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Le macchine e i sistemi per 

l’automazione Prima Power 

rispettano tutti i requisiti 

previsti dal Piano Nazionale 

Industria 4.0 che incentiva 

gli investimenti con un

iperammortamento del 250%

Nuovo Platino Fiber Evo
Il taglio laser per tutti gli spessori
Veloce, affidabile, connesso

La macchina laser 2D si evolve ancora per offrirti prestazioni superiori
su un più ampio range di spessori e materiali.
  Nuova testa adattiva: maggiore affidabilità e migliori performance con

 gli alti spessori
  Nuovo controllo Open: facilità d’uso e monitoraggio evoluto
  Nuova cabina: maggiore accessibilità
  Industry 4.0 Inside: la nuova generazione di macchine intelligenti e

  interconnesse, software potenti e sistemi per la manutenzione preventiva

Prima Power sarà presente alla fiera Blechexpo di Stoccarda.
7-10 novembre 2017 | Hall 3 | Stand 3505

primapower.com
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Sistema robotico modulare
Le vostre idee di automazione pos-
sono diventare realtà con robolink®,
liberamente configurabile o fornito
completamente assemblato. Per i
produttori di robot, ingegneri mecca-
nici e aziende di automazione, dalla
produzione automobilistica, alle at-
trezzature mediche. Le più svariate
applicazioni su: igus.it/robolink

robolink®

low-cost-automation

Tel 039 59061
Fax 039 5906222
igusitalia@igus.it

igus® Srl
Via delle Rovedine, 4
23899 Robbiate (LC)
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Dall’impiego nello
stabilimento allo stand
in fiera
di Ferruccio Pantalone
igus automatizza il suo stabi-
limento con prodotti propri e
come esempio in fiera fa mon-
tare catene portacavi a robot
antropomorfi e robot cartesia-
ni. Per i clienti significa che è
possibile impiegare dei brac-
ci robotici robolink muniti di uni-
tà di controllo a partire da 5.000
euro, spesso con tempi di am-
mortamento da quattro a sette
mesi.                      16

E “NAO”… alla conquista
di nuovi mercati
di Lorenzo Benarrivato
SoftBank Robotics e Zora Bots han-
no appena firmato un importan-
te accordo di collaborazione, che

mira a raggiungere un pubbli-
co ancora più vasto per il ro-
bot antropomorfo NAO. Zora
Bots, che ha già implementa-
to con successo il suo software
per robot nel settore sanitario, è

ora il primo distributore mondia-
le di NAO e l’azienda è destinata
a espandere la sua soluzione in
molti altri settori, fra cui la vendita
al dettaglio, l’alberghiero, l’istru-
zione (STEM - scienze, tecnolo-
gie, ingegneria e matematica) e
i servizi alla persona. 18
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Sono pinze di presa
per robot collaborativi
di Fabrizio Cavaliere
Versatili, facili da usare e perso-
nalizzabili, le pinze RG6 di On
Robot offrono una forza, un ca-
rico utile e una corsa superiori.
Sono ideali per cobot utilizzati
in lavorazioni meccaniche, mo-
vimentazione di materiali e con-
fezionamento.                   20

L’Italia è una Repubblica
democratica fondata
sul lavoro… e i robot?
di Domenico Appendino
I volumi di vendita dei robot
continuano ad aumentare rag-
giungendo valori record, i più
alti mai registrati. Le preoccu-
pazioni relative alla crescente
presenza dei robot nella società
sono quindi più che mai vive
ma, fortunatamente, si sta rile-
vando che, ultimamente, i me-
dia cominciano correttamente a
presentare la robotica non solo
come un rischio ma anche come
una grande opportunità per lo
sviluppo del lavoro dell’uomo.
SIRI ha organizzato il 12 ottobre
prossimo un dibattito su que-
sti temi con lo scopo di fare un
punto il più obiettivo e corretto
possibile su di essi, attraverso
un confronto tra utilizzatori di ro-
bot e specialisti del settore. 22

Ecco l’Industria 4.0
dei fatti!!!
di Fabrizio Garnero
Il Gruppo Camozzi, ABB ed Evo-
lut hanno creato una sinergia vin-
cente nell’ottica dell’Industria 4.0
culminata con una prima cella ro-
botizzata collaborativa per l’as-
semblaggio di un componente
industriale. Nel prossimo futuro
sarà installato nello stabilimen-
to di Camozzi Automation di Pol-
penazze del Garda anche un se-
condo impianto di assemblaggio,
espressione concreta dei più in-
novativi concetti di smart manu-
facturing e digitalizzazione della
produzione.            30
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La qualità di taglio,
prima di tutto
di Cesare Pizzorno
Si chiama CY2D Ht l’ultimo siste-
ma di taglio laser in fibra lanciato sul
mercato da CYLASER. Disponibile
in oltre 10 configurazioni e caratteriz-
zata da un layout compatto e facil-
mente trasportabile, la macchina svi-
luppata dallo specialista veneto del
laser fibra monta una testa di taglio
progettata e realizzata internamente,
grazie a un know-how ormai conso-
lidato, e può essere integrata con un
modulo di automazione completo e
affidabile pensato per lavorare ma-
teriale di tipo e formato diverso. 78

Un pacchetto ricco di novità
per saldatura e taglio
di Eduardo Locks
ESAB ha partecipato allaSchweissen
& Schneiden 2017 con un fitto pro-
gramma di dimostrazioni pratiche le-
gate alle numerose novità riguardanti
le sue nuove soluzioni per saldatura e
taglio. Tra le news anche WeldCloud
e Weldcloud Cut, due App basate su
Web che testimoniano l’impegno di
ESAB nell’Industria 4.0 per aiutare i
clienti ad automatizzare le attività che
ruotano attorno ai processi di salda-
tura e taglio automatizzati.    82

Qui, la specialità della
casa sono i componenti
in alluminio
di Fabrizio Garnero
CECOMP SPA ha inaugurato il nuo-
vo stabilimento di Piobesi Torinese,
pensato, strutturato e organizzato
specificatamente per la lavorazione
dell’alluminio. Dei vari Plant produtti-
vi di Gruppo, questo è, infatti, quel-
lo specializzato nella produzione di
componenti auto in alluminio. Ingen-
te l’investimento sotto ogni aspetto,
a partire dalla ristrutturazione degli
edifici e dalla scelta delle macchine
e tecnologie adottate tra cui spicca-
no i sistemi di taglio 2D e 3D con la-
ser in fibra di Prima Power e diverse
celle robotizzate di assemblaggio,
saldatura e incollaggio. 88

La massima precisione
in magazzino porta
vantaggi… e che vantaggi
di Claudia Radaelli
Per rifornire la produzione, in modo
sempre più flessibile, con i giusti
componenti, Wipotec ha concen-
trato il suo magazzino e ristruttura-
to i propri processi con metodologie
di prelievo intelligenti. Il produttore
di sistemi di pesatura e posiziona-
mento di Kaiserslautern ha migliora-
to la propria organizzazione, qualità
e monitoraggio grazie ai magazzini
automatici Kardex Remstar. 66

Assistenza e revamping,
due facce della stessa
medaglia
di Leonardo Albino
Forte di un legame assolutamente
solido con Trumpf e di una cono-
scenza approfondita degli impian-
ti prodotti dal costruttore tedesco,
CNC s.r.l. ha una doppia specia-
lizzazione: da un lato offre servizi
di assistenza e manutenzione sul-
le macchine per la lavorazione del-
la lamiera e, dall’altro, acquisisce
macchinari usati per sottoporli a
revamping e reimmetterli sul mer-
cato. Due binari paralleli dell’attivi-
tà aziendale, entrambi fondati sulla
competenza del personale tecnico,
in grado di intervenire anche sulle
parti più complesse delle macchi-
ne, come le sorgenti laser. 72

Il carrello automatizzato
si muove tra i reparti
in completa sicurezza
di Mario Lepo
La gamma Linde Robotics con-
tinua ad attrarre sempre di più il
mercato perché raccomandata per
soddisfare le varie esigenze all’in-
terno del magazzino e in grado di
dialogare con software WMS e si-
stemi ERP. Inoltre, la capacità di
garantire la massima flessibilità e
scalabilità rendono questa soluzio-
ne ideale per tutte le tipologie di siti
e processi.                                 36

La tecnologia plasma
ha dei nuovi standard!!!
di Daniele Rossini
Con la nuova classe di plasma chia-
mata X-Definition™, Hypertherm ha
ridefinito gli standard della tecnolo-
gia plasma offrendo una qualità di
taglio assoluta e al top del settore,
con bordi di taglio più squadrati, an-
golarità decisamente più contenute
e superfici con finiture eccellenti an-
che su metalli non ferrosi come l’al-
luminio e l’acciaio inox. 40

Un passo concreto
verso l’impresa digitale
di Federica Gilardi
Il Gruppo FOMAS, azienda di spic-
co a livello mondiale nella produ-
zione di fucinati e di anelli lamina-
ti impegnata a fornire un prodotto
completo ai propri clienti, ha scelto
Teamcenter® come soluzione glo-
bale per la gestione del ciclo di vita
del prodotto (PLM), al fine di gesti-
re il know-how aziendale e suppor-
tare i numerosi processi necessa-
ri per fornire sul mercato i prodotti
più avanzati e di qualità, e al tempo
giusto.          62

Soluzioni nEsperienza n

Esperienza n

Profilo n

Incontri n

4 - Ottobre 2017 N° 233

Cronaca n

0003_0004 2



Costruita in 4 anni,
la più alta del mondo

Tokyo
Skytree

Torre televisiva  in acciaio

Affidabilità
giapponese

®

PRECISIONE

TECNOLOGIA

AFFIDABILITÀ

japanese
core

www.amada.it
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Il Gruppo Salvagnini realizza sistemi per la lavorazione della lamiera pensati per la massima
efficienza di processo. Da sempre si propone al mercato con tecnologie all’avanguardia, atte
a soddisfare le attuali e future esigenze produttive, industriali ed economiche delle aziende
partner. Il 20 settembre 2017 il Gruppo Salvagnini ha celebrato la presentazione della prima
pannellatrice, avvenuta ad Hannover esattamente 40 anni fa, nel 1977. In quell’occasione
l’azienda berica ha introdotto per la prima volta al mondo industriale una macchina utensi-
le automatica e flessibile per la piegatura della lamiera, ideata e progettata specificamente
per la realizzazione di pannelli, definendone anche il nome. Da allora la pannellatrice non
ha mai smesso di evolvere, divenendo oggi la soluzione più competitiva per le industrie 4.0
che necessitano di realizzare manufatti in lamiera grazie alle sue peculiarità caratterizzanti: la
straordinaria facilità d’uso, l’altissima produttività, l’estrema versatilità, la massima adattività,
la notevole capacità di rispondere alle esigenze di mercato e di evolvere con il business del
cliente. Ancora oggi, dopo 40 anni, il Gruppo Salvagnini si conferma leader di mercato con oltre
3100 installazioni nel mondo e una gamma di prodotti che consta di 10 diversi modelli, dedicati
ai più diversi  settori applicativi, dal mobile alle porte, dall’illuminazione all’automotive.
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Le macchine EMO 2017 in anteprima nazionale presso

il nostro Centro Tecnologico di Cerro Maggiore.

20 MACCHINE ESPOSTE.

Industry 4.0: La fabbrica del futuro è qui, ora.

Vi mostreremo la SMOOTH Technology, CNC capace

di connettere, produrre e analizzare dati Industry 4.0

in qualsiasi sito produttivo, fabbrica o officina.

www.mazakeu.it/emoencore

Yamazaki Mazak Italia Srl
Via J.F. Kennedt 16, 20023,
Cerro Maggiore (Mi)

T: +39 0331 575800
F: +39 0331 575859
W: www.mazakeu.it
E: mazakitalia@mazak.it

EMO ENCORE
18-21 OTTOBRE

INTEGREX i-500
Estende la capacità della famosa
serie i di successo e presenta
un concetto di progettazione
modulare che consente ai clienti
di abbinare le specifiche della
macchina alle loro applicazioni.

VARIAXIS j-600AM
Si tratta della più recente
generazione di macchine Mazak
a tecnologia ibrida. Permette di
lavorare particolari ad altissima
precisione in un singolo setup.

HCR-5000S
Centro di lavoro a mandrino
orizzontale, compatto e ad
alte prestazioni, ideale per la
produzione di componenti
strutturali di piccole dimensioni,
come quelli appartenenti al
settore aerospace.

18
-2

1
OTTOBRE

Mazak Italia Vi invita a EMO ENCORE.
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Sul tema della sicurezza negli ambien-
ti di lavoro robotizzati, sempre più diffu-
si nelle realtà di fabbrica, si assiste a una

crescente attenzione da parte del mondo in-
dustriale, al pari delle nuove tecnologie di “au-
tomazione sicura” introdotte negli ultimi 10 anni.
Con lo scopo di analizzare lo stato del settore
e di promuovere ulteriori miglioramenti, l’Istitu-
to di Tecnologie Industriali e Automazione del
CNR, impegnato sui temi di sicurezza dei robot

sia svolgendo attività di ricerca sperimentale,
sia promuovendo attività di normazione nazio-
nale e internazionale, ha lanciato un’indagine
dedicata a integratori di sistema e a utilizzatori
di processi robotizzati, compresi gli utilizzatori
di sistemi messi in servizio internamente.
Tale “Indagine sulla sicurezza dei robot - 2017”
è basata su un questionario in 18 domande che
può essere compilato da soggetti con diversi
ruoli aziendali (legale rappresentante, progetti-

sta, manutentore, RSPP e altri ancora).
La compilazione, in forma naturalmente
confidenziale, è disponibile al modulo online
http://bit.ly/srvy2017rbt

Indagine 2017 sulla sicurezza dei robot

Industrial Internet of Things e Industry 4.0
sono stati i principi guida della partecipazio-
ne di FANUC a EMO 2017, la fiera mondiale

di riferimento per il settore della lavorazione dei
metalli che si tiene ad Hannover dal 18 al 23
settembre 2017. Nel suo stand di oltre 2237 m²,
oltre a presentare diverse novità di prodotto,
FANUC ha dimostrato come tutta la sua gam-
ma di soluzioni per l’automazione di fabbrica è
oggi Industry 4.0 ready. Ha, per esempio, pre-
sentato ufficialmente FIELD, la sua piattaforma
IIoT per l’automazione delle fabbriche. FIELD è
l’acronimo di FANUC Intelligent Edge Link and
Drive System, e costituisce la risposta dell’a-
zienda giapponese alle esigenze di connettivi-
tà e condivisione dati nella moderna Smart Fac-
tory, nonché il punto di incontro tra produttività,
analisi avanzata di dati edge e applicazione del
Deep Learning.
La nuova piattaforma FANUC FIELD è aperta a
tutte le macchine coinvolte nei processi produt-

tivi; la connessione di dispositivi di terze parti
è quindi possibile, e l’integrazione in rete sem-
plice. Allo stesso modo, tutti i robot FANUC, le
robomacchine (ROBODRILL e ROBOCUT) e i
sistemi laser utilizzano interfacce proprietarie
(che assicurano la massima affidabilità e sicu-
rezza operativa) e supportano anche controlli,
robot, PLC e sensori di terze parti, rendendo di
fatto la rete FIELD un sistema aperto e potente.
FANUC FIELD gestisce i dati secondo le moda-
lità del fog computing, ossia distribuendo sen-
za soluzione di continuità risorse, immagazzi-
namento di dati, controllo e funzionalità di rete
sull’infrastruttura che connette il Cloud all’Inter-
net delle Cose (IoT).

AI: con FANUC è già realtà
L’Intelligenza Artificiale ricopre sempre più un
ruolo di primaria importanza in tutte le aree le-
gate alla produzione; il Deep Learning, oggi, è
una realtà indispensabile per molti robot e per
le macchine utensile. La demo live “Surface
Flaw Inspection by Machine Learning” presso
lo stand FANUC ha visto protagonista il robot
collaborativo CR-7iA mentre porgeva a un si-
stema di visione un pezzo orientato in diverse
posizioni, e prendeva decisioni secondo i risul-
tati dell’ispezione effettuata dalla telecamera.

Una gamma completa di robot
Allo stand FANUC in EMO non mancavano di
certo i robot. Spazio ai robot collaborativi con la
serie CR, che comprende il più piccolo modello
con payload di 4 kg e il collaborativo CR-35iA,
l’unico al mondo con capacità di carico al pol-
so di 35 kg. Diverse le demo live, tra queste un
collaborativo CR-7iA/L montato su un veicolo a

guida automatica effettuava operazioni di cari-
co/scarico in movimento.
La funzione Hand Guidance consente di gui-
dare a mano un robot collaborativo e semplifi-
ca l’insegnamento delle attività al robot, senza
che sia necessario utilizzare la programmazione
convenzionale. Questo metodo permette di gui-
dare semplicemente a mano il robot in traietto-
rie di movimento. La guida a mano non consen-
te solo di eseguire la funzione di insegnamento,
ma offre anche la flessibilità per intervenire ma-
nualmente nei programmi del robot. Una volta
completato un programma, la funzione di guida
a mano consente di intervenire sulla manipola-
zione manuale dell’organo di presa o del pezzo.
Il sollevatore FANUC M-2000iA/1700L eviden-
zia il ruolo di FANUC nel mercato dei robot; si
tratta infatti di uno dei robot industriali più forti,
con capacità di carico al polso di 1.700 kg, ca-
ratterizzato da una precisione unica nel pano-
rama dei robot per applicazioni pesanti.

Dal più piccolo al più potente al mondo

FIELD è la piattaforma IIoT di FANUC per l’automazione

delle fabbriche.

Il sollevatore FANUC M-2000iA/1700L è uno dei robot industriali

più forti, con capacità di carico al polso di 1.700 kg.
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È un petalo
la tua memoria
che si adagia sul cuore
e lo sconvolge

Alda Merini

a Lorenza
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Comau ha porta al Festival Internazionale
della Robotica di Pisa, di cui è stata spon-
sor, l’esperienza e il know-how di un’azien-

da leader nel campo dell’automazione industria-
le, a livello globale. L’evento, svoltosi dal 7 al 13
settembre, era promosso dalla città di Pisa e dal-
la Regione Toscana, dall’Università e dagli Enti di
ricerca del territorio, con il patrocinio, tra gli altri,

dell’Istituto di Biorobotica della Scuola Superiore
Sant’Anna. Si è trattato di un’occasione per riflet-
tere sull’importanza dell’innovazione tecnologica e
sulle possibilità di impiego della robotica in diver-
si ambiti - dall’istruzione allo spettacolo, dalla me-
dicina alla ricerca scientifica - e sulle sue moltepli-
ci applicazioni industriali.
Un robot collaborativo Comau Racer3 AURA è sta-
to presentato nello spazio espositivo dell’Istituto di
BioRobotica della Scuola Superiore Sant’Anna -
presso la Stazione Leopolda di Pisa- nell’ambito
del progetto di ricerca industriale EndoVESPA (En-
doscopic Versatile robotic guidancE, diagnoSis
and theraPy of magnetic-driven soft-tethered en-
doluminAl robots), finanziato dalla Comunità Euro-
pea, che si propone di sviluppare una piattaforma
robotica per colonoscopia indolore. La piattafor-
ma EndoVESPA consentirà di effettuare un esa-
me diagnostico non invasivo del colon mediante

l’utilizzo di una capsula endoscopica a locomozio-
ne magnetica anche con funzionalità chirurgiche.
La realizzazione del progetto EndoVESPA garan-
tirà il superamento dei limiti delle attuali tecniche di
colonoscopia, come per esempio l’invasività della
procedura, il dolore causato dall’utilizzo del colo-
noscopio, la dipendenza dalle abilità dell’operato-
re, etc., garantendo un elevato grado di diagnosi.
Comau, provider tecnologico e collaboratore in-
dustriale nel progetto, ha contribuito significativa-
mente allo sviluppo della piattaforma robotica che
comprende l’utilizzo del robot collaborativo Ra-
cer3 AURA per la movimentazione magnetica di
una capsula robotica per procedure di colonosco-
pia indolore.
Nell’ambito di un programma ricco di appunta-
menti di sicuro interesse, Comau è stata ospite
del convegno “La robotica e l’industria”, durante
il quale Maurizio Cremonini - Responsabile Marke-
ting di Comau - ha presentato la storia di eccel-
lenza dell’azienda nel settore dell’automazione in-
dustriale, con particolare riferimento al comparto
Automotive, illustrando le opportunità e i benefici
operativi che offrono i robot e i sistemi automatiz-
zati nel processo produttivo.
La partecipazione di Comau, insieme alle testimo-
nianze di altri importanti system integrator italia-
ni, vuole far riflettere inoltre sulla grande compe-
tenza nel campo dell’automazione industriale che
contraddistingue molte aziende del nostro Paese,
dove la produzione di macchinari strumentali resta
uno dei segmenti trainanti dell’economia italiana.

Protagonisti al Festival Internazionale della Robotica

L’edizione 2017 della EMO è stata all’insegna dello slogan “Connecting
systems for intelligent production”. Le soluzioni sono innumerevoli. La
proposta di HEIDENHAIN è di rendere fruibili sulla macchina l’officina

e il suo know-how tramite il controllo numerico. Perché è sulla macchina che
prende vita il pezzo. È qui che devono convergere tutte le informazioni. Ed è
da qui che tutte le informazioni decisive sullo stato e la qualità del pezzo de-
vono ritornare nei sistemi IT della produzione, ossia nella catena di processo.
L’operatore specializzato, responsabile della qualità dei componenti e del ri-
spetto delle scadenze, deve avere accesso a tutti i dati e deve poter far con-
fluire la sua esperienza specifica nella catena di processo.
Nell’ambito di Hannover live, HEIDENHAIN ha illustrato l’integrazione sempli-
ce e personalizzabile della gestione universale e digitale delle commesse nel-
la produzione intelligente grazie ai controlli numerici
TNC e al pacchetto di funzioni Connected Machi-
ning. Nell’intero quartiere fieristico, 20 macchine
di diversi produttori erano collegate tramite Con-
nected Machining con lo stand HEIDENHAIN nel

Una gestione digitale delle commesse
padiglione 25, dove il Software StateMonitor forniva una panoramica di tutte le
macchine collegate, il relativo stato operativo in tempo reale e molti altri detta-
gli sui processi in corso. Inoltre, allo stand VDW “industrie 4.0 area” in collabo-
razione con partner dei settori CAM, macchine virtuali, presetting e gestione
utensili e costruzioni meccaniche, HEIDENHAIN ha spiegato con un’applica-
zione reale come grazie a Connected Machining e al controllo numerico TNC
l’utilizzatore TNC possa pianificare e realizzare la produzione paperless di un
componente. In tale contesto rientrano anche lo scambio digitale e la gestio-
ne centralizzata dei dati utensile, che sono sempre disponibili nella versione
aggiornata per tutti i sistemi collegati. Sono state presentate anche la connes-
sione in rete con sistemi ERP e la pianificazione delle commesse dall’officina
tramite il controllo numerico TNC. Grazie all’architettura aperta delle interfac-

ce non sono necessarie personalizzazioni dei siste-
mi collegati. Tutto questo garantisce libertà di piani-
ficazione e investimenti sicuri, in quanto Connected
Machining è in grado di adattarsi con flessibilità
all’architettura IT dell’azienda.

PubliTec

La piattaforma EndoVESPA consentirà di effettuare

un esame diagnostico non invasivo del colon mediante

l’utilizzo di una capsula endoscopica a locomozione

magnetica anche con funzionalità chirurgiche.

Un robot collaborativo Racer3 AURA di COMAU si occuperà

della movimentazione magnetica di una capsula robotica

per procedure di colonoscopia indolore.
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igus automatizza il suo stabilimento con prodotti propri e come esempio
in fiera fa montare catene portacavi a robot antropomorfi e robot cartesiani.

Per i clienti significa che è possibile impiegare dei bracci robotici robolink
muniti di unità di controllo a partire da 5.000 euro, spesso con tempi

di ammortamento da quattro a sette mesi.

nnfo

                       Dall’impiego nello
allo stand in fiera di Ferruccio Pantalone
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Automatizzare in modo semplice, meglio
con i propri prodotti: questo è quello
che ha messo in pratica igus da ben

un anno nel suo stabilimento. Anche i prodotti
che quest’anno sono stati presentati per la pri-
ma volta in pubblico all’Hannover Messe sono
già messi alla prova insieme alla loro unità di
controllo, come il robot antropomorfo robolink
e il portale robotizzato drylin. Si tratta dei com-
ponenti principali di un’unità assemblatrice au-
tomatica per catene portacavi - naturalmente
l’intero sistema è esente da lubrificazione e ma-
nutenzione. Un’unità produttiva sostituisce per
ogni turno di lavoro un assemblatore umano
che quindi può essere impiegato per incarichi
di maggior valore.

I braccio robolink e il portale drylin
formano l’unità Pick and Place
igus combina i due sistemi robotici per le clas-
siche applicazioni pick and place. Due tavo-
lette rotanti portano i componenti nella cella di
montaggio, il braccio robolink RL-DC con sol-
levatore a sottovuoto convogliano i segmenti
della catena nella giusta direzione. Poi un’alta
unità di presa capovolge gli spezzoni di cate-
na in modo che vengano inserite nella giusta
posizione per il montaggio completamente au-
tomatico. In fine, la catena portacavi pronta e
assemblata arriva in un contenitore per essere
stoccata a magazzino. La macchina è realizza-
ta per il 75% con prodotti igus: oltre a robolink,
nell’impianto, vengono impiegati sistemi lineari
drylin W per l’unità di presa e i giusti assi lineari
con cinghia dentata. Anche le lastre in materia-
le iglidur vengono impiegate nella macchina in-
sieme a parti in plastica stampate in 3D realiz-
zate con il tribomateriale proprio di igus.
L’esempio di igus mostra come è facile ed eco-
nomico anche per i clienti poter semplificare i
loro processi produttivi. In questo modo, i robot
antropomorfi offrono la possibilità di automatiz-
zare, con una unità di controllo economica ac-
quistata esternamente già a partire da 5.000
euro, e con robot cartesiani a partire da 3.000
euro. Spesso gli investimenti si ammortizzano,
in base all’unità di controllo impiegata e ai com-
piti, dopo quattro-sette mesi.                  n

Robot antropomorfo

robolink e robot

cartesiano montano

insieme le catene

portacavi nello

stabilimento igus

di Colonia - il tempo

di ammortamento

va da quattro

a sette mesi.

www.saronni.it

Saronni spa
Strada per Castelletto 105
28040 Borgo Ticino (NO) ITALY
T +39.0321.90164 - info@saronni.it

Ampia gamma di soluzioni,
in 60 anni di storia.
Oltre 60 anni  di attività svolta con l’obiettivo costante di soddisfare
il cliente, spesso anticipandolo, con soluzioni innovative pronte
a rispondere alle più complesse necessità produttive.
Saronni offre ai propri clienti una gamma di macchine utili
a risolvere ogni problema nell’ambito della lavorazione del coil.
Oltre alle linee per l’alimentazione presse e per il taglio trasversale
della lamiera, Saronni propone anche macchine per tranciatura,
goffratura, arrotondamento bordi e di accumulo lamiera (SUPERCOIL).

LINEE ALIMENTAZIONE
PRESSE

LINEE DI TAGLIO
TRASVERSALE

LINEE DI ACCUMULO
NASTRO

LINEE DI
GOFFRATURA

BLANKING
LINES

RADDRIZZATRICI
PER PEZZI

ALIMENTAZIONE AUTOMATIZZATA PRESSE
THE NEXT STEP TO THE FUTURE

stabilimento
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E “NAO”… alla conquista
di nuovi mercati

PubliTec

SoftBank Robotics e Zora Bots
hanno appena firmato un importante
accordo di collaborazione, che mira

a raggiungere un pubblico ancora più
vasto per il robot antropomorfo NAO.
Zora Bots, che ha già implementato

con successo il suo software per
robot nel settore sanitario, è ora il

primo distributore mondiale di NAO
e l’azienda è destinata a espandere
la sua soluzione in molti altri settori,

fra cui la vendita al dettaglio,
l’alberghiero, l’istruzione (STEM -

scienze, tecnologie, ingegneria
e matematica) e i servizi alla persona.

nnfo

Ogni giorno, il robot antropomorfo crea-
to da SoftBank Robotics - dotato della
soluzione software Zora® - lavora insie-

me alle più svariate équipe mediche, svolgen-
do diversi compiti e offrendo sempre nuovi tipi
di supporto in tutto il mondo. Negli ospedali,
nei centri di trattamento, nelle case di riposo
e nei centri di assistenza, questo piccolo ro-
bot dall’altezza di poco meno di 58 cm è stato
adottato come nuovo strumento di lavoro, ren-
dendo possibile migliorare significativamente le
cure dei pazienti.
SoftBank Robotics e Zora Bots hanno quindi
raggiunto un importante accordo per espande-
re la loro collaborazione. Progettata e sviluppa-
ta per universalizzare l’utilizzo dei robot antro-
pomorfi, la soluzione software Zora® sarà ora
disponibile in tutto il mondo, il che semplifi-
cherà di molto l’uso di NAO in moltissimi ambiti.
“La robotica umanoide sta per entrare in un’al-
tra dimensione,” ci spiegano Fabrice Goffin e
Tommy Deblieck, entrambi amministratori de-
legati di Zora Bots. “I nostri primi anni di atti-
vità ci hanno permesso di testare e migliora-
re continuamente la modalità di utilizzo di NAO,
giorno dopo giorno. Oggi, grazie alla soluzio-
ne software Zora®, NAO è pronto a conquista-
re nuovi settori”.

di Lorenzo Benarrivato

www.ald.softbankrobotics.com

www.zorarobotics.be
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ne software Zora® - è il compagno ideale per
svolgere svariati compiti ripetitivi come i ser-
vizi di accoglienza, la fornitura di informazioni
(cataloghi di prodotti/servizi, esercizi scolasti-
ci, ordini del giorno) e le attività di accompa-
gnamento. È perfetto anche perché offre del-
le opportunità di interazione uniche per ogni
singolo gruppo di utenti, siano essi clienti, stu-
denti o colleghi.
“La nostra visione è sempre stata quella di
creare una soluzione che possa permettere a
tutti, indipendentemente dal loro livello di abi-
lità nell’utilizzo delle nuove tecnologie, di im-
maginare la loro professione e la loro vita quo-
tidiana in una maniera diversa grazie all’uso
intuitivo di un robot indiscutibilmente simpati-
co e versatile,” aggiungono gli amministrato-
ri delegati di Zora Bots. “E SoftBank Roboti-
cs condivide con noi questa visione che ogni
giorno, i robot possano assistere l’uomo inve-
ce che sostituirlo.”                                        n

Il compagno ideale per
svariati compiti ripetitivi
Più di 10.000 NAO sono già stati venduti in
quasi 70 paesi. Questo avvicinamento strate-
gico fra le due aziende dovrebbe permettere
a NAO di attrarre un pubblico ancora più va-
sto. Nella vendita al dettaglio, nell’alberghiero,
nell’istruzione e in molti altri settori, questo ro-
bot antropomorfo - grazie anche alla soluzio-

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

NAO è il

compagno ideale

per svolgere

svariati compiti

ripetitivi come

i servizi

di accoglienza,

la fornitura

di informazioni

e attività di

accompagnamento.

L’avvicinamento

strategico fra

le due aziende

dovrebbe

permettere

a NAO di attrarre

un pubblico ancora

più vasto.

Più di 10.000 NAO

sono già stati venduti

in quasi 70 paesi.
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di Fabrizio Cavaliere

un dispositivo di facile uso, in grado di gesti-
re oggetti di grandi dimensioni”, ha dichiara-
to Kenneth B. Henriksen, Europe Sales Ma-
nager di On Robot. “La RG6 è potente e
robusta, proprio come chiedevano molti no-

Versatili, facili da usare
e personalizzabili, le pinze RG6

di On Robot offrono una forza,
un carico utile e una corsa superiori.

Sono ideali per cobot utilizzati
in lavorazioni meccaniche,

movimentazione di materiali
e confezionamento.

OOn Robot, azienda danese specializza-
ta nella produzione di innovative pinze
elettriche per robot collaborativi (co-

bot), ha presentato una pinza flessibile a bas-
so consumo energetico adatta per cobot utiliz-
zati nella movimentazione di oggetti di diverse
dimensioni. Semplice da installare sul braccio
del cobot e da programmare, la nuova RG6 è
la versione più grande e robusta del modello
RG2, e offre un carico utile maggiore rispetto
a quello di altre pinze collaborative a due dita
attualmente disponibili sul mercato.
La maggiore forza regolabile (da 25 N a 120
N) garantisce un carico utile tre volte superio-
re (6 - 8 kg) e una corsa più lunga (160 mm o
6,3”), caratteristiche perfette per movimentare
oggetti fragili o pesanti in diverse applicazioni,
tra cui pick & place, controllo numerico com-
puterizzato (CNC), asservimento macchine,
imballaggio, palletizzazione e assemblaggio.
“La RG6, creata a seguito di uno studio ap-
profondito dei nostri distributori in tutto il
mondo, estende le funzionalità della RG2 in

nnfo

Compatibile con

tutti i bracci

robotici Universal

Robots, la pinza

RG6 si installa

facilmente

e consente

all’operatore

di modificare

velocemente

l’assemblaggio in

fabbrica, senza

dover ricorrere a un

tecnico.

0020-0021 1



Ottobre 2017 N° 233 - 21D E F O R M A Z I O N E

stri clienti, ma rimane semplice da installare e
sicura come la RG2, senza cavi esterni e con
una rotazione infinita del giunto di testa. Gra-
zie a queste caratteristiche è flessibile e abile
quanto lo stesso braccio robotico”.

È elettrica ed è facile da installare
Come la RG2, la RG6 è una pinza elettrica e
differisce dalle tradizionali soluzioni ad aria
compressa che occupano molto spazio, han-
no un elevato consumo energetico e risultano
troppo complesse per molti utenti. Compati-
bile con tutti i bracci robotici Universal Ro-
bots, la RG6, il cui braccio è dotato di co-

perture di protezione di serie, si installa
facilmente e consente all’operatore di
modificare velocemente l’assemblag-
gio in fabbrica, senza dover ricorrere
a un tecnico. “Queste pinze sono si-
cure e facili da utilizzare e consento-

no all’operatore di interagire diret-
tamente con il cobot”, aggiunge

Henriksen. “In questo modo,
l’operatore, invece di sentir-
si intimidito dalla tecnologia,
è motivato e rimane affascina-

to dalle possibilità offerte. Scoprendo nuovi
modi per utilizzare i cobot, riesce a ottimizza-
re e a sviluppare la propria produzione”.
Oltre all’aumento di forza, corsa e carico uti-
le, la RG6 offre molte delle funzioni presenti
nella RG2: programmazione semplice e intu-
itiva che consente all’operatore di scegliere
facilmente le attività da svolgere, garanten-
do massima flessibilità di movimento della
pinza; dita personalizzabili in base alle esi-
genze di produzione; supporto per due pin-
ze, senza bisogno di cavi supplementari;
calcolo assistito del baricentro: l’operatore
inserisce il peso del carico e il robot esegue
il calcolo, ciò facilita la programmazione, mi-
gliora la produttività e aumenta la sicurezza,
consentendo al braccio robotico di esegui-
re movimenti più precisi; calcolo automati-
co del centro dell’utensile (TCP, Tool Center
Point): consente di definire il movimento del
braccio robotico intorno al TCP calcolato di
un oggetto, in base alla posizione di mon-

taggio della pinza, facilitando la program-
mazione e l’uso; indicazione continua del-
la presa, consente alla pinza di distinguere
tra un oggetto perduto o intenzionalmente ri-
mosso.                                                   n

Sono pinze di presa
per robot collaborativi

La pinza RG6

è la versione

più grande e

robusta del

modello RG2,

e offre un carico

utile maggiore

rispetto a quello

di altre pinze

collaborative

a due dita.
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I volumi di vendita dei robot continuano ad
aumentare raggiungendo valori record, i più alti mai
registrati. Le preoccupazioni relative alla crescente
presenza dei robot nella società sono quindi più
che mai vive ma, fortunatamente, si sta rilevando
che, ultimamente, i media cominciano
correttamente a presentare la robotica non solo
come un rischio ma anche come una grande
opportunità per lo sviluppo del lavoro dell’uomo.
SIRI ha organizzato il 12 ottobre prossimo
un dibattito su questi temi con lo scopo di fare
un punto il più obiettivo e corretto possibile
su di essi, attraverso un confronto tra utilizzatori
di robot e specialisti del settore.

nnfo

L’Italia è una Repubblica
             fondata sul lavoro…  edi Domenico Appendino
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condo uno studio del Centro per la Ricerca
Economica Europea, l’automazione ha porta-
to un aumento netto di oltre 10 milioni di po-
sti di lavoro nell’Unione Europea tra il 1999
e il 2011(1). Inoltre, altri studi mostrano che
i robot hanno aumentato i salari senza ridur-
re le ore lavorate(2), i lavori sono cresciuti più
velocemente nelle occupazioni che utilizzano
l’automazione(3) e i paesi che hanno investito
più in robot hanno perso meno posti di lavo-
ro rispetto a quelli che non lo hanno fatto(4).
Per questi motivi, i robot consentono alle
aziende di diventare o rimanere competitive,
fatto particolarmente importante per le picco-
le e medie imprese (PMI) che costituiscono
la spina dorsale dell’economia sia dei paesi
sviluppati che dei paesi in via di sviluppo. In
generale, la più grande minaccia per l’occu-
pazione non è l’automazione ma la mancan-
za di capacità di mantenere le imprese com-
petitive. Quanto sopra non è solo intuitivo e
logico, ma è stato anche verificato da un re-
cente studio(5) che mostra come le aziende
che impiegano efficacemente le innovazioni
tecnologiche nel loro complesso, inclusa la
robotica, sono tra 2 e 10 volte più produtti-
ve di quelle che non lo riescono a fare. Lo
studio citato mostra che gli investimenti in ro-
bot hanno contribuito al 10% della crescita
del PIL pro capite nei paesi OCSE dal 1993 al
2016 e che un aumento di un’unità nella den-
sità della robotica (definita nello studio come
il numero di robot per milione di ore lavorate)
è associato a un incremento della produttivi-
tà del 0,04%.
Lo studio della London School of Economi-
cs già richiamato(2) ha anche mostrato che
l’utilizzo dei robot ha contribuito al 10% del-
la crescita totale del PIL in 17 paesi europei
tra il 1993 e il 2007 e che i robot hanno au-
mentato la produttività negli ultimi 14 anni in
17 paesi europei dello stesso valore di quan-
to avvenuto nel lontano passato con l’intro-
duzione della tecnologia a vapore nel Regno
Unito, ma in un quarto del tempo. A questo
proposito, il McKinsey Global Institute preve-
de che la metà della crescita totale della pro-
duttività necessaria per garantire una cresci-
ta del PIL del 2,8% nei prossimi 50 anni, sarà
guidata dall’automazione(6).
L’aumento della produttività generato dai ro-
bot rende possibile alle aziende di ristabilire
nel paese d’origine parti delle loro produzio-
ni che precedentemente erano state trasferi-
te in paesi con fonti di manodopera più eco-
nomica. Sono esempi di questa tendenza
Whirlpool, Caterpillar e Ford Motor negli Stati
Uniti e Adidas in Germania. Più precisamen-
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democratica
  e i robot?

Domenico

Appendino,

Presidente SIRI.

MMi è sembrato opportuno, in qualità di
Presidente SIRI (Associazione Italiana
di Robotica e Automazione), riportare

insieme ad alcune mie considerazioni per-
sonali, il parere e l’opinione dell’Associazio-
ne stessa e di IFR (International Federation
of Robotics) che rappresentano la posizione
della comunità robotica internazionale e ita-
liana su temi che hanno assunto grande at-
tualità e interesse nell’opinione pubblica.

I robot aumentano la produttività
e la competitività
Dalla preistoria il lavoro dell’uomo si è evoluto
verso forme meno faticose e più creative. Di
questo processo l’automazione, la robotica e
l’Industria 4.0 non sono concettualmente un
fenomeno nuovo ma ne rappresenta la fase
attuale. La tecnologia sta influenzando l’oc-
cupazione da secoli, per esempio nel 1800
quasi il 75% della forza lavoro statunitense
era occupato in agricoltura. Oggi l’occupa-
zione agricola rappresenta meno del 4% di
tutti i posti di lavoro negli Stati Uniti.
Finora l’innovazione tecnologica ha creato
più posti di lavoro di quanti non ne abbia di-
strutti. Nel caso specifico della robotica, se-
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te 250.000 posti di lavoro sono stati riporta-
ti negli Stati Uniti da risorse e investimenti di-
retti esteri dal 2010 in base alle iniziative di
rilocazione in atto negli USA, ora economi-
camente giustificate grazie ai robot e all’au-
tomazione(7). Inoltre, la rilocazione nei pae-
si d’origine non porta solo posti di lavoro ma
aumenta anche l’esperienza complessiva in
un settore industriale, cosa che a sua volta
ha un impatto positivo sulla produttività e sul-
la competitività del settore stesso, rafforzan-
dolo. A conferma di quanto riportato, il 70%
degli intervistati in un sondaggio di Citigroup
crede che l’automazione incoraggi le azien-
de a spostare la loro manifattura il più vicino
all’area di origine(8).
In sintesi, la rilocazione nei paesi d’origine por-
ta posti di lavoro, ma aumenta anche l’espe-
rienza complessiva in un settore, fenomeno
che a sua volta ha un impatto positivo sulla pro-
duttività e sulla competitività del settore stesso.
I robot hanno avuto, e continuano ad avere, un
impatto positivo sulla domanda di lavoro.

L’automazione ha creato posti di lavoro
migliori e un aumento dei salari
Come si è visto nel paragrafo precedente i ro-
bot hanno un impatto positivo sulla domanda
di lavoro in quanto non distruggono posti ma
li creano: a ulteriore conferma, è interessan-
te vedere che i paesi con la massima densi-
tà di robot, in particolare Germania e Corea,
hanno tra i tassi di disoccupazione più bassi.
I tipi di lavoro che i robot possono esegui-
re sono stati storicamente, e sono tuttora,
quelli pericolosi, sgradevoli o altamente ri-
petitivi per cui l’automazione continua a cre-
are posti di lavoro migliori. Secondo esperti
come McKinsey e OECD(9), meno del 10%
dei lavori può essere automatizzato e si trat-
ta comunque sempre di automazione di al-
cune attività inerenti una specifica occupa-
zione piuttosto che di posti di lavoro. Molti
di questi nuovi compiti saranno automatiz-
zati soprattutto grazie allo sviluppo dell’intel-
ligenza artificiale, quindi da bot, cioè automi
informatici tramite software, non da robot e
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IFR prevede un

aumento del 14%

delle vendite

nel 2016 e

dal 2017 al 2019

un aumento annuale

medio (CARG)

del 13%, per cui il

totale delle vendite

globali dovrebbe

essere circa

di 413.000 unità

nel 2019.

Dall’agricoltura

all’industria,

fin dalla preistoria

il lavoro dell’uomo

si è evoluto

verso forme

meno faticose

e più creative.

Di questo processo

l’automazione,

la robotica

e l’Industria 4.0

non sono

un fenomeno

nuovo ma ne

rappresentano

la fase attuale.

Grazie all’aumento

delle vendite

la popolazione

mondiale di

robot dovrebbe

raggiungere

nel 2019 ben

2.590.000 unità,

un aumento

del 76% rispetto

al 2014 in soli

5 anni.
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questo avverrà in particolare dove è neces-
saria l’analisi di grandi quantità di dati, per i
quali possono essere costruiti algoritmi sem-
pre più sofisticati, consentendo di fare con-
fronti e valutazioni in tempi impensabili per
l’uomo.
Facendo strettamente riferimento ai robot,
gli sviluppi delle loro capacità stanno avan-
zando, migliorando sempre di più in mobili-
tà, destrezza e indipendenza.
Mobilità in quanto i robot, tradizionalmente
fissati al pavimento della fabbrica, hanno un
funzionamento limitato a un insieme relativa-
mente ristretto di movimenti e in circostanze
estremamente definite, per la maggior par-
te chiusi “in gabbia”, cioè in protezioni di si-
curezza per l’uomo che deve starne al di
fuori. Oggi però, sempre di più i robot sono
costruiti anche con sensori che consento-
no loro di “mappare” l’ambiente e muover-
si in fabbrica, navigando con sicurezza tra
ostacoli inaspettati. Destrezza perché i robot
sono sempre più in grado di eseguire una
vasta gamma di attività che richiedono mag-
giore destrezza manuale. Indipendenza do-
vuta al fatto che, essendo in grado di sentire
e rispondere al loro ambiente fisico, i robot
beneficeranno sempre più di una program-
mazione tramite intelligenza artificiale che
consentirà loro di riconoscere e rispondere
in modo appropriato alle espressioni facciali
e ai toni della voce come indicatori di corret-
to completamento di un compito.
I robot diventeranno quindi sempre più mac-
chine in grado di auto-apprendere che mi-
glioreranno i propri programmi basandosi più
sulla loro esperienza operativa piuttosto che
sulle istruzioni fornite dagli esseri umani.
Tuttavia, i robot non sono e non saranno per
il prossimo futuro in grado di sostituire gli es-
seri umani in attività non ripetitive e non ma-
nuali come il controllo di qualità, il processo
decisionale complesso che richiama partico-
lari conoscenze, operazioni che richiedono
elevati livelli di destrezza in ambienti fisici im-
prevedibili e alti livelli di interazione umana.
È chiaramente dimostrato che le competen-
ze senso-motorie richiedono enormi risorse
computazionali e personalmente, conside-
rando il significato di “intelligente” nel nostro
linguaggio, nonostante i grandi recenti svilup-
pi tecnologici e l’uso ormai comune di que-
ste parole, ho da sempre dei forti dubbi sulla
correttezza etimologica di “robot intelligente”
e di “intelligenza artificiale”.
Gli esperti prevedono quindi un futuro con
esseri umani e robot che lavorano e funzio-
nano insieme, uno che integra e accresce

l’altro, dove gli esseri umani si spostano su
lavori “higher-skilled” e quindi “higher-paid”
come per esempio la programmazione, la
supervisione e il mantenimento dei robot.
I robot hanno così aumentato i salari sen-
za ridurre le ore lavorate degli esseri umani
e stanno portando un aumento della doman-
da di lavoratori più qualificati con un impat-
to positivo sui salari dei lavoratori. Risulta, in-
fatti, che i salari in nuovi tipi di lavoro creati
dalla tecnologia siano circa il 30% più alti ri-
spetto a quelli degli altri tipi di lavoro esisten-
ti, a esempio nel Regno Unito i posti di la-
voro più qualificati che hanno sostituito quelli
meno qualificati pagano in media £ 10.000
più all’anno, aggiungendo 140 miliardi di dol-
lari all’economia del Regno Unito (10).

Una suggestiva

frase di

Aristotele

che già nel 322

a.C. contiene

il significato

e il desiderio

di automazione

che l’uomo ha da

sempre perseguito

per migliorare

la sua esistenza

quotidiana.

Se ogni attrezzo, una volta ordinato e disposto,
potesse fare da solo il lavoro che gli è stato assegnato
... allora non ci sarebbe l’esigenza di apprendisti,
operai e schiavi dei signori.

Aristotele 322 a. C.
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re facilmente riprogrammati da lavoratori adde-
strati facilmente e velocemente piuttosto che da
integratori di sistemi specializzati e sono faci-
li da integrare nei processi produttivi esistenti:
non è necessario stravolgere in fabbrica la lo-
gistica di un processo a causa della loro pre-
senza, essi, infatti, lavorano a fianco degli esse-
ri umani mentre i processi produttivi attrezzati
con robot tradizionali devono essere creati in
modo che le aree di operatività siano divise tra
robot fissi in gabbie e lavoratori umani. Alcu-
ni cobot poi sono anche mobili, quindi posso-
no svolgere funzioni di logistica e trasporto che
hanno un grande impatto sulla produttività del
processo.

Garantire un impatto positivo
della robotica sull’occupazione
È necessario che i governi e le imprese si con-
centrino sulla capacità di fornire agli attua-
li e futuri lavoratori le competenze per garanti-
re a essi la possibilità di approfittare nel futuro
dell’impatto positivo dei robot sull’occupazione,
sulla qualità del lavoro e sui salari.
I governi dovranno investire nella ricerca e nel-
lo sviluppo della robotica per trarre vantaggio
dall’occupazione di questo settore in rapida
crescita. Ne è un esempio, in Italia, il Piano na-
zionale Industria 4.0 che ha già portato molti
frutti in termini di innovazione tecnologica per le
imprese con particolare riferimento ai robot che
ne sono tra i principali protagonisti.
I governi dovranno inoltre fornire incentivi e
sistemi di istruzione per sostenere l’acquisi-
zione delle competenze necessarie a garan-
tire e prosperare nei processi creati o modi-
ficati mediante l’implementazione dei robot e
dell’automazione.
Le aziende devono impegnarsi attivamente in

Uomo e robot lavoreranno
di più insieme
I robot ora stanno uscendo dalle loro gabbie
e cominciano a lavorare a fianco degli esseri
umani, svolgendo attività di routine e i lavorato-
ri si concentrano sulle attività che richiedono un
maggiore potere decisionale o motorio, nonché
programmando i robot con cui lavorano.
Lo sviluppo di robot collaborativi (cobot) sta
procedendo ad un ritmo veloce su più fron-
ti, dalla gestione di nuovi materiali all’utilizzo di
processi efficienti dal punto di vista energetico
ed è spinta da importanti miglioramenti dovuti
alla connessione di oggetti fisici tramite sensori
e alla produzione di grosse quantità di dati che
possono essere utilizzati per il miglioramento
dei processi. Oltre a trasmettere i dati di pro-
cesso, i robot potranno agire anche sull’anali-
si, ad esempio per correggere un guasto alla
macchina che causa un ritardo alla produzione.
Tuttavia i cobot aggiungono maggior valore in
un processo produttivo quando vengono inte-
grati in operazioni eseguite insieme da esse-
ri umani e robot, dove entrambi vengono utiliz-
zati per svolgere ciascuno le attività specifiche
che eseguono meglio. Per esempio i robot pos-
sono essere utilizzati per svolgere in modo effi-
ciente le funzioni ripetitive, i processi pericolo-
si e anche di precisione con un elevato grado
di qualità. Gli esseri umani sono invece respon-
sabili delle operazioni più complesse, del con-
trollo della qualità finale e della programmazio-
ne dei robot.
I robot collaborativi offrono particolari vantaggi
alle piccole e medie imprese perché stanno di-
ventando sempre più accessibili: un cobot co-
sta 6 mesi di stipendio medio di un lavoratore
quando un robot tradizionale ne costa media-
mente due anni. Inoltre i cobot possono esse-
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dove i robot

con la loro

presenza hanno

creato lavoro.
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delle preoccupazioni circa l’impatto potenziale
delle nuove tecnologie ma anche consideran-
do i vantaggi comprovati di queste tecnologie
che ora stanno portando nell’industria. Inoltre,
abbiamo sperimentato, specialmente in questi
ultimi anni, che le nuove tecnologie si sviluppa-
no in modi difficili e sovente imprevedibili per
cui è praticamente impossibile pensare di po-
ter sviluppare oggi un regolamento che sia real-
mente praticabile o ragionevole per un orizzon-
te temporale di almeno dieci anni. Per questo
l’opinione SIRI, IFR e anche di molti esperti di
intelligenza artificiale da me pienamente con-
divisa, è che i governi dovrebbero ora con-
centrarsi con molta attenzione sulle future ap-
plicazioni di nuove tecnologie e cominciare a
valutare se queste siano sufficientemente co-
perte dalle strutture giuridiche esistenti.
Nel caso dei robot, ad esempio, l’IFR ritiene
che le questioni relative alla responsabilità civi-
le in materia di sicurezza siano adeguatamente
coperte dalle norme internazionali (ISO) e dal-
le questioni relative alla protezione dei dati dal-
la normativa vigente in materia di privacy dei
dati. Personalmente sono d’accordo con IFR
che non esista alcun motivo per ulteriori regola-
menti sulla robotica attuale. Per quanto riguar-
da invece il futuro, sempre più l’automazione
sarà attraverso l’intelligenza artificiale che può
essere, ma non necessariamente, integrata in
robot fisici. Molte attività verranno automatizza-
te attraverso applicazioni software eseguite su
computer (bot). I regolamenti dovranno copri-
re in modo indistinto sia robot che bot in quan-
to i principi etici che devono informare la loro
progettazione, costruzione e programmazio-
ne sono ovviamente indistinti. Inoltre sarà l’in-
telligenza artificiale il motore principale dell’e-
voluzione tecnologica e il nuovo software il

appropriati programmi di riqualificazione per i
dipendenti per dotarli di adeguate competen-
ze: per esempio il 60% dei produttori statuni-
tensi intervistati da PWC (Price Waterhouse Co-
opers) nel 2016 ha dichiarato che c’è già una
carenza di competenze o ci sarà entro i pros-
simi tre anni(11). Questi obiettivi non saranno
facili da raggiungere e per tale motivo richie-
dono una collaborazione coordinata del settore
pubblico-privato. La formazione del personale
è sempre la chiave del successo di qualunque
processo innovativo.

La necessità di regole per lo sviluppo
dell’AI e dei robot “super intelligenti”
In generale, la comunità robotica mondiale so-
stiene che la regolamentazione dell’intelligenza
artificiale (AI) in generale e dei cosiddetti robot
“super intelligenti” sia assolutamente neces-
saria ma che questo vada fatto tenendo conto

Il “ciclo virtuoso”

di aumento

dell’occupazione

innescato

nelle aziende

dell’automazione.

La robotica laser

è l’esempio di un

importante settore

industriale nato

grazie alla robotica

e all’automazione

che oggi nel mondo

ha raggiunto

un fatturato di circa

5 miliardi di euro.

0022-0028 6



28 - Ottobre 2017 N° 233 PubliTec

Bibliografia
1 - Zierahn, Ulrich, Terry Gregory, and Mela-
nie Arntz. 2016. Racing With or Against the
Machine? Evidence from Europe. Discussion
Paper No. 16-053, ZEW Centre for European
Economic Research.
2 - Studio di Georg Graetz and Guy Michaels
per il Centre for Economic Performance at the
London School of Economics
3 - ‘Computers Don’t Kill Jobs but Do Increa-
se Inequality’, Harvard Business Review, 2016
4 - Robots Seem to Be Improving Productivi-
ty, Not Costing Jobs.” Harvard Business Re-
view 2015
5 - Centre for Economics and Business Rese-
arch. The Impact of Automation 2017
6 - McKinsey Global Institute. 2017. “A Futu-
re That Works: Automation, Employment and
Productivity”
7 - Reshoring Initiative Data Report 2015
8 - Citi and Oxford Martin School. 2016. Tech-
nology at Work V2.0
9 - McKinsey Global Institute. 2017. “A Futu-
re That Works: Automation, Employment and
Productivity” and ‘The Risk of Automation
for Jobs in OECD Countries: A Comparative
Analysis’ OECD
10 - IFR, ‘Key messages: The impact of Robo-
tics on Productivity, Employments and Jobs’,
2017
11 - Upskilling manufacturing: How technolo-
gy is disrupting America’s industrial labor for-
ce. Price Waterhouse Coopers in conjunction
with the Manufacturing Institute.

principale protagonista. La maggior parte dei
grandi fornitori di software, tra cui Microsoft,
la società fondata da Bill Gates, stanno inve-
stendo pesantemente nell’intelligenza artificia-
le. Microsoft, per esempio, ha creato il fondo
Microsoft Ventures come un veicolo per l’inve-
stimento in società di intelligenza artificiale e ha
anche lanciato “Project Oxford” focalizzandosi
sulle interfacce per il riconoscimento di segnali
emozionali facciali e vocali. I robot fisici, infatti,
richiedono molte altre funzionalità per la visione
e la mobilità, ma avranno la stessa base tecni-
ca che guida queste applicazioni software.
SIRI e IFR sono favorevoli allo sviluppo di un
Codice Etico di Comportamento per la Robo-
tica che si estenda all’uso dell’intelligenza ar-
tificiale nei robot. Questo processo in Europa
è già in corso, il 16 febbraio 2017 il Parlamen-
to Europeo in sessione plenaria ha respinto con
una maggioranza ristretta la proposta di emet-
tere norme di legge europee per una tassa sui
robot (nota come “robot tax”) e di definirne un
reddito di base ma ha deciso di chiedere alla
Commissione Europea di proporre norme in
materia di robotica e di intelligenza artificiale al
fine di sfruttare appieno il loro potenziale eco-
nomico e di garantire un livello standard di si-
curezza e protezione. È stato però giustamen-
te deciso che sono necessarie chiare regole
in tutta l’Unione Europea a causa della rapida
evoluzione della robotica con l’obiettivo di far ri-
spettare gli standard etici e l’accertamento di
responsabilità in caso, ad esempio, di incidenti
che coinvolgono auto senza conducente. ■

A causa della

rapida evoluzione

della robotica

e con l’obiettivo

di far rispettare

gli standard etici

la Commissione

Europea sta

lavorando per

proporre norme

in materia

di robotica

e di intelligenze

artificiale.
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1. Un robot non può recar danno a un essere umano nè può permettere che,
a causa del proprio mancato intervento, un essere umano riceva danno.
2. Un robot deve obbedire agli ordini impartiti da un essere umano,
purchè tali ordini non contravvengono alla Prima Legge.
3. Un robot deve proteggere la propria esistenza, purchè questa autodifesa
non contrasti con la Prima e la Seconda Legge.

Asimov 1942
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Il Gruppo Camozzi, ABB ed Evolut hanno creato
una sinergia vincente nell’ottica dell’Industria

4.0 culminata con una prima cella robotizzata
collaborativa per l’assemblaggio di un componente

industriale. Nel prossimo futuro sarà installato
nello stabilimento di Camozzi Automation di

Polpenazze del Garda anche un secondo impianto
di assemblaggio, espressione concreta dei più

innovativi concetti di smart manufacturing
e digitalizzazione della produzione.

nnfo

Èl’Industria 4.0 dei fatti concreti e non del-
le parole quella che vede protagonista il
Gruppo Camozzi, tra le maggiori real-

tà imprenditoriali del nostro Paese e nome di
spicco nel panorama internazionale dell’auto-
mazione industriale, della macchina utensile,
del meccanotessile e della trasformazione di
materie prime. Un insieme di oltre 10 aziende
leader nei rispettivi settori, presenti in oltre 70
Paesi con 30 filiali e centri assistenza, con di
2.500 dipendenti, che da tempo sfrutta al me-
glio le opportunità offerte dalla digitalizzazione
di fabbrica prima ancora che in Italia se ne ini-
ziasse a parlare nei termini attuali grazie al “Pia-
no Nazionale Industria 4.0” varato dal Governo.

Dati chiari e robotica collaborativa
Il Gruppo Camozzi in oltre 50 anni di storia
ha sempre fondato le proprie strategie di svi-
luppo sull’innovazione continua sia di prodot-
to che di processo, valorizzando al tempo stes-
so il capitale umano investendo sull’incremento
delle competenze interne. Per questa ragio-
ne, nel 2009 è partito il progetto della digitaliz-
zazione d’impresa, forti della convinzione che
ci fosse in atto una trasformazione industriale,
che ha portato alla creazione di una Business
Unit chiamata Camozzi Digital con l’obiettivo di
supportare le aziende che vogliono crescere e
avere successo sfruttando l’innovazione digita-
le e l’Internet of Things (IoT) ma soprattutto va-
lorizzare il capitale umano interagendo, trami-
te la conoscenza di dominio e Big Data, con
soluzioni algoritmiche che grazie alle tecnolo-
gie abilitanti creano la digitalizzazione d’impre-
sa. In Camozzi Digital vengono integrate tutte
le competenze di dominio del Gruppo Camoz-

di Fabrizio Garnero

zi legate alla ricerca e sviluppo, all’elettronica,
al digitale, alla progettazione e sperimentazio-
ne avanzata, per offrire sia alle proprie aziende
che al mercato soluzioni in grado di generare
valore aggiunto.
“Tutto nasce dalla volontà di concepire e co-
struire un nuovo modo di relazionarsi con i no-
stri clienti, oggi sempre più attenti al ritorno
dell’investimento e all’affidabilità degli impian-
ti, cioè all’efficienza del loro comparto produt-

www.evolut.it

Ecco l’Industria 4.0 dei fatti!!!

www.abb.it

www.camozzigroup.com
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quei comportamenti virtuosi che permettono di
ridurre il rischio di fermo macchina e di miglio-
rare quindi l’efficienza del sistema”.
L’importanza strategica di tale approccio sta
nel poter disporre di dati chiari e relativamen-
te semplici da interpretare, su cui costruire nel
tempo il machine learning, ovvero la modella-
zione coerente delle variabili, degli eventi e del-
le loro correlazioni, per poter prevenire l’evento
negativo. In tal senso le nuove tecnologie stan-

tivo” spiega Lodovico Camozzi, Presidente e
CEO del Gruppo Camozzi. “L’Industrial Internet
of Things ha reso disponibile un’enorme quan-
tità di dati, di immenso valore e dalla infinite
potenzialità, che consente di ottenere un rapi-
do aumento dell’efficienza e della produttività
e, di conseguenza, ingenti risparmi; non sfrut-
tare questo patrimonio, oggi, sarebbe un erro-
re imperdonabile. Grazie alla condivisione del
dato è divenuto possibile individuare e attivare

D E F O R M A Z I O N E
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no creando sempre più valore, in quanto ren-
dono più facile monitorare e gestire il prodotto
anche da parte di operatori non altamente qua-
lificati, in qualsiasi parte del mondo. Partendo
quindi dalla propria esperienza diretta nel set-
tore tessile, considerato il banco di prova più
impegnativo per la tipologia di impianti impie-
gati, l’approccio di Camozzi all’Industria 4.0 si
è poi esteso in maniera trasversale agli altri set-
tori di attività.
“Lavoriamo ogni giorno per concretizzare i
concetti legati all’Industria 4.0 e sfruttare le
opportunità offerte dalle cosiddette tecnolo-
gie abilitanti”, spiega ancora Lodovico Ca-
mozzi, che aggiunge: “valorizzare al meglio
le nuove tecnologie significa anche collabo-
rare con i diversi attori della filiera e l’obiettivo
di Camozzi è quello di creare partnership im-
portanti e durature con fornitori all’avanguar-
dia; proprio in quest’ottica collaboriamo con
Microsoft per tutto ciò che riguarda il mon-
do del cloud computing, con SAP per il MES,
con ABB per la fornitura di robot e con Evo-
lut Spa per l’integrazione dei sistemi produttivi”.
Il risultato di questa collaborazione vincente è
rappresentato dall’ultima isola di produzione
realizzata presso lo stabilimento della divisio-
ne Camozzi Automation, situato a Polpenazze
del Garda (BS). In un’area aperta, senza bar-
riere vincolanti, lavorano fianco a fianco il robot
collaborativo “YuMi” e un operatore per assem-
blare una serie di valvole Camozzi. Secondo
Marco Camozzi, Direttore Generale di Camoz-
zi Spa “questa soluzione rappresenta il futuro
dell’automazione poiché combina l’efficienza
dei cobot, in grado di apprendere e migliorare
costantemente le proprie performance, con le
competenze degli operatori che possono con-

centrare le proprie energie su operazioni a valo-
re aggiunto. La cella robotizzata è inoltre dotata
di sensori e PLC che trasmettono i dati rileva-
ti in cloud alla piattaforma di Camozzi Digital,
dove vengono elaborati per fornire informazioni
sull’efficienza dei processi. Questo ci permette
di determinare azioni correttive in tempo reale”.

È il cobot ad assemblare
le valvole della Serie 3
Uno dei fiori all’occhiello di Camozzi Digital è
dunque il suddetto impianto realizzato in col-
laborazione con ABB ed Evolut Spa di Caste-
gnato, uno dei più importanti integratori italiani
ed europei di sistemi robotizzati in ambito in-
dustriale. Il progetto realizzato nello stabilimen-
to Camozzi consta di una cella robotizzata di
assemblaggio nella quale un robot collaborati-
vo YuMi lavora “gomito a gomito” in assoluta si-
curezza con un operatore in carne e ossa per
assemblare una servo valvola con un proces-
so digitalizzato e altamente efficiente. La cella
è dotata di una serie di sensori che trasmettono
grandi quantità di dati in tempo reale alla piatta-
forma di Camozzi Digital, dove vengono elabo-
rati per ricavarne informazioni fruibili e funzio-
nali all’ottimizzazione dei processi.
“L’impianto di Polpenazze è la concreta testi-
monianza del ruolo da protagonista che ABB
ha assunto nella quarta rivoluzione industria-
le, attraverso il suo impegno nello sviluppo
dell’Internet of Things”, sottolinea Oscar Fer-
rato, Local Product Manager di ABB. YuMi è
un elemento chiave della nostra strategia In-
ternet of Things per la sua capacità di lavora-
re, senza gabbie o barriere protettive, a stret-
to contatto con addetti umani in virtù della
sua progettazione a sicurezza intrinseca”.
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Si chiama YuMi ed è il nuovo collega
Lo stabilimento Camozzi di Polpenazze del
Garda è all’avanguardia per l’elevato livello di
automazione dei processi produttivi, conside-
rata come una delle carte vincenti per compe-
tere sul mercato internazionale. In azienda, i ro-
bot sono quindi di casa, sia integrati in linee
automatiche di assemblaggio che in celle di
produzione meccanica. Il rapporto con ABB ed
Evolut è perciò consolidato e la scelta di adot-
tare per la prima volta un robot collaborativo è
stata di conseguenza agevole pur comportan-
do delle incognite per lo più legate all’entità del-
la novità che, di fatto, ha aperto la strada a una
nuova collaborazione tra uomo e macchina in
azienda. YuMi, il robot collaborativo dual arm di
ABB, è l’elemento fondamentale della strategia
Internet of Things di ABB ed è stato scelto pro-
prio per la sua capacità di lavorare, senza gab-
bie o barriere protettive, a stretto contatto con
addetti umani in virtù della sua progettazione a
sicurezza intrinseca. Infatti, quando si imbatte
in un ostacolo imprevisto, per esempio un ope-
ratore, si arresta nel giro di pochi millisecondi;
dopodiché il suo funzionamento può essere ri-
pristinato facilmente premendo un pulsante.
Nel caso specifico, grazie alle due braccia,
YuMi preleva da distinti polmoni di carico il cor-
po valvola e il suo fondello che viene montato
e fissato in automatico con due viti, sollevan-
do l’uomo dalla logorante avvitatura dei due
componenti. L’operatore può quindi dedicarsi
a operazioni con un valore aggiunto superiore;
ad esempio, sovraintende al corretto funziona-
mento della cella secondo il protocollo di ma-
nutenzione predittiva previsto, in sintonia con
i concetti di smart manufacturing ormai attua-
ti dal Gruppo Camozzi in ogni suo plant produt-

tivo. In questo modo, è stata significativamente
incrementata la produzione giornaliera di valvo-
le della Serie 3, ideali per le piccole dimensio-
ni, gli ingenti quantitativi da produrre e perché
espressione concreta di un altro trend tecnolo-
gico che Camozzi sta perseguendo da tempo:
la miniaturizzazione dei componenti, a parità di
prestazioni. La programmazione per autoap-
prendimento di YuMi produce poi un costante
“efficientamento” dell’operazione eseguita. Ciò
è diretta conseguenza dell’ecosistema in cui è
stato integrato e del lavoro sinergico che ognu-
no degli attori coinvolti in questa applicazione
ha svolto per la messa a punto di un ciclo pro-
duttivo realmente smart.

L’integrazione 4.0
“Tempi moderni di Charlie Chaplin. Parlando
di rapporto uomo-macchina così come è stato
pensato per centinaia di anni, sin dai tempi del-
la prima rivoluzione industriale, non si può tro-
vare un’immagine migliore di quella trasmessa-
ci da questo memorabile film, che descrive alla
perfezione i ritmi disumani, i movimenti ripetiti-
vi e la completa alienazione dell’operatore. La
macchina regnava sovrana. Ora però, con que-
sta nuova “rivoluzione” industriale che vede l’in-
serimento di tecnologie digitali e collaborative,
si inverte il rapporto e l’uomo torna così a esse-
re il fattore predominante: il nostro mestiere è
proprio creare questa nuova realtà” queste le
parole di Franco Codini, Amministratore Dele-
gato di Evolut che in qualità di integratore ha
avuto un ruolo chiave anche in questa installa-
zione, così come per quasi tutte le altre presen-
ti nello stabilimento di Polpenazze.
“Integrazione 4.0 è il nome che, in Evolut, dia-
mo a un approccio, del tutto contemporaneo -

Da sinistra

a destra: Oscar

Ferrato (Local PM

di ABB), Cristian

Locatelli (Direttore

Generale di

Camozzi Digital)

Franco Codini

(AD Evolut),

Marco Camozzi

(Direttore Generale

Camozzi Spa) e

Lodovico Camozzi

(Presidente e CEO

Camozzi Group)

insieme a YuMi.
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possibilità decisionali, che vengono concentra-
te sull’uomo. Un tempo ciclo dettato dall’uomo,
a cui la macchina si adegua”.
“Ma ci possono essere anche realtà diver-
se” prosegue Lorenzo Codini: “sempre qui in
Camozzi, sarà operativa in autunno una cella
collaborativa di assemblaggio ad alta veloci-
tà composta da 5 robot antropomorfi pensata
in modo completamente diverso. La cella avrà
alte velocità, ma sarà collaborativa in quanto
permetterà l’accesso all’operatore riducendo o
fermando il proprio movimento per riprenderlo

prosegue Codini - alla creazione di nuovi siste-
mi produttivi che pongano al centro l’efficienza
dell’impianto combinata all’uso di quelle che
vengono definite “tecnologie abilitanti”.
Aumentare l’efficienza dell’impianto e, di con-
seguenza, la produttività globale riducendo gli
sprechi e salvaguardando l’ambiente è il focus
principale di tutto il pensiero Industry 4.0.
In Evolut pensiamo che questo miglioramento
dell’efficienza possa essere raggiunto attraver-
so fasi diverse: dal pensiero iniziale alla progetta-
zione, dalla realizzazione alla manutenzione. Non
realizziamo quindi un semplice intervento mirato
a inserire un elemento “abilitante” in un proces-
so abituale per renderlo “4.0”, ma puntiamo a un
rinnovamento profondo e continuo dell’approccio
alla ridefinizione della produzione”.

Le celle collaborative di Polpenazze:
presente e futuro
Lo sviluppo della tecnologia ha reso disponibi-
li robot collaborativi e, sempre più, si andrà nel-
la direzione dell’utilizzo intensivo di questi stru-
menti, che allo stato attuale sono però ancora
caratterizzati da basse velocità e basse porta-
te, per cui diventa imprescindibile “pensare col-
laborativo” in tutta la fase pre-progettuale per
arrivare a realizzare celle produttive integrate in
funzione delle necessità ma indipendenti dalle
prestazioni dei cobot.
“Nel caso di questa prima isola di assemblag-
gio - racconta Lorenzo Codini, responsabile
Engineering di Evolut - si è trattato dell’inseri-
mento di un robot assemblatore tra due ope-
ratori che realizzano il pre-assemblaggio e cu-
rano il collaudo: abbiamo cioè assegnato al
robot una funzione che richiede estrema pre-
cisione ma è assolutamente ripetitiva e priva di

In un’area aperta,

senza barriere

vincolanti, lavorano
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assemblare una
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Camozzi.
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mostrano gli sviluppi nel campo della visione e
della sensoristica in generale. Pensiamo che in
breve saranno disponibili soluzioni “tattili” simili
a quelle attuali di visione”.

Il “mestiere” dell’integratore
Da queste considerazioni derivano i forti inve-
stimenti fatti da Evolut sulle persone, con l’as-
sunzione di molti giovani ingegneri e la colla-
borazione costante e continua con l’Università
di Brescia: “si tratta di prepararsi al domani
per essere pronti oggi” afferma Franco Codini.
“Chi, come Evolut, si occupa della realizzazio-
ne di impianti, di integrazione, deve conoscere
profondamente i processi che andrà a gestire
così come tutto quanto prodotto dai costrutto-
ri di robot e di componenti per poter utilizzare
al meglio tutte le caratteristiche nella realizza-
zione dei sistemi che gli sono richiesti. E deve
farlo tenendo conto dei limiti oggettivi determi-
nati dai tempi ciclo nel rispetto degli obiettivi di
produttività e dei vincoli ambientali ed energeti-
ci, pensando che il futuro di oggi diventerà pre-
sto obsoleto e l’impianto dovrà essere rinnova-
to in tempi brevi.
Progettare pensando al futuro, adottando so-
luzioni che possono sembrare avveniristiche
oggi, ma che a breve saranno di semplice sup-
porto per gli sviluppi del domani.
Conoscenza profonda dei processi e dei com-
ponenti, capacità di scomporre e ricomporre l’i-
ter produttivo definendo ogni singola azione e
movimento assegnando a ogni componente il
carico di lavoro massimo senza mai superare il
limite, rendere il processo produttivo più perfor-
mante ed economico, meno inquinante e pro-
iettato nel futuro: in fondo il “mestiere” dell’in-
tegratore è tutto qui…”.                              n

appena possibile, senza le lunghissime proce-
dure cui siamo abituati ora”.
“Si tratta di un nuovo approccio progettuale:
non più progettazione meccanica, poi elettri-
ca, poi di software, ma approccio globale, in-
terdisciplinare gestito da un tecnologo in grado
di immaginare il processo per poi assegnare e
coordinare le sotto-progettazioni che non sa-
ranno quindi più “sequenziali” ma parte di un
insieme coordinato che cresce. Ma aumenta-
re l’efficienza dell’impianto significa anche, ol-
tre a progettarlo e realizzarlo nel modo più per-
formante possibile, garantire la sua funzionalità
nel futuro.
Questo obiettivo può essere raggiunto, grazie
alla tecnologia dei Big Data, monitorando con-
tinuamente tutti i parametri coinvolti. Non ha, in-
fatti, molto senso realizzare un impianto alta-
mente performante che poi possa avere fermi
improvvisi: su un obiettivo di 200 giorni di fun-
zionamento, un fermo di 2 giorni rappresenta
una perdita di efficienza dell’1%, risultato che
magari si era ottenuto forzando velocità e tem-
pi. Meglio quindi monitorare tutti i dati possibili
e rilevare con metodi di analisi avanzata, anche
predittiva, le possibili necessità di manutenzio-
ne in modo tale da programmarle in un tempo
di cambio prodotto o altro, così da non compro-
mettere la reale efficienza dell’impianto. Anche
in fase di manutenzione è poi possibile utilizza-
re strumenti molto attuali, quali la realtà aumen-
tata, per permettere agli operatori interventi ra-
pidi e mirati.
La nuova frontiera dell’integrazione “collabora-
tiva” è ancora in parte da esplorare, ma la me-
todologia di approccio è una strada tracciata:
si va nella direzione della ricerca applicata alla
realtà con tempi sempre più stretti, come di-
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PPresente sul mercato da oltre
50 anni, oggi, Linde Material
Handling Italia gioca un ruolo

da protagonista nel settore dei car-
relli elettrici e da magazzino, grazie
a una gamma di prodotti comple-
ta e di riconosciuta qualità tra cui
spicca la linea Linde Robotics.
L’esperienza di Linde Robotics
parte nel 2014 grazie alla colla-
borazione con l’azienda francese
Balyo, azienda di spicco nel cam-
po dell’automazione. Inizia così la
produzione di carrelli automatizza-
ti in grado di muoversi autonoma-
mente. Con questa nuova gamma,
Linde MH punta a diventare forni-
tore a 360° di carrelli robotizzati,
mezzi raccomandati per soddisfa-
re le varie esigenze all’interno del
magazzino e in grado di dialogare
con software WMS e sistemi ERP.
Questo tipo di soluzione proposta
da Linde risulta essere piuttosto
vantaggiosa da un punto di vista
economico poiché, grazie all’as-
senza di infrastrutture per la navi-
gazione laser come riflettori, ma-
gneti, ecc.., il funzionamento non
richiede la modifica o l’aggiunta
di nuove componenti nell’ambien-
te di lavoro ma si plasma in funzio-
ne delle strutture già esistenti come
muri, colonne e scaffali. Inoltre, ma

non meno importante, è la capaci-
tà di Linde Robotics di garantire ai
propri clienti la massima flessibili-
tà e scalabilità; qualità importanti
che rendono questa soluzione ide-
ale per tutte le tipologie di siti e pro-
cessi.

Tempi morti tra un
picking e l’altro, dal fine
linea, troppo rilevanti
Una profonda analisi di tutte que-
ste caratteristiche ha spinto Basf
Italia S.p.A., un’azienda chimica
che opera con 114.000 collabora-
tori in tutto il mondo, ad affidarsi a
Linde Material Handling per affron-
tare un processo di ottimizzazione
all’interno dell’impianto di Pontec-
chio Marconi (BO). Punto nodale
dell’impianto bolognese è l’area di
confezionamento che rappresenta
un anello prezioso della catena lo-
gistica poiché al suo interno con-
vergono tutti i materiali prodotti ed
è composto da operatori altamente
specializzati.
“Ci siamo resi conto - racconta

Mario Serranti, Supply Chain and
Logistic Manager di Basf - che l’u-
nità di packaging era collegata
all’area di stoccaggio temporanea
in modo poco efficiente. Nella pra-
tica, un operatore era obbligato ad

aspettare la preparazione dei pal-
let da parte della macchina con-
fezionatrice per poi spostarlo con
un carrello elevatore in un’area di
buffer. I tempi morti tra un picking
e l’altro dal fine linea erano rilevan-

La gamma Linde Robotics continua ad attrarre
sempre di più il mercato perché raccomandata
per soddisfare le varie esigenze all’interno del

magazzino e in grado di dialogare con software
WMS e sistemi ERP. Inoltre, la capacità di garantire
la massima flessibilità e scalabilità rendono questa

soluzione ideale per tutte le tipologie di siti e
processi. Lo testimonia per esempio l’applicazione

realizzata presso lo stabilimento di Pontecchio
Marconi della Basf Italia S.p.A.

Il carrello automatizzato
in completa sicurezza
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tire una maggiore sicurezza oltre
che a valorizzare il lavoro delle ri-
sorse umane.
“Per ottimizzare le operazioni a fine
linea packaging abbiamo valutato
diverse alternative rivelatesi tutte

ti (ciascun pallet ha un tempo di
uscita tra di 3 - 4 minuti) ma non
sufficienti per poter dedicare la ri-
sorsa ad altri compiti. Il risultato era
quello di avere un operatore qualifi-
cato “bloccato” in un’attività a scar-

so valore aggiunto per tutta la du-
rata del turno”.
Serranti spiega inoltre come anche
la continua interferenza fra carrel-
lo e operatori abbia spinto Basf Ita-
lia a ridefinire i processi per garan-

si muove tra i reparti
di Mario Lepo
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poco versatili. Per trovare una so-
luzione semplice, ma efficace e su
misura ci siamo infine rivolti a Lin-
de MH per sviluppare un sistema
AGV basato su carrello a guida au-
tonoma”.

Automatizzare un’attività
a scarso valore aggiunto
aumentando la sicurezza
È Roberto Mola, Product Manager
Linde MH Italia, a entrare nel det-
taglio di quanto implementato: “La
soluzione con AGV di Linde per
Basf consente di automatizzare
un’attività a scarso valore aggiun-
to aumentando il livello di sicu-
rezza. L’AGV, infatti, lavora in au-
tonomia in uno spazio circoscritto
senza interferire con il lavoro degli
operatori”. Mario Serranti assicura
che è stato proprio questo aspetto
a far propendere verso questa so-
luzione innovativa e che va nella
direzione dell’Industria 4.0.
“Punto di forza della nostra solu-

zione”, rivela Roberto Mola, “è la
sua struttura configurabile al mas-
simo e il fatto di basarsi su mez-
zi Linde già presenti sul mercato,
e quindi di comprovata affidabili-
tà sul campo, e trasformati per di-
ventare delle macchine automati-
che. Dal punto di vista software il
carrello dialoga direttamente con
il PLC della linea di confeziona-
mento: è la linea, quindi, a detta-
re i tempi e invitare la macchina in
missione per prelevare un pallet

pronto o per alimentare il proces-
so con un pallet vuoto”.
L’installazione non ha richiesto
modifiche strutturali, né l’installa-
zione di infrastrutture quali riflet-
tori laser, tracce per sensori otti-
ci, sensori magnetici, linee guida
o bande magnetiche, ma solo una
semplice antenna Wi-Fi e un laser,
posizionato sul carrello, che misu-
ra istante per istante la distanza
dalle principali infrastrutture pre-
senti nel magazzino (muri, scaffali,
pilastri, ...). Confrontando tale let-
tura con la mappa dell’area di la-
voro caricata via software, questa
consente all’AGV Linde di muo-
versi in uno spazio reale riprodot-
to in modo virtuale nella memoria
del carrello, una soluzione, quin-
di, che ha nella scalabilità e nella
componente software il punto più
qualificante.

La sicurezza innanzitutto
Tra i vari motivi che hanno inciso
sulla scelta di Basf, hanno svolto un
ruolo fondamentale le garanzie del-
le soluzioni safety di Linde MH che,
anche all’atto pratico, hanno saputo
rispondere al meglio ai restringenti
livelli di sicurezza imposti dal clien-
te. Infatti, oltre a tutti i dispositivi di
sicurezza previsti sulle macchine
AGV, la condivisione di un protocol-
lo d’intesa tra Basf e Linde e un’at-
tenta valutazione dei rischi hanno
contribuito all’installazione di ulterio-
ri dispositivi personalizzati.

“Quando ha preso forma la solu-
zione progettata da Linde - rac-
conta Mario Serranti - ne abbiamo
intuito immediatamente il poten-
ziale in ottica di automazione e so-
prattutto sul fronte della sicurez-
za perché combinava al meglio
un alto livello di integrazione con
un minimo innesto infrastruttura-
le, in una soluzione flessibile e su
misura della nostra specifica esi-
genza”.
Nel dettaglio, il carrello è equipag-
giato con 2 laser anteriori, uno pa-
rallelo al terreno per riconoscere
la presenza di ostacoli o perso-
ne e uno orientato diagonalmen-
te dall’alto verso il basso in gra-
do di rilevare anche eventuali
ostacoli che non poggiano a ter-
ra. Sul fronte posteriore sono pre-
senti altri due laser, uno per mo-
nitorare l’attività delle forche e la
presenza del carico e uno paralle-
lo al piano del terreno per identifi-
care eventuali ostacoli. In caso di
rilevazioni il mezzo prima rallenta,
poi si blocca in prossimità dell’o-
stacolo. Qualora nascesse l’esi-
genza, l’operatore può passare
da una guida automatica ad una
manuale sfiorando semplicemen-
te il timone. Sulle forche invece, un
segnalatore di distanza, consente
di verificare la corretta presa del
bancale ed evidenziare eventua-
li anomalie.
Il carrello è, inoltre, dotato, di un
doppio pulsante di emergenza,

Cronaca n
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segnalatore acustico e di luce blu
spot per segnalare agli operato-
ri nell’area la propria presenza e
la rotta seguita. Questo “pacchet-
to sicurezza” assicura all’AGV il
massimo livello di sicurezza PLD.

È un progetto proiettato
verso il futuro
“Abbiamo scelto la soluzione pro-
gettata da Linde - spiega anco-
ra Mario Serranti - perché ci assi-
curava la certezza di raggiungere
pienamente tutti gli obiettivi di effi-
cienza e sicurezza che ci eravamo
preposti e di ottenere, in più, una
scalabilità futura sconosciuta ad
altre soluzioni, oltre che un uso de-
gli spazi senza interventi di adat-
tamento. Questa soluzione, infatti,
ci permette di reagire prontamen-
te al cambiamento.
Per Basf la sicurezza è il bene-
ficio più importante conseguito
poiché, oggi, l’AGV lavora senza
rischi di interferenze con altri ope-
ratori dato che il carrello, in caso
di avvicinamento, prima rallenta e
poi si ferma. In questo modo, gli
operatori prima addetti a quest’a-
rea sono ora impegnati in attività
a più alto valore e maggiormente
qualificate.
La scalabilità della soluzione AGV
consentirà a Basf di gestire cari-
chi di lavoro superiori senza ulte-
riori aggravi di costo e senza do-
vere intervenire ulteriormente sulla
infrastruttura. n
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Idi Daniele Rossini

Cronaca n

Con la nuova classe di plasma chiamata X-Definition™, Hypertherm
ha ridefinito gli standard della tecnologia plasma offrendo una qualità di taglio
assoluta e al top del settore, con bordi di taglio più squadrati, angolarità
decisamente più contenute e superfici con finiture eccellenti anche su metalli
non ferrosi come l’alluminio e l’acciaio inox.

La tecnologia plasma
ha dei nuovi standard!!!

Ivisitatori della Schweissen &
Schneiden hanno potuto assi-
stere a una vera e propria rivolu-

zione nel taglio industriale grazie
all’innovativa tecnologia plasma

presentata da Hypertherm. La
nuova classe di plasma chiamata
X-Definition™ di Hypertherm, of-
fre una qualità di taglio assoluta e
al top del settore, con prestazioni

superiori su tutti i metalli, ottenu-
te grazie alle nuove tecnologie in-
tegrate Vented Water Injection™
(VWI) - ammortizzazione plasma
- e Vent-to-Shield. Il risultato fina-
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le consiste in bordi di taglio più
squadrati, angolarità decisamen-
te più contenute e superfici con fi-
niture eccellenti anche su metalli
non ferrosi come l’alluminio e l’ac-
ciaio inox.

Un’esperienza interattiva
davvero eccezionale
I visitatori della Fiera hanno quin-
di avuto la possibilità di vedere
e toccare con mano questi sor-
prendenti risultati in modo del tut-
to unico. Ospite d’eccezione, l’ar-
tista del metallo Marcel Boonen,
che si è esibito in incredibili di-
mostrazioni con il dispositivo in-
dustriale leggero di taglio pla-
sma di nuova generazione della
linea Powermax® di Hypertherm,
il Powermax45® XP.
“A EuroBLECH2016 abbiamo
presentato uno stand all’avan-
guardia, completamente nuovo,
dove i visitatori hanno avuto oc-
casione di conoscere il marchio
Hypertherm in maniera innovati-
va, grazie alla connessione onli-
ne in diretta con la nostra sede
regionale nei Paesi Bassi e a ban-
chi interattivi”, ha dichiarato Jur-
gen Boelaars, Responsabile Mar-
keting EMEA di Hypertherm. “Per
la fiera Schweissen & Schneiden
abbiamo quindi proseguito sul
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percorso innovativo e abbiamo
integrato completamente i princi-
pi del settore 4.0 per un’esperien-
za interattiva davvero ecceziona-
le. I visitatori sono stati sorpresi
dai nostri prodotti, dalle loro ca-
pacità, e da come li abbiamo pre-
sentati”.

Un riconoscimento
all’eccellenza
Oltre a tutti i nuovi prodotti e tec-
nologie, la Hypertherm ha anche
presentato i suoi sistemi di ta-
glio waterjet HyPrecision™, la li-
nea di software di nesting CAM,
i prodotti automatizzati e le tec-
nologie di torce e consumabili
di Hypertherm stessa e dei suoi
marchi Centricut® e AccuStre-
am®. Insomma, la partecipazione
di Hypertherm alla Schweissen &
Schneiden è stata senza dubbio
degna di nota e in linea con il suo
blasone di azienda di riferimento
nel campo della tecnologia di ta-
glio, ruolo per altro riconosciuto-
gli di recente anche da un’indagi-
ne di mercato. L’azienda è stata,
infatti, scelta come “Marchio mi-
gliore per il taglio” in un nuovo
sondaggio tra i dirigenti dei cen-
tri di assistenza per l’acciaio. L’in-
dagine, gestita dalla rivista Metal
Center News, include tutti i meto-
di di taglio, compresi ossitaglio,
plasma e laser.
La classifica finale indica i marchi
che hanno riscontrato una mag-
giore notorietà e soddisfazione
dei clienti. Nel corso del sondag-

gio, Metal Center News ha chie-
sto ai partecipanti di scegliere i
marchi che consiglierebbero e
che acquisterebbero in futuro. Ol-
tre al taglio, i dirigenti dei centri di
assistenza hanno classificato an-
che i prodotti in base a categorie
come la lavorazione delle bobine,
il taglio con sega e la movimenta-
zione dei materiali.
Questa nomina arriva quasi in
contemporanea con la presenta-
zione di XPR300™ con plasma
X-Definition™, l’ultima tecnolo-
gia di taglio della società. Questa
nuova classe di plasma, conside-
rata il progresso più significativo
di Hypertherm in questo ambito,
è un mix di miglioramenti tecnici
e sofisticati processi plasma ad
alta definizione pensato per of-
frire una qualità di taglio plasma
senza eguali su acciaio al carbo-
nio, acciaio inox e alluminio.
“Siamo onorati che i centri di
assistenza per l’acciaio abbia-
no una così alta considerazio-
ne di Hypertherm e che i nostri
prodotti e servizi siano al 1° po-
sto”, ha dichiarato Jeff Deckrow,
Vice Presidente di Hypertherm
Nord America. “Sappiamo che
il panorama è molto competitivo
e siamo consapevoli delle pres-
sioni che molti dei nostri clien-
ti devono affrontare. Per questo
ci impegniamo nello sviluppo di
prodotti che aiutino le aziende a
ridurre i costi di taglio miglioran-
do le prestazioni e il volume del-
la produzione”. n

L’artista del metallo Marcel Boonen si è esibito in dimostrazioni

con il dispositivo industriale leggero di taglio plasma di nuova

generazione Powermax45® XP.
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Romani Components s.r.l. nasce nel 2001
come società a sé stante appartenente alla
divisione Linear Motion della Angelo Roma-

ni. Contando fin da subito sulle partnership con i
maggiori produttori globali del comparto, Roma-
ni Components si è specializzata nella distribu-
zione esclusiva per il mercato italiano di sistemi
e prodotti per la movimentazione lineare. La co-
reana SBC, specializzata in sistemi di scorrimen-
to a ricircolo di sfere e prodotti complementari; le
taiwanesi GTEN, produttrice di viti a sfera rullate,
CPC che produce guide a sfera miniaturizzate e
YYC, specializzata in cremagliere di precisione;
la giapponese NIDEC SHIMPO, il maggior pro-
duttore asiatico di riduttori planetari di precisione
coassiali e angolari sono tra le principali case rap-
presentate dall’azienda italiana, la cui sede si tro-
va a Rho, in provincia di Milano.
Romani Components ha, inoltre, attivato diverse
partnership anche con produttori europei, qua-
li la spagnola Korta, specializzata in viti a sfera
rettificate o la tedesca Hyprostatik, che fornisce
soluzioni idrostatiche che includono guide, viti,
tavole rotanti, mandrini e cuscinetti. Con Motus
Tech, azienda che si occupa della produzione di
sistemi complessi di movimentazione industria-
le, Romani Components sta seguendo, da ini-
zio 2015, una strategia congiunta con l’obiettivo
di rafforzare la presenza sul mercato sfruttando

le reciproche sinergie. Una partnership consen-
te di penetrare in mercati più complessi e di of-
frire soluzioni chiavi in mano per le aziende OEM
o per gli utilizzatori finali.
Dalla produzione di macchine utensili, macchi-
ne per lavorazione della lamiera e sistemi di au-
tomazione - i settori ai quali Romani Componen-
ts guardava maggiormente in una prima fase - si
sono in seguito aggiunti altri mercati di riferimen-
to, tra cui macchine per imballaggio, macchine
per la lavorazione del legno, macchine per pla-
stica, impianti per l’industria alimentare e delle
bevande.
Oltre a un ampio magazzino disponibile a Rho,
il distributore italiano conta su un centro di assi-
stenza clienti dedicato che offre massima flessi-
bilità e soluzioni mirate. Grazie al Quick Center
e a un nuovo dinamico sistema di archiviazione
e recupero materiale, Romani Components è in
grado di garantire tempi di consegna molto rapi-
di, in alcuni casi anche di poche ore.

Tre linee di prodotti
I prodotti commercializzati si dividono in tre prin-
cipali linee: un’ampia gamma di articoli relativi
alla movimentazione lineare, altamente comple-
mentari tra loro e compatibili con prodotti di al-
tri brand; componenti per la trasmissione carat-
terizzati da grande affidabilità e, anche in questo

caso, complementarietà con la categoria prece-
dente. Infine, una serie di accessori e fungono
da completamento naturale delle altre famiglie
di prodotti.
Tra le molte tipologie di guide lineari distribuite da
Romani Components ci sono le guide lineari con
sistema di misura integrato della linea SBI, dota-
te di un sistema lineare magnetico ad alta velo-
cità progettato per l’utilizzo in ambienti produtti-
vi gravosi. I principali settori applicativi la guida
SBI sono i sistemi per lavorazione del legno, ta-
glio della pietra, segatura, lavorazione del me-
tallo, impianti tessili, stampa, packaging, lavora-
zione della plastica, automazione e macchine di
assemblaggio, taglio laser o water-jet. ■

a cura della redazione

Specialisti nella movimentazione lineare

L’imprenditore bergamasco Gianluigi Viscar-
di è stato confermato per la seconda volta
consecutiva presidente del Cluster Tecno-

logico Nazionale Fabbrica Intelligente (CFI), l’asso-
ciazione di oltre 300 fra grandi, piccole e medie
aziende, università ed enti di ricerca che riunisce
tutte le anime del manifatturiero avanzato per favo-
rire il rafforzamento della competitività industriale
italiana sui mercati, dialogando con
le istituzioni. “Nel segno della conti-
nuità - ha commentato il presidente
Gianluigi Viscardi - sarà fondamen-
tale, oggi, accelerare sull’attuazione
del piano Industria 4.0 per rendere
più innovative e forti sui mercati in-
ternazionali le nostre aziende ma-
nifatturiere, con un’attenzione parti-

colare alle piccole e medie imprese, ampiamente
rappresentate nella nostra associazione. In questa
direzione sarà senz’altro importante continuare a
partecipare a momenti di confronto nazionali e in-
ternazionali per condividere le best practice in uso
anche in altri Paesi.” Durante il suo primo mandato
da presidente, Viscardi ha dato un forte contributo
alla visibilità del Cluster Fabbrica Intelligente, rap-

presentando l’associazione in nu-
merosi eventi nazionali e internazio-
nali. L’ultimo, in ordine temporale, è
la partecipazione a una missione in
Cina, promossa dal Ministero dell’U-
niversità e della Ricerca per mostra-
re le best practice del Cluster agli
interlocutori cinesi, e altri appunta-
menti sono già programmati per i

prossimi mesi con interlocutori istituzionali europei
ed extraeuropei. L’obiettivo del CFI è sviluppare e
attuare una strategia basata sulla ricerca e sull’in-
novazione in grado di consolidare e incrementare
i vantaggi competitivi nazionali e, al contempo, di
indirizzare la trasformazione del settore manifattu-
riero italiano verso nuovi sistemi di prodotto, pro-
cessi/tecnologie, sistemi produttivi, coerentemen-
te con le agende strategiche dell’Unione Europea
per la ricerca e l’innovazione. Gianluigi Viscardi è
anche presidente del Digital Innovation Hub del-
la Lombardia e membro del consiglio direttivo de-
gli analoghi organismi di Calabria e Umbria. L’im-
prenditore è fondatore e presidente di Cosberg,
azienda bergamasca che progetta e costruisce
macchine e moduli per l’automazione dei proces-
si di montaggio. ■

Gianluigi Viscardi confermato alla guida del CFI
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A Bari si è toccato con mano la robotica collaborativa
Lo scorso venerdì 29 settembre presso “UNA

Hotel Regina BARI” si è svolto un workshop
dedicato alla robotica collaborativa e alla digi-

talizzazione delle imprese, tema centrale del piano
Industria 4.0 promosso dal Ministero dello Sviluppo
Economico. Si è trattato di un appuntamento im-
perdibile per gli imprenditori pugliesi la possibilità
di toccare con mano le più moderne tecnologie ca-
paci di rivoluzionare i processi produttivi grazie alla
presenza di un’area espositiva con le più moderne
applicazioni robotiche per la Fabbrica Intelligente.
Si è trattato di un workshop tematico nel qua-
le sono state illustrate alle industrie inclini all’inno-
vazione del territorio pugliese (oltre 40 quelle ac-
creditate) alcune tra le più interessanti tecnologie
relative alla robotica collaborativa, alla sensoristi-
ca intelligente e ai moderni sistemi di supervisione
atte a favorire la collaborazione aperta tra persone,
processi e tecnologie, alla progettazione e prototi-
pazione rapida di nuovi prodotti.
Soluzioni che stanno rivoluzionando i processi
produttivi e gli scenari non solo delle grandi in-
dustrie, ma soprattutto delle piccole aziende ma-

nifatturiere. A promuovere l’iniziativa è stata MBL
Solutions, azienda barese attiva dal 2005 nel set-
tore della meccatronica, robotica industriale e
nella progettazione di soluzioni SMIT 4.0 (Smart
Industrial Technologies) all’avanguardia per la
Fabbrica Intelligente.
Partner dell’evento Mitsubishi Electric, Rockwell
Automation, EASY-D ROM e PMR SYSTEM, real-
tà leader nell’automazione e nei servizi a essa con-
nessi, che porteranno all’attenzione della platea
case history e dimostrazioni pratiche, grazie alla
presenza nell’area convegnistica di un’area espo-
sitiva con le più moderne tecnologie e applicazio-
ni robotiche.
“La grande opportunità dell’Industria 4.0 pare es-

sere stata recepita a pieno solo dalle medie e gran-
di industrie” ha affermato l’ingegner Luigi Maldera,
Amministratore Unico della MBL Solutions. “L’im-
pressione è quella che la maggior parte degli im-
prenditori non è stata correttamente informata del-
le opportunità dettate dal piano Industry 4.0, anzi
sono addirittura spaventati da questo programma
in quanto ritengono inconsciamente di non posse-

dere al proprio interno quelle competenze neces-
sarie ad affrontare in maniera strutturata ed effica-
ce un cambiamento “radicale” del proprio modo
di produrre. Le nuove tecnologie a disposizio-
ne nel mondo della robotica collaborativa, inve-
ce, permettono con investimenti alla portata delle
Pmi di rivoluzionare la produzione industriale dan-
do la possibilità alle aziende di essere competiti-
ve e di produrre esattamente in base alle richieste
del mercato. Innovare è l’unica via possibile per lo
sviluppo del nostro comparto manifatturiero”. ■

Lo stabilimento Fiat Chrysler Automobiles
di Verrone (Biella) ha ottenuto il prestigio-
so riconoscimento internazionale “Lean &

Green Management Award” che viene asse-
gnato da due società di consulenza tedesche,
Growtth© Consulting Europe GmbH e Quadriga
Consult, che annualmente valutano un panel di
aziende sulla cosiddetta “lean production”, la
produzione snella che garantisce una gestione
efficiente dell’energia e delle risorse ambienta-
li, degli impianti e della logistica.
La competizione quest’anno ha visto la parte-

cipazione di 31 aziende europee di 10 paesi,
con diversi attori del settore Automotive. In par-
ticolare gli stabilimenti finalisti sono localizza-
ti in Germania, Francia, Austria, Svizzera, con
FCA rappresentativa per l’Italia.
Il Premio Lean & Green Management, che è
rivolto a singoli siti di produzione di industrie
con almeno 100 dipendenti e si compone di tre
categorie (“Imprese / OEM”, “PMI” e “Specia-
le”), ha, tra i principali obiettivi, quello di gene-
rare benefici per lo scambio di Best practices
e networking tra aziende diverse, suggerimenti
pratici e soluzioni innovative e applicazioni con-
nesse all›efficienza delle risorse in termini di In-
dustry 4.0.
In passato FCA aveva già partecipato al con-
corso, aggiudicandosi premi speciali: nel 2013
l’impianto di Tychy aveva ottenuto il premio
speciale Green e nel 2014 quello di Pomiglia-
no d’Arco aveva vinto il premio speciale Lean.
L’impianto di Verrone è il primo di FCA a vin-
cere il premio principale. In particolare, è sta-
to apprezzato per la chiara e coerente strategia
di sviluppo degli aspetti Lean & Green, per l’ot-
tima integrazione delle tematiche Environment

ed Energy all’interno del sistema di produzione,
nonché per le soluzioni innovative in ottica di In-
dustry 4.0 e Digital Manufacturing, guidati dal
World Class Manufacturing (WCM).
Un tema valutato in modo particolarmente po-
sitivo a Verrone è stato lo spirito di squadra del
team, l’elevata motivazione e competenza, e il
forte coinvolgimento delle persone. Comples-
sivamente la valutazione è stata effettuata in
base ad un modello consolidato che contiene
un centinaio di criteri relativi ai diversi proces-
si aziendali.
A Verrone, che ha la certificazione Gold
nell’ambito del WCM, attualmente si produco-
no i cambi della famiglia C635, versione ma-
nuale e DDCT (automatico doppia frizione),
che equipaggiano una vasta gamma di model-
li dei brand FCA, comprese le Jeep Renegade
e Cherokee, le Fiat 500X, Tipo e 500L e le Alfa
Romeo Giulietta, MiTo e 4C. Vi sono impiegate
circa 700 persone.
La cerimonia di premiazione si terrà il 28 e 29
Novembre presso Rhode & Schwarz a Monaco
di Baviera nell’ambito dell’iniziativa Smart Fac-
tory Day.                                            ■

Assegnato a Verrone il prestigioso premio per la lean production
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TRUMPF ha inaugurato un nuovo centro
tecnologico a Chicago. Si tratta della pri-
ma smart factory per le soluzioni di In-

dustria 4.0 progettata per i processi produtti-
vi connessi in digitale. Il nuovo sito ha richiesto
un investimento di 13 milioni di euro per la co-
struzione dell’edificio e di ulteriori 13 milioni per
i macchinari.
La smart factory sarà dedicata a servizi di con-
sulenza e formazione rivolti ai clienti che inten-
dono introdurre soluzioni connesse attraverso il
digitale. A questo fine, l’azienda ha progettato
una fabbrica che connette in modo intelligente
l’intera catena del processo di lavorazione del-
la lamiera, dall’ordine iniziale dei singoli com-
ponenti fino alle fasi di progettazione, realizza-
zione e consegna.
Chicago è quanto mai centrale nel mercato nor-
damericano della lavorazione lamiera. Circa il
40% dell’industria statunitense della lamiera si
articola, infatti, negli Stati vicini. “Per noi, quel-
lo americano è uno dei mercati più importanti.

A Chicago possiamo presentare direttamente
ai clienti del Midwest la nostra visione di produ-
zione connessa, e lavorare con loro per guidar-
li verso la produzione interconnessa nell’era di
Industria 4.0”, ha detto Nicola Leibinger-Kam-
müller, Chief Executive Officer del gruppo
TRUMPF in occasione dell’inaugurazione della
smart factory di fronte a 250 invitati.

Architettura progettata su misura
La smart factory di TRUMPF vanta un’architet-
tura progettata su misura: la sala di controllo,

dotata di mega schermi, fornisce ai visitatori i
dati di produzione in tempo reale per i proces-
si produttivi in fase di svolgimento. Un’area pro-
duttiva lungo 55 m ospita una linea intercon-
nessa per la lavorazione della lamiera, al cui
centro si trova una piattaforma di stoccaggio
che fornisce i materiali alle macchine utensili
collegate. Un passaggio sopraelevato abbrac-
cia l’intero reparto produttivo, offrendo una vi-
sione prospettica dall’alto della fabbrica, per-
mettendo così a chi osserva di cogliere sia i
sistemi di produzione che il flusso di materia-
li e informazioni.
Tutto questo fa parte di una struttura in acciaio
realizzata da un cliente di TRUMPF di Atlanta.
La showroom, invece, è stata progettata dallo
studio di architetti Barkow Leibinger di Berlino.
TRUMPF ha aumentato le sue vendite sul mer-
cato americano del 14% nell’ultimo anno fisca-
le, fino a raggiungere i 421 milioni di euro: il
mercato americano è il secondo a livello globa-
le, dietro alla Germania.
L’azienda intende continuare il suo percorso di
espansione nel lungo termine e l’apertura del-
la smart factory a Chicago è una tappa fonda-
mentale in questo percorso. A questo proposi-
to, Leibinger-Kammüller ha sottolineato i rischi
delle tendenze protezionistiche. “Il nostro set-
tore ha bisogno del mercato libero così come
le persone hanno bisogno di aria per respira-
re. Un commercio libero e giusto, così come
lo scambio di specialisti e lavoratori di talento,
sono i soli modi per migliorare gli standard di
vita delle persone, negli Stati Uniti, in Germania
e nel resto del mondo”.               ■

Smart factory a Chicago
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SMA Serbatoi è specializzata nella progettazione e nella fabbri-
cazione di serbatoi metallici per autocarri, veicoli rotabili, mezzi
di trasporto, imbarcazioni. I serbatoi hanno ottenuto le certifica-

zioni da TÜV Bayern, dal Ministero delle Infrastrutture e dei Trasporti
italiano, da ASME USA, Bureau Veritas ICEPI e RINA.
L’azienda ha integrato il processo di verniciatura con il modulo di pre-
trattamento Prometeus versione nano nel proprio stabilimento serbo.
Il pretrattamento è costituito da uno stadio di fosfosgrassaggio con
prodotti chimici forniti da Dollmar Spa, seguito da due risciacqui, un
risciacquo con acqua demineralizzata di ricircolo e un risciacquo
con una rampa con acqua demineralizzata proveniente direttamen-
te dall’impianto di osmosi. Al termine di queste fasi, è situato il modu-
lo di nebulizzazione Prometeus per la conversione nanotecnologica.
L’installazione di questa soluzione ha consentito di non inserire una
fase di fosfatazione, evitando in questo modo di dover smaltire ac-
que e fanghi.
Il successo riscontrato nell’acquisizione di questa tecnologia per lo
stabilimento in Serbia porta SMA Serbatoi a valutare l’installazione di
un modulo di pretrattamento anche nello stabilimento italiano di San
Prospero Parmense.                                ■

Da piccola officina a leader nella produzione di serbatoi
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Kabelschlepp presenta il sistema Easy
Guide, un nuovo sistema di canali per la
guida delle catene portacavi, che rap-

presenta una soluzione semplice e flessibile
per tutti i tipi di gru, adatto anche ad altri settori
applicativi. Per esempio il sistema Easy Guide
può essere installato su carroponte con catene
portacavi in sostituzione dei festoni.
Le esigenze dei moderni impianti di gru e car-
roponte diventano sempre più complesse: Pe-
ter Sebastian Pütz, responsabile Crane Busi-
ness di Tsubaki Kabelschlepp spiega come
in primo piano vi siano i tempi elevati di fermo
impianto e una tensione ininterrotta alle massi-
me prestazioni. “Per la progettazione del nostro
nuovo sistema di canali ci siamo concentrati
soprattutto sulle esigenze dei tipi di gru stan-
dard”. Easy Guide System è, infatti, un siste-
ma di guida standardizzato per catene porta-
cavi, perfettamente adatto per l’alimentazione e
per le lunghe corse richieste, ma anche per al-
tre applicazioni che riguardano la varietà delle

gru e i set completi così come le gru di proces-
so più contenute.

Salva spazio e semplice da montare
Easy Guide System di Kabelschlepp è soluzio-
ne convincente grazie al design salva spazio e al
montaggio facile e rapido dei pochi componen-
ti. Il canale di guida è zincato oppure disponibi-

le nelle varianti di acciaio inossidabile e si può
installare non solo in verticale, bensì, contraria-
mente ai sistemi comparabili, anche in orizzon-
tale e rimane regolabile anche dopo il montag-
gio. La copertura installabile in opzione è una
protezione meccanica e protegge le catene da-
gli agenti esterni atmosferici, da cadute di ogget-
ti e da colpi. Le catene vengono guidate in modo

ottimale in diverse posizioni, anche girate in co-
sta. Il canale non richiede la realizzazione di co-
stose strutture in acciaio ed è adatto a tutti i tipi di
supporti. Ogni 850 mm vengono eseguiti i fori di
montaggio per le catene e la guida dei cavi e Ka-
belschlepp offre lo stesso supporto al montaggio
per le diverse grandezze di canaline e i tipi di ca-
tena. I cavi alloggiati possono essere facilmente
fissati dietro la canalina direttamente sul suppor-
to in modo da evitare l’impiego di ulteriori cana-
li di guida ed evitare quindi perdite di tempo e
sprechi al montaggio. L’installazione del sistema
richiede l’intervento di un solo montatore.

Canali per un’applicazione
multifunzionale
Easy Guide System è ideale non solo per le gru,
ma anche per altre applicazioni. “Il nostro siste-
ma è in grado di soddisfare svariate richieste
anche in ambienti difficili sia per lunghe distan-
ze che per corse longitudinali, trasversali e cur-
ve”, spiega Pütz. Può, per esempio, essere utiliz-
zato in combinazione con sistemi alluminio KBK,
nell’intralogistica, negli impianti di verniciatura,
impianti di depurazione, in sostituzione di linee
per la corrente nelle installazioni antideflagranti,
negli impianti di irrigazione, per le telecamere Hi-
ghspeed, nella costruzione di portoni o paranchi
di sollevamento.                                                 ■

Sistema di guida flessibile per le catene portacavi
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Sei pronto per l’Industry 4.0?
I nostri robot collaborativi rendono possibile l’automazione
di quasi tutte le applicazioni produttive in aziende di ogni
dimensione in tutto il mondo.

Se stai pensando di automatizzare i processi della tua
produzione trova ispirazione e maggiori informazioni su:
www.universal-robots.com/it

PLUG &PLAY
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Una nuova vite a ricircolo di sfere rullata a freddo

Eichenberger ha sviluppato una nuova vite a
ricircolo di sfere rullata a freddo (KGT). Gra-
zie al suo sofisticato sistema a ricircolo di

sfere ha sbalordito tutti, per molti aspetti, definen-
do standard senza precedenti, soprattutto in ter-
mini di costo.

Soluzioni innovative
Senza la tecnica di azionamento, saremmo con-
dannati a restare immobili in diverse situazioni.
Nel settore del movimento lineare, le viti filettate
rullate sono ormai ben consolidate e le viti defor-
mate a freddo restano fondamentali. È così che
Eichenberger Gewinde AG - per inciso, l’unico
produttore in Svizzera di viti a ricircolo di sfere rul-
late - serve un ampio spettro di settori industriali,
dall’ingegneria medica, elettrica e automobilistica
all’industria tessile, edile e per l’automazione, fino
all’ingegneria meccanica in generale. Tra le di-
verse tecniche di movimentazione ci sono tuttavia
molte somiglianze. I requisiti qualitativi in costante
aumento e la tendenza a sfruttare livelli tecnologi-
ci sempre più elevati condizionano tutti. Al giorno
d’oggi gli utenti prestano maggiore attenzione ai
sistemi di movimentazione caratterizzati da bas-
si costi di esercizio. Si richiedono strutture “più
snelle”. Lo specialista svizzero di viti filettate, con

sede a Burg, ha colto e messo in pratica le oppor-
tunità che vi sono insite grazie alle sue grandi ca-
pacità tecniche, la passione e l’innovazione per
adeguare le strutture e i prodotti attuali al continuo
cambiamento in ambito internazionale.
“Il segreto del successo sta nel comprendere il
punto di vista degli altri”. Henry Ford
Per l’azienda produttrice di viti filettate la sfida è
rappresentata dai materiali esotici e da dimensioni
o tipi di filettatura insoliti. I progettisti della Eichen-
berger sono a completa disposizione del cliente
per accogliere ogni sua richiesta e cercare di ri-
solvere qualsiasi problematica. L’azienda offre la
sua consulenza per cercare, attraverso il dialogo,
di trovare la soluzione più adatta alle esigenze del
cliente. Lo scambio di competitività e l’innovazione
di successo che si genera attraverso il dialogo con
i partner costituisce per Eichenberger la forza trai-
nante per lo sviluppo di nuovi prodotti.

L’arte del valore aggiunto
La qualità ha origine dall’attenzione al cliente e si
conclude solo con la sua soddisfazione. Tuttavia,
la fidelizzazione dei clienti a lungo termine si ottie-
ne solo attraverso il costante adeguamento dell’at-
tività imprenditoriale alle aspettative dei consuma-
tori sempre in rapida evoluzione. Al giorno d’oggi,

si garantiscono tecnologie all’avanguardia e una
maggiore densità di potenza, con una tendenza
alla riduzione dei costi d’investimento. Ciò rende
ancor di più necessario ottimizzare la risposta a un
ambiente competitivo in rapida evoluzione.
Con Eichenberger avrete tutto da un unico forni-
tore: sviluppo, produzione e garanzia della qua-
lità. La filiera breve “in house” e i macchinari
moderni consentono la massima flessibilità e pro-
muovono il processo di innovazione. Ciò ha con-
sentito ai progettisti di sviluppare un nuovo ed
efficiente processo produttivo per la realizzazio-
ne in un’unica sessione di lavoro di una speciale
vite rullata a freddo con un sistema di deflessio-
ne estremamente ingegnoso. Dall’implementa-
zione della vite a sfera Carry nasce così la nuova
vite a ricircolo di sfere di Tipo F. Considerando
questo “capolavoro”, l’idea di base sembra mol-
to plausibile. Dietro le competenze chiave della
produzione di Eichenberger si cela un insieme di
competenze da cui poter trarre vantaggi concre-
ti. La competenza trascende la conoscenza. La
competenza è un insieme di capacità, abilità e
volontà. Quando i processi produttivi si adatta-
no idealmente ad una semplicità geniale, si ot-
tiene un significativo vantaggio economico per
il cliente.                       ■

Grazie alla volontà di Maria Cristina Galga-
no, arriva in Italia l’ultimo libro di Jeffrey
Liker e Michael Hoseus, due dei massimi

esperti di Lean System, dedicato alla costruzione
della cultura del miglioramento continuo. “TOYOTA
CULTURE Creare una cultura orientata all’Eccel-

lenza” è il titolo la cui Edizio-
ne italiana è appunto a cura
di Maria Cristina Galgano. Gli
ultimi dati Istat sulla produtti-
vità in Italia hanno segnato un
calo dell’1,2 % nel corso del
2016, quindi assolutamen-
te migliorabile. L’esperienza
di Liker e Hoseus racconta-
ta in questo libro mostra il lato
più importante di program-
mi orientati all’Eccellenza e il
ruolo fondamentale giocato
dalle persone e da una lea-
dership improntati alla Quali-

tà. Oltre a tecniche e strategie, il Toyota Production
System ci insegna la cultura della qualità e dell’ec-
cellenza. Toyota Culture mostra la cura che questa
straordinaria azienda mette per creare persone di
elevata qualità e per accrescerne costantemente il
valore. È questo uno degli aspetti meno conosciu-
ti del Toyota Production System, ma al contempo il
punto chiave per ottenere risultati duraturi nel tem-
po. Il libro descrive tutte le fasi di gestione del per-
sonale, dalla selezione allo sviluppo delle persone.
Ma descrive anche i meccanismi gestionali quoti-
diani, attraverso i quali l’azienda ingaggia le perso-
ne, le coinvolge e instilla in loro “l’ossessione” per
la qualità e la ricerca del miglioramento continuo.
Quando Toyota aprì i suoi primi stabilimenti negli
Stati Uniti, si trovò a dover creare una cultura orien-
tata all’eccellenza, in un contesto profondamente
diverso da quello giapponese. Questo costrinse
l’azienda a dover rendere “esplicite” alcune pra-
tiche relative alla gestione delle persone, che fino
ad allora erano rimaste tacite. Toyota rispose con

successo a questa sfida riuscendo a preservare
i propri valori chiave, adattandoli con intelligenza
alla situazione molto diversa del mercato del lavoro
statunitense. Attraverso la descrizione di quest’e-
sperienza, il libro riesce a svelare aspetti poco co-
nosciuti di uno dei sistemi manageriali più studia-
ti al mondo. I due autori introducono in questo libro
il concetto innovativo della People Value Stream
Map, che agli esperti di Toyota Production System
richiama alla mente la già molto nota Product Value
Stream Map. Obiettivo della People Value Stream
Map è quello di accrescere costantemente il valo-
re delle persone dal loro ingresso in azienda, lun-
go tutta la vita aziendale. Così come avviene per
la costruzione di un prodotto, non vi possono es-
sere sprechi nella People Value Stream Map. Con
questa chiave di lettura il libro ha l’enorme pregio
di rivisitare ogni fase del processo di gestione del-
le persone e raccontare come questi processi ven-
gono curati in Toyota per generare persone moti-
vate e di qualità.                ■

Il segreto del Toyota Production System: la cultura e le persone
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Henkel e Fiat Chrysler Automobiles (FCA)
sono pronti a parlare della loro stretta col-
laborazione in merito allo sviluppo di nuo-

vi processi di trattamento d’avanguardia, appli-
cati alla più recente versione dell’Alfa Romeo
Giulia. FCA e Henkel hanno lavorato assieme
per quasi tre anni al fine di sviluppare e adegua-
re materiali e sistemi di Henkel per le esigenze
specifiche di FCA.
La riduzione del peso delle scocche sta deter-
minando significativi cambiamenti nei proces-
si applicati nei reparti di carrozzeria e vernicia-
tura. Scocche sempre meno pesanti, realizzate
con leghe di acciaio e metalli più leggeri come

l’alluminio, richiedono un approccio diverso per
quanto riguarda il trattamento superficiale. I nuo-
vi processi offrono alle case automobilistiche
non solo l’opportunità di utilizzare strutture me-
talliche più leggere, ma anche di impiegare ma-
teriali più semplici rispetto alle precedenti gene-
razioni di prodotti per il trattamento. I processi e
le procedure stanno cambiando notevolmente in
seguito all’introduzione di nuovi materiali e tec-
nologie applicative.
La nuova Giulia presenta una scocca più legge-
ra del 13% rispetto a una struttura comparabi-
le interamente in acciaio. Questo risultato è sta-
to ottenuto utilizzando metalli leggeri accanto
a nuovi materiali di processo e nuove tecnolo-
gie applicative. Al fine di ottenere una riduzio-
ne del peso e un incremento delle prestazioni,
FCA utilizza alluminio in ragione del 45% della

superficie della scocca. La casa automobilisti-
ca ha adottato un pacchetto acustico altamente
innovativo per migliorare il comfort nell’abitaco-
lo, conseguendo al contempo un’ulteriore ridu-
zione del peso.

Processi di pretrattamento
Il processo di trattamento Bonderite Two Steps,
è stato sviluppato da Henkel appositamente per
scocche multi-metallo con un contenuto di al-
luminio elevato (fino all’80%); esso offre ottime
prestazioni anticorrosive, riducendo allo stes-
so tempo i costi di investimento e di processo.
Il processo di rivestimento per immersione pre-

vede l’uso di fosfato di
zinco per il trattamen-
to dell’acciaio nella pri-
ma fase, cui fa seguito
il trattamento per l’allu-
minio nella successiva
fase conversione.
“L’alluminio può esse-
re facilmente aggredi-
to dagli acidi normal-
mente utilizzati per la
fosfatazione dell’accia-
io, ed è dunque neces-
sario trovare un giusto
equilibrio nel processo
di trattamento”, affer-
ma Mr. Holzmueller. “Il

livello di corrosione è equivalente a quello del fo-
sfato di zinco tri-cationico, ma il processo Bon-
derite genera il 30 - 50% di fanghi in meno, ri-
chiede un consumo inferiore di prodotti chimici e
riduce la richiesta di successive lavorazioni do-
vute a rugosità superficiale dopo verniciatura.
La temperatura di esercizio più bassa aiuta poi
a risparmiare energia”.

Riduzione del rumore
L’Alfa Romeo Giulia sfrutta anche i vantaggi of-
ferti dai setti termo-espandenti Teroson. Si tratta
di particolari stampati, formati da un elastomero
particolarmente espandibile da inserire nelle ca-
vità della scocca - a esempio nel montante ante-
riore - durante il montaggio nel reparto carrozze-
ria. Quando la scocca passa attraverso il forno
della verniciatura per elettrodeposizione, le ele-

vate temperature provocano l’espansione dei
profili fino a dieci volte il loro volume iniziale arri-
vando così a riempire e sigillare completamente
la cavità. Ciò impedisce il passaggio di aria nel-
la cavità quando il veicolo è in movimento, elimi-
nando quindi qualsiasi fruscio che si verrebbe
altrimenti a creare.
Un secondo prodotto Teroson applicato alla car-
rozzeria è il Teroson AL 7154, prodotto liquido
acrilico insonorizzante a base d’acqua con ap-
plicazione a spruzzo (LASD), che riduce la ru-
morosità nell’abitacolo causata dalle vibrazio-
ni della scocca. Durante numerosi test presso
FCA, questo prodotto ha presentato di gran lun-
ga il più elevato fattore di Loss Factor (misura
del coefficiente di smorzamento del rumore) fra
tutti i materiali collaudati.
Il peso totale di Teroson AL 7154 applicato nel-
la Giulia è ridotto di più del 10% rispetto a quello
dei classici pannelli in bitume, che fornirebbero
inoltre un livello inferiore di isolamento acustico.
Un ulteriore vantaggio di questo nuovo LASD è
che può essere applicato da robot senza alcun
intervento di manodopera umana. Questo aspet-
to presenta importanti implicazioni, non solo in
termini di costi ma anche di salute e sicurezza.
L’Alfa Romeo Giulia è stata la prima autovettura
a sfruttare i vantaggi offerti dal Teroson AL 7154.
Due altri veicoli prodotti da FCA sulla medesima
linea nello stabilimento di Cassino, Italia, - l’Alfa
Romeo Stelvio, primo SUV della casa automobili-
stica, così come la già esistente Alfa Romeo Giu-
lietta (come modifica in corso d’opera) – hanno
adottato da allora questo prodotto.

Sigillatura Automatizzata
Sviluppato a sua volta per un’applicazione in-
teramente robotizzata sulla Giulia, Teroson
PV 3414 è un nuovo sigillante che viene a so-
stituire due differenti sigillanti - uno per sigil-
lature esterne e uno per quelle interne, che
richiedono entrambe spesso l’applicazione
manuale. Questo prodotto offre una velocità
di applicazione superiore, migliori prestazio-
ni sigillanti, aspetto più gradevole, con meno
colature e decisamente meno ritocchi ma-
nuali. Anche in questo caso, Alfa Romeo è il
primo utente di questo sistema basato su un
PVC plastisol.                           ■

Risparmiare peso e incrementare le prestazioni
dell’Alfa Romeo Giulia
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Isegnali d’interesse da tutto il
mondo verso la manifestazio-
ne italiana dedicata alla logi-

stica interna rendono realistico
l’obiettivo di portare 150.000
visitatori qualificati dall’Italia e
dal resto del mondo alla pros-
sima edizione che si terrà nel
2018. Austria, Belgio, Corea,
Cina, Francia, Germania, India,
Lussemburgo, Olanda, Porto-
gallo, Taiwan, Turchia, Spa-

gna, Svizzera, UK sono alcuni dei paesi che, in aggiunta all’Italia
hanno già dimostrato interesse a visitare l’evento.
La seconda edizione di INTRALOGISTICA ITALIA, organizzata da
HANNOVER FAIRS INTERNATIONAL GMBH, la filiale italiana di
Deutsche Messe AG, e parte del network internazionale CeMAT,
si terrà dal 29 maggio all’1 giugno 2018, nei padiglioni di Fiera Mi-
lano-Rho. Al fine di aumentare il potenziale dei visitatori qualificati
presenti nel quartiere fieristico, la prossima edizione si terrà all’inter-
no di un nuovo appuntamento espositivo “The Innovation Alliance”,
che vede unite cinque manifestazioni fieristiche dedicate ad altret-
tanti settori dei beni strumentali.
“The Innovation Alliance”, infatti, è il format che proporrà una siner-
gia tra differenti mondi produttivi interconnessi da una forte logica di
filiera, dal processing al packaging, dalla lavorazione della plastica
alla stampa industriale, commerciale e della personalizzazione gra-
fica di imballaggi ed etichette, fino alla movimentazione e allo stoc-
caggio della merce pronta al consumo.
L’accordo di partnership tra INTRALOGISTICA ITALIA e AISEM fe-
derata ANIMA, siglato oltre un anno fa, ha già permesso di portare
a compimento la realizzazione del Libro Bianco del comparto indu-
striale, in 4 volumi: carrelli, sollevamento, gru e scaffalature.
Una sinergia, quella tra l’associazione e INTRALOGISTICA ITALIA,
che favorisce un’ulteriore garanzia sui contenuti della manifestazio-
ne fieristica, sul programma convegnistico che verrà presentato nei
giorni di fiera. I convegni, orientati agli end-user, favoriranno l’ade-
sione alla manifestazione da parte di ulteriori visitatori.
Il patrocinio di AISEM federata ANIMA prevede tra le varie attività il
coinvolgimento dell’associazione nello sviluppo dell’internazionaliz-
zazione della manifestazione attraverso l’ausilio dell’agenzia ICE e
del Ministero dello Sviluppo Economico.
A otto mesi dall’inizio della manifestazione continuano a crescere
gli espositori iscritti a INTRALOGISTICA ITALIA 2018 e, gli organiz-
zatori dell’evento dedicato alle soluzioni più innovative e ai sistemi
integrati destinati a movimentazione industriale, gestione del ma-
gazzino, stoccaggio dei materiali e al picking, forti delle importan-
ti iscrizioni stanno già iniziando la pianificazione degli spazi nei pa-
diglioni.         ■

www.num.com

CNC Power-
Engineering

CNC Power-Engineering si traduce
in massimo beneficio per il cliente:

NUM ti supporta nei tuoi progetti al fine
di realizzare i migliori risultati per la tua
azienda

CNC Power-Engineering supporto
su misura per il cliente

Collaborazione e supporto durante l’intero
ciclo di vita

Possiamo aiutarti nei tuoi progetti.
Devi soltanto chiamarci.

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

Sempre in movimento

INTRALOGISTICA ITALIA,
obiettivo 150.000 visitatori
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Ribalta n

Riduzione di tempi di gestione, fermi macchi-
na e scarti. Ecco alcuni dei vantaggi offerti da
3D PROV di VICLA®. Costruite secondo gli inno-
vativi canoni di Industria 4.0, i prodotti VICLA®

rispondono, infatti, alle più evolute e comples-
se esigenze di efficienza, qualità e precisione
con l’utilizzo di sistemi fisici e digitali connes-
si, macchine intelligenti collegate e adattamen-
ti real time.
Tra gli strumenti ad alto contenuto tecnologico di
cui ci si può avvalere, occupa senz’altro un po-
sto di prim’ordine il software 3D PROV. Un pacchetto studiato per la
preparazione e la lavorazione di prodotti 3D. Un’innovazione a garan-
zia di numerosi vantaggi. Quali la velocizzazione dei tempi di gestione
del processo che va dal disegno al prodotto finito, la notevole riduzio-
ne dei fermi macchina favorita dalla programmazione offline. E anco-
ra, la compatibilità della libreria degli utensili con quelli da utilizzare per
la produzione e il controllo delle collisioni di piega. A tutto vantaggio di
un’eccezionale riduzione degli scarti.
Di seguito descriviamo per punti il processo di preparazione di un pro-

gramma con l’ausilio del software 3D PROV di VI-
CLA®:
- IMPORT di disegni da diversi formati quali DXF,
IGES, STEP e altri;
- UNFOLD DEL PRODOTTO che consente di met-
tere in piano il particolare per l’invio del disegno
alle macchine di piega;
- a seconda del tipo di materiale, dello spessore
e dell’angolo di piega, 3D PROV scegli automa-
ticamente il PIAZZAMENTO DEGLI UTENSILI più
adatti. Con la possibilità della scelta manuale.

- 3D PROV ricerca automaticamente la migliore soluzione di SEQUEN-
ZA DI PIEGA in base alle caratteristiche del prodotto, al setup della
macchina, alla configurazione degli utensili e ad altre preferenze;
- 3D PROV regola automaticamente il REGISTRO POSTERIORE;
- una volta effettuate le simulazioni, il software elabora il programma
che COMPILA E INVIA AL CNC.
3D PROV rappresenta in definitiva un imprescindibile strumento di la-
voro per chi è impegnato tutti i giorni nella ricerca della perfezione
continua.

Intermedio epossivinilico per verniciatura
Verinpaints powered by Verinlegno presenta VINYLEPOX GRIGIO 4757
E, un prodotto intermedio epossivinilico ad alto spessore (film umido 250
µm, secco 150 µm), caratterizzato da ottimo potere anticorrosivo e ade-
sione su acciaio, alluminio e leghe leggere. È indispensabile nella verni-
ciatura dei manufatti la cui destinazione d’uso richieda il raggiungimento o
il superamento delle caratteristiche indicate dalla Classe di Durabilità Alta
in ambienti con Classe di Corrosività C5-M, secondo la norma UNI EN ISO
12944-6 “Protezione dalla corrosione di strutture di acciaio mediante ver-
niciatura - Prove di laboratorio per le prestazioni”. Può essere applicato su
precedenti rivestimenti a base zincanti organici o inorganici.
Il ciclo di verniciatura standard prevede: una mano 01EN00780 - EPOX
PRIM GRIGIO 780 SUPER (80 µm secchi); una mano 9EE04757 - VINY-
LEPOX GRIGIO 4757 E (150 µm secchi); una mano di finitura (GLENVER/
ACRYBOND/VEREPOX a seconda della destinazione d’uso).
Il ciclo ha superato un’esposizione alla nebbia salina di 1.500 h (Norma
UNI EN ISO 9227). Il test non ha evidenziato nessun vescicamento del-
la superficie verniciata, nessuno sfogliamento, nessuna crepa, nessun in-

cremento valido di ruggine (Ri-0).
Le specifiche di verniciatura più
idonee andranno definite con il
servizio tecnico di Verinpaints: a
seconda del tipo di manufatto/
struttura da trattare; delle condi-
zioni di esposizione a cui lo stes-
so verrà sottoposto; delle modali-
tà di verniciatura del cliente e del
tipo di classe di resistenza anticor-
rosiva richiesta.
Il supporto verniciato con VINYLE-

POX GRIGIO 4757 E è maneggiabile dopo 4 h e sovra-verniciabile ol-
tre le 10 h e fino a tre mesi senza carteggiare. Il prodotto è applicabile a
spruzzo, airless - airmix e può essere usato entro un anno dal suo con-
fezionamento. Resa teorica 4,3 m3/kg, Pot Life 8 h. Residuo secco volu-
metrico 55 ± 5%.

Lavorazioni perfette di prodotti 3D

Una nuova serie di motosaldatrici
La prossima edizione di Schweissen & Schneiden rappresenterà il palco-
scenico ideale per il lancio in anteprima mondiale della nuova serie di mo-
tosaldatrici “TS EVO” e “TS EVO MULTI4” di MOSA, azienda italiana di rife-
rimento a livello internazionale per la produzione di motosaldatrici, gruppi
elettrogeni e torri faro attiva a Cusago (MI) dal 1963.
Frutto della costante attività di innovazione e ricerca condotta da MOSA, le
nuove motosaldatrici a elettrodo “TS EVO” si configurano come l’evoluzio-
ne della serie TS, che ha contribuito nel tempo all’affermazione di questo
marchio nel mondo. A caratterizzarle è innanzitutto l’innovativo sistema di
controllo della corrente di saldatura, reso possibile dalla nuovissima sche-
da elettronica, totalmente rivestita da resina solida per una completa pro-
tezione meccanica ed elettrica: essa garantisce elevati livelli di affidabilità
e un’eccellente qualità della lavorazione, assicurando sempre una tempe-
ratura ottimale del bagno di fusione, come dimostrato dai numerosi test ef-
fettuati. L’utilizzo della tecnologia ad alternatori asincroni, che da sempre
distingue le motosaldatrici MOSA, assicura inoltre la massima affidabili-
tà e durata nel tempo della motosaldatrice, grazie all’assenza di compo-
nenti soggetti al consumo e all’usura, oltre a rispondere in modo ottimale
alle specifiche esigenze del processo di saldatura. L’alternatore asincrono
eroga, inoltre, potenze trifase e monofase per l’alimentazione di attrezzatu-
re ausiliarie alla saldatura. Alla stessa serie appartiene inoltre la gamma di
motosaldatrici “TS EVO MULTI4”, dotate di scheda digitale frontale attra-
verso la quale è possibile scegliere la tipologia di saldatura più idonea da
utilizzare: ad elettrodo, MIG, FluxCored e TIG (a striscio o ad arco pulsa-
to). Per ogni processo la scheda offre la possibilità di memorizzare 3 dif-
ferenti tipologie di programma, predeterminandone i parametri. La gam-
ma “TS EVO MULTI4” prevede modelli a postazione singola e un modello
a doppia postazione, consentendo quest’ultimo di ottimizzare la macchi-
na sfruttando l’operatività contemporanea di due saldatori.
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Soluzioni performanti
per ogni esigenza.

YYC, specializzata in cremagliere
di precisione, è certificata ISO 9001
ed è costantemente impegnata a
migliorare e potenziare la qualità
dei suoi prodotti.

Romani Components | Via De Gasperi, 146 | 20017 Rho (Mi)
Tel. +39 02.93906069 | info@romanicomponents.it

www.romanicomponents.it

Da sempre efficaci e rapidi nel trovare soluzioni
ideali per ogni tipo di esigenza, Romani Components
seleziona i migliori partner per garantire prodotti
di qualità altamente performanti.
Perché ci accontentiamo solo dell’eccellenza.
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Un nuovo sistema per l’ispezione
CAM2® presenta il nuovo CAM2 Arm®

QuantumS per il processo di ispezione du-
rante la produzione. Il QuantumS è certi-
ficato ISO 10360 -12:2016, il più rigoroso
standard internazionale esistente di misu-
razione della qualità. Questo standard glo-
bale, a differenza dei vari standard na-
zionali come VDI/VDE 2617, stabilisce
procedure di test costanti che consento-
no confronti oggettivi, in termini di perfor-
mance, tra qualsiasi braccio di misura ar-
ticolato a coordinate. QuantumS definisce
un nuovo standard in fatto di solidità poi-
ché soddisfa gli standard della Commissio-
ne elettrotecnica internazionale (IEC 60068
-2) per urti, vibrazione e temperature estre-
me. Inoltre, aggiungendo la sonda di scan-

sione HD CAM2 BluTM, il QuantumS prose-
gue la tradizione dell’azienda nel fornire la
massima coerenza di misurazione in condi-
zione di contatto e non in qualsiasi ambien-
te lavorativo. Infine CAM2 conferma la pro-
pria leadership nel migliorare la produttività
dell’utente finale, consentendo agli utenti di
acquisire più dettagli in meno tempo rispet-
to all’altro prodotto paragonabile presente
sul mercato.
L’avanzata interfaccia uomo-macchina e
l’ergonomia ottimizzata rendono il CAM2
QuantumS un’estensione virtuale del brac-
cio umano e consentono una riduzione del-
lo sforzo dell’operatore pari al 15% con uni-
tà a solo contatto diretto. Questo drastico
incremento della comodità e della portabili-

tà aumenta la produttività dell’operatore fa-
cilitando l’uso continuo per periodi di tem-
po estesi durante la giornata lavorativa.

Innovazione tecnologica
per L’OEM del futuro
Essere protagonisti significa anche saper
anticipare le mutevoli esigenze del merca-
to e tradurle in soluzioni concrete e inno-
vative. La storia di Omera è punteggiata

da tanti piccoli e grandi traguardi nel tem-
po raggiunti e superati. Tanto più oggi che
vede l’azienda attiva attrice nel dotare le
proprie macchine di ancor più “intelligen-
za”. Per l’OEM del futuro Omera sta inve-
stendo in know how, creatività, tecnologia e
strumenti per realizzare soluzioni capaci di
ottimizzare la produzione, rendere più fles-
sibile ed efficiente l’automazione di fabbri-
ca e trasformare i dati dei sistemi di pro-
duzione dei clienti in informazioni di valore,
con l’obiettivo di accrescere la catena del
valore aumentando la loro competitività.
Sicuro punto di riferimento nel mercato in-
ternazionale per qualità e completezza del-
la propria gamma di presse meccaniche e
idrauliche, rifilatrici bordatrici e linee au-
tomatiche di produzione, Omera propone
oggi delle nuove e innovative soluzioni in
chiave Industria 4.0. Ne sono un esempio
due recenti realizzazioni. La prima è una ri-
filatrice bordatrice per la bordatura di tubi
in acciaio dotata di innovativi sistemi di vi-
sione ottica che, grazie a una telecamera
ad alta risoluzione e a ottiche appropria-
te, fornisce in tempo reale una misurazio-

ne accurata della qualità del bordo. Tra-
mite una scansione completa, che avviene
durante la rotazione del pezzo, viene rile-
vato con estrema precisione tutto il profi-
lo dell’imbutito, calcolando l’angolo di pie-
ga, le differenze angolari dei bordi e altre
misure inerenti la distanza tra la parte bor-
data e quella non bordata. Il tutto elaborato
e monitorato da un PC ad alte prestazioni.
Un secondo esempio è la pressa mecca-
nica a collo di cigno da 160 t. Essa è ca-
ratterizzata da cambio corsa automatico
e dotata di regolazioni automatiche, con-
trollo automatico della sicurezza idraulica,
barriere fotoelettriche anteriori con coman-
do di start ciclo e barriera pneumatica di si-
curezza, nonché dalla regolazione motoriz-
zata e automatica delle posizioni della slitta
con motore auto-frenante e guide a ricirco-
lo a rulli. Grazie a OMERA INDUSTRY 4.0
EVOLUTION SYSTEM, pacchetto hardware
e software appositamente studiato, l’azien-
da offre una soluzione dedicata al control-
lo delle condizioni di lavoro della pressa e/o
della linea e una gestione adattiva dei para-
metri macchina.

Snodi angolari
Gli snodi angolari CT Meca sono
componenti meccanici che permettono
di collegare due elementi perpendicolari
consentendo la trasmissione di forze
alternate con movimenti angolari e
oscillatori a velocità moderate.
Gli snodi angolari a 90°sono realizzati
secondo la norma DIN 71802,
estremamente resistenti all’usura,
hanno un angolo di lavoro laterale di ±15°,

frontale e posteriore di ±18°.
Due i materiali proposti: acciaio zincato
passivato o inox 303. Il perno a sfera dello
snodo è trattenuto in sede da un fermo.
La filettatura inclinata a sinistra esiste
solo per la versione acciaio con filettatura
femmina. Gli snodi angolari a 180°
in accaio zincato sono realizzati secondo
le norme DIN 71805 e DIN 71803 mentre
l’articolazione assiale resta simile
alla norma DIN 71802.
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PLASMA | LASER | WATERJET | AUTOMAZIONE | SOFTWARE | CONSUMABILI

IL NUOVO XPR300™.
È PIÙ DI UNA SEMPLICE RIVOLUZIONE NEL PLASMA.

È UNA RIVOLUZIONE NEL TAGLIO DEI METALLI.

Per saperne di più Hypertherm.com/XPR300.

Nuovo materiale filtrante per sistemi idraulici
Per un funzionamento corretto dei sistemi idraulici è fondamentale
progettare un sistema di filtrazione in grado di mantenere un livel-
lo di contaminazione adeguato rispetto alla componentistica installa-
ta. L’80% dei guasti di un impianto oleodinamico può essere ricondot-
to alla presenza di un liquido contaminato. Le particelle contaminanti,
spesso non visibili a occhio nudo, devono quindi essere trattenute at-
traverso dei setti filtranti appositamente sviluppati. Inoltre, le sempre
maggiori sollecitazioni del fluido, congiuntamente al crescente utiliz-
zo di olii minerali biocompatibili privi di ceneri e zinco, rendono neces-
saria la presenza di un setto antistatico in grado di favorire la condu-
cibilità elettrica del filtro.
Grazie all’elevata esperienza in campo idraulico e alle approfondite
analisi sui materiali e sulle dinamiche dei flussi, Bosch Rexroth ha pre-
sentato nel 2017 il nuovo materiale filtrante PURE POWER. La quinta
generazione di materiale filtrante Bosch Rexroth sarà impiegata come
standard su tutte le taglie oggi commercializzate. La corretta combi-
nazione di setti filtranti realizzati in fibra di vetro, consente in primis un
deciso incremento della capacità di accumulo e parallelamente il rag-
giungimento di elevate percentuali di ritenzione (valore ß). Questo ulti-
mo parametro indica in che misura il setto è in grado di trattenere par-
ticelle di una determinata grandezza e di conseguenza la sua efficacia
filtrante. I valori ß del nuovo materiale filtrante, secondo la norma ISO
16889 sono abbondantemente superiori al 200 (valore limite che identi-
fica una filtrazione di profondità). L’utilizzo di questo prodotto consente
agli utilizzatori di incrementare sensibilmente il grado di pulizia del pro-
prio impianto idraulico e conseguentemente una riduzione dei malfun-

zionamenti e un complessivo incremento delle prestazioni.
Gli elementi filtranti della nuova serie PURE POWER sono dotati di un
setto antistatico addizionale. Questo garantisce una maggiore condut-
tività elettrica tra l’olio e il materiale filtrante, riducendo quindi il rischio
di carica e scarica elettrostatica all’interno del filtro.
In aggiunta all’elevata efficacia filtrante, il nuovo materiale aumenta an-
che la capacità di accumulo delle impurità. Rispetto alla precedente
generazione, i nuovi elementi filtranti assorbono fino al 50% di particel-
le in più e prolungano altrettanto la durata utile del prodotto in presen-
za equivalenti condizioni d’esercizio.
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Nuovi oli idraulici
A seguito della presentazione del-
la ricerca “Shell Total Cost of Owner-
ship” e della nuova campagna “Insie-
me tutto è possibile”, Shell Lubricants
lancia Shell Tellus S2 MX, Shell Tel-
lus S2 VX e Shell Omala S4 GVX da
oggi disponibili anche sul mercato
italiano. Dalle più recenti ricerche in
ambito tecnologico nascono i nuovi
oli idraulici Shell Tellus S2 MX (per si-
stemi idraulici stazionari) e Shell Tel-
lus S2 VX (per sistemi idraulici mobili)
e l’olio per ingranaggi Shell Omala S4
GVX, sviluppati grazie alla collabora-
zione con clienti e OEM del settore per offrire maggiore produttività, una superiore
protezione contro l’usura, un’eccellente efficienza del sistema e una più lunga dura-
ta dell’olio. Shell Tellus S2 MX e Shell Tellus S2 VX sono tra i primi nel mercato in gra-
do di soddisfare il nuovo standard Bosch Rexroth, dimostrando prestazioni eccellenti
contro l’usura anche in condizioni operative tredici volte più impegnative rispetto allo
standard di prova tradizionale per le pompe idrauliche.
Le viscosità di Shell Omala S4 GXV 150–680 cSt sono approvate da Siemens per i ri-
duttori e le unità di ingranaggi Flender a fronte della Revision15 per le unità di ingra-
naggi elicoidali, conici e epicicloidali; questi nuovi oli top di gamma per ingranaggi
sono inoltre formulati con una nuova tecnologia sviluppata per incontrare i più alti re-
quisiti dei moderni riduttori.

Il compressore a vite del futuro
All’origine di ogni sviluppo innovativo in BOGE
Kompressoren c’è la libera creatività. Questo
vale anche per lo studio progettuale dell’S-4
OPTIMUS. All’insegna del motto “niente è im-
possibile”, questo fornitore di sistemi di so-
luzioni per l’aria compressa sta già testando
tecnologie che in futuro saranno dominanti.
L’obiettivo è ottimizzare e continuare a svilup-
pare la progettazione del collaudato compres-
sore a vite S-4. L’attenzione è focalizzata su
efficienza dei costi, facilità di manutenzione e
silenziosità di funzionamento.
“La nostra serie S-4 è già oggi leader nell’ef-

ficienza energetica e nella facilità di manuten-
zione e ha un impatto sonoro ben inferiore alla
metà del modello precedente”, afferma Frank
Hilbrink, Product Marketing Manager di BOGE.
“Come azienda orientata all’innovazione, noi
stessi vogliamo però continuare a superare le
nostre prestazioni”. Il modello S 76-4 LF OPTI-
MUS è il banco di prova per futuri sviluppi di
particolari nella serie di compressori a vite lu-
brificati a olio. Questi ultimi sono molto richie-
sti in campi di applicazione nei quali efficienza
dei costi, sicurezza permanente del processo
ed elevata qualità dell’aria compressa sono de-
terminanti. Tra questi sono da annoverare an-
che l’industria chimica, del petrolio e del gas, le
carrozzerie, per esempio nell’industria automo-

bistica, e la lavorazione dei metalli”.
Come è possibile organizzare l’impiego del
compressore a vite in modo ancor più como-
do e interessante per il cliente? Nel risponde-
re a questa domanda la massima sicurezza
di funzionamento e un impiego delle risorse
adeguato alle esigenze sono le priorità del-
lo studio progettuale S-4 OPTIMUS. Un pun-
to di partenza tecni-
co è per esempio un
circuito dell’olio in cui
si rinuncia alla valvo-
la termostatica. In tal
modo, viene meno un
pezzo di ricambio per
manutenzione e au-
menta l’affidabilità del
compressore. BOGE
sta inoltre testando
come una quantità re-
golata di olio iniettato
consenta di raggiun-
gere un’efficienza ot-
timale del gruppo vite
in ogni punto di fun-
zionamento e setto-
re di impiego. BOGE
sta individuando una
maggiore connettività

delle macchine con tecnologie che nel setto-
re dei consumatori hanno da tempo perso il
“fattore nerd”: WLAN o Bluetooth possono per
esempio servire come mezzi per realizzare un
controllore combinato wireless. In tal modo
verrebbe meno l’impegno del cablaggio e po-
trebbero essere agevolmente collegati altri di-
spositivi accessori.

Interblocchi di sicurezza a transponder
Tritecnica presenta i nuovi
interblocchi di sicurezza
a transponder CTP della
Euchner di Stoccarda,
azienda specializzata
nel settore dei componenti
di sicurezza per macchine
e impianti. Questa famiglia
di interblocchi di sicurezza,
con dispositivo
di blocco del riparo,
è attualmente una tra
le più complete presenti
sul mercato. Questi
nuovi prodotti sono
caratterizzati dalla completa
compatibilità meccanica
con le diffusissime serie
elettromeccaniche TP,
STP ed STA, che hanno
riscontrato un grande
successo grazie alla facilità
di installazione anche
su profili standard.
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Il Gruppo FOMAS, azienda di spicco a livello
mondiale nella produzione di fucinati e di anelli
laminati impegnata a fornire un prodotto completo
ai propri clienti, ha scelto Teamcenter®

come soluzione globale per la gestione del ciclo
di vita del prodotto (PLM), al fine di gestire
il know-how aziendale e supportare i numerosi
processi necessari per fornire sul mercato i prodotti
più avanzati e di qualità, e al tempo giusto.

a digitale

www.fomasgroup.com

www.plm.automation.siemens.com

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

FFondata nel 1956 a Osnago in provincia di
Lecco, il Gruppo FOMAS produce fucinati
e anelli laminati senza saldatura, in acciaio

e leghe non ferrose, destinati ai settori più esi-
genti e critici, in particolare quello Power Gene-
ration, Nuclear, Oil & Gas, Gears, Transmission
& Bearings, Automotive, Construction Equip-
ment, Aerospace e General Industry. Il Gruppo
FOMAS si rivolge a tutti i settori e copre tutti i
mercati grazie alla presenza di uffici vendita e
impianti di produzione in USA, Europa, India,
Cina e Singapore.
Il valore aggiunto del Gruppo FOMAS è quello di
fornire soluzioni pronte e complete, dalla fucina-
tura alla laminatura circolare, fino all’assemblag-
gio. L’azienda parte da un’analisi approfondita
dei progetti, delle specifiche e delle richieste dei
clienti, per passare all’ingegnerizzazione della
produzione dei componenti, fino alla consegna
e all’applicazione sul campo.
L’azienda lavora quini come un laboratorio di in-
gegneria in grado di supportare il cliente nella
co-progettazione, fornendo prodotti e soluzioni
come terzista. Il numero crescente di richieste e
di volumi di produzione, oltre alle esigenze di ve-
locizzare il time-to-market ha portato il Gruppo a
considerare essenziale l’adozione di un sistema
in grado di condividere tutti i dati di produzione
e i dati tecnici relativi ai processi di produzione.

Fornire una risposta migliore
e più veloce ai clienti
Dopo aver considerato altri vendor e dopo una
fase precisa di analisi e valutazione, il Gruppo
FOMAS ha individuato in Teamcenter la piatta-
forma ideale per gestire la richiesta di prodotti
sempre più complessi, garantendo un alto livel-
lo di performance, di monitoraggio e rispetto dei
requisiti, massimizzando flessibilità, produttività
e semplificando le operazioni globali.
Con Teamcenter, di Siemens PLM Software,
business unit di Siemens Digital Factory Divi-

di Federica Gilardi
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zato Active Workspace, l’innovativa interfaccia
per Teamcenter che garantisce un’esperienza
di utente semplice e intuitiva per la gestione del
ciclo di vita dei prodotti (PLM). Caratterizzata
da un’interfaccia touch, Active Workspace of-
fre un’esperienza identica e di continuità su tutti
i moderni dispositivi di calcolo, mettendo insie-
me tutte le informazioni in rappresentazioni vi-
sive immediatamente disponibili che consento-
no una migliore comprensione e permettono di
prendere decisioni importanti e ponderate per
guidare l’innovazione. Grazie a questa soluzio-
ne, il Gruppo FOMAS potrà gestire facilmente
quantità crescenti di informazioni generate du-
rante i loro processi di ciclo di vita dei prodot-
ti, spesso inviati a molti siti e database diversi.
“Siamo molto orgogliosi che il Gruppo FO-
MAS abbia riposto la sua fiducia in Teamcen-
ter”, ha dichiarato Franco Megali, Vice Presi-
dent and Managing Director per l’Italia e MEA
di Siemens PLM Software. “Questo è un ulterio-
re passo per il Gruppo FOMAS verso l’impre-
sa digitale”.     n

sion (leader nella fornitura di
software, sistemi e servizi per
la gestione del ciclo di vita dei
prodotti e la gestione delle at-
tività produttive, il Gruppo FO-
MAS è in grado di gestire i dati
di prodotto in un unico ambien-
te e offrire ai team la possibili-
tà di trovare, condividere e riuti-
lizzare l’ingegneria dei disegni,
i documenti e le distinte base
(BOM). Uno degli obiettivi è,
infatti, migliorare la collabora-
zione tra i reparti di ingegne-
ria, di produzione e di qualità al
fine di condividere e applicare
le best practice.
 “Considerando che il mercato
di oggi richiede più comples-
sità e flessibilità unita a tempi di commercializ-
zazione più ridotti e soluzioni più snelle, siamo
tenuti a produrre soluzioni pronte e a offrire la mi-
gliore assistenza ai clienti possibile con le appli-
cazioni di forgiatura più evolute dal punto di vista
ingegneristico e tecnologico. Il nostro team ama
le sfide, l’eccellenza e il continuo miglioramento”,
ha dichiarato Davide Ornato, board member del
Gruppo FOMAS. “Abbiamo trovato in Teamcen-
ter un sostegno fondamentale per questa stra-
tegia. La soluzione PLM ci aiuterà ad aumenta-
re la collaborazione tra differenti aree e impianti
funzionali accelerando l’esecuzione delle nostre
procedure e progetti, migliorando la gestione
del tempo, nonché aumentando e garantendo la
consegna dei dati dal dipartimento di ingegneria
alla produzione fino ai processi di qualità che ci
consentono di fornire una risposta migliore e più
veloce ai nostri clienti”

Tutto il bello dell’interfaccia touch
Tra le funzionalità avanzate di Teamcenter, il
Gruppo FOMAS ha particolarmente apprez-

Il Gruppo FOMAS

spicca a livello

mondiale per

la produzione

di fucinati e di

anelli laminati

di qualità assoluta.

Il valore aggiunto

del Gruppo FOMAS

è quello di fornire

soluzioni pronte

e complete,

dalla fucinatura

alla laminatura

circolare, fino

all’assemblaggio.
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MECBRAN SRL
Sede: via Fratelli Rosselli, 27
Tel. +39.0331464297 Fax +39.0331464157
Ingresso merci: Strada Statale 527 Bustese, 12
Rescaldina Milano 20027 Italia

OFFRE SERVIZI PER: Montaggi e lavorazioni conto terzi

PRODUCE: Macchine speciali, presse meccaniche e profilatrici

EFFETTUA: Revisioni di macchine, manutenzioni presse e profilatrici

PROPONE: Lavorazioni, montaggi, progettazione di attrezzature e macchine speciali in CAD 2D e 3D

www.mecbran.it

mail: info@mecbran.it
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Per rifornire la produzione, in modo sempre più flessibile, con i giusti componenti,
Wipotec ha concentrato il suo magazzino e ristrutturato i propri processi con metodologie
di prelievo intelligenti. Il produttore di sistemi di pesatura e posizionamento
di Kaiserslautern ha migliorato la propria organizzazione, qualità e monitoraggio
grazie ai magazzini automatici Kardex Remstar.

   La massima precisi  o
    porta vantaggi… e che

Esperienza n

www.kardex-remstar.it
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Ottobre 2017 N° 233 - 67OOgni grammo conta per i clienti Wipotec
poiché, nella vendita al dettaglio, solo i
prodotti che sono stati pesati in modo

preciso finiranno sugli scaffali. L’atto di pesatura
è quasi vecchio come l’umanità, ma i sistemi di
pesatura ad alta tecnologia di Wipotec non han-
no più molto in comune con le semplici bilance

a bilanciere dei tempi andati. Il core business
dell’azienda di medie dimensioni di Kaiserslau-
tern comprende sviluppo, produzione, integra-
zione di soluzioni di pesatura di precisione ultra-
veloce e di soluzioni di pesatura e di ispezione
high-tech per applicazioni industriali. Oltre all’in-
dustria alimentare, forniscono principalmente

  one in magazzino
   vantaggi di Claudia Radaelli

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

www.wipotec.com
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la di carico prodotta in grandi quantità, a pe-
satrici o attrezzature di controllo per i clienti
finali. L’anno scorso l’azienda ha aumentato la
propria area produttiva da 10.000 m2 a circa
35.000 m2. L’apertura di ulteriori centri di mo-
vimentazione da parte di provider di servizi di
spedizione ha incrementato il fatturato di Wi-
potec, rendendo necessario espandere la pro-
duzione. L’azienda utilizza magazzini automa-

servizi di spedizione e industrie farmaceutiche
che utilizzano soluzioni quali pesate di controllo,
apparecchiature di controllo a raggi X, sistemi di
tracciatura e pesatrici Wipotec.

Non meno di 55.000 articoli
in magazzini automatici alti 12 m
Tutti i prodotti sono fabbricati nella sede dell’a-
zienda di Kaiserslautern, dalla più piccola cel-

Nella produzione

di celle di carico

di precisione

ultraveloci e

di soluzioni

high-tech di

pesatura e controllo

per l’industria,

Wipotec utilizza

magazzini

automatici verticali

Shuttle XP

di Kardex Remstar

per lo stoccaggio

e il prelievo

dei componenti.

Il software di

gestione magazzino

Power Pick Global

di Kardex Remstar

è collegato al

gestionale del

cliente e controlla

le operazioni di

deposito e prelievo,

consentendo un

controllo preciso

delle giacenze,

fornendo tutte

le informazioni

relative ai materiali

in magazzino.
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tici Kardex Remstar per stoccare componenti
e parti di ricambio. I piccoli componenti sono
immagazzinati in 22 magazzini automatici ver-
ticali Shuttle XP alti fino a 12 m. La vasta gam-
ma di articoli riflette l’ampia gamma verticale di
produzione. Nei magazzini automatici per pic-
coli componenti vengono conservati non meno
di 55.000 articoli la cui geometria varia notevol-
mente, spaziando dai piccoli componenti elet-

trici, ai motori, alle lamiere, alle catene fino a
materiale in barre lunghe.

Maggior capacità di stoccaggio
Wipotec ha ora concentrato e ampliato la pro-
pria capacità di stoccaggio per fronteggiare
le sfide future: due dei magazzini automatici
verticali esistenti sono stati accorpati per for-
mare un unico sistema centrale di stoccaggio
per piccoli componenti al quale sono stati ag-
giunti sei ulteriori magazzini automatici vertica-
li Shuttle XP500. Ora ci sono due file di magaz-
zini a automatici verticali, ciascuna composta
da quattro apparecchi. Un convogliatore, posto
nel corridoio centrale, trasporta i contenitori de-
gli ordini in cui sono stati posti i set di montag-
gio o le parti di ricambio.

Combinazioni intelligenti
per un altissimo livello di precisione
Wipotec ha optato per utilizzare differenti stra-
tegie di picking, combinate in modo intelligen-
te, per garantire che la produzione venga rifor-
nita, velocemente e in qualsiasi momento, con
i giusti componenti. Con il supporto del softwa-
re di gestione magazzino Power Pick Global di
Kardex Remstar, sono stati introdotti sia i prelie-
vi raggruppati che quelli multi-utente. Utilizzan-
do il batch picking possono essere raggruppati
fino a 17 ordini. Così facendo, gli articoli comu-
ni ai vari ordini possono essere prelevati con
una sola operazione e distribuiti nei contenitori
dei singoli ordini. Questa strategia di raggrup-
pamento viene utilizzata anche per immagazzi-
nare i prodotti. Con il deposito raggruppato, gli
articoli sono combinati in un sistema e messi
via insieme, risparmiando tempo e risorse.
Utilizzando la strategia multi-user picking, fino
a 3 operatori possono prelevare in parallelo pa-
recchi ordini. In questo caso, a ogni operatore
viene assegnato un colore che gli indica quan-
ti pezzi deve prelevare e in quale contenitore
deve metterli. Il trasportatore con i contenitori
degli ordini e i sistemi pick-to-light possono es-
sere utilizzati da entrambi i lati. Ausili per il pi-
cking, strategie di prelievo, scanner di codici a
barre e un software flessibile, collegato al ge-
stionale dell’azienda, garantiscono a Wipotec
un altissimo livello di precisione.

C’è stato un effettivo
miglioramento nella qualità
Jörg Dandl, responsabile degli acquisti e del-
la logistica, ha constatato un effettivo migliora-
mento nella qualità a seguito della riorganizza-
zione del magazzino: “Ora l’intero processo è
più strutturato e può essere pianificato meglio.
Abbiamo ridotto di circa l’80% gli ordini ad hoc

Presso Wipotec,
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della produzione e abbiamo raggiunto quasi il
100% della precisione di picking”. Per il logisti-
cs manager, il controllo delle giacenze e i mino-
ri costi dovuti all’utilizzo di poche risorse, sono
ulteriori argomenti a favore della soluzione con
magazzini automatici verticali Kardex Remstar.
Oggi, questo produttore di sistemi di pesatu-
ra si considera ben equipaggiato per far fron-
te alle future esigenze di mercato nelle aree di

produzione e stoccaggio. Dopo tutto, l’azien-
da affronterà nuove sfide nel 2017. All’inizio del
2019, le aziende farmaceutiche dovranno im-
plementare una norma EU relativa alla serializ-
zazione dei farmaci. Wipotec ha sviluppato la
giusta soluzione per queste esigenze. Di con-
seguenza, l’azienda si aspetta sempre più or-
dini, man mano che il regolamento verrà imple-
mentato.                                                       n

Esperienza n
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Assistenza e revamping,
due facce della stessa medaglia
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di Leonardo Albino

Forte di un legame assolutamente solido
con Trumpf e di una conoscenza approfondita
degli impianti prodotti dal costruttore tedesco,
CNC s.r.l. ha una doppia specializzazione:
da un lato offre servizi di assistenza e manutenzione
sulle macchine per la lavorazione della lamiera e,
dall’altro, acquisisce macchinari usati per sottoporli
a revamping e reimmetterli sul mercato.
Due binari paralleli dell’attività aziendale,
entrambi fondati sulla competenza del personale
tecnico, in grado di intervenire anche sulle parti più
complesse delle macchine, come le sorgenti laser.

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

CCon sede operativa e officina a Tavazzano
(LO), l’azienda CNC s.r.l. può contare su
una ormai consolidata esperienza com-

merciale nella vendita dei macchinari usati per
la lavorazione della lamiera di marca Trumpf,
a cui si aggiunge una grande competenza nei
servizi di assistenza e manutenzione. L’intento
è venire incontro alle esigenze degli utilizzatori
delle macchine e dare loro diverse opzioni di
scelta quando si ha la necessità di acquistare
nuovi macchinari o riparare impianti danneg-
giati. Puntando non solo al risparmio, ma anche
a un aumento dell’efficienza e della produttività.
Un’accurata selezione dei macchinari acqui-
stati; l’esecuzione di una completa revisione di
ogni macchinario effettuata da personale alta-
mente specializzato nell’assistenza tecnica e
nella manutenzione di macchine Trumpf; l’as-
sistenza tecnica post-vendita dei macchinari
venduti; uno show room permanente di impian-
ti già revisionati pronti per eventuali dimostra-
zioni di funzionamento e un fornito magazzino
ricambi sono tra gli aspetti che più caratterizza-
no l’attività di CNC.
Un’attività iniziata ormai circa venti anni fa.

Alla parte di service di affianca
la rivendita delle macchine
“La CNC Punzonatrici è nata sulla scorta dell’e-
sperienza di due ex tecnici Trumpf”, racconta
Gianpaolo Rossi, Amministratore Unico dell’a-
zienda. “Dopo svariate traversie, nel 2000 la
mia famiglia ne ha assunto il controllo. In un pri-
mo momento la società si dedicava soprattut-
to ad attività di assistenza e revisione di mac-
chine usate, mentre quando abbiamo preso in
mano l’azienda abbiamo cercato di riorganiz-
zarci dal punto di vista dell’assistenza tecnica,
investendo nella formazione, appunto, di tecni-
ci specializzati”.

0072-0076 2
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Seguendo questa filosofia, la CNC s.r.l. si è evo-
luta, aggiungendo alla parte di service quella di
vera e propria rivendita di macchine, attraver-
so l’acquisto di impianti usati, sottoposti a re-
vamping professionale e quindi reimmessi sul
mercato. Senza venir meno al legame, assolu-
tamente consolidato, con Trumpf.
“Siamo sempre stati legati al costruttore tede-
sco perché abbiamo una grande conoscenza
dei loro prodotti, la disponibilità dei pezzi di ri-
cambio e la possibilità di dare assistenza spe-
cializzata”, spiega Rossi. “Crediamo, infatti, che
per poter dare un servizio veramente utile al
cliente, anche in un primo contatto telefonico,
sia fondamentale conoscere in modo approfon-
dito le macchine”.

L’importanza dei tecnici specializzati
nelle operazioni di revamping
Chiediamo a Gianpaolo Rossi come si svolge,
nel concreto, l’attività quotidiana della sua azien-
da, partendo naturalmente dalla richiesta dei
clienti. “Di solito, il punto di partenza è, appun-
to, la chiamata del cliente per un problema alla
macchina, e già al telefono possiamo ipotizza-
re uno screening. Poi inviamo un nostro tecnico
sul posto e organizziamo la riparazione. Franca-
mente, secondo la mia esperienza è difficile che
le macchine non si possano riparare; è chiaro,

La competenza

è il vero biglietto

da visita

di CNC s.r.l.,
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tempestività
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avvaliamo dei nostri collaboratori per le fasi di
smontaggio e montaggio della macchina - con-
tinua Rossi - mentre gli interventi più complessi,
quelli di ricerca dei guasti e di revamping vero e
proprio, sono curate dai nostri tecnici. Si tratta di
figure ad alta specializzazione, se pensiamo che
occorrono diversi anni di formazione. Tutto que-
sto è ancora più evidente quando si tratta di in-
tervenire su macchine laser, visto che alla parte
meccanica va aggiunta anche la sorgente”.

però, che occorre considerare la spesa da af-
frontare, e se non sia conveniente piuttosto cam-
biare la macchina. Su macchine datate, i cui
ricambi possono anche essere molto cari, la ri-
parazione può essere certamente una buona
opzione. Il service e la vendita rimangono, co-
munque, per noi due, canali paralleli”.
Immaginando, invece, il caso del revamping
di una macchina - che avviene nelle officine di
CNC s.r.l. - sono diverse le figure coinvolte. “Ci

CNC s.r.l.

offre tra i propri

servizi l’esecuzione

di una completa

revisione

di ogni

macchinario

effettuata

da personale

altamente

specializzato

nell’assistenza

tecnica e nella

manutenzione di

macchine Trumpf.
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ne dell’usato cambia un po’ rispetto al passato
perché stanno cambiando i valori e le valuta-
zioni. In generale il laser fibra, oggi, richiede
una manutenzione inferiore se paragonata ai si-
stemi CO2”.
Il contesto, presumibilmente, è destinato a
cambiare ancora con l’avvento di Industria 4.0
e dei sistemi di manutenzione preventiva che
dovrebbero consentire, appunto, di avere infor-
mazioni aggiornate sullo stato di salute di ogni
macchina, rendendo (si spera) più semplici le
operazioni di manutenzione. CNC s.r.l. - assi-
curano dall’interno - è pronta a raccogliere an-
che questa sfida.                                           n

La competenza, insomma, è il vero biglietto
da visita di CNC s.r.l., insieme alla tempestività
dell’intervento. Essere in grado di fare una dia-
gnosi di massima anche al telefono, com’è faci-
le capire, è un aspetto fondamentale.

L’evoluzione delle macchine:
dalle punzonatrici ai sistemi laser
Con l’Amministratore Unico di CNC s.r.l. abbia-
mo anche ripercorso l’evoluzione delle mac-
chine per la lavorazione della lamiera. “All’ini-
zio della nostra attività la punzonatrice era la
macchina di riferimento, mentre poi sono emer-
si con forza i sistemi laser, dal CO2 al fibra. Noi,
chiaramente, ci siamo attrezzati di conseguen-
za, formando i nostri tecnici. Oggi abbiamo una
persona che si occupa esclusivamente di pun-
zonatrici e combinate e poi ci sono gli specia-
listi del laser che fanno service in maniera co-
stante. Sicuramente il lavoro di assistenza sul
laser è cresciuto tantissimo. Con l’attuale esplo-
sione del laser fibra, poi, è chiaro che la gestio-

Per CNC s.r.l.
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sono due canali

paralleli.
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FFa parte dell’alta gamma aziendale la nuova
arrivata in casa CYLASER; parliamo della
CY2D, macchina specificamente progetta-

ta per sfruttare i vantaggi del laser in fibra. Rea-
lizzata secondo una filosofia costruttiva unica e
consolidata, la macchina è stata presentata al
mercato nel corso dell’ultima edizione di Lamie-
ra, lo scorso maggio a Milano.
“Il modello HT - l’alta gamma, appunto - è una
macchina molto dinamica che mantiene le ca-
ratteristiche di un sistema con struttura ad ae-
roplano, tipica di CYLASER”, ci racconta Fe-

derico Zocche, responsabile commerciale
dell’azienda di Schio. “Con l’obiettivo di venire
incontro alle esigenze dei clienti - e in particola-
re delle PMI, per le quali lo spazio è una risorsa
fondamentale - abbiamo curato il layout della
macchina, che è disponibile in oltre 10 configu-
razioni e può essere installata indifferentemente
con sistema di carico/scarico a destra o a sini-
stra dell’unità principale di taglio. In un’ottica di
Industria 4.0, poi, ci siamo concentrati sul siste-
ma di gestione dei flussi di materiale, sia quello
tagliato che quello ancora da tagliare”.

Si chiama CY2D HT l’ultimo sistema di taglio laser in fibra lanciato sul mercato
da CYLASER. Disponibile in oltre 10 configurazioni e caratterizzata da un layout
compatto e facilmente trasportabile, la macchina sviluppata dallo specialista
veneto del laser fibra monta una testa di taglio progettata e realizzata
internamente, grazie a un know-how ormai consolidato, e può essere integrata
con un modulo di automazione completo e affidabile pensato per lavorare
materiale di tipo e formato diverso.

Soluzioni n
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La qualità di taglio,
prima di tutto di Cesare Pizzorno
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Il cuore della macchina di taglio
è realizzato internamente
Il nuovo modello CY2D HT di CYLASER pre-
sentato in fiera monta una sorgente laser da
6 kW e può contare sulla testa di taglio - il
cuore della macchina - progettata e realizza-
ta internamente, grazie a un know-how ormai
consolidato, come spiega Federico Zocche.
“Siamo alla quinta generazione di teste laser.
L’intento è garantire all’utilizzatore, in partico-
lare, compattezza, affidabilità e totale com-
patibilità. Un’altra caratteristica per noi molto

importante, e apprezzata soprattutto nel caso
delle PMI, è la flessibilità: si può, infatti, an-
che decidere di aumentare la potenza del si-
stema di taglio laser in un secondo momento,
basta sostituire il generatore. Le nostre teste
laser, fino a 12 kW di potenza, sono tutte cer-
tificate”.
Configurazione ottica studiata sulle specifi-
che del cliente, massima affidabilità garan-
tita dai vetrini di protezione, anche durante
la manutenzione, e un sistema anticollisione
magnetico per ridurre al minimo i fermi mac-

Ottobre 2017 N° 233 - 79D E F O R M A Z I O N E

0078-0081 2



80 - Ottobre 2017 N° 233 PubliTec

le è una gestione oculata del
gas per ottenere una qualità
migliore nel taglio dell’accia-
io inox di spessore superiore
ai 6 mm. “La qualità di taglio
sull’acciaio inox è un aspet-
to molto delicato”, aggiun-
ge Zocche. “L’optional Vortex
Cut permette di gestire il flus-
so di gas all’interno del sol-
co di taglio proprio per eleva-
re la qualità. Rispetto ad altre
soluzioni simili che si posso-
no trovare sul mercato, questa
tecnologia di taglio non è as-
solutamente esosa a livello di
consumo di gas. Anzi, garanti-
sce un buon 20% di risparmio
sui consumi rispetto a una li-
nea tradizionale”.
Si tratta di un’opzione applica-
bile a laser di qualsiasi poten-
za o può essere applicata solo
a determinate potenze? “La
funzione Vortex Cut è pensa-
ta per spessori superiori agli 8

mm, quindi noi la consigliamo per potenze da
4 kW in su”, risponde Zocche. “Si tratta comun-
que di un’opzione pienamente centrata per la
nostra clientela di riferimento, visto che la me-
dia delle nostre installazioni si aggira attorno ai
5 kW di potenza. Chi si approccia a CYLASER,
insomma, chiede un processo tecnologico di
taglio di qualità e affidabilità, anche su spes-
sori elevati”.

china sono altre importanti peculiarità della
testa di taglio sviluppata da CYLASER con cui
la nuova macchina CY2D è equipaggiata.

Gestione oculata del gas per
una qualità di taglio migliore
Sempre con riferimento alla testa di taglio,
un’altra novità introdotta a Lamiera è la fun-
zione Vortex Cut, la cui caratteristica principa-

Soluzioni n

La macchina di taglio laser in fibra CY2D HT
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Automazione “chiavi in mano”
per supportare la produzione
Parlando di automazione, la macchina può esse-
re equipaggiata con il sistema Compact Server
per il carico della lamiera, con formato di 3.000
x 1.500 mm o 4.000 x 2.000 mm. È una soluzio-
ne di automazione “chiavi in mano” che consente
agli utilizzatori di automatizzare il turno notturno e
supportare la produzione di tutti i giorni.
“Il sistema è frutto di un’esperienza portata
avanti negli USA, da cui è scaturito un prodot-
to adatto a chi è interessato a lavorazioni non
presidiate, alla ricerca quindi di una produzione
affidabile e continua”, chiarisce il responsabile
commerciale di CYLASER. “È una soluzione di
automazione piuttosto completa, adatta a tipi di-
versi di materiale. Il sistema a file di forche con-
trapposte permette, di fatto, un impilamento del-
la lamiera molto ordinato e pulito anche in fase
di separazione”.
Un’interfaccia touch screen intuitiva, progetta-
ta e realizzata internamente, consente all’utiliz-
zatore di controllare le oltre 20 ventose di cui si
compone il pianale. Questo rende possibile la-
vorare anche materiale eterogeneo, una caratte-
ristica importante nel caso di lotti molto piccoli,
che presuppongono quindi cambi formato fre-
quenti e repentini.
Anche la parte di gestione dell’automazione a li-
vello di programma di taglio, il cosiddetto sche-
duler, è realizzata da CYLASER e caratterizza-
ta da grande stabilità, flessibilità e configurabilità
secondo le esigenze del cliente.
Il sistema tiene traccia di un log di lavorazione;
è quindi possibile riproporre delle lavorazioni su
programmi ripetitivi.                                                            n

Il nuovo modello CY2D HT può contare sulla testa di taglio

progettata e realizzata da CYLASER, grazie a un know-how

ormai consolidato dell’azienda EVOIII.

Il sistema Compact

Server per il carico

della lamiera

è una soluzione

di automazione

“chiavi in mano”

da abbinare

alla macchina

di taglio CY2D.
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EESAB Welding & Cutting è stata tra le prota-
goniste assolute della Schweissen & Schnei-
den, svoltasi alla fine di settembre a Düsseld-

orf, dove ha dato dimostrazione teorica e pratica
dell’elevato livello di innovazione delle sue appa-
recchiature per saldatura e taglio di tipo manuale
e automatizzato. La significativa presenza di ESAB
a questo evento ha quindi permesso ai visitatori di
provare personalmente i prodotti per saldatura e
taglio di tipo manuale, nonché i dispositivi di prote-
zione individuale. Non solo; i tecnici ESAB hanno
realizzato dimostrazioni di soluzioni automatizzate
legate all’Industria 4.0 rispondendo alle domande
dei visitatori.

Prodotti di saldatura, taglio
e DPI rivoluzionari
Partiamo dalle saldatrici multiprocesso Rebel che,
fin dalla loro presentazione, avvenuta lo scorso
anno, si sono affermate come i macchinari più in-
novativi del settore nell’ambito della loro catego-
ria. La funzione sMIG (smart MIG) di Rebel con-
sente di avviare il processo di saldatura (con un
arco estremamente stabile e proiezioni ridotte al
minimo) semplicemente impostando lo spessore
del materiale e il diametro del filo. I visitatori dello
stand ESAB hanno avuto modo di provare in pri-
ma persona sMIG per apprezzare l’eccellente fun-
zionamento di questa tecnologia che consente ai
saldatori principianti di ottenere ottimi risultati con
meno pratica e ai saldatori più esperti danno inve-
ce la possibilità di ridurre i tempi di configurazione
e completare il lavoro in maniera più rapida.
Per coloro che necessitano della saldatura MMA e

TIG in applicazioni portatili e sul campo, ESAB ha
invece offerto dimostrazioni pratiche degli inverter
Renegade, che offrono estrema potenza in un for-
mato compatto. In soli 15 kg di peso e con un in-
gombro di 320 x 200 x 460 mm, producono un’ele-
vata potenza pari a 300 A, ad un ciclo di lavoro del

ESAB ha partecipato alla Schweissen & Schneiden
2017 con un fitto programma di dimostrazioni

pratiche legate alle numerose novità riguardanti
le sue nuove soluzioni per saldatura e taglio.

Tra le news anche WeldCloud e Weldcloud Cut,
due App basate su Web che testimoniano l’impegno

di ESAB nell’Industria 4.0 per aiutare i clienti
ad automatizzare le attività che ruotano attorno
ai processi di saldatura e taglio automatizzati.

o  ricco di novità
a tura e taglio

Saldatrice multiprocesso

ESAB Rebel.
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disconnessione rapida per la sostituzione selettiva
del gruppo impugnatura torcia o dei cavi della tor-
cia a un costo inferiore anziché sostituire entrambi.
Dopo la presentazione della maschera per salda-
tura Sentinel A50, avvenuta all’inizio di quest’anno,
ESAB ha introdotto in questa occasione la Senti-
nel A50 Air, che include un’unità PAPR (Powered
Air Purifying Respirator, respiratore elettroventila-
to con purificazione dell’aria). Sentinel è una delle
maschere per saldatura più richieste (se non addi-

40%. In quanto inverter di ultima
generazione, Renegade offre un
controllo della saldatura ottimale
per un arco più stabile, una mi-
nore quantità di proiezioni, avvii
e arresti migliorati dell’arco e la
possibilità di ottimizzare le pre-
stazioni MMA di elettrodi cellulo-
sici e a basso contenuto di idro-
geno.
Per una potenza estrema di ta-
glio in applicazioni sul campo e
in officina, il sistema di taglio al
plasma manuale ESAB Cutma-
ster 60i pesa 16,8 kg e fornisce
una potenza nominale utile di 7,6
kW a un ciclo di lavoro del 50%
a 60 A. Produce un taglio racco-
mandato di 16 mm, è caratteriz-
zato da uno spessore di taglio
massimo di 38 mm e fornisce
la velocità di taglio più rapida
su materiali di qualsiasi spesso-
re nella sua categoria. Le esclu-
sive funzionalità includono un display LED sovra-
dimensionato e ad alta visibilità, una tecnologia di
ottimizzazione del gas che contribuisce a garanti-
re prestazioni e qualità del taglio di livello premium,
regolando in maniera precisa la pressione dell’aria,
nonché l’eccellente capacità di mantenere un arco
più lungo, utile soprattutto quando si eseguono
operazioni di taglio in posizioni scomode e durante
la scriccatura. Il sistema Cutmaster 60i include la
nuova SL60QD 1Torch®, che offre una funzione di

Per coloro

che necessitano

della saldatura

MMA e TIG

in applicazioni

portatili e

sul campo,

ESAB offre

gli inverter

Renegade,

che offrono

estrema potenza

in un formato

compatto.

Utilizzando

un tablet o un

display touch

screen, gli esperti

ESAB hanno

mostrato come

gli strumenti

analitici e

le potenti

applicazioni

di WeldCloud

consentano

la generazione

di report in tempo

reale e un migliore

approfondimento

dei dati relativi

alla saldatura.
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rittura la più richiesta) sul mercato grazie allo stra-
ordinario design visivo, all’innovativo pannello di
controllo touch screen a colori e alla protezione te-
sta regolabile Halo con 5 punti di contatto. Il desi-
gn ergonomico a basso profilo garantisce una mi-
gliore distribuzione del peso grazie ai cinque punti
di contatto, compreso un punto centrale che lascia
il massimo spazio alla testa quando la maschera è
in posizione sollevata.

Dati e produttività sotto controllo
Dimostrando il suo impegno nell’Industria 4.0 e la
necessità di aiutare i clienti ad automatizzare le
attività che ruotano attorno ai processi di salda-
tura, ESAB ha anche effettuato una dimostrazio-
ne del suo sistema di gestione dei dati online Wel-
dCloud nelle applicazioni di saldatura robotizzate
e semiautomatiche. Utilizzando un tablet o un di-
splay touch screen, gli esperti ESAB mostravano
come gli strumenti analitici e le potenti applicazio-
ni di WeldCloud consentano la generazione di re-
port in tempo reale e un migliore approfondimento
dei dati relativi alla saldatura.
Per il taglio meccanizzato, Weldcloud Cut è un’ap-
plicazione basata su Web in grado di combinare i
dati di nesting di CAD/CAM Columbus e i dati di
produzione di DataLeap. Dal momento che ESAB
utilizza un’architettura aperta, WeldCloud Cut e
WeldCloud possono collegare tutti i dati di produ-
zione in un’azienda, in tutti i reparti. Vengono rac-
colti dati sulla gestione della qualità, delle opera-
zioni e dei macchinari. In questo modo, si ottiene
una trasparenza totale sui flussi di produzione, tra
cui l’elaborazione degli ordini, i tempi dei processi

e molto altro, in modo che gli utenti possano com-
prendere immediatamente quali ambiti sia possibi-
le ottimizzare.

Dimostrazioni di saldatura industriale
Per una produttività e qualità di livello superiore du-
rante la saldatura MIG/MAG pulsata dell’alluminio,
ESAB ha effettuato una dimostrazione del nuovo
generatore Aristo MIG 4004i Pulse, del trainafilo
Aristo Feed 3004 ottimizzato e del nuovo pannello
MA25 Pulse per alluminio. MA25 Pulse, altamente
intuitivo, viene fornito con 30 linee sinergiche pre-
programmate per fili in alluminio e utilizza icone,
pulsanti di opzione e display digitali per semplifi-
care l’utilizzo ed eliminare le barriere linguistiche.
Tra le molte novità presentate non bisogno dimen-
ticare PURUS®, un filo in acciaio al carbonio di ul-
tima generazione, appositamente formulato per ri-
durre l’eliminazione di proiezioni post-saldatura e
isole di silicio. Passando semplicemente al filo MIG
premium PURUS, gli utenti sono in grado di ridur-
re i tempi della pulizia post-saldatura e i tempi di
fermo non programmati associati alle proiezioni,
ridurre o eliminare i tempi di fermo dovuti alla ri-
mozione delle isole di silicio nella saldatura a più
passate e ridurre o eliminare i problemi di qualità
relativi alla vernice.
PURUS è stato presentato anche nella versione fu-
sti Marathon Pac® come parte della dimostrazio-
ne di saldatura robotizzata di ESAB incentrata sul-
la sorgente di alimentazione Aristo MIG U5000iw.
Questo generatore fornisce ai clienti la flessibilità di
utilizzare qualsiasi processo MIG/MAG disponibi-
le, tra cui MIG pulsato.

In soli 15 kg

di pesoe con un

ingombro di

320 x 200 x 460 mm,

producono un’elevata

potenza pari a 300 A,

ad un ciclo

di lavoro del 40%.
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Taglio al plasma automatizzato
ESAB ha inoltre presentato diversi nuovi prodotti
e tecnologie per il taglio al plasma automatizzato
sull’impianto Suprarex® HDX, una macchina di ta-
glio a portale estremamente potente e resistente,
caratterizzata da un’elevata velocità di posiziona-
mento. ESAB ha presentato l’esclusivo sistema di
taglio a smusso con movimento multi-asse diret-
to (DMX), un nuovo modo di guidare il movimen-
to con torcia inclinato che riduce la complessità e
migliora le prestazioni. La nuova testa a smusso
DMX offre un’elevata affidabilità e i massimi tem-
pi di attività grazie a un design semplice con un
numero minore di parti in movimento. Il rilevamen-
to di collisioni avanzato viene reimpostato automa-
ticamente dopo un urto della torcia e non richiede
una verifica dell’allineamento. La testa a smusso
DMX è semplice da utilizzare grazie alla tecnolo-
gia Smart Bevel di ESAB, anch’essa al suo debutto
mondiale. Smart Bevel elimina le incertezze dall’o-
perazione di taglio inclinato al plasma, semplifica
la programmazione dell’inclinazione e fornisce ri-
sultati di taglio inclinato coerenti e accurati.
Per fornire potenza durante le operazioni di taglio
al plasma diritto e inclinato al plasma, ESAB utiliz-
zava i suoi generatori per taglio al plasma iSeries,
presentate in Europa lo scorso anno. Disponibili in
configurazioni da 100 a 400 A per taglio fino a 50
mm di spessore, tutti i modelli iSeries sono proget-
tati con tecnologia modulare StepUp, che consen-
te agli utenti di incrementare la portata da 100 fino
a 400 A aggiungendo blocchi di inverter. iSeries ri-
duce il costo per taglio utilizzando parti soggette a
usura XTremeLife per taglio a 300 e 400 A, in gra-
do di abbattere i costi operativi fino al 30% sull’ac-
ciaio al carbonio. n

Le dimostrazioni aggiuntive della saldatura auto-
matizzata includevano la saldatura ad arco som-
merso (SAW) dal vivo con la tecnologia brevettata
ICE® (Integrated Cold Electrode, elettrodo fred-
do integrato) di ESAB che prevede l’introduzione
di un filo freddo in un processo twin. Questa di-
mostrazione dal vivo includeva il portale Gantrac
300 di ESAB, il generatore Aristo 1000 AC/DC e
BlockPacs di flusso OK 10.62. Grazie ad ICE, gli
utenti possono incrementare i tassi di deposito fino
al 50% durante un processo SAW con doppio filo.
Un’altra dimostrazione dal vivo sarà incentrata sui
nastri OK Band di ESAB per la placcatura con na-
stro in acciaio inossidabile che fornisce un modo
flessibile ed economico di deposito di uno stra-
to protettivo e resistente alla corrosione di acciaio
inossidabile o metallo altamente legato su acciaio
al carbonio o microlegato.

ESAB ha inoltre

presentato diversi

nuovi prodotti

e tecnologie

per il taglio

al plasma

automatizzato

sull’impianto

Suprarex® HDX.

Dopo la

presentazione

della maschera per

saldatura Sentinel

A50, avvenuta

all’inizio di

quest’anno, ESAB

ha introdotto in

questa occasione la

Sentinel A50 Air.
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Incontri n

gli obiettivi e poi il processo di produzione, fase
per fase, dei componenti in alluminio, dal foglio
di materia prima fino alla realizzazione dei pezzi
più elaborati. È stata insomma data una concre-
ta dimostrazione di eccellenza, capacità e crea-
tività dell’industria torinese 4.0.

Un atelier riservato alla
lavorazione dell’alluminio
Paolo Forneris, CEO di CECOMP SPA, ha il-
lustrato l’attuale composizione del Gruppo,
che comprende Icona, Model Master, Seltap

www.primapower.comwww.cecomp.it

Qui, la specialità della casa sono
i componenti in alluminio

LLo scorso giugno, CECOMP SPA ha inaugu-
rato il suo nuovo stabilimento di Piobesi Tori-
nese, intitolatoallamemoriadel fondatoredel

Gruppo, Giovanni Forneris, scomparso nel 2016.
Più di 250 gli ospiti intervenuti, tra cui l’Assessore
alle Attività Produttive della Regione Piemonte,
dottoressa Giuseppina De Santis, i sindaci e gli
assessori dei comuni in cui l’azienda vanta uni-
tà produttive quali Piobesi, La Loggia, Nichelino
e Moncalieri, fornitori, clienti italiani e stranieri,
designers e giornalisti. A tutti è stato illustrato il
percorso di crescita del Gruppo in questi anni,

0088-0095 1
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CECOMP SPA ha inaugurato il nuovo
stabilimento di Piobesi Torinese,
pensato, strutturato e organizzato
specificatamente per la lavorazione
dell’alluminio. Dei vari Plant produttivi
di Gruppo, questo è, infatti,
quello specializzato nella produzione
di componenti auto in alluminio.
Ingente l’investimento sotto ogni
aspetto, a partire dalla ristrutturazione
degli edifici e dalla scelta delle
macchine e tecnologie adottate
tra cui spiccano i sistemi di taglio
2D e 3D con laser in fibra di Prima
Power e diverse celle robotizzate di
assemblaggio, saldatura e incollaggio.

e Osai. Un gruppo con solide radici nel terri-
torio torinese, distretto per antonomasia del
design applicato al mondo dell’auto, tra La
Loggia, Moncalieri, Piobesi, Nichelino e Tori-
no, ma con importanti presenze in Slovenia,
Shanghai e Los Angeles, tutte inserite in un
articolato progetto creativo e produttivo, che
richiede grande organizzazione, tecnologia
e professionalità di primissimo piano. Solo
dal 2012 a oggi CECOMP ha investito più di
40 milioni di euro (di cui 12 milioni solo sul
sito di Piobesi). Uno sforzo che ha permes-

so al Gruppo di passare dai 190 dipenden-
ti del 2014 agli attuali 410 dipendenti. Nu-
meri inequivocabili che spiegano, meglio di
qualsiasi parola, il progetto che il manage-
ment ha scelto di perseguire. “Siamo tutto-
ra impegnati nell’opera - ha dichiarato Paolo
Forneris - chiara nella direzione ma delica-
ta nell’esecuzione, di conferire a ciascuno
stabilimento un’identità precisa”. Di questo
progetto, il nuovo stabilimento di Piobe-
si è certamente un tassello fondamentale.
A spiegare nel dettaglio com’è nato il pro-

di Fabrizio Garnero

Con questo

nuovo plant

si è voluto creare

un vero e proprio

atelier riservato

alla lavorazione

di componenti

in alluminio.
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getto del nuovo stabilimento di Piobesi è
Corrado Pistolesi, CEO di CECOMP doo, en-
trato in questo stabilimento 31 anni fa con la
mansione di fresatore tornitore (proprio nel-
lo stabilimento di Piobesi, che allora lavora-
va componentistica in plastica). “Si è volu-
to creare un vero e proprio atelier riservato
alla lavorazione di componenti in alluminio,
ridisegnando spazi e percorsi produttivi, tut-
ti improntati al principio dell’Industria 4.0,
scegliendo per ogni passaggio di lavorazio-
ne la migliore tecnologia disponibile, spesso
lavorando insieme ai fornitori stessi per per-
fezionare gli strumenti in base alle necessi-
tà della produzione: dal magazzino ai laser
2D e 3D, dalle presse alle fasi di controllo
e qualità, tutto è stato studiato e realizzato
per garantire una qualità assoluta d ogni sin-
golo componente da consegnare al cliente”.

Due linee di stampaggio innovative
L’immobile, costituito da tre corpi di cui due
adibiti ad attività produttiva e uno a palazzi-
na uffici, si presentava in stato di abbando-
no e condizioni degradate sia esternamen-
te che internamente. Ha quindi richiesto un
importante intervento di riqualificazione con
evidenti vantaggi dal punto di vista ambien-
tale ed energetico essendo passati da una

La copertina

del volume

di quasi 400 pagine.

Gianluca Forneris

mentre presenta

il volume dedicato

al padre Giovanni.

Paolo Forneris,

CEO di CECOMP

SPA, mentre

illustra l’attuale

composizione

del Gruppo, che

comprende Icona,

Model Master,

Seltap e Osai.

PubliTec

Gianluca Forneris, direttore commerciale di CECOMP SPA, ha presentato il volume di quasi 400
pagine che proprio Gianluca e Paolo Forneris hanno voluto dedicare al padre Giovanni, uno dei
grandi carrozzieri della tradizione torinese, fondatore dell’Azienda nel 1970, allora Modelleria For-
neris, una modelleria indipendente, capace di lavorare per tutti garantendo riservatezza e quali-
tà. “Un percorso professionale e imprenditoriale, quello di nostro padre - ha dichiarato Gianluca
Forneris - testimonianza di illuminata capacità di cavalcare il frenetico sviluppo tecnologico che
ha caratterizzato questo settore, come dimostrano le scelte di diversificazione e di individuazione
dei mercati di riferimento, sempre avendo come riferimento imprescindibile la qualità assoluta del
prodotto e la valorizzazione delle risorse umane chiamate a collaborare”.

Quasi 400 pagine di storia della carrozzeria

0088-0095 3
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classe energetica G alla A. è stata poi rivol-
ta massima attenzione alla sicurezza e all’in-
tegrazione dei processi produttivi. Il layout
dello stabilimento è stato completamente ri-
definito consentendo di raggiungere massi-
ma efficienza e rapidità negli spostamenti di
materie prime e prodotti finiti. Il risultato è un
nuovo stabilimento in cui i materiali seguono
il percorso produttivo in modo fluido e linea-
re attraversando le diverse aree.

A spiegare

nel dettaglio com’è

nato il progetto del

nuovo stabilimento

di Piobesi è stato

Corrado Pistolesi,

CEO di CECOMP doo,

entrato in questo

stabilimento 31 anni

fa con la mansione

di fresatore tornitore.

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

Gianluca e Paolo Forneris al taglio del nastro inaugurale.

Il nuovo

stabilimento

di Piobesi Torinese

è intitolato

alla memoria

del fondatore

del Gruppo,

Giovanni Forneris,

scomparso

nel 2016.
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Nel nuovo stabilimento, tutti

gli impianti e macchinari sono

interconessi con le diverse aree

aziendali condividendo i dati in

modo dinamico per massimizzare

sicurezza, qualità e produttività.
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Prima degli interventi le presse erano prive
di ogni sistema di sicurezza e inutilizzabi-
li. Oggi invece sono state oggetto di un im-
portante processo di ammodernamento e
revisione secondo cui sono state inserite in
un impianto integrato con dispositivi ad alto
contenuto tecnologico. La linea di stampag-
gio provvede alle varie operazioni di forma-
tura dei pezzi ed è formata da sette pres-
se, tre idrauliche e quattro meccaniche, in
grado di garantire una capacità operativa
modulabile da 400 a 1.200 ton, sempre ad
altissima precisione, grazie anche ai robot
COMAU in qualità di manipolatori interpres-
sa, che collegano cinque delle sette mac-
chine integrate nella linea (le altre due lavo-
rano in modalità manuale). Le caratteristiche
di versatilità sono date dal possibile utilizzo
della linea nei due sensi (robot compresi),
con la possibilità di uscita del semilavorato
formato in qualsiasi posizione. All’ingresso
della linea è inoltre posizionato un impianto
robotizzato di spazzolatura e oleatura con-
trollata degli spezzoni. Questo è il presen-
te ma il futuro prossimo riserva già qualche
sorpresa in quanto è già in preparazione una
seconda linea di stampaggio composta da
cinque presse, quattro meccaniche che la-
vorano in automatico e una idraulica manua-
le, per lo stampaggio progressivo da coils
per alti volumi di produzione.

Il treno viaggia anche di notte e
gestisce in modo ordinato i materiali
Nel nuovo stabilimento, tutti gli impianti e
macchinari sono interconessi con le diverse
aree aziendali condividendo i dati in modo
dinamico per massimizzare sicurezza, quali-
tà e produttività.
Secondo quella che è la linea di sviluppo
delle varie fasi produttive, l’intero ciclo par-
te dal magazzino automatico delle lamiere,
area realizzata in collaborazione con il Grup-
po Prima Power, in cui vengono consegna-
te, registrate e immagazzinate nelle apposi-
te postazioni i fogli di alluminio.
Al suo interno vi è integrata l’ultima evolu-
zione del famoso Night Train di Prima Power
(versione 6, la prima installata nel mondo)
che si muove su un binario lungo 80 m e
provvede alla sistemazione, gestione e pre-
levamento dei materiali. Oltre all’MRP azien-
dale, il sistema in sé garantisce la rintraccia-
bilità e la gestione FIFO.
Sempre il Night Train provvede a portare i fo-
gli al sistema di taglio bidimensionale con la-
ser in fibra LaserGenius LGf2040 che a valle
del quale gli spezzoni tagliati vengono smi-

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

Il sistema

di taglio 2D

con laser in fibra

LaserGenius

LGf2040 integrato

nel sistema

Night Train

di Prima Power.

A valle del sistema

LaserGenius

LGf2040 gli

spezzoni tagliati

vengono smistati

e impilati in modo

automatico.

La linea

di stampaggio

provvede

alle varie

operazioni

di formatura

dei pezzi

ed è formata

da sette presse,

tre idrauliche

e quattro

meccaniche

con robot

antropomorfi per

la manipolazione

inter-pressa.
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LN2130 con sorgente in fibra equipaggia-
ti di piano di taglio rotante ad alta velocità;
caratteristica che consente l’ottimizzazione
dei tempi i lavorazione. Qui, CECOMP ha
sviluppato per questa tipologia di produzio-
ne alcuni supporti specifici per il taglio 3D,
progettati interamente, codificati e gestiti
elettronicamente dal software per il posizio-
namento e il fissaggio sottovuoto degli imbu-
titi e il riconoscimento del file di taglio laser.

Assemblaggio e saldatura robotizzata
I pezzi ormai sagomati arrivano a questo
punto nell’area di assemblaggio in cui avvie-

stati e impilati in modo automatico con l’ausi-
lio di quattro bracci ortogonali dotati di siste-
ma a ventose sottovuoto; le pile di spezzoni,
opportunamente codificate, vengono quindi
stoccate a magazzino, sempre in modo au-
tomatico dal NightTrain in attesa di essere
inviati alla linea di stampaggio. In tutte le fasi
di lavorazione l’alluminio di sfrido viene co-
munque recuperato.

Il taglio 3D della sagome
I pezzi, imbutiti e formati dalle presse, arri-
vano poi nell’area di taglio 3D in cui sono in-
stallati due sistemi Prima Power Laser Next

Incontri n

Due robot

antropomorfi

Panasonic

a sei assi eseguono

la saldatura

MIG degli estrusi.

CECOMP ha sviluppato alcuni supporti specifici per il taglio 3D,

progettati interamente, codificati e gestiti elettronicamente

dal software per il posizionamento e il fissaggio sottovuoto

degli imbutiti e il riconoscimento del file di taglio laser.

La linea

di stampaggio

è in grado

di garantire

una capacità

operativa

modulabile

da 400 a

1.200 ton,

sempre ad

altissima

precisione.
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utilizzati per la saldatura su specifici soste-
gni per il posizionamento in geometria. Due
robot antropomorfi Panasonic a sei assi ese-
guono la saldatura MIG degli estrusi. Una
struttura rotante regge le apposite attrezza-
ture su due stazioni di lavoro.
Il ciclo di produzione termina in un’area in cui
i pezzi vengono verificati e certificati, nor-
malmente al termine della lavorazione prima
di essere spediti ai clienti, in alcuni casi già
nel corso del processo produttivo stesso. Il
percorso con i punti di controllo viene defi-
nito con parametri decisi in accordo con il
cliente.                                                    n

ne appunto il montaggio e la graffatura delle
parti mobili, ovvero porte (anteriori e posterio-
ri). Cofano, baule e parafango anteriore delle
auto. Si tratta di un’area automatizzata dove
vengono usate diverse tecnologie di assem-
blaggio, tra cui l’incollaggio, la rivettatura e la
clinciatura auto-perforante, con un’isola mo-
dulare e adattabile a diverse dimensioni, con
rulli di graffatura adatti per ogni profilo richie-
sto e utilizzo anche di camme per flangiare
anche le zone più difficoltose.
In quest’area è stato previsto un centro di la-
voro a 5 assi per la fresatura CN con cui ven-
gono preparati gli estrusi che saranno poi

In alto: i pezzi,

imbutiti e formati

dalle presse,

arrivano nell’area

di taglio 3D

in cui sono

installati due

sistemi Prima

Power Laser

Next LN2130 con

sorgente in fibra .

A sinistra: i pezzi

sagomati arrivano

nell’area di

assemblaggio

in cui avviene

appunto

il montaggio

e la graffatura

delle parti mobili,

ovvero porte

(anteriori

e posteriori).
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TECNOLOGIE E SOLUZIONI
PER L�INDUSTRIA 4.0
I prodotti Prima Power sono �Industry 4.0 Inside�,
pronti per l�era della produzione digitale.

Tutte le nostre macchine rispettano i requisiti
previsti dal Piano Nazionale Industria 4.0 per
accedere all�iperammortamento del 250% sugli
investimenti previsti dalla legge.
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Big Data

Connectivity

Augmented
Reality

IoT

Additive

Simulation

Cloud

Sensors
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PubliTec...
...una realtà sempre in movimento

oltre 6500 indirizzi e-mail
personalizzati ricevono

la newsletter
con informazioni

dalle aziende
e anticipazioni

sugli argomenti trattati.

Abbonatevi a
Abbonamento annuale: per l’Italia è di € 60,00 per l’estero di € 115,00

numero fascicoli: 9 (FEBBRAIO, MARZO, APRILE, MAGGIO, GIUGNO, SETTEMBRE, OTTOBRE, NOVEMBRE e DICEMBRE).

Modalità di Pagamento:

1) Carta di credito
Online, sul sito web: www.publiteconline.it nella sezione Acquisti on-Line.

2) Bonifico Bancario
Banca: BANCA POPOLARE DI SONDRIO IBAN IT31 G056 9601 6050 0000 3946 X41 SWIFTCODE POSOIT22
intestato a PubliTec s.r.l. - Via Passo Pordoi, 10 - c.a.p. 20139 MILANO.

PubliTec S.r.l
Via Passo Pordoi,10 20139 MILANO

Tel: +39 0253578.1 Fax: +39 0256814579
www.publiteconline.it e-mail: info@publitec.it

Volete ricevere la newsletter?
Volete inserire un annuncio pubblicitario
e raggiungere mensilmente oltre 6500 nominativi?
Inviate un messaggio all’indirizzo community@publitec.it
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LUBRICANTS. 100% focus 
TECHNOLOGY. Holistic solutions 
PEOPLE. Personal commitment 

FUCHS Lubrificanti S.p.A. 


