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C’e un’ltalia di cui essere orgogliosi.

Un’azienda ltaliana che dal 1979 produce e vende con la stessa passione.
Tutte le macchine Warcom sono progettate e costruite su misura per
la tua azienda, mettendo a disposizione le piu avanzate tecnologie per
ottenere elevate prestazioni, velocita e alta qualita di lavorazione.

Inoltre, ti assistiamo con configurazioni personalizzate con possibilita di
grandi formati per le tue esigenze produttive.

INDUSTRY 4.0 PRESSE PIEGATRICI - TAGLIO LASER - TAGLIO



LASER TUBO - TAGLIO PLASMA - CESOIE www.warcom.it
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roduttivo e versatilet

TruLaser 1030 fiber

Macchina di semplice installazione e utilizzo, la TruLaser 1030 fiber assicura elevati livelli di
produttivita e qualita grazie alla sorgente TruDisk TRUMPF affidabile e robusta, da 2 a 6 kW.
Sono disponibili opzioni quali BrightLine Fiber, testa unica con protezione anti collisione e

un’ampia scelta di automazione. La predisposizione per I'Industria 4.0 la rende un investimento
perfettamente centrato!
www.trumpf.com/s/trulaser-series-1000-fiber




PROCESSI RAPIDI E AUTOMATIZZATI
; PER L'INDUSTRIA 4.0:

' SCEGLI LAS( JRTING®
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LASORTING® E UNA SOLUZIONE UNICA, COMPLETAMENTE INTEGRATA E FOCALIZZATA
SUL PROCESSO, DAL PRELIEVO DELLA LASTRA AL TAGLIO FINO AL SORT DEI PEZZI NELLE
POSIZIONI DESIDERATE. SEMPLICE DA PROGRAMMARE E TOTALMENTE FLESSIBILE.

/ ; . . ‘ MITSUBISHI
|/ zinetti technologies AV ELECTRIC

Authorised Dealer

ZINETTI TECHNOLOGIES srl Via Lombardia 2/b - 46041 Asola (MN) | tel: 0376 1572111 | email: sales@zinetticom
www.mitsubishi-laser.it | www.zinetti.com




GEMINI
KRONOS

i LA SINERGIA PERFETTA

Gemini e Kronos sono studiate per lavorare come linee stand alone oppure combinate in
un’unica soluzione che offre un ancor piu alto livello di produttivita e flessibilita.

GEMINI

. ;=‘/, \ Linee gantry automatiche ¢ Fino a tre teste ossitaglio e due torce plasma
o "x\ di foratura, taglio plasma . -
b k Q\ e ossitaglio, maschiatura, ¢ Taglio dritto o inclinato
B SV tracciatura e scrittura a ¢ Due teste di foratura con cambio utensili fino a 24 posizioni [ Play video
Sy o %) CNC per lamiere di grandi .
“\:\\\ ’ dimensioni ¢ Fresatura fori in modo concentrico ed estremamente preciso.

e
\\_\' ¢ Asse ausiliario per fori fino a 400 mm

Linee CNC gantry ¢ Gantry di taglio termico estremamente robusto
automatiche di taglio
ad alta definizione con

plasma e ossitaglio per ¢ Fino a quattro torce ossitaglio, una o due torce plasma ad
j b (*] Play video
lamiere alta definizione R

¢+ Taglio dritto o inclinato

¢+ Generatori Hypertherm di diverso tipo per soddisfare
qualsiasi esigenza di taglio

Contattaci subito e fatti
trasportare verso il futuro!

www.ficepgroup.com
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salvagnini.it TnGLIU L“SER
AD ALTE DINAMICHE

LA GAMMA COMPLETR
DI AUTOMAZIONE

SORTING EFFICIENTE FUNZIONAMENTO NON
E RAPIDO PRESIDIATO
PREDISPOSIZIONE STRUTTURA A

lor COMPASSO
SOLUZIONI DI FUNZIONI DI
AUTOMRAZIONE COMPATTE TAGLIO ADATTABILI

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

MCU: sorting automatico MTW: minitorri modulabili

L5 e configurabile con dispositivi di automazione compatti, ad alte
dinamiche e dotati di soluzioni distintive, che soddisfano qualsiasi

necessita produttiva, dal carico/scarico manuale alla fabbrica
automatica operante a luci spente, gestita da remoto.

000




JEFORNALL

ﬁ

C

;
|

In copertina n.

!
|

UNA RIVISTA SULLE TECNICHE DI DEFORMAZIONE PLASTICA DEI METALLI E SULLA LAVORAZIONE DELLA LAMIERA

PUNCH,
SHEAR,
REPEAT.

i Punch & She

Le soluzioni Prima Power Punch & Shear sono il nostro team
di campioni nella tranciatura, punzonatura, formatura, marcatura
e maschiatura.

Abbiamo progettato e costruito macchine per cui nessuna sfida € troppo difficile,
nessuna corsa € troppo veloce. Campioni di esperienza, abbiamo addestrato i
nostri sistemi a svolgere la loro routine con instancabile determinazione, giorno
dopo giorno, gara dopo gara, sfida dopo sfida.

La tecnologia servoelettrica di ultima generazione e la digitalizzazione dell'intero
processo garantiscono una totale automazione e compatibilita 10T, massima
precisione e alta velocita, unite a un reale basso consumo energetico ed elevati
standard di sostenibilita.

L'alta produttivita e sostenibilita del processo rendono le soluzioni Punch & Shear
di Prima Power le compagne perfette per ogni sfida. L'approccio da campione di

IR Fower

Per informazioni:

PRIMA INDUSTRIE S.p.A.

Via Torino - Pianezza, 36 - 10093 Collegno (TO) ITALIA
Tel. +39.011.41.031 - Fax +39.011.411.28.27
it.sales@primapower.com - WwWw.primapower.com
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Abbiamo trovato la forza nell’equilibrio
tra esperienza e innovazione, tra desideri e soluzioni...

¢ possibile scegliere il prodotto ready made che meglio si addice alle vostre esigenze o richiedere una soluzione personalizzata.
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Il mercato del lavoro & in continua evolu-
zione, sempre piu focalizzato sulla ricer-
ca di profili in ambito scientifico-tecnolo-
gico che non sempre sono disponibili. Un
gap di competenze che va colmato con
una formazione aggiornata e in linea con
le esigenze e la domanda delle imprese.
Con questa finalita Assolombarda, le Fon-
dazioni Brigatti, Camerani e Pintaldi e Po-
litecnico e i partner scientifici ABB e iMa-
geS, hanno realizzato a Monza Robo Lab.
Si tratta del primo e-Learning Center di ro-
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botica collaborativa in Italia, dedicato agli
studenti delle scuole primarie e seconda-
rie che attraverso I'attivita didattica pos-
sono migliorare le loro conoscenze teori-
che e le competenze applicative in chiave
STEM.

“I giovani sono il nostro futuro - afferma
Alessandro Spada Presidente di Assolom-
barda - ed € fondamentale investire su per-
corsi che sappiano formare le competen-
ze necessarie al mondo del lavoro e alle
esigenze delle imprese. Il settore dell'au-

tomazione industriale, in particolare, ha
bisogno di aggiornamenti continui. Il labo-
ratorio di robotica che abbiamo progettato
e attivato a Monza in una delle sedi di As-
solombarda, va in questa direzione. E un
luogo, unico in Italia, dedicato agli studen-
ti delle scuole del territorio che, attraverso
la pratica su robot collaborativi, possono
conoscere e apprendere la trasformazio-
ne digitale in atto. Robo Lab € una delle
modalita di realizzazione degli SteamSpa-
ce, proposti da Confindustria, per una nuo-
va didattica fondata su multidisciplinarita e
laboratorialita. Un progetto innovativo ver-
S0 una riforma nazionale dell'orientamen-
to scolastico e della formazione 4.0 degli
insegnanti, che permetterebbe alla scuo-
la di riconfermarsi a pieno titolo come vera
infrastruttura sociale del Paese”.

Sei le scuole del territorio coinvolte nel
progetto, in questa prima fase, (ITI Hen-
semberger di Monza, IIS Leonardo da Vin-
ci di Carate Brianza, ITI Fermi di Desio, IS
Einstein di Vimercate, IIS Majorana di Cesa-
no Maderno, IPSIA Meroni di Lissone), per
oltre 1.200 tra studenti e docenti da tutta
ltalia che inizieranno a fare pratica al Robo
Lab dal 10 marzo.

“Da sempre attenta alla formazione e alla
crescita delle competenze delle nuove ge-
nerazioni — sottolinea Alvise Di Canossa,
Presidente Fondazione Massimo Brigatti —
con questo progetto la Fondazione inten-
de dare un ulteriore contributo all'innova-
zione e allo sviluppo del territorio. Con il
laboratorio di robotica si consegna ai gio-
vani e al territorio un luogo di formazione
esperienziale in linea con i nuovi traguardi
di Industria 4.0 e competenze STEM, su culi
il nostro paese sconta ancora dei ritardi”.
“Il laboratorio di robotica offre ai giovani
nuove opportunita formative che si tradu-
cono - dichiara Gisella Vegetti, Presidente
di Fondazione Pino Camerani e Elisabetta
Pintaldi - in nuove e ulteriori possibilita di
inserirsi a pieno titolo nel mercato del lavo-
ro. Ci siamo subito ritrovati in questo pro-
getto per I'innovativita e la ricaduta posi-
tiva che sicuramente avra sui giovani. Del
resto, i nostri fondatori erano due impren-
ditori, desiderosi di contribuire alla forma-
zione professionale dei ragazzi e insegna-
re loro un lavoro”,

Publilie



Il laboratorio € allestito con tre robot colla-
borativi della famiglia YuMi: due a braccio
singolo e uno a due bracci, progettati per i
processi di assemblaggio di piccole parti e
per lavorare a fianco degli operatori in tut-
ta sicurezza. La semplicita di programma-
zione permette di insegnare i movimenti e
le posizioni del robot in modo facile e ve-
loce. Inoltre, le postazioni PC presenti in
laboratorio sono state dotate del softwa-
re ABB RobotStudio che consente di ap-
prendere le basi della programmazione
offline dei robot. “Questo progetto ha of-
ferto un'importante possibilita di aggior-
namento a tutti i docenti coinvolti - affer-
ma Maurizio Lepori, Education Manager di
ABB - che ci hanno espresso un forte ap-
prezzamento per l'iniziativa rimarcando la
ricaduta molto positiva sul percorso di for-
mazione dei loro studenti. Abbiamo quindi
esteso questa opportunita a livello nazio-
nale, ricevendo un elevato numero di ade-
sioni da parte di docenti di tutta Italia, que-
sto ¢i conferma che ci stiamo muovendo
nella giusta direzione”.

Gli studenti potranno, quindi, imparare a
fare semplici programmi di pick & place
con i robot installati completando, grazie
all'ultima generazione di robot, la loro for-
mazione attraverso l'acquisizione di com-
petenze teorico-pratiche. “La sfida del
prossimo futuro - afferma Eugenio Gatti,
Direttore della Fondazione Politecnico di
Milano - si giochera sui temi della digitaliz-
zazione e dell'innovazione. Solo chi sapra
guardare avanti e traguardare con anticipo
i nuovi modelli produttivi che I'emergenza
sanitaria ed economica ha messo ancora
piu in evidenza, potra consegnare oppor-
tunita di crescita alle nuove generazioni.
Questo laboratorio & sicuramente un pas-
So importante in questa direzione”.

DEFORMAZIONE

Monza Robo Lab &
il primo e-Learning
Center sulla robotica
collaborativa in Italia.
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tria 4.0 e i processi digitali sono indi-
bili per la crescita futura della produ-
Mentre molte aziende comprendono
rtanza dell'automazione, a volte lotta-
er renderla una realta. Hanno bisogno
un partner forte con il know-how per gui-
darle. “Digital Manufacturing” di Mitsubishi
Electric dimostra un quadro che permette
al management di prendere decisioni sugli
investimenti. Mitsubishi Electric ha una sto-

ovlsen é stato eletto nuovo presi-
di Universal Robots. Originario del-
imarca, guidera la prossima fase di
a e sviluppo dell'azienda. La sua no-
rafforza l'origine danese di Universal
ots e il suo ruolo nel promuovere e so-
tenere lo sviluppo della comunita roboti-
ca locale. Povlsen ha iniziato il suo man-
dato il 1° marzo 2021, subentrando a Greg
Smith.

“Sono lieto di presentare Kim Povisen
come nuovo presidente di Universal Ro-
bots - ha affermato Greg Smith presiden-
te del gruppo di automazione industriale di
Teradyne - Kim combina una solida espe-
rienza come dirigente con un background
di grande spessore ed esperienza nel set-
tore della robotica. Con Kim a bordo, Uni-
versal Robots e pronta a rafforzare la sua
leadership nel mercato globale della robo-
tica collaborativa. Con la guida di Kim pos-
siamo non solo accelerare la crescita del
mercato dei cobot, ma anche dare avvio
allo sviluppo di nuove applicazioni. Univer-
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na guida per gli investimenti

ria di 100 anni di supporto ai produttori, pit
un prolifico track record per il raggiungimen-
to dell'automazione di fabbrica nei suoi e ne-
gli impianti di altri produttori. L'approccio in-
carna la filosofia giapponese del Kaizen che
€ ora riconosciuta in tutto il mondo.

Il nuovo sito web dellazienda intitolato “Di-
gital Manufacturing” dimostra un quadro
che permette al management di prendere
decisioni su investimenti step-by-step in-

sal Robots era una delle societa originali al
centro del polo di innovazione di Odense e
i nostri clienti, in tutto il mondo, riconosco-
no l'innovazione e la qualita di questa ere-
dita danese. Sono entusiasta di avere un
dirigente danese che possa sfruttare i no-
stri risultati e supportare l'ulteriore svilup-
po del nostro hub e sede della robotica a
Odense”.

Kim ha ricoperto vari ruoli dirigenzia-
li e tecnologici presso Schneider Electric,
un‘azienda globale di automazione e ge-
stione dell’energia. Pill recentemente, ha
ricoperto il ruolo di Vice President Strategy
& Technology all'interno di un‘organizza-
zione globale multimiliardaria. Kim vive ad
Aarhus, in Danimarca, e ha conseguito un
master in Computer Science & Embedded
Engineering presso |'Universita della Dani-
marca meridionale. | laureati di guesto ate-
neo includono molti degli innovatori e le-
ader aziendali della rinomata comunita di
robotica di Odense.

“Sono sempre rimasto colpito dall’esperien-

vestimenti per massimizzare la redditivita
e accelerare la crescita. Questo approccio,
chiamato “Smart Manufacturing Kaizen Le-
vel (SMKL)"”, € un modello per aiutare i pro-
duttori a orientarsi nel labirinto digitale, de-
finendo azioni chiave condivise e risultati
attesi in tutta la loro organizzazione con
I'obiettivo di raggiungere un alto ROI dalle
loro iniziative di produzione digitale.

E importante assicurarsi che tutti nel pro-
prio team condividano una chiara com-
prensione di dove si &€ per quanto riguar-
da la produzione digitale, dove si pensa di
dover essere e qual € il piano per arrivar-
ci utilizzando strumenti di revisione e pia-
nificazione. Mantenere allineati il ritmo del-
la dirigenza e le esigenze della azienda €
fondamentale, parlando soprattutto di bu-
dget, obiettivi e velocita di esecuzione. |l
know-how dei fornitori € una risorsa pre-
Ziosa, anche per processi complicati.
Questo sito web di Mitsubishi Electric pre-
senta anche alcuni esempi di come i clienti
hanno ottenuto un ROI reale sulla riduzio-
ne dell'energia, miglioramenti di produttivi-
ta e riduzioni dei costi che vanno dal 30% a
oltre il 90% con I'uso della produzione digi-
tale e-F@ctory di Mitsubishi Electric.

N NUOVO presidente per Universal Robots

za di Universal Robots - ha detto Kim Povl-
sen - Per me, l'azienda rappresenta l'apice
dell'innovazione in campo robotico e sono
entusiasta di essere stato contattato per
questo ruolo. L'azienda non solo ha creato
una nuova tecnologia e un NUoOvVo mercato
a esso connessa, ma ha anche creato un
ecosistema di soluzioni tecnologiche svilup-
pate da partner e una vasta rete di distribu-
zione globale per servire i clienti nelle loro
svariate esigenze di automazione industria-
le. Universal Robots ha tutto il potenziale
per rimodellare radicalmente I'automazio-
ne nell'economia globale”.




The Future of Industry
Insieme verso la fabbrica del futuro

Con un’offerta completa di robot industriali e collaborativi, soluzioni applicative e servizi,

ABB accompagna le aziende nel loro viaggio verso la fabbrica flessibile ed efficiente del futuro.
Flessibilita, versatilita, affidabilita, prestazioni e connettivita senza precedenti sono il risultato
diuna proposta incentrata su collaborazione, semplificazione e digitalizzazione.. abb.it/robot
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e 300 mi

Il mercato dell'intelligenza artificiale ha ri-
sposto bene all'emergenza sanitaria, se-
gnando una crescita del 15% rispetto al
2019 e raggiungendo un valore di 300 mi-
lioni di euro, di cui il 77% commissionato da
imprese italiane (230 milioni) e il 23% come
export di progetti (70 milioni). La spesa €
trainata dalla componente dei software,
che vale il 62% del mercato, i servizi valgo-
no il 38%, marginale la componente har-
dware. La maggior parte degli investimen-
ti € dedicata ai progetti di intelligent data
processing (33%), algoritmi per analizzare
ed estrarre informazioni dai dati, mentre le
iniziative che sono cresciute di piu in ter-
mini di risorse sono chatbot e virtual assi-
stant (10%, +28%). Nonostante i problemi
di budget dovuti alla pandemia siano sta-
ti una forte barriera alla diffusione di solu-
zioni di 1A (indicata dal 35% delle aziende),
queste sono ormai presenti nel 53% delle
imprese medio-grandi italiane e sono cre-
sciute le realta che hanno in corso progetti
pienamente operativi, passate dal 20% del
2019 all'attuale 40%.

Negli ultimi dodici mesi I'intelligenza artifi-
ciale ha attirato un crescente interesse da
parte delle istituzioni: € stata pubblicata la
“Strategia Italiana per I'Intelligenza Artifi-
ciale”, sono state poste le basi per la na-
scita dell'lstituto Italiano per I'Intelligenza
Artificiale (I3A), un hub nazionale che avra
sede a Torino per coordinare le diverse at-
tivita di ricerca e contribuire allo sviluppo
del settore, e I'lA € stata citata nel piano

europeo per la ripresa come una delle tec-
nologie chiave per il rilancio dell'economia
e la trasformazione digitale. Ed € ormai un
concetto noto anche ai consumatori, con
il 94% che ha sentito parlare almeno una
volta di IA e il 51% che ha utilizzato pro-
dotti e servizi con funzionalita di intelligen-
za artificiale.

Sono i risultati della ricerca dell'Osserva-
torio Artificial Intelligence della School of
Management del Politecnico di Milano,
presentata oggi durante il convegno onli-
ne “All-In: puntare sull'intelligenza artificia-
le per la ripresa del Sistema Paese”.

“La crisi sanitaria non ha fermato l'innova-
zione e la crescita del mercato dell’Artifi-
cial Intelligence - afferma Alessandro Piva,
Co-direttore dell'Osservatorio Artificial In-
telligence — ma ne ha sicuramente orien-
tato l'attenzione su alcune tipologie di pro-
getti, accelerando per esempio le iniziative
di forecasting (stima della domanda), ano-
maly detection (individuazione di frodi
online), object detection (come il ricono-
scimento dei DPI nelle immagini) e ancora
di piu di chatbot e i virtual assistant, spin-
ti dallo spostamento online della relazione
col cliente. E aumentata anche la maturi-
ta delle imprese, con una forte crescita dei
progetti pienamente operativi.”

“La resilienza mostrata dal settore IA du-
rante I'emergenza permette di guardare
al 2021 con ottimismo, cosi come positi-
vi sono gli sforzi a livello europeo per defi-
nire delle linee guida che regolamentino lo

'Intelligenza artiticiale
loni di euro

sviluppo di algoritmi di intelligenza arti-
ficiale - afferma Nicola Gatti, Co-diretto-
re dell'Osservatorio Artificial Intelligence
- La Commissione Europea ha pubblicato
un white paper che ha posto le basi per
la tutela dei diritti dei consumatori, mentre
lo scorso ottobre il Parlamento Europeo
ha adottato tre risoluzioni che riguarda-
no rispettivamente gli aspetti etici, il tema
della responsabilita civile e i diritti di pro-
prieta intellettuale relativi a robotica e IA.
Non sono atti vincolanti, ma € una prima
presa di coscienza del tema e una richie-
sta alla Commissione Europea di elabora-
re normative specifiche per disciplinare il
settore.”

“Nel 2020 le istituzioni internazionali hanno
dedicato molta attenzione all‘Artificial In-
telligence per le sue potenzialita di impie-
g0, ma anche per le implicazioni etiche che
pPOSSONO riguardare imprese, cittadini e la
societa nel suo complesso — afferma Gio-
vanni Miragliotta, Co-direttore dell'Osser-
vatorio Artificial Intelligence — Da un‘analisi
condotta dall‘Osservatorio su 94 casi real
di problematiche etiche legate all’'uso della
tecnologia IA, le criticita piu frequenti sono
potenziali distorsioni nella fase di proget-
tazione della soluzione IA (23%), violazio-
ne delle liberta (19%), accentramento di ri-
sorse finanziare/tecnologiche o culturali
da parte delle big tech (17%), e problemi di
privacy (11%)".

Il mercato dell'intelligenza artificiale e spin-
to soprattutto dai software, su cui si con-
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centra il 62% della spesa, guidata dalla
vendita di licenze di software commercia-
li e dallo sviluppo di software o algoritmi
personalizzati. | servizi coprono il restan-
te 38% del mercato e sono rappresenta-
ti principalmente da system integration e
consulenza, mentre gli investimenti in har-
dware sono ancora marginali.

| progetti di IA che attirano piu investi-
menti sono gli algoritmi per analizzare ed
estrarre informazioni dai dati, che copro-
no il 33% della spesa (+15%). Seguono le
soluzioni per l'interpretazione del linguag-
gio naturale con il 18% del mercato (+9%),
gli algoritmi per suggerire ai clienti conte-
nuti in linea con le singole preferenze con
un‘incidenza del 18% (+15%) e le soluzioni
con cui I'/A automatizza alcune attivita di
un progetto e ne governa le varie fasi, che
valgono I"11% della spesa (+15%). Il restan-
te 20% del mercato é suddiviso equamen-
te fra chatbot e virtual assistant (10%), che
sono i progetti con la crescita piu significa-
tiva (+28%), e le iniziative di computer vi-
sion (10%, +15%), che analizzano il conte-
nuto di un‘immagine in contesti come la
sorveglianza in luoghi pubblici o il monito-
raggio di una linea di produzione. Il setto-
re piu attivo come investimenti in soluzioni
dilA € la finanza (23%), seguita da energia/
utility (14%), manifattura (13%), telco e me-
dia (12%) e assicurazioni (11%).

Piu di meta delle 235 imprese medio-gran-
di italiane analizzate dall’Osservatorio ha
attivato almeno un progetto di IA nel corso
del 2020. Ma emergono differenze notevoli
fra le grandi imprese, dove queste iniziati-
Ve sono presenti nel 61% dei casi e si con-
centrano sulla crescita organizzativa e cul-
turale oltreché sulla valorizzazione dei dati

DEFORMAZIONE

e lo sviluppo di algoritmi, e le medie azien-
de, che appaiono ancora poco mature e
hanno progetti attivi solo nel 21% dei casi.
Il 91% del campione ha un giudizio positi-
Vo sulle iniziative di IA, con risultati sopra
(45%) o in linea (46%) con le aspettative,
solo il 9% sperava in risultati migliori.

La pandemia non ha frenato il percorso di
avvicinamento all'lA delle imprese, ma ha
comungue ridotto le risorse disponibili. La
diminuzione del budget e stata la principa-
le barriera all’adozione delle soluzioni di IA,
indicata dal 35% del campione, soprattut-
to nelle realta piu piccole e nei settori piu
colpiti come la manifattura. Gli altri osta-
coli piu rilevati dalle aziende sono lo scar-
S0 impegno del top management (34%), la
limitata cultura digitale aziendale (26%) e
la difficolta a definire come applicare I'lA
all'interno del business (26%).
Lintelligenza artificiale € ormai nota a qua-
Si tutti i consumatori italiani, il 94% ne ha
sentito parlare almeno una volta, e la mag-
gioranza ne ha una concezione corretta,
legata all'automazione di specifici compiti
(65%), alla guida di veicoli senza l'interven-
to umano (60%), all'interazione fra uomo
e macchina (58%) e al ragionamento logi-
CO (40%). Oltre meta degli utenti (il 51%) ha
gia utilizzato prodotti e servizi che inclu-
dono funzionalita di intelligenza artificiale,
principalmente assistenti vocali del telefo-
no (65%), altoparlanti intelligenti come gli
smart home speaker (62%) e sistemi che
forniscono suggerimenti sui siti di e-com-
merce (58%). Il giudizio complessivo sull'lA
€ positivo per 1'83% degli utenti intervistati,
percentuale che sale al 91% se si conside-
rano gli utilizzatori di prodotti e servizi con
funzionalita IA.
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UNA PINZA MAGNETICA PER
MANIPOLARE LA LAMIERA

OnRobot presenta |'avanzata pinza magnetica MG10, versatile e facile da usare per applicazioni di
movimentazione e assemblaggio dei materiali e di asservimento macchine in ambienti produttivi
automobilistici e aerospaziali. Completamente compatibile con tutti i principali brand di robot grazie
alla soluzione One System di OnRobot, questa nuova pinza magnetica MG10 offre funzionalita uniche
di regolazione della forza e di rilevamento della presa per fornire agli utenti livelli di controllo senza
precedenti che la rendono per esempio adatta ad asservire una pressa piegatrice.

Le pinze magnetiche standard fornisco-
no solo una semplice funzionalita On/
Off. Per regolare la forza applicata, gli
utenti devono aggiungere “piedini” di
gomma per creare spazio tra il magne-
te e la parte.

E un processo noioso e impreciso che
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non sempre garantisce risultati perfetti,
soprattutto nelle applicazioni che pre-
vedono la manipolazione di fogli di me-
tallo sottili e piccole parti metalliche, in
cui le pinze magnetiche spesso finisco-
no accidentalmente per afferrare piu di
un foglio o pit parti poiché la forza non

di Mario Lepo

puo essere regolata.

“Le pinze magnetiche standard non
sono agili, perché quando I'applicazio-
ne o l'oggetto cambia, € necessario ef-
fettuare regolazioni manuali per com-
pensarne la mancanza di funzionalita,”
evidenzia Enrico Krog Iversen, CEO di
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La nuova pinza magnetica MG10 di OnRobot € adatta per I'asservimento alle presse piegatrici e la manipolazione dei pezzi in lamiera.

OnRobot. “Linnovativa pinza MG10 di
OnRobot elimina questa complessita
grazie alle sue funzionalita di regolazio-
ne della forza che consentono di imple-
mentare applicazioni di movimentazio-
ne dei materiali precise in modo rapido
e semplice”.

Le nuove funzionalita

evitano la caduta dei pezzi

A differenza delle pinze magnetiche
standard, l'innovativa MG10 & dotata di
una presa integrata e di sensori per il ri-
levamento dei pezzi. Per le applicazioni
che comportano la manipolazione di la-
miere - come le attivita di asservimen-
to macchine che richiedono ai robot di
sollevare lamiere da una pila, metter-
le in una pressa piegatrice e rimuover-
le quando la macchina ha completato il
suo lavoro - questa funzionalita assicura
un processo regolare, coerente e sicuro.
Se il robot perdesse potenza o dovesse
effettuare un e-stop durante l'esecuzio-
ne di una mansione, queste funzionali-
ta evitano il rischio di far cadere il pez-
Z0 da manipolare. La nuova pinza MG10
€ pronta a realizzare le attivita di machi-
ne tending, assemblaggio e movimenta-

DEFORMAZIONE

Ay cobot or lightweight industrial robot

SAME TIME AND MONEY ON:

MG10 e completamente compatibile con tutti i principali brand di robot grazie alla soluzione One System di OnRobot.

zione dei materiali, in precedenza svolte
da costose e complesse pinze pneuma-
tiche. "Mentre i sistemi pneumatici ri-
chiedono alimentazione d‘aria ester-
na, cablaggio e manutenzione costante,
MG10 & pronta a operare, con una con-
seguente e significativa riduzione dei
costi di installazione rispetto alle versio-
ni pneumatiche,” sottolinea lversen.

Flaulbdlity

Gestisce superfici irregolari,

abrasive o perforate

La pinza MG10 fornisce anche una ma-
nipolazione precisa e resistente di og-
getti con superfici abrasive, irregola-
ri o perforate, rendendola perfetta per
un‘ampia varieta di applicazioni nei set-
tori manifatturiero, automobilistico e ae-
rospaziale. Inoltre, la sua configurazione
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La gamma di soluzioni OnRobot include un ricco portfolio di strumenti per applicazioni collaborative.

A differenza delle pinze magnetiche standard, I'innovativa MG10 é dotata di una presa integrata
e di sensori per il rilevamento dei pezzi.
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multi-magnete assicura che possa gesti-
re elementi con una vasta gamma di di-
mensioni, pesi e oggetti con geometrie
dispari.

In molte applicazioni, come le attivita di as-
servimento alle presse piegatrici a piu sta-
di e la manipolazione di pezzi con molti
fori, le pinze a vuoto e con dita non hanno
I'intelligenza e la potenza per avere suc-
€esso. MG10 pud gestire tali compiti con
facilita, che sia un pezzo di metallo grez-
Z0, di acciaio punzonato 0 una lamiera per-
forata.

“Poiché il settore manifatturiero si muo-
Ve Verso una produzione a basso volume/
alto mix, la capacita di passare rapidamen-
te dall'impostazione di un‘applicazione a
un‘altra € piu di un “nice to have”, & essen-
ziale,” sottolinea Iversen. “MG10 & I'unica
pinza magnetica sul mercato sufficiente-
mente versatile, intelligente e semplice da
usare che puo essere rapidamente ridistri-
buita su diversi compiti, dal machine ten-
ding alla palletizzazione, al disimpilamento
delle lamiere - tutto in un unico pacchetto
plug and play, senza complessita”.
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IL PRIMO COLLETTORE DI SCARICO
PER MOTOCICLI PRODOTTO
TRAMITE TECNOLOGIA

LASER METAL DEPOSITION D

Nell'ambito del progetto Made4lLo, Politecnico di Milano, Lafranconi e BLM Group hanno
creato una sinergia per il redesign e la produzione di un collettore di scarico per una motocicletta
a tre cilindri tramite tecnologia Laser Metal Deposition (LMD).

di valentina Furlan
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Il prototipo ottenuto garantisce prestazioni paragonabili al modello di serie.

Il progetto Made4Lo - Metal Additive for
Lombardy, nasce nel 2017 con l'intento di
creare una fabbrica diffusa per lo svilup-
po delle tecnologie di produzione additiva
dei metalli all'interno del territorio lombar-
do, costituendo cosi una rete di aziende e
centri di ricerca che condividono le loro
competenze. Nel corso degli anni si € cre-
ato quindi un nuovo modello di “fabbri-
ca di rete” basato sulla conoscenza diffu-
sa e applicata delle tecnologie di stampa
3D, su processi e infrastrutture condivisi
dai diversi soggetti della filiera e su un‘in-
tensa attivita di formazione del persona-
le tecnico.

La partnership coinvolge numerose realta,
fra cui nello specifico due centri di ricerca
(Politecnico di Milano e Universita di Pavia),
e imprese quali Tenova, BLM, GF Machining
Solutions, 3D-NT, GFM, Fubri, Costamp
Group e Officine Meccaniche Lafranconi.

La sinergia per il

collettore di scarico

Tra tre partner in particolare, Politecnico
di Milano, Lafranconi e BLM Group, Si €
creata una collaborazione per il redesign
e la produzione di un collettore di scarico
per una motocicletta a tre cilindri tramite
tecnologia Laser Metal Deposition (LMD).
L'attivita di ricerca € stata condotta all'in-
terno del laboratorio AddMeLab tramite

DEFORMAZIONE

cella di deposizione BLM Additube. Svi-
luppata in collaborazione col Politecnico,
la cella & costituita da due unita robotiz-
zate: un braccio antropomorfo a 6 assi sul
quale & montato il sistema di deposizio-
ne e una tavola roto-basculante. Insieme
offrono piena liberta di lavoro e gestione
di geometrie altamente complesse e di
grandi dimensioni.

All'interno del progetto sono state affron-
tate diverse tematiche relative al Design
for Additive Manufacturing (DfAM) e a nuo-
ve strategie di deposizione e produzione,
oltre allo sviluppo e implementazione del
software CAM in ambiente Siemens NX.
Il lavoro di integrazione software svolto in
collaborazione con Team3D e CNR-Stiima
ha permesso di affrontare le sfide che la
complessita del prodotto richiedeva.

E stato infatti possibile depositare su
componenti appartenenti al modello di
serie dello scarico come le flange di con-
nessione al motore; sono state sviluppate
strategie per la costruzione in parallelo di
pill elementi tubolari a parete sottile, evi-
tando collisioni e progettando il loro pun-
to di giunzione garantendo una tenuta a
gas e resistenza meccanica. All'interno
del processo di stampa, durato in totale
14 ore, € stato inserito il filtro catalizzato-
re ed é stato saldato utilizzando lo stesso
setup di deposizione.

Un prototipo con prestazioni
paragonabili al modello di serie
Successivamente alla fase di produzione
Sono state eseguite sia lavorazioni mecca-
niche che di saldatura per l'inserimento di
alcuni componenti utili all'assemblaggio col
resto del motore e del sistema di scarico.
Il prototipo € stato infine montato e te-
stato su banco prova; i risultati di coppia
e potenza ottenuti sono stati comparati
con quelli del modello di serie. Grazie alle
conoscenze di processo del Politecnico e
all'esperienza nel settore di Lafranconi €
stato possibile ottenere un prototipo con
prestazioni paragonabili al modello di se-
rie, dimostrando il potenziale della tecno-
logia LMD e la validita dei valori di fabbri-
ca di rete promossi dal progetto Made4Lo.
“Made4Lo si presenta come il primo espe-
rimento lombardo nel settore additivo di
Industria 4.0 - spiega Marco Bocciolone, di-
rettore del dipartimento di Meccanica del
Politecnico di Milano - con una rete di si-
stemi fisici e digitali interconnessi, che si
scambiano prodotti e informazioni attra-
verso un‘infrastruttura diffusa”.

Un nuovo modello di fabbrica

Il progetto nasce grazie a una rete di ec-
cellenze del territorio lombardo che han-
no deciso di condividere le loro compe-
tenze, il know-how e le risorse per gestire
I'intero ciclo produttivo dell’Additive Ma-
nufacturing. Quest’ultimo rappresenta
una delle frontiere dell'industria 4.0, per-
mette infatti la realizzazione di ogget-
ti complessi (parti componenti, semila-
vorati o prodotti finit) aggiungendo strati
successivi di materiale, in contrasto con
quanto accade nella produzione tradizio-
nale in cui si procede per sottrazione dal
pieno (tornitura, fresatura, ecc.). | van-
taggi rispetto al passato sono dati dall'e-
levata flessibilita produttiva, dalla liberta
di effettuare progettazioni complesse e
con tempi di realizzazione contenuti, dal-
la possibilita di riduzione delle scorte e di
semplificazione della filiera logistica, dal
momento che risulta possibile produrre
anche un solo componente quando e ove
necessario. Il progetto ha sviluppato set-
te casi studio che hanno guidato lo svilup-
po di sistemi per la produzione di polveri
metalliche e stampa, simulazione e mo-
nitoring, integrando il know-how di siste-
misti, end-user e centri di ricerca. Made-
4Lo, progetto pilota in questo campo, ha
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info SIRI

Saldatura del
manicotto di
fissaggio

Inserimento &
saldatura del filtro
catalizzatore

Saldatura
dell'inserto filettato
ol per sonda Lambda

Giunzione dei tubi
primari

Saldatura dei tubi
secondari

Stampa sulle flange
originali

Grande, complesso nella forma e funzionale: i partner di Made4Lo raggiungono un altro traguardo con un dimostratore

funzionante che mostra le capacita della produzione additiva avanzata e dell'assemblaggio all'interno dei processi.

|'attivita di ricerca e stata condotta all'interno del laboratorio AddMeLab tramite cella di deposizione BLM Additube.

contribuito alla realizzazione di un nuovo
modello di fabbrica “a rete”, basato sulla
conoscenza diffusa e applicata dei nuovi
processi di stampa 3D, su processi e in-
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frastrutture condivisi da diversi soggetti
della filiera e su un‘intensa attivita di for-
mazione di personale tecnico specializza-
to nell'ambito delle tecnologie additive.

| dettagli tecnici del progetto
Made4Lo ha avuto una durata comples-
siva di 30 mesi e ha visto un investimen-
to di 6,6 milioni di euro, con un contri-
buto da parte di Regione Lombardia
- nell'ambito degli Accordi per la ricer-
ca e l'innovazione - di 3,5 milioni a fon-
do perduto, stanziati dal Fondo Europeo
di Sviluppo Regionale.

Il progetto, coordinato da Tenova, so-
cieta del Gruppo Techint specializza-
ta nello sviluppo di soluzioni innovative
per I'industria metallurgica e mineraria,
si basa sulle indicazioni contenute nella
Road Map di Cluster Tecnologico Regio-
nale AFIL - Associazione Fabbrica Intel-
ligente Lombardia - e dal suo gruppo di
lavoro Additive Manufacturing.

Questo progetto si inserisce nell'ambito
dell’Associazione Fabbrica Intelligente,
il Cluster Tecnologico voluto dalla Regio-
ne Lombardia per sviluppare una strate-
gia basata sulla ricerca e sull'innovazio-
ne del settore manifatturiero del nostro
paese.

| risultati ottenuti

MadedlLo conta all'attivo due brevetti e
due componenti ridisegnati per la produ-
zione Selective Laser Melting, uno dei qua-
li in rame puro, ottenuto grazie al sistema
SLM a laser verde di 3D-NT, al re-design for
Additive Manufacturing del Politecnico di
Milano e alle simulazioni condotte da Te-
nova. Per il tema delle tecnologie a deposi-
zione diretta LMD - Laser Metal Deposition,
i ricercatori del Dipartimento di Meccani-
ca del Politecnico di Milano, in collabora-
zione con I'end-user Lafranconi, hanno re-
alizzato uno scarico innovativo in acciaio
prodotto con il sistema di stampa 3D Addi-
tube di BLM-Group.

La sfida per il mondo additive si gioca sul-
le dimensioni e sullo sviluppo geometrico.
Il pezzo finale infatti misura 450 mm
ed e stato ottenuto in 14 ore di stam-
pa. Le geometrie del design finale sono
il risultato del lavoro del designer An-
drea Valensin del Sitec - Laboratorio per
le Applicazioni Laser del Dipartimento
di Meccanica del Politecnico di Milano.
Altro traguardo importate per questo tema
sono stati i risultati dei test in esercizio che
riportano performance paragonabili tra
il prototipo LMD e il modello tradizionale,
aprendo nuovi fronti per I'applicazione di
guesta tecnologia ...
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COMPLETA LA GAMMA COBOT

espande la sua gamma di robot collaborativi con le nuove famiglie di cobot GoFa e SWIFTI,
endo capacita di carico e velocita piu elevati, per affiancarli a YuMi e YuMi Single Arm nella

linea cobot di ABB. Questi cobot robusti, veloci e in grado di muovere pesi maggiori accelereranno
I'espansione delle aziende nei segmenti del manifatturiero in forte crescita come quello
dell’'elettronica, dei beni di consumo, della logistica e del food & beverage, rispondendo alla crescente
domanda di automazione in questi settori.

GoFa e SWIFTI sono progettati per es-
sere programmati in maniera intuitiva in
modo che i clienti non debbano fare af-
fidamento su specialisti di programma-
zione interni. Questo portera le industrie
che hanno bassi livelli di automazione a
diventare clienti in grado di far funziona-
re il loro cobot dopo pochi minuti dall’in-

stallazione, non appena fuori dall'imbal-
laggio, senza formazione specialistica.

L'espansione della gamma di cobot ABB
€ pensata per aiutare i nuovi utenti di
robot e quelli gia esperti ad accelerare
['automazione almeno per quattro macro
tendenze che sono: la customizzazio-
ne dei consumatori, la carenza di mano-

di Aldo Biasotto

dopera, la digitalizzazione e l'incertezza
che stanno trasformando il business e
guidando l'automazione in nuovi settori.
L'espansione € legata al focus della Busi-
ness Area sui segmenti in forte crescita
attraverso l'innovazione del portafoglio
prodotti e il totale supporto per una cre-
scita profittevole.
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Lautomazione guida il futuro
dell'industria manifatturiera

In un sondaggio globale su 1.650 gran-
di e piccole imprese in Europa, Stati Uniti
e Cina, Condotto da 3Gem Global Market
Research & Insights, 1'84% delle aziende
ha affermato che introdurra o aumentera
I'utilizzo della robotica e dell'automazio-
ne nel prossimo decennio, mentre 1'85%
ha affermato che la pandemia ha “cambia-
to il gioco” per la propria attivita e setto-
re, citando il Covid-19 come un accelerato-
re verso gli investimenti nell'automazione.
Quasi la meta delle aziende (43%) ha af-
fermato di voler utilizzare la robotica per
migliorare la salute e la sicurezza sul po-
sto di lavoro, il 51% ha affermato che la ro-
botica potrebbe aiutare e favorire il distan-
Ziamento sociale e pit di un terzo (36%)
ha considerato l'ipotesi di utilizza-

re l'automazione robotizzata per
migliorare la qualita del lavo-
ro per i propri dipendenti. P
PiU prontamente, il 78%

di amministratori delegati e manager di
aziende ha affermato che reclutare e trat-
tenere personale per lavori ripetitivi ed er-
gonomicamente impegnativi € una sfida.
| cobot sono progettati per operare in
presenza di lavoratori senza la necessita
di misure di sicurezza fisiche, come le re-
cinzioni, e per essere molto facili da in-
stallare e poi da utilizzare. Nel 2019, piu di
22.000 nuovi robot collaborativi sono sta-
ti distribuiti a livello globale, con un au-
mento del 19% rispetto all'anno prece-
dente. Si stima che la domanda di robot
collaborativi crescera a un CAGR (Com-
pound Annual Growth Rate = tasso annuo
di crescita composto) del 17% tra il 2020 e
il 2025, mentre il valore delle vendite glo-
bali di cobot dovrebbe aumentare da cir-
ca 0,7 miliardi di dollari nel 2019 a circa
1,4 miliardi entro il 2025. Il mer-
cato globale per tut-
ti i robot industriali
si prevede che cre-
scera da circa 45

miliardi nel 2020 a circa 58 miliardi di dolla-
ri entro il 2023 (CAGR del 9%).

Un aiuto per aziende e operatori

| due nuovi cobot di ABB GoFa e SWIFTI
SoNo progettati per aiutare le aziende ad
automatizzare i processi per assistere i
lavoratori in attivita quali la movimenta-
zione dei materiali, la manutenzione del-
le macchine, I'assemblaggio dei compo-
nenti e l'imballaggio nella produzione,
nei laboratori medici, nei centri logistici e
nei magazzini, nelle officine e nei piccoli
impianti di produzione.

Gli utenti che si sentono a proprio agio
nell’utilizzo di un tablet o uno smartpho-
ne saranno in grado di programmare e
riprogrammare i nuovi cobot con facili-
ta, utilizzando gli strumenti di configu-
razione rapida di ABB. | clienti trarranno
inoltre vantaggio dall'esperienza globa-
le, industriale e applicativa, di ABB, svi-
luppata dall'installazione di oltre 500.000
soluzioni robotiche dal 1974 e supporta-
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Sami Atiya, President di ABB Robotics & Discrete Automation, in

ta dalla rete ABB di oltre 1.000 di part-
ner globali.

Ogni installazione di cobot ABB include
un pacchetto di avvio che fornisce mo-

sieme alla nuova generazione di cobot. (Foto: Oliver Baer)

nitoraggio e diagnostica delle condizio-
ni con ABB Ability, nonché una linea di-
retta di supporto gratuita per i primi sei
mesi per accedere all'assistenza tecnica

da parte di esperti ABB, che sta offrendo
supporto in tutti i segmenti del settore.

Le nuove famiglie di cobot GoFa e SWI-
FTI si basano sul successo della famiglia
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Il robot collaborativo
GoFa™ CRB 15000 di
facile utilizzo € dotato

di sensori intelligenti

in ogni giunto per
supportare una stretta
collaborazione tra uomo
e robot, consentendo
uno sbraccio e una
velocita straordinaria con
una capacita di carico
finoa5kg.

PubliiEe



| due nuovi cobot di ABB sono progettati per assistere i lavoratori in attivita quali la movimentazione dei materiali,
la manutenzione delle macchine, I'assemblaggio dei componenti e I'imballaggio nella produzione, nelle officine e nei

piccoli impianti di produzione.

YuMi di ABB, che ha aiutato le aziende
ad automatizzare in sicurezza le attivi-
ta chiave da quando YuMi, il primo ro-
bot veramente collaborativo al mondo,

Utensili
speciali per
piegatrici

Utensili per
pressopiegatrici per
deformazioni speciali
arichiesta cliente

+ Alette di ventilazione,
imbutiture, loghi imbutiti

+ Deformazioni in singolo
o doppio step

+ Tasselli intercambiabili
con possibilita
di rivestimento TiCN e TiN

+ Attacco: Promecam
Wila® e speciali

¢ stato lanciato nel 2015. Oggi, i cobot
YuMi di ABB lavorano al fianco di opera-
tori in fabbriche, officine e laboratori di
tutto il mondo, svolgendo diverse attivita

Produzione generale

Con una velocita di 5 m/s,
SWIFTI™ ¢ un robot industriale
collaborativo veloce e

preciso per capacita di carico
fino a 4 kg, progettato per
colmare il divario tra robotica
collaborativa e industriale.

dall'avvitamento e assemblaggio di com-
ponenti elettronici ed elettrici, alla realiz-
zazione di valvole e chiavette USB, fino ai
test di campioni Covid-19 nei laboratori.

Studiograficopage.it
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Con i suoi nuovi generatori per saldature
MIG/MAG multiprocesso Phoenix XQ puls

e Taurus XQ Synergic, EWM amplia la sua serie
XQ con Titan XQ puls.

IL GENERATORE DI SALDATURA
PIU ADATTO .o

EWM AG di MUndersbach amplia la sua serie XQ nel campo della saldatura MIG/MAG: dopo Titan

XQ puls, il produttore tedesco di sistemi per la saldatura ad arco presenta i nuovi generatori per
saldature MIG/MAG multiprocesso Phoenix XQ puls e Taurus XQ Synergic. In questo modo, gli utenti
dell'industria, della produzione, gli artigiani e i tirocinanti possono scegliere il generatore di saldatura
XQ adatto per ogni campo di applicazione. Tutti i membri della famiglia XQ sono largamente collegabili
in rete in modo digitale, efficienti dal punto di vista energetico e di lunga durata.

Con il nuovo Phoenix XQ puls e il Taurus XQ
Synergic, EWM amplia ulteriormente il pro-
prio programma tecnologico per saldatu-
ra. | saldatori e I'azienda possono sceglie-
re il generatore di saldatura XQ pit adatto
a ogni campo d‘applicazione e a ogni lavo-
ro di saldatura. Pertanto, oltre a una con-
sulenza individuale, EWM AG offre ai suoi
clienti la possibilita di testare i nuovi gene-
ratori di saldatura nella propria quotidiani-
ta lavorativa.

Risparmio energetico

| generatori per saldature MIG/MAG multi-
processo Titan XQ puls, Phoenix XQ puls e
Taurus XQ Synergic si distinguono per l'e-
levato comfort di utilizzo, il minimo consu-
mo di corrente, la lunga durata e i cordo-
ni di saldatura perfetti per acciaio basso e
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Il dispositivo di comando LP, disponibile su tutti gli
apparecchi XQ, e dotato di tasti dei preferiti con cui
gli utenti possono memorizzare le loro impostazioni
di saldatura personalizzate.

fortemente legato e alluminio per materia-
li di tutti gli spessori e in tutte le posizioni.
Inoltre, gli innovativi procedimenti di sal-
datura di EWM, inclusi direttamente negli
apparecchi al momento dell'acquisto sen-
Za sovrapprezzo, riducono notevolmente |
costi dei materiali ed energetici.

Ma non solo, i generatori per saldatu-
re MIG/MAG multiprocesso con tecnolo-
gia XQ sono preparati per il collegamen-
to in rete digitale nell'ottica dell'industria
4.0. Cosli, con la soluzione software EWM
Xnet é possibile supportare, documentare
e analizzare l'intero processo di produzio-
ne di un componente, dalla preparazione
del lavoro fino al calcolo consuntivo, tutto
senza alcun utilizzo di carta. Cio permet-
te di risparmiare tempo prezioso e assicu-
ra la qualita.
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Sulla torcia EWM RD3X
della serie di torce PM,
parametri quali il procedimento
e la corrente di saldatura,

la velocita di avanzamento

del filo, la correzione tensione
della saldatura, i programmi

di saldatura e i lavori

di saldatura possono essere
visualizzati e impostati
direttamente sulla torcia.

Semplificazione del lavoro
premendo un pulsante

Le varianti di comando, che i
clienti di EWM conoscono gia
dal modello Titan XQ puls, sono
ora disponibili anche per Phoe-
nix XQ puls e Taurus XQ Synergic.
| tasti dei preferiti, per esempio,

Con i suoi generatori per saldature MIG/MAG multiprocesso, EWM offre agli utenti e alle aziende le soluzioni

di saldatura pit moderne per ogni campo di applicazione.

attivano una funzione che semplifica il
lavoro: premendo un pulsante, gli uten-
ti memorizzano il punto di lavoro attual-
mente interrotto e successivamente 1o
richiamano premendo semplicemen-
te un pulsante. Con la tecnologia XQ
sono disponibili anche le funzioni della
torcia EWM. Parametri quali il procedi-

mento di saldatura, la corrente di sal-
datura, la velocita di avanzamento del
filo, i programmi di saldatura e i lavori
di saldatura possono essere visualizza-
ti e impostati direttamente sulla torcia.
In tal modo non & necessario un ritor-
no all’'alimentazione del filo che richie-
de del tempo.

Servopresse, since 1970, is the leader company on the automation

field to produce equipments to decoil and straighten steel from coils,

and can build single machines, special lines composed by: Decoilers,
Straighteners (normal or feeding straighteners), Electronic rolls feeders.

Servo :
Presse

THE CENTRE OF YOUR COIL BUSINESS

Servopresse, attiva dal 1970, societa leader nel settore dell’automazione
per linee di produzione da coils di lamiera, & in grado di offrire macchine
singole, linee complete e linee speciali composte da: Svolgitori,
Raddrizzatrici normali e alimentatrici, Alimentatori elettronici a rulli.

Servopresse srl Via Enrico Fermi 48 - 20019 Settimo Milanese, Milano, Italy Tel +39 02 3285 775 Fax +39 02 3350 1158
info@servopresse.it - www.servopresse.it



Swiss Steel

Steeltec

N 'UNICO REFERENTE
SPECIALE DI ALTA QUA

PER 'ACCIAIO
TA

di Ferruccio Pantalone

Il gruppo Swiss Steel ha unito le sue due business unit Swiss Steel e Steeltec che, a partire dal

1° gennaio 2021, operano con il nome di Steeltec. La mossa riunisce le competenze di Swiss Steel -
un‘acciaieria e un laminatoio che e uno dei maggiori riciclatori di rottami metallici della Svizzera - e
Steeltec, uno dei principali produttori europei di prodotti speciali in acciaio. Con un portafoglio che
va dalle barre e vergelle in acciaio di alta qualita alle soluzioni in acciaio speciale ad alta resistenza,
la nuova business unit e in grado di posizionarsi come un autorevole attore in un mercato altamente

competitivo.

Venti anni fa, le due unitad sono state se-
parate in modo che ciascuna potesse at-
trarre con successo una maggiore quota di
mercato ed espandersi in nuovi segmen-
ti di clienti. In seguito alla riorganizzazio-
ne strategica del 2020, il gruppo Swiss Ste-
el ha deciso di ricombinare Swiss Steel e
Steeltec in risposta agli attuali sviluppi del
mercato e in considerazione del processo
di produzione comune stabilito a Emmen-
bricke in Svizzera. Swiss Steel produce ac-
ciaio grezzo da rottami d'acciaio e poi tra-
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sforma le billette nel suo laminatoio in coil
e barre. La Steeltec prende poi questo ma-
teriale e lo trafila per produrre acciai lucidi
di alta qualita, concentrandosi in particola-
re sulla produzione di prodotti speciali nel
settore degli acciai ad alta resistenza.

Con la fusione delle due unita aziendali, o
Swiss Steel Group ha riunito le conoscen-
ze e le competenze di entrambi i settori e
le ha messe sotto lo stesso tetto, con l'o-
biettivo di rendere la futura cooperazione
e collaborazione piu flessibile e ancora pit

Steelte

Il gruppo Swiss Steel ha unito le sue due business unit
Swiss Steel e Steeltec che, a partire dal 1° gennaio 2021,
operano con il nome di Steeltec.
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efficiente. Con circa 1.000 dipendenti, di
cui 700 a Emmenbrlcke e 300 in altri pa-
esi, la nuova unita aziendale € posiziona-
ta in modo ottimale per fornire al mercato
acciai speciali di alta qualita. | clienti pos-
sono ora beneficiare ancora di pit del ser-
vizio completo di supporto pre e post ven-
dita della Steeltec lungo I'intera catena del
valore, godendo anche dei vantaggi del-
la sua continua politica di innovazione dei
processi per fornire soluzioni in acciaio ot-
timizzate per un‘ampia varieta di applica-
zioni.

Dipendenti altamente qualificati

La fusione ha permesso a Swiss Steel
Group di rafforzare e consolidare il sito di
Emmenbricke. Dato che ciascuna delle
ex unita aziendali era focalizzata su diver-
se parti del processo di produzione - dal-
la fusione e laminazione alla trafilatura e
all'ottimizzazione delle proprieta - il sito di
Emmenbrlcke ospitava gia esperti tecni-
ci altamente qualificati. La Steeltec ristrut-

DEFORMAZIONE

La fusione ha permesso a Swiss Steel Group di rafforzare
e consolidare il sito di Emmenbrucke.

turata continuera a gestire i suoi impianti
di produzione di acciaio a Dusseldorf (Ger-
mania) e in Turchia e le sue unita di vendi-
ta specializzate che si trovano in Svezia e
Danimarca.

La nuova unitd commerciale sara diretta

La nuova unita commerciale sara diretta
dal Dr. Florian Geiger.

dal Dr. Florian Geiger, che in precedenza
era CEO della Steeltec AG.

Il marchio Steeltec € sinonimo di un‘azien-
da che ha I'acciaio al suo centro, un‘azien-
da guidata dal desiderio di fornire qualita,
precisione e perfezione tecnica.
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posto su un soppalco &
del quale viene
un anello di avvolg

OLUZIONI PER COMPONENT]

SISTEMI A ELEVATE PRESTAZIONI

Sempre al passo con I'innovazione, Winkel ha recentemente ampliato la propria gamma
di fornitura per componenti e sistemi a elevate prestazioni.

La velocita € diventata una caratteristica
fondamentale della nostra societa; non
i accontentiamo piu solo di avere delle
connessioni veloci ma abbiamo trasferi-
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to questa necessita anche alle attivita in-
dustriali e logistiche. Di conseguenza ven-
gono richieste ai sistemi di automazione
prestazioni sempre maggiori mantenen-

di Paolo Santini

do elevati standard qualitativi e di affida-
bilita; per poter garantire queste presta-
zioni & necessario un continuo sviluppo
dei propri prodotti.
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Grazie all'innovativa tecnica di azionamento,
i traslo elevatori WINKEL_ Colibri sono piu leggeri
e robusti e con cio anche dinamici.

E cid ne aumenta anche la capacita produttiva.

LLEHETRRE e

Gli elevatori a cinghia WINKEL sono disponibili

nelle versioni a singola o doppia colonna, consentono velocita elevate
e sollevano carichi fino a 6.000 kg. Gli elevatori sono disponibili anche
con catena di sollevamento per velocita fino a 2 m/s e portate fino a 6.000 kg.

(RELHTEL il

WINKEL ha sviluppato negli ultimi anni di-
versi prodotti per poter andare incontro
alle esigenze del mercato considerando
che nell'ambito della logistica la necessi-
ta di incrementare le prestazioni & dovu-
ta anche al sempre maggiore sviluppo dei
magazzini in verticale. WINKEL ha pertan-
to perseguito questa strada sia per quanto
riguarda i propri componenti sia per quan-
to riguarda i sistemi proponendo soluzioni
idonee a soddisfare le esigenze dei clien-
ti. Negli ultimi anni sono stati introdotti sia
cuscinetti con rivestimento in Poliammide
Sia elevatori e assi lineari a cinghia sia so-
luzioni innovative nel campo dei traslo-ele-
vatori per cassette e infine soluzioni per la
logistica con unita di commissionamento.

DEFORMAZIONE

Cuscinetti e profili in Poliammide

Gia alla fine degli anni ‘90 WINKEL aveva
ricevuto input da parte dei clienti che re-
alizzano sistemi di automazione della ne-
cessita di disporre di cuscinetti combinati
con caratteristiche dinamiche elevate sen-
za perdere la possibilita di assorbire cari-
chi importanti. In quel periodo, WINKEL di-
sponeva di un sistema cuscinetto rivestito
in VULKOLLAN che garantisce velocita fino
a 3 m/s con capacita di carico che non era-
no piu sufficienti a soddisfare tutte le ap-
plicazioni. Per questo motivo é stato inse-
rito accanto al programma in VULKOLLAN
anche una nuova serie di cuscinetti com-
binati rivestiti in POLIAMMIDE che garan-
tisce una migliore dispersione del calore e

quindi consente di arrivare alla velocita di
5 m/s e avendo una maggiore durezza su-
perficiale consente incremento delle ca-
pacita di carico fino a circa un 35 - 50%
rispetto al VULKOLLAN e per tener conto
delle nuove esigenze € stata anche am-
pliata la gamma dimensionale aggiungen-
do una taglia di dimensione maggiore. Ma
WINKEL non si é fermata solo alla richiesta
di maggiori prestazioni dinamiche e di ca-
pacita di carico ha anche sviluppato una
nuova serie di profili in alluminio per alleg-
gerire dove possibile I'intero sistema.

Elevatori e assi lineari

Per un costruttore come WINKEL & sta-
to immediato mettere a frutto lo svilup-
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Cronaca

Rotella in Poliammide disponibile come singolo componente oppure impiegata nelle unita combinate degli elevatori WINKEL.

po dei nuovi componenti anche nei suoi
due sistemi “storici” gli elevatori e gli assi
lineari. Per quanto riguarda gli elevato-
ri la soluzione consolidata prevede I'im-
piego di catene di sollevamento e dei
cuscinetti combinati classici in accia-
i0 ma questa soluzione comporta il li-
mite di velocita pari a circa 2 m/s. Per
poter aumentare le prestazioni & stato
necessario realizzare una nuova serie
di elevatori che, rispetto a quella clas-
sica, prevede: lI'impiego di nuove uni-
ta combinate in Poliammide che assi-
curano come quelle classiche in acciaio
la possibilita di registrazione del gioco
sia assiale che radiale; I'impiego di cin-
ghia di sollevamento piana in esecuzio-
ne rinforzata; I'adozione di un contrap-
peso che si muove dalla parte opposta
del carrello di sollevamento per limitare
la potenza dei motoriduttori.

Questa nuova soluzione permette anche
di arrivare a corse di oltre 40 m grazie
la nuova progettazione della colonna de-
gli elevatori con guide di corsa che con-
sentono di ottenere una ottima rigidezza
torsionale della colonna; per le giunzioni
sono realizzati degli opportuni “incastri”.
Per quanto riguarda invece gli assi line-
ari la serie a elevata dinamica DLE pre-
vede l'impiego di guide lineari a ricircolo
di sfere con azionamento a cremagliera
inclinata oppure a cinghia oppure la se-
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rie PLE con I'impiego di unita combinate
in Poliammide ed azionamento a cinghia.

Novita nel campo dei traslo elevatori
WINKEL ha progettato una nuova serie di
traslo elevatori per cassette, denominata
“Colibri” che forniscono al cliente diversi
vantaggi non unicamente nella direzione
delle elevate prestazioni. Diversamente
da altri traslo elevatori della concorrenza,
la trasmissione della forza del motore av-
viene per mezzo dell’albero cardanico di-
rettamente sulla cremagliera sulla parte
superiore ed inferiore della guida. Questo
tipo di azionamento, quasi privo di perdi-
te, sperimentato anche su numerose altre
applicazioni, evita le oscillazioni del traslo
elevatore, che si creano con l'accelera-
zione e la frenatura e che deve altrimen-
ti essere regolata dal motore. Un grande
vantaggio per I'operatore: i traslo elevato-
ri della Winkel vengono costruiti in modo
semplice ma robusto, e sono con cid an-
che piu dinamici ed efficienti.

Pertanto possiamo cosli riassumere i van-
taggi della soluzione WINKEL: 25% di mag-
giore capacita produttiva; 10% di miglio-
re sfruttamento dello spazio; 30% di peso
inferiore; inferiore consumo di energia.

Sistemi Fast Pick Station
Pallettizzazione, de-pallettizzazione e ap-
prontamento: tutte attivita dove pit mer-

ce possibile deve essere movimentata nel
pit breve tempo possibile. WINKEL ha svi-
luppato la stazione Fast Pick Station che
non solo migliora I'ergonomia sul posto di
lavoro ma sveltisce anche i processi, au-
menta la capacita di presa, la qualita di
approntamento e rende la movimenta-
zione della merce piu sicura. Con la Fast
Pick Station si possono eseguire sino a
800 prese all'ora senza alcuna difficolta e
senza alzare pesi; eventualmente € possi-
bile inserire una postazione per ricovero
palette vuote in modo da procedere con
preparazione del materiale anche duran-
te la fase di avvolgimento. Inoltre, in tut-
to il processo il numero di errori € pra-
ticamente pari a zero. Larea di lavoro e
accessibile da tutti i lati e per tale motivo,
la Fast Pick Station puo essere completa-
mente automatizzata.

Maggiore efficienza e meno errori: la Fast
Pick Station aumenta notevolmente I'effi-
cienza nella pallettizzazione, de-pallettiz-
zazione e approntamento. Al contempo
Si preserva la salute dei collaboratori e si
aumenta la sicurezza della merce duran-
te i trasporti. Grazie a cio, la Fast Pick Sta-
tion € una soluzione affidabile ed econo-
mica, facilmente integrabile nei processi
produttivi e logistici gia esistenti. La sta-
zione puo essere utilizzata in diversi set-
tori, tra l'altro anche nell'industria auto-
mobilistica e componentistica.
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La collaborazione fra NSK e Talleres Ganomagoga ha portato
notevoli progressi nella saldatura delle torri delle turbine eoliche.
Grazie a soluzioni di moto lineare innovative basate sulla pit
recente tecnologia delle guide a rulli di NSK, |'azienda spagnola .4
riesce a movimentare le proprie saldatrici in modo fluido e preciso

su torri sempre piu lunghe.
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DEFORMAZIONE

Il Gruppo Ganomagoga, la cui nascita ri-
sale al 1974, ha sede a Pontevedra, nella
regione della Galizia, nel nord-ovest del-
la Spagna. Costituita inizialmente per ope-
rare in ambito navale, nell'industria auto-
mobilistica e nelle costruzioni, negli ultimi
anni I'azienda ha puntato su diversi settori
emergenti, fra cui le energie rinnovabili e,
in particolare, I'energia eolica. In partico-
lare, Talleres Ganomagoga € specializzata
nella costruzione di gruppi critici per turbi-
ne eoliche, fra cui le torri. In virtt delle loro
dimensioni, le torri sono costituite da una
serie di segmenti conici che vengono sal-
dati lI'uno sull'altro. Per questo processo,
che richiede precisione e ripetibilita, Talle-
res Ganomagoga fa affidamento sulle gui-
de lineari a rulli di NSK.

La saldatrice si sposta lungo

la lunghezza della torre

L'azienda utilizza grandi macchine sal-
datrici con una concezione a colonna e
braccio. Le “colonne di saldatura circola-
re” saldano i giunti interni ed esterni dei
lunghi anelli di acciaio che formano i coni
delle torri delle turbine. In termini di ca-
pacita, le macchine sono in grado di ge-
stire coni con lunghezza fino a 7 m e dia-
metro di 5 m.

Per velocizzare il processo di saldatura,
Talleres Ganomagoga cercava un modo
per spostare la macchina saldatrice lungo
tutta la lunghezza della torre, che aumen-
ta progressivamente durante la produzio-
ne. Collaborando con il team di ingegne-
ri specializzati di NSK, l'idea € diventata
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Le grandi macchine saldatrici hanno una concezione a colonna e braccio.

Foto: Ganomagoga

presto realta. Oggi I'azienda unisce i coni
manovrando una colonna di saldatura cir-
colare lungo un sistema appositamente
progettato di carrelli e rotaie lineari, ba-
sato sulla Serie RA di guide precise e affi-
dabili di NSK. Grazie alla combinazione dei
carrelli lineari ad altissima capacita di ca-
rico di NSK con le rotaie della stessa NSK
(in lunghezze da 9,225 m e 7,8 m), Talleres
Ganomagoga pud movimentare le specia-
li macchine saldatrici con la precisione ri-
chiesta dal suo ciclo di produzione.
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Le guide a rulli Serie RA di NSK offrono altissima precisione e movimenti fluidi anche

in presenza di carichi elevati. Foto: NSK

Posizionamenti ripetibili

e stabili in ogni occasione

La Serie RA di NSK sfrutta le competenze della
casa nipponica nelle tecnologie di cuscinetti
volventi e guide lineari. Le dimensioni ottima-
li degli elementi volventi, insieme alla specia-
le conformazione dei carrelli e delle rotaie, as-
sicurano un‘altissima capacita di carico e una
rigidita altrettanto impressionante.

Lunga durata e funzionamento fluido sono
requisiti essenziali per I'applicazione di Tal-
leres Ganomagoga, che persegue |'obiet-

tivo di “zero difetti” nei processi di saldatu-
ra. Lutilizzo delle unita di lubrificazione NSK
K1 assicura lunghi periodi di operativita sen-
za manutenzione, mentre le tenute ad alte
prestazioni (in dotazione standard) impedi-
scono I'ingresso di sostanze estranee, fatto-
re determinante in attivita come la saldatura
caratterizzate da un rischio elevato di conta-
minazione. Le guide a rulli Serie RA offrono
infine altissima precisione e movimenti flui-
di, garantendo cosli posizionamenti ripetibili
e stabili in ogni occasione.
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Artificial metal working Intelligence

Dalla punzonatrice alla pressa piegatrice,
tutto in automatico!

programmazione software
semplice e intuitiva

m Area di lavoro di 3000 x 1500 mm ' )
senza riposizionamento

Punzonatrice completamente configurabile, idraulica,
ibrida, elettrica, a 6 o 12 stazioni con magazzino fino a 66

utensili. guarda il video

Velocita di punzonatura:

- Fino a 1080 colpi al minuto per roditura, passo 1 mm
- Fino a 460 colpi al minuto per punzonatura, passo 20 mm Euromac presenta la nuova

- Pezzi finiti e impilati senza micro giunzioni. linea di punzonatura, formatura,

marcatura, nervatura e piegatura
JUW Scarico automatizzato con robot di pezzi fino a 11 europallet

: i i completamente automatizzata.
imml per piega manuale o direttamente sul centratore o 2 zone di . P \ . .
carico per piegatura. La linea é configurabile in base alle

specifiche esigenze logistiche e pro-
duttive dell'azienda.

o 1 EUROMAC

La ricerca e sviluppo, l'intero processo
produttivo e assistenza sono Made in lItaly.

@ INDUSTRIA 4.0
euromac.com
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Attualita e appuntamenti

Da 25 anni protagonist

del taglio

Tecnipant € un‘azienda ben presente nel
mercato nazionale cui offre numerose so-
luzioni per l'ottimizzazione delle tecniche
di taglio della lamiera. Tra queste segna-
liamo due sistemi, in particolare, a iniziare
dalla macchina MSF, un sistema per il ta-
glio di materiali con laser fibra, 0 una com-
binazione di laser fibra e plasma. La mac-
china é stata progettata per la produzione
di parti di alta precisione con elevate velo-
cita di taglio, con bassi costi di manuten-

Acclalo sulla

| prodotti piani in acciaio continuano a
viaggiare sulla cresta dell‘onda della ripre-
sa: la domanda é vivace, i prezzi sono ai
massimi degli ultimi anni. Non mancano
pero difficolta, legate soprattutto al repe-
rimento di alcuni prodotti, per I'escalation
della domanda e il rallentamento produtti-
VO registrato nei mesi scorsi.

Se ne € parlato nel webinar “Mercato &
Dintorni”, organizzato da siderweb - La
community dell’acciaio.

Stando ai numeri presentati dal direttore
generale di Federacciai, Flavio Bregant, a
gennaio la produzione di prodotti piani e
aumentata del 2,8% su base annua dando
continuita ai recuperi avvenuti a novembre
e dicembre. In totale nel 2020 sono state
prodotte 9,5 milioni di tonnellate di piani a
caldo (-15,9% sul 2019).

Quanto alla bilancia commerciale, il perio-
do gennaio-novembre 2020 (ultimi dati di-
sponibili) si € chiuso in negativo per 3,8 mi-
lioni di tonnellate in volume e 2,1 miliardi di
euro in valore. “Mancano sul mercato italia-
no - ha detto il direttore Bregant - 4 milioni
di tonnellate di piani da produrre. E un se-
gnale importante, ma figlio della situazione
nazionale di questi ultimi anni”.

Limport di prodotti piani (8,8 milioni di ton-
nellate nell'intervallo analizzato, -23,3% ten-
denziale) ha pesato sul totale delle impor-
tazioni per il 59%; in calo anche I'export
(20,7% con 5 milioni di tonnellate). Nello
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amiera

zione e funzionamento. Le dinamiche di
movimentazione della macchina vengono
raggiunte grazie a un portale basso, inver-
ter digitali e precisi ingranaggi epicicloida-
li. La macchina e dotata di una tavola di ta-
glio automatica.

MG ¢ invece una macchina di taglio a CNC
top di gamma, adatta per uso industriale a
lungo termine e per soddisfare le esigen-
Ze piu elevate in termini di precisione, pre-
stazioni e facilita d’'uso. Le macchine MG

cresta de

Stesso periodo, il consumo apparente di pia-
ni € sceso del 22,9%, fermandosi a 12,1 mi-
lioni di tonnellate (pari al 55% del consumo
totale di prodotti della siderurgia primaria).
Le prospettive di uno dei principali settori
utilizzatori di piani, I'automotive, sono po-
sitive: “Nell'ultimo trimestre 2020 si € rile-
vata una ripresa sostenuta, un picco di cir-
ca il 10%, la prima variazione positiva dal
secondo trimestre 2018. Gli incentivi all'au-
tomotive sembrano aver dato un risultato
interessante. Vedremo poi come Si prose-
guira quest’anno” ha detto Bregant.
Secondo Emanuele Norsa, Editor e anali-
sta di Kallanish, a livello nazionale ed euro-
peo € importante tenere in considerazione
la mancanza di materiale nel comparto dei
piani, “con tempi di consegna molto lunghi
e difficolta a reperirlo al di fuori dall’Euro-
pa. Il mercato € in forte tensione e non sta
risentendo delle correzioni dei prezzi a li-
vello globale”. Secondo I'analista e impro-
babile che si stia gonfiando una bolla spe-
culativa: “Forse siamo entrati in una fase
in cui la regionalizzazione dei mercati e la
difficolta di fare trade hanno spinto i prezzi
verso l'alto, uniti alla domanda cinese che
comunque continua a tirare”.

Parola agli operatori

Il dinamismo della domanda di prodot-
ti piani € stato confermato da Giovan-
ni Carpino, Managing Director di Liberty

offrono una vasta gamma di applicazioni:
taglio smusso con plasma e ossitaglio, ta-
glio tubi, taglio profili, taglio cupole o tubi a
gomito, foratura con cambio utensile auto-
matico, posizionamento lamiera con sen-
sore laser o camera CCD. Una versione
speciale maggiorata della trave permette
un ossitaglio fino a 250 mm.

‘'onda

Magona. “Stiamo registrando una fortis-
sima richiesta di materiali zincati e anche
il preverniciato sta andando bene”. | prez-
Zi resteranno in una corrente rialzista “nei
prossimi mesi, visto che anche le quota-
zioni delle materie prime sono tornate a
crescere. Non si dovrebbe risentire della ri-
partenza di alcuni altiforni (a Taranto, Gent
e in Turchia); e tutta da verificare invece -
ha detto - la partita relativa alla Salvaguar-
dia”, il sistema di quote e dazi introdotto
dalla Commissione europea per regolare i
flussi di import di acciaio in Ue, in scaden-
Za a giugno.

Anche della ripartenza dell’ex llva ha par-
lato Eufrasio Anghileri, amministratore de-
legato del Gruppo Eusider. “Nel 2020 Ta-
ranto ha prodotto 3,5 milioni di tonnellate.
L'obiettivo per il 2021 ¢ di tornare a 5. Que-
sto milione e mezzo di tonnellate in pit -ha
detto - potrebbe fare la differenza e contri-
buire a un maggiore equilibrio sul merca-
to. Anche perché, con la nuova gestione,
I'ex llva ha nettamente migliorato la qualita
delle produzioni ed € tornata al rispetto dei
tempi di consegna concordati”.




Modellare in 3D,
tagliare e piegare la lamiera.

Facile e veloce come contare fino a 3.
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By Libellula

FABLE

Fully Automated Cut &Bend Bundle

. . 0 .
Tutto in 3 passaggi. 100% automatizzato.

FABLE ¢ I'acronimo di Fully Automated Cut & Bend BundLE ma in inglese significa anche “favola”: il migliore nome possibile per la nuova

suite di applicativi di Libellula, che automatizza al 100% le operazioni di taglio e piega della lamiera partendo da un assemblato 3D.

| potenti software e gli algoritmi all'interno di FABLE gestiscono tutto il processo in modo totalmente automatizzato, con un minimo intervento

in fase di programmazione iniziale da parte dell’'operatore.

Risultato: incredibile semplicita d’uso, massima velocita di esecuzione, difettosita azzerata.

¥ Libellula 00

Cutting The Edge Of Software Everyday
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Attualita e appuntamenti

LAMIERA rinviata al 2022

LAMIERA, mostra internazionale dedica-
ta all'industria delle macchine utensili per
la deformazione della lamiera e delle tec-
nologie innovative legate al comparto, in
programma a fieramilano Rho dal 26 al 29
maggio 2021, é ufficialmente rinviata di un
anno. Le nuove date della manifestazione
promossa da UCIMU - Sistemi per Produr-
re e organizzata da CEU - Centro ESposi-
zioni UCIMU sono gia indicate: dal 25 al 28
maggio 2022. Considerato il protrarsi del
blocco delle attivita fieristiche e il perdura-
re delle limitazioni alla mobilita, e non solo,
indicate dal nuovo DPCM (del 2 marzo),
gli organizzatori della manifestazione, an-
che su sollecitazione degli espositori, han-
no deciso di riprogrammare la mostra nel
2022. Oltre alle oggettive difficolta legate
allo svolgimento dell'evento, l'attuale si-
tuazione non consente, infatti, di svolgere
le normali necessarie attivita per la piani-
ficazione e l'organizzazione della manife-
stazione sia da parte della stessa segrete-
ria della fiera sia da parte degli espositori

che, con largo anticipo, devono definire al-
lestimenti degli stand e trasferimento delle
macchine e degli impianti anche attraver-
SO servizi di trasporto eccezionali.

“La nostra - ha affermato Alfredo Mariot-
ti, direttore generale di UCIMU, € una mo-
stra di tecnologie di avanguardia e di mac-
chinari pesanti. Non & pensabile, in questo
contesto, lasciare ancora in sospeso le
imprese che hanno dato adesione a LA-
MIERA, dimostrando tra l'altro grande co-
raggio. Abbiamo lavorato molto in questi
mesi, ascoltando le esigenze delle azien-
de e, parallelamente, dialogando con le au-
torita competenti. Abbiamo intensificato
I'attivita di promozione, perché il momen-
to lo richiedeva, e abbiamo posticipato il
piu possibile tutte le scadenze a beneficio
degli espositori. Ma, a questo punto, non
SoNno piul garantiti i tempi tecnici per la cor-
retta organizzazione di un evento di que-
sta portata”.

Barbara Colombo, presidente UCIMU ha
cosl commentato: “La decisione di ripro-

grammare LAMIERA fissandola a maggio
del 2022 & stata presa con grande senso di
responsabilita. E evidente, infatti, che i due
mesi che abbiamo davanti saranno difficili
per l'incedere dell'epidemia, che in questa
ondata presenta connotati pit preoccu-
panti che nel passato. Per questo, con se-
rieta professionale, abbiamo deciso per il
rinvio. D'altra parte ai costruttori del com-
parto - ha aggiunto la presidente Barbara
Colombo - & offerta un‘alternativa davve-
ro interessante quale la partecipazione a
EMO MILANO 2021, palcoscenico mondia-
le ancora piu rilevante considerato che il
mondo della deformazione non dispone di
una fiera da quasi due anni”.

Asservimenti Presse
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Attualita e appuntamenti

Aumento della produttivita
nella saldatura automatizzata

Balluff offre una vasta gamma di senso-
ri € componenti associati per i processi
di'saldatura automatizzati. Le sue soluzio-
ni orientate al settore riducono i tempi di
fermo macchina, evitano la manutenzio-
ne non necessaria e aumentano la vostra
capacita di consegna.

In questo modo si riducono i costi e si ri-
sparmia denaro. Lobiettivo di Balluff &
quello di sviluppare le migliori soluzioni
specifiche per le applicazioni insieme ai
propri clienti per aumentare la produttivi-
ta nelle aree problematiche. Nel fare cio,
tiene conto delle difficolta esistenti, che
identifichiamo per prima cosa. | sui pro-
dotti sono approvati dai clienti da decen-
ni e vengono utilizzati con successo negli
ambienti di saldatura piu difficili. Questo
perché le soluzioni proposte possono ot-
tenere un miglioramento decisivo della
qualita dei processi e dei prodotti.

Diversi i vantaggi assicurati: componenti

adatti all'applicazione garantiscono meno
tempi di fermo macchina e meno scarti;
prodotti estremamente robusti riducono i
consumi e quindi il costo dei componenti
nell'acquisto; il miglioramento del proces-
so e della qualita del prodotto aumentano
la redditivita dellintero impianto.

La saldatura automatizzata a volte richie-

de soluzioni speciali, poiché la maggior
parte dei componenti standard e delle
soluzioni di assemblaggio in celle di sal-
datura non sempre funzionano in modo
ottimale. Balluff lavora continuamente
per aumentare ulteriormente I'efficacia e
I'efficienza della produzione sviluppando
soluzioni di best practice. Questi garan-
tiscono un aumento della durata di vita
delle macchine e dei sistemi ed eliminano
i guasti non pianificati. In questo modo,
la passione per I'automazione e le tecno-
logie sostenibili di Balluff contribuisce al
raggiungimento dei vostri obiettivi.
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Esperienza e competenza al
servizio del mercato italiano

TCI Cutting € un autorevole punto di riferimento nella produzione
di macchine da taglio waterjet e laser.

“Crelamo soluzioni tecnologiche all'avanguardia per settore e per
il cliente” afferma Francesco Guzzi, Area Manager per I'ltalia di
TCI Cutting. "La nostra esperienza e qualita tecnologica sono la
base per ottimizzare i modelli di business delle aziende e miglio-
rare significativamente la loro produttivita, competitivita ed ef-
ficienza dei costi. Aiutiamo a creare fabbriche intelligenti. Pro-
muoviamo l'automazione industriale di fronte a nuovi scenari
socio-economici in quanto rafforziamo i modelli di business del-
le aziende di fronte alle sfide del futuro digitale in cui le macchine
pensano e prendono decisioni in modo autonomo”.
L'automazione e la digitalizzazione sono necessarie per ottimiz-
zare la competitivita a lungo termine delle aziende nella nuova
era industriale e, per questo motivo, TCI Cutting si propone an-
che nel nostro paese come il partner tecnologico giusto a lungo
termine per accompagnare i clienti nelle loro strategie di cresci-
ta e automazione per aiutarli a diventare piu competitivi a livel-
lo industriale attraverso soluzioni tecnologiche all'avanguardia.
“Ci sforziamo per offrire ai nostri clienti I'eccellenza nelle solu-
zioni tecnologiche su misura per le loro strategie” afferma an-
cora Guzzi. "Il nostro contributo di elevata conoscenza del set-
tore, con un team di grande know how e una vasta esperienza,
consente al cliente di migliorare I'efficienza dei costi, aumenta-
re la produttivita e adattarsi in modo ottimale alle strategie di
automazione intelligente per migliorare la loro competitivita nel
mercato. Il sistema di taglio laser in fibra Dynamicline ne € una
concreta testimonianza: pura produttivita per grandi serie, senza
perdere di vista l'efficienza elettrica”.

Il sistema Dynamicline € disponibile con versioni che raggiungo-
no fino a 20 kW di potenza di taglio; il suo design include motori
lineari e la possibilita di tagliare spessori fino a 50 mm, con un‘ac-
celerazione massima di 4g e una precisione di 3 micron. | motori
lineari consentono di raggiungere una velocita di traslazione fino
a 280 m/min che garantisce la massima produttivita per i clienti
piu esigenti delle lunghe serie.
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PRESSE TRASVERSALE NASTRO GOFFRATURA LINES PER PEZZ|

In 70 anni di storia,
un’ampia gamma di soluzioni.

70 anni di attivita svolta con Uobiettivo costante di soddisfare

il cliente, spesso anticipandolo, con soluzioni innovative pronte

a rispondere alle piti complesse necessita produttive.

Saronni offre ai propri clienti una gamma di macchine utili

a risolvere ogni problema nell'ambito della lavorazione del coil.

Oltre alle linee per l'alimentazione presse e per il taglio trasversale
della lamiera, Saronni propone anche macchine per tranciatura,
goffratura, arrotondamento bordi e di accumulo lamiera (SUPERCOIL).
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Saronni srl
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Elevatori 0,5 - 5 t
Traslo elevatori RBG

v Elevata Velocita

v Avanzamento sincronizzato
meccanicamente

v Forche telescopiche

v Piu spazio per le scaffalature

v Esente da manutenzione

v Disponibili completi di
Sistemi di sicurezza

Assi lineari

v/ Sistemi a piu assi,
per carichi da
50kgasbt
velocita fino a 5 m/s

v/ A richiesta asse
verticale
telescopico

v’ Assi per
Robot
v/ Disponibili
anche con guide
a ricircolazione di
sfere e sistema
di lubrificazione
centralizzato

Informazioni e
3D CAD online
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Marcare al laser componenti
auto in alluminio

Lalluminio € un materiale che ha molti pregi in quanto unisce la
leggerezza alla resistenza meccanica. Oltre alla sua resistenza
alla corrosione, € anche un ottimo conduttore termico ed elettri-
€0. Poiché & possibile riciclarlo al 100%, I'utilizzo dell'alluminio &
In costante aumento nell’industria.

L'alluminio €, infatti, utilizzato in tantissimi settori, in particola-
re nell'industria aeronautica e navale, nell'industria elettrica ed
elettronica e nel trasporto ferroviario. Inoltre, € particolarmente
apprezzato nell'industria automobilistica. In effetti, molte case
automobilistiche e fornitori di attrezzature optano per questo ma-
teriale versatile per la produzione di telai di automobili, piantoni
dello sterzo e componenti del servosterzo. Si trova anche nella
produzione di corpi dei turbocompressori, basamenti di motori,
elementi di impianti di raffreddamento o climatizzatori automa-
tici. Lalluminio svolge anche un ruolo importante nel settore in
rapido sviluppo dei veicoli alimentati con nuove fonti di energia
(NEV, New Energy Vehicle), in particolare nella produzione di invo-
lucri di batterie elettriche e altri componenti elettronici.

Varie richieste di marcatura
Poiché I'utilizzo dellalluminio & molto vario, o sono anche i requi-
siti di tracciabilita. Infatti, i requisiti di marcatura sono di natura
molto diversa e richiedono la marcatura con codice a barre, Da-
tamatrix, alfanumerica o con 10go. Inoltre, esistono diverse limi-
tazioni legate alla natura dellalluminio (anodizzato, lega, ecc.) ma
anche alle esigenze del cliente, in particolare per quanto riguarda
il contrasto o la profondita della marcatura. Non € raro che venga
richiesta una marcatura in grado di essere visibile dopo I'applica-
zione di un qualsiasi rivestimento o di resistere a vari trattamenti
superficiali, come ad esempio la pallinatura.

SIC MARKING, nome di spicco nel panorama mondiale della trac-
ciabilita industriale, € impegnata da oltre 30 anni a fornire le
soluzioni di marcatura pit appropriate per affrontare le sfide le-
gate all'identificazione dei componenti in alluminio. La gamma di
prodotti laser di SIC MARKING € particolarmente adatta per que-
sto tipo di applicazione, sia di tipo standard che personalizzati.
L'ampia gamma di prodotti comprende di laser che possono es-
sere integrati con varie opzioni: funzione 3D per la marcatura su
parti di forma complessa; funzione di visione per una lettura ve-
loce e affidabile di codici a barre e Datamatrix; asse rotante per
la marcatura di parti cilindriche. La gamma € completata da 3 sta-
zioni (L-BOX, XL-BOX e XXL-BOX) che consentono di ottenere una
stazione di marcatura com-
pleta dedicata a tale scopo.
La soluzione di marcatura
pud essere integrata in una
linea di produzione o utilizza-
ta come stazione di marca-
tura stand alone. E possibile
gestire cicli di produzione per
piccoli, medi e anche grandi
lotti.
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/11 diThomas Dunzkofer

CONOSCERE E COI\/IPENSAR

LO SPOSTAMENTO TERI\/IICO il
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DEL FUOCO PER GARANTIRE
TAGLI LASER SEI\/IPRE PIU PRECISI
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Angoli di taglio precisi, geometrie

dei pezzi impegnative, minore fusione

di materiale; il taglio al laser offre molti

vantaggi che, con l'incremento costante delle

potenze laser, € ora possibile sfruttare anche

per nuove applicazioni. Il taglio con fusione risulta

ancora piu interessante per |'acciaio da costruzione,
poiché i materiali piu sottili si riescono a tagliare con una
velocita ed un'efficienza chiaramente superiori.

Cio si rispecchia anche nel portfolio di Messer Cutting Systems
che, in qualita di fornitore globale di prodotti e servizi per
I'industria della lavorazione dei metalli, adotta sempre piu
a potenti laser a fibra per i suoi impianti di taglio.
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senza contatto del fascio laser.

Per il team di sviluppo di Messer Cutting
Systems & fondamentale conoscere esat-
tamente il comportamento e i parametri
del fascio laser. Allo scopo, I'azienda uti-
lizza Ophir BeamWatch, un sistema di mi-
sura senza contatto, che non pone limiti
alla potenza laser misurabile. Grazie a mi-
surazioni in videorate é possibile rappre-
sentare per la prima volta lo spostamento
del fuoco con risoluzione temporale qua-
Si in tempo reale. Proprio questa caratte-
ristica ha suscitato l'interesse degli svi-
luppatori di Messer Cutting Systems: con
“Focus Shift Compensation” hanno svi-
luppato un algoritmo che ha minimizzato
lo spostamento termico del fuoco nel pro-
cesso di attivazione e quindi ottimizza la
qualita del taglio laser.

Competenza e tradizione

Messer Cutting Systems € un fornito-
re globale di prodotti e servizi per I'indu-
stria della lavorazione della lamiera. Nel-
le sue cinque sedi produttive principali
I'azienda impiega piu di 800 collaborato-
ri. La gamma di prodotti comprende im-
pianti di taglio autogeni, al plasma e laser,
da macchine a funzionamento manuale a
macchine speciali per I'architettura nava-
le oltre a macchinari e impianti per la sal-
datura, l'ossitaglio, la tranciatura, la bra-
satura e trattamenti termici. Soluzioni
software di sviluppate internamente otti-
mizzano i processi produttivi e aziendali.
'azienda specializzata nella costruzione
meccanica e un precursore del settore,
che si distingue per la continua innova-
zione. In questo senso, un contributo es-
senziale € quello fornito dal reparto di Ri-

Messer Cutting Systems utilizza Ophir BeamWatch per la misurazione

= Input Beam

Output Beam
- (Beam has
not been touched)

cerca&Sviluppo con sede a Rodermark,
nell’Assia. Qui vengono curati progetti di
sviluppo fondamentali in relazione a sin-
goli gruppi costruttivi, software 0 sensori
che sono rilevanti per tutte le sedi distri-
buite nel mondo. Le ottimizzazioni delle
macchine su base personalizzata o in fun-
zione delle esigenze del mercato vengono
poi realizzate nelle diverse sedi.

Misurare & fondamentale

per la ricerca

La metrologia riveste un ruolo decisivo
proprio nello sviluppo di nuovi impianti di
taglio. Non appena Thomas Dunzkofer, re-
sponsabile di progetto della sezione Svi-
luppo di Messer Cutting Systems, ha let-
to del processo di misura senza contatto
per la determinazione dello spostamen-
to termico del fuoco, si & dimostrato subi-
to interessato: “Proprio la determinazione
dello spostamento del fuoco era sempre
stata molto dispendiosa e rischiosa nei
laser di alta potenza. Allo stesso tempo,
per noi erano fondamentali anche i risul-
tati di misurazione. La prima dimostrazio-
ne del sistema Ophir BeamWatch & stata
davvero una rivelazione. Oltretutto il mo-
mento era perfetto: da poco il team di ri-
cerca aveva sviluppato un nuovo algorit-
mo software che consente di minimizzare
lo spostamento del fuoco negli impianti di
taglio al laser Messer. La base € costituita
dai risultati di misurazione con risoluzio-
ne temporale per il relativo tipo di testa
di taglio. Una misurazione semplice e ra-
pida come quella consentita da Ophir Be-
amWatch era perfettamente in linea con
le esigenze del team di sviluppatori”,
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In presenza di elevate potenze laser e percorsi di avvicinamento ridotti, lo spostamento termico del fuoco influenza la qualita del taglio laser. Per contrastarlo, Messer Cutting Systems ha
sviluppato il “Focus Shift Compensation”, un algoritmo software che compensa lo spostamento.

Misurazione senza contatto

come punto di partenza

Il sistema BeamWatch si basa sulla radiazio-
ne di Rayleigh, che registra lo scattering del-
le onde elettromagnetiche sulle particelle il
cui diametro € piccolo rispetto alla lunghez-
za d'onda. Il campo elettrico della radiazione
laser induce un‘oscillazione della molecola di-
polo alla frequenza del laser, determinando
uno scattering elastico della stessa frequen-
za. |l fascio laser raggiunge attraverso un'a-
pertura l'interno del sistema BeamWatch e
fuoriesce sull'altro lato senza venire in alcun
modo influenzato. All'interno dello strumen-
to di misura, la luce laser diffusa viene osser-
vata lateralmente su una videocamera CCD
0 CMOS utilizzando una struttura a lenti tele-
centriche. Ogni singolo pixel di una riga della
videocamera CCD rileva la luce diffusa come
un punto di misura dell'intensita nel profi-
lo del fascio. Per le tipiche videocamere CCD
0 CMOS con una risoluzione di 1090 x 2048,
VEeNgono misurati - contemporaneamente
2048 singoli profili. Tramite queste misurazio-
ni & possibile calcolare i parametri del fascio e
di qualita del fascio secondo gli standard ISO-
13694 e 1ISO-11146.

Per la prima volta, la misurazione con velocita
di un video rende visibile 1o spostamento del
fuoco che pud presentarsi soprattutto dopo
il processo di attivazione. Thomas Dunzkofer
aggiunge: “Nel taglio con potenze laser eleva-
te e brevi percorsi di avvicinamento del laser,
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lo spostamento del fuoco puod assolutamen-
te influenzare il processo di taglio”. Per que-
sto motivo, il team di ricerca di Messer Cut-
ting Systems ha sviluppato un componente
software disponibile per gli impianti di taglio
laser di Messer Cutting Systems. Gli utilizzato-
ri degli impianti di taglio possono quindi bene-
ficiare di questa innovazione senza dover so-
stenere costi supplementari.

Metrologia a prova di futuro

Thomas Dunzkofer € convinto che la me-
trologia per laser acquisira crescente in-
fluenza proprio in relazione alle nuove

teste di taglio. Sempre pil spesso si utiliz-
zano teste di taglio in cui la posizione del
fuoco e il diametro del fuoco possono es-
sere regolati in modo indipendente I'una
dall'altro. La diversa distanza focale modi-
fica la larghezza di taglio e la lunghezza di
Rayleigh. Proprio per potenze molto eleva-
te € importante quindi determinare lo spo-
stamento termico del fuoco in funzione
della distanza focale. Grazie al sistema Be-
amWatch, gli sviluppatori (R&D) 0 gli ope-
ratori (Service sul campo), sono in grado di
misurarlo in modo semplice e rapido. Per-
tanto & possibile selezionare diverse teste
di taglio in modo ottimale per la relativa
applicazione. Thomas Dunzkofer non vede
problemi nemmeno per un suo impiego
in produzione o0 nella manutenzione. “Lo
strumento di misura € leggero, compatto,
Si trasporta senza fatica ed é facile da uti-
lizzare. Dato che il fascio passa attraver-
S0 lo strumento di misura senza alcun con-
tatto, non si modifica né il fascio stesso né
viene inficiata I'affidabilitd dello strumen-
to di misura. Inoltre, non vi sono limitazioni
di potenza”. Complessivamente conside-
ra BeamWatch un’integrazione ideale de-
gli strumenti di misura esistenti.

QUALIFICA AUTORE

Thomas Dunzkofer

Responsabile di progetto della sezione
Sviluppo di Messer Cutting Systems
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di Fabrizio Garnero

UANTA TECNOLOGIA DIETRO
ANTI AVICOLI BIOLOGICI
N MANO

SKA srl produce impianti avicoli per I'allevamento biologico a terra caratterizzati da un elevato livello
di personalizzazione del prodotto sfruttando al meglio I'innovativa tecnologia Prima Power.

Un magazzino automatico Night Train collegato a una combinata Shear Genius e a un sistema di
piegatura robotizzata, composta da una pannellatrice Fast Bend FBe e una pressa piegatrice eP 1030
sono i punti fermi di un’attivita produttiva variegata in cui occorre essere performanti, produttivi ma
allo stesso tempo flessibili e versatili per gestire in modo efficiente qualsiasi cambio di prodotto.

Quante volte acquistando al supermercato
delle uova da allevamento biologico abbia-
mo immaginato la classica cascina con i polli
e le galline che razzolano felici nell'aia? Perso-
nalmente, credo ogni volta che ho letto sul-
la confezione quella dicitura. La realta & perd
ben diversa da quellimmagine bucolica an-
che se, fortunatamente, non cosi distante al-
Meno per quanto concerne gli aspetti legati
al benessere animale e questo lo si deve al
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lavoro di chi, come SKA, si occupa da sem-
pre di produrre in modo innovativo attrezza-
ture all'avanguardia per il settore avicolo e l'al-
levamento dei conigli. Un ambito produttivo
dalle esigenze produttive all'apparenza piut-
tosto semplici ma che, come vedremo nel se-
guito, porta con sé problematiche di lavora-
zione dei componenti in lamiera tutt'altro che
banali che partono dalla scelta ammirevole
e filantropica di prendere le distanze da tut-

to cio che si lega al concetto di allevamento
intensivo. Una scelta che ha portato I'azienda
di Sandrigo in provincia di Vicenza a credere
fortemente nell'automatizzazione spinta dei
processi produttivi considerata I'unica stra-
da efficace per rispondere in modo adeguato
alle esigenze di personalizzazione del prodot-
to offrendo, nel contempo, una qualita supe-
riore, controllata e garantita anche in virtt del
partner tecnologico scelto una decina di anni
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SKA srl produce impianti avicoli per I'allevamento biologico a terra caratterizzati da un elevato livello

di personalizzazione del prodotto.

fa: Prima Power. Un nome e una garanzia che
ha saputo affiancare SKA nel suo processo
evolutivo per accompagnarla nel tempo. Ma
procediamo con ordine.

Impianti avicoli chiavi in mano

Iniziamo con il dire che SKA srl opera nel set-
tore degli impianti avicoli dal 1954 producen-
do tutto cio che concerne l'allevamento biolo-
gico a terra e che, dal 2011, con l'acquisizione
della trevigiana Meneghin, si occupa anche
della produzione di attrezzature per I'alleva-
mento dei conigli. La scelta di occuparsi solo

DEFORMAZIONE

ed esclusivamente di impianti per allevamen-
to biologico, neglianni, ha reso SKA un autore-
vole punto di riferimento per importanti grup-
pi italiani ed esteri ma allo stesso tempo un
supporto diretto per i piccoli allevamenti. “Sin
dalla fondazione siamo sempre andati con-
trocorrente rispetto a molte altre aziende del
settore e, grazie alla tradizionale vocazione a
personalizzare gli impianti avicoli, siamo riu-
sciti a distinguerci e a costruire nel tempo una
struttura altamente tecnologica, rimanen-
do sempre al fianco degli allevatori” racconta
Dino Pozzato, Presidente del Gruppo SKA. “II

www.skapoultryequipment.com

confronto diretto con il cliente ci ha permesso
di maturare una comprovata esperienza nella
gestione degli allevamenti biologici e nel risol-
vere le problematiche a essi collegate. | nostri
sistemi di alimentazione, abbeveraggio, illumi-
nazione e climatizzazione, per esempio, SONo
studiati per rispondere al benessere degli ani-
mali e alle normative vigenti in materia. | ma-
teriali sono resistenti e igienici, le componenti
delle attrezzature sono facilmente raggiun-
gibili per un‘accurata pulizia. Grazie all'ampia
scelta dei prodotti, adatti per polli da carne,
galline ovaiole, tacchini e riproduttori, ma an-
che anatre e quaglie, siamo in grado di soddi-
sfare ogni esigenza”.

Gestire in modo efficiente

qualsiasi cambio di prodotto

Ma come si lega il nome di SKA a quello di
Prima Power? La risposta € piuttosto scon-
tata pensando alle numerose componen-
ti in lamiera presenti in un impianto avicolo.
Tutt'altro che banali e scontate sono invece
le problematiche di lavorazione che I'eleva-
to livello di customizzazione del prodotto e
la scelta di rivolgersi solo all'allevamento bio-
logico ed etico del pollame portano con sé.
A spiegarcele é Diego Pozzato, responsabile
di stabilimento di SKA: “offriamo un servizio
chiavi in mano completo, dal capannone agli
impianti interni, realizzati nei minimi dettagli.
Siamo in grado di supportare in modo effi-
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Dino Pozzato Presidente del Gruppo SKA

ciente i nostri allevatori, aiutandoli a trova-
re risposte e soluzioni concrete per ogni esi-
genza. Ci occupiamo di raccogliere dati utili
e di eseguire calcoli strutturali per i disegni
tecnici, condividendo ogni passaggio con il
cliente che consigliamo nella scelta delle at-
trezzature, per individuare la soluzione piu
adatta in base alle normative di riferimento
e alla tipologia di allevamento, con l'obiettivo
di rendere la gestione pitl funzionale e di au-
mentare la produttivita. Il nostro ufficio tecni-
CO interno assicura un passaggio immediato
dalla progettazione alla messa in produzione
del prodotto.

Facendo pero per lo pit impianti studiati ad
hoc per allevamento biologico i numeri sono
inferiori rispetto all'allevamento  intensivo.
Questo premia la qualita anziché la quantita,
privilegia il benessere animale al puro inte-
resse in quanto coinvolge un numero di capi
decisamente inferiore. Di conseguenza, an-
che i dispositivi e le attrezzature da produrre
per un impianto del genere sono differenti;
Cio significa che abbiamo da produrre gros-
Se quantita di serie ma con lotti non cospicui
come invece si potrebbe pensare. Dobbia-
Mo essere piuttosto flessibili per produr-
re cio che lo specifico allevamento richiede
in quanto le variabili in gioco sono davvero
molte a iniziare dalla tipologia di gallina che
sara allevata, la cui dimensione, per esem-
pio, determina la scelta delle attrezzature da
adottare. In produzione dobbiamo quindi es-
sere performanti, produttivi ma allo stesso
tempo flessibili e versatili per gestire in modo
efficiente qualsiasi cambio di prodotto”.
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Un rapporto sinergico

consolidato nel tempo

SKA & un cliente storico per Prima Power.
Hanno iniziato nel 1998 con una punzonatri-
ce F5 con carico/scarico e hanno poi fatto un
salto evolutivo passando ad una combinata
punzonatrice-cesoia Shear Genius, poi colle-
gata al magazzino automatico Night Train. Re-
centemente hanno collegato al magazzino
anche un‘isola di piegatura robotizzata, com-
posta da una pannellatrice Fast Bend FBe 5,
una pressa piegatrice eP 1030 e un robot an-
tropomorfo.

“Fin dal 1998 la nostra scelta € ricaduta su
Prima Power” spiega ancora Diego Pozzato.
“Fummo pionieri nell'uso della loro punzona-
trice F5, che abbiamo poi sostituito nel 2011
con l'attuale SGeé cui, nel 2017, abbiamo ag-

Diego Pozzato, Amministratore Delegato di SKA.

giunto il magazzino automatico Night Train e
nel 2019 il sistema integrato di piegatura ro-
botizzata. Stiamo valutando l'inserimento nel
nostro FMS di un sistema di taglio laser che
completerebbe al meglio le nostre esigenze di
lavorazione della lamiera anche se, gia cosi,
abbiamo un flusso di lavoro continuo, ottimiz-
zato ed efficiente studiato e sviluppato in si-
nergia con Prima Power. L'esempio concreto
€ proprio la cella di piegatura robotizzata che
abbiamo installato all'inizio del 2020; eravamo
partiti con I'idea di acquistare una pannellatri-
ce automatica ma in fase di valutazione ab-
biamo capito non essere la soluzione ideale
per il nostro lavoro. Abbiamo quindi optato
per questa soluzione che combina al meglio
le potenzialita di un‘efficiente pannallatrice
servoelettrica e di una moderna piegatrice

Facendo per lo piu

impianti studiati ad

hoc per allevamento
biologico i numeri

sono inferiori rispetto
all'allevamento
intensivo.




Cristiano Porrati, Countries Manager South Europe di Prima Power.

anch'essa elettrica - che ci consente di svol-
gere tutte le lavorazioni nel minor tempo pos-
sibile e nel modo piul efficiente proprio grazie
alla combinazione delle due tecnologie”.

L'efficienza di processo & massima

SKA crede da sempre nell'automatizza-
zione dei processi produttivi, considerata
I'unica strada efficace per gestire I'eleva-
ta customizzazione. La produzione € infat-
ti caratterizzata si, da grosse serie, ma non
da quantitativi cosi ingenti. “Non parliamo
dei 15 pezzi ma neanche dei 100.000 pez-
zi tutti uguali” afferma Diego Pozzato. L'e-
sigenza di automatizzare in modo cosi im-
portante anche la fase di piegatura nasce
dunque dal fatto che la grossa versatilita e
produttivita della Shear Genius abbinata al

magazzino Night Train creava una sorta di
collo di bottiglia a valle della fase di taglio e
punzonatura dei particolari.

“In precedenza - spiega sempre Diego
Pozzato - con gli impianti di cui dispone-
vamo riuscivamo a piegare in modo age-
vole circa il 60% della nostra produzione
creando, di fatto, un collo di bottiglia. Poi-
ché I'obiettivo era il raggiungimento di quel
flusso produttivo continuo, fluido ed effi-
ciente di cui abbiamo parlato in preceden-
za, abbiamo deciso di colmare questo gap
andando a produrre il 40% mancante con
questo tipo di impianto che combinando al
meglio le due tecnologie di piega, oggi, Ci
garantisce un‘operativita senza precedenti
al punto che copre il 100% delle nostre esi-
genze di piegatura. Una soluzione davvero

La cella di piegatura

o € composta da una

pannellatrice Fast
Bend FBe 5 e da una
piegatrice eP 1030
asservite da un
robot antropomorfo
che scorre lungo
una via di corsa
dioltre 19 m.

Roberto De Rossi, Senior Manager Business Development Thin Sheet Metal di Prima Power.

valida e interessante in cui due diversi si-
stemi di piegatura collaborano alla realiz-
zazione dei particolari; dove non arriva la
pannellatrice arriva la piegatrice e vicever-
sa nell’ottica di garantire la miglior esecu-
zione dei diversi particolari. Il grande van-
taggio e che tutto I'impianto viene gestito
offline; cio significa che I'ufficio tecnico
puod programmare la produzione in tempo
mascherato mentre la cella produce. In-
somma, i fermi macchina sono limitati al
minimo e I'efficienza di processo & davve-
ro massima”.

Le due macchine integrate nella cella pos-
sono lavorare in serie o in parallelo nel sen-
so che il robot antropomorfo puo asservire
entrambe le macchine contemporanea-
mente per far si che un pezzo venga par-
zialmente realizzato sulla pannellatrice e
finito sulla piegatrice, oppure puo asservi-
re una delle due macchine e l'altra lavora-
re in parallelo in modalita manuale. E quin-
di una soluzione molto flessibile che viene
alimentata da una stazione output costi-
tuita da un vagone che esce dal magazzi-
no del Night Train dove vengono stoccati i
semilavorati. Non € quindi un‘alimentazio-
ne diretta proveniente dalla Shear Genius
ma sempre dal magazzino affinché vi sia,
anche qui, massima flessibilita nel gestire |
flussi di lavoro. La cosiddetta fase di blan-
king non deve per forza di cose essere bi-
lanciata con quella di piegatura dei parti-
colari a valle proprio perché vi & in mezzo |l
magazzino che funge da buffer di raccolta
dei pezzi provenienti anche da altre mac-
chine dell‘officina.
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La pannellatrice Fast Bend FBe 5 € risultata essere la macchina piu interessante per la natura del prodotto di SKA.

Il sistema integrato

di piegatura robotizzata

“L'elevata efficacia del sistema integrato di
piegatura robotizzata Prima Power adottato
da SKA deriva proprio dalla semplice e velo-
ce programmabilita offline delle macchine e
del robot inclusi nella cella la cui modalita di
funzionamento ha rappresentato una svolta
eccezionale per il settore quando ¢ stata pre-
sentata nel 2018" afferma Roberto De RossSi,
Senior Manager Business Development Thin
Sheet Metal presso Prima Power. “E una solu-
zione che consente di raggiungere i massimi
benefici dall'investimento, in quanto l'efficien-
za del sistema € garantita sia per la produzio-
ne di piccoli che di grandi lotti. Cio tocca un‘al-
tra delle sfide che SKA ci aveva posto come
obiettivo da raggiungere, ovvero la gestione
ottimale della loro doppia anima produttiva”
spiega De Rossi che prosegue: “La loro produ-
zione ¢, infatti, caratterizzata da elementi ri-
petibili in cui sono presenti ovviamente quan-
titativi importanti da produrre annualmente
secondo una regolare programmazione set-
timanale o comungue pianificabile nell'ar-
co dell'anno lanciando lotti produttivi conve-
nienti e ripetibili. Vi € perd anche una parte di
produzione che richiede I'esecuzione di lotti
con quantitativi esigui dedicati espressamen-
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te alla realta produttiva del singolo cliente. Per
dare una maggiore flessibilita all'impianto ab-
biamo quindi previsto anche la possibilita di
utilizzare le macchine in modo tradizionale
consentendo di sfruttare il robot per realizza-
re i particolari ripetibili e di usare le macchi-
ne in modalita standalone per eseguire delle
lavorazioni in manuale. Questa € stata un'ul-
teriore sfida che ci ha messo di fronte all'esi-
genza di poter permettere I'accessibilita alla
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cella nonostante ci fosse il robot che asser-
viva le due macchine. Sfruttando il fatto che
le macchine sono affiancate, abbiamo previ-
Sto una soluzione, anch'essa sostanzialmen-
te automatica, secondo cui il robot pud muo-
versi (settimo asse del robot) lungo gli olte 19
m della via di corsa annegata nella fondazione
fatta nel pavimento. Cio significa che il vano
entro cui scorre il robot pud essere di volta
in volta chiuso e permettere all'operatore I'ac-

L'ufficio tecnico puo
programmare la
produzione in tempo
mascherato mentre la
cella produce.
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€esso a una o all'altra macchina, per realizza-
re quelle urgenze che man mano si POSSoONo
presentare durante la fase produttiva. Parlia-
mo di quantita molto ridotte dove il robot, nel
caso specifico, non darebbe un valore aggiun-
to. La cosa interessante e che, all'occorrenza,
sara il robot stesso a predisporsi e a chiude-
re in automatico con dei chiusini apposta la
fossa nel pavimento in cui scorre. Un ulteriore
elemento di flessibilita € quindi rappresentato
dalla possibilita di utilizzare una pannellatrice
FBe 5 in manuale mentre la eP 1030 produce
in automatico asservita dal robot che puo, per
esempio, processare anche particolari piccoli
messi alla rinfusa in un cassone per il quale &
previsto un sistema di visione per il riconosci-
mento del singolo pezzo.

E la piegatrice al servizio della
pannellatice e non viceversa

Appare a questo punto chiaro come in SKA
Vi sia sempre una gestione ottimizzata della
produzione sfruttando le funzionalita offerte
dal magazzino Night Train che, di fatto, costi-
tuisce il vero cuore produttivo di tutto I'FMS,
attorno cui gravitano le varie isole e celle au-
tomatiche Prima Power e tutti gli altri reparti
dell'officina. Ma restando sull'operativita della
cella di piegatura robotizzata, qual € la discri-
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minante per cui il sistema, o chi programma
il sistema, stabilisce quali pezzi vengano fat-
ti con la piegatrice e quali sulla pannellatrice
0, ancora, quali tipologie di particolati sfrutta-
no le due macchine in modo consequenziale
per finirne la geometria? A questa domanda
risponde nuovamente Diego Pozzato: “Tra le
due macchine, la pannellatrice € quella piu
conveniente perché assicura delle velocita di
piega imbattibili; su determinati profili, pero,
come per esempio quelli a “C" con bordi par-
ticolarmente alti, la piegatrice € I'unica opzio-
ne possibile. Dipende quindi dalla geometria
da realizzare e dalle dimensioni. Il nostro uf-
ficio tecnico si sta adoperando per cercare
di “ripensare” i vari progetti cercando di pri-
vilegiare il lavoro sulla pannellatrice o, quan-
to meno, di studiare delle geometrie che pos-
sano sfruttare al meglio le sinergie operative
tra le due macchine tenendo in considerazio-
ne il fatto che ¢ la piegatrice eP 1030 al ser-
vizio delle pannellatice e non viceversa. Per
produttivita e flessibilita la pannellatrice Fast
Bend rimane la scelta privilegiata. Non a caso,
I nostri ragionamenti iniziali coinvolgevano so-
lamente una pannellatrice automatica e non
una cella integrata di piegatura robotizza-
ta come quella attuale. Ci siamo arrivati solo
dopo un approfondito e articolato studio fatto

Il vano entro cui scorre
il robot puo essere di
volta in volta chiuso con
dei pannelli apposta per

permettere all'operatore

I‘accesso a una o all‘altra
macchina, e realizzare
quelle urgenze che

man mano Si possono
presentare durante

la fase produttiva.

in sinergia con Prima Power da cui € emerso
che la pannellatrice non era adatta a coprire
in toto le nostre esigenze di lavorazione. Alcu-
ni nostri particolari, per la loro forma geome-
trica, non potevano essere piegati totalmente
con la Fast Bend ragion per cui abbiamo deci-
so di affiancargli anche la potenzialita e versa-
tilita di una piegatrice elettrica”.

Sia la piegatrice che la pannellatrice sono
ad azionamento servoelettrico aspetto non
meno importante per due motivi, i ridotti con-
sumi, ma soprattutto I'assoluto livello di preci-
sione e ripetibilita che sono in grado di assicu-
rare sotto I'aspetto della lavorazione.

Una pannellatrice manuale, ma

con carico e scarico robotizzato

“La scelta della pannellatrice Fast Bend FBe
5 e frutto della sinergia tra noi e SKA” spie-
ga Cristiano Porrati, Countries Manager South
Europe di Prima Power. “Essendo molti parti-
colari della loro produzione standard di forma
stretta che mal si sposa con il manipolatore a
pinza tipico delle pannellatrici “convenziona-
i”, occorreva qualcosa di differente e la scel-
ta € ricaduta su quella che maggiormente Ci
caratterizza in questo segmento tecnologico,
essendo la pit flessibile di tutte e avendo pro-
prio nel manipolatore a ventose una peculiari-

Marzo 2021 N° 264 - 57



Esperienza

L'elevata efficacia del sistema integrato di piegatura robotizzata Prima Power adottato da SKA

deriva dalla semplice e veloce programmabilita offline delle macchine e del robot inclusi nella cella.

| fermi macchina sono limitati al minimo e I'efficienza di processo e davvero massima”.

ta risultata fondamentale nel caso di SKA. Fin
dalla fase iniziale di analisi e studio si era capi-
to che la Fast Bend potesse essere la macchi-
na pitl interessante per la natura del prodotto
di SKA, ma aveva il “limite” dell'asservimento
manuale. La Fast Bend &, infatti, una macchi-
na che ha un‘automazione abbastanza con-
tenuta in guanto movimenta solo i pezzi e
non li ruota e le operazioni di carico e scari-
€O sono tipicamente ad appannaggio dell'o-
peratore che, in questo caso Specifico, & stato
sostituito con il robot antropomorfo che per-
mette alla FastBend di diventare totalmente
automatica. Il robot & in grado di traslare libe-
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ramente sul fronte macchina per tutti i 19 m
di lunghezza della sua via di corsa in modo da
coprire sia la piegatrice che la pannellatrice e
raggiungere agevolmente una qualsiasi delle
tre baie di scarico del materiale piegato con
le molteplici zone di palletizzazione dove pud
depositare i pezzi qui destinati.

Nel lay-out € ovviamente previsto un magazzi-
no degli organi di presa pezzo che il robot cam-
bia in totale autonomia in relazione alla lista di
produzione dei particolari che viene generata
in remoto dall'ufficio tecnico. Questa coda di
produzione puo arrivare direttamente alla pan-
nellatrice la quale, grazie all'infrastruttura IT svi-

luppata e al software di gestione dell'impian-
to, puo richiamare dal Night Train il vagone con
i semilavorati richiesti per quel dato lotto pro-
duttivo e lanciare il programma al robot che
iniziera a gestirli come previsto, smistandoli tra
pannellatrice e pressa piegatrice dove saranno
processati e, di conseguenza, impilati”.

Il taglio laser per chiudere il cerchio
SKA & una realta da sempre portata per I'in-
novazione; hon ¢'e quindi da stupirsi che ab-
bia gia pianificato un‘ulteriore crescita che,
nel giro di un paio di anni, la trasformera in
una smart manufacturing a tutti gli effetti ri-
spondente ai requisiti previsti dal protocol-
lo di Industria 4.0. “Stiamo gia lavorando e
predisponendo le cose sia a livello hardwa-
re che come software di gestione dell'inte-
ra produzione” racconta nuovamente Die-
g0 Pozzato. “In questo discorso mi preme
sottolineare che tutti i sistemi Prima Power
installati sono “ready to Industry 4.0" e che,
come detto all'inizio, abbiamo intenzione di
abbinare al Night Train anche un sistema di
taglio laser che ci permetterebbe di chiude-
re realmente il cerchio delle possibilita la-
vorative riuscendo a gestire con la stessa
precisione della SG anche quelle forme ge-
ometriche irregolari in acciaio inox che oggi,
per esempio, vengono demandate in out-
sourcing ad aziende partner. La Shear Ge-
nius €, infatti, una punzonatrice combinata
COn una cesoia angolare integrata che da
il meglio di sé nella produzione di semila-
vorati con forma geometrica regolare squa-
drata. Partendo dal magazzino che rimarra
il cuore di tutto il sistema produttivo, la nuo-
va sfida che intendiamo lanciare a Prima
Power & quindi quella di poter processare,
prima, i fogli di lamiera sulla Shear Genius
per realizzare tutti i fori e le deformazioni
previste sui pezzi, per smistarli poi al futu-
ro sistema di taglio laser, sfruttando sempre
il Night Train come buffer dei semilavorati,
per tagliarne la sagoma e re-immagazzinarli
nuovamente prima di inviarli alla cella inte-
grata di piegatura dove saranno finiti com-
binando al meglio le due tecnologie previ-
ste. Siamo convinti che dall'alto della sua
ampissima gamma di macchine e soluzio-
ni automatiche per processare la lamiera e
della sua competenza ed esperienza Prima
Power sapra rispondere, ancora una Vvolta,
in modo adeguato alle nostre sollecitazioni
e soddisfare a pieno le aspettative del no-
stro ufficio tecnico con cui esiste da sempre
una fattiva sinergia e collaborazione”.
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Guarda il video
dell'intervista:

Messer Cutting Systems con la
sua ampia gamma di macchine
e sistemi per taglio termico e
stata protagonista assoluta in
ben due momenti distinti della
I CUTTING WEEK. Nel Tech Talks
di apertura della settimana,
Alessandro Primerano,
Responsabile Commerciale
dell’azienda ha parlato,

in particolare, di taglio laser

in fibra di elevati spessori

e grandi formati.

: NCHE NEl GRANDI FORI\/IATI
LOBIETTIVO E LA MASSIVA 2
QUALITA DI TAGLIO CON IL I\/IINOR
COSTO POSSIBILE arermete

Con il tuo Tech Talks rompiamo

il ghiaccio, entrerei dunque subito
nel vivo del discorso. Nel taglio laser
piano, qual é la filosofia costruttiva
che guida Messer Cutting Systems
in termini di sviluppo e quali sono

i capisaldi tecnologici che portate
avanti attraverso la vostra gamma

*

g 60 - Marzo 2021 N° 264
-

di prodotto che vorrei presentassi,

a grandi linee, spiegandone le
principali peculiarita?

Messer Cutting Systems ha creato insie-
me a Linde la prima sorgente laser gia nel
1970 e da allora si € sempre dedicata alla
realizzazione di impianti di grosse dimen-
sioni. Parliamo di grandi formati e spes-

sori elevati, ambito per il quale siamo un
riferimento assoluto. Dietro a questi siste-
mi diventano rilevanti tutte le conoscenze
acquisite nel mondo del taglio termico. La
macchina deve avere una precisione di po-
sizionamento e di taglio su un campo di la-
VOro estremamente grande, esistono sul
mercato sistemi con campi di lavoro ol-
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tre i 5 m di larghezza e 40 m di lunghez-
za con piu teste di taglio bevel. Linsieme
macchina € dunque importante; il giusto
mix di robustezza strutturale, di cicli di la-
VOro completamente automatici e un cor-
retto dimensionamento degli azionamen-
ti permettono prestazioni simili ai sistemi
piu piccoli. Perché sono in pochi a farli sul
mercato? Forse perché non sono poi cosi
semplici da realizzare, soprattutto non €
semplice soddisfare il cliente.

Parlando invece di taglio laser 3D

e di laser tubo, quale é la vostra
posizione in merito; disponete anche
di questa tipologia di sistemi?

Se si, puo parlarcene?

I 70% dei sistemi laser che escono dai no-
stri stabilimenti presenti nei quattro conti-
nenti hanno la testa bevel. Le motivazioni
sono tante, il cliente apprezza 'alto grado di
tecnologia proprietaria della nostra testa, la
semplicita nella realizzazione del pezzo gra-
zie al nostro software OmniBevel e la facili-
ta di riposizionamento dopo una collisione.
Piccoli particolari che un profondo conosci-
tore dei sistemi laser apprezza ...

Riguardo al taglio tubo, pur avendo la tecno-
logia e I'esperienza, non abbiamo in gamma
il sistema, preferiamo fornire una testa a fo-
rare per la foratura a freddo del pezzo, que-
sto sistema si avvicina di piu alla nostra ti-
pologia di clientela.

300

150

10

0ggi sembra che produttivita,
efficienza e qualita di taglio passino
quasi esclusivamente dall'uso

di sorgenti laser con potenze
sempre pil elevate; é cosi? La
redditivita cresce realmente in

modo proporzionale con la potenza
impiegata? Se no, quali sono,
secondo voi, gli aspetti determinanti
per una reale efficienza di processo
e quindi incrementare la qualita di
taglio e ridurre il costo pezzo?
Difficile dare una risposta senza sembrare
arrogante; questa mania di rincorrere chi
ha il sistema piu potente, non mi & nuo-
va. Dopo 20 anni in questo settore la cosa
non mi stupisce. Le grandi potenze sono
necessarie per materiali in alto spesso-
re tipo inox, alluminio, titanio e altri anco-
ra. A volte questi sovradimensionamenti
servono solo a confondere e a distrarre
il cliente finale dal vero obiettivo “qualita
massima di taglio con il minor costo pos-
sibile”. Invito il cliente finale ad analizza-
re I'insieme e non solo le prestazioni. Sa-
lire di potenza significa portare alla testa
di taglio un fascio estremamente difficile
da gestire, soprattutto se siha poca espe-
rienza sui grossi spessori. | nostri fornito-
ri di sorgenti sia CO2 che fibra, ci hanno
sempre messo a disposizione le grosse
potenze, ma dai test oltre una certa so-
glia, soprattutto sull'acciaio dolce, l'inve-

( mm ) 0.1

G

Tolleranza

Fin dal 1970 Messer Cutting Systems si & sempre dedicata alla realizzazione di impianti di grosse dimensioni

che copre con le tre tecnologie di taglio termico.
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stimento sul costo della sorgente non ve-
niva recuperato dalle prestazioni di taglio.
Al momento per entrambe le tecnologie,
noi consigliamo il 6.000 W come sorgente
ideale se si vuole ottenere un corretto ri-
torno dellinvestimento.

Secondo la vostra concezione, cosa
si intende per automatizzazione

del processo di taglio? Quali sono

gli aspetti determinanti? Oltre
all’'uso di sistemi di carico e scarico

e magazzini automatici, penso per
esempio all'impiego sistemi

di visione per il recupero degli sfridi
e quindi I'ottimizzazione dell’uso di
materiale o al sorting dei particolari
tagliati, ovvero la gestione del pezzo
singolo in fase di scarico, ... cosa
dice in merito?

Andiamo a ritroso e cerchiamo la spie-
gazione della ricerca esasperata dell’otti-
mizzazione. | sistemi di taglio laser, alme-
no quelli pit evoluti, hanno dei margini di
miglioramento ormai risicati, tutto é stato
portato al limite, velocita, potenze, dina-
mica ecc... Nell'ultimo periodo il focus si &
spostato su come incrementare il ciclo di
carico/scarico e la palletizzazione. Finché
si rimane nell'ambito dei piccoli formati e
con taglio dritto, il mercato del sorting ha
raggiunto un ottimo livello standard, non
appena cambiano i formati e gli spessori
si entra in una zona inesplorata. Funziona
esattamente come per i portali degli im-
pianti laser, oltre determinate dimensioni
il progetto e il modo di realizzare il cari-
co/scarico e il posizionamento del pezzo
deve essere completamente rivisto. Un
ulteriore problema viene dal taglio bevel
in quanto lo sfrido sormonta e complica la
vita. Noi consigliamo al cliente di aumen-
tare la dimensione dell'impianto in modo
tale da mettere su ogni tavola diversi for-
mati di lamiera, con la job list i tempi di
produzione si allungano e si ha il tempo di
caricare e scaricare piu lamiere, eliminan-
do il magazzino a torre e disponendole di-
rettamente su una tavola del cambio ban-
co. Inun formato tavole 3 x 14 m ci stanno
otto lamiere da 1,5 x 3 m sulla prima tavo-
la e otto sulla seconda. Questo permet-
te di uscire dal mercato inflazionato dei
piccoli formati e spostarsi sui lunghi, uti-
lizzando tutti i formati fino 3 x 14 m. Direi
che potrebbe essere una soluzione da ve-
rificare.
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Quali sono le principali innovazioni
che avete sviluppato e introdotto
per garantire una qualita di taglio
ottimale indipendentemente dalla
tipologia del materiale e del suo
spessore. Quali strumenti ha a sua
disposizione l'utente per gestire

in modo adeguato i frequenti cambi
di prodotto e le conseguenti variabili
in gioco nell’arco della sua giornata
lavorativa?

Per innovare bisogna avere una solida base di
partenza e noi vantiamo oltre 120 di esperien-
za nel taglio termico. La facilita d'uso e la ri-
petibilita pezzo non devono mai essere mes-
si in discussione, bisogna trovare il modo per
semplificare il lavoro dell'operatore per far-
lo lavorare in totale sicurezza. La scelta tecni-
ca di “sigillare” nella cabina l'intero sistema di
taglio e verificare tutto da remoto va in que-
sta direzione, I'operatore deve delegare ai si-
stemi di controllo della macchina gran parte
del suo lavoro. Luso della postazione auto-
matica di cambio ugello permette di inserire
controlli automatici sulla pulizia, I'allineamen-
to, l'altezza di lavoro per le differenti tipologie
di materiali. Il sistema cambio tavola integrato
con la job-list permette il cambio delle tavole
e la lavorazione di diversi materiali € spessori.
Grazie alle nuove possibilita create dall'indu-
stria 4.0, 0 meglio dalla digitalizzazione, si ha
la possibilita di conoscere tutte le prestazioni
dell'intero sistema, in qualsiasi momento e in
qualsiasi luogo.

Messer ha scelto di sviluppare internamente una testa di taglio proprietaria per poter proporre

su tutti i mercati un unico prodotto.

Pensando ai tre componenti
fondamentali quali la sorgente laser,
la testa di taglio e I'ambiente di
programmazione, sulla base di quelle
che sono le vostre esperienza

Testa di taglio laser bevel Messer:

- ialaVeaY¥

- asse di rotazione infinito

- interpolazione di 5 assi

- sistema adattativo per laser Classe 4

- regolazione in continuo durante il taglio
- software dedicato

Sedlaptivn srarre bor fibne liser:

el bratar

11 70% dei sistemi laser che escono dagli stabilimenti Messer sono equipaggiati con testa bevel.
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e scelte costruttive, quali sono,

per ognuna di queste, le differenze
fondamentali esistenti tra una
soluzione proprietaria e una
commerciale reperibile sul mercato?
Quali sono, a suo avviso, i vantaggi

e gli svantaggi?

Questa é la domanda corretta che deve
porsi chi si appresta a comprare un si-
stema evoluto come i laser di ultima ge-
nerazione. Per quale motivo un‘azienda
mi offre un sistema invece che un altro?
A un primario costruttore conviene in-
tegrare un sistema presente sul merca-
to quando questo ha dei costi e della
tecnologia non presente all'interno del-
le societa, magari stringendo accordi di
partnership e sviluppo (nel nostro caso
IPG con Messer Cutting Systems).

Vale 1o stesso discorso per la testa di ta-
glio, ma ¢ forse la variabile che fa la dif-
ferenza tra un costruttore e un altro. Per
non dipendere dal mercato Messer ha
scelto di procedere allo sviluppo interno
della testa proprietaria per poter unifor-
mare su tutti i mercati un unico prodot-
to. Questo ci ha permesso di lavorare
immediatamente sugli alti spessori fin
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dal 2010 e di avere una testa comple-
tamente diversa da tutte le altre. Com-
prare sia la sorgente che la testa sul
mercato significa diventare dei meri as-
semblatori con scarse possibilita di dif-

Laser fibra SPF CHILO’:

impianto certificato secondo le normative EN. 60825-1 Laser Classe

PowerBlade®

FiberLaser

Il sistema di taglio laser in fibra Messer PowerBLade installato presso SPF Chilo.

ferenziarsi dei concorrenti.

Per quanto riguarda i software di pro-
grammazione, tendiamo a lasciare libe-
ro il cliente di scegliere 0 mantenere il
suo ambiente, naturalmente lo affian-

MESEHG

g Erpvieen,

[

I

| Cabina di protezione | |

Area taglio laser ]

| Cambio tawola automatico ]

Porte di
accesso/manutenzions
allarmate

In un formato tavola di taglio da 3 x 14 m ci stanno otto lamiere da 1,5 x 3 m sulla prima tavola e otto sulla seconda.

DEFORMAZIONE

chiamo con il nostro software proprie-
tario per gestire le situazioni piu delica-
te del taglio.

Chiudiamo con un tema che ha
caratterizzato fino a qualche anno

fa il mercato: CO, o fibra? O meglio,
in un mondo che sembra ormai
preferire il laser in fibra, quando &
ancora utile e conveniente puntare
su di un laser CO,?

Le due tipologie convivono e lo faranno per
molto altro tempo, c'é stato il sorpasso dei
laser a fibra nei confronti del CO, nel nume-
ro dei sistemi venduti ma ognuno mantiene
le proprie caratteristiche. Sul mercato sono
presenti anche soluzioni ibride, evoluzioni
del CO, con trasporto del fascio tramite fibra,
vari tipi di sorgenti, varie teste di taglio che
influiscono sull'aspetto finale del taglio. Il CO,
€ ancora lo standard cui aspirano ad arrivare
I costruttori di teste e sorgenti fibra, ancora
non si riesce a ottenere le stesse finiture visi-
Ve necessarie e richieste in determinati set-
tori (arredamento, occhialeria, tessuti ecc.).
Per quanto ci riguarda, presentiamo al clien-
te entrambe le soluzioni certi di riuscire a ga-
rantire un ottimo prodotto.
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ottimizzare I'intero processo produttivo combinando I suol diversi modull di automazione gli argomenti
trattati con la consueta maestria e competenza da Pierluigi Vaghini, Engineering Manager di AMADA

ltalia, in occasione del secondo Tech Talks del primo giorno di Cutting di Fabrizio Garnero
Parlando di taglio laser piano, qual linee, spiegandone le principali di motori tradizionali, quindi con pigno-
¢ la filosofia costruttiva che guida peculiarita? ne e cremagliera, e anche a motori linea-
AMADA in termini di sviluppo e La nostra filosofia costruttiva € sicura-  ri, come il nostro ultimo ingresso in gam-
quali sono i capisaldi tecnologici mente legata a una struttura solida e ma, il REGIUS.

che portate avanti attraverso performante. Uno dei punti fondamen-  Abbiamo puntato sui due formati com-
la vostra gamma di prodotto tali € quello di poter realizzare macchi-  merciali pit importanti, ovvero il 3.000 X
che vorrei presentassi, a grandi ne longeve, che possono essere dotate  1.500 e il 4.000 x 2.000 mm (ovviamente
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sto parlando della dimensione della ma-
teria prima).

| nostri capisaldi tecnologici sono sicuramen-
te il fornire gli impianti di taglio laser con sor-
genti fibra AMADA e utilizzare, nel migliore
dei modi, il fascio laser che questa tipologia
di sorgente ci mette a disposizione.

DEFORMAZIONE

Parlando invece di taglio laser 3D

e di laser tubo, quale é la vostra
posizione in merito; disponete anche
di questa tipologia di sistemi?

Se si, puo parlarcene?

Per quanto riguarda I'ambito delle macchine
laser tridimensionali e taglio tubo, ci siamo

www.amada.it

Guarda il video
dell'intervista:

focalizzati principalmente sul tubo e abbia-
mo pensato di costruire un impianto ibri-
do che non fosse la classica somma di una
macchina per il taglio piano pit mandrino, in
grado di lavorare in qualche modo i tubi.

Abbiamo invece concentrato la nostra at-
tenzione sul realizzare un impianto ibrido,
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aspetti determinanti? Oltre all'uso

di sistemi di carico e scarico e
magazzini automatici, penso per
esempio all'impiego di sistemi
visione per il recupero degli sfridi

o al sorting dei particolari tagliati, ...
cosa dici in merito?

'automatizzazione del processo, anche
nella fase di taglio, € sicuramente un pun-
to fondamentale. Noi siamo in grado di of-
frire sistemi automatici di carico/scarico e
sistemi di sorting, ma uno dei punti princi-
pali riteniamo sia la customizzazione, il ta-
glio sartoriale che riusciamo a dare alla no-
stra proposta in base al layout del cliente,
alle sue esigenze di flusso lavorativo e alla
Sua necessita di sostituire 0 aumentare la
propria capacita produttiva.
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Sistema di taglio ENSIS 3015 AJ: AMADA ha a disposizione un ampio range di potenze a partire dal 3 kW fino ad arrivare al 9 kW.




La competenza
€ una conquista

Professionalita e competenz
da oltre 70 anni

Il Gruppo IIS mantiene l'obiettivo prioritario che da sempre ha caratterizzato I'lstituto Italiano della Saldatura: produrre e trasferire
conoscenza negli ambiti delle attivita svolte dalle Societa che lo costituiscono, attento e fedele all'origine del suo brand.

In questo contesto il Gruppo IS si propone quale riferimento in Italia e all'Estero per fornire servizi di formazione, assistenza tecnico-
scientifica, ingegneria, diagnostica, analisi di laboratorio e certificazione, garantendo sempre il rispetto delle previste condizioni di qualita,
sicurezza, affidabilita e disponibilita di sistemi ed impianti industriali, di strutture saldate e di componenti saldati.

Manifestazioni
tecniche

Ingegneria Certificazione Laboratorio

t

WWW.IIS.

gEWF

Gruppo Istituto Italiano della Saldatura - Lungobisagno Istria, 15 - 16141 GENOVA Tel. +39 010 8341.1 Fax +39 010 8367.780 - iis@iis.it
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GRANDI FORMATI E CIANFRINATURE
NON SONO UN PROBLEMA

Soitaab e stata grande protagonista del ricco menu tecnologico proposto dalla CUTTING WEEK

con ben due Tech Talks in cui ci ha raccontato il suo stato dell’arte nei due principali ambiti applicativi
del taglio termico, ovvero laser e plasma. Nel primo di questi due appuntamenti, Stefano Giudici,
Tecnical Leader della Divisione Laser di Soitaab ci ha parlato, in diretta dall’officina di un cliente, del loro
approccio alla tecnologia laser soprattutto nel campo delle lamiere di grande formato.  di rabrizio Garnero
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Sistema di taglio laser Soitaab LineaTech per grandi formati.

Parlando di taglio laser piano, qual

¢ la filosofia costruttiva che vi guida
in termini di sviluppo e quali sono

i capisaldi tecnologici che portate
avanti attraverso la vostra gamma

di prodotto che vorrei presentasse,

a grandi linee, spiegandone le
principali peculiarita?

Il cliente che vuole avvicinarsi alla tec-
nologia laser arriva solitamente da due
tecnologie di taglio storicamente capo-
saldo di Soitaab, il taglio plasma e l'os-
sitaglio. Queste tecnologie sono poco
influenzate dalle caratteristiche del ma-

DEFORMAZIONE

teriale, differenza della tecnologia laser
e Spesso vengono applicate a lamiere di
grosso formato. A oggi la nostra filoso-
fia costruttiva e orientata nel consentire
al cliente di non discostarsi e stravolgere
completamente il suo metodo produtti-
vo, offrendoli macchine che possono co-
prire la piu ampia gamma di dimensioni,
che possono contare su robustezza e af-
fidabilita senza pero trascurare le richie-
ste del mercato che punta sempre di piu
su velocita, facilitd d’'uso e alla stabilita
del processo su materiali con caratteri-
stiche differenti.

Parlando invece di taglio laser 3D

e di laser tubo, quale & la vostra
posizione in merito; disponete anche
di questa tipologia di sistemi?

Se si, puo parlarcene?

Nel panorama produttivo di Soitaab la tec-
nologia laser 3D € applicabile su macchi-
ne da taglio lamiera sviluppata allo sco-
po di permettere la realizzazione di tutte
quelle lavorazione di preparazione alla sal-
datura tipicamente necessarie nell'ambi-
to della carpenteria di costruzione. A 0ggi
Soitaab fornisce macchine che permetto-
no cianfrinature con angolo variabile fino a
45° su materiali ferrosi di spessore medio
alto eseguibili su profili di taglio complessi.
Inoltre per rendere il pit preciso possibile
il processo di taglio le macchine Soitaab si
avvalgono di un sistema automatico di ac-
quisizione di tutti i parametri necessari alla
lavorazione in RTCP.

0Oggi sembra che produttivita,
efficienza e qualita di taglio passino
quasi esclusivamente dall'uso

di sorgenti laser con potenze
sempre piu elevate; & cosi?

La redditivita cresce realmente

in modo proporzionale con la
potenza impiegata? Se no, quali
sonho, secondo voi, gli aspetti
determinanti per una reale efficienza

di processo e quindi incrementare

la qualita di taglio e ridurre il costo
pezzo?

Effettivamente il mercato si continua a
spingere verso sorgenti laser di potenza
pill elevata, ma questa corsa a salire di po-
tenza non sempre tiene conto di alcuni fat-
tori importanti: potenze elevate sono facil-
mente gestibili dalle ottiche delle teste di
taglio? Purtroppo no, una piccola percen-
tuale di questa potenza (energia) viene as-
sorbita dalle componenti ottiche interne
alla testa di taglio trasformandosi in calo-
re che in qualche modo deve essere dis-

Marzo 2021 N° 264 -71



ncontri il Mg

WEEK

Anche nel campo del taglio laser, Soitaab offre macchine che possono coprire la pitt ampia gamma di dimensioni possibile.

sipato; cio comporta di dover realizzare
componenti ottici pit grandi piu resisten-
ti e sempre pil Ccostosi.

Pil potenza e uguale a piu produttivita si
ma con delle limitazioni; & vero per il taglio
in alta pressione fino a dove non diventa
necessario agire sulla profondita di cam-
po del fascio, non del tutto sul taglio per
ossidazione dove a volte & piu convenien-
te agire in maniera diversa per ottimizzare
qualita, stabilita e velocita.

In ultima analisi pit potenza vuol dire, si
pit velocita, ma anche costo di acquisto
piu elevato di sorgente, testa di taglio e si-
stemi di raffreddamento, pit consumo di
energia, gas ecc.

Secondo la vostra concezione, cosa
si intende per automatizzazione
del processo di taglio? Quali sono
gli aspetti determinanti? Oltre
all’'uso di sistemi di carico e scarico
Soitaab sta lavorando per rendere il pit stabile e magazzini automatici, penso
possibile il processo di taglio indipendentemente per esempio all'impiego sistemi di
dalla qualita del materiale. visione per il recupero degli sfridi
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e quindi I'ottimizzazione dell’'uso di

materiale o al sorting dei particolari

tagliati, ovvero la gestione del

pezzo singolo in fase di scarico, ...

cosa dice in merito?

Una grossa mano per quanto riguarda I'ot-

timizzazione dell'uso del materiale ci vie-

ne data dai sistemi CAD/CAM che usiamo,

dove in fase di nesting € possibile arrivare

a un ottimo rapporto tra prodotto/sfrido.

Inoltre, il sistema di gestione del rifilo che

utilizziamo ci permette di ricavare sago-

me regolari, facilmente riutilizzabili, dagli

avanzi di lamiera. Le nostre macchine si

avvalgono di un sistema di controllo del

reale campo di lavoro, anche per la tec-

nologia 3D, che permette di controllare la

fattibilita del programma caricato in fun-

zione della dimensione e posizione della

lamiera sulla tavola di taglio.

Per quanto riguarda l'automazione delle

operazioni di carico e scarico ci stiamo la- :
vorando per rendere il piu flessibile possi- B
bile il processo automatizzato senza dover ~

sacrificare la versatilita. La cura maniacale a ogni dettaglio & una delle p'%e?’qgative di Soitaab, -

5, ¢ -

- -

1
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Soitaab puo contare su consolidate partnership con alcuni primari costruttori di sorgenti laser, teste di taglio, ugelli di taglio e software di programmazione.

Quali sono le principali innovazioni
che avete sviluppato e introdotto
per garantire una qualita di taglio
ottimale indipendentemente dalla
tipologia del materiale e del suo
spessore?

Come dicevamo precedentemente il no-
stro intento € quello di non stravolgere |l
metodo produttivo che i nostri clienti han-
no consolidato negli anni per cui per ren-
dere il piu stabile il processo di taglio indi-
pendentemente dalla qualita del materiale
stiamo lavorando per controllare la tempe-
ratura del materiale nella zona di taglio, nel
rendere il piu semplice possibile le opera-
zioni di controllo, pulizia e sostituzione dei
consumabili e di sistemi di controllo auto-
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matici dei processi piercing e taglio al fine
di ottimizzare tempi e scarti di lavorazione

Pensando alle tre componenti
fondamentali come la sorgente

laser, la testa di taglio e 'ambiente
di programmazione, qual é la vostra
scelta costruttiva?

Soitaab ha deciso di intraprendere e di
consolidare partnership con alcuni prin-
cipali costruttori di sorgenti laser, teste
di taglio, ugelli di taglio e software che
basandosi su un accordo di gentlemen
agreement permette di sviluppare e te-
stare a volte in via preferenziale, le in-
novazioni presentate e di sviluppare in-
sieme tutto cid che pud essere utile al

miglioramento del prodotto e di conse-
guenza della produttivita.

Chiudiamo con un tema che ha
caratterizzato fino a qualche anno

fa il mercato: CO, o fibra? O meglio,

in un mondo che sembra ormai
preferire il laser in fibra, quando é
ancora utile e conveniente puntare

su di un laser CO,?

Pensiamo che il laser CO, sia arrivato al capo-
linea a causa della minor efficienza energeti-
ca e alla necessita di aver macchine con mec-
caniche molto sofisticate. Stiamo lavorando
anche insieme ai nostri partner per sviluppare
"accessori” che permettano di sfruttare sem-
pre di pit le potenzialita del laser fibra.

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

Il “corso per Tecnici Sicurezza Laser, Costruttori e Integra-
SCUOLA SICUREZZA P | ruttort e integ
tori” & un corso di 40 ore ad elevata specializzazione nella

sicurezza laser. E rivolto al personale degli uffici tecnici e dei
Servizi di Prevenzione e Protezione, a ricercatori e ai liberi
professionisti che hanno la necessita di acquisire le cono-

scenze necessarie per la classificazione dei prodotti laser, la
valutazione e controllo del rischio laser e rischi connessi.

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

Al termine del corso, le competenze sviluppate consentiranno di:

* valutare con approfondita competenza il rischio laser,

* prescrivere le adeguate misure di prevenzione e protezione;

* classificare un prodotto laser,

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

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

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

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

https://scuolasicurezzalaser.it/didattica/corsi/corso-per-tecnici-sicurezza-laser/.
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A FARE LA DIFFERENZA

Quello dell'automazione flessibile € un concetto che da sempre fa parte del DNA Salvagnini:

macchine automatiche capaci di produrre quel che serve, guando serve, per rispondere a un mercato
caratterizzato da lotti produttivi sempre pill ridotti e lead time sempre piu brevi. E un concetto che
caratterizza l'intera gamma di prodotto Salvagnini, incluse le due linee di sistemi laser:

L3, sistema versatile destinato a un utilizzo trasversale, indipendentemente da applicazioni,

materiali e spessori, e L5, sistema ad alte dinamiche particolarmente performante su spessori sottili

e medio-sottili. Sono stati loro i protagonisti assoluti dell’intervista a Pierandrea Bello, Product Manager
di Salvagnini in occasione della Cutting Week dello scorso febbraio.

Pier, parlando di taglio laser piano,
qual é la filosofia costruttiva che
vi guida in termini di sviluppo e
quali sono i capisaldi tecnologici
che portate avanti attraverso la
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vostra gamma di prodotto che

vorrei presentassi, a grandi linee,
spiegandone le principali peculiarita?
Iniziamo dalla gamma prodotto: le linee
di prodotto laser Salvagnini sono due, en-

AGLIO LASER, SONO
OMATICI E AUTONOMI

di Fabrizio Garnero

trambe basate su tecnologia in fibra. L3 €
un sistema versatile destinato a un utiliz-
70 trasversale, indipendentemente da ap-
plicazioni, materiali e spessori, mentre
L5 € un sistema ad alte dinamiche parti-
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colarmente performante su spessori me-
dio-sottili.

Salvagnini ha lavorato per estendere la
gamma delle proprie potenze di taglio, in-
troducendo una sorgente 6 kW ad alta den-
sita di potenza prima e una sorgente a 10
kW poi. E stata L5 a beneficiare di questa
estensione: le sue alte dinamiche permet-
tono di migliorare ulteriormente le maggio-
ri velocita di taglio raggiunte da sorgenti
pil potenti. Insomma, L3 e L5 sono Siste-
mi gia affermati sul mercato che, come da
tradizione Salvagnini, sono costantemen-
te perfezionati con l'introduzione di nuove
soluzioni sia a livello hardware sia a livel-
lo software.

Nella nostra visione, a fare la differenza
SoNo - e saranno sempre piu in futuro - |
sistemi automatici e autonomi. Automa-
tici, & banale, significa capaci di eseguire
alcune operazioni come il carico, lo sca-
rico e il sorting dei pezzi riducendo o eli-
minando l'intervento umano grazie a con-
nessioni e dispositivi dedicati. Autonomi, &

DEFORMAZIONE

meno scontato, e significa che i siste-

mi possono definire le migliori strate-

gie in funzione di quello che viene loro
richiesto. Sono elementi che rientrano
nel concetto di automazione flessibile,
che da sempre fa parte del DNA di Salva-
gnini e che continuiamo a evolvere. Sono
tre le principali tendenze su cui ci siamo
concentrati di recente: la prima € il miglio-
ramento delle prestazioni dei nostri siste-
mi automatizzati, che ha permesso di re-
cuperare quote rilevanti di efficienza.

La seconda e quella della sem-
plificazione, dello sviluppo

di soluzioni agili e di fa-

cile utilizzo, che con-

sentano all'opera-

tore di risolvere

senza sforzo al-

cuni dei problemi

che quotidiana-

mente incontra

nel suo lavoro. A

questa catego-

x Pierandrea Bello,

“"1 Product Manager
di Salvagnini e

stato ospite della

Cutting Week.
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Nel credo Salvagnini, a fare la differenza sono, e saranno sempre piu in futuro, i sistemi automatici e autonomi.

ria appartengono per esempio una serie di
dispositivi per la visione artificiale. La ter-
za € quella dell’'ottimizzazione di processo,
del miglioramento delle performance com-
plessive di fabbrica grazie alla digitalizza-
zione e a OPS, il software modulare per la
gestione della produzione.

Anche voi vi siete portati sui 10 kw
di potenza; sembra dunque che
produttivita, efficienza e qualita

di taglio passino dall'uso di sorgenti
laser sempre piu potenti; & cosi?

La redditivita cresce realmente in
modo proporzionale con la potenza
impiegata? Se no, quali sono,
secondo Salvagnini, gli aspetti
determinanti per una reale efficienza
di processo e quindi incrementare

la qualita di taglio e ridurre il costo
pezzo?

Dire che produttivita, efficienza e qualita
di taglio passino esclusivamente dall’'uso
di sorgenti laser con potenze elevate ¢ ri-
duttivo. Sicuramente la potenza gioca un
ruolo importante, ma ci sono altri elemen-
ti che consideriamo determinanti e che do-
vrebbero essere presi in considerazione.
Un primo aspetto ¢ la tipologia di macchi-
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na, anzi, le caratteristiche specifiche del si-
stema di taglio. Mi spiego meglio: il tasso di
adozione di L3 e L5 varia al variare dei set-
tori industriali dei clienti, e questo significa
che la tecnologia non € una scelta neutra.
Soprattutto per quanto riguarda L5 pos-
siamo identificare un trend interessante:

Per accelerare il centraggio
della lamiera o di parti

gia punzonate o forate,
Salvagnini ha introdotto
AVS che puo trasformare

il taglio laser in una
stazione di lavoro a valle
rispetto a precedenti
attivita di punzonatura.

il suo utilizzo con potenze relativamente
basse proprio in quei settori in cui si utiliz-
za maggiormente lamiera sottile dimostra
che in certi ambiti € piti importante la dina-
mica della macchina rispetto alla potenza.
Ed é particolarmente interessante che sia-
no gli stessi clienti a confermarlo, cercan-




salvagmir:

Il miglioramento delle prestazioni dei sistemi automatizzati, ha permesso a Salvagnini di recuperare quote rilevanti di efficienza.

do la soluzione pit adatta al proprio set-
tore e alle proprie esigenze. Un esempio
pPOSSoONo essere alcuni settori industriali
come il Catering&Food equipment o HVAC
dove il sistema L5 ha un tasso di utilizzo
molto superiore alla media e dove le po-
tenze utilizzate sono relativamente basse.
Un secondo aspetto e invece quello del-
la tipologia di sorgente: la nostra sorgen-
te a 6 kW ad alta densita di potenza, per
esempio, € talmente efficace da essere -
Su un certo range di spessori - competiti-
va anche con sorgenti di potenze superio-
ri. Considerando l'acciaio inox e il taglio in
azoto fino ai 3 mm di spessore, per esem-
pio, si raggiungono velocita di taglio supe-
riori a una sorgente da 8 kW, e fino ai 2,5
mm di spessore superiori a una sorgente
da 10 kW. Questa sorgente ¢ interessante
anche per la sua redditivita, sia in azoto ma
ancora di pitl in aria compressa, soprattut-
to se consideriamo che il divario in termini
di qualita che da sempre differenzia taglio
in azoto e taglio in aria oggi si sta riducen-
do sensibilmente.

'automazione & un terzo aspetto da pren-
dere in considerazione, soprattutto quan-
do € molto rapida: i tempi di taglio sono
sempre piu ridotti e se I'automazione non

DEFORMAZIONE

¢ altrettanto veloce la produttivita di cui
puod essere capace la macchina ad alta
potenza rischia di essere compromes-
sa. E importante ribadire che 'automazio-
ne consente di ridurre il tempo di ritorno
dell'investimento: riducendo il costo del-
la manodopera; ma anche, soprattutto, in-
crementando I'efficienza del sistema, nelle
sue attivita dirette ma anche nelle attivi-
ta a valle.

Un ultimo aspetto che sarebbe davvero
importante considerare, ma qui lo cito sol-
tanto, e quello della digitalizzazione, dell’in-
tegrazione dei processi a livello software.

Hai usato spesso il termine
automazione. Puoi spiegare, secondo
la vostra concezione, cosa si intende
per automatizzazione del processo
di taglio? Quali sono gli aspetti
determinanti? Oltre all’'uso di sistemi
di carico e scarico e magazzini
automatici, penso per esempio
all'impiego sistemi di visione per

il recupero degli sfridi e quindi
I'ottimizzazione dell’'uso di materiale
o al sorting dei particolari tagliati cui
hai accennato in precedenza, ... cosa
dici in merito?

Abbiamo detto prima che l'automazione &
centrale nella nostra visione, € quindi natu-
rale che la proposta di automazione laser
Salvagnini sia estremamente ampia e mo-
dulare, che risponda a praticamente ogni
esigenza di layout o configurazione, che ri-
duca ancor di pit i tempi di carico/scarico.
Oggi automatizzazione significa anche “ar-
monizzare” il sistema laser con le esigen-
ze della fabbrica. Faccio un paio di esempi,
anche per centrare la risposta rispetto alla
tua domanda: il primo & il sorting, che di
fatto apre al sistema laser le porte delle la-
vorazioni a valle; non si tratta solamente di
ridurre I'impatto della manodopera quan-
to di avere, dopo il taglio laser, il materiale
gia pronto per le successive lavorazioni e
questo permette un recupero di efficienza
enorme; se poi siamo in grado di automa-
tizzare anche la fase del trasferimento del
materiale si raggiunge un tasso di efficien-
Za ancora maggiore.

Il secondo esempio riguarda i sistemi di vi-
sione artificiale, che gia da tempo Salva-
gnini sviluppa e implementa sui propri si-
stemi con lo scopo di accrescere, in modo
agevole per l'operatore, la flessibilita dei
sistemi laser e di estenderne i settori ap-
plicativi. Per accelerare il centraggio della
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SVS ricava un dxf da utilizzare come formato di partenza per nestare in modo semplice, veloce e senza errori nuovi pezzi da tagliare.

lamiera, e per permettere il centraggio an-
che su parti gia punzonate o forate, abbia-
mo introdotto AVS che pud trasformare il
taglio laser in una stazione di lavoro a val-
le rispetto a precedenti attivita di punzo-
natura.

Poi ci siamo dedicati a sistema SVS, acroni-
mo di Sheet/Scrap Vision System, che per-
mette di riutilizzare gli spezzoni di lamiera,
ovvero quei residui di lavorazioni prece-
denti che nessuno rottama e che sono
spesso sfruttati per le campionature e per
rispondere a urgenze di parti di varie di-
mensioni, in lotti unitari, ma anche per so-
stituire eventuali scarti nelle lavorazioni a
valle del taglio. SVS, direttamente a bordo
macchina, ricava un dxf da utilizzare come
formato di partenza per nestare in modo
semplice, veloce e senza errori nuovi pez-
Zi da tagliare. SVS viene proposto abbina-
to a STREAMLASER on Machine, la versio-
ne a bordo macchina del CAM Salvagnini.

Veniamo a un tema fondamentale:
la qualita di taglio. Quali sono

le principali innovazioni che

avete sviluppato e introdotto per
garantire una qualita ottimale
indipendentemente dalla
tipologia del materiale e del suo
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spessore. Quali strumenti ha a sua
disposizione l'utente per gestire in
modo adeguato i frequenti cambi di
prodotto e le conseguenti variabili

in gioco nell’arco della sua giornata
lavorativa?

La qualita di taglio, e questo vale per l'in-
tero mondo laser Salvagnini, & garantita da
una serie di caratteristiche tecniche distin-

v grini

dry oooling

tive e brevettate. Penso alla trave portan-
te con manipolatore ad aeroplano allegge-
rito, che garantisce rigidita della struttura,
rapidita e precisione di posizionamento, 0
alle funzioni di taglio adattabili TRADJUST
inserite nel controllo, che ci permettono
di modulare automaticamente i parametri
di taglio in funzione delle traiettorie che si
stanno eseguendo.

NVS, acronimo di
Nozzle Vision System,
verifica il centraggio
del fascio laser

e lo stato dell’'ugello,

e consente di risolvere
diverse imprecisioni

in modo davvero
rapido e intuitivo.
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SVS, acronimo di Sheet/Scrap Vision System, permette di riutilizzare gli spezzoni di lamiera.

Per quanto riguarda gli strumenti a dispo-
sizione dell'operatore per gestire in modo
adeguato i cambi di produzione, citerei si-
curamente APC2, il nostro sensore di pro-
cesso che migliora la qualita e i tempi di
piercing, controlla eventuali perdite di ta-
glio e, nel caso in cui si presentassero, ri-
parte automaticamente rimodulando i
parametri; APC2 ¢ in grado di verificare
automaticamente anche la ricerca fuoco.

Tornando al tema delle applicazioni di vi-
sione artificiale, possiamo poi parlare di
NVS. Acronimo di Nozzle Vision System,
presentato a ottobre in occasione di Eu-
roBLECH Digital Innovation Summit, verifi-
ca il centraggio del fascio laser e lo stato
dell’'ugello, e consente di risolvere diverse
imprecisioni in modo davvero rapido e in-
tuitivo. Grazie agli algoritmi di machine le-
arning applicati, puo suggerire alcune solu-
zioni che contribuiscono a ridurre gli scarti.

Pensando ai tre componenti
fondamentali come la sorgente laser,
la testa di taglio e I'ambiente

di programmazione, sulla base

di quelle che sono le vostre
esperienza e scelte costruttive,

quali sono, per oghuna di queste,

le differenze fondamentali esistenti

DEFORMAZIONE

tra una soluzione proprietaria e una
commerciale reperibile sul mercato?
Quali sono, a suo avviso, i vantaggi

e gli svantaggi?

Iniziamo con una premessa: Salvagnini svi-
luppa e produce internamente testa di ta-
glio e ambiente di programmazione, men-
tre acquista la sorgente laser.

La scelta di acquistare la sorgente da forni-
tori premium sul mercato mondiale € una
scelta storica, che seguiamo da quando ci
siamo affacciati sul mondo del laser nel-
la prima meta degli anni '90. A quei tem-
pi fra i vari modelli di sorgenti CO, disponi-
bili erano presenti peculiarita architetturali
e prestazionali, oltre che di livello di manu-
tenzione; oggi, con la fibra, la situazione si
€ appiattita: € aumentata molto la poten-
za, ma mi sento di dire che un po» tutti i
sono spostati su aspetti tecnologici oltre la
sorgente.

Il primo punto su cui mi sembra sia con-
centrato il mercato & proprio lo sviluppo
della testa di taglio, della sua sensoristi-
ca, delle sue funzioni e delle sue tecno-
logie di taglio specifiche. Sono aspetti dif-
ferenzianti, che permettono di controllare
meglio la tecnologia e di migliorare presta-
zioni e affidabilita. Ecco perché anche Sal-
vagnini sviluppa e produce internamente

la propria testa di taglio.

Anche I'ambiente di programmazione pro-
prietario rappresenta un notevole vantag-
gio: per questo abbiamo scelto questa
strada. In questo modo software e mac-
china sono piu coerenti tra loro, e sia-
mo liberi di scegliere se assegnare alcu-
ne funzioni al controllo o al CAM. Penso al
sorting: un sistema di sorting non puo pre-
scindere dal proprio software di program-
mazione, e questa € il primo passo Verso
un sistema affidabile e performante. Ma
un altro vantaggio del software proprieta-
rio é l'integrazione tra tecnologie diverse:
STREAMLASER, il software di programma-
zione Salvagnini, fa parte della suite STRE-
AM, che & un unico punto di accesso a
tutte le tecnologie, dal taglio alla piega. In
pratica, partendo dal 3D del pezzo finito,
STREAM ricrea automaticamente uno svi-
luppato e lo adatta automaticamente alla
tecnologia di piega impiegata, rispettando
gli opportuni vincoli della piegatura tradi-
zionale o della pannellatura. Il passo suc-
Cessivo € la creazione automatica dei ne-
sting, che possono essere ottimizzati per
una realizzazione al laser, in punzonatura
ma anche, perché no, in processi combi-
nati laser-punzonatura. E STREAM comu-
nica alla perfezione con OPS, il software
modulare Salvagnini per la gestione della
produzione, che con un investimento con-
tenuto permette un ulteriore interessante
recupero di efficienza.

Chiudiamo con un tema che ha
caratterizzato fino a qualche anno

fa il mercato: CO, o fibra? O meglio,
in un mondo che sembra ormai aver
scelto e preferito il laser in fibra,
quando & ancora utile e conveniente
puntare su di un laser CO,?

Fabrizio, rispondo in modo davvero lapida-
rio perché la nostra posizione é netta: se
siamo stati fra i primi a introdurre la tecno-
logia fibra, siamo sicuramente stati i primi
a smettere di produrre sistemi laser equi-
paggiati con sorgenti CO,. Questa scelta ri-
sale al 2010, e gia da allora ci focalizziamo
esclusivamente sulla tecnologia in fibra. Il
nostro DNA parla di “lamiera”: oggi, tra au-
mento delle potenze da una parte e svi-
luppo della tecnologia dall‘altra, i campi di
applicazione del CO, nel mondo della la-
miera sSono sempre piu ridotti, ma soprat-
tutto economicamente sempre meno giu-
stificabili.
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TRUMPEF ltalia, ci ha raccontato lo stato dell’arte del cologso tedesco che nel 2023 festeggeria i 100 anni

di storia.

Parlando di taglio laser piano, qual
¢ la filosofia costruttiva che vi guida
in termini di sviluppo e quali sono

i capisaldi tecnologici che portate
avanti attraverso la vostra gamma
di prodotto che vorrei presentasse,
a grandi linee, spiegandone le
principali peculiarita?
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Il primo laser industriale prodotto dalla
TRUMPF risale addirittura al 1960; sem-
pre negli anni Sessanta |'azienda realizza
il primo laser CO,, che per molti decenni e
stato un prodotto di punta. Nel 1979 TRU-
MPF lancia la sua prima macchina combi-
nata punzonatrice-laser. Nel 1985 realizza
per la prima volta la propria sorgente laser

di Fabrizio Garnero

CO,, aprendo la strada alla nascita di mol-
ti altri tipi di sorgenti laser. tutto questo per
dire che tra i capisaldi di TRUMPF c'e In pri-
mo luogo la gestione della sorgente laser,
il punto fondamentale delle nostre mac-
chine. Infatti, realizziamo sorgenti affidabi-
li, protette da riflessioni e che siano in gra-
do di commutare in tempo estremamente
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TRUMPF produce ogni componente delle proprie macchine.

ari, poiché essi danno particolari vantag-
gi in termini di dinamicitd meccanica della
macchina. Inoltre, per ovvie ragioni, la pro-
tezione della testa & eseguita con il massi-
mo rigore: andare a forti velocita significa
correre il rischio, in caso di collisione, di di-
struggere la testa, diventa in questo sen-
So importante dotarla della massima pro-
tezione.

Ultimo ma non ultimo, il tema della pro-
grammazione: un‘ottima resa della mac-
china passa necessariamente attraverso
dei programmi adeguati a essa, ed ecco
che é nato il nostro software creato appo-
sitamente sui modi di gestione della nostra
sorgente, sia in versione stand-alone che
nell'ambito di impianti pit complessi.

Parlando invece di taglio laser 3D

e di laser tubo, quale é la vostra
posizione in merito; disponete anche
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di questa tipologia di sistemi?

Se si, puo parlarcene?

Abbiamo nella nostra gamma la serie Tru-
Laser Tube 3000, la TruLaser Tube 5000
che possiamo avere nella doppia versione
con laser fibra 0 CO,, fino al top di gamma,
cioé la TruLaser Tube 7000, anche in que-
sto caso disponibile con fibra o CO,. Le no-
stre macchine lavorano tubi con diametri
massimi di 1770 mm e 250 mm, con porta-
ta dai 18 ai 40 kg/m, a seconda della serie.
| principi cardine di queste macchine sono
due. Il primo ¢ la facile accessibilita: I'inter-
no delle macchine taglio-tubo laser, quindi
zone di carico, scarico e taglio, e raggiungi-
bile da ogni punto senza impedimenti per
I'operatore. Il secondo ¢ la flessibilita nella
lavorazione: infatti, in qualsiasi momento
possiamo inserire nella lavorazione un or-
dine arrivato all’'ultimo momento e da pro-
cessare just in time.

Durante il corso degli anni, sono state inse-
rite molte funzioni, tant'e che al momento
possiamo avere la filettatura direttamen-
te in macchina, lavorare profili aperti cono-
scendoli gia in fase di carico, con il sistema
SeamLine Tube vengono identificati cordo-
ni di saldatura o marcature per allineare
correttamente il tubo nella macchina. Il si-
stema Smart Profile Detection grazie a un
sensore, rileva la posizione e I'orientamen-
to dei profili allineandoli secondo il pro-
gramma di taglio. Uno dei sistemi di nostra
ultima realizzazione ¢é il Rapid Cut, il qua-
le sfrutta I'oscillazione della testa per ave-
re velocita di foratura importanti su spes-
sori medio-bassi.

All'interno della gamma TruLaser ci sono
anche delle celle di saldatura e di taglio 3D,
in cui possiamo tagliare e saldare su diver-
si profili e formati, nonché con differenti
volumi del pezzo. Si tratta di una famiglia
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di prodotti molto apprezzata per la lavo-
razione degli acciai altoresistenziali, come
per chi lavora le strutture delle scocche di
base delle automobili.

Qual é la macchina o la gamma

di macchine laser su cui TRUMPF
punta di piu e quali sono le sue
caratteristiche principali?

C’e una variabile che noi non riusciamo a
controllare: i desideri dei clienti. Per chi si
avvicina al laser per la prima volta e non
ha necessita di una produzione particolar-
mente elevata, né di automazione, la mac-
china d’ingresso € la serie TruLaser 1000,
che ha la stessa filosofia delle sorelle mag-
giori, ma che non richiede investimenti
troppo onerosi.

Il nostro cavallo di battaglia, cioe quella
pit venduta in termini assoluti, & la serie
TruLaser 3000, che vanta uno dei miglio-

DEFORMAZIONE

TRUMPF propone anche impianti per il taglio laser dei tubi metallici.
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La potenza laser e solo uno dei fattori che concorrono alla reddittivita e alla produttivita.

0ggi sembra che produttivita,
efficienza e qualita di taglio passino
quasi esclusivamente dall'uso
di sorgenti laser con potenze
sempre piu elevate; & cosi? La
redditivita cresce realmente in
modo proporzionale con la potenza
impiegata? Se no, quali sono,
secondo voi, gli aspetti determinanti
per una reale efficienza di processo
. : : e quindi incrementare la qualita di
1 L, . = taglio e ridurre il costo pezzo?
[ La potenza laser & solo uno dei fattori che
concorrono alla reddittivita e alla produtti-
_ - { vita. Il costo di un pezzo e determinato dal
‘E;WA?&WE?&TE&W“ : costo orario della macchina e dal tempo di
: i . realizzazione. Nel costo orario ovviamente
influiscono i classici fattori, come il consu-
mo di gas: nel caso dei laser a stato solido,
lavorando molto con l'azoto ad alta pressio-

Drop&Cut:
Ottimizzazione degli sfridi

Consente di olvmizzans il post-produdions,
lavoranda in mode semplica & veloos gi sfrdi di
a &

»
Grazio a questa inlalbgenis funnons s strulta al
megho il malenals nducenda | costi

Allraverso ungstama di elocamane posie
alnntermo del vang della macching, wene
rasmess=d o pannallo di conlrollo M'mmagne dal
vivo dallo sfrido di lvmiara posizionato nel campa
i javor, : &
L et ators ?Dﬁ selezionars con un Sempkon 16eco
dalla manadl perro che lavorare & .
posaricnario-sulla lamiera, ruetandolo & pileimarn o
Non Bono necessan MsIEEzion, vacaian del

. punby zeo. ca

- »

Con la funzione drop&cut TRUMPF da la possibilita di caricare in macchina sfridi e di fare localmente il nesting, senza
passare dall’ufficio tecnico, ma direttamente a bordo macchina.

ri compromessi tra produttivita e investi-
mento, e permette di arrivare a una poten-
za di 10 kW. Il massimo della tecnologia e
perd nella serie TruLaser 5000, che per-
mette di raggiungere potenze di 12 kW. E
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quindi difficile dare una risposta univoca a
una domanda cosi aperta. La nostra mis-
sione é essere un punto di riferimento per
i nostri clienti attraverso consulenza e rap-
porto costanti.

ne, diventa fondamentale il risparmio, che
con la nostra funzione High Speed Eco puo
arrivare fino al 70%. Il costo dipende anche
dall'estrazione del pezzo, se e semplice 0
complessa. Sappiamo che nel caso degli
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spessori alti se non si ha un sistema come
il nostro Bright Line Fiber, una struttura a fi-
bre multiple, I'estrazione puo risultare parti-
colarmente complicata, ed & quindi impor-
tante dotarsi di un sistema di sicurezza di
processo e di tabelle di taglio affidabili per
evitare il fermo dell'impianto. Altri fattori
che concorrono al costo orario sono: il con-
sumo di energia elettrica e la ricambistica.

Passando invece ad analizzare il costo
orario della macchina, & necessario tene-
re presente diversi elementi: il cliente lavo-
ra un prodotto suo? Oppure per commes-
sa, per lotto singolo 0 minimo? O, ancora,
abbiamo a che fare con un contoterzista,
che ha una variabilita assolutamente ele-
vata di materiali? Tutto cio € fondamentale
nella definizione della struttura della mac-
china. Per esempio, nel caso di spesso-
ri bassi sarebbe inutile avere una macchi-
na con elevata potenza ma una dinamica
che arranca; devo quindi avere una strut-
tura meccanica che sia all’altezza della po-
tenza. Un nostro cliente ha nel suo reparto
produttivo due nostre macchine, una re-

DEFORMAZIONE
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Active Speed Control monitora il processo e controlla I'avanzamento del taglio in modo attivo ed automatico attraverso i sensori presenti nella testa.

cente e una pill vecchia, dotate della stes-
sa potenza laser e dello stesso materiale,
ma con la prima ha visto un incremento
del 30% grazie ai miglioramenti meccani-
ci apportati nel corso degli anni. Nel costo
orario della macchina gioca un ruolo fon-
damentale anche il controllo della poten-
za: per esempio, se stiamo tagliando del
materiale sottile con velocita di 30 m/min,
e dobbiamo passare da un contorno gran-
de a uno piccolo dovremo abbassare la
potenza, andare a 30 m/min significa che
in un secondo vengono percorsi 500 mm,
di conseguenza se la velocita di commu-
tazione del mio laser e dell'ordine del se-
condo ci vorranno almeno 500 mm prima
che la sorgente si stabilizzi sul nuovo va-
lore di potenza che voglio per questa se-
zione, quindi potrei correre il rischio di ro-
vinare il pezzo. Le nostre sorgenti TruDisk,
invece, hanno una commutazione dell‘or-
dine dei millisecondi, parliamo quindi di
decimi di millimetro.

La regola generale, in qualsiasi caso, e
analizzare e approfondire i desiderata del

cliente, cid che ha intenzione di fare sul
momento e quali sono le sue prospettive
future, cosi da trovare la soluzione miglio-
re e pit adeguata.

Secondo la vostra concezione, cosa
si intende per automatizzazione

del processo di taglio? Quali sono

gli aspetti determinanti? Oltre
all’'uso di sistemi di carico e scarico

e magazzini automatici, penso

per esempio all'impiego sistemi di
visione per il recupero degli sfridi

e quindi lI'ottimizzazione dell’'uso di
materiale o al sorting dei particolari
tagliati, ovvero la gestione del pezzo
singolo in fase di scarico, cosa dice
in merito?

Con la funzione drop&cut diamo la pos-
sibilita di caricare in macchina sfridi e di
fare localmente il nesting, senza passa-
re dall'ufficio tecnico, ma direttamente a
bordo macchina. Molto utile soprattutto
nei casi in cui il cliente richieda una modi-
fica dell’'ultimo minuto: grazie alla funzio-
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'automazione TRUMPF parte da alcuni elementi imprescindibili.

ne DetectLine, il nostro sistema automa-
tico ottico di centraggio pezzi, € possibile
realizzare la lavorazione mancante.

Per quanto riguarda gli automatismi che
rendono sicuro il processo di lavorazione,
ho gia citato il BrightLight Fiber, che offre
enormi vantaggi. Grazie alla testa unica di
taglio non sono pit necessari interventi di
regolazione. Il cambio dell'ugello inoltre €
fatto in modo automatico, con anche ['i-
spezione dell'ugello tramite telecamera
e e con metodi di elaborazione delle im-
magini per verificare che I'ugello non sia
danneggiato. Infine, I'ultima tecnologia
arrivata in casa TRUMPF & I'Active Speed
Control, cioé un sistema che in grado di
visionare esattamente il bagno di mate-
riale fuso, e dalle informazioni che ne trae
decidere a quale velocita effettuare il ta-
glio in quel preciso momento.

Anche per quanto riguarda il tema del
sorting, possiamo intervenire a secon-
da di cio che il cliente vuole fare. Abbia-
mo, con il nostro sistema PartMaster, la
possibilitd di effettuare un sorting ma-
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nuale della lamiera in uscita dal cambio
pallet: ci sono infatti alcune realta in cui
i materiali sono talmente particolari da
non poter avvalersi degli automatismi.
Se poi parliamo di sistemi pit complessi,
come guando bisogna interfacciarsi con
magazzini di due o piu colonne, abbia-
mo due tipi di soluzioni: il SortMaster, un
robot cartesiano che sul pallet d'uscita
preleva i pezzi singolarmente e li deposi-
ta nella zona di scarico dove si possono
gia suddividere; un secondo sistema é la
macchina TruLaser modello 7030, lancia-
ta qualche anno fa, che € in grado di ga-
rantire un’affidabilita del 100% sul sor-
ting, poiché lavora in modo tale che il
pezzo durante il taglio sia sempre soste-
nuto e che il fascio laser che esce dal-
la parte inferiore della lamiera non abbia
dove riflettersi sulle barre sottostanti per
poi magari fermarsi e saldarsi. | nostri si-
stemi automatici possono lavorare 0 in
modalita stand-alone vicino alla macchi-
na, oppure collegati a magazzini piu o
meno complessi.

TRUMPF é stata leader dei laser CO,,
pero la sensazione attuale é che con
I'avvento della fibra le performance
e le differenze fra i vari produttori

si siano un po’ livellate; questo ha
portato anche un abbassamento

dei prezzi dei sistemi di taglio laser.
Che tipo di contromisure avete
preso?

Ringrazio il signore del pubblico che ha
fatto questa domanda. E innegabile che
una sorgente a stato solido con una cer-
ta lunghezza d'onda, con una particolare
potenza su un determinato materiale e di
un dato spessore puo tagliare a una certa
velocita. Bisogna pero vedere cosa succe-
de nella macchina, se le velocita di taglio
sono costanti, come si comporta quando
avvengono cambi di direzione repentini.

Il gia citato TruDisk, progetto nato negli
anni Novanta, da la possibilita di avere il
cosiddetto anello di retroazione, cio signi-
fica che il monitoraggio della potenza in
uscita dalla sorgente avviene in tempo re-
ale, dando il vantaggio di proteggerla da
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TruLaser 7030 & in grado di garantire un‘affidabilita del 100% sul sorting.

eventuali riflessioni e quello di passare
da una velocita di commutazione a un‘al-
tra, a seconda della potenza, in un tempo
dell'ordine dei millisecondi, quindi estre-
mamente stabile e affidabile.

Sappiamo che il mercato offre molto, pro-
babilmente I'introduzione di altre sorgenti
a stato solido ha aperto nuove strade e ha
reso accessibile la realizzazione di mac-
chine da parte di una platea di costruttori
pill vasta rispetto a una volta. Realizzare
la catena ottica del laser negli anni pas-
sati non era alla portata di tutti; pero € al-
tresi vero che se vogliamo parlare di af-
fidabilita, produttivita, qualita e servizio
post-vendita in termini di professionali-
ta, disponibilita di tecnici e di pezzi di ri-
cambio il discorso cambia molto. Non ba-
sta avere la sorgente, ma € anche tutto il
contorno e tutti i servizi che fanno la dif-
ferenza.

Pensando a tre componenti
fondamentali come la sorgente

DEFORMAZIONE

laser, la testa di taglio e 'ambiente
di programmazione, sulla base di
quelle che sono le vostre esperienza
e scelte costruttive, quali sono,

per ognuna di queste, le differenze
fondamentali esistenti tra una
soluzione proprietaria e una
commerciale reperibile sul mercato?
Quali sono, a suo avviso, i vantaggi

e gli svantaggi?

La nostra scelta e quella di percorrere la
strada pit lunga e piu difficile, cioe quel-
la di “farsi le cose in casa”, facendo espe-
rienza diretta dei problemi e cercando di
risolverli al meglio. Dal nostro punto di vi-
sta, cio da al cliente finale una garanzia di
assunzione di responsabilita da parte del
fornitore.

Avere un unico numero di telefono in
caso di necessita, nel caso di problemi,
guasti o per semplice consulenza su tutte
le componenti coinvolte nella macchina,
€ un plus per il cliente. Ovviamente que-
sto richiede un grosso investimento nel-

la ricerca e nello sviluppo: TRUMPF, infat-
ti, investe ben il 13% del proprio fatturato
nel reparto R&D.

Chiudiamo con un tema che ha
caratterizzato fino a qualche anno

fa il mercato: CO, o fibra? O meglio,

in un mondo che sembra ormai
preferire il laser in fibra, quando é
ancora utile e conveniente puntare su
di un laser CO,?

Il primo amore non si scorda mai! Per al-
cune delle nostre famiglie di prodotto, noi
proponiamo ai clienti entrambe le tipo-
logie di sorgente. Le sorgenti CO, attuali,
rese molto piu efficienti in termini di con-
sumi, vengono proposte quando il cliente
ha necessita di lavorare con inox, soprat-
tutto di spessore importante, quindi di 10-
15 mm: in questo ambito, nonostante tutti
gli accorgimenti, per una questione di ra-
diazione fisica della materia il CO, garanti-
sce un risultato ancora migliore rispetto al
laser fibra.
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Stefano Cattaneo,
Direttore Generale
di IPG Photonics (ltaly). .-"t*'"

L FUTURO DEL TAGLIO LASER?...
NON SARA LASER!

“A 15 anni dall'inizio della “Fiber Laser Revolution” che ha stravolto il mercato delle applicazioni

laser e del taglio laser in particolare, vale la pena fare insieme qualche riflessione concentrandoci,
principalmente, su “dove siamo arrivati” e su dove pensiamo o vogliamo arrivare”. Con queste parole
Stefano Cattaneo, Direttore Generale della IPG Photonics (Italy), ha accettato con entusiasmo di
partecipare alla Cutting Week. Se volete quindi sapere quali caratteristiche avranno le sorgenti laser
di domani, leggete questa intervista.  di rabrizio arnero
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Senza troppi preamboli entriamo
subito nel vivo del discorso. Parlando
quindi di taglio laser piano, oggi,
sembra che produttivita, efficienza

e qualita di taglio passino quasi
esclusivamente dall’'uso di sorgenti
laser con potenze sempre pil
elevate. Chi meglio di IPG e quindi

di te puo chiarire definitivamente

DEFORMAZIONE
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Guarda il video
dell'intervista:

se realmente la redditivita cresce

in modo proporzionale alla

potenza impiegata? L'alta potenza
rappresenta davvero un vantaggio

a prescindere dallo spessore in
gioco? A che picco di potenza siamo
arrivati? E dovendo acquistare un
nuovo sistema di taglio, ti senti di
dare un’indicazione sul un valore

di potenza “ideale” pensando alle
esigenze di taglio tipiche di un
“terzista” comune che pud passare
dal tagliare il medio sottile allo
spesso e viceversa pil volte nell'arco
della stessa giornata lavorativa?
Giochi subito il “carico” e parti all'attac-
co! Mi piace, perché mi permette di fare
subito una prima riflessione: alla stessa
domanda, nel corso degli ultimi 15 anni,
ti avrei sicuramente dato risposte molto
diverse tra loro. Nel 2006-2007 ti avrei
detto: “con 2 kW fibra hai pit 0 meno le
stesse prestazioni di un 4 kw CO,, ma
con costi di esercizio estremamente in-
feriori ... cosa vuoi di pitu?”. Qualche
anno piu tardi avrei optato per un “
con 4 kW fai tutto!” e solo un paio d'an-
ni dopo “... 6 KW ¢ perfetto”.

Arriviamo a tempi piu vicini, nel 2019
la risposta sarebbe stata: “10 kW €& la
taglia giusta” ... oggi consegniamo di-
verse sorgenti da 12 kW ogni mese e
qualche 15 kW all’anno; 20 kW per ap-
plicazioni di taglio sono gia stati instal-
lati anche in lItalia, i 30 kW sono dietro
I'angolo.

Il bello € anche che fino al 30 kW la fi-
bra € sempre la stessa, diametro 100
micron, quindi stessi parametri, stes-
sa qualita, non devo inventarmi proprio
nulla, vado solo pit veloce sugli spes-
sori noti e posso “osare” con spessori
sempre piu alti.

Torniamo alla domanda iniziale: “qual é
il valore di potenza ideale per un con-
toterzista?”. In tutta onesta, non esiste
una risposta uguale per tutti. 1o suggeri-
SCO sempre ai potenziali clienti di partire
dall'analisi di cosa chiede loro il merca-
to, quello attuale e quello che vorreb-
bero domani anche grazie alla nuova
macchina che stanno comprando. Una
volta chiaro questo, si cerca la soluzio-
ne migliore per poter essere vincenti nei
confronti dei competitors con un inve-
stimento che si ripaghi in tempi ragio-
nevoli. Tempo fa un cliente mi ha detto:
“credimi Stefano, il 10 kW & una macchi-
na da soldi” si ripaga in pochissimo tem-
po ... ma questo era vero per lui, per il
SUo mercato; a generalizzare si sbaglia
e si buttano via soldi.

Se poi, per rispondere alla tua doman-
da, posso dire cosa vorrei io ... se ap-
pena appena fosse possibile, 20kW: la
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La gamma di sorgenti compatte di alta potenza YLS.

produttivita sale in maniera non lineare
con la potenza; mi piace sempre punta-
re in alto e avere liberta di movimento
pill ampia possibile.

Un’altra tendenza tecnologica
proposta dal mercato negli ultimi
anni sui cui anche IPG Photonics ha
lavorato sono le cosiddette sorgenti
a fascio variabile in cui la possibilita
di poter controllare e regolare

il MODE del fascio laser aumenta

la velocita di perforazione e di taglio
e migliora la qualita di lavorazione
di materiali sia spessi che sottili con
lo stesso laser. Mettendoti nei panni
di chi taglia, e quindi pensando alla
redditivita e a tutte le variabili in
gioco, questo tipo di sorgenti che
avete anche voi a catalogo hanno
mantenuto le aspettative? Sono
realmente l'alternativa alle potenze
sempre piu elevate?
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Seconda bella domandal! Iniziamo pre-
mettendo che, in IPG, io sono sempre
stato nel “partito” di quelli che spin-
gevano per la sorgente con "adju-
stable mode”. La possibilita di cambia-
re il modo e quindi la qualita del fascio,
per ottenere in ogni condizione la qua-
lita di taglio migliore, mi ha sempre at-
tratto. Confesso perd di essermi spesso
scontrato con lo scetticismo di parec-
chi colleghi che “bollavano” I'idea come
“moda” se non peggio, come fumo negli
occhi per i clienti.

Ripensandoci ora (ma con il senno di
poi... € sempre tutto semplice) le mie
convinzioni e motivazioni traballano pe-
santemente di fronte a una semplice
considerazione: che vantaggi sto real-
mente offrendo al mio cliente?

Su questo aspetto, in particolare, vorrei
che ci focalizzassimo: i0 posSo propor-
re sempre nuove soluzioni, ma alla fine
¢ il cliente, e quindi il mercato, a decide-

re se una proposta abbia senso o meno.
Non sto dicendo, “se funziona o no”, ma
se porta vantaggi al mio cliente per ave-
re i quali lui sia disposto a spendere dei
soldi.

Cosa porta il fascio di qualita variabile?
come dici nella domanda, per essere in-
teressante deve portare piu alte veloci-
ta di taglio e piu alte velocita di piercing,
il tutto con una migliore qualita del bor-
do tagliato. | prima due vantaggi citati,
di fatto, non esistono. Rispetto a un la-
ser di pari potenza “peggiorare” la qua-
litd del fascio non porta mai a maggiori
velocita, né di taglio né di piercing.
Rimane la qualita. Nel taglio in azoto,
ad alta pressione, il vantaggio, quando
esiste, & davvero minimale e spesso a
scapito di velocita ridotte e consumi di
gas molto piu alti; nel taglio in 0ssigeno
il miglioramento quasi sempre si nota,
specie se la qualita dell’acciaio non &
buona come dovrebbe. Le velocita di ta-
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Una sorgente IPG YLS da 30 kW di potenza; la rincorsa all’elevata potenza é una delle tendenze in atto del mercato.

glio sono pit 0 meno le stesse, il para-
metro di taglio € piu “robusto”, ancora e
soprattutto con bassa qualita del mate-
riale processato.

Quindi... é un vantaggio per il cliente?
Se trova il modo di farsi “pagare” dal suo
cliente questa migliore qualita (che pero
deve garantire, non semplicemente mil-
lantare) anche a discapito di velocita ri-
dotte, allora si, € un vantaggio, se non
ci riesce l'investimento pu® addirittura
diventare un “fardello” aggiuntivo, una
penalizzazione nei confronti dei suoi
concorrenti che possono proporre ser-
vizi a prezzi piu concorrenziali.

Oggi, visti i numeri di laser a fascio mo-
dificabile vendute o installate su sistemi
di taglio anche da parte dei nostri com-
petitors, mi convinco sempre di pit che
forse i miei colleghi scettici non sbaglia-
vano poi tanto.

Uscendo un attimo dal tema, devo pero
dire che i vantaggi sulla saldatura sono

DEFORMAZIONE

impressionanti, mi consolo quindi “rin-
facciando” ai colleghi che comunqgue
avevo ragione....

Abbiamo compreso quanto la
sorgente laser sia determinante

per un sistema di taglio. Vi & pero
un’altra componente altrettanto
fondamentale per cui anche voi

avete messo a punto una gamma di
prodotto, ovvero la testa di taglio.
Spesso viene data per scontata o
trascurata; puoi invece spiegarcene
'importanza e presentarci la vostra
gamma di prodotto?

Dici una cosa tanto ovvia, quanto poco
considerata da molti. La testa e fonda-
mentale, € la parte piu critica del siste-
ma di taglio, ma spesso data per “scon-
tata”.

Due sorgenti laser di uguale potenza e
qualita del fascio, producono sul pezzo
lo stesso identico effetto; poi una puo

essere piu efficiente dell'altra, piu affi-
dabile, compatta, leggera ... tutto quel-
lo che vuoi ..., ma sul pezzo hanno lo
stesso effetto e questo é un dato di fat-
to. E semplicemente cosi. La differenza
nel processo di taglio in termini di qua-
lita dei lembi, velocita di taglio, massi-
mi spessori tagliabili e consumi di gas,
la fa la testa.

IPG ha iniziato da piu di un decennio a
sviluppare e produrre teste per i propri
laser. Per qualsiasi applicazione, taglio
saldatura, marcatura, cladding cleaning
... a ottiche fisse, con zoom, scanner ...
tutto. Per il taglio, ci siamo concentra-
ti maggiormente sull‘alta e altissima po-
tenza, anche perché sul mercato non Ci
sono altri produttori di teste in grado di
offrire soluzioni industriali (non prototipi
da laboratorio) per lavorare con poten-
ze sopra ai 10 kW e questo rappresenta-
va un limite allo sviluppo stesso di que-
sto mercato.
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Le nuove sorgenti di alta potenza YLS sono caratterizzate da un‘estrema compattezza e da un design accattivante.

Negli anni avete presentato un
vostro piccolo sistema di taglio

laser, il LaserCube, di cui, in tutta
franchezza, non ne ho mai compreso
a fondo le ragioni. Puoi aiutarmi a
farlo adesso spiegandomi a chi vi
rivolgete con questa macchina e la
filosofia che vi sta dietro?

Domanda lecita e ti confesso che non é
la prima volta che me la fanno.

IPG produce e installa migliaia di laser
ad alta potenza all'anno, I'80% dei qua-
li finisce in sistemi di taglio. Perché pro-
durre una nostra macchina da taglio e
fare concorrenza ai nostri clienti? Come
dicevo, la domanda ¢ lecita, ma la rispo-
sta & molto semplice.

La nostra macchina, “LaserCube”, per
caratteristiche, dimensioni, performan-
ces e options, si rivolge a un mercato
che non e quello tipico del taglio laser
ma a una nicchia che rimaneva scoper-
ta, proprio perché nicchia quindi alte
performances e numeri bassi. Abbia-
Mo puntato sull’alta precisione, sull‘al-
ta ripetibilita, sulla stabilita del processo
come pure sulla visione e altre features
che la rendono interessante, ma non
esattamente a buon mercato.
Onestamente non ne vendiamo molte,
ma sulla stessa piattaforma abbiamo
via via rilasciato altri sistemi, di salda-
tura per il mondo batterie per e-mobili-
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ty per esempio, cogliendo quindi grande
beneficio dal lavoro svolto.

Poco meno di una decina di anni fa
teneva banco il dibattito fra sorgenti
laser CO, e in fibra e sappiamo bene
come siano andate le cose.

Oggi sembra invece che I'’egemonia
dei laser in fibra possa essere,

a sua volta, insidiata dalle sorgenti
laser a diodo diretto che sembrano
essere ancor piu vantaggiose ed
efficienti. E realmente cosi?
Purtroppo, e lo dico con nostalgia, du-
bito che rivivremo in tempi brevi un al-
tro periodo di dibattito cosi “vivo” come
quello del Fibra vs CO,,. Si confrontavano
due tecnologie profondamente diverse,
con argomentazioni sempre legittime,
tecniche, professionali e anche “passio-
nali”. Da una parte c'era una tecnologia
nuova, promettente e “giovane” che,
proprio perché “giovane” si presentava
sul mercato con brio, freschezza e una
certa arroganza ... pronta a scalzare la
soluzione “matura”, nota, sicura, ma an-
che ... vecchia e spenta. Bei tempi.
Con i diodi invece, innanzitutto, la lun-
ghezza d'onda é quasi la stessa per cui
non ci si pud / non ci si poteva ... aspet-
tare stravolgimenti tecnologici. Inoltre,
si e cercato per anni di “copiare” quel-
lo che si faceva con il fibra. Si puntava

ad avere le stesse potenze del fibra con
la stessa qualita del fascio - mi viene da
dire - per fare lo stesso lavoro.

Si puntava su una potenziale maggiore
efficienza e su una “teorica” maggiore
semplicita per poter arrivare a soluzioni
economicamente piu vantaggiose, ma
tutto questo non si & verificato.

Se noti, la mia risposta & “al passato”.
In questi anni, la tecnologia fibra ¢ let-
teralmente esplosa e “maturata” molto
pill velocemente del previsto, renden-
do la soluzione a diodi diretti vecchia e
perdente prima ancora di iniziare ad af-
fermarsi. Direi quindi che dibattito fibra
vs diodi diretti, & gia praticamente con-
cluso.

Chiudiamo con la domandona
dell’'anno: quali e come saranno le
sorgenti laser del prossimo futuro?
Ma soprattutto, cosa dobbiamo
aspettarci da IPG Photonics dopo
che con le sue sorgenti laser ha di
fatto rivoluzionato il nostro modo di
pensare e trasformare la lamiera?
Questa e davvero la domanda dell'an-
no. Ti rispondo riprendendo i discorsi
fatti prima: se voglio presentare qualco-
sa di nuovo, devo avere in mente qual-
che vantaggio tecnologico, di prodotto
0 di processo, che porti benefici signi-
ficativi (se no che cambiamento €7?) al
mio cliente e che gli permetta di essere
sempre piu “vincente” sul suo mercato.
Il tutto ovviamente deve essere econo-
micamente vantaggioso, e questo di-
venta lo scoglio principale. Il costo per
Watt del laser a fibra é sceso cosi tanto
negli ultimi anni e continuera a scende-
re nei prossimi, rendendo quasi impos-
sibile pensare a una possibile afferma-
zione di nuove soluzioni.

In un‘intervista di qualche anno fa, alla
stessa domanda rispondevo: ... vedre-
mo nuove lunghezze d'onda, magari nel
visibile, ma soprattutto vedremo nuovi
“approcci” al taglio laser. Dicendo que-
sto pensavo a sorgenti a impulsi corti o
ultracorti, gia disponibili, ma ancora re-
legate a nicchie di applicazioni. Ecco,
pensare ad un loro utilizzo nel taglio la-
ser a prezzi confrontabili con le quel-
li delle sorgenti di oggi ... purtroppo €
pura fantasia. Mi verrebbe quasi da dire:
“il futuro del taglio laser ... non sara la-

"
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MECHANICS FOR MANUFACTURING & SUBCONTRACTING
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GrupPO WISE .com

Tre saloni distinti ma integrati, indipendenti e perfettamente
sincroni con la domanda di flessibilita produttiva.
Macchinari innovativi rispondenti ai criteri di sostenibilitd ambientale.

¥ subfornitura

Dalla meccanica alla plastica fino
all'elettronica - salone dedicato agli
operatori interessati ad acquisire
prestazioni, esternalizzando parte
della propria attivitd, sia nei settori
tradizionali che in quelli pit innovativi.

@

CEU-CENTRO ESPOSIZIONI UCIMU SPA

A REvamping

L'unico salone in Italia dedicato al
Revamping delle macchine utensili.
Grazie alle tecnologie 4.0, i sistemi
di produzione possono avere una
seconda vita, rispondendo inoltre ai
criteri dell'economia circolare.

www.mecforparma.it

& TuRNING
Salone dedicato al tornio e alle
tecnologie ad esso collegate.
Il tornio, macchina utensile per
eccellenza, e tra i piu diffusi sistemi
di produzione presente sia nelle

piccole e medie imprese, che nei
grandi gruppi internazionali.

FIEREpIPARMA
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Deformazione ¢ la pit aggiornata
rivista tecnica specializzata

sulla lavorazione della lamiera

e sulle altre tecniche di deformazione
plastica dei metalli.

VUOI RICEVERE LA NEWSLETTER?

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

Abbonatevi a Deformazione

Abbonamento annuale: per I'ltalia & di Euro 60,00 per I'estero di Euro 115,00
Numero fascicoli @
(febbraio, marzo, aprile, maggio, giugno, seffembre, oftobre, novembre e dicembre).

Modalita di pagamento:
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Bonifico bancario
. . Banca: BANCA POPOLARE DI SONDRIO
| Carta di credito IBAN T31 G056 9601 6050 0000 3946 X41
Online, sul sito web: www.publiteconline. it SWIFTCODE POSOIT22

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

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

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 spessorida 0.2 a 25 mm
Linee di taglio longitudinale —larghezze finoa 2100 mm e spessorida 0.2 a 16 mm
Linee Blanking - Multiblanking e Linee di processo coil

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



IN ARRIVO ANCHE IN ITALIA ...

LA NUOVA ERA DELLA LAVORAZIONE LASER

Velocita di taglio elevatissima
su tutti gli spessori e materiali

Massima precisione
ed elevata qualita del prodotto lavorato

Sistema di monitoraggio continuo
e gestione della performance del processo

Auto-regolazione
e facilita d’'uso

Il motore lineare a 3 assi, la tecnologia per il controllo variabile del
fascio e i diversi sistemi di assistenza automatica permettono al
REGIUS-AJ di definire i nuovi standard della lavorazione laser.

Via Amadall., 1/3

29010 Pontenure (PC)

Tel: +39 (0)523-872111
marketing@amada.it __ :
www.amada.it in "-Fﬁ



