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TRUMPF

Pannellatrici TRUMPF
La tecnologia ideale per piegare parti complesse

Con le macchine TruBend Center Serie 7000, si pud attingere a quello che é probabilmente il piu
ampio spettro di pezzi con tecnologia di piegatura pannelli completamente automatica e creare
anche pezzi complessi con alta produttivita. Scopri al nostro stand di LAMIERA la nuova TruBend
Center 7020: con il 60% in piu di altezza di nesting e tempi di ciclo ancora piu rapidi, offre la
massima produttivita.

Scopri di pit https://bit.ly/3L8NGby
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PROGETTATO SU MISURA

- CONFIGURAZIONE PERSONALIZZABILE
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‘ SISTEMA DI TAGLIO PLASMA
NOVITA
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PRO-CUT HD

Scegliete di tagliarein
modo piu remunerativo

con i sistemi di taglio plasma PRO-CUT HD

PRO-CUT HD, la macchina di taglio plasma con campo di lavoro di
1.500 x 3.000, 2.000 x 4.000 0 2.000 x 6.000 mm, customizzabile
su specifica del cliente con generatori da 130 a 400 A, ideale per
processare in modo conveniente carpenteria medio pesante.

Novita!
Alpemac completa la gamma di macchinari per la tua produzione
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PANNELLATURA TAGLIO LASER TAGLIO PLASMA PRESSO PIEGA PUNZONATURA PIEGA A BANDIER LEVIGATURA  LINEE DI TAGLIO DEFORMAZIONE

Vi aspettiamo!

>Alpemac

Alpemac Srl — Via Artiginato, 2 — 1-25011 Calcinato (BS)
T +39 030 2061781 — F +39 030 2061782 — info@alpemac.it — www.alpemac.it
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LA SOLUZIONE COMPATTA PER
L’AUTONOMIA E L’EFFICIENZA

AUTOMAZIONE COMPATTA CARICO/SCARICO TEMDI DI INSTALLAZIONE
E ACCESSIBILE MOLTO RAPIDO RibotTI

L’automazione contribuisce a eliminare i tempi morti e a migliorare
efficienza e produttivita dei sistemi laser. ADC é la nuova automazione
compatta Salvagnini, con tempi di carico/scarico estremamente

ridotti. ADC e disponibile per L3 e L5.
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Le pannellatrici TRUMPF possono realizzare
un‘ampia varieta di pieghe e raggiature.
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STA'SULLE TECNICHE DI DEFORMAZIONE PLASTICA DEI METALLI E SULLA LAVORAZIONE DELLA LAMIERA

Tutti i modelli di TruBend Center sono caratterizzati dall'innovativo azionamento a cuneo,
che garantisce robustezza all'impianto ed elevata qualita grazie alla possibilita di pie-
gare molto vicino al corpo macchina. L'ultima nata é la TruBend Center 7020, dotata di
cambio utensili ToolMaster Bend ancora piu veloce. Oltre al cambio utensili ottimizzato,
I'aumentata produttivita della macchina si deve alla possibilita di realizzare il 60% in piu
di altezza nesting rispetto ai modelli precedenti, per piegare scatolati fino a 350 mm di
altezza. Vengono ridotti i tempi ciclo e la programmazione rapida e intuitiva assicura la
massima efficienza. Il manipolatore rotante blocca il foglio di lamiera e lo ruota nella posi-
zione desiderata in modo completamente automatico mentre il manipolatore a due assi
posiziona la lamiera e consente di eseguire anche piegature negative. Gli organi di presa a
ventose, magnete e pinze assicurano una perfetta presa anche di particolari complessi. Il
controllo dell’angolo ACB Laser consente massima qualita e la possibilita di avere buono
gia il primo pezzo eseguito. La TruBend Center 7020, come tutte le pannellatrici TRUMPF,
¢ predisposta per progetti di Industria 4.0.

TRUMPF

Pannellatrici TRUMPF
La tecnologia ideale per piegare parti complesse

Scopri i it itps/bity/LBNGD

Per informazioni:

TRUMPF S.r.l. a socio unico

Via del Commercio 6 - 20090 Buccinasco (M)

Tel. +39 02 48489.1 - Fax +39 02 43489.500

info@it.trumpf.com - www.trumpf.com
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Attualita e appuntamenti

Nuovo accordo UCIMU
e INTESA SANPAOLO

Intesa Sanpaolo e UCIMU-SISTEMI PER
PRODURRE, associazione aderente al si-
stema Confindustriale dei costruttori ita-
liani di macchine utensili, robot, automa-
zione e di prodotti a questi ausiliari (CN,
utensili, componenti, accessori), rinnova-
no la propria collaborazione e siglano un
nuovo accordo per il sostegno alle oltre
duecento imprese associate rappresen-
tative di oltre il 70% del Made in Italy di
settore. Sostegno finanziario alle impre-
se per favorire gli investimenti in coeren-
Za con il Piano nazionale Transizione 4.0,
crescita sostenibile, economia circolare e
digitalizzazione sono al centro della par-
tnership. Lo scopo € rendere accessibi-
li alle aziende associate gli strumenti fi-
nanziari e consulenziali di Motore lItalia, il
programma strategico di Intesa Sanpaolo
attivato nel 2021 per consentire alle pic-
cole e medie imprese di rilanciarsi attra-

Verso progetti di sviluppo e nuovo credito
e conseguire gli obiettivi del Piano Nazio-
nale di Ripresa e Resilienza. La collabora-
zione si colloca nell'ambito della pit am-
pia cornice relativa al percorso congiunto
tra Intesa Sanpaolo e Confindustria rinno-
vato nei mesi scorsi e denominato “Com-
petitivita, Innovazione, Sostenibilita” che
mette a disposizione delle imprese 150
miliardi di euro in tre anni per promuovere
lo sviluppo del sistema produttivo in coe-
renza con il PNRR e con le prospettive di
crescita del Paese. Nell'ambito del nuovo
accordo con UCIMU, Intesa Sanpaolo for-
nira alle aziende associate nuove soluzio-
ni per valorizzare i progetti di investimen-
to e sostenere la liquidita finanziaria delle
Imprese. Prima tra tutti, la possibilita di al-
lungare la scadenza delle linee di credito
a medio e lungo termine in essere fino a
15 anni, facendo leva sull‘attuale quadro

normativo che consente I'utilizzo all’'80%
delle garanzie del Fondo Centrale conces-
se ai sensi del regolamento “de minimis”,
la gestione del circolante, attraverso linee
di credito aggiuntive rispetto a quelle pre-
esistenti della durata di 18 mesi meno 1
giorno, di cui 6 di pre-ammortamento. Per
favorire il rinnovamento tecnologico e co-
gliere i benefici offerti dal piano Transizio-
ne 4.0 della Legge di Bilancio 2022, Intesa
Sanpaolo proporra alle imprese associa-
te UCIMU soluzioni finanziarie e supporti
consulenziali dedicati per nuovi progetti o
per I'ampliamento delle strutture produt-
tive con la possibilita di ricorrere al Fondo
di Garanzia o alle garanzie di SACE e fa-
vorira la collaborazione con enti specializ-
zati, come il Consiglio Nazionale delle Ri-
cerche, per stimolare la cooperazione tra
imprese e centri di ricerca, identificando
le aree di sviluppo tecnologico prioritario.

|\/||gl|or fornitore di Slemens

Schuler ha ricevuto un premio dal suo clien-
te Siemens per il suo sviluppo positivo come
fornitore. “Tra un totale di 25 ‘Fornitori chia-
ve' per le apparecchiature di produzione del
Purchasing Council (PuC) di Siemens, Schu-
ler ha compiuto i maggiori progressi nei set-
tori dell’'efficacia dei costi, della sostenibili-
ta, della digitalizzazione e dell'innovazione”
ha affermato Andreas Wipper, responsabile
globale delle apparecchiature di produzio-
ne PuC all'interno dell'organizzazione cen-
trale di gestione della catena di approvvi-

gionamento (SCM) di Siemens. Schuler ha
raccolto il maggior numero di punti in un
programma istituito da Siemens SCM per
migliorare le relazioni con i fornitori. Nico-
le Buck di Schuler Service ha ritirato il pre-
mio a nome dell'intera azienda afferman-
do che il premio non € stato solo un motivo
di festa, ma allo stesso tempo un incentivo
e una motivazione per il futuro: “molti anni
di collaborazione fiduciosa tra Siemens e
Schuler sono sicuramente la base di que-
sto successo”.

NUOVO Sito per Tiesse Robot

E online il nuovo sito di Tiesse Ro-
bot, www.tiesserobot.it, con una grafi-
ca completamente rinnovata, e presen-
ta una navigazione semplice e intuitiva.
Questo nuovo sito diventa lo zoom dell’a-
zienda sul mondo della robotica indu-

10 - Aprile 2022 N° 274

striale: infatti, vi saranno pubblicati
approfondimenti e case history sugli im-
pianti robotizzati progettati da Tiesse Ro-
bot, realizzati con I'impiego di robot an-
tropomorfi Kawasaki e SCARA Shibaura.
Nella prospettiva di uno sviluppo sempre

pill proiettato verso nuovi scenari del-
la robotica applicata all'industria, Ties-
se Robot ha infatti rinforzato la sua par-
tnership con Kawasaki per la fornitura di
robot che vengono allestiti in isole pro-
duttive “chiavi in mano”.

PubliEe
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STEEL-
CONSTRUCTION

GEMINI:

Linee gantry automatiche di foratura, taglio plasma
e ossitaglio, maschiatura, tracciatura e scrittura a
CNC per lamiere di grandi dimensioni.

« Fino a tre teste ossitaglio e due torce plasma

« Taglio dritto o inclinato

» Due teste di foratura con cambio utensili fino a 24

posizioni ] Piay video
+ « Fresatura fori in modo concentrico ed estremamente

preciso - Asse ausiliario per fori fino a 400 mm

LA SINERGIA PERFETTA:

Gemini e Kronos sono studiate per lavorare come linee stand KRONOS:
alone oppure combinate in un’unica soluzione che offre un Linee CNC gantry automatiche di taglio ad alta
l ancor piv alto livello di produttivita e flessibilita. definizione con plasma e ossitaglio per lamiere.

« Gantry di taglio termico estremamente robusto

« Taglio dritto o inclinato

« Fino a quattro torce ossitaglio, una o due torce
plasma ad alta definizione

« Generatori Hypertherm di diverso tipo per

soddisfare qualsiasi esigenza di taglio

I._':l Flay wideo

www.ficepgroup.com

Contattaci subito e fatti trasportare verso il futuro!

O FICEP

STEEL THINKING




Attualita e appuntamenti

shock nei prezzi medi sia delle materie pri-

Andrea Gilberti, CEO di Matchplat, azienda

Contro Il caro materie prime arriva l'lA

Lo scoppio del conflitto tra Russia e Ucrai-
na ha aggiunto ulteriori tensioni sui merca-
ti delle materie prime, gia fortemente solle-
citati dai rincari che hanno caratterizzato la
ripresa post pandemia. Con l'inizio del con-
flitto armato si € andati incontro a un nuovo

me energetiche, sia delle non-energetiche.
Secondo quanto stimato dal centro studi
Assolombarda tra febbraio 2020 a febbraio
2022 il prezzo del gas € cresciuto del 579%
e tra il 24 febbraio e il 9 marzo 2022 ¢ ul-
teriormente raddoppiato (+106%). Negli ul-
timi due anni il prezzo del petrolio & salito
del 76%, con un +22% fatto registrare sol-
tanto nell'ultimo mese. Tutte le filiere sono
esposte a questi rincari, ma per alcuni set-
tori si aggiungono gli aumenti delle mate-
rie prime. In crisi le aziende metalmeccani-
che e metallurgiche che devono fare i conti
con gli aumenti del nichel (+40%), dell'allu-
minio (+15%) e dell’acciaio (+17%) che negli
ultimi due anni & piu che raddoppiato. Per
attenuare la crisi un contributo pud arriva-
re dall'innovazione digitale. «ll primo pas-
SO € rappresentato da un‘evoluzione del-
le strategie di approvvigionamento - spiega

Nasce Prima Additive sri

Nella giornata di venerdi 1° aprile 2022,
Prima Industrie S.p.A. ha completato I'o-
perazione di spin-off della Business Unit
dedicata all'additive manufacturing e il con-
seguente aumento di capitale nella societa
3D New Technologies Srl, che gia collabo-
rava con il gruppo per lo sviluppo di siste-
mi innovativi basati sulla tecnologia Powder
Bed Fusion. Contestualmente all'aumento
di capitale é stato deliberato il cambio del-
la ragione sociale della societa 3D New Te-
chnologies Srl in Prima Additive Srl. Prima
Additive Srl manterra stretti rapporti di col-
laborazione con Prima Industrie S.p.A., che
sara l'azionista di riferimento e di maggio-
ranza della nuova societa, con una quota di
partecipazione pari al 50,01%. Il Consiglio
d’Amministrazione della societa & presiedu-
to da Gianfranco Carbonato, gia Executive
Chairman di Prima Industrie S.p.A., mentre
Paolo Calefati ricopre il ruolo di Amministra-
tore Delegato. Lo scopo di questa fusione
€ quello di rendere sinergica I'attivita delle
due unita oggetto dell'operazione per acce-
lerare il processo di sviluppo e commercia-
lizzazione dei prodotti e i piani di crescita
della nuova societa che operera in un mer-
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cato con grandi prospettive di sviluppo. L'o-
perazione e altresi collegata ad un proget-
to pit ampio che aprira nei prossimi mesi

che mette a disposizione delle imprese al-
goritmi d'Intelligenza Artificiale e un databa-
se di 400 milioni di aziende per trovare nuo-
vi fornitori in 196 Paesi - un insieme di azioni
programmate che consentono di mitigare il
rischio di blocchi lungo la supply chain, tro-
vando vie alternative per continuare a ope-
rare ed evitare stop alla produzione». Molte
imprese mantengono rapporti di fornitura
esclusivi, 0 con un numero limitato di altre
aziende mentre «l'idea di Matchplat & quella
di portare nelle imprese, di qualunque set-
tore e dimensione, un approccio nuovo. Con
uno strumento automatizzato e personaliz-
zato come quello di Matchplat - prosegue
Gilberti - si possono fare analisi di mercato
con costi e tempi contenuti, accorciando la
filiera, valutando mercati di approvvigiona-
mento differenti e riducendo il rischio di di-
pendenza da un unico fornitore».

i e, o

all'ingresso in tale societa di nuovi investito-
ri per accelerare ulteriormente i piani di svi-
luppo del business.
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Cutting Systems

Il tuo partner per Il
taglio termico a 360°

Taglio Oxy

Taglio Plasma

Taglio Laser Fibra e CO,
Sistemi Aspiranti
Ricambi & Consumabili

Service
F, %
Lamiera
F &
fieramilano
18-21/5/2022 ‘
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Messer Griesheim Saldatura srl
C.so Sempione, 44 - 20154 MILANO
tel. 02.36556700 - fax 02.36556708
info@messer.it - www.messer.it
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Per un taglio laser ultraveloce

Rage Cut 2.0 e la soluzione di TCI Cut-
ting di taglio laser ultraveloce e ad alta po-
tenza, per pezzi con alti spessori in accia-
io al carbonio. Questo sviluppo garantisce
tempi di taglio fino al 40% pitl veloci rispetto
al taglio laser convenzionale, e con finiture
di qualita migliorata. Inoltre, questa soluzio-
ne apre la possibilita a disegni con geome-
trie molto complesse con questo tipo di
spessori e materiali. Di conseguenza, I'o-
peratore di taglio sara in grado di eseguire
nesting completi di pezzi complessi con la
massima velocita, aumentando la sua pro-
duttivita e i profitti dell'azienda.

Con la soluzione di taglio laser Rage Cut 2.0,
il processo di produzione diventa pit breve
e il costo per pezzo si riduce considerevol-
mente. Laumento della produttivita e l'ef-
ficienza dei costi operativi, cosi come ['eli-
minazione dei processi successivi al taglio,
migliorano la competitivita dell'impianto di
produzione in un mercato altamente esi-
gente e mutevole.

TCI CUTTING

Per saldare con ergonomia

Il tavolo per saldatura fa ormai parte
dell'attrezzatura necessaria per tutte
quelle aziende che richiedono comodita
ed efficienza per la lavorazione dei me-
talli. Lazienda RUWI, da oggi in partner-
ship con Attrezzature AGINT per il mer-
cato italiano, propone tavoli e piastre in
acciaio fosfatato in 3 versioni specia-
li: il tavolo a piastra forata con gambe
1200 x 800; il tavolo a piastra forata sen-
za gambe 1200 x 800 e il tavolo a pia-
stra forata con elevatore a pantografo
1200 x 800. Tutte le versioni hanno fori
di diametro 28 mm. Dotarsi di un tavo-
lo RUWI, che ricordiamo & compatibile
con i piu diffusi sistemi di saldatura e
accessori disponibili in commercio, per-
mette un lavoro ergonomico e “mobile”
e di poter contare su un‘area di lavoro
estendibile grazie alle guide di suppor-
to. Inoltre il tavolo permette non richie-
de attrezzi grazie al sistema di bloccag-
gio rapido RUWI.

TURCK BANNER

Nuovi pulsanti capacitivi

Turck Banner Italia, tra i principali fornitori di
sensoristica, illuminatori e segnalatori indu-
striali, sistemi bus e sicurezza, presenta I'in-
novativa serie di pulsanti capacitivi K30 Pro.
Questa nuova serie di dispositivi si compo-
ne da una versione programmabile con il
software ProEditor, con la quale € possibile
personalizzare facilmente gli indicatori con
una vasta gamma di colori e opzioni di ani-
mazione. | modelli I10-Link danno pieno ac-
cesso alle impostazioni di colore, lampeggia-
mento, rotazione e attenuazione, nonché ad
animazioni avanzate come la modalita di se-
guenza dinamica e il controllo LED. Sempre
con i modelli 10-Link sono attuabili le impo-
stazioni dell’'uscita, inclusi i ritardi di attivazio-
ne e disattivazione, la funzione dell'uscita e
lo stato dell'uscita. Il robusto alloggiamen-
to del nuovo pulsante della serie K30 Pro € in
policarbonato IP66, IP67 e IP69K, resiste agli
urti, al lavaggio ad alta pressione e alta tem-
peratura e dunque garantisce prestazioni af-
fidabili anche in ambienti operativi difficili.

TURCK BANNER
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Rinnovamento per i raccordi per tubi
Danfoss Power Solutions sceglie un nuo-
VO nome per la serie di raccordi per tubi
Walterscheid. In seguito all’acquisizio-
ne del ramo oleodinamico Eaton, Dan-
foss intende continuare a investire nella
linea di prodotti con il nuovo nome Wal-
tech. Il nuovo nome si armonizza me-
glio con i tre sistemi di raccordi che co-
stituiscono la serie: Walpro®, WalringTM
e Walform®.

La serie di raccordi per tubi Danfoss
Waltech presenta un disegno a prova di
perdita, un‘elevata resistenza alla fles-
sione e ai picchi di pressione e nume-
rose opzioni di assemblaggio manuale
e a macchina. Gli OEM e gli utenti fina-
li fanno affidamento sul montaggio rapi-
do e semplice del sistema e sull'affida-
bilita delle prestazioni, oltre che su una
gamma di servizi che aiutano a ottene-
re risultati ottimali dai progetti. Il siste-
ma Waltech viene utilizzato nelle appli-
cazioni oleodinamiche e di trasporto dei
fluidi in diverse settori tra cui la produ-
zione manifatturiera.

Dopo decenni di progressi tecnici e mi-
gliorie alle linee di prodotti, il cambia-
mento di marchio da Walterscheid a
Waltech segna una nuova era di inno-
vazione ingegneristica sotto il nuovo as-
setto proprietario Danfoss.

Anche graficamente, la serie Walte-
ch sara in linea con il noto logo rosso e
bianco di Danfoss.

DANFOSS POWER SOLUTIONS
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RUBIX SOLUTION

Nuovo catalogo dedicato ai DPI

Novita in casa Rubix, il cui core business € la
distribuzione di forniture industriali e la forni-
tura di servizi per manutenzioni, riparazioni e
revisioni. Lazienda ha recentemente lanciato
la prima edizione del catalogo dedicato alle
soluzioni per la sicurezza e l'igiene in azien-
da: DPI, abbigliamento, articoli per le pulizie,
ma anche una gamma di servizi, basati sul-
la competenza tecnica del team di Rubix, in
modo da rispondere a tutte le esigenze dei
clienti in fatto di revisione a norma di legge
dei dispositivi, personalizzazione dell'abbiglia-
mento da lavoro e degli occhiali correttivi, ge-
stione degli stock con soluzioni di distribuzio-
ne automatica. Piu di 2.200 articoli di 22 brand
sono disponibili a catalogo e sul webshop. La
gamma di prodotti del catalogo Rubix com-
prende dispositivi per la protezione di testa,
Viso e occhi, dell'udito, delle vie respiratorie,
delle mani; calzature, abbigliamento monou-
S0 e di vestizione, dispositivi anticaduta, arti-
coli per il pronto soccorso e prodotti per le pu-
lizie industriali.

Fondamentali per Rubix sono anche i servizie
i programmi che aiutano i clienti a mantenere
livelli di protezione ottimali contro i rischi e a
personalizzare al massimo i dispositivi.

I catalogo Soluzioni per la Sicurezza si inse-
risce nel grande mondo Rubix: un webshop
con oltre 500mila referenze e il portale Rubix
Solution pensati per le aziende manifatturie-
re che vogliono il massimo in fatto di efficien-
Za, Sicurezza, conformita alle norme, control-
lo dei costi e sostenibilita.

RUBIX SOLUTION

Nuovo tool per configurare i robot
Nelle applicazioni robotiche, sono cavi
e tubi a elevata flessibilita ad assicurare
I'alimentazione. | sistemi di alimentazio-
ne devono pertanto garantire la massima
protezione anche in presenza di eleva-
ta dinamicita e torsione. Con l'aggior-
namento del QuickRobot, igus offre uno
strumento online gratuito per la confi-
gurazione rapida dello specifico sistema
per catene portacavi per 418 differenti
robot. Per la progettazione della singola
catena portacavi per cobot, robot SCA-
RA e robot a 4 e a 6 assi, igus ha ulte-
riormente sviluppato le funzionalita del
proprio configuratore per l'allestimento
dei robot. Nel tool online, gli utenti pos-
sono selezionare il robot tra 418 model-
li diversi di 10 differenti produttori e tro-
vare il sistema di alimentazione ottimale.
Dopo aver selezionato il modello del ro-
bot, vengono visualizzati tutti i sistemi di
alimentazione compatibili, come le cate-
ne portacavi triflex R tridimensionali e re-
lativi sistemi di ritrazione o la nuova solu-
zione per cavi su robot SCARA. Il cliente
puo quindi scegliere il sistema piu adatto
al suo robot. Il prezzo viene poi calcolato
in tempo reale.

IGUS
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PRODUTTIVITA AL CENTRO

IfPOccasione della fiera Lamiera, LVD accende i riflettori su una gamma di soluzioni per massimizzare
la competitivita nelle lavorazioni della lamiera: da una macchina per il taglio laser da 20 kW a una cella
di piegatura robotizzata, passando per una suite software

Esibire attrezzature avanzate di lavora-
zione della lamiera per il taglio e la pie-
gatura laser ad alta produttivita. Questa
la mission che ha mosso LVD in occa-
sione di LAMIERA, la manifestazione in-
ternazionale dedicata all'industria delle
macchine utensili per la deformazione
della lamiera prevista negli spazi di Fie-
ramilano a Rho dal 18 al 12 maggio. Nel-
lo stand del costruttore ci sara infatti

18 - Aprile 2022 N° 274

esposto un tris di soluzioni che ben sin-
tetizza I'offerta LVD: la macchina per il
taglio laser in fibra Phoenix FL-3015 con
sorgente da 20 kW, la cella di piegatura
robotizzata Ulti-Form e la suite comple-
ta del software CADMAN®.

I plus dei 20 kw
La Phoenix FL-3015 ad alta potenza da
20 kW offre il massimo livello di produt-

di Ornella Belotti

tivita del taglio laser, poiché € in grado
di lavorare in modo efficiente una gam-
ma di materiali ferrosi e non ferrosi con
spessori fino a 40 mm.

La macchina da 20 kW taglia con una ve-
locita fino a 2,5 volte superiore rispet-
to a un laser in fibra da 10 kW. Riesce
a sfondare e tagliare materiali spessi
a una velocita superiore a quella della
maggior parte dei sistemi di taglio pla-
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sma, con tagli pit dritti e VAR " b b - ' i
realizzare fori di meta del- I
lo spessore della lamiera.

La cella che

auto apprende

La cella di piegatura robotiz-
zata Ulti-Form di LVD man-
tiene all'apice la produttivi-
ta di piegatura, gestendo in
modo efficiente cicli di produ-
zione brevi e lunghi. Ulti-Form
assicura un processo rapido
“dall'arte al pezzo”. Il software =, N
CADMAN-B calcola automatica- # T

mente il programma di piegatura W &

ottimale e importa tutti i dati di

piegatura nel software del robot

-
CADMAN-SIM, senza richiede-
re alcun apprendimento da parte
del robot. SIM calcola automatica-
mente le posizioni di presa, gene- La ceIIla di piegatu@ robotlizz.atva UIti—qum di LVQ gestisc§
rando il Percorso piU veloce e Dl’i— in modo efficiente cicli di produzione brevi e lunghi.
vo di collisioni per il robot, quindi
ritrasmette le informazioni al Cad- Sara inoltre prevista una dimostra- denza gli aggiornamenti piu recenti,
man B, permettendo all'operatore dila-  zione della suite completa di prodot-  tutti progettati per migliorare il flusso di
vorare con un unico programma. ti software CADMAN, mettendo in evi-  lavorazione.
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Quando e piu remunerativo il taglio plasma e quando il taglio laser? A questa domanda ha risposto
Luca Gelli, Responsabile della Divisione Taglio Termico di Alpemac nel Tech Talk della CuttingWeek
di Deformazione intitolato “Il taglio remunerativo: quali considerazioni per la scelta della tecnologia
piU adatta”, nel corso del quale sono state analizzate le variabili da prendere in considerazione

per individuare la tecnologia di taglio pit adatta alle necessita produttive di un‘azienda, anche in
considerazione dei costi di investimento e gestione.

Puo parlarci dell’approccio di
Alpemac al tema del taglio termico?
Pill che di approccio al taglio termico €
corretto parlare di approccio Alpemac
al mondo della lavorazione della lamiera
in generale che e di tipo consulenziale.
Siamo infatti un dealer atipico poiché a
un range completo di macchine e tecno-
logie abbiniamo una competenza e una
professionalita inusuale per un distri-
butore. Affianchiamo e accompagnia-
mo il cliente nel suo percorso tecnolo-
gico evolutivo proponendogli, di volta in
volta, la soluzione pit adeguata al suo
contesto produttivo e alla contingente
esigenza di lavorazione. Ci tengo a sot-
tolineare che quando dico accompa-
gniamo il cliente mi riferisco ovviamen-
te alla fase di prevendita ma soprattutto
al post-vendita. Il Service diretto e infat-
ti il valore aggiunto importante di Alpe-
mac che si comporta in modo pit con-
sono a un OEM che a un distributore.

Il taglio termico eredita quindi questo
tipo di approccio declinandolo poi nel-
le tre tecnologie che annoveriamo nella
nostra gamma di prodotto; intendo dire
gli impianti di taglio laser fibra Nukon,

DEFORMAZIONE

i sistemi di taglio plasma convenziona-
le e HD prodotti da CUTTech su speci-
fica Alpemac e le macchine combinate.
Qui apro una breve parentesi che ap-
profondiremo in seguito perché il nostro
concetto di combinata non € esclusiva-
mente legato alla punzonatrice combi-
nata CombilLaser di Boschert che abbia-
mo in gamma, ma si estende anche alla
possibilita di equipaggiare i sistemi pla-
sma con un‘unita di foratura/maschiatu-
ra meccanica ISO 40; in entrambi i casi
parliamo della possibilita di finire i par-
ticolati con lavorazioni ausiliarie secon-
darie. Ma come detto, su guesto con-
cetto torneremo in seguito.

Credo di poter pero dire che Alpemac
sia una delle poche aziende in Italia che,
parlando di taglio termico, possa pro-
porre un range di prodotto cosi comple-
to e vantare una competenza cosi tra-
sversale da offrire al potenziale cliente
per accompagnarlo in quella che noi de-
finlamo Metal Experience, un‘esperien-
Za immersiva con la nostra tecnologia.
Uno dei principi cardine nella scelta del-
le aziende che rappresentiamo e ovvia-
mente il livello tecnologico e il know-

di Luciano Bandini

how che esprimono attraverso le loro
macchine e soluzioni. Certamente an-
che nel taglio termico Alpemac ha adot-
tato questo criterio puntando in alto e
andando a scegliere quei costruttori
che, pur partendo da una base ottima
ed estremamente innovativa, si sono di-
mostrati ricettivi e aperti verso un con-
sapevole sviluppo del proprio prodot-
to. Il mercato italiano della lavorazione
della lamiera e tra i piu evoluti a livello
mondiale, se non addirittura il pit evo-
luto, soprattutto in termini di richieste
di lavorazioni che alzano di continuo Ia-
sticella delle esigenze da soddisfare. In
sintonia con il nostro credo della Me-
tal Experience abbiamo quindi ricercato
dei partner che avessero voglia di cre-
scere e soddisfare con noi le aspettati-
ve di un mercato esigente come quello
di casa nostra trovando in Nukon un co-
struttore con un know-how specialisti-
co sulla tecnologia laser che solamente
i nomi pit blasonati del mercato hanno.
Lo testimoniano alcune scelte costrutti-
ve e tecnologiche importanti che la di-
stinguono sul mercato e su cui tornere-
mo in seguito.
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Luca Gelli, Responsabile della Divisione Taglio Termico di Alpemac davanti al sistema Vento Nukon 315.

Comparazione velocita di taglo
plasma vs laser
acciaio al carbonio

Figura 1

22 - Aprile 2022 N° 274

Il titolo del tech talk é: Il taglio
remunerativo: quali parametri
considerare per la scelta della
tecnologia piu adatta? Le rinnovo
questa domanda. Qual é la
discriminante tra un processo

e l'altro?

Giocosamente mi piace dire che siamo por-
tatori sani di tecnologia di taglio innovativa.
Faccio questa premessa perché abbiamo vi-
sto negli ultimi anni il proliferare di macchine
laser impiegate per applicazioni che normal-
mente erano ad appannaggio di tecnologie
e macchinari pit convenzionali, mi riferisco
per esempio al taglio plasma piuttosto che
all'ossitaglio.

A Nnostro avviso riteniamo che esiste la giu-
sta tecnologia di taglio termico per ogni
all'applicazione. Alla domanda Alpemac ri-
sponde quindi offrendo un ventaglio di pro-
dotti e tecnologie distinte potenzialmente
valide per la medesima applicazione. Partia-
mo quindi dal nostro tipico approccio consu-
lenziale per comprendere e interpretare al
meglio I'esigenza produttiva del cliente per
poi individuare insieme a lui la soluzione che
riteniamo pit adeguata. Laser - nel nostro
caso esclusivamente in fibra - e plasma ad
alta definizione possono potenzialmente es-
sere indicate per la stessa lavorazione ma si
differenziano in modo piuttosto sostanziale,
soprattutto in termini di investimento.
Partirei pero, a questo punto da un‘analisi del
taglio laser per il quale, fino a qualche anno fa
le potenze impiegate si attestavano intorno
ai 5/6 kW. L'uso ormai diffuso delle sorgenti
laser fibra ha pero portato a un innalzamen-
to importante di questi valori con il preciso
intento di incrementare le performance di
taglio. Oggi & assolutamente normale parla-
re di 12 kKW piuttosto che di un 15 kW anche
per tagliare lamiera sottile dove le velocita di
taglio sono cresciute in modo proporziona-
le. A maggior potenza corrisponde maggior
velocita. Vorrei pero fare con voi un‘analisi
prendendo in considerazione il taglio di la-
miere di acciaio al carbonio: se paragoniamo
infatti un laser fibra da 6 kW con uno da 12
kW, I'incremento di velocita € maggiore per
quegli spessori che normalmente non si ta-
gliavano ad altissime velocita.

Importante sottolineare come questa inci-
denza sia particolarmente importante dai 3
fino ai 6 mm di acciaio al carbonio dove, uti-
lizzando I'azoto come gas inerte, riusciamo
ad avere con 12 KW una prestazione decisa-
mente superiore rispetto al 6 kW.
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Comparaziona qualita di taglo
LASER vS PLASMA alta definizions
acciaio al carbonio 25 mm

PLASMA
Figura 2

Comparazione velocita di taglo plasma vs laser
acciaio inossidabile

Figura 3

Comparazione qualitd di taglio
LASER WS PLASMA alta definizione
acciaio inossidabile 25 mm

1‘.\[.

PLASMA

Figura 4
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Pariteticamente all'acciaio al carbonio, que-
Sto approccio tecnologico innovativo - quin-
di l'utilizzo di potenza per avere maggior
velocita di taglio - vale anche per lamiere
di acciaio inossidabile e alluminio, perché,
concettualmente, il tipo di processo € il me-
desimo. Non si utilizza pit 'ossigeno, quindi
un‘azione comburente, ma un‘azione sem-
plicemente di pulizia, 1a dove si puod sfrut-
tare tutti chilowatt disponibili con un incre-
mento della velocita proporzionale.

E qui che entra in gioco il concetto di re-
munerativita del taglio per cui vanno con-
siderati diversi parametri a partire pro-
prio dall'investimento iniziale, dal costo del
consumo energetico, dei gas di assistenza
al processo e via dicendo. Questo tipo di
approccio implica infatti un utilizzo di gas
inerte (azoto) in quantita importanti. L'azo-
to utilizzato per il taglio dei materiali sotti-
li ha un‘incidenza che si attesa frai20 e i
50 mé/h. E chiaro che, salendo di spesso-
re, grazie alla potenza disponibile, anche il
consumo segue un andamento in cresci-
ta arrivando fino a poco meno di 90 m3/h
per il taglio di materiale pil spessi come
nel caso dei 6 mm di acciaio inossidabi-
le. Parliamo quindi di un processo di taglio
evidentemente pitl costoso, rispetto a un
taglio in ossigeno che ha dei consumi deci-
samente piu bassi ma anche delle velocita
di taglio tre volte piu basse.

Aggiungerei che, anche in questo caso,
sara l'applicazione a suggerire cosa sia
meglio di volta in volta e qui torniamo al
nostro approccio consulenziale e al tema
della remunerativita per il quale occorre
fare un confronto con la tecnologia plasma
che per determinati ambiti di processo ri-
sulta essere la giusta soluzione anche sot-
to I'aspetto economico.

Analizzando il Figura 1 vediamo che le velo-
Cita sono decisamente importanti e vincen-
ti per la tecnologia laser fino a uno spessore
di 6 mm circa; oltre, vengono da prima egua-
gliate e poi superate dai valori di velocita ot-
tenibili con il plasma, a parita di qualita del ta-
glio come si vede da questa foto.

Pur riconoscendo quindi la validita del laser
di alta potenza nel taglio dei materiali di me-
dio alto spessore (fino a 25/30 mm), che i si-
stemi laser Nukon sono certamente in gra-
do di processare al meglio anche grazie alla
tecnologia CUTLine, Alpemac offre al cliente
la possibilita di investire nella tecnologia del
plasma ad alta definizione che in alcune ap-
plicazioni € migliorativa sia in termini di velo-
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Nukon Vento e una ideale per le esigenze di taglio della moderna Fabbrica Digitale nel campo della lamiera piana.

cita che di finitura e qualita del taglio.
Prendendo in considerazione lo stesso grafi-
co vediamo che 30 mm di acciaio al carbonio
sono certamente tagliabili con un laser fibra
da 12 kW in ossigeno con velocita nell'ordine
dei 600 mm/min mentre un plasma da 200 A
(quindi senza gli eccessi di 300 0 400 A) puo
processare lo stesso spessore a pitl del dop-
pio della velocita del laser.

Facendo anche una comparazione econo-
mica, a parita di consumo energetico per-
ché la due tecnologie sono allineate, quel-
la plasma ha un aggravio di costo legato
ai consumabili assolutamente compensati
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dal costo dell'investimento iniziale decisa-
mente pitl basso; circa un terzo. Parlando
di remunerativita per il cliente, possiamo
quindi dire che, a parita di qualita del taglio
degli spessori pil elevati, come si vede, |
costi derivanti sono a vantaggio della tec-
nologia plasma, soprattutto per spessori
superiori al 15 mm.

In Figura 2 vediamo il confronto fra lamiere
spesse 25 mm. Da un punto di vista dei co-
sti mi piace pensare che una tecnologia val-
ga l'altra in termini di equilibrio; certamente
il plasma consente di tagliare a una velocita
molto piu alta e questo significa produttivi-

ta e quindi possibilita di guadagno.

Aggiungo, per completezza di informazio-
ne, che una delle criticita da tenere in con-
Siderazione quando si approccia lamiera
spessa con il laser e la qualita del materiale
stesso in quanto il laser generalmente pre-
dilige lamiera di qualita - e in questo mo-
mento storico sappiamo quanto sia compli-
cato reperirne di buona e anche piuttosto
oneroso - mentre il plasma, per sua natura,
€ piu di bocca buona nel senso che non ha
bisogno di un materiale eccellente per ga-
rantire un taglio di qualita. Il materiale non e
cosi vincolante tagliando al plasma.
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Figura 5

Figura 6

Lo stesso discorso vale quando si taglia la-
miera di acciaio inossidabile o alluminio
come si vede dai grafici e dalle immagini
delle Figure 3, 4, 5 e 6 relative a 25 mm di
acciaio inossidabile e alluminio. Si eviden-
Zia ancora una volta come, dal 15 mm in
su, sia il taglio plasma, magari con Iausilio
di acqua, ad avere ancora una convenien-
Za economica rispetto al laser diretta con-
seguenza delle velocita di taglio piu elevate
e dell'incremento di produttivita ottenibile.
In estrema sintesi, Alpemac reputa che vi
siano degli ambiti ad appannaggio del la-
ser fibra in cui € pit remunerativo e par-
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liamo di spessori fino a 6 mm. E indubbio
e non dico nulla di nuovo che il taglio laser
meglio si presta a tutte le applicazioni tipi-
che della carpenteria medio leggera.

Laddove alziamo [‘asticella dello spesso-
re e evidente che c'e una zona di sovrap-
posizione tra le due tecnologie ambito in
Cui entrambe risultano assolutamente va-
lide ed equiparabili come risultati di taglio,
ma con costi diversi. Pero, pitl |0 spesso-
re da tagliare cresce e piu il plasma diven-
ta interessante potendo garantire migliori
risultati in termini di produttivita rapporta-
ta all'investimento economico. Dai 15 mm

in su, quindi per spessori medio alti, rite-
niamo che il plasma possa essere la so-
luzione ottimale. Cio non vuol dire che il
laser fibra non possa lavorare in quella fa-
scia in cui pero esiste un‘alternativa poten-
zialmente pit remunerativa. Ecco dove na-
sce quindi il motivo per cui, dopo il laser, &
stata ulteriormente completata la gamma
di prodotto con i sistemi CUTTech brandiz-
zati Alpemac.

Parlando di remunerativita, il taglio
ad aria é uno dei trend piu attuali

in campo laser; qual é la posizione

di Alpemac?

Il taglio ad aria in realta & un argomento
piuttosto dibattuto quando si parla di taglio
laser poiché la possibilita di utilizzare delle
potenze cosli elevate implica dei consumi
di azoto molto alti e, di conseguenza, dei
costi di esercizio piuttosto elevati.

Oggi il taglio ad aria va quindi visto come
un‘appendice del taglio ad azoto rispetto
al quale costituisce una valida alternativa
e soprattutto pil economica. L'aria com-
pressa ha, infatti, un costo decisamen-
te inferiore, quasi nullo, ma offre le stes-
se caratteristiche, specialmente in termini
di produttivita. Mi riferisco, in particolare,
all'uso di aria per il taglio di spessori me-
dio sottili, direi quindi da 0,5 a 3 mm dove
riusciamo a ottenere delle performance di
velocita molto interessanti grazie alle ele-
vate potenze laser con una qualita dei bor-
di di taglio assoluta.

L'utilizzo di un gas inerte, che quindi non
partecipa alla combustione, ha infatti la
funzione di pulire il bordo di taglio; da qui
la definizione di CleanCUT.

Lutilizzo di gas inerte e utilizzato anche
per il taglio di materiali nobili quali allumi-
nio e inox in spessori medio alti, ossia da 6
a 20/25 mm ambito per cui, come visto in
precedenza, Vi € una potenziale sovrappo-
sizione tra la tecnologia laser e quella pla-
sma, con un allungo a favore di quest'ulti-
ma. In particolare, mi riferisco a Spessori
che vanno da 10/12 mm fino a 30/35 mm.
Qui la tecnologia plasma ha fatto dei passi
avanti rispetto al passato con l'introduzione
di un sistema watermist in cui uno dei due
gas di processo viene sostituito con dell’ac-
gua nebulizzata che aiuta certamente a ot-
tenere dei bordi di taglio con una qualita ot-
timale adatta per la successiva saldatura e
delle velocita, tornando al paragone con |l
laser, decisamente piu alte.
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WWW.CY-laser.com

Guarda il video
dell'intervista:

Ol TAGLIO!L ASER AFFRONTIAMO®
TUTTE LE SFIDE suoeesuee

Dal 2005, CY-Laser € in prima linea nello sviluppo delle soluzioni e tecnologie piu innovative relative
al taglio laser. Grazie al suo profondo know-how, puo proporre soluzioni efficienti per grandi formati,
tagli inclinati, alte produttivita, taglio tubi e anche marcatura. Durante la Cutting Week,

Federico Zocche, Product Manager di CY-Laser, ha fatto una panoramica dell’offerta dell’azienda

e ha raccontato qual e approccio verso le problematiche odierne nell’ambito del taglio laser.
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Federico Zocche,
Product Manager di CY-Laser.
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CY-Laser & un‘azienda pioniera nella
tecnologia laser a fibra ottica per il
taglio dei metalli. Siete ben noti per
questa tecnologia e in particolare
per la testa di taglio proprietaria,
EVO, che si e nel tempo evoluta fino
ad arrivare a EVO V HP, la versione
specifica per le alte potenze. Perché
il vostro know-how nello sviluppo
di questo componente & ancora un
valore aggiunto importante?
Siamo stati i primi, ben 17 anni fa, a sco-
prire la tecnologia laser a fibra ottica per
il taglio dei metalli. La storia € ormai nota
a tutti nel nostro settore, ma ci teniamo
sempre a ricordarla. Prima di tutto per-
ché ne andiamo molto orgogliosi, poi per-
ché CY-Laser ¢ il frutto di questa rivolu-
zionaria scoperta; se ci troviamo qui oggi
€ anche e soprattutto grazie al signor Li-
vio Campana. Il nostro fiore all'occhiello
¢ da sempre la testa di taglio proprieta-
ria che rappresenta per la nostra azien-
da un enorme valore aggiunto. Essendo
stati i primi, infatti, sin dal primo momen-
to abbiamo avuto la possibilita di curar-
ne ogni dettaglio sviluppando un eleva-
tissimo know-how derivato da una
lunga esperienza di processo.
Disporre di una testa di taglio
proprietaria non rappresen-
L ta un valore aggiunto sol-
_ tanto per noi, ma anche e
| soprattutto per il cliente
4 che per qualsiasi neces-
| sita legata appunto alla
, testa avra la possibili-
| ta diinterfacciarsi con
y un unico interlocuto-
. re e non dovra inve-
L ce rivolgersi a sog-
| getti terzi con tutto
ci0 che ne conse-
gue, come succede
. per alcuni dei nostri
| competitor. Tornan-
do alle caratteristi-
" che della nostra testa
e in particolare alla sua
evoluzione negli anni,
possiamo dire che la pri-
ma testa di taglio preve-
deva la regolazione del fuo-
CO manuale, la chiamavamo
“testa doppia” perché era do-
tata di una doppia focale per
sfruttare al meglio le potenze limi-

tate dei generatori di allora. La seconda,
invece, la EVO |, progettata nel 2009, ha
segnato il passaggio da due focali a una
sola focale con la regolazione del fuoco
automatica. Inoltre, mentre nella testa
doppia i movimenti della lente avveniva-
no tutti manualmente, con EVO | abbiamo
deciso di eliminare tutte le parti mobili fa-
cendo si che la focale diventasse un bloc-
CO Unico e sigillato che ci permettesse di
controllare i movimenti dall'esterno. La
decisione di rendere la testa ermetica ci e
stata di grandissimo aiuto per il processo
produttivo perché ha significato eliminare
il verificarsi di errori tecnici e il rischio di
inglobare polvere o residui, ma soprattut-
to ha assicurato alle lenti un‘aspettativa
di vita maggiore. Sempre con EVO | siamo
stati fra i primi a introdurre un apposito si-
stema di controllo delle collisioni con I'o-
biettivo di preservare l'integrita della te-
sta. Un sistema che prevedeva, in caso di
collisione, lo sgancio magnetico della tor-
cia e il blocco immediato della macchi-
na per evitare una eventuale rottura del-
la testa. A EVO | sono seguite negli anni la
EVO I, la EVO lll, una testa molto piu ve-
loce grazie a una struttura piu leggera e
allo stesso tempo solida e robusta, in gra-
do di migliorare le dinamiche di proces-
so e di sfruttare I'aumento delle potenze
laser dei generatori, e la EVO V HP, pro-
gettata specificatamente per le alte po-
tenze. EVO Il e EVO V HP rappresentano
I'ultima generazione di teste alle quali ab-
biamo abbinato alcuni optional di proces-
so, tra i quali il cambio ugelli automatico,
il sistema di controllo automatico delle ri-
flessioni, il sistema di raffreddamento del-
la testa e il sistema di controllo capaciti-
vo dell'altezza di taglio. Inoltre, il nostro
costante sperimentare e quindi investi-
re nella Ricerca e Sviluppo, ci ha permes-
so di mettere a punto in questi anni due
fondamentali processi di taglio: VORTEX e
VEGA, grazie ai quali la qualita del taglio
raggiunge livelli elevatissimi. Sempre con
EVO lll e EVO V HP sono nate due straordi-
narie novita che interessano la nostra te-
sta e di cui avremo modo di parlare piu
tardi, ossia la testa di taglio Bevel e la te-
sta galvanometrica di marcatura.

Una delle sfide pill impegnative

per tante aziende che tagliano
lamiera é rappresentata dai grandi
formati. CY-Laser risponde a questa
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Il Bundle Loader consente la lavorazione di un fascio di tubi aventi tutti lo stesso profilo/dimensione ed e consigliato nelle produzioni massive di serie.

esigenza con soluzioni con struttura
aeroplano. Quali vantaggi ha questo
approccio? E rispetto alla struttura

a Gantry, con cui tanti operatori
hanno piu familiarita, quali sono

i punti di forza?

I nostri sistemi vanno da layout compatti
per far fronte alle problematiche di spazio
0 destinate alla prototipazione, a sistemi
pitl complessi e personalizzati, € proprio
questa versatilita rappresenta per noi
un grandissimo punto di forza. Nel tem-
po abbiamo messo a punto due principali
strutture costruttive, quella ad aeroplano
e quella Gantry. La struttura ad aeropla-
no € la soluzione che prediligiamo per i
grandi formati, perché presenta un'eleva-
ta stabilitd meccanica e garantisce altissi-
mi livelli di precisione. Vi si puo installare
un generatore di maggior potenza senza
la necessita di apportare modifiche e le
parti in movimento sono posizionate nel-
la parte superiore, quindi protette dalle
polveri e dagli sfridi di taglio generati dal-
le lavorazioni che vengono raccolti in un
apposito banco sfridi separato. Inoltre, la
struttura consente un accesso totale bila-
terale al banco interno grazie alla presen-
za di porte scorrevoli laterali e puo essere
accompagnata da un magazzino vertica-
le per lavorare piu lamiere sul singolo pal-
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let. E adatta al taglio di medi/grossi spes-
sori, puo essere realizzata in versione
“Long"” con la stazione di carico sviluppa-
ta lateralmente rispetto al corpo macchi-
na o nella versione “Side” con stazione di
carico frontale. Per i sistemi piu grandi e
maggiormente complessi, grazie a questa
struttura, non vi € necessita di riposizio-
namento della lamiera poiché & lo stes-
So sistema ad adeguarsi alle esigenze di
taglio, evitando cosi spostamenti talvolta
necessari ma rischiosi in termini di erro-
ri. La struttura Gantry, invece, in acciaio
elettrosaldato e con un design pit moder-
no, € una struttura molto performante e
precisa nei movimenti grazie al baricentro
abbassato ed e dotata di accesso frontale
con possibilita di installare una tapparella
mobile sul tetto (nel formato 3.000X1.500
mm), mentre nei formati 4.000x2.000 e
6.000x2.000 mm € previsto un accesso
laterale per facilitare le operazioni ordina-
rie. Si tratta di una struttura dinamica, ot-
timizzata per il taglio di spessori medio/
sottili e per le produzioni massive di se-
rie. PUO essere accessoriata con sistema
di trasmissione a motori lineari (il pit ve-
loce della gamma grazie ai 4 g di accelera-
zione), oppure con pignone e cremaglie-
ra che assicurano un’altissima precisione.
Questo tipo di architettura a portale di per

Sé e garanzia di maggiore rigidezza, e per-
mette di mantenere la precisione anche
alle elevate accelerazioni degli assi garan-
tite, appunto, dall’utilizzo dei motori line-
ari. Inoltre, la struttura, generosamente
dimensionata come dimostrano i 14.000
kg di peso, & caratterizzata dalla presen-
za di banchi integrati che, come anticipa-
to, consentono di abbassare il baricentro
per incrementare ulteriormente le presta-
zioni dinamiche, e sono dotati di cassette
per I'aspirazione lungo tutta la lunghezza
della macchina e di settori che si attivano
e disattivano in base alla posizione della
testa nel campo di lavoro. Per concludere,
sicuramente la struttura ad aeroplano, svi-
luppata da oltre 17 anni, equipaggia la mag-
gior parte delle nostre soluzioni e presenta
molteplici vantaggi, soprattutto in termini di
precisione e accessibilita alla zona di lavo-
ro, ma cede il passo all‘architettura Gantry
quando si parla di spingere al massimo le
prestazioni dinamiche della macchina man-
tenendo una buona precisione.

0ggi il mercato chiede altissima
produttivita ed efficienza anche
nei tagli inclinati: come risponde
CY-Laser a questa esigenza?

Quali sono le caratteristiche
distintive della vostra testa Bevel?
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Come sappiamo, i bordi inclinati sono ne-
cessari per la preparazione alla saldatura
e per altri metodi di assemblaggio finale.
Malgrado sia possibile tagliare un bordo in-
clinato utilizzando un attrezzo per il taglio
manuale, i bordi inclinati sono spesso ta-
gliati per mezzo di una torcia o una testa di
taglio specifica per il taglio inclinato e mon-
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| sistemi vanno da layout
compatti per far fronte alle
problematiche di spazio

a sistemi pit complessi

e personalizzati.

tata su un banco da taglio CNC, su una ta-
glierina per tubi 0 su una macchina per la
lavorazione di travi. Tuttavia, la domanda
dell'aumento di produttivita, unitamen-
te al costo sempre piu alto della manodo-
pera e alla disponibilita sempre piu ridotta
di operatori specializzati, stanno spingen-
do le aziende ad adottare tecnologie au-

tomatizzate per il taglio inclinato. E mentre
in passato questo tipo di taglio richiedeva
numerosi test per via dell’'elevata quanti-
ta di tagli inclinati esistenti, oggi, le nuove
tecnologie, come il laser fibra, hanno mi-
gliorato notevolmente la velocita, la ripe-
tibilita e la precisione, grazie all'inclusione
di parametri comuni all'interno del softwa-
re utilizzato per controllare il movimen-
to della testa di taglio o della testa laser
per il taglio inclinato. In CY-Laser, in real-
ta, non parliamo quasi piu di Bevel, poiché
la nostra € piu precisamente una soluzio-
ne a 5 assi con cianfrino variabile. Grazie
alla precisione del laser fibra, infatti, abbia-
mo la possibilita di ottimizzare il taglio in
tempo reale e di gestire I'inclinazione del-
la testa. In tal modo abbiamo inserito in un
contesto produttivo la cianfrinatura varia-
bile, che ci permette di variare I'inclinazio-
ne durante il taglio come avviene per una
testa a 5 assi e di gestire il cambio di spes-
sore, e quindi di parametro, in tempo rea-
le e su tutti gli spessori fino ai 15 mm, ri-
volgendoci cosi a un mercato del taglio su
sviluppi meccanici di grosso spessore. Al-
tra caratteristica distintiva della nostra te-
sta con cianfrino variabile € sicuramente la
fluidita dei movimenti, grazie a un control-
lo attento del software e all'ottimizzazione
degli azionamenti.

CY-Laser propone anche soluzioni
per il taglio tubi, offrendo offre due
soluzioni: ce le puo presentare?
Perché avete scelto di puntare su
una struttura modulare?

Le nostre soluzioni per il taglio dei tubi
sono la CYT5 e la CYT9, due sistemi pro-
gettati per tagliare tubi dai profili diversi
(rotondi, rettangolari, quadrati o altri pro-
fili standard) con diametro da un minimo
di 15 a un massimo di 225 mm e di gestire
carichi dai 20 ai 40 kg/m. Si tratta di siste-
mi altamente performanti, affidabili e velo-
ci, con filosofia costruttiva unica con utiliz-
zo di componenti OTS senza fidelizzazione
forzata. Entrambi equipaggiati con testa
di taglio proprietaria EVO Il con sistema
di controllo delle collisioni tramite torcia
a sgancio magnetico. Tra le principali ca-
ratteristiche, possiamo citare I'evacuazio-
ne sfridi che € automatica grazie a nastro
convogliatore, il settaggio automatico del-
le morse con regolazione delle griffe per
una drastica riduzione dei tempi di cambio
produzione, la presa adattiva del tubo con
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CY-FAST MARK & una testa galvanometrica di marcatura che permette di realizzare rapidamente la marcatura dei pezzi.

regolazione automatica per una chiusura
piu efficace su materiali di qualsiasi spes-
sore, la massima aspirazione garantita in
ogni momento della lavorazione, la possi-
bilita di eseguire campioni di taglio diretta-
mente a bordo macchina, oltre a un’inter-
faccia semplice e intuitiva e a un software
CAD-CAM con doppia versione (2D e mo-
dellazione 3D) che siintegra alla rete azien-
dale per garantire l'assistenza e la diagno-
stica da remoto e permette di condividere
le tecnologie di taglio con i sistemi di ge-
stione e preventivazione. Sempre per en-
trambe le soluzioni sono inoltre disponibili
alcuni optional di processo che contribui-
scono a renderle ancora piu performanti:
VEGA 0 VORTEX per una finitura ottimale
sull'acciaio inox e I'acciaio al carbonio con
caratteristiche variabili; taglio ad aria com-
pressa; sistema di ricerca automatica della
saldatura e rotazione del tubo in base alla
lavorazione; Profile Scan Detection (PSD),
controllo profilo e dimensioni reali del tubo
per la massima precisione nelle lavorazio-
ni; Testa di Taglio Bevel EVO3D, Testa gal-
vanometrica di marcatura CY-FAST MARK.
Il cuore della CYT5 e della CYT9 € sicura-
mente rappresentato dalla cella di proces-
so. All'interno, la testa di taglio EVO lll e la
struttura portante che incorpora la morsa
Slave permettono che la precisione delle
lavorazioni meccaniche sia mantenuta du-
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rante tutta la lavorazione del tubo. La mo-
vimentazione dei tubi € I'automazione che
consente di manipolare il tubo nella cella di
processo guidandolo nelle movimentazio-
ni necessarie per completare le lavorazioni
previste. Per quanto riguarda il carico del
tubo, & disponibile in versioni differenti in
base alle esigenze del cliente, ovvero ma-
nuale: tramite I'assistenza dell’'operatore,
automatico, Step Loader, Bundle Loader.
Nello specifico, 1o Step Loader consente la
lavorazione di differenti profili di tubo posi-
zionati in una successione predetermina-
ta ed é consigliato nelle produzioni varia-
bili e/0 conto terzismo o nelle produzioni
di profili con dimensioni/peso importanti;
mentre il Bundle Loader consente la lavo-
razione di un fascio di tubi aventi tutti lo
stesso profilo/dimensione ed € consiglia-
to nelle produzioni massive di serie. Tut-
te le tipologie di carico disponibili sono in-
tegrabili con dei magazzini automatici per
consentire una produttivita constante e
massiva. A seconda del carico installato e
delle esigenze specifiche del cliente, sono
disponibili le seguenti versioni: a singolo
tubo (abbinata allo Step Loader) e a fascio
di tubi (abbinato al Bundle Loader). Il ma-
gazzino &€ compatibile con CYLASER SCHE-
DULER INVENTORY che consente, grazie
a una gestione precisa, il costante moni-
toraggio dei profili in giacenza. In quanto

allo scarico, invece, € il componente fina-
le del sistema ed € composto da un mo-
dulo fisso avente lunghezza standard di 3
m, integrabile con moduli aggiuntivi (1,5 m
ciascuno) per una lunghezza totale di 6 m
in base alle esigenze produttive. E, inoltre,
presente di serie un‘apertura superiore per
lo scarico del materiale lavorato con carro-
ponte 0 automazione. Tornando alla parte
software, CY-Laser offre al cliente la pos-
sibilita di lavorare sia in 2D che in 3D sce-
gliendo quindi tra due soluzioni. La 2D & si-
curamente la pit economica e anche la piu
semplice perché dotata di facile interfac-
Cia per una produzione immediata, men-
tre la 3D ¢ I'evoluzione della 2D e quindi
Si rivolge a tutti quei clienti che gia lavora-
no in 3D. Perché abbiamo scelto di punta-
re su una struttura modulare? Perché per i
clienti lo spazio € una guestione cruciale e
Spesso puod costituire un problema; di con-
seguenza, una macchina deve necessaria-
mente essere flessibile. Sappiamo, pero,
che una macchina “custom” rappresenta
un costo elevato e non solo per il cliente,
ma anche per il costruttore. Rendere quin-
di una macchina modulare significa agevo-
lare tutti e ridurre i costi, andando cosi ad
ottimizzare la nostra produzione e aiutan-
do altresi il cliente a raggiungere il proprio
business plan e quindi i propri obiettivi fi-
nanziari.
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CY-FAST MARK permette di marcare velocemente codici a barre o grafica anche su materiali pellicolati e con livelli di marcatura personalizzabili.

Tra le opzioni a disposizione

per il taglio tubi mi ha colpito una

in particolare: la testa
galvanometrica di marcatura
CY-FAST MARK. Perché un‘azienda
come CY-Laser, specializzata nel
taglio, si occupa anche di marcatura?
Quali sono i plus della vostra
soluzione?

In realta, quando parliamo di CY-FAST
MARK, non parliamo meramente di marca-
tura, ma di un processo di marcatura abbi-
nata al taglio, una cosa che non esisteva
prima dell'avvento del nostro rivoluziona-
rio optional.

Come ci siamo arrivati? Da un‘attenta
e costante analisi del mercato e da una
pronta risposta alle esigenze dei clienti
che ci hanno condotto, grazie anche e so-
prattutto al nostro team di Ricerca e Svi-
luppo, alla realizzazione di una soluzione
mai vista prima. Addentrandoci pit nel-
lo specifico, CY-FAST MARK & una testa
galvanometrica di marcatura che permet-
te di realizzare rapidamente la marcatu-
ra dei pezzi. Normalmente le operazio-
ni di marcatura dei pezzi eseguite con il
tradizionale sistema laser sono piutto-
sto lente, e quindi impegnano una mac-
china dalle elevate prestazioni con ope-
razioni poco adatte a questa tipologia di
impianto. Equipaggiando il sistema, inve-

DEFORMAZIONE

ce, con una sorgente dedicata e una testa
laser specifica per I'attivita di marcatura,
installandola sullo stesso asse della te-
sta principale, permette una riduzione del
40% circa del tempo necessario per que-
sta operazione. 0ggi, in un‘epoca in cui
ogni singolo pezzo prodotto deve essere
marcato per garantirne la tracciabilita lun-
go l'intera filiera produttiva, avere la pos-
sibilita di eseguire rapidamente una mar-
catura di elevata qualita risulta vincente,
soprattutto per le realta che trattano al-
tissimi volumi di produzione e per il con-
toterzista che in questo modo riesce a
soddisfare il cliente offrendo un valore ag-
giunto rispetto alla concorrenza. CY-FAST
MARK permette di marcare velocemente
codici a barre o grafica anche su materia-
li pellicolati e con livelli di marcatura per-
sonalizzabili. Il marcatore agisce su un‘a-
rea di lavoro limitata che dipende dal tipo
di lente di focalizzazione montata. Nello
specifico, sara quindi possibile sceglie-
re tra tre differenti aree di lavoro: 80x80
mm, supporto in posizione 1 - Struttura
Gantry LM; 112x112 mm, supporto in po-
sizione 1 - Struttura Aeroplano; 174x174
mm, supporto in posizione 2 - Struttura
Aeroplano. Per quanto riguarda il softwa-
re, abbiamo sviluppato I'apposito CAD/
CAM, chiamato CYCAMLAB, che permet-
te di gestire: marcatura a zone, € possibi-

le eseguire tutte le marcature entro I'area
di lavoro senza ulteriori movimenti della
testa; sequenza zone, € possibile definire
a propria scelta la sequenza di marcatu-
ra; gestione dei parametri di marcature,
possibile selezionare a proprio piacimen-
to parametri come la profondita di marca-
tura. I CAM, come succede normalmen-
te, genera il post processor di taglio laser.
Successivamente, viene generato un se-
condo post processor per l'esecuzione
delle marcature. La marcatura viene ese-
guita dall’'unita di governo della macchina
utensile, che si occupa di caricare la tra-
iettoria nella scheda di marcatura. Il ser-
vizio di marcatura € un programma privo
di interfaccia utente, che ha il compito di
orchestrare le operazioni di marcatura in
sincronia con l'esecuzione del post pro-
cessor ditaglio e che si occupa di caricare
in memoria il part-program di marcatura,
di roto-traslarlo in base all'orientamento
della lamiera e di caricarlo nella scheda
del marcatore. Le operazioni di comuni-
cazione a basso livello sono demanda-
te ai driver. | dati scambiati sono: nome e
traiettoria del post processor da eseguire,
orientamento della lamiera; identificativo
della marcatura da eseguire; consenso al
caricamento della marcatura nella sche-
da; avvenuto caricamento della marcatu-
ra nella scheda.
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IL TAGLIO LAI\/IIERAtVIAGGIA

SU DUE RUOTE!

di Michela zanardo

Per tagliare non basta il laser: ci vuole anche il software. Libellula offre soluzioni per supportare

le aziende che operano nella lavorazione della lamiera in molti settori, tra cui guello automotive.
Federico Tesio, Direttore Commerciale di Libellula, e Giulia Gherlone, CEO di Offine Italiane Zard,

ci hanno raccontato la loro partnership di successo e di come di come le soluzioni Libellula hanno
risposto alle esigenze di progettazione, digitalizzazione e produzione di Zard e GP Tecnica.

Nei processi di taglio, sia 2D sia 3D,
la grande competizione sul mercato
spinge le aziende a massimizzare
I'efficienza delle lavorazioni. Chiedo
a Federico Tesio quale ruolo puo
avere una software house come
Libellula in questa sfida?

32 - Aprile 2022 N° 274

La software house oggi pitl che mai & un
attore di primissimo piano nel successo di
un‘azienda: uno dei tanti perché & da ri-
cercarsi proprio nei paradigmi dell'Indu-
stria 4.0, che hanno elevato il ruolo di una
software house come la nostra. Se fino a
qualche anno fa era corretto indicare come

nostro core business i software la program-
mazione (2D e 3D) degli impianti, oggi in-
vece Libellula si pone proprio a fianco del-
le aziende, proponendo una vera e propria
piattaforma di interconnessione che va ben
oltre la pit semplice necessita di program-
mazione degli impianti. Le nostre proposte
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Giulia Gherlone, CEO di Offine Italiane Zard, e Federico Tesio, Direttore Commerciale di Libellula.

ormai non sono piu riservate soltanto all’uf-
ficio tecnico ma diventano trasversali a piu
dipartimenti, nei quali decliniamo le nostre
soluzioni non tanto per uniformarle a quel-
le presenti nelle aziende ma per esaltarne i
processi, per andare a ottimizzarli. In que-
sto senso 'offerta software di Libellula & in-
credibilmente ampia, quindi spazia da tec-
nologie on premise, on-board e tecnologie
della generazione corrente e in cui Libellu-
la crede fortemente, cioeé quelle cloud. Le
famiglie di prodotti Libellula si dividono so-
stanzialmente in tre: programmazione de-
gli impianti, MES (Manufacturing Execution
System) e prodotti per analisi e redditivita.
In questa prima famiglia, troviamo i prodot-
ti CAD/CAM per gli impianti da taglio laser,
plasma, ossitaglio, waterjet, taglio tubi, 5
assi e piegatrici. Rientra, inoltre, una linea di
prodotti per la gestione dell'approvvigiona-
mento dei magazzini automatizzati. All'in-

DEFORMAZIONE
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terno della seconda famiglia, troviamo in-
vece i nostri prodotti per la pianificazione
di tutti i processi di lavorazione della lamie-
ra, CoOn un accesso diretto e in tempo rea-
le ai dati di produzione e al loro stato avan-
zamento lavori. Infine, per quanto riguarda
a terza famiglia di prodotti, quella all'analisi
e alla redditivita, abbiamo due rami: il primo
include SEQUAR, soluzioni ERP che offrono
un gestionale completo e 100% in cloud; il
secondo ramo della famiglia € dedicata al
mondo della preventivazione dei centri di
costo in azienda. Come avrete intuito, 0ggi
pit che mai con le sue soluzioni Libellula
gioca la partita da protagonista.

Parlando di efficienza nel taglio,
una testimonianza autorevole

e certamente quella che ci puo dare
Giulia Gherlone di Officine Italiane
Zard, azienda che da tempo ha

scelto le soluzioni Libellula

e che ringrazio per la presenza.

Le chiedo di presentare la vostra
azienda (sotto il profilo produttivo

e tecnologico soprattutto) e di
raccontarci le esigenze per cui

vi siete rivolti a Libellula?

Officine Italiane Zard € parte del gruppo
GP Tecnica societa specializzata, per il set-
tore automotive leader, in progettazione,
prototipazione, produzione e assemblag-
gio di componenti di carrozzeria per auto-
veicoli. GP Tecnica collabora con alcuni dei
principali marchi premium a livello mondia-
le come Ferrari, Maserati, Mc Laren, AMG,
Aston Martin. Zard € la societa specializza-
ta nel settore delle due ruote: il focus princi-
pale € rappresentato dalla progettazione e
produzione di scarichi e accessori per mo-
tociclette coniugando il saper fare dei tec-
nici piu qualificati con un alto contenuto
tecnologico del prodotto. All'interno della
societa é presente una divisione laser che
oltre a effettuare lavorazioni per le esigen-
ze interne del gruppo lavora in conto terzi
per clienti del settore food e degli elettro-
domestici. Perché ci siamo rivolti a Libellu-
la? Negli ultimi tre anni, Zard ha ampliato la
sua offerta e implementato la distribuzio-
ne a livello mondiale, soprattutto in mercati
emergenti dove la combinazione tra elevato
contenuto tecnologico dei prodotti offerta e
produzione Made in Italy hanno riscontrato
particolare interesse. Per far fronte alla cre-
scente richiesta abbiamo incrementato le
machine taglio laser passando da due a cin-
gue unita produttive (un laser 2D e quattro
laser 3D). La sfida piu grande & stata quel-
la di coniugare la necessita di una sempre
crescente competenza da parte dei nostri
operatori a bordo macchina e la possibilita
di programmare con semplicita il processo
di taglio, memorizzarlo e renderlo immedia-
tamente fruibile al dipartimento. Lapplica-
zione di Libellula ha permesso di avere una
maggior connessione tra reparti (officina,
ufficio tecnico e amministrativo) e di ren-
dere molto efficiente il processo produttivo
evitando sprechi di tempo e imprecisioni.
Considerando la complessita dei compo-
nenti di un impianto di scarico e la continua
necessita di revisioni a bordo macchina, Li-
bellula ci permette una flessibilita e rapidi-
ta di modifica nella programmazione e ar-
chiviazione dei percorsi di taglio soprattutto
nella fase di prototipazione e sviluppo. Il no-
stro reparto di prototipazione necessita in-
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| CAD/CAM Libellula.CUT per la programmazione 2D.

fatti di grande flessibilita e rapidita nel re-
alizzare campioni di taglio. Flessibilita che
solo un sistema intuitivo e di facile approc-
Cio per l'operatore possono garantire. Con
Libellula siamo riusciti a raggiungere quello
che era il nostro obbiettivo, ovvero di coniu-
gare le esigenze di Industria 4.0 con la ne-
cessaria flessibilita di un‘azienda che vuole
fare dell'imprinting artigianale un vanto ita-
liano a livello mondiale.

Federico Tesio, con quali soluzioni
Libellula siete riusciti a rispondere
alle esigenze di Officine Italiane
Zard? Entrando nel dettaglio dei
processi di taglio, quali vantaggi
derivano dall’approccio digital

e “Full Industry 4.0” dell’ecosistema
Libellula?

Officine Italiane Zard ci ha lanciato due
sfide: entrambe ci hanno permesso di
mettere in campo alcune delle nostre mi-
glior soluzioni, proponendo per ognuna
delle esigenze dell'azienda un prodotto
“best in class” tra le nostre proposte. La
condizione di partenza era appunto la vo-
lonta di Zard di unificare la programma-
zione degli impianti da taglio. In questo
senso, Libellula vanta una esperienza di
oltre 30 anni nella progettazione di CAD/
CAM sia per il mondo del taglio piano, che
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di guello 3D. Siamo andati cosi a inseri-
re in ufficio tecnico i nostri CAD/CAM Li-
bellula.CUT e SICUBE, rispettivamente per
la programmazione 2D e cinque assi. La
seconda sfida che ci ha lanciato Offici-
ne Italiane Zard riguarda I'Industria 4.0 e
la digitalizzazione del flusso produttivo.
Questa € una delle sfide piu co-
muni che una azienda smart si
trova oggi a dover affrontare.
Zard chiama, Libellula rispon-

de con Libellula.JOBSHOP:
una piattaforma di softwa-
re che rappresenta il “chiavi
in mano” dell'Industria 4.0. Il

concetto di Industria 4.0 ha

superato lI'associazione al ri-

sparmio esclusivamente in

termini sgravio fiscale, e a di-
stanza ormai di qualche anno
Industria 4.0 € ottimizza-
zione, €& uniformita dei
processi produttivi, €
risparmio di tempo.
In questo senso, il
cervello del siste-
ma € la piattafor-

ma di gestione de-

gli ordini. Questo

software e il vero e
proprio “TOM-TOM"

del pezzo: ogni particolare verra definito
al suo interno da routing in toto (il percor-
SO tra tutti i centri di lavoro che lo interes-
seranno). Il nostro mod.ORDER ha tutto il
sapore di un ERP: peraltro una delle gran-
di novita introdotte quest’anno & la possi-
bilita di andare a definire i routing di tutte

Lo sviluppo di Officine Italiane Zard sara focalizzato
sull'ampliamento della gamma prodotti,
introducendo particolari estetici

e funzionali.
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Il MES Libellula.VISIO permette di verificare la coda di lavoro prodotta in ufficio tecnico e convalidarla,
andando anche a dichiarare le eventuali quantita errate semplificando in maniera significativa la logistica di produzione.

i centri di costi in azienda, e non pil sol-
tanto di quelli che coinvolgono gli impianti
che programmiamo in prima persona con
i nostri CAD/CAM. Una volta inserite le in-
formazioni e definiti i routing, ci spostia-
Mo nella sezione produzione, dove incon-
triamo il MES Libellula.VISIO. Questo é il
cuore pulsante del sistema, che permet-
te al cliente di verificare la coda di lavoro
prodotta in ufficio tecnico (ed eventual-
mente modificarla a bordo macchina), e
convalidarla una volta prodotta, andan-
do anche a dichiarare le eventuali quan-
tita errate semplificando in maniera signi-
ficativa la logistica di produzione. Ci sono
altre due caratteristiche che a mio avviso
rendono il VISIO un prodotto indispensa-
bile: la prima € la possibilita di installarlo
sui controllo numerici, con sistemi opera-
tivi Windows; la seconda € la possibilita
connettersi in tempo reale ai controlli nu-
merici degli impianti cosiddetti 4.0 ready
per andare andando a monitorarne ['ini-
zZio lavorazione, la fine, il tempo di pausa
in maniera totalmente automatica. Quan-
do poi il sistema ci verifica che la produ-
zione € ultimata, e abbiamo effettuato
controllo qualita andando a dichiarare al
sistema eventuali quantita errate. L'in-
formazione quindi viene trasmes-
sa in ufficio tecnico nella cervel-

DEFORMAZIONE

lo del sistema (il mod.ORDER), andando a
chiudere il cerchio della digitalizzazione.
Con questo sistema, Officine Italiane Zard
ha potuto gestire sotto un‘unica bandiera
tanto la programmazione quanto la verifi-
ca dello stato avanzamento lavori. Siamo
dunqgue partiti dalla generazione di un or-
dine nel gestionale del cliente, o abbiamo
ereditato e seguito fino a quando e diven-
tato un programma per I'impianto. Il MES
in officina ci ha restituito il feedback sul-
la produzione. Dunque, una piattaforma
chiavi in mano, che fa da filo conduttore
circolare tra ufficio amministrativo, I'uffi-
cio tecnico, la produzione.

Ci avete parlato di Libellula.vISIO

e abbiamo avuto da zard la conferma
di come Libellula sia un campione

di integrazione. Chiedo a entrambi,
per quanto riguarda il mondo
dell'officina, quali sono i prodotti
che hanno portato maggior beneficio
a Zard?

G. GHERLONE: Prima di rivolgerci a Libel-
lula, in tutta la fase di prototipazione ogni
modifica veniva effettuata a bordo mac-
china sul controllo numerico senza esse-
re in grado di trasferire in automatico la va-
riazione al CAD di programmazione. Con il
programma di Libellula abbiamo velocizza-

*¥ Libellula

to tale operazione in guanto ci ha consen-
tito di trasferire con reverse engineering la
modifica direttamente sul CAD con risul-
tati ottimali in precisione e tempo dell'o-
perazione. A livello di ottimizzazione e
risparmio sul materiale, I'utilizzo della te-
lecamera Optia ci ha consentito di riutiliz-
zare anche la piu piccola sagoma di sfri-
do consentendoci di evitare ogni forma
di spreco sulla materia prima. La nostra
azienda utilizza materiali costosi come il ti-
tanio, quindi I'attenzione a costi e sprechi
in questo senso diventa essenziale. Sem-
pre in produzione, abbiamo addirittura in-
serito un CAM a bordo macchina, che uti-
lizziamo per andare immediatamente in
produzione con le urgenze, in quanto pro-
grammabile direttamente a bordo macchi-
na e connesso con le librerie lavori in uffi-
cio tecnico.

F. TESIO: Giulia Gherlone ha riassunto in
maniera efficiente quella che ¢ la nostra li-
nea on-board: sono applicativi che sempli-
ficano la vita lavorativa dell'operatore che
li va a utilizzare sin da subito e tutti i gior-
ni; hanno la caratteristica di poter essere
installati direttamente sui CNC degli im-
pianti, o in loro prossimita. In Zard abbia-
mo inserito tre prodotti della linea on-bo-
ard. Uno di questi e Libellula 3D Editor: si
tratta di un software per macchine da ta-
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Il nostro mod.ORDER da la possibilita di definire i routing di tutti

glio 3D che & in grado, attraverso opera-
zioni di reverse engineering, di rendere vi-
sibili tutti quei percorsi di taglio descritti
da un programma ISO. Disegnato sull'esi-
genza di tutti quei clienti che hanno la ne-
cessita di apportare le modifiche rapida-
mente sui programmi che sono gia in fase
di lavorazione e quindi si trovano gia ca-
ricati sul controllo numerico della macchi-
na. Il software é pensato per l'officina, con
una interfaccia intuitiva e touch screen gli
operatori di Zard risparmiano una quanti-
ta considerevole di tempo nella progetta-
zione e realizzazione pratica della prototi-
pazione in macchina. Il secondo prodotto
ci riporta invece sul mondo del taglio 2D:
OPTIA ¢ il software ideato da Libellula per
la recupero digitale dello sfrido tramite una
telecamera. L'immagine virtualizzata viene
cosl archiviata e utilizzato in un secondo
momento 0 meglio ancora recuperato su-
bito per andare a gestire una urgenza di
produzione su uno scarto che altrimenti
sarebbe andato a perso. Ultimo, ma non
per importanza, e Libellula.WIZARD. Come
suggerisce il nome, non € solo un CAM en-
try level, ma € a tutti gli effetti un uomo in
pit in officina: il software puo essere in-
stallato anche sui controlli numeri dei tagli
laser, 0 plasma, permette di creare imme-
diatamente a bordo macchina di nesting.
Proprio sul WIZARD € possibile accedere
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i centri di costi in azienda.

alla libreria degli sfridi virtualizzati da OP-
TIA: anche in questo caso, una grandissi-
ma sinergia per il risparmio dei tempi e dei
costi dei nostri clienti.

Guardiamo al futuro, per quanto
riguarda i processi di taglio

come intende innovarsi Officine
Italiane zZard? E Libellula come puo
supportarli in queste nuove sfide?

G. GHERLONE: Lo sviluppo di Officine Italia-
ne Zard per i prossimi anni sara focalizzato
sull'ampliamento della gamma prodotti in-
troducendo particolari estetici e funziona-
li per i veicoli a due ruote ad alimentazione
tradizionale ed elettrica. Questo processo
richiedera notevoli investimenti in ricerca
e sviluppo, oltre alla necessita di amplia-
re il parco macchine in officina sia per il ta-
glio sia per la produzione di elementi ricavati
dal pieno con macchine CNC. La crescen-
te richiesta mondiale di prodotti a marchio
Zard richiedera anche I'implementazione di
tecnologia virtual 3D e per progettare com-
ponenti di altissima qualita e performance.
Pensiamo, per esempio, a particolari esteti-
ci che avranno anche la funzione di miglio-
rare le proprieta dinamiche dei mezzi su cui
saranno montati. Nuove necessita e nuove
sfide, ma il partner & quello giusto!

F. TESIO: Sono felice di parlarvi di un nuo-
VO progetto, in cui ho creduto moltissimo e

che nasce da una esigenza concreta dei no-
stri clienti, come la totalita delle programma-
zioni che disegniamo. Abbiamo fatto un’in-
dagine di mercato, che ci ha restituito una
base di dati su cui fare diverse riflessioni. La
prima e il tempo medio che le aziende de-
dicano con una o piu figure tutti i giorni alla
preventivazione: stiamo parlando di mez-
za giornata lavorativa 7 giorni su 7 impiega-
ta all'attivita, solo in media perché in alcuni
casi il dato € nettamente piu alto. Un secon-
do dato emerso € che la preventivazione &
svolta dal personale pit qualificato, che in al-
cuni casi coincide addirittura col titolare che
vede sottratte alla propria giornata lavorativa
ore preziose. Ci siamo dungue chiesti come
snellire questo processo e fornire una solu-
zione ai nostri clienti, per abbattere i tempi
e con l'obiettivo di creare un software uti-
lizzabile da chiungue in azienda. Da questa
idea € nata una linea di soluzioni totalmente
in cloud e innovative che consente in pochi
e semplici click di ottenere preventivi molto
dettagliati di taglio € non solo. E cosi possi-
bile, partendo da un assemblato, calcolare
agevolmente il costo di piegatura e aggiun-
gere cicli aggiuntivi per descrivere eventuali
costi di processi addizionali come saldatura,
verniciatura, montaggio. Presenteremo que-
sta soluzione per la prima volta durante la
fiera Lamiera: vi invitiamo a raggiungerci allo
stand Libellula!

PublilEe



O SPECIALE E IL NOSTRO STANDARD

SISTEMA PRIMA POWER - AMADA

SISTEMA SALVAGNINI

UTENSILI PIEGATURA

RICAMBI LASER

4

=
e

—

K

BYOL ANTI SPATTER PEDDINGHAUS PRESSA PER INSERTI SIDEB MACCHINA PULISCI GRIGLIE PER LASER

(=]

e

7 EUROSTAMP 7001 INC

1 PASS | STANZTECHNIK * Peddinghauc

www-fammsrl.it

Rovereto (TN) Via Parteli 1B - Tel 0464 450505 - e-mail; info@fammsrl.it



Approfondin

N

oL}

J‘, WWW.it.messer-cutting.com

4

www.ocl-taglio.com

]

SIAMO APPASSIONATI DI TAGLIO!

Messer Cutting System e OCL collaborano da anni per la fornitura di macchine di taglio lamiera
performanti che puntino all’alta qualita dei pezzi finiti. Questa partnership ha permesso alle due
aziende di crescere e migliorare costantemente la tecnologia di taglio. Ce ne hanno parlato,

durante il loro intervento nell’ambito della Cutting Week, Alessandro Primerano Resp. Commerciale

di Messer Griesheim Saldatura Srl ed Emilio Mazzini titolare di OCL S.r.l. di Michela zanardo
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. Chiedo subito a Emilio Mazzini di
.~ OCL di presentarci la sua azienda,
come siete organizzati, quali formati

"’ﬁ e materiali gestite.

Nati 30 anni fa come tagliatori nel settore
del taglio termico. Siamo partiti seguendo la
mentalitd delle grandi carpenterie perfezio-
| nando prima l'ossitaglio, di conseguenza il
S . plasma e da ultimo il laser, sempre nell'ambito
-~ dei grandi formati lamiera. Per questa tipolo-
gia di formati abbiamo sempre ricercato la piu
alta qualita di taglio inserendo nuove tecnolo-
gie. La necessita € sempre stata quella di fare
" meglio, essere pitl performanti, logicamente
l'ossitaglio non poteva imporsi su Spessori 8
0 10 mm; siamo stati quindi “costretti” a pas-
sare al plasma, che puo portare con s¢ altre
limitazioni nelle lavorazioni ad esempio sulla
" definizione degli spigoli e di alcuni particola-
| ri, portandoci a decidere di inserire il laser sui
grandi formati.

& - -

.

Coinvolgo anche Messer partendo
proprio da OCL, chiedendo a
Emilio Mazzini come ¢ iniziata la
vostra collaborazione e quali sono
. le esigenze per cui vi siete rivolti
ﬁi‘ a Messer e poi chiedo ad

. Alessandro Primerano come ha
.~ risposto Messer a queste richieste.
| E. MAZZINI: Mi sono avvicinato a Messer per-
ché ero alla ricerca della soluzione alle proble-
matiche sugli sfondamenti da piena lamiera,
in quanto le mie vecchie macchine avevano
¥ questo problema. Il controllo dell‘altezza du-

te. Abbiamo visto le possibili qualita di taglio
e ci slamo avvicinati man mano. Da quel mo-
! mento ho fatto la scelta di crescere con loro.
Ci ha aiutato molto anche il fatto che Messer
usa gli stessi controlli numerici e ricambi an-
che su macchine che offrono tecnologie di ta-
glio diverse, quindi con un unico referente per
ossitaglio, plasma e laser. Nei periodi di ma-
nutenzione ¢ facile saltare da una macchina
all'altra per le riparazioni ed eventuali accorgi-
menti; stare con un‘azienda monomarca ciha
aiutato a migliorarci.

A. PRIMERANO: Per noi vale la stessa cosa.
Avere un cliente vicino alla sede, che oltretut-
to conosciamo da oltre vent’anni, per noi &
un vantaggio. | costruttori di macchine han-
no sempre bisogno di un feedback sulle varie
richieste del mercato, il Signor Mazzini di nor-

DEFORMAZIONE

Mma Ci aiuta, anzi bisogna dargli merito di avere
voluto a tutti i costi una macchina che al mo-
mento non esisteva sul mercato. Il nostro la-
ser fibra e stato uno dei primi, se non addirit-
tura il primo in Europa nel formato 3x14 mt.
Ricordo che siamo partiti vedendo in funzio-
ne un impianto 2x6 mt semi-artigianale; poi
mi ha detto “Si lo prendo, ma solo se mi co-
struite un 3x14 mt”. Emilio Mazzini € uno dei
clienti che ci porta ad andare sempre un pas-
SO avanti. | grandi formati di lamiere sul la-
ser comportano dei costi molto alti in auto-
mazione; allargare i formati e quindi le aree
di lavoro, ci ha permesso di fare meno cambi
lamiere, di ottimizzare i tempi di taglio nell'a-
rea di lavoro, caricare piu fogli di lamiera sul
cambio-tavola incrementando la produzio-
ne. Invece di interfacciare una torre di carico
e stoccaggio lamiere, si é preferito optare per
un cambio banco con formati piu grandi, cosa
che permette di fare anche tanti piccoli for-
mati, 1.5x3 e 1.5 x6 mt, oppure formati molto
pit grandi fino al 315x14.3 mt.

La macchina é flessibile quindi in
grado di gestire anche questi gradi
formati, e in caso di necessita puo
essere utilizzata anche sui piccoli
rimanendo altamente efficiente.
Volevo tornare su un tema che

@ stato accennato all'inizio da

OCL, ovvero lI'ampiezza del parco
macchine interno e la grande
capacita di gestirle, perché sappiamo
che I'ossitaglio e il plasma richiedono
competenze e approcci diversi.

OCL ha scelto di portare avanti un
impegno a 360 gradi, quindi sia dal
punto di vista degli investimenti
nelle macchine che negli operatori e
nella formazione. Era fondamentale
avere guesta ampiezza di macchine
e tecnologie? Messer, ovviamente,
ha dato un grande contributo.

E. MAZZINI: Assolutamente si, sono macchi-
ne che ti portano a vedere pitl lontano: si ini-
Zia sempre con la macchina piu piccola e da
i si comprende l'entita dei tempi morti du-
rante le lavorazioni; piu si allargano i campi e
le lunghezze e piu si ha la possibilita di avere
meno fermo macchina e allo stesso tempo di
alleviare l'operatore utilizzando la macchina in
modo meno presidiato. Di conseguenza, 'o-
peratore si puo allontanare e seguire altre fasi
produttive, senza la preoccupazione di sba-
gliare o di tagliare male. Certo, bisogna ogni
tanto controllare, perd posso tranguillamen-

te affermare che sono impianti che danno ab-
bastanza sicurezza all'operatore stesso. Una
volta che la macchina ¢ istallata non c'& piu
granché da fare: bisogna fare il set up corret-
to e poi lei pensa a tutto.

A. PRIMERANO: Quello che fondamental-
mente i clienti chiedono a Messer € cercare
di realizzare piu lavorazioni possibili sul pezzo
e allo stesso tempo di incrementare la veloci-
ta di taglio. La velocita di taglio non la imposta
né la macchina né l'operatore, ma la impo-
ne il tipo di tecnologia utilizzata. Basti pensa-
re che con l'ossitaglio, a seconda della tipolo-
gia di cannello utilizzato, si ha la possibilita di
settare differenti velocita. Aggiungendo le te-
ste a forare 0 aggiungendo determinate appli-
cazioni per ottimizzare i tempi di lavorazione,
noi di Messer riusciamo ottenere tempistiche
e velocita di esecuzione pezzo molto eleva-
te. | clienti vogliono avere la migliore macchi-
na al miglior prezzo possibile. Sono disponibi-
li a pagare di piu a patto che ci sia un servizio
post-vendita e una tecnologia tale che per-
metta di rientrare dell'investimento in tem-
pi appropriati. Negli anni il Signor Mazzini ha
“evoluto” il parco macchine, equipaggiando
quasi tutti gli impianti con la testa a forare per
effettuare il pre foro e la testa Bevel per ese-
guire lavorazioni a cianfrino e interfacciando
Su tutte le macchine un banco auto pulente
con piani vibranti. Si tratta di macchine auto-
nome, sicure e precise, che sollevano gli ope-
ratori da molti compiti. Posso dire che l'ope-
ratore sta ben poco vicino alla macchina. Ha
tutto il tempo di interfacciarsi con l'ufficio tec-
nico e di portare migliorie ai tagli e pensare
a tutto quello che pud essere utile all'ottimiz-
zazione del processo di taglio. La macchina,
inoltre, pud essere accessoriata con un nu-
mero considerevole di accessori. Sono infat-
ti disponibili diverse tipologie di marcatura per
soddisfare appieno quanto sempre pitl richie-
sto dalla normativa EN 109. Consiglio, pero,
sempre di analizzare le reali necessita produt-
tive: infatti pitl tecnologie si vogliono utilizza-
re sull'impianto e pit diventa necessario ge-
stirle al meglio. Interfacciare molte tecnologie
Su un‘unica macchina significa frammentare
I'utilizzo delle stesse, probabilmente a disca-
pito della produttivita. Col cliente effettuiamo
uno studio di fattibilita sulla tipologia di im-
pianto proprio per individuare la reale neces-
sita dell'azienda.

Quindi bisogna trovare I'equilibrio

tra la flessibilita di combinare pit
tecnologie e le prestazioni che si
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OCL e sempre andata alla ricerca della qualita su formati grandi.

vogliono ottenere. Come dicevi

con le macchine ossitaglio hai meno
prestazioni rispetto a una macchina
con la testa plasma. Visto che é
stato citato il tavolo autopulente

col sistema vibrante, Emilio Mazzini
ci raccontava perché lo hanno
scelto: Alessandro Primerano,

dalla prospettiva di Messer ci puoi
spiegare meglio come funziona

e perché viene definita una
soluzione intelligente? Dov’é che
esprime il suo contributo?

Il banco vibrante € un aiuto per ottimizzare i
tempi di pulizia del banco utilizzato per il sup-
porto delle lamiere. Questo ha la funzione di
aspirare i fumi generati durante il taglio, so-
stenere tutti gli sfridi e raccogliere i pezzi piu
piccoli che dovessero cadere al di sotto del
piano di appoggio delle lamiere, nonché rac-
cogliere la scoria risultante dal taglio termico
creata dall'ossitaglio, dal plasma e dal laser.
Sotto il piano di appoggio delle lamiere sono
posizionate le vasche di raccolta apposita-
mente progettate, le quali convogliano polve-
ri e materiali incandescenti, sui piani vibranti
sottostanti. Utilizzando un banco statico tradi-
zionale, queste vasche vanno periodicamen-
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te svuotate manualmente da parte di uno o
pitl operatori. Inoltre se le vasche tradizionali
SONO e troppo piene, il banco non aspira pit in
maniera ottimale e di conseguenza i pezzi si
sporcano e aumenta il rischio di compromet-
tere le performance dei cannelli, torce plasma
e laser durante il taglio. Questo perché I'uten-
sile di taglio utilizzato, non ha pitl modo di sfo-
gare calore e scorie risultanti dal processo
termico in modo corretto, al di sotto della la-
miera in lavorazione. Il banco vibrante € dun-
que, un sisterna pit funzionale che ottimizza i
tempi di pulizia e allo stesso tempo, mantiene
un‘alta qualita di finitura e pulizia dei pezzi la-
vorati. Con questo sistema inoltre, la scoria e
i pezzi caduti all'interno delle vasche, vengo-
no “trasportati” direttamente nel punto di rac-
colta, solitamente in fondo al banco di taglio.

Abbiamo parlato tanto di tecnologia
di taglio e di laser e poco di potenza
della sorgente, che ultimamente
sembra I'unico tema di cui si parla
quando si affronta la qualita di una
macchina di taglio laser. Mi viene
da pensare che almeno nel suo
approccio, Signor Emilio Mazzini,
non sia cosi.

Nei laser fibra siamo partiti con una sorgente
2,5 kW di potenza, poi siamo arrivati a 6 kw.
| motivi per salire di potenza sono vari, per
esempio I'esigenza di lavorare su materiali
particolari come I'acciaio inossidabile o I'allu-
minio. Nel mio caso, ho materiali ben diver-
Si; lamiere da treno, sabbiate o primerizzate
e non sempre la potenza & un vantaggio, so-
prattutto sui pezzi piccoli. Attualmente non
vedo la convenienza sul rapporto costo-ve-
locita utilizzando potenze elevate. Aumen-
tando la potenza delle sorgenti, ne aumento
proporzionalmente il costo di esercizio, sen-
zaavere un ritorno economico legato alle ve-
locita di taglio. Ho sentito parlare di sorgenti
da 150 20 kW e si sta facendo un’escalation
verso l'alto in maniera impressionante, pero
la lamiera dal laminatoio viene sempre pro-
dotta con la stessa modalita e con la stessa
qualita. Se ho della lamiera che non soppor-
ta questo shock termico, non vedo questa
convenienza. In questo momento la diffe-
renza sul mercato, almeno secondo me,
non e data tanto dalla potenza del sorgen-
te, quanto dai parametri e dalla qualita di ta-
glio dell'intero sistema. Purtroppo, si tende a
nascondere, magari con grossi humeri, ca-
renze da altre parti. Chi usa un 15 kw sull'8
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OCL ha scelto Messer Cutting come partner per tutti i processi di taglio.

mm utilizza sicuramente una maggiore velo-
cita di esecuzione; non si ha lo stesso risulta-
to con 20 mm, in quanto la qualita ne risente.
La mia scelta non & certamente la potenza,
ma la qualitad. Un problema del fascio laser
ad elevate potenze € che, man mano che
si aumenta la potenza della sorgente, si au-
mentano le dimensioni dell'ugello e conse-
guentemente, il consumo dei gas. Dunque
Su un é kW abbiamo un determinato costo di
esercizio, ma man mano che saliamo, que-
sto costo aumenta proporzionalmente.

Abbiamo parlato dell’'ossitaglio,
che negli ultimi anni gode di

-
DEF 0 RMAZIOMNE

meno attenzioni rispetto ad altre
tecnologie di taglio, ma lei

Emilio Mazzini mi sta dimostrando
che ci sono dei casi in cui hon ha
dubbi su quando utilizzarlo.

|0 sono nato in quel mondo e vedo ancora
I'ossitaglio come uno dei sistemi di taglio piu
economici e pitl performanti a livello di produ-
zione. Lossitaglio ha fatto notevoli evoluzioni
di pari passo con altre tecnologie legate alla
gestione software dei processi e all'interfac-
cia di diverse tecnologie a supporto delle la-
vorazioni da effettuare; per esempio il siste-
ma di controllo continuo dell'altezza di taglio

Alessandro Primerano di Messer ed Emilio
Mazzini di OCL durante la Cutting Week.

integrato direttamente all'interno del cannel-
lo stesso, con la possibilita di effettuare ta-
gli sul bordo delle lamiere in modo perfetto.
Questo permette di ottimizzare ulteriormen-
te I'utilizzo della lamiera ricavando una flangia
da 3.000 su un foglio da 3.050 mm senza nes-
sun problema. Abbinando una testa a forare,
¢ inoltre possibile ottenere pezzi finiti con dia-
metri della meta dello spessore delle lamiere,
semplicemente realizzando un pre-foro. Que-
sta modalita di lavorazione, permette di otti-
mizzare la qualita stessa dei prodotti tagliati.

Alessandro Primerano, proprio

il ruolo della testa a forare mi
sembra sempre pill importante

nel determinare I'efficacia di un
impianto di ossitaglio.

Ritorniamo al discorso che abbiamo fatto all'i-
nizio. Quello che chiedono i nostri clienti in
questo momento & dare un plus ai loro clienti
finali; questo beneficio pud essere dato dalla
qualita, dalla possibilita di eseguire forature e
filettature o di varia tipologia. In questo modo,
i nostri clienti hanno la possibilita di arrivare
alla fine della giornata lavorativa, con pitl pezzi
eseguiti e caricati su pallet, pronti per essere
spediti. Eventualmente, la foratura puo essere
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eseguita in orario serale e in tempo masche-
rato. Anni fa era impensabile avere un 0ssi-
taglio che lavorasse senza interruzioni; oggi
con la testa a forare, possiamo “arginare” i li-
miti del processo ossitaglio, riducendo drasti-
camente il tempo di preriscaldo necessario
al cannello in funzione degli spessori da lavo-
rare. Era infatti contro producente, sfondare
dal pieno lamiere con spessori oltre i 150 mm.
Ora, una volta effettuato il pre foro meccani-
camente, il cannello si posiziona in automati-
Co in prossimita della circonferenza del foro
eseguito, bypassando in parte, la procedura
di preriscaldo. Anche sul plasma, nonostante
sia performante e veloce, a volte é consiglia-
to utilizzare il pre-foro meccanico per limitare
I'usura dei consumabili soprattutto sui grandi
Spessori e acciai inossidabili.

Alessandro Primerano, riprendo un
tema emerso all’inizio della nostra
chiacchierata quando ha citato

la testa Bevel: puo dirci qualcosa

in piu a riguardo?

La testa Bevel per l'esecuzione di tagli a
SMUSSo, € una applicazione molto utilizzata
negli ultimi anni. Messer, ha utilizzato sempre
la testa robotizzata a rotazione infinita, svilup-
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| clienti chiedono di avere diversi plus: qualita, foro 0 marcatura.

pata ed evoluta nell'arco degli ultimi 20 anni;
una scelta pit che altro dovuta alla ricerca
della qualita costante negli anni. Il vero obiet-
tivo nell'utilizzo della testa Bevel & quello di
essere fattivamente di aiuto nella preparazio-
ne dei giunti di saldatura. Molti pezzi vengo-
no realizzati in officina e nelle grandi strutture
questi vanno montati direttamente per ovvia-
re problemi in cantiere; qui la definizione del
cianfrino deve essere perfetta. La nostra scel-
ta tecnica e stata proprio quella: creare un si-
stema con una testa robusta che operi in pie-
no controllo durante le operazioni di taglio,
gestita completamente dal software Omni-
bevel di Messer. Questo impone qualche limi-
te, soprattutto legato alle dimensioni della te-
sta stessa. E possibile eseguire anche dei tagli
molto particolari, e qua ritorna in scena I'inno-
vatore Emilio Mazzini. Tempo fa & sorta una
problematica su un pezzo ossitagliato sago-
mato su spessori di rilievo. Ai fini della lavo-
razione, l'ideale sarebbe stato poter lavorare
il pezzo in piu fasi, ovvero poter tagliare in pri-
mis il pezzo diritto con tecnologia ossitaglio e
successivamente rilavorarlo con la testa Be-
vel plasma per poter ottenere una cianfrinatu-
ra localizzata. E stata creata una macro parti-
colarmente interessante, che include due cicli

diversi di lavorazione riposizionando il pez-
70 in un secondo momento. Emilio Mazzini
ha nel proprio parco macchine, un impianto
equipaggiato esclusivamente con cannelli os-
sitaglio e altri impianti equipaggiati con tecno-
logia combinata plasma/ossitaglio. Puo effet-
tuare la lavorazione ossitaglio sulla macchina
dedicata e conseguentemente mettere in la-
vorazione i pezzi sotto il portale della macchi-
na equipaggiata con testa Bevel, acquisirne i
punti secondo la macro di riferimento e in au-
tomatico realizzare gli smussi richiesti.

Mi sembra che questa esperienza
racconti della propensione a
innovare del Signor Emilio Mazzini,
ma anche del fatto che Messer &
pronta ad accettare queste sfide e
cercare di provare a risolverle.

E il nostro compito come Messer Cutting Sy-
stems. Abbiamo un range di clientela molto
stimolante e appassionata che richiede de-
terminate scelte tecniche, scelte che ci obbli-
£ano a realizzare quasi sempre una soluzio-
ne progettata ad hoc allineata con il meglio in
commercio. Messer &€ sempre a disposizione
per cercare la soluzione ottimale, € nel nostro
DNA, €& il nostro lavoro.
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F bend cell Grande produttivita

INn pochissimo spazio!

1547 - KR 10 STANDARD

bipiuci.it

Cella per pezzi di piccoli e medi formati FxBend Cell 1547 Std & la soluzione
con un’elevata capacita produttiva. . . -

La cella & integrata da: ideale per piegare pezzi fino a

* Fx Bend 1547 con fermapezzo di 6 assi 1500 x 800 mm. Veloce, flessibile e

* Robot KR10 altamente produttiva, con due diverse
* Base del robot integrata alla macchina configurazioni di scarico modulabili in

* Tavolo di centratura
e Multi-gripper per produrre in continuita senza cambio
gripper in fase di lavorazione

¢ Ribaltatore E:E.; E

e Controllo doppio foglio 1

e Stazione di carico con due tavoli di 1500 x 800 mm @
[=]y;

base alle esigenze logistiche del cliente.

Scarico:
¢ Pallettizzazione su 1 o 2 Europallet
¢ Nastro automatico con scarico su cassa (opzionale)

preiieems EUROMAC
®

La ricerca e sviluppo, I'intero processo produttivo ] ) ]
e assistenza sono Made in Italy. punching & bending machines

@ INDUSTRIA 4.0
euromac.com
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La sfida della competitivita impone oggi alle aziende non solo di ridurre

costi e scarti nel taglio della lamiera, ma anche di evitare quei
“costi nascosti” legati ai gas di assistenza. Abbiamo intervistato

Pierandrea Bello, Product Manager per le tecnologie laser in Salvagnini,

su questi temi, parlando anche di un altro tema di grande attualita:

il ruolo dell'automazione di carico, scarico e sorting.

www.salvagnini.it

Guarda il video
dell'intervista:
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I grandi rialzi fatti registrare dalla
lamiera, il cui costo & in costante
ascesa da mesi, rendono ancora pitl
importante ottenere la massima resa
di un foglio. In uno scenario in cui
ogni sfrido ha un costo economico
sempre pil pesante per un‘azienda,
quali soluzioni Salvagnini vengono in
aiuto di chi taglia la lamiera?

Il costo della lamiera era in costante cresci-
ta da mesi ed ¢ letteralmente esploso nelle
ultime settimane a causa del conflitto rus-
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di Ines Giubileo

Salvagnini

SO-ucraino. Ad essere esploso, pero, € an-
che il costo dell'energia: parto da questo
per fare una riflessione. Le tecnologie Sal-
vagnini sono una sorta di fattore abilitante
per il redesign di molti prodotti: possiamo
aiutare i nostri clienti a eliminare diverse
lavorazioni secondarie, deformazioni, sal-
dature, rivettature. Si tende ad interpreta-
re il redesign in ottica di ottimizzazione del
processo produttivo, ma € anche un tema
di riduzione dei consumi. Parliamo pero di
taglio laser e di efficienza, di come ridur-

re sfridi e scarti. Le soluzioni che possia-
mo offrire sono tante, e agiscono a diversi
livelli: faccio un focus su tre soluzioni par-
ticolarmente interessanti. Partiamo allora
dalla programmazione e dalla sua ottimiz-
zazione. E impossibile non parlare dell‘al-
goritmo di nesting OPTI, che ottimizza I'u-
tilizzo del foglio di lamiera riducendo al
minimo lo sfrido e che € estremamente
utile ai nostri clienti.

Per quanto riguarda le soluzioni a bordo
macchina, invece, mi concentrerei su SVS.

Publiliés



SVS & un‘applicazione di visione artificia-
le che permette di recuperare una qualsi-
asi porzione di sfrido. Direttamente a bor-
do macchina ricava un dxf dello spezzone
e lo utilizza come formato di partenza per
nestare rapidamente e automaticamente
nuove parti. SVS evita di stoccare e cata-
logare gli spezzoni, evita di misurarli e di ri-
portare le informazioni a chi si occupa della
programmazione in ufficio.

Che problemi risolve SVS? SVS permette di
recuperare spezzoni di sfrido senza erro-

DEFORMAZIONE

ri, tagliare rapidamente materiali, formati e

spessori differenti, di riprodurre rapidamen-
te parti perse 0 danneggiate a valle ma an-
che di sfruttare la gestione delle forme pa-
rametriche di STREAMLASER per avere un
aiuto concreto nelle fasi di prototipazione.
SVS aiuta a recuperare efficienza a diversi li-
velli: il direttore di produzione apprezzera
soprattutto la reattivita e il risparmio
di materiale, il programmato-
re vedra ridurre il nume-
ro di urgenze perché

Pierandrea Bello,
Product Manager

per le tecnologie laser
in Salvagnini.
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SVS & un‘applicazione di visione artificiale che permette di recuperare una qualsiasi porzione di sfrido.

SVS consente di gestirle direttamente a bor-
do macchina, l'operatore potra procede-
re autonomamente alla soluzione di alcune
urgenze che senza SVS sono complesse da
gestire. La terza soluzione di cui parliamo &
SAFE GRID. Se utilizziamo molto la macchi-
na € probabile che le griglie del cambio pallet
si sporchino rapidamente richiedendo molta
Mmanutenzione per non impattare sulla qua-
lita del prodotto. SAFE GRID € una funzione
di STEAMLASER, il software Salvagnini per la
programmazione del laser, che permette di
ottimizzare il posizionamento delle parti ri-
spetto alle griglie. SAFE GRID ottimizza au-
tomaticamente il posizionamento delle parti
rispetto alle griglie evitando la sovrapposizio-
ne di sfondamenti, attacchi e tagli sull'asse V.
SAFE GRID riduce I'usura delle griglie, i costi
di manutenzione, ma migliora anche la qua-
lita delle lavorazioni e I'affidabilita del laser.

Massimizzare la resa di un foglio

di lamiera vuol dire anche
minimizzare (se non cancellare)

gli scarti. Penso ad esempio ai pezzi
rovinati in fase di scarico... cosa

si puo fare per evitare questi costi
nascosti ma comunque importanti?
Anche per quanto riguarda la riduzione
0 l'eliminazione degli scarti la mia rispo-
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sta deve essere estesa. La riduzione degli
scarti passa attraverso soluzioni in mac-
china e soluzioni a valle del taglio vero e
proprio. | laser Salvagnini sono dati di un
sensore adattivo di processo, che si chia-
ma APC2 e che monitora in tempo reale le
fasi di sfondamento, per un piercing pit ra-
pido e di maggiore qualita. Ma APC2 veri-
fica anche eventuali perdite di taglio e, in
caso di anomalie, arresta il processo per
poi riprenderlo con parametri opportuna-
mente rimodulati, riducendo gli scarti. Ve-
niamo poi alle soluzioni a valle del taglio,
quindi alla fase di scarico e di sorting del-

L'automazione
compatta ADC
di Salvagnini con
cinghioli puo essere
abbinata al laser L3.

||'|' ||
| ||l| Ilrlf #

le parti. E chiaro che ad aiutarci, in questo
caso, é l'automazione. Lintera gamma di
automazione laser Salvagnini utilizza, per
le attivita di carico/scarico, pettini dotati di
cinghioli. Questi cinghioli servono proprio
aridurre il rischio di danneggiare la lamiera
in questa fase, a depositarla facendola sci-
volare pian piano. Abbiamo poi delle solu-
zioni di sorting, che negli ultimi anni stanno
riscuotendo grande successo. Sono solu-
zioni sia manuali che automatiche: il dispo-
sitivo di sorting automatico MCU separa e
impila le parti praticamente a rischio zero,
e riduce notevolmente i tempi di attesa tra



STEAMLASER, il software Salvagnini per la programmazione del laser, permette la programmazione in ufficio.

la fine della fase di taglio e I'inizio di quella
successiva. Integrando MCU e robot a gui-
da autonoma possiamo trasferire il semila-
vorato a valle, per esempio a una pannel-
latrice. Il dispositivo di sorting manuale TN,
invece, agevola gli operatori nelle attivita
di separazione dei pezzi tagliati, e consen-
te di separare un foglio alla volta riducen-
do il rischio di strisciare le parti.

Vorrei introdurre il tema dei gas

di assistenza. Con i costi di azoto

e ossigeno che aumentano,

il taglio in aria compressa sembra
sempre pill un‘opzione conveniente.
Salvagnini da anni ha investito

in questa tecnologia: osservate

in questo periodo una maggior
interesse per l'utilizzo dell’aria
compressa come gas di assistenza?
Il vantaggio € solo nel costo del gas?
Per rispondere, farei un piccolo passo in-
dietro e partirei dall'affermazione delle
sorgenti in fibra — che hanno stravolto le
VOCi che concorrevano alla composizione
del costo orario dei sistemi laser e I'impat-
to di ciascuna di esse. La elevata efficien-
za delle sorgenti ha notevolmente ridotto i
consumi energetici, e qui torniamo al co-
sto dell'energia di cui parlavamo in apertu-

DEFORMAZIONE

ra. Le loro caratteristiche hanno permesso
di ridurre i costi di manutenzione ordina-
ria e straordinaria, mentre I'aumento del-
le velocita di taglio ha ridotto i tempi di la-
vorazione riducendo quindi il costo pezzo.
Il costo del gas di assistenza era una delle
poche voci che restavano invariate nel co-
sto orario dei sistemi laser. L'evoluzione di
ACUT, l'opzione Salvagnini che estende le
possibilita di L3 e L5 e consente di tagliare
Con aria compressa opportunamente trat-
tata, € stata rapida: in base alla potenza
della sorgente oggi permette di raggiunge-
re spessori fino a 20mm. La risposta del
mercato € stata pit che positiva: oltre il
95% dei sistemi laser forniti nel 2021 sono
equipaggiati con gquesta opzione. Anche il
trend di utilizzo del taglio in aria compres-
sa € in netta crescita. Tra settembre 2020
e settembre 2021 I'aria compressa € stata
utilizzata per tagliare il 39% del totale del-
le lamiere. Nei 12 mesi precedenti questo
valore si attestava al 31%, mentre tra set-
tembre 2018 e settembre 2019 era al 27%.
Questo significa che in 2 anni I'aria com-
pressa ha visto crescere di oltre il 10% la
propria quota d'utilizzo totale, sia dal pun-
to di vista del numero di lamiere tagliate
che da quello del tempo effettivo di produ-
zione. A farne le spese € stato soprattutto

I'azoto. E fondamentale ricordare che il ta-
glio in aria compressa & pil economico di
quello in azoto, e che questo e tanto piu
vero all'aumentare del costo al m? dell'a-
zoto: maggiore € il costo dell'azoto, mag-
giore € la convenienza del taglio in aria
compressa. Senza dimenticare APM, il di-
Spositivo compatto e chiavi in mano com-
plementare ad ACUT che si collega diretta-
mente alla rete pneumatica, per lavorare
nelle migliori condizioni possibili.

Nel processo di efficientamento

del taglio laser & fondamentale
anche ridurre il rischio d’errore.

In che modo I'automazione,

penso sia ai software sia ai

La somma tra automazione e software €
la chiave per ridurre il rischio d'errore, e il
software gioca un ruolo decisivo in questo
processo di efficientamento. Sfruttando la
digitalizzazione, e senza necessariamen-
te intervenire sul layout produttivo, possia-
mo risolvere la gran parte degli errori che
quotidianamente riducono l'efficienza del-
le aziende del comparto lamiera. Parlare di
digitalizzazione, in Salvagnini, significa so-
prattutto parlare di OPS, software modu-
lare per la gestione della produzione che
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OPS Shop Floor Control, insieme al monitor touch PDD consente all'operatore di identificare ciascuna parte prelevata dopo il taglio laser, di etichettarla e di impilarla senza errori.

sviluppiamo dal 1993. OPS organizza la
produzione, indipendentemente dalla stra-
tegia produttiva: verifica la disponibilita a
magazzino dei materiali grezzi o dei se-
mi-lavorati, definisce le priorita, genera in
modo automatico i programmi macchina,
li invia in officina. OPS puo guidare sistemi
integrati e complessi, ad altissimo livello di
automazione, ma puod assistere gli opera-
tori anche con soluzioni semplici, che fa-
cilitano il processo produttivo in assenza
di grandi dispositivi di automazione e che
riducono la barriera di ingresso nel mon-
do dello smart manufacturing. In molte re-
alta abbiamo utilizzato la nostra soluzio-
ne OPS Shop Floor Control, insieme a un
PDD, un semplice monitor touch per con-
sentire all'operatore di identificare ciascu-
na parte prelevata dopo il taglio laser, di
etichettarla e di impilarla senza errori. Al
touch dell'operatore, il monitor restituisce
tutte le informazioni utili: codice identifica-
tivo della parte, codice commessa, codice
cliente, quantita, eventuale stazione di la-
VOro successiva. Queste informazioni pos-
Sono essere stampate sull'etichetta, e tra-
scinare con sé altri dati — ad esempio un
codice a barre che permetta di richiama-
re il programma macchina della lavorazio-
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ne successiva, indipendentemente che sia
interna o esterna alla fabbrica. Ma il touch
dell'operatore permette anche di ritornare
le informazioni all'ERP di fabbrica, marcan-
do la parte come completata e aggiornan-
do la lista di produzione. E una tecnologia
semplice, che si affida all'identificazio-
ne visiva dei particolari del nest anziché a
complessi algoritmi di intelligenza artificia-
le e che aiuta a ridurre i tempi di sorting
ed organizzazione delle parti prodotte, evi-
tando errori di identificazione, riducendo i
costi di processo ed aumentando la reat-
tivita nella produzione. Ovviamente se ab-
biamo a disposizione dispositivi di automa-
zione pitl complessi OPS puo organizzarli e
gestirli con la stessa semplicita, instradan-
do i semilavorati verso le stazioni di lavoro
a valle. Letichettatura pud essere sostitui-
ta dalla marcatura — e anche in questo caso
garantire che il programma macchina si ef-
fettivamente quello della parte che l'opera-
tore sta gestendo. In un contesto di questo
tipo il rischio d'errore € veramente ridotto.

Tante attivita intorno al taglio

della lamiera sono a basso valore
aggiunto, ma il loro costo in termini
di ore uomo non é trascurabile.

Incrementare la competitivita passa
dall’'automatizzazione di queste
attivita?

Lo abbiamo gia detto, ripetiamolo: I'automa-
Zione laser gioca un ruolo sempre piu rile-
vante. La configurazione di un sistema puo
incidere in modo determinante sulla sua ef-
ficienza, e quindi sulla sua produttivita, sul-
la sua redditivita. Sfruttando LINKS abbiamo
valutato I'efficienza delle varie configurazio-
ni, analizzando le numerose variabili che en-
trano in gioco come, ad esempio, tipologia
e peso della lamiera utilizzata, movimenta-
zione dei materiali, tempi di attesa. | risulta-
ti di questa analisi sono davvero interessanti:
le soluzioni stand-alone hanno un'efficien-
za media di circa il 60%, mentre i sistemi
con automazione hanno valori di efficienza
medi di gran lunga superiori, che raggiungo-
no 1'80% o addirittura il 90% se prendiamo
in considerazione il magazzino a torre LTWS.
'automazione di carico/scarico accoppia-
ta ad un magazzino diventa fattore abilitan-
te per aumentare I'autonomia del sistema di
taglio, perché permette di avere sempre di-
sponibili materiali e spessori diversi per lavo-
razioni just-in-time riducendo i tempi di at-
tesa per l'approvvigionamento della lamiera.
Soprattutto in contesti produttivi caratteriz-
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Sul laser Salvagnini L5, I'interfaccia FACE, semplice e intuitiva.

zati da bassi volumi e rapidi cambi di pro-
duzione, combinare magazzino e dispositivi
di carico/scarico automatici € una strategia
vincente. Se ai dispositivi di carico/scarico
aggiungiamo anche una soluzione per il sor-
ting automatico, possiamo recuperare effi-
cienza non tanto nelle fasi di taglio, quanto
nelle fasi di lavorazione a valle del taglio. Il
nostro magazzino a torre LTWS con sorting
MCU &, in questo senso, molto interessante.
I'magazzino a torre puo infatti gestire mate-
riali, spessori e formati differenti riducendo i
tempi di attesa e rendendo le fasi di carico/
scarico estremamente veloci, 50 secondi. |l
software che controlla il magazzino, inoltre,
é in grado di identificare i vassoi caricati con
le lamiere da lavorare, una volta vuoti, come
Vassoi su cui impilare il materiale lavorato, in-
crementando cosi I'autonomia operativa del
magazzino, grazie, appunto, alla gestione di-
namica dei vassoi. Il dispositivo sorting MCU
consente di impilare agiimente parti con ge-
ometrie, dimensioni e pesi differenti, e con-
sente di farlo in modalita multigripping, per-
mettendo di prelevare in sequenza piu parti
con lo stesso organo di presa. Il sorting auto-
matico agevola notevolmente l'attivita degli
operatori, che possono prelevare i pezzi gia
impilati senza doverli separare, riducendo
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notevolmente i tempi di attesa tra la fine del-
la fase di taglio e I'inizio di quella successiva.
Ma il sorting pud anche rendere immedia-
tamente disponibili per le lavorazioni a valle
anche particolari singoli in caso di urgenze, o
permettere in alcuni casi I'integrazione fisica
del sistema laser con pannellatrici o celle ro-
botizzate di piegatura a valle.

Quando pensiamo all'automazione
del processo di taglio ci
concentriamo spesso sulla macchina
e cid che succede in produzione.

E possibile pero efficientare e
migliorare I'efficacia anche cio

che succede a monte, ad esempio

in ufficio tecnico?

Abbiamo parlato di OPS in relazione alla ri-
duzione del rischio d'errore, ma OPS senza
dubbio € la proposta Salvagnini per efficien-
tare le attivita di programmazione. Vediamo
insieme perché. In genere ¢ il software ge-
stionale — un ERP, un MRP — ad avviare ogni
attivita generando una lista di produzione.
Molto spesso si tratta di una lista cartacea
statica, che viene trasferita manualmente
alla programmazione CAD/CAM. A questo
punto il programmatore organizza la produ-
zione, analizzando manualmente gli ordini di

produzione, accoppiando i codici prodotto
con i relativi programmi macchina, raziona-
lizzando le richieste del gestionale in base a
criteri di urgenza, di tipologia di materiali o di
formati. Pur fondamentali, sono attivita alta-
mente onerose ma a basso valore aggiunto,
che impattano sui tempi d'attesa e presen-
tano potenziali rischi di errore. In contesti ad
elevata rotazione dei codici e lotti di dimen-
sioni estremamente ridotte, questo ¢ il vero
collo di bottiglia della produzione. Con OPS il
processo cambia sensibilmente, perché OPS
riceve in tempo reale la lista di produzione
dal gestionale di fabbrica e la consegna al
programmatore in versione sempre aggior-
nata. Puo fornire supporto al programmato-
re aggregando materiali e spessori, definen-
do le priorita e eventuali vincoli per guanto
riguarda lo sfrido massimo tollerabile, I'effi-
cienza, il numero di kit da inserire nello stes-
S0 nesting, generando in modo automatico i
programmi macchina e inviandoli in officina.
OPS elimina le attivita a basso valore aggiun-
to e soprattutto azzera i relativi tempi di at-
tesa. Perché il tempo effettivo dedicato alle
attivita a basso valore aggiunto & certamen-
te rilevante, ma molto meno di quanto non lo
siano i tempi di attesa intermedi tra una atti-
Vita e I'attivita successiva.
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La filosofia di TCI Cutting si pu0 sintetizzare in una frase: "One client, one solution”, cioe a ogni cliente
una soluzione su misura. Questo porta diversi vantaggi, perché ogni esigenza e diversa e ha quindi
necessita di una risposta personalizzata. Francesco Guzzi, Area Manager ltaly di TCI Cutting Waterjet &
Laser Systems, che ci ha raccontato nell’'ambito della Cutting Week le soluzioni di TCI Cutting,

I suoi capisaldi tecnologici e le richieste maggiori del mercato italiano.

"One client, one solution”

¢ la strategia con cui TCI Cutting
propone soluzioni modulari

su misura per ogni cliente.

Puo spiegarci meglio come

si concretizza e quali vantaggi

porta al cliente?

In TCI Cutting abbracciamo la filosofia
che vede il cliente al centro dell'attenzio-
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ne. Sappiamo che non Si possono sem-
pre offrire soluzioni standardizzate, da
qui i nostri sviluppi unici e dedicati a op-
zioni di crescita scalabili nel tempo. Aiu-
tiamo i clienti nelle strategie di crescita e
ottimizzazione dei flussi produttivi e di in-
terconnessione della loro fabbrica. Le so-
luzioni che progettiamo e realizziamo de-
vono avere delle applicazioni pratiche, ed

di Aldo Biasotto

essere utili nel migliorare le performance
dei nostri clienti. Questo significa che, pur
condividendo molte esigenze simili, ogni
cliente ha delle sfumature di necessita di-
verse da cui dipende la corretta configura-
zione dell'impianto di taglio e automazio-
ne. Dedichiamo tutto il tempo necessario
a ogni progetto, il nostro obiettivo € iden-
tificare la migliore soluzione possibile per
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0gni necessita, con la garanzia di tecno-
logia europea e una squadra di ingegne-
ri specialisti nel settore, utilizzando la no-
stra esperienza, il nostro know-how e tutte
le risorse sviluppate negli ultimi 20 anni di
fabbricazione di macchinari per il taglio,
automazione e software. Soluzioni su mi-
sura, perché in quanto produttori di diver-
se tecnologie di taglio abbiamo un approc-
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cio a 360° che ci permette di individuare
quella che e effettivamente la tecnologia
piu adatta alle esigenze del nostro clien-
te. Inoltre, fabbricando tutte le macchine
nella nostra sede di Valencia, abbiamo una
maggiore flessibilita e controllo del pro-
cesso di fabbricazione con tempi di con-
segna estremamente competitivi anche in
momenti complessi e instabili come quel-
lo attuale. Sono tutte soluzioni modulari,
perché pensiamo che gli impianti debbano
essere predisposti per integrazioni futu-
re: aumenti di potenza, sistemi di automa-
zione, magazzini, smistamento automati-
co e veicoli autoguidati. Realizzando tutti
i componenti internamente, sottolineia-
mo sempre con il cliente I'importanza di
prevedere implementazioni nel breve-me-
dio termine per aumentare la produttivita
del proprio impianto, ed essere quindi in
grado di soddisfare piu commesse e piu
clienti. TCI Cutting combina macchinari e
soluzioni tecnologiche avanzate per sod-
disfare al meglio le richieste di tutte le re-
alta con cui si interfaccia; ci differenziamo
per un equilibrio tra performance, affidabi-
lita e personalizzazione.

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 vostra gamma di prodotto?
Quali sono le principali peculiarita?
In TCI Cutting disegniamo e fabbrichia-
mo macchine per il taglio laser e get- &
to d'acqua, sistemi di automazione
su misura e flessibili e sviluppia- |
mo software intelligenti di gestio-
ne della produzione per controllare
e ottimizzare la fabbrica a 360°. Per
raggiungere una produzione intelli-
gente, altamente produttiva ed ef-
ficiente. Negli anni abbiamo investi-
to per essere sempre all'avanguardia,
strutturandoci in dieci business unit de-
dicate a sviluppare soluzioni tecnologiche
adeguate alle esigenze dei nostri clienti

in tutti i mercati e settori di nostra com- L R

petenza. Il portafoglio di clienti TCI
Cutting comprende settori
dal siderurgico all'ali-
mentare, energeti-
co, tessile, aero-
nautico e tanti
altri. Ci impe-

gniamo sempre per offrire la migliore so-
luzione possibile a ogni cliente, proponen-
doci non solo come fornitore, ma come
partner tecnologico a lungo termine.
Per quanto riguarda il laser piano, la nostra
filosofia costruttiva & quella di realizzare
macchinari versatili e modulari per garanti-
re al cliente la massima efficienza di utiliz-
Z0 e produttivita. Inoltre, I'integrazione con
I nostri sistemi di automazione su misura
accelera i flussi produttivi e riduce i costi
operativi. SMARTLINE FIBER € una mac-
china compatta, flessibile ed ergonomica,
pensata per soddisfare flussi produttivi al-
tamente variabili (di parti e materiali) e per
chi'ha dei vincoli di spazio, senza sacrifica-
re accessibilita e produttivita: dall'impian-
to entry level con un solo banco di taglio, a
una cella di taglio completa di cambio pal-
let, carico-scarico, magazzino automatico
e smistamento automatico. DYNAMICLINE
FIBER & rapida e potente, ed e pensata per
una produttivita elevata, possiede infat-
ti motori lineari e ponte in fibra di carbo-
nio per raggiungere un‘accelerazione 4G
e spostamenti fino a 280m/min. Modula-
re e versatile, permette di raggiungere po-
tenze fino a 20 kW e automazione comple-
ta. Il sistema di carico/scarico Automation
Systems Load & Unload Compact aumen-
ta la produttivita, dimezzando il tempo
del ciclo carico/scarico. SPEEDLINE FIBER
— XL e XXL offre dimensioni su misura ol-
tre il 4x2 m, ed é pensata per grandi for-
; mati e progetti particola-
ri. Offre doppia testa di
& taglio, bevel, e altre
L applicazioni, insie-
me ad automazio-
ne personalizzata
in base alle lavo-
razioni e i formati.
Questi sono alcuni
esempi di macchi-
ne per taglio laser

Francesco Guzzi,

Area Manager Italy

di TCI Cutting Waterjet
& Laser Systems.
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fibra piano. Nella nostra gamma includia-
mo taglio laser tubi e profili, taglio laser 3D,
waterjet 2D, 3D e combinate con plasma.
Ci tengo a sottolineare che TCI Cutting in-
veste da sempre in qualita 100% europea,
controllando tutto il processo di fabbrica-
zione dei sistemi, che viene effettuato in-
ternamente, e utilizzando componentisti-
ca di alta gamma (elettronica, meccanica,
sicurezza).

Cosa vuol dire per TCI Cutting
"automazione nel processo di
taglio”? Quali sono gli aspetti
determinanti? Dal carico e scarico

ai magazzini automatici, passando
per sorting e arrivando a vere

celle automatizzate, le opzioni

a disposizioni sono moltissime.

Quali sono le piu richieste dal
mercato italiano?

Per TCI Cutting, automazione del proces-
so di taglio significa minimizzare il tempo
che l'operatore dedica al processo di ta-
glio (inteso come da quando si preleva la
lamiera dal magazzino a quando il pezzo
tagliato arriva al prossimo centro di lavo-
ro). Questo significa che viene resa sem-
pre pit semplice e intuitiva la gestione del
sistema tramite I'interfaccia a bordo mac-
china, con un’integrazione rapida e af-
fidabile tra macchina, sistema di carico/
scarico, smistamento intelligente e ma-
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TCI Cutting propone anche soluzioni combinate come BP-H 3080 Combi che sfruttano la velocita del plasma e la versatilita del waterjet.

gazzino automatico, minimizzando il nu-
mero di passi necessari per programmare
tutto il processo di lavorazione. Viene an-
che azzerata la movimentazione manuale
del materiale. Questo risultato & ottenibi-
le per chi produce in serie; per chi, invece,
fa lavorazioni conto terzi, studiamo solu-
zioni su misura per trovare il miglior com-
promesso tra automazione e versatilita.
Attualmente vediamo che la soluzione pit
richiesta dal mercato italiano é quella del
carico/scarico automatico. Un laser fibra
che oggi lavora su tre turni ha una pro-
duttivita significativamente piu elevata ri-
spetto a quella di un CO,. Questo signi-
fica che il sistema di automazione deve
essere affidabile ed efficiente per garan-
tire un ottimo sfruttamento dell'impian-
to. Inoltre, sempre nell’ottica di realizzare
macchinari versatili e completi, le soluzio-
ni di TCI Cutting sono in grado di caricare
e scaricare tutti i materiali e spessori la-
vorabilinormalmente con il laser fibra. Cio
significa agevolare di molto la preparazio-
ne e lo scarico delle lamiere sul banco di
taglio. Altra richiesta dei clienti &€ quella di
un sistema per gestire le “emergenze”. Gli
impianti TCI Cutting sono pensati per ac-
cedere al banco di taglio bypassando il si-
stema di carico/scarico e magazzino per
evadere rapidamente le urgenze che pos-
sono intercorrere durante la produzione
di una serie piu lunga.

DEFORMAZIONE

TCI Cutting si propone anche come
partner per aiutare le aziende nella
trasformazione smart.

Cosa vuol dire Smart Factory?
Secondo noi, la Smart Factory ¢ fatta da va-
rie Smart Cell, cioé celle di produzione intel-
ligenti all'interno dello stabilimento; quindi ci
sara una cella di produzione per il taglio, una
per la piegatura, un‘altra per la saldatura ec-
cetera. Queste celle automatizzate vengono
integrate tra di loro su due livelli: software e fi-
sico. Il primo livello viene realizzato con il TCI
Manager, un software intelligente di gestione
della produzione che integra in maniera digi-
tale le celle dilavoro. Per quanto riguarda il se-
condo livello, quello fisico, dobbiamo pensa-
re a uno spostamento di pezzi automatizzato,
per cui una delle soluzioni che proponiamo &
Automation Systems Smart AMR, quindi un
AMR che permette di spostare il materiale ta-
gliato e lavorato, con un peso fino a 1.500 kg,
da una cella di lavoro all‘altra. Per concludere,
Smart Factory per noi significa integrazione,
interconnessione e digitalizzazione della fab-
brica per ottimizzare la produzione.

Un tema importante oggi & quello
dell'inserimento delle macchine
taglio lamiera all'interno del layout
produttivo: da un lato chi sta
realizzando un nuovo stabilimento
produttivo necessita di essere
consigliato per definire al meglio

la disposizione delle macchine,
dall‘altro chi invece vuole inserire

il macchinario in uno spazio
produttivo gia definito ha necessita
di avere soluzioni compatte con
impronta a terra ridotta.

Quali soluzioni fornisce a queste
diverse esigenze TCI Cutting?

Queste sono le due situazioni pit comuni che
riscontriamo quando un cliente decide di in-
serire un taglio laser/waterjet nel proprio sta-
bilimento produttivo. Nel primo caso, quello di
un nuovo stabilimento, il posizionamento del
macchinario € un aspetto cruciale per la pro-
duttivita dell'azienda. In TCI Cutting mettia-
mo a disposizione del cliente tutta la nostra
esperienza nel disporre i macchinari per ot-
tenere un flusso di lavoro efficiente e ottimiz-
zato. Cerchiamo di utilizzare al meglio lo spa-
Zio verticale, lasciando ampi accessi alle zone
di lavoro ed allo stesso tempo minimizzare la
quantita di materiale lavorato in giro per 10 sta-
bilimento. La macchina per il taglio & spesso il
cuore della produzione, ma per una disposi-
zione efficace prendiamo sempre in conside-
razione tutti gli altri macchinari che vanno po-
sizionati per ottimizzare il flusso del materiale.
Nel secondo caso, invece, mettiamo a dispo-
sizione diversi modelli per soddisfare i vincoli
di spazio del cliente. In particolare la SMART-
LINE FIBER, con il cambio pallet sul lato lun-
g0 permette di risparmiare fino a un 30% di
ingombro a terra, con una macchina estre-
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TCI Manager é un software intelligente di gestione della produzione per il controllo, il monitoraggio e I'ottimizzazione di tutte le fasi del processo produttivo di fabbrica.

mamente ergonomica e produttiva. Lo stes-
S0 vale per i sistemi di carico e scarico, che
POSSONO essere adattati a seconda degli spa-
Zi disponibili, ottimizzando I'ingombro a terra.

Per liberare appieno il potenziale
dell’'automazione & importante anche
il lato software: per questo TCI
Cutting ha sviluppato TCI MANAGER,
una soluzione proprietaria per

la gestione della produzione in
fabbriche intelligenti e digitalizzate.
Quali vantaggi derivano dall'uso di
questa soluzione? Sono richieste
competenze digitali per poterlo
utilizzare?

TCI Manager e un software intelligente di ge-
stione della produzione per il controllo, il mo-
nitoraggio e l'ottimizzazione di tutte le fasi
del processo produttivo di fabbrica. Questo
software proprietario € frutto di anni di espe-
rienze nella gestione della fabbrica di TCI
Cutting. TCI Cutting per prima € un centro di
produzione, con migliaia di articoli che ven-
gono prodotti giornalmente e che devono
trovare la loro strada per arrivare a far par-
te di uno dei nostri macchinari da taglio (la-
ser/waterjet), di un sistema di automazione
0 altri componenti. I TCI Manager permet-
te di controllare e ottimizzare tutte le fasi (ri-
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durre costi, risparmiare materiale, migliorare
tempi di consegna): si parte con l'importa-
zione di un disegno (DWG, DXF eccetera) per
generare un preventivo, confermarlo in ordi-
ne, calendarizzarlo, seguire lo stato di avan-
zamento della produzione ed eventualmen-
te spedirlo. Il numero di utenti & illimitato, e
Si possono creare diversi livelli di accessi per
i diversi profili. Loperatore a bordo macchi-
na vede il suo calendario, il direttore di pro-
duzione pud vedere lo stato di avanzamen-
to degli ordini con la stazione in cui sono e
la percentuale di completamento della lavo-
razione. Il sistema € molto semplice e intui-
tivo, sviluppato per essere utilizzato da tutti
i diversi profili di persone allinterno dell'a-
zienda. Il sistema prevede la configurazio-
ne di tutte le stazioni di lavoro utilizzate dal
cliente (taglio, piega, saldatura, verniciatura
eccetera), e dei costi operativi. Viene quin-
di personalizzato per rispecchiare nella ma-
niera pil accurata possibile la produzione
dello stabilimento. Inoltre permette di moni-
torare in tempo reale 1o stato delle varie sta-
zioni, generando un flusso continuo di dati
nelle diverse stazioni (programmi in esecu-
zione, efficienza della macchina, avvisi e ma-
nutenzioni previste). Altre funzioni includo-
no la preparazione di code di lavoro infinite
da lanciare a bordo macchina, l'integrazione

con stock e magazzino per avvisare quando
€ necessario ordinare del materiale. TCI Ma-
nager permette dedicare meno risorse per
una gestione organizzata della produzione,
con la possibilita di cambiare continuamente
le priorita a seconda delle esigenze.

Oggi il laser in fibra sembra la
soluzione piu diffusa per il taglio
lamiera. In quali contesti applicativi
€ pero ancora utile e conveniente
puntare su di un taglio plasma,
water jet o laser CO,?

TCI Cutting é in grado di aiutare

il cliente nell'identificare la soluzione
piu adatta?

Il laser fibra & sicuramente la soluzione pit
diffusa per il taglio lamiera. Rimangono pero
vari settori di applicazione dove il waterjet,
plasma o CO, risultano ancora pit competiti-
Vi. Per esempio, una soluzione che vediamo
avere tanto successo € quella della combi-
nata waterjet-plasma: due macchine in una,
che permettono di sfruttare la velocita del
plasma e la precisione e versatilita del wa-
terjet, anche sullo stesso pezzo, per esem-
pio realizzando il contorno con il plasma e |
fori con il waterjet. Ci sono poi altri accessori
come la testa a forare o svasare, per assicu-
rarsi che il pezzo esca gia finito.
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Dal 26 al 29 aprile

TORNANO | ROBOTIC DAYS,
L'EVENTO ONLINE DI PUBLITEC
PATROCINATO DA SIRI CHE DA
VOCE Al PROTAGONISTI DELLA
ROBOTICA INDUSTRIALE ITALIANA.
COSTRUTTORI, DISTRIBUTORI E
SYSTEM INTEGRATOR PRESENTANO
IN DIRETTA LE PROPRIE SOLUZIONI
F LE PIU RECENTI TENDENZE SU
TEMI DI GRANDE ATTUALITA COME:
SALDATURA ROBOTIZZATA, COBOT
E APPLICAZIONI COLLABORATIVE,
ROBOTICA MOBILE E EDUCATION.
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Comau amplia la sua gamma di prodot-
ti con il nuovo N-220-2.7 (N-220), un robot
con capacita di carico di 220 kg dalla con-
figurazione modulare, cinematica diretta,
calibrazione assoluta e algoritmi migliora-
ti. Queste caratteristiche offrono una note-
vole semplicita d’uso, una facile integrazio-
ne e una manutenzione post-installazione
piu rapida, garantendo al contempo preci-
sione, flessibilita, ripetibilita e minimizza-
zione dei giochi agli assi. Prodotto con una
linea di assemblaggio completamente au-
tomatizzata all'interno del suo centro di in-
novazione di Advanced Robotics a Torino,
il robot di nuova generazione di Comau be-
neficia di livelli di qualita crescenti e flessi-
bilita della catena di approvvigionamento,
oltre a costi operativi contenuti, come ri-
sulta sempre piu richiesto dai segmenti di
mercato oggi in forte sviluppo.
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mplice, flessibile... e modulare

Comauamplia la sua gamma di prodotti
con il nuovo N-220-2.7 (N-220) con capacita
di carico di 220 kg.

“Secondo la relazione IFR (International
Federation of Robotics) 2021, ci aspettia-
mo che i robot articolati con carico utile
di 160-220 kg rappresentino circa il 30%
del mercato totale installato, composto da
250.000-300.000 unitad nel 2022, con un
potenziale tasso di crescita annuale com-
posto (CAGR) per il 2022-2026 del 2%" ha
spiegato Nicole Clement, Chief Marketing
Officer. "Questo robot di nuova generazio-
ne che amplia la nostra gamma di prodot-
ti, offre chiari vantaggi per i clienti grazie al
suo design innovativo e alle tecnologie piu
evolute, consentendoci cosi di indirizzare
meglio le richieste di nuovi segmenti indu-
striali in forte crescita, che vanno oltre la
produzione tradizionale. L'obiettivo & quel-
lo di migliorare I'automazione, a costi bas-
Si, per aziende di tutte le dimensioni.”

Il nuovo robot industriale N-220 di Co-
mau si avvale di un approccio architettu-
rale innovativo basato su una modulari-
ta progressiva, la riduzione del numero di
componenti, motori e driver APC innova-
tivi. Grazie alla sua ampia area di lavoro e
alle caratteristiche di sicurezza cartesiana
Performance Level D, il robot ad alta capa-
cita di carico (220 kg) é perfetto per una
vasta gamma di settori compresi, tra gli al-

tri, 'automotive, il Food & Beverage e la lo-
gistica. E dotato di un avambraccio cavo
e beneficia anche dell’utilizzo della cine-
matica diretta, della calibrazione assoluta
e di algoritmi di movimento evoluti. Tutto
questo per offrire ripetibilita e precisione
di prim‘ordine. Inoltre, il robot e dotato di
adattatori forcolabili integrati e opzional-
mente di rondelle ad alta coppia di an-
coraggio per il fissaggio automatico della
base, una piu facile ricollocazione e un‘in-
stallazione piu rapida. Cogliendo I'impor-
tanza della velocita d'integrazione sul po-
tenziale di produzione, I'N-220 implementa
un linguaggio di programmazione “Nodal”
che € intuitivo, per una programmazione
aperta e semplice. La soluzione di allesti-
mento “facile” e costituita da due cablag-
gi separati e flessibili (alimentazione del ro-
bot e per I'applicazione) che semplificano
e velocizzano la personalizzazione o la so-
stituzione. Allo stesso modo, I'assemblag-
gio diretto tra motore e riduttore semplifi-
ca le trasmissioni meccaniche e riduce al
minimo la perdita di potenza e i giochi, au-
mentando cosi l'efficienza e riducendo i
consumi. In breve, tutto € stato progettato
per massimizzare prestazioni, durata, sicu-
rezza, manutenibilita e facilita d’'uso.
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B ha aggiunto due nuove famiglie di ro-
bot alla sua gamma di modelli di grandi di-
mensioni per applicazioni produttive com-
plesse. Con velocita, precisione, flessibilita
e robustezza maggiori, unitamente ai cavi
di processo integrati, i robot IRB 5710 e
5720 di ABB offrono maggiore produttivita
e prestazioni superiori grazie alla maggiore
disponibilita (uptime), per applicazioni qua-
li fabbricazione di veicoli elettrici, fonderia,
forgiatura, gomma, plastica e costruzioni
metalliche. Disponibili in otto varianti, i ro-
bot IRB 5710 € IRB 5720 presentano un‘am-
pia scelta di capacita di carico da 70 a 180
kg, con sbracci da 2,3 a 3 metri. Entrambe
le famiglie di robot sono idonee allo svol-
gimento di svariati compiti in produzione,
fra cui movimentazione di materiali, asser-
vimento di macchine e assemblaggio, oltre
a operazioni specifiche nella fabbricazione
di veicoli elettrici, come il pick-and-place
di moduli batteria, I'assemblaggio ad alta
precisione e la movimentazione di parti. In
virtl dei vantaggi che offrono, questi ro-
bot sono ideali per applicazioni di stam-
paggio plastica, fusione di metalli, pulizia
e verniciatura. Entrambe le famiglie di ro-
bot sono comandate dalla nuova unita di
controllo OmniCoreTM V250XT di ABB, I'Ul-
tima nata della famiglia OmniCore. Dota-

GP di Yaskawa si completa con
0 modello, GP20, espressamente
ato per il mercato europeo e dedi-
combinare le qualita tecniche della
GP con alcuni aspetti molto apprez-
i della precedente serie HP. Rispetto al
suo predecessore Motoman HP20, il mo-
dello GP25 presentava gia infatti alcuni mi-
glioramenti tecnici: nuovi controlli, mag-
giore carico utile e elevata velocita degli
assi, nonché una struttura dellasse del
braccio cavo che consente la posa pro-
tetta dei cavi di collegamento nel braccio.
Ma alcuni clienti europei, affezionati al ro-
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na soluzione a po

to delle tecnologie di
motion control True-
Move e QuickMove di
ABB, il controller Omni-
Core V250XT consente
ai robot IRB 5710 € IRB
5720 di offrire velocita
ai vertici della propria
categoria, aumentan-
do la capacita produtti-
va con tempi di produ-
zione inferiori. Grazie
alla loro eccellente ri-
petibilita di posiziona-
mento (0,04-0,05mm),
ripetibilita  delle tra-
iettorie  (0,1-0,144mm)
e precisione delle tra-
jettorie (1-1,2 mm), IRB 5710 e IRB 5720
Sono piu precisi di altri robot delle rispet-
tive classi, offrendo cosi il massimo livello
di qualita in produzione. Un'ulteriore prote-
zione da danni e usura dei cavi e garanti-
ta dal DressPack integrato LeanID di ABB,
che consente di instradare i cavi di proces-
so all'interno del braccio superiore del ro-
bot e lungo il polso, evitando che corrano
esternamente.

Questa soluzione elimina i cavi pendenti,
proteggendoli da calore e urti, che sono

bot Motoman HP20, continuavano a nutri-
re il desiderio silenzioso di un robot clas-
Sico con un asse del braccio sottile. Per
guesto Yaskawa, grazie anche alla possi-
bilita di sviluppare e produrre nello stabi-
limento sloveno di Ko evje modelli di ro-
bot destinati espressamente al mercato
europeo, ha dato vita al nuovissimo mo-
dello Motoman GP20 che, dotato di 6 assi
e di un polso solido, € destinato all'impie-
g0 in un‘ampia gamma di attivita di mo-
vimentazione e assemblaggio in spazi ri-
stretti, come ad esempio il carico/scarico
di utensili o macchine per lo stampaggio

iU velocita nella movimentazione

cause comuni di problemi di manutenzio-
ne, riducendo potenzialmente i tempi mor-
ti e i costi di manutenzione e allungando
di molti anni la vita utile dei robot. LeanID
semplifica anche la programmazione e la
simulazione con il software di programma-
zione offline RobotStudio® di ABB, grazie
alla prevedibilita dei movimenti dei cavi.
Entrambe le gamme di robot hanno diver-
se opzioni di montaggio: a pavimento, in-
clinato, a soffitto e a semi-mensola per la
massima flessibilita in produzione.

SO solido

a iniezione, I'assemblaggio o la movimen-
tazione di pezzi. Inoltre, questo robot van-
ta un elevato grado di rigidita che lo ren-
de particolarmente adatto per lavorazioni
meccaniche o di rettifica. Oltre al desi-
gn sottile, il carico utile di 20 kg, lo sbrac-
cio di oltre 1,8 m e I'elevato grado di pro-
tezione IP67 fanno di Motoman GP20 un
robot industriale estremamente versati-
le. Come tutti i modelli della serie GP (GP
sta per General Purpose), raggiunge tem-
pi di ciclo estremamente buoni con un'ec-
cezionale ripetibilita grazie anche alla ser-
votecnologia all'avanguardia.
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al Robots sara tra i protagonisti di Ro-
rt, la manifestazione dedicata alla ro-
in programma a BI-MU 2022 dal 12 al

ttobre. “ Abbiamo guardato subito con
rande interesse a questa edizione non appe-
na gli organizzatori hanno annunciato la con-
comitanza con Xylexpo - spiega Gloria Sorma-
ni, Country Manager Universal Robots - Oltre
al pubblico legato al mondo della lavorazione
dei metalli, rappresentato dalla biennale della
macchina utensile, possiamo contare anche
su quello di Xylexpo, la biennale delle macchi-
ne per la lavorazione del legno, che si svolge
nei padiglioni accanto. Un‘ottima opportunita
PEr Noi espositori perché possiamo intercet-
tare una clientela molto pit ampia. In secon-
da battuta, la realizzazione di un‘area, Ro-
botHeart, dedicata al mondo della robotica €
un grande passo in avanti per il nostro mon-
do. Infatti, il fatto che al settore della roboti-
ca sia finaimente dedicata un‘area specifica,
RobotHeart, con un suo marchio riconosciu-
to e promosso dagli organizzatori dell'evento

ma anche dagli stessi protagonl-
sti, rappresenta un‘ottima opera-
zione di immagine per sottolinea-
re agli operatori dell'industria, ma
anche all'opinione pubblica, la so-
lidita di questo segmento cosi va-
riegato, la crescente importan-
za che sta assumendo in buona
parte dei settori manifatturieri e
le grandi opportunita di sviluppo
che porta con sé. Noi in azienda

siamo soliti dire “il cobot permet- H E
te all'uomo di lavorare con il robot

THE ART OF SMART BOROTICS

Obot protagonistl a RobotHeart

| nscontn sono davvero positi-

" In Italia, i cobot si sono diffu-
SI ormai in maniera strutturata in
molte industry. “Questo - prose-
gue Sormani - oggi ci permette di
scommettere anche su settori in-
4 novativi, dal tessile al fashion fino
al vasto mondo dei costruttori di
macchine che hanno nel cobot
uno strumento flessibile e adatto
alle proprie esigenze. In una bat-
tuta: le nostre soluzioni contribui-
scono al miglioramento dei para-

e non come un robot”. Nella prati-

ca il cobot aiuta I'operatore, lo sostituisce nel-
le attivita a basso valore aggiunto e ripetitive
- in epoca differente aviemmo detto alienan-
ti - e in quelle ad alto rischio o logoranti. Inter-
viene quindi direttamente sulla qualita della
produzione, migliorando le condizioni di lavo-
ro, in risposta ai criteri dell'ergonomia e del-
la sicurezza, e suli risultati aziendali in termini
di produttivita. Il mercato o ha capito perché

metri di produttivita e redditivita
delle imprese che le adottano”. Proprio per ri-
spondere a questa domanda diffusa, Univer-
sal Robots presentera a RobotHeart una va-
sta gamma di soluzioni. “Crediamo molto in
questo progetto - conclude Gloria Sormani -
per questo abbiamo raddoppiato o spazio
che avevamo occupato nelle passate edizioni
di BI-MU. Porteremo applicazioni sia per il me-
tallo che per il legno”.

Via del Vetraio, 2 — 40138 Roveri —
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TI E REALTA DELLINTELLIGENZA

TIFICIALE

IN ROBOT

CA

L'IFR - International Federation of Robotics ha pubblicato lo studio “Artificial Intelligence in Robotics”,
dove vengono esaminate le applicazioni di Intelligenza Artificiale nella robotica. Permette di rendere
molto piu veloci le attivita e autonomi i robot, anche nei movimenti, sollevando pero delle questioni

sulla loror sicurezza.

C'e un notevole equivoco sul ruolo dell'In-
telligenza Artificiale nella robotica. | robot
simili all'uomo con una super intelligen-
Za SOno una tariffa standard nell'intratteni-
mento, mentre termini come “automazione
dei processi robotici” e “bot” si riferiscono
ad applicazioni software senza robot fisico.
Per separare la realta dalla finzione, I'lFR ha
pubblicato “Artificial Intelligence in Roboti-
¢s”, in consultazione con membri ed esper-
ti. I documento esamina l'attuale utilizzo
dell'lA nelle applicazioni robotiche, le dire-
zioni future e le considerazioni sulla sicurez-
za e la certificazione.

Lintelligenza artificiale apre nuove possi-
bilita per l'automazione robotica. La cre-
scita della produzione personalizzata, con
prodotti, ordini e scorte che cambiano fre-
guentemente, e la rapida ascesa del com-
mercio elettronico, hanno reso la variabilita
e I''mprevedibilita una caratteristica comu-
ne dei settori della produzione e della lo-
gistica. Lincertezza & anche inerente agli
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di Aldo Biasotto

ambienti pubblici in cui sono al lavoro, per
esempio, robot di assistenza o di assisten-
Za sanitaria.

In queste situazioni, I'’Al permette ai robot di
percepire e rispondere autonomamente al
loro ambiente esterno in tempo reale, per
esempio identificando gli oggetti da prele-
vare da un cestino non ordinato, o identifi-
cando automaticamente i punti di saldatura
SU UN NuUovVo pezzo.

LIntelligenza Artificiale ha, anche, il poten-
ziale per ridurre il tempo e le risorse ne-
cessarie per programmare e riorganizzare
i robot. La programmazione e l'integrazione
rappresentano il 50-70% del costo di un‘ap-
plicazione robotica. Questo, insieme al tem-
po e al costo di ri-programmare un robot in
base ai requisiti di una nuova produzione,
ha reso l'automazione economicamente
non conveniente per molte piccole e me-
die imprese (PMI), o per i grandi produtto-
ri e grossisti con un‘alta varianza di prodot-
ti. Gli esperti stimano che I'l|A potrebbe alla

fine dimezzare il tempo necessario per pro-
grammare un robot, oltre a ridurre significa-
tivamente il tempo necessario per ri-task.

E importante notare, tuttavia, che I'Al non
€ necessariamente un pre-requisito per
permettere ai robot di rispondere in tem-
po reale al loro ambiente. Molte applica-
zioni pick & place, in cui il robot identifica
un oggetto da prelevare e determina come
avvicinarsi e afferrare I'oggetto, non richie-
dono I'Al. Tuttavia, maggiore ¢é il livello di
variabilita e incertezza, piu é probabile che
gli algoritmi di IA portino dei vantaggi in ter-
mini di costi rispetto alla programmazione
tradizionale e deterministica. Per esempio,
mentre la mobilita non richiede I'lA, capa-
cita come determinare Se una persona in-
contrata da un robot di assistenza mobi-
le € un adulto, un anziano o un bambino,
e poi rispondere di conseguenza, sarebbe
impossibile, o richiederebbe quantita irre-
alistiche di potenza di calcolo da raggiun-
gere senza lA.
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L'Intelligenza Artificiale ha il potenziale per ridurre il tempo e le risorse necessarie per programmare e riorganizzare i robot.

Il problema dei regolamenti

Il fatto che gli algoritmi di Intelligenza Ar-
tificiale permettano ai robot di agire auto-
nomamente solleva domande sulla sicu-
rezza. Tuttavia, le applicazioni dei robot
comprendono molti livelli diversi di softwa-
re. Attualmente, il livello di sicurezza €
hard-coded (per esempio, “fermati se un

oggetto € a meno di 10 cm di distanza”) e
non usa I'lA. Questo potrebbe cambiare in
futuro - per esempio I'IA potrebbe essere
usata per determinare quanto velocemen-
te un robot dovrebbe rallentare, in base
alla traiettoria dell'oggetto o della persona
davanti a Iui.

Le autorita europee stanno attualmen-

te rivedendo la regolamentazione sull'lA
nella robotica. Lindustria globale della ro-
botica & preoccupata per le attuali boz-
ze del regolamento europeo sui prodot-
ti per le macchine e I'Al Act, in particolare
per quanto riguarda il requisito proposto
per la certificazione obbligatoria da parte
di terzi dei robot abilitati all’Al (contro I'au-
todichiarazione dei produttori di conformi-
ta agli standard di sicurezza come avviene
attualmente). Questo avrebbe un impatto
Su qualsiasi azienda che vende robot sul
mercato europeo.

A lungo termine, il nuovo regolamento
svantaggera le aziende europee, soprat-
tutto le PMI e le start-up. LIFR € anche
preoccupata che la rilevanza della stan-
dardizzazione internazionale, una pietra
miliare per la sicurezza dei robot in tut-
to il mondo, possa ridursi se la Commis-
sione Europea incarica lo sviluppo e l'a-
dozione di specifiche tecniche specifiche
dell'UE. LIFR chiede, quindi, ai politici eu-
ropei di modificare entrambe le bozze per
bilanciare la protezione dei cittadini con
la necessita del mercato di adottare nuo-
ve tecnologie e garantire la parita di con-
dizioni per le aziende.

TPC s.r.l. Via Ao, 7 52014 Poppi AR - Tel

. 0575.550205 - sales@tpcsrl.com - www.tpcsrl.com



NUOVI STRUMENTI PER

PROGETTARE IL

AGLIO LASER

Utilizzando le soluzioni di progettazione meccanica ed elettrica SOLIDWORKS,

SINAR Sheetmetal Solutions € in grado di sviluppare in modo piu efficiente gli aspetti meccanicied
elettrici, inclusi gli schemi elettrici, delle sue macchine per la fabbricazione di lamiere ottenendo
una riduzione dei cicli di sviluppo delle macchine del 20% e una riduzione del time-to-market

dei prodotti del 30%.

SINAR Sheetmetal Solutions Pvt. Ltd. €
un produttore indiano leader del merca-
to delle macchine per la fabbricazione e la
lavorazione di lamiere, supportato da un

team con oltre 40 anni di esperienza nella
progettazione e nella produzione di mac-
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di Paolo Cattaneo

chine utensili. SINAR & stata fondata nel
2019 con l'obiettivo di diventare il produt-
tore pit importante di macchine per il ta-
glio, la piegatura e la saldatura al laser di
parti in lamiera nel mercato indiano.

SINAR progetta e produce macchine per

il taglio, la piegatura e la saldatura laser
che soddisfano gli standard di produzione
internazionali e macchine per usi specia-
li per applicazioni ad hoc. L'azienda si im-
pegna a fornire ai propri clienti soluzioni
complete e innovative, dello stesso livel-
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re I'analisi del movimento e anche ana-
lisi FEA [analisi a elementi finiti] di base,
rendendo il processo di progettazione ra-
pido, affidabile ed efficiente. Abbiamo
inoltre acquistato il software SOLIDWOR-
KS Electrical Schematic e SOLIDWORKS
Electrical 3D, che si stanno rivelando dav-
vero utili”.

SINAR ha scelto le soluzioni SOLIDWOR-
KS non solo perché hanno un’interfaccia
utente intuitiva che richiede una curva di
apprendimento pit breve, ma anche per-
ché l'azienda era interessata alle funzio-
nalita di progettazione di grandi assiemi
del software, che non causano rallenta-
menti delle prestazioni; agli strumenti di
rendering fotorealistico di SOLIDWORKS
Visualize integrati, che rispondono alla
richiesta dei clienti di immagini raster in
4K per la fase di approvazione; e la libre-
ria SOLIDWORKS Toolbox, che consen-
te di trascinare e rilasciare fissaggi e al-
tri componenti direttamente nei modelli
di assiemi.

Il valore dell'integrazione

Utilizzando gli strumenti di progettazio-
ne integrati di SOLIDWORKS per sviluppa-
re gli aspetti meccanici ed elettrici, inclu-
si gli schemi elettrici, delle macchine per
la fabbricazione di lamiere, SINAR sta rea-
lizzando un consistente risparmio di tem-

| progettisti SINAR si affidano agli strumenti di progettazione SOLIDWORKS per creare in modo rapido e semplice assiemi di grandi dimensioni.

|0 0 superiori a quelle di altri produttori.
Questo impegno per la qualita & uno dei
motivi per cui SINAR ha scelto il sistema
di sviluppo dei prodotti 3D SOLIDWORKS®
guando l'azienda & nata nel 2019, come
racconta il direttore tecnico Laxmikant K.

DEFORMAZIONE

“Come startup, volevamo un software di
modellazione 3D facile da apprendere e
utilizzare: per questo abbiamo scelto SO-
LIDWORKS", spiega Laxmikant. “Inoltre, le
funzioni incluse nella licenza SOLIDWOR-
KS Premium ci hanno aiutato a esegui-

po e denaro. “Nel complesso, abbiamo
ridotto i cicli e i costi di sviluppo delle no-
stre macchine del 20% da quando abbia-
mo implementato il software SOLIDWOR-
KS, riducendo di conseguenza del 30% il
time-to-market dei prodotti®, afferma Lax-
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SINAR progetta e produce macchine per il taglio, la piegatura e la saldatura laser.

mikant. “Il software di progettazione mec-
canica SOLIDWORKS ci aiuta a sviluppare
rapidamente i numerosi assiemi presenti
nelle nostre macchine, mentre SOLIDWOR-
KS Electrical ci consente di semplificare e
accelerare la creazione di schemi elettrici
grazie all'integrazione con il software SO-
LIDWORKS e l'interfaccia intuitiva”, aggiun-
ge Laxmikant.
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Per assiemi di grandi dimensioni

Le macchine per la fabbricazione di lamiere
SINAR richiedono lo sviluppo di progetti di as-
siemi di grandi dimensioni (la macchina per il
taglio laser contiene 20 sottoassiemi) e i pro-
gettisti dell'azienda sono stati in grado di cre-
are questi assiemi in SOLIDWORKS in modo
rapido e semplice grazie alla velocita del
software e agli strumenti di rilevamento del-
le interferenze. “La progettazione top-down
degli assiemi si € rivelato un approccio mol-
to intuitivo ed e stato uno dei motivi per cui Ci
siamo interessati al software SOLIDWORKS”,
afferma Bharath NJ, Product Designer.
“SOLIDWORKS non manifesta problemi di ral-
lentamento delle prestazioni quando si lavo-
ra con assiemi di grandi dimensioni”, continua
Bharath. “Gli strumenti SOLIDWORKS per as-
siemi di grandi dimensioni e rilevamento delle
interferenze sono stati utili per risolvere alcuni
problemi complessi negli assiemi, cosi come
le funzionalita di analisi del movimento di SO-
LIDWORKS, che ci hanno aiutato a fare la scel-
ta migliore per motore [giri al minuto e cop-
pia], componenti di azionamento, lunghezza
e spessore della cinghia per le pulegge motri-
ci. Anche le funzionalita per la progettazione
di parti in lamiera e le saldature ¢i hanno aiu-
tato a sviluppare il nostro progetto pit rapi-
damente. Tutti questi strumenti ci hanno per-
messo di mantenere alti livelli di qualita, con
una riduzione del 20% degli scarti e delle rila-
vorazioni”, afferma il direttore Laxmikant.

Uno strumento per essere
competitivi

Un altro elemento che ha contribuito
all'efficienza di SINAR nello sviluppo del-
le macchine per il taglio laser sono sta-
ti gli strumenti presenti nel software SO-
LIDWORKS Premium che supportano
la visualizzazione dei progetti, la stima
dei costi di produzione e le pratiche di
sourcing online dei componenti tramite
3D ContentCentral®, una libreria gratui-
ta online di migliaia di modelli CAD 3D di
alta qualita di centinaia di fornitori. «Con
SOLIDWORKS Visualize, possiamo crea-
re rapidamente immagini raster in 4K per
la revisione e I'approvazione dei proget-
ti da parte dei clienti e per scopi di mar-
keting”, sottolinea Bharath. “L'utilizzo di
SOLIDWORKS Costing ci permette di sti-
mare il prezzo effettivo del prodotto, che
include tutte le operazioni definite per la
produzione, facendoci risparmiare mol-
to tempo per la stima dei costi”, afferma
Bharath. “Con l'aiuto di SOLIDWORKS 3D
ContentCentral, abbiamo scelto in poco
tempo il motore e il marchio piu adatti
al nostro progetto e importato il model-
lo direttamente nel nostro assieme. SO-
LIDWORKS ci offre un‘ampia gamma di
funzionalita di cui abbiamo bisogno per
emergere in un mercato altamente com-
petitivo come quello delle macchine per
la fabbricazione di lamiere”.
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Tre saloni distinti ma integrati, indipendenti e perfettamente

M=CrOR

MECHANICS FOR MANUFACTURING & SUBCONTRACTING

sincroni con la domanda di flessibilitd 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 piti innovativi.

@

CEU-CENTRO ESPOSIZIONI UCIMU SPA

N 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

Gruppo WISE .com
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¥ TunIns

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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MANUTENZIONE DEGLI STAMPI?

MEG

1O USARE IL LASER

Gli stampi sono un componente tanto importante quanto soggetto a stress in un macchinario, infatti
Spesso necessitano di interventi manutenzione delicati. Per diminuire i loro costi, le aziende possono
utilizzare la tecnologia laser, come quella proposta da TRUMPF, che permettono una riparazione piu

precisa e pulita.

Al giorno d‘oggi e chiaro come le tecnolo-
gie laser si siano insediate in quasi la to-
talitd delle applicazioni industriali per la
lavorazione dell'acciaio. In particolare,
considerando il settore dello stampaggio
industriale, € comprovato che tecnologie
come I'Additive Manufacturing applicato
alla manifattura e riparazione degli stampi
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di Adriano Moroni

e delle loro matrici portino vantaggi consi-
derevoli in termini di prestazioni e durata,
rispetto alle tecnologie tradizionali. Tecno-
logie a letto di polvere LMF (Laser Metal
Fusion) permettono la creazione di stam-
pi con canali conformali aventi geometrie
impossibili da ottenere con tecniche con-
venzionali. Tali canali permettono una so-

stanziale riduzione sul tempo ciclo per lo
stampaggio diminuendo il tempo del raf-
freddamento, aumentano la qualita super-
ficiale degli stampati riducendo di conse-
guenza gli scarti e aumentano la vita degli
stampi in maniera considerevole. Ulteriori
tecnologie laser applicate alla Produzione
Additiva, come la Laser Metal Deposition
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Il sistema puod essere associato a una sorgente laser TruDisk fino a 8 kW, ideale per la creazione di parti complesse.
“Fonte: gruppo TRUMPF”

DEFORMAZIONE

(LMD), permettono di riparare e rinveni-
re stampi usurati senza dover provvedere
alla loro sostituzione.

Gli stampi sono i componenti pitl costo-
si e importanti all'interno del macchinario,
ma anche quelli soggetti a maggior stress
meccanico e termico durante il processo.
Necessitano di delicati interventi di manu-
tenzione, spesso effettuati con tecnolo-
gie tradizionali molto costose e dispendio-
se dal punto di vista energetico. A titolo di
esempio, nel caso di cricche o zone abra-
se, vengono comunemente effettua-
ti riporti con saldatura Tungsten Inert Gas
(TIG) o Gas Tungsten Arc Welding (GTAW),
che perd hanno un forte impatto sulla su-
perficie dello stampo creando una profon-
da Heat Affected Zone (HAZ). Per queste
applicazioni, la tecnologia LMD si presenta
come una valida alternativa permettendo
un apporto di materiale preciso che pre-
senta migliori caratteristiche meccaniche
in confronto alle tecnologie di saldatura,
inoltre la tecnologia laser &€ molto meno di-
spendiosa dal punto di vista energetico.

La tecnologia Laser Metal Deposition
Il portfolio TRUMPF comprende entrambe
le tecnologie precedentemente descritte,
in particolare la gamma TruPrint che sfrut-
ta la tecnologia Laser Metal Fusion LMF,
cosi come il pacchetto tecnologico Depo-
sition Line per depositare materiale attra-
verso Laser Metal Deposition LMD.

Per la riparazione degli stampi viene utiliz-
zata la tecnologia LMD; tale tecnologia
caratterizzata da un fascio laser che vie-
ne focalizzato sul substrato per creare una
pozza di fusione, nella quale viene aggiun-
to il materiale di apporto sottoforma di
polvere attraverso un ugello montato co-
assialmente al fascio. Le alte temperature
all'interno della pozza fanno si che il mate-
riale di apporto si sciolga, aumentando le
dimensioni della pozza stessa.

Infine, la testa laser si sposta e la pozza di
fusione solidifica ottenendo come risulta-
to una traccia di deposizione. In aggiunta,
tutto il processo € schermato da un flusso
costante di gas inerte per prevenire 0ssi-
dazioni della pozza e per evitare I'inclusio-
ne di impurita all'interno di essa. Seguendo
un preciso pattern e sovrapponendo diver-
Se tracce € possibile ottenere 1o spessore
desiderato, cosi come veri e propri ogget-
ti 3D. Il materiale depositato aderisce attra-
verso un legame metallurgico al substrato

Aprile 2022 N° 27 4 - 67



Tecnologie come la Laser Metal Deposition permettono di riparare e rinvenire stampi usurati senza dover provvedere alla loro sostituzione. “Fonte: gruppo TRUMPF”

e il prodotto finale risulta privo di porosita
e di cricche. Il grosso vantaggio di questa
tecnologia é che si pud depositare una va-
sta gamma di materiali, ma soprattutto il
materiale apportato puo essere anche di-
verso rispetto a quello del substrato.

Un pacchetto tecnologico completo
TRUMPF da sempre costruisce sistemi fles-
sibili che possano completamente soddi-
sfare le esigenze delle aziende, per questo
offre un pacchetto tecnologico completo
che puo essere associato a un handling sy-
stem a discrezione del cliente oppure retro
adattato a un sistema esistente.

TRUMPF, nel suo Deposition Line LMD, of-
fre la possibilita di scegliere tra un addut-
tore polveri pneumatico e vibrante per
I'apporto di polvere, compreso di tutta la
linea di approvvigionamento alla testa la-
ser, un'ottica per la corretta focalizzazio-
ne del fascio sulla superficie del pezzo e
infine l'ugello per apporto della polvere.
L'ottica laser compresa nel pacchetto é
la BEO D 70, testa laser largamente utiliz-
zata e testata negli anni, che comprende
un sistema di focalizzazione delle ottiche
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motorizzato e una telecamera digitale per
monitorare il processo. TRUMPF offre, inol-
tre, una vasta gamma di ugelli che posso-
no soddisfare qualsiasi esigenza, partendo
da applicazioni per la produzione di parti
fino ad arrivare a ugelli per la deposizione
di rivestimenti ad alta velocita.

A seconda delle applicazioni, il sistema puo
essere associato a una sorgente laser Tru-
Disk fino a 8 kW che grazie alla sua eleva-
ta qualita del fascio & ideale per la creazio-
ne di parti complesse. Se le necessita dello
stampista invece, fossero quelle di avere
un sistema completo LMD chiavi in mano
compreso di sistema di movimentazione
della testa, TRUMPF pud fornire le proprie
celle adattate per applicazioni LMD. In par-
ticolare, per pezzi di piccole-medie dimen-
sioni & possibile acquistare la TruLaser Cell
3000 con dimensioni per la lavorazione di
800x600x400 mm (X-Y-Z) e £135° di incli-
nazione della testa laser (B). Per i pezzi di
grandi dimensioni invece, e possibile opta-
re per la TruLaser Cell 7040 con dimensio-
ni per la lavorazione di 4.000x2.000x1.000
mm (X-Y-Z), +135° di inclinazione della te-
sta laser (B) e n x 360° con mandrino op-

zionale (C). Entrambe le celle sono compa-
tibili con altre tipologie di lavorazione come
la saldatura laser, taglio laser 2D, taglio la-
ser 3D, offrendo un sistema chiavi in mano
in grado di effettuare lavorazioni ibride so-
lamente cambiando I'ottica di lavorazione
e la testa da un processo all‘altro.

Infine, essendo le applicazioni laser nel-
la produzione additiva tecnologie relativa-
mente recenti, le aziende che decidono di
investire in questo settore necessitano di
particolare assistenza dal punto di vista
della gestione dei parametri di processo
e per lo studio delle loro applicazioni. Uno
dei punti di forza di TRUMPF & quello di of-
frire assistenza al cliente relativamente alle
sue applicazioni Additive Manufacturing,
fornendo tutto il know-how dei suoi inge-
gneri e le possibilita di essere supportati
dai laboratori in Germania per le loro appli-
cazioni nella fase iniziale. Il cliente, quindi,
viene guidato passo a passo dagli esperti
TRUMPF nella definizione della giusta fine-
stra di processo, selezionando i parametri
corretti, potendo in aggiunta partecipare
a eventi di formazione organizzati diretta-
mente dalla casa madre.
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PRESSOPIEGATURA, UNA PASSIONE
CHE DIVENTA LIBRO

"Pieghe d'Arte. Arte e Tecnica della pressopiegatura industriale” € il libro che Marcello Ballacchino,
fondatore di VICLA insieme a Corrado Nucci, ha realizzato per condividere i suoi 25 anni di esperienza
nel settore e, soprattutto, le modalita per ottimizzare il lavoro nei reparti di piegatura. Il libro € anche
un importante tassello nella crescita di VICLA che, grazie a importanti investimenti, si propone come
protagonista assoluto del comparto. di Edoardo Oldrati

Leggere “Pieghe d’Arte. Arte e Tecnica della  ra, significa non solo approfondire storia, tec-  “Ho scritto questo libro — spiega Ballacchino,
pressopiegatura industriale”, il volume scrit-  nologia e futuri sviluppi delle presse piegatrici,  titolare e fondatore di VICLA insieme a Corra-
to da Marcello Ballacchino e dedicato allasua  ma anche entrare a contatto con una storia do Nucci - con l'obiettivo di raccontare il mio
grande passione per la piegatura della lamie-  imprenditoriale unica come quella di VICLA.  punto di vista sulle nuove tecnologie per la la-
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Marcello Ballacchino, fondatore di VICLA insieme a Corrado Nucci.

vorazione della lamiera. Dopo oltre 25 anni
di esperienza nel settore, prima come com-
merciale e ora come imprenditore, ho ritenu-
to giusto condividere quanto appreso e aiuta-
re le aziende a migliorare i processi interni. Ho
voluto raccontare la storia di VICLA, che poi &
la mia storia di imprenditore, per poi concen-
trarmi nell'affrontare ad una ad una le tema-
tiche pitl importanti che riguardano la lamie-
ra, cosi da demolire passo dopo passo l'idea
che il reparto di piegatura € e rimarra il col-
lo di bottiglia di un‘azienda. E quindi nel libro
parlo di come gestire le variabili della lamie-
ra, come affrontare i casi particolari, ma non
solo. Ci sara spazio anche per un po’ di storia,
perché e importante conoscere I'evoluzione
delle presse piegatrici e quali sono le soluzio-
ni tecnologiche attuali che permettono di otti-
mizzare il lavoro in officina”.

Ilvolume ha I'indubbio merito di affrontare sia

DEFORMAZIONE

i fondamenti di questa tecnologia sia temi di
grande attualita che stanno cambiando radi-
calmente il settore. “oggi vediamo due grandi
temi: I'utilizzo sempre pit grande di AHSS, Ad-
vanced High-Strength Steels, cioé di alluminio
e acciai alto-resistenziali, e la penuria di ma-
nodopera qualificata in grado di utilizzare le
presse piegatrici.

Con I'impiego sempre maggiore di alluminio
e acciai alto-resistenziali, la tendenza ¢ di ri-
durre le saldature a favore della piegatura.
Questo aiuta a diminuire i costi e preservare
le caratteristiche dell'acciaio. Si tratta di lavo-
razioni che, per il tipo di materiali, richiedono
una particolare attenzione e molta esperien-
zain piegatura”.

Proprio per rispondere a queste richieste del
mercato VICLA si & impegnata direttamente
sviluppando nuove soluzioni che permettano
di fare questo tipo di lavorazioni e sempilifica-

re i processi. Lutilizzo della robotica e dell'au-
tomazione, ad esempio, consente di facilita-
re enormemente il lavoro e superare cosi la
mancanza di operatori con forte competen-
ze specifiche.

“In VICLA - prosegue il sig. Ballacchino - ci
poniamo sempre all‘ascolto dei clienti. Quali
sono le loro esigenze aziendali? Sicuramente
una maggiore produttivita con costi di produ-
zioni pitl contenuti, poi una semplicita di uti-
lizzo delle macchine per venire incontro alla
carenza di personale specializzato e, non di
meno, la possibilita di analizzare e migliora-
re i dati di produzione. Per queste esigenze
abbiamo studiato diverse soluzioni su misu-
ra. Per prima cosa, tutte le nostre macchine
sono in linea con le normative 4.0 e sono do-
tate di software che permettono di intercon-
nettersi con altri macchinari e di interfacciar-
si con i sistemi informativi. Grazie ai software
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SUPERIOR

Pressa piegatrice ibrida .SUPERIOR di VICLA risparmia dal 55% all'85% di energia elettrica rispetto a una piegatrice idraulica convenzionale.

€ possibile programmare la macchina da re-
moto, analizzare i dati di produzione e otti-
mizzare la produzione per ridurre gli sprechi.
Inoltre, abbiamo sviluppato soluzioni auto-
matizzate, come il cambio utensili automati-
€O, che consentono di aumentare le perfor-
mance del reparto di piegatura e migliorare la
redditivita. Infine, anche nell'ottica di poten-
Ziare il nostro supporto tecnico, abbiamo svi-
luppato delle soluzioni digitalizzate che ci per-
mettono di dare assistenza just in time. Con i
nostri software possiamo garantire interven-
ti di teleassistenza immediata, appoggiando-
ci semplicemente ad un qualsiasi pc collegato
alla stessa rete aziendale”.

Oggi ridurre i consumi energetici € una pri-
orita per tutte le aziende sia per motivi am-
bientali sia per i costi dell'energia: VICLA vuole
essere un partner efficace anche nel rispon-
dere a questa domanda grazie alla tecnologia
ibrida che da anni caratterizza le sue presso
piegatrici. “La pressa piegatrice ibrida nasce
Proprio per rispondere a questa necessita. ll
nostro modello .SUPERIOR risparmia dal 55%
all'85% di energia elettrica rispetto a una pie-
gatrice idraulica convenzionale. Grazie alla
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tecnologia ibrida i vantaggi non si fermano al
risparmio energetico - gia di per sé un bene-
ficio che vale l'investimento - ma al contrario
includono anche una maggiore velocita e una
maggiore costanza nella precisione di piega.
Avere un circuito compatto, composto da
piping ridotto, un impianto senza valvole
proporzionali, ma in presa diretta tra pom-
pa e motore ad alta coefficienza energeti-
Ca, consente di avere poco olio che cambia
il suo volume al variare della temperatu-
ra, con la diretta conseguenza di poter di-
sporre di una macchina che piega allo stes-
so modo dalla mattina appena accesa alla
sera a turno ultimato”.

Guardare avanti

per crescere ancora

Il 2022 € un anno importante per l'evolu-
zione di VICLA come confermato dall'im-
portante processo di crescita che I'azien-
da sta portando avanti in questi mesi.
“VICLA sta crescendo anno dopo anno
- conferma Ballacchino - abbiamo avvia-
to un processo di grande espansione che
prevede il raddoppiamento della capa-

Marcelio Ballacc

PIEGHE D’ARTE
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Nel 2022 VICLA si espandera fino a raddoppiare la propria capacita produttivita in termini di spazio e personale.

Come richiedere il libro

E possibile richiedere una copia gratuita del libro PIEGHE D’ARTE -
Arte e Tecnica della Pressopiegatura Industriale, visitando il sito web
www.vicla.eu/it/pieghe-darte o tramite QR code riportato in basso.
Inoltre, il manuale sara disponibile per chiunque visitera lo stand
espositivo di VICLA, PAD 15 stand E13, in occasione di LAMIERA,
dal 18 al 21 maggio 2022 presso fieramilano a Rho.

Cita produttiva in termini di spazio, persona-
le, risorse e materiali. Nella nuova sede sor-
gera un capannone moderno che ospitera le
aree produttive e gli uffici. | nuovi investimen-
ti includono, oltre alla nuova area produttiva,
anche l'installazione di una nuova alesatrice
Soraluce che permettera di aumentare la pro-
duttivita. Tutto questo ci consentira di inter-
nalizzare lavorazioni fino ad ora demandate
all'esterno, per un controllo capillare dell'inte-
ra filiera produttiva e di montaggio”. Una scel-
ta strategica importante che portera quindi
vantaggi diretti per i clienti VICLA. “In primo
luogo, in caso di urgenze particolari, saremo
in grado di organizzare la produzione senza
dover dipendere dai tempi tecnici di terzi. Se-
condariamente, sara anche pit semplice ave-
re customizzazioni: le abbiamo gia oggi, ma

DEFORMAZIONE

adesso sara pitl veloce offrire questa possibi-
lita". Se qualitativamente non ¢i saranno Novi-
ta nel prodotto VICLA, “siamo gia al massimo
livello di severita degli standard qualitativi, &
proprio per questo che non abbiamo mai de-
legato il montaggio”, una gestione totalmen-
te interna significa poter rispondere in prima
persona di ogni singolo passaggio produtti-
V0. "Assumersi la responsabilita diretta di tut-
to: come imprenditore, & precisamente la ra-
gione stessa per cui e nata VICLA!”
Va infatti sottolineato come VICLA, fin dalla
sua fondazione, sia espressione di un preci-
SO approccio che Ballacchino ha mantenuto
al centro dell'identita aziendale: il voler sem-
pre guardare avanti. “Guardare avanti ha mol-
to a che fare con l'attitudine e la propensione
a cambiare. Ha sempre fatto parte della mia

indole fin da ragazzino e o € adesso che fac-
cio l'imprenditore. Sono ormai 10 anni che nel
settore delle macchine utensili si assiste a una
rivoluzione incredibile. Mi riferisco all'automa-
zione dei processi, all'avvento della robotica
e allo sviluppo di macchine ad alto coefficien-
te energetico. E poi non bisogna scordarsi del
grande tema della Fabbrica Digitale. Questo
nuovo modo di concepire la produzione sta
proiettando I'intero settore nel futuro. Da qui,
la missione di VICLA di continuare a guarda-
re avanti, per anticipare le richieste e soddi-
sfare le esigenze dei clienti. Quando siamo
partiti, eravamo poco piu di un'officina spe-
cializzata, ma con un grande sogno: portare
I'innovazione nel settore della pressopiega-
tura. E quale miglior modo di partire se non
creare un‘azienda nella patria della pressopie-
gatura italiana, la Brianza, che non dimenti-
chiamocelo, in passato e stata la culla ditante
aziende costruttrici di macchine per lamiera.
Mi piace molto sostenere che in VICLA abbia-
mo raccolto questa eredita, frutto del genio e
della creativita italiana, e la portiamo avanti a
nostro modo, arricchendola di nuova energia,
innovazione e dinamicita”.
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DELLA PRESSA

Saronni ha completato un‘interessante linea di alimentazione pressa per un Tier1 automotive

ad elevata flessibilita che permette di lavorare acciaio e alluminio in un ampio range di spessori

e in ben tre diverse modalita (stampi progressivi direttamente da coil, transfer da formato tagliato
dalla cesoia e transfer da destacker). di Edoardo oOldrati

Destinata a un Tier1 automotive europeo,
la linea di alimentazione pressa recente-
mente progettata e realizzata da Saronni
ben rappresenta la capacita dellazienda
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di Borgo Ticino (NO) di sviluppare soluzio-
ni capaci di garantire la massima flessi-
bilita al cliente. “Questo cliente - spiega
Roberto Crespi, Direttore Commerciale di

ASSIMA FLESSIBILITA AL SERVIZIO

Saronni - aveva l'esigenza di impianto che
permettesse una grande flessibilita sia
nella modalita di lavorazione sia nel ran-
ge di spessori. Sono necessita molto dif-
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fuse tra le aziende della filiera automotive
e non solo, a cui Saronni riesce a rispon-
dere proponendo linee di alimentazio-
ne come questa che permettono la lavo-
razione in tre modalita: modalita stampi
progressivi direttamente da coil; modali-
ta transfer da formato tagliato dalla ceso-
ia della linea e, infine, modalita transfer da
destacker (impilatore)”.

Per garantire questa flessibilita, la linea
prevede un‘interessante soluzione di au-
tomazione che, quando il sistema pressa
e linea lavora da destacker, trasla I'alimen-
tatore indietro, controcorrente rispetto
al flusso di alimentazione, mentre il de-
stacker con la pila di formati prende il suo

DEFORMAZIONE

posto permettendo cosi alla pressa di la-
vorare il suo pezzo da destacker.

La flessibilita non si limita solo alle moda-
lita di lavoro, ma coinvolge anche gli spes-
sori gestibili: parliamo infatti di una linea
per nastri larghezza 2.000 mm, peso del
coil fino ad un massimo di 25 tonnellate
che é in grado di gestire spessori da 0,7
mm fino a 8 mm.

Ottimizzata per le esigenze

del cliente

L'esigenza di lavorare nastri con spessori
cosi diversi e stata una vera sfida per Sa-
ronni visto che si traduce nella necessita
di due pacchi rulli ciascuno dei quali con il

proprio diametro, il proprio interasse ed il
proprio numero di rulli.

“Per ottimizzare i tempi di cambio di pac-
co rulli, e quindi per impattare meno pos-
sibile sulla produzione del cliente” - dice
I'Ing. Luca Ronchetti, Project Manager di
Saronni per questo progetto - “abbiamo
inserito in questa linea il cambio dei pac-
chi rulli in modalita automatica. L'estrazio-
ne del pacco attualmente in produzione e
la sostituzione con il secondo pacco av-
viene in pochi minuti ed € gestita diretta-
mente dal pannello di controllo della mac-
china”. In questo modo Saronni non solo
velocizza questa operazione, che preve-
de la movimentazione di pacchi di dimen-
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Il sistema automatizzato di carico coils e di introduzione nastro sviluppato da Saronni.

sioni importanti (larghezza 1 m, lunghez-
za circa 4 m e con un peso di 6 e 10 ton
rispettivamente), ma la automatizza per-
mettendo di gestirla in modo certo e sen-
za la variabilita di tempistiche tipiche di
un‘operazione manuale.

Uno dei punti pit importanti di questa li-
nea, e sul quale il cliente si & particolar-
mente concentrato in fase di scelta del
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fornitore, & proprio questa, cioé la rad-
drizzatrice e le sue performance con
capacita di cambio pacco rulli in tem-
pi molto ristretti. “Un’altra esigenza fon-
damentale per il cliente era quella di po-
ter processare sia acciaio che alluminio.
Si tratta di una soluzione ben collaudata
in Saronni che la propone con il nome di
Combi Line per processare materiali fer-

rosi e non ferrosi. Abbiamo infatti svilup-
pato accorgimenti tecnici particolari che
permettono di far transitare lungo tutta
la linea anche I'alluminio, preservando-
ne la finitura superficiale; ad esempio si
¢ prevista una serie di rulli che grazie ad
un rivestimento particolare permettono
di evitare il danneggiamento superficiale
durante il passaggio”.
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Questa linea ¢ caratterizzata da un sistema automatico di sostituzione pacco rulli per raddrizzatrice di precisione

che consente la gestione di un ampio range di spessori (da 0,7 mm a 8 mm).
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nastri sia in acciaio sia in alluminio.

Anche per il caricamento del coil sul co-
siddetto “svolgitore” questa linea preve-
de un processo completamente auto-
matico: l'operatore del cliente, tramite
carroponte, posa il coil sulla culla di ca-
rico traslante che ha I'onere di andare a
caricare o stesso sull’aspo svolgitore in
modo completamente automatizzato eli-
minando cosi quelle che possono esse-

DEFORMAZIONE

. - n
Per garantire al cliente la massima flessibilita, Saronni ha sviluppato una linea in grado di processare

re le tempistiche variabili dell'operatore.
Impianti con questa flessibilita non sono
certo una novita per Saronni che ha nel
suo background tecnologico soluzio-
ni come il cambio coil automatizzato o
il cambio pacco rulli della raddrizzatri-
ce. In questo particolare progetto si e af-
frontata una sfida ulteriore dettata dal
lay-out dello stabilimento del cliente. “In

fase avanzata di progettazione il cliente
ci ha comunicato che lo spazio disponibi-
le all'installazione era cambiato ed ¢ stata
quindi necessaria una riprogettazione di
parte della raddrizzatrice, I'item principa-
le in un impianto di questo tipo. Siamo riu-
sciti a rispondere anche a questa esigen-
Za, ma non e stato certo semplice”.

Una nuova linea ancora piu flessibile
La soddisfazione del cliente & stata tale
che ha ordinato a Saronni una seconda li-
nea, attualmente in fase di costruzione,
destinata a un altro stabilimento extra eu-
ropeo. “Si tratta di una linea molto simile —
prosegue I'lng. Ronchetti - con un‘impor-
tante differenza: la pressa non lavorera da
destacker ma invece sara dotata di un mi-
crofeeder, ovvero di due rulli motorizza-
ti che hanno I'onere di alimentare anche
l'ultimo tratto di ciascuno dei coil. Que-
sta parte, chiamata anche “coda del coil”,
senza microfeeder non sarebbe altrimenti
processabile e andrebbe estratta manual-
mente, operazione lunga e che implica un
lungo fermo macchina. Il microfeeder per-
mette invece di “consumare” e riuscire a
processare fino all’'ultimo metro del coll
all'interno della pressa. Proprio per que-
sto motivo anche dal punto di vista del po-
Sizionamento questo oggetto si posiziona
molto vicino allo stampo. Altrimenti gene-
rerebbe un maggiore scarto”.
Interessante notare come questa linea
Saronni sostituisce una linea gia esisten-
te, funzionante ma concepita per gestire
materiali con caratteristiche meccaniche
non recenti. "0Oggi I'impiego di materia-
li altoresistenziali rende obsoleti impian-
ti installati anche nel recente passato e
richiede l'installazione di raddrizzatrici
specifiche per queste esigenze. Inoltre la
linea che sostituiremo non € in grado di
processare l'alluminio”.

Si tratta di un‘esigenza sempre piu diffusa
e che ciracconta di un‘evoluzione dell’inte-
ro settore automotive che, nella sua conti-
nua ricerca di soluzioni per ridurre il peso e
gli spessori dei componenti, impiega sem-
pre pil materiali altoresistenziali. “Se fac-
cio un confronto tra cid che chiedeva la
clientela dodici anni fa e quello che chiede
0ggi - conclude Roberto Crespi di Saronni -
non ho dubbi: la media della resistenza dei
materiali € aumentata e, allo stesso modo,
¢ cresciuta anche l'incidenza dell'alluminio
e delle parti in alluminio”.
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IN PANNELLATURA

Da molti anni automatizzare il processo
produttivo del cliente per Prima Power &
parte integrante della fornitura dei siste-
mi per la lavorazione della lamiera. Da ol-
tre 40 anni I'azienda ¢ infatti presente sul
mercato delle macchine utensili per la-
miera e la forte e consolidata esperienza
I'ha portata a progettare sistemi sempre

78 - Aprile 2022 N° 274

Da sempre in prima linea nel garantire massima flessibilita produttiva sulle proprie macchine,

Prima Power propone soluzioni ad elevata automazione e integrazione per la pannellatura
grazie a sistemi integrati per il carico e scarico, software FM e robot.

pit integrabili, sia tra le diverse tecnologie
del gruppo che con il mondo esterno. Pri-
ma Power sposa da sempre il concetto di
massima flessibilita, come € anche dimo-
strato dal fatto che é tra le aziende pionie-
re nelle connessioni tra macchine per il
taglio, magazzini di stoccaggio e macchi-
ne per la piegatura. Negli ultimi 15 anni,

di Paolo Cattaneo

specialmente, i reparti di ricerca e svi-
luppo delle varie unita produttive Prima
Power collaborano per garantire la mas-
sima interconnessione tra le diverse tec-
nologie. Per quanto riguarda la pannella-
trice, ad oggi Prima Power pud vantare |l
50% di installato su sistemi automatizzati
e connessioni in linea.
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Express Bender
EBe2810

Pannellatrice servo-elettrica
Prima Power EBe
con manipolatore

per la movimentazione
dei pannelli.
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Protagonista il software

Il protagonista dei sistemi di tipo FM (Flexi-
ble Manufacturing) & da sempre il softwa-
re e, pit precisamente, TULUS®, una HMI
di ultima generazione, in grado di inter-
facciare le diverse tecnologie e raccoglie-
re milioni di dati di produzione rendendo-
li disponibili in base alle necessita. Tutto
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deve essere pero coordinato e gestito alla
perfezione e la pannellatrice, che si trova
a valle dei sistemi automatici, € la punta di
diamante nella lavorazione di pannelli che
precedentemente sono stati tagliati, poi
stoccati ed infine richiamati per la piega-
tura. La Express Bender EBe finalizza que-
sto lavoro in linea, piegando i diversi lati

presenti su un pannello, ma non si limita
a questo. Infatti, grazie all'opzione di taglio
dedicata, BCP (Bending Cutting Profile), ri-
esce oggi a produrre grandi quantita di
profili che fino a qualche anno fa erano re-
alizzabili soltanto su una presso piegatrice.
La pannellatrice diventa cosi una macchi-
na estremamente automatizzata che pie-
ga pannelli che variano dallo 0.5 ai 3mm di
spessore e cid che la rende completamen-
te diversa ed unica rispetto ad una tradi-
zionale presso piegatrice € il manipolato-
re che movimenta i pannelli, in appoggio
sui piani di lavoro a spazzole e a sfere. Una
soluzione unica sul mercato € la pannella-
trice Express Bender (EBe) con sistema in-
tegrato per lo scarico e I'impilamento au-
tomatico di pezzi piegati, denominato USS
(Unloading & Stacking System). Questo si-
stema, disponibile in due versioni, USS1 e
USS2, sfrutta il caricatore a ventose del-
la EBe che, con una corsa estesa, e utiliz-
zato anche per il prelievo dei componen-
ti piegati e il loro impilamento su pallet. La
Express Bender EBe con USS permette la
produzione non presidiata e I'autonomia
di impilamento offerta dal sistema varia in
base alla configurazione. Il tipo USS1, visi-
bile a maggio anche alla fiera Lamiera, Si
compone di una serie di convogliatori mo-
torizzati in grado di gestire I'avanzamen-
to dei pallet vuoti e l'uscita di quelli pieni
con i pezzi impilati in tempo mascherato.
L'USS di tipo 2, invece, € la versione che
consente di impilare pezzi piegati su pal-
let fissi posizionati a terra. A questo pun-
to possiamo affermare che i vantaggi di
una pannellatrice sono evidenti: I'automa-
tismo del carico, la squadratura e il cen-
traggio eseguiti solo a inizio ciclo, la ma-
nipolazione e la rotazione, la sequenza di
piegatura per tutti i lati, lo scarico e I'impi-
lamento, il tutto in modo ovviamente au-
tomatico. Automatica € anche la selezione
del programma: per mezzo di un barcode
reader € possibile scansionare un codice a
barre e richiamare cosi un pezzo prodotto
nel passato, a cui era gia stato assegnato
un codice. Lerrore umano viene cosi mini-
mizzato e gli automatismi consentono una
produzione snella ed efficiente.

Le stand-alone non sono pitl sole!

La gamma di pannellatrici Prima Power of-
fre diverse soluzioni di macchine “stand
alone”, come la Fast Bend FBe, macchi-
na semi-automatica, la piu flessibile per
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Pannellatrice Prima Power EBe FM con sistema di centraggio PCD e ribaltatore BTD.

eccellenza, oppure la serie Bending Cen-
ter BCe, nelle versioni Sharp e Smart o in
configurazione con la tavola di carico e
scarico LUT (Loading & Unloading Table).
Queste macchine, anche se non connes-
se fisicamente in linea con rulliere e nastri
trasportatori, possono comunque interagi-
re con macchine complementari, non solo
con le presso-piegatrici Prima Power, con-
nessioni ormai considerate standard, ma
ad esempio si completano con presse di
formatura, o con macchine di puntatura o
graffatura, 0 ancora con macchine per la
saldatura di perni e prigionieri. Da diver-
Si anni Prima Power installa macchine con-
siderate “stand alone” ma integrate in si-

.-"-'-.-
F
e

-~

—

‘ —— o -

stemi automatici grazie all’utilizzo di robot
industriali antropomorfi. In questo modo,
da ai propri clienti la possibilita di avere un
impianto di piegatura che raggiunge estre-
ma flessibilita, facendo convivere siste-
mi produttivi molto diversi tra loro, ossia
il “one piece flow”, metodo di Lean Pro-
duction che tradotto significa “un pezzo
alla volta”, o il metodo tradizionale a “lot-
ti". Gli esperti in materia identificano pro
e contro in entrambe le soluzioni; pertan-
to, non esiste un sistema ideale per pro-
durre che soddisfi tutte le casistiche. Ne-
gli ultimi anni le pannellatrici Prima Power
e i sistemi integrati hanno dato ai clienti la
possibilita di intercambiare i due metodi di

produzione; il veloce cambio utensile au-
tomatico ATC ed i layout ottimizzati, con-
sentono di soddisfare le piti svariate richie-
ste di produzione: dalla prototipazione alla
produzione a kit, dalla produzione di pic-
coli lotti fino alla produzione di grandi lotti.
Cio che consente di combinare flessibili-
ta e produttivita & I'accoppiamento di al-
cuni fattori che per Prima Power considera
fondamentali, e sono stati spesso la base
di partenza dei progetti di ricerca e svilup-
po. Uno di questi € la ripetibilita, garantita
dal fatto che la macchina € mossa comple-
tamente da assi elettrici. In questo modo,
la qualita dei manufatti e la ripetibilita nel
tempo sono sempre garantiti, la centralina
oleodinamica é stata ridotta a qualche de-
cina di litri per operazioni statiche che non
inficiano la tecnologia di piegatura. Un al-
tro fattore riguarda il design impiantistico
che, abbinato a layout studiati con i clienti,
consente di spaziare in un‘ampia configu-
rabilita macchina ed offrire molteplici solu-
zioni apparentemente “sartoriali”, in realta
contemplate negli standard di propria pro-
duzione. Pertanto, I'interconnessione, non
solo tra i prodotti proposti ma anche tra
le predisposizioni di opzioni e integrazio-
ni, da valore aggiunto a macchine che da
stand-alone possono diventare dei veri si-
stemi produttivi.
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NESI DI UNA NUOVA

alla collaborazione tra PentaP
e AMG Tools Service nasce
Space Gem, un‘innovativa
macchina capace di realizzare
deformazioni su pannelli tagliati
a laser e piegati permettendo
di completare il ciclo di lavoro
Con una soluzione flessibile,
compatta ed estremamente
rapida da attrezzare.

di Ornella Belotti
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www.utensililavorazionelamiera.it.
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WWW.pentap.it

Space Gem ¢ in grado di deformare lamiere gia tagliate e piegate (250 mm di luce).

Le collaborazioni piti importanti spesso ini-
ziano in modo casuale, ma sempre per la
voglia incontenibile degli imprenditori di
affrontare nuove sfide. E quello che € suc-
cesso anche con l'incontro tra due real-
ta consolidate nel panorama della defor-
mazione della lamiera come PentaP s.r.l e
Amg Tools Service s.r.l che, dopo essersi
conosciuti durante manifestazione Lamie-
ra 2019 in qualita di espositori, hanno ini-
ziato a collaborare su una moltitudine di
progetti e necessita espresse dai clien-
ti. Si tratta infatti di due realta imprendi-
toriali che, per competenze e aree di spe-
cializzazione, si completano: PentaP s.r.l.,
con sede a Bonate Sopra (BG), & infatti uno
studio di progettazione specializzato nel
settore delle minuterie metalliche trancia-
te per deformazione a freddo della lamiera
e nei sistemi automatici di as-

semblaggio, mentre AMG To- T

¢ I
ols Service s.rl. con sede a | wa=

Palazzolo sull’Oglio in pro- j
vincia di Brescia, nasce nel
2016 con l'intento di forni-
re un prodotto “su misura”
nel mercato delle punzona-
trici, laser e presse piegatrici.
Sin dall'inizio il prodotto custo-
un esempio di stampo

per deformazione e trancio
per Space Gem.

mizzato ha dato I'opportunita ad AMG di
collocarsi nel mercato con estrema rapidi-
ta ritagliandosi lo spazio necessario agli in-
vestimenti che hanno dato origine all'idea
di realizzare qualcosa di nuovo. Dopo oltre
un anno e mezzo di sviluppo e progetta-
zione in collaborazione con PentaP nasce
cosl la primogenita di una nuova specie: la
Space Gem. La collaborazione tra queste
due aziende ha permesso di raggiungere
il traguardo che si erano prefissati: crea-
re una nuova generazione di macchine da
deformazione che, attraverso soluzioni
tecnologiche ed innovative, possa rispon-
dere alle esigenze specifiche di un merca-
to sempre alla ricerca di nuovi obiettivi.

Una nuova generazione
per la deformazione
Cosa rende Space Gem una soluzio-
ne cosi innovativa? Siamo di fronte a
. Una macchina che, prima al mondo,
| ¢ in grado di deformare lamiere gia
| piegate (250 mm di luce) ed e dota-
ta di plc che legge disegniin DWG e/0

g DXF. Questa macchina, che ricordia-
5 / mo Amg Tools Service Srl in qualita di

unico distributore commerciale por-

ta sul mercato italiano, & stata pensa-

ta e progettata per lotti di produzione im-

portanti ma si adatta facimente

) a piccole quantita o campiona-
|

—
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Space Gem ha dimensioni.contenute con il.campo di lavoro standard di 750x750mm.

Specialisti della progettazione

Lo studio PentaP si occupa di progettazione di attrezzature su macchine Bihler tradi-
zionali e NC sia radiali che lineari. Un team di giovani e affiatati professionisti, supporta-
to dalla modellazione parametrico associativa del Bihler software bNX, ha permesso a
PentaP di realizzare circa 800 progetti e diventare il riferimento italiano per la formazio-
ne CAD bNX relativamente alla progettazione di stampi e attrezzature per la produzione
di minuterie metalliche complesse. Inoltre lo studio bergamasco realizza anche proget-
tazione di stampi progressivi, anche alta velocita, per ogni tipo di pressa con operazio-
ni di tranciatura, piega, formatura, stampaggio, assemblaggio, filettatura e saldatura
per qualsiasi componente di minuteria metallica, con inserti in acciaio sinterizzato o in
metallo duro e progettazione di sistemi automatici di assemblaggio. Il supporto fornito
da PentaP ai clienti é rivolto ad ogni fase del processo di progettazione: analisi, consu-
lenza tecnica, fattibilita, co-design, progettazione e sviluppo di tecnologie o processi
innovativi. La filosofia di crescita applicata e I’affinamento progettuale continuo, fina-
lizzato alla miglior performance. Il conseguimento della Certificazione del processo di
progettazione secondo norma UNI EN ISO 9001:2015 é finalizzato a soddisfare i clienti
piu esigenti alla ricerca di maggiore garanzia qualitativa con la conseguente riduzione
dei costi di controllo.
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Space Gem ¢ il frutto di un'importante
.collaborazione tra PentaP e AMG.

ture. Caratterizzata da ben tre importanti
brevetti tecnologici, Space Gem € stata svi-
luppata per eseguire deformazioni su pan-
nelli tagliati a laser e pannelli piegati: € quin-
di un macchinario che permette al cliente di
completare il ciclo di lavoro andando a so-
stituire le classiche punzonatrici ingombran-
ti e molto dispendiose da attrezzare, sia in
termini di tempo che in termini economici.
Capace di abbinare elevate prestazioni con
alta precisione, Space Gem ha una forza la-
voro di 25 T e pud deformare, forare e creare
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invasi e nervature. Dispone infatti di asse X,
asse Y, ed asse Z con index dando cosi vita
all'asse C per I'utilizzo degli utensili a 360° in
continuo. Da sottolineare come la macchi-
na sia in grado di movimentare pannelli di la-
miera piani e scatolati con un‘altezza massi-
ma del bordo di 250 mm attraverso I'utilizzo
di pinze speciali con regolazione della forza
di serraggio per essere “delicata” con lamie-
re praticamente a fine ciclo lavorativo. Il pia-
no macchina e dotato di classiche spazzo-
le per facilitare 1o scorrimento della lamiera

DEFORMAZIONE

Partner nella fornitura

di utensili

AMG é una giovane azienda bresciana, nata
dalla sinergia di figure professionali provenienti
da una tradizione consolidata nella realiz-

zazione di utensili standard e speciali
per presse piegatrici e punzonatrici.
Siamo distributori del marchio Matrix,
azienda di riferimento nel settore della
punzonatura da oltre 35 anni. Nel tem-
po AMG si & specializzata nella realiz-
zazione di stampi custom di vario genere

e nel problem solving correlato alle necessi-

ta del cliente, per migliorare le sue esigenze produttive. Proprio perché conosce bene
importanza di una produzione di qualita e con alte performance, AMG propone un
servizio di manutenzione che permette al cliente di effettuare manutenzione periodica
e programmata per i propri stampi. “Riteniamo di fondamentale importanza consigliare
al meglio i nostri clienti - spiega Massimo De Vicari, titolare di AMG Tools Service - e
fornire soluzioni ottimali correlate alle specifiche esigenze, grazie anche alla scelta di
fornitori leader nel settore che garantiscano elevati standard di qualita e affidabilita,

tutto rigorosamente made in ltaly”.

con estrema precisione e delicatezza. Spa-
ce Gem ha inoltre dimensioni contenute con
i campo di lavoro standard di 750x750mm e
la possibilita di allungare I'asse X su richiesta
specifica ed in base alle necessita lavorative.
Importante sottolineare come la program-
mazione della macchina sia semplice ed in-
tuitiva, puo essere editata infatti a bordo
macchina mediante un panel pc touch scre-
en da 19 pollici, oppure da ufficio utilizzando
un software dedicato in grado di importare
file DXF e trasmettere un programma di lavo-
ro direttamente a bordo macchina a disposi-
zione dell'operatore. Disponibile in versione
Industria 4.0, Space Gem garantisce un ri-
dotto impatto ambientale in quanto le movi-
mentazioni degli assi di lavoro sono coman-
dati da motori Omron e viti a ricircolo di sfere
THK completamente ad alimentazione elet-
trica. Ad accompagnare Space Gem ci Sono
ovviamente gli utensili (versioni disponibili a
Torretta Alta o Trumpf) che possono essere
acquistati, ma soprattutto noleggiati grazie a
un‘altra delle innovazioni che caratterizzano
questa macchina: € infatti disponile un‘appli-
cazione semplice da utilizzare che permette
di ordinare gli utensili desiderati in soli 3 click.

Una partnership per crescere

Space Gem é quindi il frutto di una par-
tnership tra due aziende che, in questo
progetto, hanno saputo non solo unire

competenze ma anche dar vita a un'e-
sperienza di crescita e sviluppo. “Ringra-
ziamo Amg Tools Service Srl, che ci ha
dato 'opportunita di intraprendere que-
sta nuova esperienza — conferma Fausto
Papini titolare della PentaP s.r.l - Le atti-
vita svolte ci hanno permesso di parte-
cipare attivamente nella definizione del-
le soluzioni di brevetto e di ottimizzare le
condizioni di lavoro della macchina, an-
che attraverso numerose verifiche strut-
turali eseguite con I'analisi FEM, tramite
il software DEFORM di SFTC distribuito
esclusivamente in Italia da Ecotre Valen-
te di Brescia”. Un approccio questo con-
fermato anche da Massimo De Vicari,
titolare di AMG Tools Service, che ha sot-
tolineato come la sua azienda “creda nei
valori di reciproca collaborazione con-
traddistinti da stima, professionalita e
competenza di Fausto Papini. La serenita
con la quale abbiamo affrontato questa
avventura é stata illuminante per le no-
stre menti durante tutto il processo che
ha dato vita alla genesi di una nuova spe-
cie: Space Gem. In futuro ci aspettano
nuove sfide!”. L'appuntamento per sco-
prire Space Gem e la fiera Lamiera, ricor-
diamo in programma dal 18 al 21 maggio
a Milano, dove AMG in qualita di distribu-
tore unico del prodotto lo presentera agli
occhi attenti di tutti i visitatori.
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COME SCEGLIERE LA LINEA
COIL PIU ADATTA

Se si desidera investire in una linea compatta di alimentazione, piuttosto che in una tradizionale
a ciclo lungo, bisogna tenere in considerazione le linee guida specifiche per le applicazioni presentate

In questa sede. di Lara Cecchi

86 - Aprile 2022 N° 274 PublillEe




Quasi ogni anno, una nuova frase “ad ef-
fetto” si aggira nel settore fino ad assume-
re una connotazione generica, come nel
caso, per esempio, di “servo-alimentazio-
ne” agli inizi degli anni 80 e “servo-pressa”
in anni pit recenti. Fino a qualche tempo
fa, I'espressione “alimentazione compat-
ta”, introdotta agli inizi degli anni ‘90, non
era molto diffusa, ma, qualche anno piu
tardi, é diventata, anch’essa, una di quel-
le frasi “ad effetto”.

Anni fa, la lavorazione del metallo richie-
deva maggiore spazio per la tradiziona-
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le linea di alimentazione lunga; a tale sco-
PO, NON era inusuale costruire un annesso
allo stabilimento. La situazione oggi € leg-
germente cambiata. Le aziende cercano di
sfruttare al massimo lo spazio a loro dispo-
sizione. La rivalutazione della concezione
dello spazio € sempre stato un tema di-
SCUSSO in Europa e cio spiega come mai
molta tecnologia riguardante le linee com-
patte di alimentazione sia partita proprio
dal Vecchio Continente, diffondendosi an-
che negli altri paesi.

Tuttavia, una linea compatta non sempre

rappresenta soluzione migliore. Quali fat-
tori si dovrebbero considerare per la lavo-
razione del metallo?

e | colpi al minuto. Qualora il vostro lavoro
richieda alte velocita o tempi di alimenta-
zione molto lunghi, una linea di alimenta-
zione lunga risulta essere la soluzione piu
indicata. Per le applicazioni in cui la lun-
ghezza di alimentazione superii 800 mm e
i 30/35 colpi/min., € preferibile, invece, una
linea compatta.

o Superficie - materiale critico. Dato che
una linea compatta si ferma a ogni colpo,
di conseguenza anche l'alimentazione e i
rulli di raddrizzamento si fermeranno. Du-
rante questo periodo di fermo, il macchi-
nario potrebbe lasciare dei segni lungo la
larghezza del materiale. Ci0 potrebbe non
costituire un problema guando si stampa-
no le parti non critiche della superficie, ma
mentre si lavorano materiali prelucidati de-
stinati a diventare prodotti finiti, questi se-
gni potrebbero essere visibili e cid non e
pil accettabile. In questi casi, una linea
di alimentazione lunga, in cui il materiale
continua a muoversi attraverso la raddriz-
zatrice, arrestandosi solo quando si fer-
ma la linea, offre una soluzione ottimale.
Altrettanto importante € l'aggiunta di una
trasmissione a velocita variabile posto sul-
la raddrizzatrice per eliminare avvii e fermi
non necessari. Il controllo dell'ansa forni-
sce una velocita piu fluida alla raddrizza-
trice, eliminando, in tal modo, il problema
dell'avvio e del fermo. E possibile, inoltre,
aggiungere anche un efficiente sensore a
ultrasuoni o al laser.

Come movimentare il coil

Una volta compresi i criteri sopracitati e la
linea compatta rimane una soluzione otti-
male, la considerazione successiva da fare
riguarda la movimentazione dei coil.

e Culla 0 Aspo svolgitore?

¢ Aspo svolgitore doppio o singolo

con sella di carico?

¢ Culla singola o doppia, 0 con un gruppo
autonomo dietro la culla primaria?

Tra le applicazioni specifiche da conside-
rare C'é 10 spessore massimo e la larghez-
Za massima con cui lavorare il metallo. In
base allo spessore massimo delle lamie-
re, una culla puo offrire soluzioni migliofi
rispetto a un aspo svolgitore verticale.
Nella configurazione pit comune di una li-
nea compatta, l'aspo svolgitore dellali-
mentatore o raddrizzatrice viene richiama-
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to quando lo spessore del materiale non
€ eccessivo e la marcatura del diametro
esterno del coil indica una superficie cri-
tica. Preferire una culla non €, invece, la
scelta pit indicata per stampatori che la-
vorano materiali sottili, all'incirca di 0,4mm.
La lavorazione di un considerevole nume-
ro di coil parzialmente sbobinati richiede
I'uso dell'aspo svolgitore, che facilita il ri-
avvolgimento del coil parziale a patto che
sia provvisto di bracci di fissaggio adegua-
ti. Il braccio di fissaggio trattiene il coil in
fase di riavvolgimento, un compito impos-
sibile con una culla. Anche gli stampato-
ri a carico decentrato optano per un aspo
svolgitore, poiché la maggior parte delle
culle sono autocentranti con pic-
cole eccezioni per movimenti

asimmetrici. Avendo selezionato
la configurazione ad aspo,
occorre adesso  sce-

gliere tra l'installazio-

ne di un aspo singolo

0 doppio. Un sistema a
doppio aspo necessita
di spazio per permettere
agli aspi di lavorare correttamente.
Un sistema ad aspo singolo con una sel-
la di carico coil necessita, invece, di spa-
Zi minori e i nostri studi hanno dimostrato
che la velocita di cambio coil & pressoché
identica, se non addirittura maggiore, ri-
spetto a un aspo doppio.

o

Opzioni di Alimentazione

Per fornire un‘alimentazione sufficiente
per svolgere, la macchina deve include-
re un motore idraulico a frequenza varia-
bile. Inoltre, per fornire una potenza tale
da espandere il mandrino sul diametro
interno del coil, si opta per un impianto
idraulico/a espansione. Dal punto di vista
meccanico, l'espansione é raggiunta at-
traverso l'uso di cunei che, pero, limitano
il raggio di espansione. Per coil piu legge-
ri, un meccanismo di collegamento offre
un raggio piu ampio ma non € altrettan-
to robusto.

Un altro fattore da considerare € il grado
di automazione richiesto. In officine in cui
vengono eseguite diverse lavorazioni, un
sistema automatizzato pud rappresenta-
re la soluzione ideale per eliminare la pos-
sibilita di errore dell'operatore. In questo
caso, infatti, un operatore digita un nume-
ro di lavorazione, precedentemente salva-
to, nel sistema di controllo al fine di richia-
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mare automaticamente i relativi paramettri
di lavorazione.

Nel caso di una linea automatizzata, biso-
gna specificare i seguenti parametri:

1) lunghezza/progressione
dell'alimentazione;

2) impostazione raddrizzatrice/penetrazio-
ne rulli della raddrizzatrice;

3) velocita (colpi/min);

4) altezza linea di alimentazione;

5) posizione dell'aspo svolgitore,

in base alla larghezza del materiale;
6)posizione di coni di contenimento

del coil in base alla larghezza del materiale,
7) guida motorizzata entrata ed uscita rulli.
Nel caso in cui i coil non vengano cambia-
ti frequentemente o non necessitano di un
grande grado di precisione, si puo utilizza-
re una linea standard. | parametri da spe-
cificare sono:

1) impostazioni della raddrizzatrice/pene-
trazione rulli della raddrizzatrice;

2) regolazione dell'altezza della linea di ali-
mentazione in funzione;

3) scudo e becco d'introduzione;

4) espansione e rotazione dell'aspo svolgi-
tore idraulico.

Con questo tipo dilinea di alimentazione, si
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ottiene un certo livello di automazione, in-
sieme a un centramento manuale del coil
e l'impostazione della posizione della cu-
stodia dello stesso. Considerate I'aggiunta
di una sella di carico coil per posizionare il
coil sul mandrino. Essa velocizzera le ope-
razioni di cambio del coil e preverra danni
allo stesso durante il carico.

Quando usare la culla

Le linee di raddrizzatura - alimentazione a
culla offrono una giusta soluzione quan-
do si stampano materiali ad alta resisten-
za di un certo spessore. Una volta tagliate
le reggie, la sicurezza diventa essenziale.
Adeguati dispositivi di fissaggio o di con-
tenimento impediscono I'effetto molla.
Grazie alla culla, il coil viene mantenuto in
posizione per via del suo stesso peso. Nel
caso dell'aspo, invece, occorre utilizzare
un dispositivo di fissaggio - a volte anche
pit di uno - per evitare che il coil si sro-
tolino. Per velocizzare la sostituzione del
coil, si possono prendere in considerazio-
ne varie opzioni. Un sistema di posiziona-
mento a doppia culla consente al coil di
essere collocato in una culla di posiziona-
mento dietro a quella principale. Quando

un coil viene shobinato, un braccio sulla
culla di posizionamento spinge il coil suc-
Cessivo in posizione, in modo tale che gl
operatori non debbano aspettare l'arrivo
di un nuovo coil.

Un‘altra opzione, sebbene piu costosa,
¢ il sistema di doppio spostamento del-
la culla, che necessita di minori dimen-
sioni, poiché il coil & posto in una culla
accanto al coil in lavorazione. Quando il
coil primario termina, il coil secondario
Si sposta direttamente dietro la raddriz-
zatrice alimentatrice. Scegliendo la con-
figurazione a culla, bisogna considerare
le seguenti linee guida:

La marcatura puod costituire un problema?
Dato che il coil € guidato dal suo diametro
esterno, la stampatrice rischia di marca-
re il materiale. Tuttavia, quando si stam-
pano parti non visibili come quelle mon-
tate su un telaio di unautomobile o di un
autocarro, una culla sara sufficiente. So-
litamente lavorate con coil parziali? Un
tempo, prima che i produttori adottasse-
ro la filosofia del “just-in-time” , molti la-
voravano un coil intero, immagazzinando
le parti in eccesso. 0Oggi, € tendenza dif-
fusa fermarsi a ogni corsa, una volta che
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la stampatura delle parti richieste e termi-
nata, per poi rimuovere e immagazzinare
ogni coil parziale. Con un coil che sosta
nella culla, riavvolgerla appropriatamen-
te risulta difficile. Tuttavia, tenere il coil
Su un aspo avvolgitore consente alla te-
sta della raddrizzatrice e al braccio ferma
coil di lavorare insieme per riavvolgere il
coil in modo da essere fasciato in manie-
ra piu sicura ed efficiente e immagazzina-
to nuovamente.

Una nota riguardo alla sicurezza del coil: il
contenimento sicuro del coil richiede 'uso
di appositi dispositivi di fissaggio e di con-
tenimento, soprattutto dato il crescente
uso di acciai sempre pit resistenti. | dispo-
sitivi di fissaggio e di contenimento sono
necessari sugli aspi avvolgitori e sulle cul-
le per evitare che il coil si snodi pericolo-
samente o che subisca I'effetto molla. Per
materiali pit resistenti, si consiglia di uti-
lizzare un dispositivo di fissaggio con una
ruota alimentata posta all’estremita per
aiutare il materiale a staccarsi dal coil sul
tavolo per la filettatura/spellicolamento.

Quale design per la testa

della raddrizzatrice

Selezionato il metodo di svolgitura, concen-
triamoci adesso sulle caratteristiche della
testa della raddrizzatrice alimentatrice. Si
puo selezionare uno dei due design di base
per la testa della raddrizzatrice, uno che uti-
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lizza regolatori di rulli individuali per piegare
il materiale tra due rulli opposti, e I'altro che
utilizza un'impostazione a banco regolabile.
La testa della raddrizzatrice a banco regola-
bile produce ottimi risultati di planarita. Con
un banco regolabile, rispetto a una raddriz-

zatrice a singoli rulli regolabili, i rulli posso-
no avere un diametro inferiore e possono
essere posti piti vicino I'uno all‘altro. Questa
impostazione piega il materiale in maniera
pil adeguata attorno al raggio dei rulli. Inol-
tre, la progettazione del banco regolabile
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necessita soltanto diimpostare il gap di en-
trata e uscita del rullo della raddrizzatrice.
Solitamente, la testa raddrizzatrice alimen-
tatrice lavora piu materiale sul lato d'ingres-
so, con il gap del lato di uscita in prossimita
dello spessore del materiale. All'aumenta-
re della capacita della raddrizzatrice, si pos-
sono aggiungere rulli di backup o di suppor-
to per evitare che i rulli di diametro inferiore
deviino. Un po’ come per la progettazione
di livellatore di precisione.

Inoltre, piu rulli ¢i sono sul banco € meglio
risulta il processo di raddrizzamento. Le
raddrizzatrici con regolatori di rulli singo-
li avranno soltanto cinque o sette rulli. Con
nove o pitl rull, la tolleranza di planarita ten-
de a migliorare e, in molti casi, i difetti del
materiale possono essere ridotti o addirittu-
ra eliminati. Al fine di assicurare un‘alimen-
tazione sufficiente per spingere il materiale
attraverso la testa della raddrizzatrice, i rul-
li devono essere idealmente guidati, anche
se Ci0 aumenta significativamente il costo e
la complessita della macchina. Per questo,
nella maggior parte dei casi, ci si acconten-
ta di una macchina con soltanto rulli inferio-
ri motorizzati.

Ci sono anche altre considerazioni sulle ca-
ratteristiche della testa della raddrizzatrice.
La prima € la possibilita di apertura della te-
sta della raddrizzatrice. La testa pud esse-
re aperta per un facile accesso ai rulli per
le operazioni di pulizia. Questo € molto uti-
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le per le stampatrici che possono formare
Sia materiale scaglioso laminati a caldo, sia
acciao laminato a freddo sulla stessa mac-
china. Questa caratteristica, inoltre, facilita
I'operazione di filettatura dell'inizio del coil
dentro la testa raddrizzatrice-alimentatrice.
Un ‘efficace scudo idraulico favorisce inol-
tre la possibilita per I'operatore di avere le
mani libere e una sicura introduzione del
coil all'interno della testa raddrizzatrice-ali-
mentatrice. Un‘unghia estensibile dello scu-
do permette di raggiungere il bordo del coil
aiutandolo a staccarsi dal mandrino, men-
tre 1o scudo segue il movimento del coil
in sicurezza sotto i rulli di raddrizzamento.
Inoltre, un becco posto sulla raddrizzatrice
puo aiutare I'introduzione.

Alcune teste di raddrizzatrici-alimentatrici
compatte includono una ruota di misura-
zione ad anello chiuso che fornisce il fe-
edback all'unita di controllo per indicare |
movimenti effettivi del materiale e non sol-
tanto la rotazione dei rulli. Cio € utile, per
esempio, nel caso in cui un blocchetto ve-
nisse raccolto nello stampo e i rulli di ali-
mentazione scivolassero sul materiale.
Senza il feedback dalla ruota di misurazio-
ne, il controllo dellalimentatore potrebbe
pensare che il movimento sia stato effet-
tuato e lo stampo potrebbe danneggiarsi.
Grazie ai feedback ad anello chiuso, 1o stop
diemergenza puod essere azionato per pre-
venire il danneggiamento dello stampo.

Impostazione della profondita dei rulli del-
la raddrizzatrice. Alcune macchine potran-
no solo offrire delle regolazioni meccaniche
e degli indicatori centesimali/puntatori per
impostare la profondita dei rulli. Altre pro-
pongono motori idraulici per permettere
queste regolazioni. Quest’ultima soluzione
¢ particolarmente diffusa nel caso di stam-
patrici che formano materiali pitl spessi e
robusti. Queste impostazioni possono es-
sere salvate in memoria e visualizzate sul
pannello di controllo.

Alimentazione del materiale. Questa ca-
ratteristica permette al materiale di essere
alimentato direttamente attraverso la rad-
drizzatrice. Macchine di qualita superiore
avranno rulli guida in entrata ed in uscita.
\Versioni automatizzate di alcune macchine
utlizzano rulli motorizzati con impostazioni
salvate in memoria per ogni lavorazione.

La regolazione dell'altezza del portante puo
essere effettuata manualmente attraver-
S0 una manovella e delle viti, che richiedo-
no una certa forza. Altre macchine di fascia
alta sono caratterizzate da una regolazio-
ne idraulica del portante, grazie alla rota-
zione di un interruttore. Questo parametro
puod essere salvato nel pannello di control-
lo quando vengono utilizzate linee compat-
te automatizzate.

Costruzione della macchina

La costruzione dell'intera macchina rap-
presenta I'ultimo pezzo del puzzle. Alcu-
ne cosiddette linee combinano alimenta-
tori a servo-rulli con una raddrizzatrice di
avanzamento non motorizzata e un aspo
0 una culla separati. Cio, a mio avviso,
non costituisce una vera e propria linea
compatta. Una linea compatta dovrebbe
consistere in una sola apparecchiatura,
con una base comune che integri tutte
le componenti della linea di alimentazio-
ne. Questo sistema elimina la possibilita
di disallineamento e la necessita di anco-
rare attrezzature separate. Inoltre, con-
sente di spostare, se necessario, l'intera
macchina come se fosse un unico bloc-
co. Alcune linee compatte contengo-
no tutti i cavi elettrici e linee idrauliche
all'interno del telaio della base comune.
Cio elimina ogni possibilita di danni alla
linea a causa dei carrelli elevatori, car-
relli per stampi, ecc. Si possono, inoltre,
ottenere linee di alimentazione a zig zag
per sistemi aspo-raddrizzatrice-alimen-
tatrice compatti.
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MARCARE | METALLI CON IL LASER ¥

['processi di marcatura laser su metalli € 'operazione piu frequente nel mondo industriale,

quando si parla di tracciabilita. Ma quale utilizzare? LASIT propone dei test per capire quale tipo

di marcatura e il migliore su un componente specifico, in particolare quando si e di fronte a lavorazioni
particolari. Inoltre, offre delle soluzioni per evitare che la marcatura diventi illeggibile dopo

I vari processi. di Aldo Biasotto
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| laser di marcatura eseguono lavorazioni
ad alto contrasto e velocita su tutti i tipi di
metalli, anche se questi hanno subito delle
lavorazioni post-produzione o subito inter-
venti invasivi. La marcatura di cui stiamo
parlando é anche definita DPM (ovvero Di-
rect Part Marking) in quanto si realizza di-
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rettamente sul componente evitando eti-
chette o targhette.

Il laser a fibra ha rappresentato, piu di die-
ci anni fa, una vera rivoluzione nel mondo
della marcatura laser: piu resistente e piu
performante del laser a diodi, ha una vita
attesa di 100.000 ore in piena attivita. Que-

sta tipologia di laser e quello maggiormen-
te utilizzato nell'industria, e ottiene risul-
tati ottimali nella marcatura dei metalli nel
90% dei casi. Inoltre, rispetto alle altre tec-
nologie di stampaggio e scrittura, la mar-
catura laser & quella prevalente nel mon-
do industriale.
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| processi di marcatura laser sono quattro: ossidazione, marcatura laser bianca, incisione laser e ablazione superficiale.

| test di marcatura, eseguiti nei laborato-
ri LASIT, sono consigliati quando si vuole
marcare un componente metallico parti-
colare, che abbia subito dei trattamenti o
sul quale € richiesta una lavorazione par-
ticolare.

In laboratorio, LASIT € in grado di verifica-
re il tempo ciclo di marcatura e la qualita
dei codici marcati, in termini di leggibilita.
Inoltre, se richiesto, € possibile verificare la
profondita della marcatura e dell'incisione
laser sul componente.

| processi di marcatura

laser sui metalli

| processi di marcatura laser sono quattro:
ossidazione (0 marcatura nerissima), mar-
catura laser bianca, incisione laser e abla-
zione superficiale.

Inkjet
Timbro Etichetta (stampante a Marcatore laser
getto di inchiostro)
Resistenza nel tempo 3 3 5v
Scarti di produzione 1 3 3 5v
inferiori
Marcatura su superfici 2 2 3 3
irregolari
Flessibilita nel cambio 1 3 5v 5v
dei dati
Flessibilita nel cambio 3 3 3 2
materiale
Costo iniziale 5/ 3 2 2
Costi di esercizio 2 1 2 5v

Una comparazione tra le varie tecnologie e come il laser risulti essere quello con le performance maggiori.
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Il processo di marcatura laser ad ablazione superficiale consiste nell'asportazione della parte superficiale del metallo.

L'ossidazione & quel processo di marcatu-
ra di cui abbiamo visto gli effetti moltissi-
me volte. Immaginiamo, per esempio, un
componente di acciaio (metallo “chiaro”)
sul quale compare una scritta nera. L'ossi-
dazione & un processo che non intacca fi-

Nel mondo industriale il laser di marcatura
e principalmente utilizzato per la tracciabilita.

sicamente la superficie del metallo. Si crea
su di essa uno strato di ossido che assu-
me il colore nero in contrasto con quello
sottostante. Al contrario dell’ossidazione,
per ottenere una marcatura bianca il la-
ser si focalizza sul materiale e ne aspor-

ta una parte. La superficie del metallo di-
venta cosl irregolare e si ottiene un effetto
riflettente. La luce che riflette sul compo-
nente scuro fa si che la marcatura sia vi-
sibile. Con incisione laser si intende una
penetrazione piu in profondita sul metallo
Con una vaporizzazione della superficie. La
potenza del laser, & bene specificare, non
determina la profondita dello scavo come
Si potrebbe pensare: un laser a fibra pil
potente determina una velocitd maggiore.
LASIT utilizza laser a fibra sia con impul-
so fisso sia con impulso variabile (MOPA),
con potenze che partono dai 20 fino ai 200
W (nella versione MOPA). Infine, il proces-
so di marcatura laser ad ablazione super-
ficiale consiste nell'asportazione della par-
te superficiale del metallo. Rimuovendo la
placcatura dello stesso, si rende visibile il
substrato e il contrasto tra i due colori rap-
presenta la marcatura.

La sabbiatura e la pallinatura sono pro-
cessi molto frequenti sui componenti fusi,
necessari nel ciclo di lavorazione, ma an-
che molto invasivi. Uno dei rischi di questi
processi riguarda la tracciabilita, ovvero la
compromissione (e quindi la leggibilita) del
codice DataMatrix. In LASIT & stata svilup-
pata una strategia per evitare che il codi-
ce DataMatrix diventi illeggibile dopo i vari
processi. Questo e stato possibile grazie a
incisioni profonde con parametri specifici
e geometrie dedicate, appositamente stu-
diate per componenti fusi. | laser piu utiliz-
zati sono quelli con alte potenze, ovvero
da 100, 200 0 300 W, i quali garantiscono
anche un’estrema velocita del processo.
Nel mondo industriale il laser di marcatura
€, come gia accennato, principalmente uti-
lizzato per la tracciabilita. Di conseguenza,
le marcatrici laser sono destinate a una li-
nea produttiva in cui un DMC 0 un nume-
ro seriale sono protagonisti. Sia per i laser
da integrazione sia per le automazioni in-
dustriali, LASIT ha maturato grande espe-
rienza nella marcatura e verifica dei codi-
Ci 2D su tutti i tipi di metallo, in particolare
per i componenti automotive, oleodinami-
Ci (targhette), elettrodomestici e rubinette-
ria, fusori, medicali.

La marcatura laser di componenti metal-
lici, inoltre, spesso si colloca in una linea
di produzione in cui la marcatrice comu-
nica con il sistema ERP di fabbrica. La tra-
smissione di sequenze automatiche € alla
base del concetto di Industria 4.0 e Smart
Factory.
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PRIMA, DURANTE E DOPO LAMIERA 2022

Dal 18 al 21 maggio il nostro settore torna a incontrarsi

a LAMIERA, un evento che Deformazione racconta con
un’iniziativa multimediale innovativa che, gia da ora, accende
i riflettori sulle proposte piu interessanti presentate in fiera.

IL REPORTAGE

Appuntamento su
Deformazione di maggio con
focus e approfondimenti sulle
soluzioni presentate in fiera
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IL LIVE

Sui social di Deformazione
in diretta dalla fiera LAMIERA
le novita e le tecnologie
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Vivil'esperienza!

LE ANTEPRIME

Video interviste esclusive per
conoscere le soluzioni e novita
che saranno presentate in fiera
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SB 500
Sollevatore
atteria

Magnetico

nuovo colosso dei
sollevatori

Q SOLLEVAMENTO SEMPLICE, EFFICIENTE E AUTOMATICO!

N

“J 1 CARICHI PIU PESANTI

CONTROLLATIIN TUTTA
SICUREZZA

Attivazione/disattivazione in meno
di 1 secondo attraverso un impulso
elettromagnetico

Anche in assenza di corrente
durante il trasporto del carico, il
pezzo rimane bloccato in sicurezza
come un magnete permanente.

500 kg per superfici piane
200 kg per superfici tonde

CLAMPING EXPERIENCE

Oltre a un nuovo look, il nuovo sollevatore magnetico a batteria SB 500 e stato dotato

anche di una batteria sostituibile che puo essere sostituita e ricaricata
indipendentemente dal sollevatore, senza cavi!

VIA PRIVATA ALZAIA TRIESTE, 3
20090 CESANO BOSCONE (M)
TEL. 02.49451414 R.A. FAX 02.47760247
WWW.AGINT.COM ¢ INFOQAGINT.COM
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