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Con il nuovo configuratore di ruote den-
tate di igus è possibile configurare in un 
minuto e ordinare direttamente nello 
shop online igus le ruote dentate. Le ruo-
te dentate vengono realizzate dal servizio 
di stampa 3D SLS della igus in iglidur I6. 
Il polimero ad alte prestazioni sviluppato 
appositamente per ruote dentate si distin-
gue per un’elevata resistenza all’usura e in 
fase di test ha superato a pieni voti le ruo-
te dentate lavorate meccanicamente nei 
comuni materiali quali il POM e il PBT. Per 
la complessità delle geometrie, progetta-
re ruote dentate senza software specifici 
è quasi impossibile. Per facilitare il lavo-
ro dei progettisti, igus ha sviluppato uno 

segue a pag. 2 + 

Air Liquide ha recentemente messo in 
servizio una delle più grandi unità di pro-
duzione di ossigeno al mondo per Sasol, 
multinazionale integrata dei settori dell’e-
nergia e della chimica. Air Liquide ha inve-
stito circa 200 milioni di Euro per la costru-
zione di questa ASU (Air Separation Unit) 

IN SERVIZIO, L’UNITÀ 
DI PRODUZIONE DI OSSIGENO 
TRA LE PIÙ GRANDI AL MONDO

con una capacità produttiva di 5.000 t di 
ossigeno al giorno (equivalente a 5.800 t al 
giorno al livello del mare), a Secunda. L’A-
SU è posseduta e gestita da Air Liquide, 
avendo Sasol scelto di esternalizzare per 
la prima volta su questo sito le sue neces-
sità di ossigeno a uno specialista nella pro-
duzione di gas industriali.  La nuova ASU, 
che si trova presso il sito di Sasol a Secun-
da (circa 140 km ad est di Johannesburg), 

fornisce a Sasol grandi quantità di ossige-
no usato per la produzione di carburan-
ti e prodotti chimici. La messa in servizio 
dell’unità di separazione dell’aria rappre-
senta una nuova tappa nella partnership 
tra Air Liquide e Sasol, che porta a 17 il nu-
mero di ASU fornite a Sasol nel corso degli 
ultimi 40 anni, con una capacità totale di 
produzione di ossigeno di oltre 45.000 t al 
giorno. È la prima volta che Sasol ha scelto 
di esternalizzare sul sito di Secunda il suo 
approvvigionamento di ossigeno, ricono-
scendo così la competenza di Air Liquide 
nel campo della produzione di ossigeno e 
sottolineando l’importanza di questa rela-
zione a lungo termine. Il design della ASU 
si basa su tecnologie proprietarie di Air 
Liquide che includono diverse innovazio-
ni nel processo di compressione dell’aria, 
consentendo una riduzione dei consumi di 
elettricità annui di Sasol di oltre il 20% e 
contribuendo a ridurre l’emissione di gas 
serra.  Come previsto, la nuova ASU è sta-
ta completata in meno di tre anni dalla 
progettazione alla messa in servizio. 
L’ASU inoltre fornisce ad Air Liquide una 
nuova fonte di gas liquidi per l’approvvi-
gionamento del crescente mercato del 
gas industriale in Sud Africa.4
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RUOTE DENTATE GENERATE 
IN 60 SECONDI
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strumento semplice e pratico per configu-
rare ruote dentate. Questo consente a cia-
scun cliente di configurare la propria ruota 
dentata anche con dimensionamenti spe-
ciali. In pochi passaggi il cliente potrà in-
dicare solo le specifiche salienti della pro-
pria ruota dentata quali modulo, numero 
di denti, larghezza e diametro interno. 
In tempo reale avrà a disposizione il mo-
dello 3D da visionare a 360° e potrà espor-
tarlo come file STEP. Caricando il file ge-
nerato dal configuratore nel servizio 3D 
printing igus è possibile ordinare imme-
diatamente la ruota dentata prodotta con 
il nuovo materiale iglidur I6. 
Con un clic del mouse il cliente può ordi-
nare o richiedere la quotazione della sua 
ruota dentata personalizzata e resistente 

RS Components (RS) e Allied Electronics 
& Automation (Allied), distributori globa-
li di prodotti di elettronica e manutenzio-
ne, hanno ampliato l’offerta dei prodotti 
a marchio RS Pro, rendendola accessibi-
le a un numero ancora maggiore di clien-
ti in tutto il mondo. Oltre 50.000 prodot-
ti e componenti di alta qualità a prezzi 
competitivi sono adesso disponibili a li-
vello globale, offrendo un contributo im-
portante a progettisti e professionisti in 
un’ampia gamma di settori industriali. 
L’offerta RS Pro è stata incrementata con 
oltre 5.000 prodotti nell’ultimo anno: la 
nuova gamma è stata plasmata anche 
grazie al contributo dei clienti, consultati 
attraverso audit approfonditi. L’espansio-
ne proseguirà con l’introduzione di circa 
500 nuovi prodotti mensilmente. 
Allo stesso tempo, la gamma è stata re-
sa più facilmente accessibile attraverso 
RS nelle regioni EMEA e Asia-Pacifico e 
attraverso Allied nelle Americhe, in mo-
do da semplificare la vita dei clienti in 
un mondo dove il tempo è fondamenta-
le. Kurt Colehower, presidente di RS Pro, 
ha dichiarato: “Lavorare a stretto contat-
to con i clienti è la nostra priorità. Scel-
ta e qualità sono le parole d’ordine, mo-
tivo per cui continuiamo a incrementare 
l’offerta con prodotti affidabili, estenden-
do la disponibilità a livello globale. Nes-
sun altro marchio private label nel nostro 
settore garantisce l’ampiezza e la varietà 
della nostra selezione di prodotti”.4

UN’OFFERTA ANCORA PIÙ AMPIA

Hermle Italia S.r.l., info@hermle-italia.it

Quando si tratta del corretto funzionamento di un intero prodotto fi nale, 
spesso pochi µ fanno la diff erenza anche nei singoli componenti. I centri 
di lavorazione Hermle convincono per la massima precisione meccanica, 
unita all’accuratezza tipica di Hermle in tutti e tre o cinque gli assi.

Maggiori informazioni sulla precisione dei nostri centri di lavorazione 
su: hermle1.de

Hole in One – in fatto di 
perfezione dimensionale.
Centri di lavorazione d’impareggiabile precisione.

MIGLIORATE PRESTAZIONI 
E SICUREZZA 
OM STILL ha rinnovato completamente 
l’RX 20, uno dei suoi carrelli più apprez-
zati con oltre 80.000 esemplari prodotti. 
Ancora più agile e compatto rispetto al 
suo predecessore, il nuovo RX 20 è stato 
progettato attorno all’operatore e alle sue 
esigenze: visibilità, ergonomia, sicurezza 
sono quindi state ulteriormente migliora-
te. La nuova gamma di carrelli elettrici è 
composta da 13 nuovi modelli - sette dei 
quali a 3 ruote e sei a 4 ruote - con portate 

all’usura senza minimo d’ordine. 
In soli tre giorni la ruota dentata custo-
mizzata e realizzata nel materiale resisten-
te all’usura iglidur I6 è pronta per essere 
spedita.4

comprese tra 1,4 e 2 t. Grazie alla sua ver-
satilità, l’RX 20 è la scelta ideale per utilizzi 
intensivi e impegnativi su due o tre turni, 
come nella logistica, nell’industria mecca-
nica, nell’automotive. Ancor più compatto 
rispetto al modello precedente, il nuovo 
RX 20 è studiato per muoversi facilmente 
anche nei corridoi più stretti ad altezze di 
passaggio minime. Nell’ottica di garanti-
re la massima manovrabilità anche negli 
spazi più stretti, i modelli a 4 ruote sono 

dotati sul lato posteriore di uno speciale 
assale combinato che consente alle ruo-
te di sterzare indipendentemente e al car-
rello di avere un raggio di curvatura simile 
a quello dei modelli a 3 ruote. Alimentati 
da potenti motori trifase incapsulati esen-
ti da manutenzione, i nuovi RX 20 offrono 
le stesse prestazioni di un carrello termi-
co: sono in grado di percorrere lunghe di-
stanze a una velocità di marcia fino a 20 
km/h, transitando agevolmente anche a 
pieno carico su rampe con pendenza fi-
no al 20%. Grazie allo speciale vano bat-
teria duale, i carrelli sono in grado di sup-
portare un range estremamente ampio di 
batterie, assicurando grande versatilità. 
Se equipaggiati con batteria agli ioni di li-
tio, i nuovi RX 20 offrono la migliore au-
tonomia della loro classe; possono infatti 
operare 24 ore su 24 con una breve ricari-
ca intermedia.4
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Positivi gli effetti generati nell’industria manifatturiera italiana dall’entrata 
in vigore degli incentivi agli investimenti industriali in macchine e sistemi 
produttivi “4.0-ready” introdotti un anno fa. La seconda fase, avviata con 
l’approvazione della Legge di Bilancio 2018, conferma sostanzialmente 
gli incentivi e introduce misure fiscali che mirano a stimolare la domanda 
di formazione. 

di Leonardo Albino

1. Più di 250 persone hanno partecipato al 
convegno promosso da UCIMU - Sistemi 
per Produrre lo scorso 30 gennaio. 

2. Le novità introdotte dalla Legge 
di Bilancio 2018. 

3. Da sinistra, il direttore generale 
di UCIMU Alfredo Mariotti, il direttore 
generale per la politica industriale, la 
competitività e le piccole e medie imprese 
del MISE, Stefano Firpo, e il presidente 
di UCIMU Massimo Carboniero. 
 

Piano Industria 4.0: 
primi risultati e 
linee guida future

Mercato

D
a Industria 4.0 a Impresa 4.0. 
A un anno di distanza dal pri-
mo incontro, UCIMU - Siste-
mi per Produrre ha riunito, lo 
scorso 30 gennaio, impren-
ditori, giornalisti e addetti ai 

lavori per discutere di ciò che la Legge di 
Bilancio 2018 riserva alle imprese che in-
tendono adeguare in ottica 4.0 il loro si-
stema produttivo e la loro organizzazione.
Un percorso iniziato nel 2017 con il Piano 
nazionale varato dal Governo, che ha assi-
curato benefici tangibili all’industria mani-
fatturiera italiana, come mostra l’indice tri-
mestrale di macchine utensili sul mercato 
interno. Su base annua, infatti, nel 2017 gli 

1
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ordinativi raccolti in Italia dai costruttori di 
macchine utensili sono cresciuti del 45,9% 
rispetto all’anno precedente, che pure era 
stato molto positivo. 

La sfida della formazione 
“Dopo un 2017 eccellente, il 2018 si an-
nuncia come un altro anno decisamen-
te positivo. Considerato, infatti, il tempo 
medio di produzione dei beni strumenta-
li, queste commesse avranno riflesso diret-
to su produzione e PIL 2018”, ha detto il 
presidente di UCIMU, Massimo Carboniero. 
“Dunque, l’anno parte già con tanta benzi-
na nel serbatoio e a ciò si aggiunge il turbo 
del nuovo piano Impresa 4.0 che - accanto 
alla conferma di super (pur con il piccolo 
ritocco al coefficiente dal 140% al 130%) 
e iperammortamento al 250% - propo-
ne interessanti novità legate al tema della 
formazione”.  
Sembra essere proprio questa la nuova sfi-
da da raccogliere per il settore, come di-
mostrano i risultati emersi da una ricerca 
condotta da Unioncamere l’anno scorso, 
secondo cui il divario tra domanda e offer-
ta di lavoro è cresciuto con la ripresa eco-
nomica. La quota di imprese che dichiara 
di incontrare difficoltà nel reperimento di 
figure adatte alle proprie esigenze è quasi 
raddoppiata, passando dal 12% del 2016 a 
oltre il 21% del 2017. Questo problema è 
particolarmente diffuso e sentito nei setto-
ri della meccanica e informatica. Come ha 
sintetizzato Carboniero, “è il momento di 
forzare sulla formazione”. 

Il ruolo centrale del
manifatturiero in Italia 
“L’Italia è un paese che rimane fortemen-
te legato al manifatturiero”, ha esordito 
Stefano Firpo, alto dirigente del MISE, che 
ha illustrato le misure contenute nella Leg-
ge di Bilancio 2018 a supporto della digita-
lizzazione industriale rispondendo anche, 
nella parte finale dell’incontro, alle molte 
domande dei partecipanti. “Abbiamo vo-
luto dare continuità agli incentivi messi in 
campo lo scorso anno - ha detto - cercan-
do anche di fare un passo avanti sul tema 
delle competenze, che rischiano di diven-
tare il collo di bottiglia del sistema. 
Per questo intendiamo sviluppare la 

domanda di formazione nelle aziende per 
incrementare non soltanto le competenze 
digitali, ma anche le competenze mana-
geriali”. L’altro intervento importante, per 
quanto riguarda la formazione, è il piano 
di investimenti volto a potenziare gli Istituti 
Tecnici Superiori (ITS), percorsi che, stan-
do ai dati INDIRE di fine 2017, garantisco-
no un tasso di occupazione dell’80% subi-
to dopo il diploma. In Italia il sistema degli 
ITS funziona dal 2010 e forma 8.000 stu-
denti all’anno. Se si pensa che in Germa-
nia, dove un percorso analogo è attivo da-
gli anni ’60, vengono formati circa 800.000 
studenti ogni anno è chiaro che la strada è 
ancora lunga. 

Le novità previste dalla
Legge di Bilancio 2018 
Nel dettaglio delle misure previste dalla 
Legge di Bilancio 2018, sono state rinno-
vate a condizioni quasi invariate sia il su-
perammortamento (ora al 130%) che l’i-
perammortamento al 250%, entrambi 
applicabili ai beni acquistati entro il 31 di-
cembre 2018, con possibilità di rinvio al 30 
giugno 2019 nel caso in cui l’ordine sia ac-
cettato dal venditore entro al fine dell’an-
no precedente e che entro la stessa data 
sia stato pagato un acconto pari ad alme-
no il 20% del valore del bene. È stata inol-
tre rifinanziata la legge Sabatini (330 mi-
lioni di euro nel periodo 2018-2023) ed è 
stato istituito un nuovo fondo con una do-
tazione di 250 milioni di euro all’anno per 
l’innovazione e la ricerca industriale in am-
bito Industria 4.0.
Le novità più rilevanti arrivano, come det-
to, dalla formazione, con l’introduzione in 
via sperimentale di un credito d’imposta 
sulla Formazione 4.0 del 40% sul costo del 
personale impiegato nelle attività di for-
mazione in ambito 4.0 pattuite attraverso 
contratti collettivi nazionali o territoriali e di 
un contributo massimo per impresa pari a 
300.000 euro l’anno (il credito non si appli-
ca al compenso dei docenti esterni).
Infine, gli investimenti volti a potenziare gli 
ITS saranno di 65 milioni di euro nel prossi-
mo triennio, con l’obiettivo di incrementa-
re il numero degli studenti coinvolti facen-
doli passare dagli attuali 9.000 ad almeno 
15.000.✔ 

3

Ucimu Mercato.indd   5 01/03/18   16:41



PubliTec6 NEWSMEC - Marzo 2018

Con l’introduzione di sei nuovi 
centri di lavoro a 5 assi Hermle, 
il parco macchine di Weerg sarà 
composto da dieci modelli C42U 
collegati tra loro in modo da 
formare un’unica area produttiva. 
Al suo interno, ciascuna macchina 
- opportunamente dotata di 
magazzino ampliabile fino a 500 
utensili e di software di supervisione 
e gestione delle commesse - è in 
grado di lavorare senza interruzioni 
in modalità 24/7. 

di Elisabetta Brendano 

semplicità, qualità e puntualità nel set-
tore della meccanica”, ha commentato 
il fondatore Matteo Rigamonti. “La pa-
rola d’ordine per il 2018 è “ottimizzazio-
ne”. Il nostro obiettivo di creare milioni 
di pezzi diversi all’anno può essere realiz-
zato solo con un’organizzazione del lavo-
ro perfetta e un flusso che consente allo 
stesso tempo di assicurare automazione 

1. I centri di lavoro Hermle scelti da 
Weerg hanno un campo di lavoro 
generoso (800x800x550 mm) e una tavola 
rotobasculante con capacità di carico fino 
a 1.400 kg. 

2. Il parco macchine di Weerg conterà 
complessivamente una batteria di dieci 
centri di lavoro a 5 assi in continuo Hermle 
C42U. 

3. L’obiettivo di Weerg è creare milioni di 
pezzi diversi all’anno, realizzabile solo con 
un’organizzazione del lavoro perfetta e un 
flusso che consente allo stesso tempo 
di assicurare automazione e precisione.

4. L’elevato numero di utensili online a 
disposizione di ogni singola macchina 
aumenterà il range di prodotti realizzabili, 
la qualità e la velocità di produzione. 

F
orte di un 2017 che ha registra-
to un giro d’affari decuplica-
to tanto da causare una satura-
zione della capacità produttiva, 
la piattaforma per lavorazioni 
CNC e 3D online weerg.com 

ha siglato un nuovo accordo senza prece-
denti. Entro giugno 2018 verranno infatti 
installati presso la sede produttiva di Mar-
ghera (VE) sei nuovi centri di lavoro Herm-
le C42U, di cui i primi tre a maggio. 
Il parco macchine di Weerg conterà com-
plessivamente una batteria di dieci cen-
tri di lavoro a 5 assi in continuo Hermle 
C42U, collegati tra loro in un unico flusso 
di automazione totalmente robotizzato. 
Con questa modalità è possibile ottenere 
un’unica area produttiva all’interno della 
quale ciascuna macchina, opportunamen-
te dotata di magazzino ampliabile fino a 
500 utensili e di software di supervisio-
ne e gestione delle commesse, è in gra-
do di lavorare senza interruzioni in moda-
lità 24/7. 
In questo modo è possibile aumentare i 
livelli di automazione e ridurre sia i tem-
pi morti che gli scarti. Allo stesso tempo, 

diminuisce l’intervento umano in opera-
zioni ripetitive, come il piazzamento e la 
manipolazione dei pezzi, e migliora l’ope-
ratività della macchina. 
“L’utilizzo delle migliori tecnologie al 
mondo unito a una preventivazione istan-
tanea online sempre più efficiente ren-
de la nostra formula una novità assolu-
ta. Weerg nasce dalla volontà di portare 

Dieci centri di 
lavoro, un unico 
flusso di automazione 
totalmente robotizzato 

Automazione

Interruttori standard di livello a singolo contatto
Affidabili, personalizzabili ed economici

Valco srl  |  Via Rovereto 9/11  |  20014 S. Ilario di Nerviano MI  |  ITALY  |  Tel. 39 0331 53 59 20 r.a.  |  Fax 39 0331 53 54 42  |  valco@valco.it  |  www.valco.it
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e precisione. Ed è per questo che conti-
nuiamo a investire nelle migliori tecnolo-
gie attualmente disponibili sul mercato a 
livello mondiale”. 

(800x800x550 mm), una tavola rotoba-
sculante con capacità di carico fino a 
1.400 kg e motomandrini ad alta veloci-
tà. Inoltre, tutti sono dotati di estensio-
ne del magazzino utensili a torre (fino 
a circa 500 posti per macchina) in mo-
do da assicurare la migliore flessibilità in 
lavorazione. 
Disponendo di più utensili, infatti, è pos-
sibile scegliere - caso per caso - la stra-
tegia di esecuzione più efficiente. Conti-
nuità operativa e rapidità sono assicurate 
dall’impiego di utensili gemelli con cui è 
possibile terminare una lavorazione sen-
za che la macchina debba essere inter-
rotta per una sostituzione. L’elevato nu-
mero di utensili online a disposizione di 
ogni singola macchina aumenterà il ran-
ge di prodotti realizzabili, la qualità e la 
velocità di produzione. 
“Con l’integrazione di altri sei centri di 
lavoro Hermle C42U e il contestuale 
adeguamento e aggiornamento dell’au-
tomazione, Weerg si posiziona al ver-
tice delle realtà produttive per quanto 
concerne potenzialità, flessibilità, rapi-
dità di esecuzione e garanzia della mas-
sima qualità e precisione ottenibile”, ha 
concluso Ernesto Molinari, amministra-
tore delegato di Hermle Italia, che sin 
dall’avvio dell’attività ha guidato We-
erg nella scelta delle soluzioni più per-
formanti in base agli obiettivi aziendali 
tracciati.✔

Quest’anno, per la prima volta, la veneziana Weerg sarà presente a MECSPE 
con uno spazio espositivo pensato per favorire il confronto e lo scambio di opi-
nioni. Tante le novità annunciate in fiera: dal potenziamento del parco macchi-
ne con l’investimento in sei nuovi centri di lavoro Hermle alla presentazione del 
reparto di stampa 3D che al momento conta 3 sistemi HP Jet Fusion, prossimi 
a raggiungere la saturazione. Novità anche sul fronte software, con la presen-
tazione del nuovo preventivatore e del sistema di riconoscimento automatico 
delle features messi a punto dal team di ingegneri Weerg. Si tratta di funzioni 
che garantiscono ai clienti un servizio sempre più user-friendly ma, soprattutto, 
estremamente efficiente in termini di accuratezza e precisione delle valutazioni. 
Non mancheranno annunci relativi ai nuovi materiali che andranno ad ampliare 
i campi applicativi sia con il CNC sia con la stampa 3D, dove sono molto attesi 
gomma e polipropilene. 

L’INNOVAZIONE SOTTO I RIFLETTORI 

Interruttori standard di livello a singolo contatto
Affidabili, personalizzabili ed economici

Valco srl  |  Via Rovereto 9/11  |  20014 S. Ilario di Nerviano MI  |  ITALY  |  Tel. 39 0331 53 59 20 r.a.  |  Fax 39 0331 53 54 42  |  valco@valco.it  |  www.valco.it

Rapidità di esecuzione
senza interruzioni 
I centri di lavoro Hermle scelti da We-
erg hanno un campo di lavoro generoso 

3
4

Dal 7 al 9 marzo, Crown sarà presente al 
Green Logistics Expo di Padova. In quella 
occasione il produttore di carrelli elevatori 
presenterà le sue soluzioni più innovative 
per migliorare l’efficienza del magazzino 
e incrementare la produttività. In mostra, 
tra gli altri, la serie WT transpallet con pe-
dana, i carrelli frontali elettrici della serie 
SC, il sollevatore con piattaforma della se-
rie ET 4000 così come la nuova generazio-
ne dei veicoli Crown per picking in quota, 
meglio conosciuto come il “Wave”. 
Una segnalazione particolare meritano i 
transpallet elettrici della serie WT 3000, 
progettati per applicazioni intense in ri-
balta a prolungati carichi di lavoro. Si di-
stinguono per le elevate prestazioni e la 
robustezza nonché per la grande facilità 
d’uso. Con i nuovi controller e software, 
il tempo di ricarica della batteria è sta-
to recentemente migliorato fino al 28%, 
senza riduzione delle prestazioni. La serie 
comprende modelli con capacità di solle-
vamento fino a 2.500 kg. Inoltre i clienti 
possono scegliere tra la guida con sterzo 
meccanico o elettrico e tra tre differenti 
soluzioni di gamma. ✔

News
PER LA MOVIMENTAZIONE 
EFFICIENTE DEI MATERIALI

weerg Automazione.indd   7 28/02/18   10:15
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Utensili

1. Per forare materiali inossidabili con 
parametri di taglio elevati è necessaria 
una forte refrigerazione dalla punta. 

2. Le punte CrazyDrill Cool SST-Inox sono 
disponibili in cinque versioni nella gamma 
di diametri da 1 a 6 mm e per profondità 
di foratura da 3 x D (punta pilota) 
a 20 x D. 

3. Trucioli compatti, corti e curvi sono 
caratteristici delle forature effettuate 
con le punte CrazyDrill Cool SST-Inox di 
Mikron Tool SA Agno. (A destra, i trucioli 
“classici” normalmente generati dalla 
foratura dell’inox). 

4. Markus Schnyder, responsabile della 
Business Line Utensili all’interno del 
Gruppo Mikron.

5. La forma speciale dei canali di 
raffreddamento delle punte CrazyDrill 
Cool SST-Inox garantisce un flusso 
refrigerante fino a quattro volte più forte 
rispetto a quello generato dai canali 
a sezione trasversale circolare. 

A
mpio il programma di 
utensili proposto da 
Mikron Tool SA Agno, che 
comprende sia soluzioni 
standard (frese, punte, ale-
satori, frese per smusso e 

sbavatura) sia utensili speciali realizzati in 
base alle esigenze del cliente in una gam-
ma di diametri che va da 0,1 a 32 mm. 
Nell’ambito della foratura, una segnala-
zione particolare merita la punta in me-
tallo duro CrazyDrill Cool SST-Inox. Di-
sponibile nei diametri da 1 a 6 mm, è 
indicata per la lavorazione di acciai inos-
sidabili, leghe resistenti al calore (a base 
di nichel) e leghe di cromo-cobalto. Alle 
versioni corte 6 x D e 10 x D, introdot-
te nel mercato nel 2016, recentemente si 

sono aggiunte le versioni lunghe in gra-
do di raggiungere profondità fino a 15 x 
D e 20 x D. “Con queste nuove punte, 
ci siamo chiaramente mossi verso la fora-
tura profonda”, ha commentato Markus 
Schnyder, responsabile di Mikron Tool In-
ternational oltre che promotore di que-
sto nuovo progetto. 
“Le versioni lunghe di CrazyDrill Cool 
SST-Inox hanno rappresentato una “sfi-
da” per i nostri ingegneri del reparto ri-
cerca&sviluppo. La difficoltà principale 
consisteva infatti nel riuscire a eliminare 
i trucioli attraverso le gole lunghe. Per la 
messa a punto di queste punte ci siamo 
rifatti alla geometria delle versioni corte: 
un profilo “rompi-truciolo” nella parte 
frontale delle gole in modo da generare 

di Elisabetta Brendano 

Per forature 
profonde dell’inox 

Dopo le 
configurazioni corte, 
la famiglia di punte 
CrazyDrill Cool 
SST-Inox di Mikron 
Tool SA Agno 
si completa con 
le versioni lunghe 
con profondità 
15 x D e 20 x D. 
Con questi utensili, 
in un solo step, 
è possibile 
raggiungere 
la completa 
profondità 
ed evacuare 
i trucioli dalle gole, 
anche a velocità 
e avanzamenti 
elevati. 

1

2
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trucioli corti e ricurvi e un profilo allarga-
to nella parte posteriore che facilita una 
lubrificazione costante e massiccia ol-
tre che un’evacuazione trucioli ottima-
le. Tuttavia, per la foratura profonda, si 
è resa necessaria un’ulteriore accortezza 
costruttiva in modo da evitare l’aumen-
to delle forze di taglio: la lucidatura del-
le gole. La superficie estremamente liscia 
delle gole fa la differenza nella foratura 
superiore a 10 x D. Combinata con gli al-
tri fattori già menzionati, è possibile as-
sicurare forze stabili anche in caso di fo-
rature profonde. In questo modo, con 
un solo step è possibile raggiungere la 
completa profondità ed evacuare i tru-
cioli dalle gole, anche a velocità e avan-
zamenti elevati”.  

Una refrigerazione ottimale  
Altra caratteristica decisiva per lavorare 
acciai inossidabili in modo sicuro e a ve-
locità elevate è garantire un efficace raf-
freddamento dell’utensile. Per questo 
motivo, le nuove punte per acciaio inox 
di Mikron Tool SA Agno dispongono di 
canali di refrigerazione interni che porta-
no il lubrificante fino alla punta dell’uten-
sile. La particolare forma delle punte con 
una sezione trasversale “a goccia” ga-
rantisce un passaggio del flusso di lubrifi-
cante fino a quattro volte più elevato, se 

ha forato più di 100.000 pezzi con un’u-
nica punta CrazyDrill Cool SST-Inox con 
diametro 2,75 mm in un solo step - sen-
za scarico trucioli - fino a una profondi-
tà di 15 x D. 
In questo modo, è riuscito a raddop-
piare la sua produzione. I test effettuati 
hanno confermato che una durata della 
vita fino a tre volte superiore è possibi-
le a secondo del tipo di materiale da la-
vorare. Il fatto poi di garantire dei tem-
pi di lavorazione ridotti rappresenta un 
grande potenziale in termini di rispar-
mio economico. 
Le prime esperienze fatte sul campo 
hanno dimostrato che eseguendo una 
foratura di 20 x D, effettuata in un unico 
step e all’interno dei parametri di taglio 
raccomandati, la punta può diventare fi-
no a 10 volte più rapida. Un aspetto che 
stupisce anche gli ingegneri del repar-
to R&D è che è possibile - se non addi-
rittura raccomandabile - lavorare con le 
stesse velocità e avanzamenti per tutte 
le profondità; non importa che si tratti di 
6 x D o di 20 x D”. 

Stabilire il processo di foratura 
per garantire la qualità del risultato
Per raggiungere una buona quali-
tà di foratura, nell’utilizzo delle punte 
CrazyDrill Cool SST-Inox fondamenta-
le è rispettare le direttive raccomanda-
te dall’utensiliere. Secondo il parere di 
Schnyder “per profondità oltre 6 x D è 
necessario eseguire u n foro pilota, che 
idealmente dovrebbe essere realizzato 
con una CrazyDrill Coolpilot (punta pi-
lota sviluppata da Mikron Tool Sa Agno 
come complemento a CrazyDrill Cool 
SST-Inox). Le sue dimensioni così come 
le sue tolleranze sono state infatti adat-
tate in funzione della punta per foratu-
ra profonda. 
Anche per le velocità di taglio e per gli 
avanzamenti si consiglia di restare nella 
gamma dei valori raccomandati in modo 
da riuscire a garantire una qualità di fo-
ratura ottimale (cilindricità, allineamen-
to assiale e superficiale)”.✔

3

54

paragonato a una sezione trasversale cir-
colare. Questo tipo di refrigerazione im-
pedisce il surriscaldamento dei taglienti, 
la rottura e il formarsi di taglienti di ripor-
to. Per garantire certe prestazioni anche 
nei diametri più piccoli, le punte al di sot-
to dei 3 mm dispongono in più di una ca-
vità nel gambo in modo da assicurare un 
abbondante flusso di lubrorefrigerante.  

Minor tempo di foratura,
maggior vita dell’utensile
Secondo Markus Schnyder la nuova ge-
nerazione di punte proposta da Mikron 

Tool SA Agno assicura grande affidabi-
lità e una vita utensile, soprattutto nella 
lavorazione di materiali resistenti al ca-
lore, nettamente migliorata. “Chi utiliz-
za i nostri utensili può produrre i propri 
pezzi, spesso onerosi, con la massima si-
curezza di processo. 
Per meglio capire le potenzialità del 
prodotto, porto ad esempio un caso ap-
plicativo che ha visto protagoniste pro-
prio queste punte. 
Un produttore di ugelli a vapore in 
acciaio inossidabile austenitico DIN 
1.4301 (AISI 304) per macchine del caffè 

COSTRUZIONI MECCANICHE PERNO FRANCESCO di Perno Emilio e Perno Gianpaolo snc
Via Libertà, 14 - 20028 San Vittore Olona (MI) - Tel. +39 0331 519 336 - Fax +39 0331 515 803

www.meccanicheperno.it - e-mail costrperno@libero.it

Torni paralleli 
a comando idraulico

Hydraulic engine lathe

Altezza punte da 260 a 600
Foro mandarino fi no a 180

EOLO 500-600EOLO 500-600EOLO 500-600EOLO 500-600EOLO 500-600EOLO 500-600
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1. Lo speciale sistema a tenuta e il grande 
passaggio barra fanno di ROTA NCA 
un autocentrante universale con 
un ampio range di bloccaggio. 

2. Il modulo di serraggio a punto zero 
VERO-S NSE3 138 è caratterizzato da 
elevate forze traenti e da una grande 
rigidità. Il modulo può essere anche 
dotato di un tappo di protezione, 
disponibile in opzione, che evita 
il depositarsi di trucioli o polvere 
nell’interfaccia.

Componenti 

Focus sui sistemi
di presa e di serraggio

Grazie al grande foro di passaggio barra, il nuovo autocentrante ROTA 
NCA di Schunk trova applicazione ideale in presenza di caricatori da barra 
automatici. Per il serraggio a punto zero, Schunk propone invece il modulo 
per il cambio rapido pallet VERO-S NSE3 138, che rispetto al modello 
precedente ha una forza e una rigidità superiori. 

di Francesca Fiore

F
orze di serraggio costanti, co-
sti di manutenzione minimi, ef-
ficienza energetica ed elevata 
produttività. Queste sono le ca-
ratteristiche distintive del nuo-
vo autocentrante ROTA NCA di 

Schunk. Il grande foro di passaggio barra 
lo rende perfettamente idoneo all’impiego 
con caricatori da barra automatici. Inoltre, 
grazie all’ampio range di bloccaggio di-
sponibile, l’autocentrante con peso alleg-
gerito ROTA NCA è utilizzabile in applica-
zioni universali. 
La geometria del corpo centrale, apposi-
tamente studiata per questo tipo di pro-
dotto, semplifica l’accesso agli utensili 
rendendo così l’autocentrante di Schunk 

1

particolarmente indicato per i torni multi-
tasking di ultima generazione dotati di sta-
zioni di fresatura e tornitura. Inoltre il desi-
gn alleggerito assicura non solo un’elevata 
efficienza energetica, ma anche tempi ri-
dotti di accelerazione e decelerazione. 

Lo speciale sistema di tenute
aumenta l’affidabilità del processo
Lo speciale sistema di tenute situato sul-
le griffe base a dentatura fine impedisce 
al grasso di fuoriuscire e previene la gra-
duale perdita di forza di serraggio. Rispet-
to ai convenzionali mandrini autocentranti, 
gli intervalli di lubrificazione vengono mol-
tiplicati per venti volte. La guarnizione pre-
viene la penetrazione di trucioli o sporco 

all’interno del corpo del mandrino. Per ga-
rantire la massima affidabilità di processo, 
tutti i componenti funzionali sono temprati 
e rettificati. Il mandrino autocentrante RO-
TA NCA è disponibile nella doppia ver-
sione con dentatura in pollici (1/16x90°) o 
dentatura metrica (1,5 mmx60°) e cinque 
differenti taglie da 160 a 330 mm di dia-
metro, con forze di serraggio massime da 
45 a 160 kN e fori passaggio barra da 32 a 
104 mm con velocità massima di rotazione 
da 3.500 a 5.500 giri/min. La trasmissione 
della forza di bloccaggio tramite sistema a 
piani inclinati assicura una corsa delle griffe 
uniforme. Il mandrino autocentrante ROTA 
NCA può essere installato su qualsiasi tor-
nio a CNC tramite flangia di adattamento. 

Schunk Componenti.indd   10 28/02/18   10:31
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 Forze traenti e rigidità superiori
Per un serraggio a punto zero, Schunk 
propone invece il modulo per il cambio 
rapido pallet VERO-S NSE3 138. La carat-
teristica più innovativa di questo prodot-
to è la presenza di un tappo di protezione 
opzionale che, inserendosi perfettamente 
nel cono di centraggio, lo chiude comple-
tamente a tenuta. Questo, in combinazio-
ne con la funzione integrata di pulizia ad 
aria compressa, evita che trucioli e pol-
vere si depositino sull’interfaccia. Inoltre, 
senza modificarne l’altezza, sigilla la su-
perficie d’appoggio in maniera completa. 
Rispetto al modello precedente (VERO-S), 
VERO-S NSE3 138 raggiunge una forza 
traente superiore, pari a 8.000 N con la 
possibilità di arrivare fino a 28.000 N se si 
attiva la funzione turbo. Il corpo del mo-
dulo, essendo più stabile, ha un impatto 
positivo sulla rigidità di serraggio: è pos-
sibile quindi serrare in modo sicuro anche 
le coppie di ribaltamento e le forze tra-
sversali più elevate quando i pezzi sono 
fissati alla base e lavorati sull’altezza. 
Il serraggio e il posizionamento avvengo-
no attraverso il cono di centraggio con 
una ripetibilità <0,005 mm, sinonimo di 
massima precisione anche in presenza di 
applicazioni difficili. Grazie alla raggiatu-
ra dei perni e al raccordo conico, il posi-
zionamento degli stessi risulta assai sem-
plice. Il serraggio effettivo avviene tramite 
una forza prodotta dalla molla senza al-
cuna alimentazione di energia esterna, 
bensì per accoppiamento geometrico e 

autobloccante. In caso di attivazione del-
la funzione turbo, la chiusura dei moduli è 
aiutata da un impulso di aria.  
Per l’apertura dei moduli di serraggio è 
sufficiente una pressione di 6 bar. Se il 
sistema d’aria compressa dovesse veni-
re improvvisamente a mancare, i pezzi ri-
mangono serrati in modo sicuro. 

Facile monitoraggio delle posizioni
e qualità dei componenti
Per garantire la massima affidabilità di 
processo, le posizioni dei cursori “aper-
to” e “chiuso” possono essere monito-
rate con facilità. Inoltre, come opzione, 
sono disponibili sensori di posizione che 
rilevano il processo di serraggio. 
A seconda del diametro della filettatura 
dei perni di serraggio, le forze di tratte-
nimento possono essere pari a 35.000 N 
(M10), 50.000 N (M12), o 75.000 N (M16). 
Tutti i componenti del modulo sia interni 
che esterni, il corpo base, i perni e i curso-
ri di serraggio sono stati completamente 
ripensati e realizzati in acciaio inossidabile 
temprato, in modo da renderli particolar-
mente resistenti alla corrosione e duraturi. 
La grande superficie del modulo facilita la 
pulizia e assicura un’area d’appoggio per-
fettamente piana per attrezzature di bloc-
caggio oppure pezzi da lavorare. 
I nuovi moduli NSE3 138 a elevate pre-
stazioni sono del tutto compatibili con il 
precedente sistema e perfettamente so-
stituibili 1:1 con i moduli esistenti NSE 
plus 138. ✔ 

2

KOMET Utensili S.R.L.
Via Massimo Gorki n. 11
20098 S. Giuliano Mil.
Tel. +39 02 98 40 28 1
Fax +39 02 98 44 96 2
info.it@kometgroup.com
www.kometgroup.com

THE CUTTING EDGE
Solutions for peak performance

Foratura. Alesatura. Filettatura. Fresatura.

REPEAT, REPEAT, REPEAT.
La funzione di autoapprendimeno consente al Sistema Toolscope Brinkhaus di 
garantire che ogni lavorazione sia la copia esatta della precedente! La produzio-
ne in serie non ammette variazioni. Il concetto  THE CUTTING EDGE by KOMET  
sta proprio a signifi care prestazione guidata dalla tecnologia.

KOMET®  BRINKHAUS ToolScope. La nuova tecnologia di controllo modulare di processo.
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Massima stabilità e peso minimo rappresentano un principio costruttivo 
che nell’industria aerospaziale assume una rilevanza ancora maggiore 
rispetto ad altri settori. Alcuni esempi applicativi dimostrano che il CAM 
hyperMILL® di OPEN MIND è in grado di sfruttare pienamente i vantaggi 
dei centri di lavorazione a 5 assi e, come nel caso degli utensili a barile 
conici, la collaborazione con i produttori di utensili ha portato a grandi 
incrementi in termini di efficienza.

di Laura Alberelli

disposizione potenti strategie 2,5D, 3D e 
a 5 assi per lavorazioni di fresatura nonché 
fresatura e tornitura, oltre a soluzioni per 
applicazioni HPC e HSC. 
Numerose funzioni consentono un’ampia 
programmazione automatizzata. hyper-
MILL® presenta specifici pacchetti per 
la lavorazione di impeller, blisk e pale di 
turbina che si adattano perfettamente al 

1. Componente strutturale, fresato 
con hyperMILL® in 2 ore e 15 minuti. 

2. Finitura tangenziale a Z costante a 
5 assi: assicurato un risparmio di tempo 
fino al 90%. 

3. Con la funzione hyperMILL® MAXX 
Machining è possibile garantire elevata 
truciolatura durante la sgrossatura.

4. Con la nuova release di hyperMILL®  
è assicurata una programmazione sicura 
di impeller e blisk. 

5. Lavorazione completa: tutte le strategie 
(fresatura, fresatura e tornitura) sono 
accessibili da un’unica interfaccia utente.

6. Fresatura efficiente di pale di turbina 
con l’apposito pacchetto di hyperMILL®. 

L’
industria aeronautica e aero-
spaziale rappresenta uno dei 
settori più esigenti dal pun-
to di vista tecnico. Le azien-
de operanti in questo ambito 
devono far fronte alla lavora-

zione di pezzi spesso complessi, compo-
sti da materiali difficilmente lavorabili. La 
ricerca di metodi di lavorazione efficienti 

rende la scelta del giusto sistema CAM 
un fattore decisivo. Grazie alla suite CAM 
hyperMILL®, OPEN MIND fornisce meto-
di intelligenti per far fronte alle sfide ti-
piche del settore aerospaziale. In questo 
modo, ad esempio, i tempi di lavorazio-
ne si possono ridurre fino al 95% grazie 
agli elevati volumi di fresatura. Grazie al 
software CAM hyperMILL®, l’utente avrà a 

Software

Una produzione 
efficiente al 
servizio del settore 
aerospaziale 

1

www.repar2.com - info@repar2.com  

L’EVOLUZIONE DELLA SICUREZZA

SPIDER 50 e SPIDER 75 UNA BRILLANTE 
SOLUZIONE PER LA SICUREZZA!
Un nuovo strumento innovativo per levigare
e rifinire  rapidamente, facilmente e in 
sicurezza sui torni manuali tradizionali. 
Non è più necessario eseguire una levigatura 
pericolosa a mano con rischio di gravi incidenti. 
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settore aerospaziale. La lavorazione com-
pleta tramite un unico software CAM e 
un postprocessor per tutte le operazio-
ni di tornitura e fresatura crea continui-
tà nei processi e minimizza i tempi di la-
vorazione, incrementando al contempo 
l’affidabilità. 

2

Tecnologia innovativa a 5 assi 
I centri di lavorazione a 5 assi rappresen-
tano il fulcro nell’industria aerospaziale. 
Per sfruttare pienamente il potenziale di 
queste macchine, un sistema CAM ad alte 
prestazioni può rivelarsi un fattore decisi-
vo. Il CAM hyperMILL® offre numerose e 

innovative strategie a 5 assi che consen-
tono una lavorazione di geometrie com-
plesse efficiente, quali ad esempio super-
fici a forma libera o cavità profonde. A 
seconda della geometria e della cinemati-
ca della macchina, l’utente può scegliere 
tra la fresatura 3+2, una lavorazione a in-
dicizzazione automatica o un’operazione 
simultanea a 5 assi. hyperMILL® garanti-
sce processi di fresatura sicuri grazie alla 
funzione di controllo e prevenzione delle 
collisioni completamente automatizzata. 
I programmi NC vengono creati in modo 
semplice e pratico anche per le operazio-
ni più complesse. 

Migliori prestazioni e rapidi
processi di sgrossatura 
Il pacchetto prestazioni hyperMILL® MA-
XX Machining offre tre moduli innovati-
vi per lavorazioni di sgrossatura, finitura 
e foratura ad alta efficienza. Questi per-
mettono di incrementare in maniera signi-
ficativa la produttività: le aziende che ri-
corrono a queste strategie innovative per 
le proprie lavorazioni di fresatura potran-
no conseguire vantaggi economici con 
rapidità. 
Per lavorazioni HPC sicure e rapide, 
il modulo di sgrossatura del pacchet-
to hyperMILL MAXX Machining mette a 

disposizione numerosi cicli per la fresatu-
ra di percorsi utensile trocoidali. Un adat-
tamento dinamico dell’avanzamento, in 
base alle condizioni di taglio, consente di 
eseguire la fresatura sempre con la mas-
sima velocità di avanzamento possibile. 
Il risultato: percorsi utensile ottimali con 
la massima asportazione di materiale in 
tempi di produzione ridotti. Per questo 
motivo la sgrossatura delle superfici dei 
pezzi sia prismatiche che ricurve risulta 
particolarmente rapida. 
Gli algoritmi innovativi garantiscono l’a-
sportazione dello stesso volume per ogni 
dente della fresa. In questo modo è pos-
sibile sfruttare al meglio l’utensile, senza 
sovraccaricarlo. Il risultato: accelerazio-
ni significative durante la sgrossatura con 
percentuali di aumento tra il 20 e il 70%. 

Finitura con utensili a barile 
Il modulo di finitura del pacchetto ad alte 
prestazioni hyperMILL® MAXX Machining 
è un esempio di correlazione tra strategie 
CAM innovative e utilizzo ottimale delle 
proprietà dell’utensile. Il modulo com-
prende la finitura e la prefinitura di piani 
e superfici a forma libera utilizzando uten-
sili a barile. 
Il suo utilizzo garantisce un significativo 
risparmio in termini di tempo e assicura 

www.repar2.com - info@repar2.com  

L’EVOLUZIONE DELLA SICUREZZAA SICUREZZA

SPIDER 50 e SPIDER 75 UNA BRILLANTE 
SOLUZIONE PER LA SICUREZZA!
Un nuovo strumento innovativo per levigare
e rifinire  rapidamente, facilmente e in 
sicurezza sui torni manuali tradizionali. 
Non è più necessario eseguire una levigatura 
pericolosa a mano con rischio di gravi incidenti. 
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È disponibile il nuovo catalogo Dor-
mer (marchio di prodotto di Dormer Pra-
met) con 640 pagine e oltre 540 linee di 
prodotti.
Fruibile in 20 lingue, il catalogo generale 
contiene l’intero assortimento di utensili 
integrali e oltre 50 nuovi prodotti.
Tra le aggiunte più recenti figurano le 
nuove punte in metallo duro delle linee 
Force X e Hydra, oltre a un programma 
completo di lime rotative.
La gamma di utensili Dormer per filettare 
è stata ampliata con nuovi maschi della li-
nea Shark, maschi a rullare, maschi MRO, 
e una linea completa di frese a filettare.
Le varie gamme di utensili sono raggrup-
pate per tipo di prodotto: punte, maschi, 
frese, alesatori, svasatori, inserti e utensili 
per troncare. Inoltre, vi sono nuove sezio-
ni dedicate alle frese a filettare e lime ro-
tative che riflettono l’espansione di que-
ste gamme.
La Sezione Tecnica è sempre presente, 
con consigli e informazioni di supporto 
per una vasta gamma di applicazioni.
Inoltre, nuove icone e nuovi simboli com-
pletano il catalogo per facilitare la consul-
tazione e consentire l’individuazione del-
le pagine di consultazione più frequente. 
Con un’offerta di utensili sia universali che 
specifici, il programma Dormer contiene 
molteplici opzioni per vari segmenti indu-
striali, dagli stampisti alla meccanica ge-
nerale alle officine di manutenzione. 
Sono state stampate oltre 56.800 copie 
del catalogo 2018, ma è possibile comun-
que scaricare la versione pdf dal sito Dor-
mer Pramet.✔

News
DISPONIBILE IL NUOVO 
CATALOGO 2018

al tempo stesso elevata qualità superfi-
ciale. Questi vantaggi si basano su stra-
tegie CAM che sfruttano in modo otti-
male la forma dell’utensile. La resa delle 

superfici dipende dalla distanza percor-
so e dal raggio utensile. La qualità del-
la superficie di un pezzo grezzo diminu-
isce all’aumentare dell’avanzamento e 

aumenta con la dimensione del diame-
tro utensile. Ne consegue che chi vuo-
le raggiungere un tempo di lavorazione 
breve attraverso grandi avanzamenti, per 
esempio 5 mm anziché 0,5 mm, deve au-
mentare in maniera importante il raggio 
utensile. Il modulo di finitura hyperMILL® 

MAXX Machining realizza la rapida lavo-
razione di alta qualità con utensili a barile 
generici, tangenziali e conici. Tutti i per-
corsi utensile vengono sottoposti al con-
trollo collisioni. 

Una finitura in tempi record
Con la finitura tangenziale a Z costante 
a 5 assi, OPEN MIND ha sviluppato una 
particolare innovazione CAM per la lavo-
razione di piani. Insieme all’utensile a ba-
rile conico, è possibile ottenere un rispar-
mio di tempo fino al 90%. Grazie ai grandi 
raggi degli utensili a barile conici, è possi-
bile avere distanze di 6-8 mm tra i percor-
si. Ne risultano superfici di alta qualità e 
una maggiore durata degli utensili.
La finitura tangenziale a Z costante a 5 as-
si è adatta sia a piani di facile accesso sia 
a piani di difficile accesso. I percorsi uten-
sile vengono generati automaticamente e 
sottoposti a controllo collisioni. 

Foratura rapida ed efficiente
La terza potente strategia di hyperMILL® 
MAXX Machining è la foratura elicoida-
le a 5 assi. Questa soluzione permette di 
creare fori in modo semplice ed effica-
ce. Il ciclo prevede una fresatura inclinata 
elicoidale. Per la lavorazione la fresa vie-
ne inclinata nella direzione di lavoro. Con 
una seconda inclinazione si evitano colli-
sioni rispetto alla parete del foro. 
Tra i vantaggi segnaliamo la possibili-
tà di utilizzare un solo utensile, anche in 
caso di diversi diametri di foratura. Non 
è necessaria alcuna preforatura e la stra-
tegia si adatta in modo ottimale a ma-
teriali difficilmente fresabili. Il procedi-
mento si caratterizza per l’asporto sicuro 
dei trucioli e per la riduzione dell’usura 
dell’utensile.✔
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piccole dimensioni - grandi prestazioni

                                                       
MATERIALI DIFFICILI
– acciai inossidabili 
– superleghe resistenti al calore 
– leghe di CrCo

                                                              
MASSIME PRESTAZIONI
– velocità di lavorazione alta 
– durata di vita elevata 
– processo sicuro 
– precisione eccellente
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A MECSPE, SORALUCE ITALIA propone il centro di fresatura Soraluce 
TA 35 Automatic, lo strumento analitico Soraluce Digital Data System e le 
nuove funzioni di DAS+®, evoluzione del sistema DAS (Dynamics Active 
Stabilizer) presentato in anteprima durante la scorsa EMO e destinato 
ad aumentare la rigidità dinamica della macchina in tempo reale. 

di Sara Rota

1. Il centro di fresatura Soraluce TA-A 35 
è estremamente flessibile grazie alla sua 
testa universale indexata ogni 2,5º x 2,5º. 

2. La macchina ha una carenatura 
perimetrale completa con due porte 
scorrevoli anteriori e una sulla parte 
posteriore sinistra che facilitano l’accesso 
all’area di lavoro dalla parte anteriore e 
posteriore. 

3. La tavola ha una superficie 
di 3.700 x 1.000 mm. 

4. Sui centri di fresatura Soraluce TA-A 35 
è possibile gestire pezzi con un carico fino 
a 9.250 kg. 

5. DAS+®, evoluzione del sistema DAS 
(Dynamics Active Stabilizer) presentato in 
anteprima durante la scorsa edizione della 
EMO, è destinato ad aumentare la rigidità 
dinamica della macchina in tempo reale. 

Riflettori puntati sulle 
“soluzioni intelligenti”

Macchine

1

I
l centro di fresatura Soraluce TA-A 35 
è una macchina a banco fisso carat-
terizzata da elevata rigidità e stabilità 
meccanica, assicurando al tempo stes-
so grandi asportazioni. Una precisione 
costante nel tempo è garantita dal ri-

goroso processo di progettazione e as-
semblaggio e dalle esclusive caratteristi-
che meccaniche della ghisa. Dotato di un 
sistema di guide lineari a ricircolo di rulli 
combinate con pattini smorzatori su tutti 

gli assi, la fresatrice Soraluce è particolar-
mente stabile ed elimina qualsiasi vibra-
zione durante la lavorazione. 
Su una Soraluce TA-A è possibile gestire 
pezzi con un carico fino a 9.250 kg. Dotata 
di una tavola con superficie 3.700 x 1.000 
mm, la macchina ha corsa verticale pari a 
1.250 mm, corsa trasversale di 1.200 mm 
e un motore mandrino con potenza pari a 
28 kW in grado di raggiungere un regime 
massimo di rotazione di 4.000 giri/min. È 

disponibile di serie un sistema di cambio 
utensili automatico e un magazzino uten-
sili con una capacità di 40 posti. La cop-
pia elevata garantisce lavorazioni ad alte 
prestazioni. 
Soraluce TA-A 35 è estremamente flessibi-
le grazie alla sua testa universale indexata 
ogni 2,5º x 2,5º. 
Per quanto riguarda la struttura, la macchi-
na ha una carenatura perimetrale comple-
ta con due porte scorrevoli anteriori e una 
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sulla parte posteriore sinistra che facilita-
no l’accesso all’area di lavoro dalla parte 
anteriore e posteriore. Per le sue caratte-
ristiche costruttive e prestazionali, questo 
centro è ideale per chi produce stampi 
e matrici di alta precisione e per coloro 
che producono pezzi di medie dimensio-
ni destinati al settore della meccanica di 
precisione. 
Per garantire risultati ottimali in termini di 
produttività ed efficienza energetica, la 
macchina Soraluce incorpora le sue tec-
nologie più innovative come il controllo 
adattivo e la modalità Sleep Mode. 

Raccogliere dati da CNC, PLC e sensori
e convertirli in informazioni utili
La potenza di una macchina utensile non 
è però solo riconducibile alla sua meccani-
ca, perché un ruolo decisivo lo svolge an-
che il software che la governa così come 
tutte le soluzioni software in grado di otti-
mizzarne le prestazioni. 
Una di queste soluzioni è Soraluce Data 
System, strumento analitico basato sui da-
ti-macchina. Per permettere che le presta-
zioni della macchina siano sempre ad alti 
livelli, Soraluce Data System estrae impor-
tanti valori dai dati generati dalla macchi-
na e monitora il suo stato e le condizioni. 
Soraluce Data System è dunque un poten-
te strumento che massimizza i tempi di im-
piego e l’efficienza produttiva. 
Esso include numerose caratteristiche, 
in particolare la visualizzazione dello sta-
tus della macchina in tempo reale forni-
sce informazioni rilevanti sulla situazione 
della lavorazione in corso. Questo stru-
mento genera report riguardanti impor-
tanti problematiche per l’operatore come 
per esempio la produzione o il processo, 
il consumo energetico o le prestazioni dei 
cicli di lavorazione. Inoltre, aiuta a ottimiz-
zare le variabili del processo di lavorazio-
ne attraverso la diagnosi di segnali chiave 
di avvertimento relativi alla manutenzione 
dell’equipaggiamento. Tutto ciò aumenta 
la produttività della macchina ed elimina 

i consumi superflui. Inoltre, Soraluce Da-
ta System invia e-mail in modo automatico 
nel caso in cui la macchina si arresti. 
Utilizzando uno specifico hardware e ap-
plicando le ultime tecnologie dei Big Da-
ta e Cloud Computing, Soraluce Data 
System raccoglie e immagazzina dati si-
gnificativi da CNC, PLC e sensori inseriti 
nella macchina e li converte in informazio-
ni utili. Soraluce Data System include un 
insieme di servizi basati sul monitoraggio 
della macchina e sui Big Data per analizza-
re il processo di lavorazione e il comporta-
mento della macchina. Ciò permette agli 
utilizzatori di connettersi al sistema da re-
moto e in modo sicuro tramite dispositivi 
mobili come laptop, smartphone e tablet, 
e di avere accesso a informazioni rilevanti 
delle macchine, dei sistemi logistici di fab-
brica o altre macchine nel sistema produt-
tivo portando i clienti nel “regno” della 
smart factory o fabbrica intelligente. Inol-
tre, ciò permette la connessione con altre 
macchine della fabbrica e anche con diffe-
renti applicazioni software di gestione co-
me ERP, MES, GMAO, ecc, …

Assicurare le migliori
condizioni di taglio 
A MECSPE SORALUCE ITALIA propo-
ne anche DAS+®, evoluzione del sistema 
DAS (Dynamics Active Stabilizer) presen-
tato in anteprima durante la scorsa edi-
zione della EMO e destinato ad aumen-
tare la rigidità dinamica della macchina in 
tempo reale. DAS+® include il monitorag-
gio del livello di vibrazioni, la rilevazione 
del chatter (effetto rigenerativo di instabi-
lità durante la lavorazione) e due differenti 
strategie per eliminare il chatter: la nuova 
funzione di taratura della velocità mandri-
no e le funzioni di variazione della velo-
cità mandrino. Questa nuova funzionalità 
monitora il processo di lavorazione in mo-
do da assicurare le migliori condizioni di 
taglio e di incrementare la stabilità di una 
particolare operazione. Al verificarsi della 
vibrazione, l’algoritmo considera il chat-
ter e la frequenza di eccitazione generata 
dall’utensile e seleziona la migliore strate-
gia per superare il problema attivando au-
tomaticamente il sistema DAS+®. Per fare 
ciò è necessario selezionare la velocità ot-
timale del mandrino affinché la vibrazione 
sia eliminata o si introduca un’oscillazione 
armonica continua nel mandrino duran-
te il processo di lavorazione. La macchina 
diventa un’assistente dell’operatore che 
può così concentrarsi nella massimizzazio-
ne dell’utilizzo delle capacità della macchi-
na stessa. 
Il sistema DAS+® rende la macchina più in-
telligente e incrementa la produttività e la 
robustezza del processo. Il suo utilizzo ri-
duce inoltre i tempi ciclo, allunga la vita 
dell’utensile, migliora significativamente 
la qualità della superficie e diminuisce l’u-
sura della macchina.✔ 
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A fine gennaio, presso il Grand Visconti Palace di Milano, si è tenuta 
la prima edizione di ICS Forum, mostra convegno dedicata alla sicurezza 
informatica in ambito industriale. Dall’incontro (che ha riscosso un grande 
successo di pubblico), è emersa chiara l’importanza assoluta del fattore 
umano come chiave di volta per una cultura diffusa nell’impresa 
che metta la sicurezza al centro dei processi aziendali. Durante i lavori, 
si è parlato anche di tecnologie in grado di rispondere in maniera efficace 
alle cyberminacce.  

 

di Laura Alberelli

1. Subire attacchi di hackeraggio non 
è più una probabilità remota ma è una 
minaccia concreta, soprattutto oggi 
dove - in piena era Industry 4.0 - qualsiasi 
dispositivo può trasformarsi da preziosa 
fonte di dati in un potenziale “pericolo”.  

2. I protagonisti della tavola rotonda della 
mattina di ICS Forum, che ha avuto come 
moderatore Franco Canna, direttore di 
Innovation Post.   

3. Oltre 500 sono stati i partecipanti 
della mostra convegno ICS Forum svoltasi 
a Milano.  

4. Un momento della tavola rotonda del 
pomeriggio moderata da Jole Saggese, 
capo redattore di Class CNBC.  
 
5. La cyber security sarà protagonista 
anche della seconda edizione di ICS 
Forum, in programma nel 2019. 

Investire in  
Cyber Security 
con uno sguardo 
rivolto al futuro

Fiere 
ed eventi
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L
o scorso settembre, il presiden-
te della Commissione Europea 
Jean-Claude Juncker ha inseri-
to la Cyber Security tra le prio-
rità assolute d’azione dell’orga-
no da lui presieduto. 

Evidentemente, subire attacchi di 
hackeraggio non è più una probabilità 
remota ma è una minaccia concreta, so-
prattutto oggi dove - in piena era Indu-
stry 4.0 - qualsiasi dispositivo può tra-
sformarsi da preziosa fonte di dati in un 
potenziale “pericolo”, l’anello debole di 
una catena che consente ai cybercrimi-
nali di accedere alla rete aziendale. 
Quel che è certo è che il tessuto indu-
striale - uno degli asset strategici più 
importanti e critici per un Paese - va 
sorvegliato e difeso. Se minacciato o 
compromesso da un attentato informa-
tico, ingenti sarebbero infatti le conse-
guenze a carico dell’indotto produttivo 
con ripercussioni gravi anche sul Siste-
ma Paese. 
Per scongiurare scenari apocalittici, è 
però sufficiente adottare una strategia 
di protezione delle reti informatiche e 
dei sistemi di produzione? Siamo dav-
vero sicuri che la minaccia più grande 
provenga dall’esterno e non dall’inter-
no dell’azienda? In Italia, qual è il livello 
di conoscenza di queste problematiche? 
Quali sono le strategie difensive gene-
ralmente messe in atto e qual è il grado 
di resilienza delle nostre imprese? Tan-
te domande in cerca di risposta, e una 
certezza di fondo: mai come oggi, la cy-
ber security è un tema caldo e di asso-
luta attualità. 
Per fare il punto della situazione e per 
aiutare imprenditori, tecnici e manager 
a orientarsi in questo mondo complesso 
e pieno di insidie, a fine gennaio Messe 
Frankfurt Italia ha organizzato a Milano - 
in collaborazione con Innovation Post - la 
prima edizione della mostra convegno 
ICS (Industrial CyberSecurity) Forum. ICS 

2 Forum ha ricevuto il patrocinio dell’A-
genzia per l’Italia Digitale (AgID), dell’As-
sociazione Italiana Professionisti della 
Sicurezza (A.I.PRO.S.), di ANIE Automa-
zione, della Federazione delle Associa-
zioni Nazionali dell’Industria Meccanica 
varia e affine (ANIMA), dell’Associazio-
ne Nazionale Italiana Per L’Automazione 
(ANIPLA), dell’Associazione Nazionale 
delle aziende ICT e digitali di Confcom-
mercio   Imprese per l’Italia (Assintel), 
di Assolombarda Confindustria Milano 
Monza e Brianza, del Clusit, della Com-
missione Europea, di Confindustria Di-
gitale, della Fondazione GCSEC e della 
Regione Lombardia. Grande affluenza di 
pubblico (oltre 500 partecipanti), a ripro-
va del fatto che fare chiarezza sull’argo-
mento è diventata una necessità impel-
lente non più procrastinabile. 

Sistemi per la cyber sicurezza ma anche
una pressante attività di monitoraggio
ICS Forum ha ospitato due tavole roton-
de (una la mattina e una il pomeriggio) 
e quattro workshop che si sono alternati 
nell’arco della giornata. A moderare i due 
dibattiti sono stati rispettivamente Franco 
Canna (direttore di Innovation Post) e Jole 
Saggese (capo redattore di Class CNBC). 
Ad Andrea Zapparoli Manzoni, esper-
to di cyber security nonché membro del 
comitato direttivo di Clusit (associazio-
ne italiana per la Sicurezza Informatica) è 
stato chiesto di illustrare con un breve vi-
deo (lo specialista non era presente all’e-
vento perché all’estero) la situazione at-
tuale in materia di sicurezza informatica. 
“Mi spiace essere latore di brutte notizie, 
ma rispetto agli anni precedenti la situa-
zione globale è peggiorata e in futuro la 
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previsione è di un ulteriore aggravamen-
to. Secondo i dati che presenteremo nel 
prossimo rapporto Clusit, l’aumento del-
la criminalità informatica ha registrato un 
aumento a due cifre. Sfortunatamente, ri-
spetto al passato non è solo il numero a 
essere cresciuto ma anche la gravità, l’in-
tensità dell’attacco. 
Parlando di imprese manifatturiere, la più 
grande minaccia che intravedo nel mon-
do IoT e Industria 4.0 è la sproporzione 
tra i vantaggi immediati dell’impiego di 
tecnologie e processi destinati a garan-
tire la cyber sicurezza e la consapevolez-
za che queste stesse soluzioni si dimo-
strano estremamente fragili e attaccabili. 
Per rafforzare la barriera difensiva, è ne-
cessario affiancare un’azione di monito-
raggio stringente, continuo, professiona-
le e avanzato che deve coinvolgere tutti 
gli eventi che avvengono in rete. Al tem-
po stesso, è altresì importante tenere co-
stantemente monitorati tutti i dispositivi 
e i macchinari utilizzati in azienda. Que-
sto è l’unico modo di cui disponiamo 
per intercettare i segnali di allarme pro-
venienti da un attacco in corso, gli unici 
che consentiranno all’azienda di mette-
re in atto le opportune procedure di di-
fesa e di recovery. Per ottenere un certo 
tipo di risultato, l’azienda deve però in-
vestire in soluzioni performanti e di qua-
lità, prediligendo solo quei produttori di 
tecnologia sicura e testata. Ciò vuol dire 
che non bisogna più considerare la sicu-
rezza informatica come un costo, ma va 
vissuta come un investimento che a me-
dio/lungo termine può garantire la soste-
nibilità del nuovo modello produttivo di 
Industry 4.0. Senza sicurezza, la filosofia 
produttiva propria dell’IoT rappresente-
rebbe uno dei più grandi rischi che la no-
stra società abbia mai corso”.  Secondo 
Fabio Sammartino di Kaspersky (fornitore 
di soluzioni per una protezione premium 
contro virus e attacchi cybernetici e per 
la salvaguardia di tutti i dispositivi), la si-
tuazione non è però così drammatica co-
me può sembrare. “Secondo una ricerca 
pubblicata da Shodan (motore di ricerca 

dedicato ai devices collegati al Web), nel 
2017 in Italia sono stati hackerati circa 157 
PLC connessi a Internet. Il dato in sé non è 
certo positivo, ma è anche vero che nella 
stessa ricerca è stato evidenziato che esi-
stono altrettanti indirizzi IP che utilizzano 
lo stesso protocollo di protezione e che 
fanno riferimento a degli honeypot, me-
glio conosciuti come “trappole informati-
che”. Questo vuol dire che, al di là di tut-
to, c’è chi si sta comunque dando da fare 
per sviluppare sistemi dedicati alla cyber 
security”. 

Una convergenza sempre più
stretta tra mondo IT e OT
Durante l’evento organizzato da Messe 
Frankfurt Italia molti addetti ai lavori han-
no notato una convergenza sempre più 

stretta tra il mondo dell’Information Tech-
nology (IT) e quello dell’Operation Tech-
nology (OT). A detta di Antonio Madoglio 
di Fortinet (fornitore di soluzioni di cyber-
security ad alte prestazioni) “trasporta-
re le esperienze maturate nel mondo IT 
al mondo OT non è poi così difficile. Ov-
viamente esistono differenze sostanziali 
di cui bisogna tenere conto. I protocolli 
utilizzati per il mondo IT sono diversi da 
quelli OT. Inoltre, il mondo OT si differen-
zia da quello IT per le caratteristiche am-
bientali. Alcuni dispositivi devono infatti 
poter gestire determinate sollecitazioni 
meccaniche o elettromagnetiche tipiche 
del mondo OT ma inesistenti nel mondo 
IT. Chi lavora con entrambi, sa che esisto-
no punti di convergenza ma anche di di-
vergenza che caratterizzano da sempre i 

due mondi e che vanno salvaguardati”. 
In termini di cyber security, quali sono i 
principali rischi legati al mondo OT? A da-
re una risposta è Dario Amoruso di KPMG 
(gruppo specializzato in Information Risk 
Management). “Se all’interno di una in-
frastruttura – IT od OT - si adottano una 
serie di misure tecnologiche in grado di 
bloccare l’attacco informatico, l’hacker 
farà più fatica a raggiungere il perime-
tro tecnologico che porta ai dispositivi di 
campo (dunque alla rete OT) o alla rete 
IT. Più difficile sarà invece difendersi da-
gli attacchi derivanti dal fattore umano (si 
pensi, ad esempio, alle operazioni di “fi-
shing”). In questo caso, l’hacker attacca la 
vittima (la persona fisica) la cui reazione 
innescherà un meccanismo che gli per-
metterà di colpire il target mirato. Gli at-
tacchi di social engineering sono tra i più 
numerosi e pericolosi. Per cercare di con-
trastare la minaccia del “fattore umano”, 
la nostra azienda (così come fanno altre 
società che si occupano di risk manage-
ment) realizza corsi di awareness in modo 
da garantire un certo grado consapevo-
lezza e conoscenza. Poiché le tecniche di 
“fishing” stanno diventando drammatica-
mente sempre più sofisticate, oggi la for-
mazione deve essere sempre più mirata e 
soprattutto smart”. 

Sicurezza del network, delle
tecnologie e delle persone 
Dopo aver riportato le opinioni di società 
che in maniera diretta o indiretta si occu-
pano di cyber security, pubblichiamo le 
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testimonianze di alcune aziende del com-
parto della meccanica intervenute a ICS 
Forum, che adottano al loro interno pro-
tocolli per la sicurezza informatica. 
“Nel corso degli anni, Siemens è una del-
le aziende che ha investito maggiormen-
te in Cyber Security”, ha spiegato Rober-
to Zuffrada durante il suo intervento in 
rappresentanza della società. “È necessa-
rio investire in sicurezza, non solo in sicu-
rezza del network, ma anche in sicurezza 
degli apparati e in sicurezza delle per-
sone che lavorano in azienda. Solo così 
si può andare verso il modello di Indu-
stry 4.0, dove la connessione tra uomini, 
network e device sarà totale. Il cammino 
verso la Smart Factory è però solo all’ini-
zio. Per raggiungere il risultato, c’è anco-
ra tanto da fare”. 
In termini di Cyber Security, Siemens sup-
porta i propri clienti attraverso la strategia 
di Defense in Depth - un concetto mul-
tistrato per gli utilizzatori industriali che 
garantisce una protezione degli impianti, 
delle reti e dell’integrità del sistema - se-
condo le norme ISA 99 ed IEC 62443 (gli 
standard più importanti per la sicurezza 
nel settore dell’automazione industriale).
Defense in Depth dimostra l’importan-
za di attuare una segmentazione del-
le reti, realizzando celle di protezione, 
con prodotti dedicati alla sicurezza di re-
te (firewall e router industriali). Altrettan-
to fondamentale sono la tracciabilità e la 
possibilità di verificare gli accessi sia in 
termini di edificio/fabbrica sia in termini 
di sistema, reti e macchine. 
Parte dell’approccio Siemens alla sicurez-
za industriale è anche l’ampio portfolio di 
controllori e sistemi HMI con funzioni in-
tegrate di Security Integrated per la pro-
tezione su accesso multi-level, know-how 
e protezione dalla copia. 
Da segnalare anche i sistemi PC-based 
con funzioni di Security implementabili 

attraverso whitelistening Firewall, antivirus 
software e Security updates del sistema 
operativo, le soluzioni di motion control 
e drives con funzioni di sicurezza integra-
ta e un DCS per la Process Automation in 
grado di salvaguardare la produttività del 
processo industriale, secondo l’Industrial 
Security Concept, basato sulle raccoman-
dazioni di ISA 99 / IEC 62443. 

È necessario un cambio di approccio
anche da un punto di vista culturale
Proprio come Zuffrada, anche Rober-
to Motta di Rockwell Automation pensa 
che il modello di Industry 4.0 sia ancora 
lontano dall’essere concretizzato. “Fatta 
eccezione per alcuni casi, siamo molto 
distanti dal raggiungimento di un reale 
modello di interconnessione. 
Per andare in quella direzione, è necessa-
rio che le aziende modifichino il loro ap-
proccio, anche da un punto di vista cultu-
rale”.  Per rispondere alle richieste delle 
aziende che richiedono infrastrutture di 
informazione e di sicurezza, Rockwell Au-
tomation propone i Connected Services. 
Essi comprendono numerosi servizi qua-
li la valutazione dell’infrastruttura di re-
te industriale esistente, la progettazione, 
l’implementazione, e il supporto e mo-
nitoraggio remoti di sistemi di rete inte-
grati.  L’offerta Connected Services parte 
dalla creazione di un’infrastruttura di rete 
di informazione industriale sicura. I servi-
zi di rete e cybersecurity di Rockwell Au-
tomation includono la valutazione delle 
esigenze, la progettazione, il supporto, 
la formazione IT/OT, il monitoraggio re-
moto, il rilevamento e la risoluzione del-
le minacce, l’implementazione “chiavi in 
mano”, le soluzioni di rete pre-ingegne-
rizzate, il monitoraggio e la gestione del-
la rete. 
Questi servizi possono accelerare l’in-
tegrazione di nuove apparecchiature e 

sistemi, migliorare notevolmente la sicu-
rezza e ridurre i fermo macchina con l’ac-
cesso alle risorse tecniche. 

L’importanza di testare in
anteprima le patch di security 
Per Alessandro Galmuzzi di Schneider 
Electric è fondamentale aiutare i pro-
pri clienti a intraprendere un percorso di 
trasformazione digitale quanto più so-
stenibile. “In termini di infrastrutture, da 
sempre l’imperativo assoluto è quello di 
riuscire a garantire la continuità di servi-
zio e di esercizio. Per eliminare il rischio 
legato al continuo aggiornamento delle 
patch di security, Schneider ha scelto ad 
esempio di testare in anteprima l’affida-
bilità delle nuove versioni rilasciate dalle 
principali software house con cui l’azien-
da collabora. Solo una volta superati i 
test, le patch vengono validate e rilascia-
te agli end-users che potranno così intro-
durle nel proprio sistema di sicurezza sen-
za il rischio di falle o disservizi”. In ambito 
di cybersecurity, Schneider Electric pro-
pone EcoStruxure. Si tratta di una piat-
taforma ad architettura aperta, basata su 
standard e abilitata dall’Industrial Internet 
of Things. Tutte le soluzioni specifiche, i 
componenti, i software e i servizi che la 
compongono sono nativamente concepi-
ti in ottica cybersecurity, assicurandone la 
compliance con le più stringenti direttive 
di settore. In aggiunta, i servizi di difesa di 
Schneider Electric sono flessibili e adatta-
bili alle caratteristiche di ogni infrastruttu-
ra e impianto anche già esistenti, tanto da 
consentirne l’applicazione nel rispetto de-
gli standard di riferimento, su sistemi OT 
e IT propri e di altri brand oltre che di va-
rie generazioni tecnologiche. 
Anche ABB, nella persona di Massimo 
Scanu, ha sottolineato l’importanza di te-
state in primis le patch di sicurezza pri-
ma di condividerle con gli end-users. “Ci 

siamo accorti che il timeframe tra il rila-
scio di una nuova patch e il rilascio di un 
nuovo virus è diventato sempre più stret-
to. Solo un aggiornamento veloce e con-
tinuo del sistema consente all’azienda di 
proteggersi da questo tipo di minacce. In 
quest’ottica, ABB (grazie alla partnership 
con Microsoft®) riceve in anteprima le pa-
tch in modo da poterle testare prima sui 
propri sistemi. Una volta certificate dal no-
stro reparto di ricerca e sviluppo, le patch 
vengono caricate sul nostro portale dove i 
clienti iscritti possono scaricare in comple-
ta sicurezza tutti gli aggiornamenti”.  

Il Security-by-Design è il modello più
indicato in un ambiente di processo
Secondo Enzo Maria Tieghi, CEO di Ser-
viTecno oltre che Presidente dello Stee-
ring Committee di ICS Forum “nei pros-
simi anni l’Operational Technology (OT) 
dovrà dimostrarsi all’altezza di una dupli-
ce sfida: mettere finalmente in sicurezza 
il “Plant Floor” e farlo in un momento in 
cui la spinta di Industria 4.0 sta di fatto eli-
minando perimetri fisici e limiti di connet-
tività. Il concetto di Security-by-Design è 
l’unico applicabile in un ambiente di pro-
cesso, dove la complessità degli impian-
ti è cresciuta a volte attraversando un ar-
co temporale di venti o trenta anni, che 
hanno dato vita a “macchine” più inclini 
al risultato finale che alle performance e 
all’interazione con altri sistemi. È necessa-
rio “cucire la security” direttamente sugli 
impianti e sui loro Sistemi di Controllo e 
Supervisione”.  
Elevare il livello di sicurezza delle comu-
nicazioni tra gli strumenti di controllo e le 
infrastrutture tecnologiche correlate è un 
obiettivo chiave anche per ESA Automa-
tion. Per la tutela dei volumi di dati che 
circolano sulla rete aziendale e su piatta-
forme Cloud, l’impegno di ESA Automa-
tion si concretizza nel suo servizio di ma-
nutenzione remota Everyware. Sviluppato 
per garantire la massima sicurezza grazie 
all’implementazione di soluzioni come la 
double authentication, a valutarne l’effi-
cacia è stata la società KPMG, che ha rive-
lato la sua affidabilità con una buona miti-
gazione dei rischi informatici. 
L’interesse che ruota intorno alla tematica 
della cyber security non si esaurisce qui 
ma, al contrario, è destinato a crescere. 
Non a caso, sarà protagonista anche della 
seconda edizione del Forum, in program-
ma nel 2019. Nel frattempo, di sicurezza 
informatica si parlerà anche a SPS Italia 
(evento espositivo organizzato da Mes-
se Frankfurt e in programma a maggio di 
quest’anno a Parma), dove nel nuovo pa-
diglione Digital District (DD) i dibattiti tra 
IT e OT verteranno sui processi di digita-
lizzazione per la nuova manifattura italia-
na, che vedrà il coinvolgimento dei princi-
pali player del mondo Digital, Software e 
Cyber Security.✔
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1. Con il sistema Cold Gun il calore viene 
dissipato rapidamente prolungando così 
la vita degli utensili e la produttività delle 
macchine. 

2. L’aspiratore - pompa ad aria compressa 
per liquidi Reversible Drum Vac di Exair è 
in grado di trasformare un fusto standard 
da 200 l in un aspiratore - pompa. 

3. I cabinet cooler incorporano un tubo 
a vortice in acciaio inox, non utilizzano 
gas refrigeranti e non hanno parti 
in movimento.

4.  Il nuovo depuratore-disoleatore 
per emulsioni MIXI D è dotato di una 
pompa a doppio effetto autoadescante 
a funzionamento pneumatico in grado 
di aspirare il liquido da trattare dalla 
superficie della vasca della macchina 
utensile tramite il pescante galleggiante. 

Componenti 

Filtrare, aspirare, 
refrigerare: le regole di
base per un’officina 
efficiente e senza sprechi

Magugliani, azienda 
di Busto Arsizio alle 
porte di Varese, 
commercializza 
componenti e 
attrezzature destinati 
all’industria. Ampio è il 
catalogo dei prodotti, 
che comprende 
soluzioni realizzate da 
case produttrici italiane 
ed estere ma anche 
prodotti a marchio 
Magugliani. In questo 
articolo focalizziamo 
l’attenzione su quattro 
categorie di soluzioni: 
depuratori-disoleatori 
per lubrorefrigeranti, 
aspiratori-pompe per 
liquidi, sistemi per 
raffreddare utensili, 
condizionatori per 
armadi elettrici. Tutti 
utilizzano la tecnologia 
ad aria compressa. 

di  Francesca Fiore
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e migliore accessibilità
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F
iltrare e disoleare periodica-
mente l’emulsione è sinonimo 
di una sua maggiore durata 
nel tempo (l’olio che galleggia 
sull’emulsione non garantisce 
ossigenazione del lubrorefrige-

rante). Senza dimenticare che eliminare 
l’olio estraneo (olio guide macchina) per-
mette di diminuire l’odore e il fumo cau-
sati dalla sua bruciatura a contatto con 
l’utensile. Per rispondere a queste esigen-
ze specifiche, Magugliani propone il nuo-
vo depuratore-disoleatore per emulsioni 
MIXI D. Dotato di pompa a doppio effet-
to autoadescante a funzionamento pneu-
matico, è in grado di aspirare il liquido da 
trattare dalla superficie della vasca del-
la macchina utensile tramite il pescante 
galleggiante. 
Il liquido passa nel filtro primario che 
provvede alla rimozione di particelle so-
lide (come residui metallici di lavorazione) 
e successivamente viene spinto nell’ele-
mento di separazione olio brevettato che 
separa per coalescenza l’olio estraneo 
dall’emulsione. Il liquido filtrato, depura-
to e ossigenato, viene rimesso nella vasca 
della macchina utensile. L’olio estraneo 
recuperato resterà nel serbatoio di MIXI 
D galleggiando sulla superficie del liqui-
do in depurazione fino a quando verrà 

scaricato in un contenitore esterno di rac-
colta. La messa in funzione richiede po-
chi minuti, non necessita di collegamenti 
elettrici ma solo di un collegamento alla li-
nea dell’aria compressa. Filtrare e disolea-
re l’emulsione non solo diminuisce fumo e 
odori causati dall’olio delle guide misce-
lato all’emulsione che brucia a contatto 
con l’utensile, ma incrementa anche la vi-
ta dell’utensile, migliora la finitura super-
ficiale e aumenta la durata dell’emulsione 
(sinonimo di un maggior risparmio in ter-
mini di smaltimento e acquisto olio). L’o-
lio delle guide separato e recuperato dal 
depuratore-disoleatore MIXI D può esse-
re smaltito gratuitamente dal Consorzio 
Obbligatorio Oli Usati. Chi decide di in-
vestire in un depuratore-disoleatore MIXI 
D può usufruire delle agevolazioni per la 
detassazione del 50% degli investimenti 
in base alla “Tremonti ter”. 

Pompare o aspirare oltre
200 l di liquido in 90 s
Altro dispositivo commercializzato da 
Magugliani è l’aspiratore - pompa ad 
aria compressa per liquidi Reversible 
Drum Vac di Exair. Si installa in pochi 
minuti su qualsiasi fusto standard da 
200 l al posto dei due tappi già pre-
senti sul coperchio. Una manopola 

2

seleziona la funzione di aspirazione o 
di svuotamento. Reversible Drum Vac 
è dotato di un sistema automatico che 
interrompe il funzionamento in aspira-
zione quando il fusto è pieno. É inol-
tre provvisto di una valvola di sicurezza 

che evita sovrapressioni all’interno del 
fusto. Reversible Drum Vac è un siste-
ma sicuro, funziona solo ad aria com-
pressa, ed è in grado di pompare o 
aspirare oltre 200 l di liquido in 90 s. Il 
gruppo aspiratore - pompa è in acciaio 
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inossidabile, materiale che ne permet-
te l’utilizzo anche in presenza di liquidi 
aggressivi. Trova il suo impiego ideale 
nelle industrie meccaniche laddove si 
rende necessario svuotare e riempire le 
vasche delle macchine utensili, aspira-
re liquidi, oli emulsionabili, oli idraulici, 
fanghi e acque ricche di detriti. 

Tenere sotto controllo il calore 
generato dalle lavorazioni a secco 
Oltre all’importanza di ripulire periodi-
camente i lubrorefrigeranti dalle impu-
rità derivanti dalle lavorazioni effettuate 
su macchine utensili, è altresì necessa-
rio tenere sotto controllo il calore che 
si genera durante le lavorazioni a sec-
co. In questo ambito, Magugliani pro-
pone il sistema Cold Gun. Il suo flusso 
di aria fredda compressa assicura una 
temperatura inferiore di 28°C rispetto 
alla temperatura dell’aria compressa 
che alimenta il dispositivo. Il calore vie-
ne dissipato rapidamente prolungando 
così la vita degli utensili e la produttivi-
tà delle macchine laddove i lubrorefri-
geranti non possono essere utilizzati o 
nel caso non si vogliano usare. 
Nell’ambito della fresatura, della tor-
nitura e della foratura ad alta velocità 
appaiono subito evidenti i vantaggi de-
rivanti dal raffreddamento tramite di-
spositivi Cold Gun. 
Nel caso invece di operazioni di affi-
latura e rettifica, l’aria fredda elimina 
le rotture causate dal surriscaldamen-
to e dalla bruciatura degli spigoli ta-
glienti, aumentando il tempo di lavo-
ro dell’utensile tra un’affilatura e quella 
successiva. 
Se si dovessero realizzare lavorazioni 

come la sbavatura o la lucidatura, l’a-
ria fredda ha il compito di mantenere 
il pezzo a una temperatura accettabi-
le. In questo modo, non solo è possi-
bile aumentare la produttività ma an-
che la sicurezza della lavorazione. Uno 
dei punti di forza che contraddistingue 
i sistemi Cold Gun è che il raffredda-
mento durante la fase di affilatura degli 
utensili evita la bruciatura del taglien-
te e non impasta la mola. Inoltre con 
Cold Gun è possibile raffreddare mate-
riali che non possono essere bagnati o 
sporcati con le emulsioni. Il suo impie-
go permette anche di raffreddare par-
ticolari estrusi o materie plastiche nello 
stampaggio a indurimento rapido. 

Raffreddare e isolare l’armadio
elettrico dall’ambiente esterno
La tecnologia ad aria compressa la ri-
troviamo anche nei condizionatori per 
armadi elettrici commercializzati da 
Magugliani. 
I cabinet cooler sono stati concepi-
ti per raffreddare e isolare l’armadio 
elettrico dall’ambiente esterno, fatto-
re indispensabile in ambienti polvero-
si, umidi o con temperature critiche per 
garantire il corretto funzionamento del-
le apparecchiature. 
I cabinet cooler incorporano un tubo 
a vortice in acciaio inox, non utilizza-
no gas refrigeranti e non hanno parti 
in movimento. Lunga è la durata pre-
vista da questi dispositivi, poiché non 
ci sono parti soggette a usura o a os-
sidazione. Anche in presenza di getti 
d’acqua la tenuta è assicurata. La lie-
ve pressione dell’aria all’interno del 
quadro elettrico impedisce che liquidi 
e impurità possano entrare dando così 
origine a malfunzionamenti o a costose 
riparazioni. 
Il metodo di funzionamento del cabi-
net cooler è presto detto: l’aria com-
pressa entra nel tubo a vortice integra-
to nel condizionatore e viene convertita 
in due flussi separati: uno caldo e uno 
freddo. Il flusso di aria calda viene si-
lenziato e scaricato nell’ambiente 
esterno, mentre il flusso di aria fredda 
viene convogliato all’interno del qua-
dro elettrico. I componenti caldi all’in-
terno cedono il loro calore all’aria fred-
da che si riscalda e sale verso la parte 
superiore del quadro elettrico dove, 
sempre attraverso il cabinet cooler, vie-
ne scaricata all’esterno. 
Il quadro viene sigillato, motivo per cui 
feritoie e griglie di aerazione vanno ne-
cessariamente chiuse. In questo mo-
do, si evita la formazione di condensa 
e l’armadio elettrico si trova in leggera 
sovra-pressione rispetto all’ambiente 
esterno. Tutte queste accortezze con-
tribuiscono a evitare che polvere e umi-
dità possano penetrare.✔ 
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Prodotti

Spark-Up è la nuova iniziativa di A&T - 
Automation & Testing (fiera in program-
ma dal 18 al 20 aprile al Lingotto Oval 
di Torino) destinata a offrire ad aspiran-
ti giovani aziende, investitori, nonché 
operatori economici e industriali, un’in-
teressante piattaforma di networking 
per incentivare la crescita di nuovi sog-
getti imprenditoriali nel campo dell’in-
novazione industriale. Con l’area espo-
sitiva dedicata alle start-up emergenti, 
il Premio Innovazione 4.0 e l’evento se-
rale Spark-Up Night, A&T offre un’ante-
prima di quello che sarà il panorama in-
dustriale del prossimo futuro nei settori 
dell’automazione e del testing. Il pro-
getto è organizzato in collaborazione 
con I3P, incubatore di impresa del Poli-
tecnico di Torino e tra i principali incu-
batori europei. Le aree dedicate al pro-
getto Spark-Up sono tre: Il Premio Inno-
vazione 4.0, l’area espositiva Spark-Up 
e la Spark-Up Night. 
Il Premio Innovazione 4.0 seleziona le 
migliori soluzioni innovative 4.0 in am-
bito industriale e cerca di aiutare le 
giovani aziende a portare innovazioni 
sul mercato.  Le testimonianze azienda-
li selezionate e i migliori progetti/pro-
dotti saranno presentati durante le ses-
sioni specialistiche di A&T alla presenza 
di un pubblico di imprenditori, media 
e decision maker. I vincitori, seleziona-
ti dal Comitato Scientifico e Industriale 
di A&T verranno premiati il giorno 18 
aprile all’interno della fiera A&T.  L’area 
espositiva Spark-Up è una novità pro-
posta per la prima volta all’interno del-
la Fiera A&T - Automation & Testing. Il 
visitatore potrà entrare in contatto con 
le start-up che presenteranno prodotti 
e servizi innovativi nei settori automa-
zione, robotica, prove e misure. Infine, 
la Spark-Up Night è l’evento dedicato 
alle start-up che si terrà il 19 aprile 2018 
dalle ore 17.30 alle ore 19.15 nell’area 
maxi schermi. Tutte le start-up avranno 
a disposizione tre minuti per presenta-
re la propria innovazione alle aziende 

UN NUOVO NETWORK 
PER L’INNOVAZIONE 

PRONTI PER IL FUTURO
Lo scorso dicembre si è tenuta la ceri-
monia ufficiale di posa della prima pie-
tra per la costruzione della nuova sede 
Rittal in Italia. La struttura, che dovreb-
be essere pronta per ospitare i dipen-
denti dell’azienda e della consociata 
Eplan già da fine 2018, si trova nel co-
mune di Pioltello ed è stata ideata per 
rispondere al meglio alle esigenze pre-
senti e future delle due società. 
L’investimento nella costruzione su mi-
sura di  un immobile di proprietà è stato 
fortemente voluto dal vertice del grup-
po Friedhelm Loh, di cui Rittal ed Eplan 
fanno parte, a ulteriore riprova del va-
lore strategico del mercato italiano. “La 
nostra è una tipica realtà multinaziona-
le, ma con la caratteristica particolare 
di avere una proprietà individuale. 
Questo ci permette di valutare gli inve-
stimenti non solo in termini di impatto 
sul  medio - breve termine, ma anche 

In qualità di esperto di catene portaca-
vi, Kabelschlepp è da tanti anni un par-
tner affidabile quando si tratta di siste-
mi completi chiavi in mano. In tutto il 
mondo sono migliaia i sistemi Totaltrax 
in uso. Dalla semplice catena assembla-
ta fino al sistema più complesso, Kabel-
schlepp offre moduli pronti per l’instal-
lazione per quasi tutte le applicazioni. 
Dalla semplice catena portacavi assem-
blata fino al sistema più complesso, Ka-
belschlepp offre moduli pronti all’uso 

SISTEMI COMPLETI MODULARI

adottando un’ottica di lungo periodo, 
fondamentale per costruire una crescita 
sana e sostenibile”, ha commentato a 
tal proposito Marco Villa, AD di Rittal in 
Italia. Anche l’area scelta per localizzare 
il nuovo edificio combina diversi tipi di 
considerazioni: innanzitutto un’attenta 
valutazione delle peculiarità infrastrut-
turali e logistiche indispensabili per un 
efficace impiego in ambito industriale, 
ma anche un’attenzione a minimizzare 
gli impatti del trasferimento su chi quo-
tidianamente deve raggiungere il pro-
prio posto di lavoro. 
L’edificio è stato progettato secondo 
criteri NZEB (Nearly Zero Energy Buil-
ding)  per assicurare un ridotto consu-
mo energetico e disporrà del controllo 
automatizzato dell’irraggiamento all’in-
terno dell’edificio con sistema frangiso-
le esterno. Avrà una superficie di 3.700 
m2 distribuita su 4 piani  e permetterà 
di ospitare fino a 140 addetti, preve-
dendo quindi la flessibilità necessaria 
ad accogliere futuri ampliamenti di or-
ganico. Sono inoltre previste delle aree 
per conferenze e formazione, uno show 
room e delle aree dedicate al relax dei 
dipendenti. Un impianto fotovoltaico 
da 23,4 kWp sopperirà alle esigenze 
energetiche delle aziende insediate nel 
building.4

per quasi tutti i settori di applicazione. 
Processi di produzione ottimizzati e for-
nitura puntuale dei giusti componenti 
garantiscono una consegna rapida e un 
risparmio in termini di tempo e denaro, 
non importa quanto semplice o com-
plesso sia il sistema. Per modelli grandi, 
Kabelschlepp crea linee di produzione 
personalizzate su richiesta del cliente. 
Gli esperti assemblano e realizzano so-
luzioni individuali in modo economico e 
personalizzato.
Componenti di alta qualità rendono i si-
stemi completi robusti e durevoli. Inol-
tre, i continui controlli assicurano una 
qualità sempre elevata. 
Il sistema di catene portacavi pronto 
all’uso viene consegnato just-in-time 
direttamente in produzione o spedito 
alla destinazione richiesta, trasportato 
in modo sicuro con imballaggi monou-
so o riutilizzabili. 
Il cliente riesce a montare il sistema 
di catene portacavi come modulo alla 
macchina o all’impianto e a connettere 
i cavi e i tubi per un utilizzo immediato 
(Plug&Play).4

presenti che potranno, se lo desidera-
no, prenotare incontri di approfondi-
mento per conoscere meglio le innova-
zioni presentate presso l’area espositi-
va dedicata alle start-up.4
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La rivoluzione dell’Industry 4.0 passa 
attraverso investimenti in tecnologie 
e gestionali finalizzati all’automazione 
del processo. Un percorso di digitaliz-
zazione che riguarda anche le modali-
tà di trasferimento delle informazioni 
all’interno dei reparti produttivi. 
DominoDisplay.com, e-shop italiano di 
soluzioni multimediali per la comunica-
zione visiva, lancia un forte messaggio 
a facility manager, responsabili di pro-
duzione e imprenditori. 
Lo Smart Manufacturing prevede la di-
gitalizzazione dello stabilimento, ma 
anche delle comunicazioni. Totem mul-
timediali, display e videowall installati 
nei diversi reparti permettono di condi-
videre in tempo reale dati sulla produt-
tività, visibilità sull’andamento dei sin-
goli processi e informazioni sulla sicu-
rezza, offrendo la possibilità di verifica-
re la conformità e lo standard di qualità 
delle operazioni per ottimizzare le pre-
stazioni lungo la linea.
Monitor e touchscreen possono esse-
re integrati nei punti strategici della ca-
tena di montaggio per condividere in 
tempo reale lo stato dell’arte. In chia-
ve di sicurezza la loro funzione diven-
ta più che mai essenziale, consenten-
do, ad esempio, di inviare alert in caso 
di anomalie.  DominoDisplay.com offre 
un ampio catalogo di soluzioni stand 
alone a marchio Samsung, di cui è Pla-
tinum Partner, ma anche prodotti pro-
gettati ad hoc dal reparto R&D interno 
come totem personalizzabili nella for-
ma e nella grafica. I monitor e i vide-
owall Samsung, acquistabili con un clic 
su DominoDisplay.com, sono contrad-
distinti da alta definizione, precisione 
e nitidezza delle immagini, capacità di 
attirare l’attenzione senza distrarre l’o-
peratore dalle proprie mansioni e carat-
teristiche tecniche che garantiscono ot-
time prestazioni in termini di consumo 
energetico.4 

SOLUZIONI PER LA VIDEO
COMUNICAZIONE IN FABBRICA Tebis è partner dell’iniziativa “Fabbrica Di-

gitale oltre l’automazione” organizzata in 
occasione della manifestazione MECSPE. 
L’evento ha riunito 52 partner in 8 diverse 
filiere per mostrare all’opera l’interconnes-
sione di tecnologie abilitanti 4.0 nei diver-
si settori.  
Nello specifico Tebis parteciperà alla filiera 
che si occuperà di realizzare e assemblare 
direttamente in fiera un gadget molto par-
ticolare: una cintura da donna composta 
da un pedale per downhill montato sul co-
pertone di una bicicletta e personalizzato 
con brugole di fissaggio colorate.  Nell’am-
bito della filiera il ruolo di Tebis sarà gesti-
re la lavorazione completa a 3 e a 5 assi del 
pedale in lega di alluminio.
Per preparare un modello CAD senza criti-
cità, e garantire così l’alta qualità di finitura 

UN PEDALE 4.0

richiesta dal pezzo, i percorsi sono stati cal-
colati come di consueto direttamente sul-
le superfici matematiche esatte. Per otti-
mizzare il tempo ciclo sono state messe al-
la prova le performance della nuova V4.0 
R5, release che ha posto l’accento sull’in-
cremento prestazionale del software, riu-
scendo ad accelerare le operazioni fino al 

90%. Inoltre nell’ambito delle operazioni 
di sgrossatura è stata applicata la strategia 
adattiva, che sfrutta l’altezza piena dell’u-
tensile e un avanzamento in grado di adat-
tarsi sia al materiale che alla geometria del 
componente per garantire cicli molto più 
rapidi, un’asportazione costante del trucio-
lo e una minore usura utensile.4
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UNO SPONSOR 
DAL “CUORE GRANDE”
Un legame che va oltre la presenza fisica 
quello che vive con Vimodrone la Ing. Enea 
Mattei, che ha la propria sede principale 
proprio in questo Comune alle porte di Mila-
no. Mattei, infatti, è stata tra le realtà impren-
ditoriali che hanno sostenuto e concretizza-
to il “Progetto Cuore in Comune”, iniziativa 
nata dalla collaborazione tra l’Amministra-
zione Comunale e la società Italian Medical 
System, che ha permesso di installare alcu-
ni defibrillatori semiautomatici AED (Auto-
mated External Defibrillator) di prima emer-
genza, all’interno di appositi totem espositivi 
collocati nei luoghi di maggior frequentazio-
ne della cittadinanza. “Abbiamo voluto dare 
il nostro contributo concreto a questa inizia-
tiva perché Mattei è profondamente legata 
al Comune di Vimodrone, territorio dove è 

UNA PARTNERSHIP 
PER LA RETTIFICA DI BARRE 

Il portale web che propone contenuti sempre attuali sui diversi tipi di lavorazione della 

lamiera e sulle sue applicazioni. Una vetrina per chi vuole essere competitivo in questo 

mercato nel panorama nazionale e internazionale.

The web portal that offers the latest news about the different types  of sheet metal processing and 

its applications. A showcase for those who want to be competitive on this market at a national 

and international level.

workinglamiera.com

News e approfondimenti dai protagonisti del settore: il mondo della lamiera si mette in mostra e si racconta
 News and insights by the key sector players: the sheet metal world shows off talk about themselves

Per info: community@publitec.it
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radicata da quasi un secolo”, afferma Silvia 
Barone, Marketing Manager di Mattei. “Dal-
la sua fondazione, Mattei è cresciuta e si è 
fatta conoscere sui mercati internazionali, 
aprendo nel tempo filiali e uffici di rappre-
sentanza in tutto il mondo. Il nostro quartier 
generale è comunque sempre rimasto qui, a 
Vimodrone. In nome di questo forte legame, 
abbiamo aderito volentieri all’iniziativa e con 
orgoglio possiamo dire che c’è anche un po’ 
di Mattei in questo progetto, che si propo-
ne di migliorare il livello di sicurezza dei cit-
tadini di Vimodrone, offrendo loro un aiuto 
concreto, capace in molti casi di salvare la vi-
ta. I defibrillatori semiautomatici inoltre so-
no stati realizzati dalla Progetti, azienda ita-
liana specializzata nel settore medicale, che 
condivide con Mattei la mission di esportare 
l’eccellenza del Made in Italy nel mondo”.4

Il costruttore di rettificatrici senza centri 
Monzesi e il costruttore di sistemi di ali-
mentazione di barre Steel Motion hanno 
stipulato un accordo di partnership per la 
distribuzione commerciale congiunta del-
le gamme di entrambi. La collaborazione 
si estenderà anche alle raddrizzatrici di 
barre e tubi, altro prodotto realizzato da 
Steel Motion. Le due società si avvarran-
no dell’esperienza della ditta IVE, azienda 
certificata facente parte della famiglia di 
Monzesi e specializzata nella raddrizzatu-
ra per conto terzi di tubi e barre, sia di pic-
cole che di grandi dimensioni. IVE fornirà 
consulenza nei processi che portano dal-
la pre-raddrizzatura (core business della 
stessa), alla raddrizzatura automatica fina-
le, con le macchine di Steel Motion. Sono 
già pronti i cataloghi che racchiudono l’of-
ferta congiunta dei prodotti che permet-
terà a entrambe le reti commerciali di pre-
sentare una proposta unitaria e completa. 
Monzesi e Steel Motion si focalizzeranno 
inizialmente su quei mercati dove sono 
maggiormente introdotte: Italia, Est Euro-
pa, Stati Uniti con un occhio puntato verso 
la Cina nel medio-breve termine. Ha com-
mentato Riccardo Pessina, direttore gene-
rale di Monzesi: “La rettifica è, e resta, il 
nostro core business. Da tempo sentiva-
mo la necessità di concentrare la nostra 
R&D sulle macchine per mantenere intat-
to il livello qualitativo che ci viene ricono-
sciuto. Cercavamo quindi un partner che 
potesse garantire sistemi di carico di pari 
livello qualitativo delle nostre rettificatrici 
e abbiamo scelto Steel Motion”.4
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PIÙ PRODUTTIVITÀ 
NEL SETTORE 
DELLA CARPENTERIA 
ESAB Welding and Cutting ha lanciato 
OK Flux 10.62 (Advanced Slag Release) 
per saldatura ad arco sommerso (SAW). 
Rispetto a molti altri flussi altamente 
basici presenti sul mercato, il nuovo OK 
Flux 10.62 (Advanced Slag Release) ga-
rantisce un migliore distacco di scoria 
per i processi SAW a filo singolo e mul-
tiplo, oltre a una migliore riciclabilità 
grazie all’elevata resistenza dei grani.
“OK Flux 10.62 (Advanced Slag Relea-
se) è un flusso agglomerato, neutro, a 
elevata basicità, appositamente studia-
to per saldature su cianfrini stretti gra-
zie all’eccellente distacco della scoria e 
alla giunzione uniforme delle pareti la-
terali”, afferma Martin Gehring, ESAB 
Global Product Line Manager - SAW di 
acciaio dolce e bassolegato. 
“La scoria consente di lavorare con cor-
renti più elevate in cianfrini stretti, ga-
rantendo un maggiore tasso di depo-
sito e di conseguenza una maggiore 
produttività”. 
Inoltre, grazie all’elevata resistenza dei 
grani, il flusso mantiene una granulo-
metria uniforme dopo vari cicli di lavo-
ro, anche quando le distanze percorse 
dal flusso sono elevate o in presenza 
di una pressione più alta dell’aria. Tut-
to questo aumenta l’uniformità del pro-
dotto e, quindi, la qualità del cordone 

di saldatura, consentendo inoltre agli 
utenti di prolungare gli intervalli tra un 
riempimento e l’altro della tramoggia 
del flusso. 
OK Flux 10.62 (Advanced Slag Relea-
se) può essere utilizzato per le saldatu-
re d’angolo e per le giunzioni di testa 
e funziona sia con corrente CC che CA. 
Dato che l’apporto di elementi di lega 
è assente, è la soluzione ottimale per la 
saldatura multistrato di lastre di qualsi-
asi spessore. 
OK Flux 10.62 (Advanced Slag Release) CONEGLIANO (TV)  - Viale Venezia, 50 - Tel. 0438/450095 - Fax 0438/63420

Unità locale in RIVOLI (TO): Via Pavia, 11/b - Tel. 011/9588693 - Fax 011/9588291
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IMBASTITORI A SFERE CON SISTEMA 
DI IMPUGNATURE VARIABILE
Heinrich Kipp Werk ha ampliato la sua gam-
ma di imbastitori a sfere. Gli imbastitori a sfe-
re in acciaio inox di Kipp sono indicati per 
semplici operazioni di giunzione o fissaggio, 
ma trovano anche applicazione nelle lavora-
zioni. Premendo o rilasciando il pulsante si 
ottiene un serraggio sicuro. Una particolarità 
di questi prodotti è la loro grande flessibilità. 
Oltre alla variante base, Kipp offre tre diversi 
modelli di impugnature in plastica in modo 
da adattarsi alle più diverse esigenze. L’impu-
gnatura a Fungo è salvaspazio, l’impugnatu-
ra a L permette un utilizzo intuitivo, mentre 
l’impugnatura a T garantisce una presa sicu-
ra. In alternativa è disponibile una versione 
con maniglia a Fungo interamente in acciaio 
inox. Da segnalare che la produzione degli 
imbastitori a sfere avviene su base modulare.  

Alle impugnature a Fungo, T, L standardiz-
zate in plastica grigio-nera, la società ha ag-
giunto anche la variante con verniciatura a 
zinco che conferisce una maggiore resisten-
za in presenza di temperature elevate. Gli im-
bastitori Kipp sono realizzati in acciaio inox 
con diametri compresi tra 5 e 16  mm e con 
lunghezze che variano da 10 a 80 mm. Oltre 
a queste varianti, la società è in grado di pro-
porre soluzioni speciali.4

è utilizzato per saldature multi-passata 
di materiali ad elevato spessore, quan-
do sono essenziali resilienza alle bas-
se temperature, resistenza meccanica 
e valori di CTOD (crack tip opening di-
splacement). Molte strutture offshore e 
piattaforme di perforazione nonché tut-
ti i tipi di recipienti a pressione, com-
presi quelli destinati ad applicazioni 
nucleari, vengono saldati con OK Flux 
10.62 (Advanced Slag Release). 
Altre applicazioni comprendono gli ac-
ciai per la cantieristica navale fino a 
EH69 con vari fili e approvazioni, tubi 
saldati con passate multiple, ad esem-
pio per applicazioni speciali a basse 
temperature, o acciai a elevata resi-
stenza, acciai strutturali e a grana sot-
tile, compresi quelli per edilizia civile e 
trasporti.4
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UN UNICO RIFERIMENTO 
PER NUMEROSE SOLUZIONI
Sermac, azienda di Muggiò (MB), rappre-
senta e distribuisce in esclusiva sul mer-
cato italiano importanti case produttri-
ci, nomi di riferimento nel proprio ambi-
to di applicazione. A MECSPE, Sermac è 
presente con le ultime novità proposte 
sul mercato dalle case rappresentate. Tra 
queste segnaliamo Accud e Microtech, re-
altà specializzate in strumenti di misura e 
controllo di alta precisione e qualità, che 
propongono un assortimento completo 
di modelli analogici e digitali per l’officina 
e sale metrologiche. Altro nome di rilievo 
è TRC-group, la cui gamma di produzio-
ne completa l’offerta Sermac nel settore 
della  metrologia con macchine di misura 
di alta precisione e qualità quali altimetri, 
proiettori verticali, macchine a coordinate 
e macchine di visione 2D/3D. Sermac rap-
presenta anche l’azienda franco-tedesca 
Norelem, da oltre 50 anni sinonimo di par-
ticolari normalizzati, accessori di staffag-
gio e soluzioni specifiche per le officine. Il 
nuovo catalogo “The Big Green Book” di-
sponibile in italiano, offre oltre 30.000 ar-
ticoli, dei quali più del 90% in pronta con-
segna e senza alcun limite al minimo d’or-
dine. Ennesimo marchio rappresentato 
da Sermac è Derek, che propone un’am-
pia e innovativa gamma di utensili da tor-
nio, portautensili, teste di alesatura, pun-
te a inserti, frese e accessori in grado di 
soddisfare le esigenze degli utilizzatori più 
esigenti. “Quelli esposti - dichiara Alberto 
Gillio Tos, titolare della società -, sono so-
lo alcuni dei settori che presidiamo e rap-
presentiamo con questi prestigiosi marchi. 
Grazie al know-how acquisito, siamo sem-
pre al fianco del cliente per assisterlo in 
maniera pronta ed efficace”.4

ARRIVATI A QUOTA CENTO 
La ditta Rosswag è il centesimo esposito-
re di CastForge, fiera dedicata alla fusio-
ne e alla forgiatura di particolari e alla lo-
ro lavorazione in programma a Stoccarda 
dal 5 al 7 giugno di quest’anno. “Negli 
ultimi giorni eravamo molto emozionati 
all’idea di comunicare quale ditta sareb-
be stata il nostro centesimo espositore“, 
afferma Gunar Mey, direttore del repar-
to industria alla Messe Stuttgart. “Aver 
potuto annunciare la Rosswag, una del-
le ditte leader nel settore della fusione, 
ci rallegra molto ed evidenzia il succes-
so d’aver colto il carattere portante del 
settore con il progetto fieristico. “Oltre 
all’orientamento specifico della fiera, per 
Thomas Keller, responsabile delle vendi-
te alla Rosswag, un argomento forte per Progetto1:Layout 1  1-02-2013  15:00  Pagina 1

esporre alla CastForge è rappresentato 
dalla sede stessa di Stoccarda: “Per noi, 
con sede a Pfinztal, esporre alla fiera è 
per così dire giocare in casa; la manifesta-
zione si rivolge inoltre esattamente al no-
stro gruppo target. Essendo uno dei lea-
der di mercato nel campo della fusione, 

vediamo nella CastForge la grande pos-
sibilità di rivolgerci a clienti nuovi per al-
lacciare contatti”. La Messe Stuttgart è 
una sede allettante per CastForge. Il sud 
ovest della Germania è parte di uno degli 
agglomerati più estesi dell’industria del-
la lavorazione in Europa. Inoltre il centro 

fieristico dispone di buoni collegamenti 
con la rete stradale; in questo modo i visi-
tatori nazionali e stranieri possono arriva-
re comodamente in macchina, con i mez-
zi di trasporto pubblici o in aereo. Infine, 
la squadra della Messe Stuttgart riunisce 
in sé una competenza industriale e or-
ganizzativa di alto livello. Considerando 
solo le fiere sull’industria, essa si rivolge 
a oltre 3.200 espositori e più di 125.000 
operatori.4
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PANNELLO DI CONTROLLO 
CON INTERFACCIA INTEGRATA 
Il Gruppo Schmersal amplia la propria 
serie di pannelli di controllo e aggiun-
ge la nuova variante BDF 200-SD, che 
dispone di un’interfaccia SD integrata. 
Il nuovo pannello di controllo BDF 200-
SD è inoltre dotato di una funzione di 
arresto d’emergenza con uscite OSSD 
elettroniche ed è possibile montarvi fi-
no a tre dispositivi di comando e segna-
lazione per finalità operative, quali pul-
santi e segnalatori luminosi, selettori o 
interruttori a chiave. 
L’interfaccia SD integrata permette di 
trasmettere tramite un gateway SD i se-
gnali di diagnosi non sicuri dei disposi-
tivi di comando e segnalazione al siste-
ma di controllo. Nel circuito di sicurezza 
è possibile collegare in serie con il BDF 
200-SD senza problemi svariati disposi-
tivi di sicurezza elettronici, quali senso-
ri e ritenute. 
Il vantaggio per l’utente è la possibili-
tà di installare i dispositivi in modo più 
semplice, veloce ed economico, ridu-
cendo così al minimo gli errori di instal-
lazione. I sensori e le elettroserrature di 
sicurezza muniti di interfaccia SD pos-
sono trasmettere al controllo, tramite il 
gateway SD e vari bus di campo, un’am-
pia gamma di dati di stato e diagnosi 
dei singoli dispositivi collegati in serie. 
Può trattarsi, ad esempio, di dati di sta-
to del dispositivo di protezione, oppure 
dei messaggi di errore di un dispositivo. 
È inoltre possibile una diagnosi 
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ISPEZIONE DIMENSIONALE 
AUTOMATIZZATA 
Creaform sviluppa, produce e commer-
cializza tecnologie di misurazione 3D 
portatili ed è specializzata in servizi di 
ingegneria. 
La società offre soluzioni innovative, 
tra cui scansione 3D, reverse enginee-
ring, controllo qualità, test non distrut-
tivi, sviluppo di prodotti e simulazione 
numerica (FEA/CFD). Le sue soluzioni e 
i suoi servizi si rivolgono a vari setto-
ri tra cui: automobilistico, aerospaziale, 
prodotti di consumo, industria pesante, 
sanitario, manifatturiero, estrazione di 
gas e petrolio, produzione di energia, 
istruzione e ricerca. 
Tra le soluzioni proposte una segnala-
zione particolare merita la stazione di 
produttività R-Series e il kit di auto-cali-
brazione R-Series, aggiornamenti di ba-
se per la sua soluzione di misurazione 
dimensionale metrologica robotizzata. 
La nuova soluzione aggiornata Metra-
SCAN 3D R-Series, che rappresenta una 
valida alternativa alle tradizionali CMM, 
permette di combinare le misurazioni 
ottiche e l’automazione industriale per 
garantire l’affidabilità e aumentare i ci-
cli di ispezione. 
Oltre a fornire risultati processabili, 
questo sistema riduce l’ingombro nello 
stabilimento facilitandone l’integrazio-
ne in qualsiasi struttura. 
“Gli aggiornamenti radicali a livello 
meccanico e di software delle soluzio-
ni permettono agli operatori di esegui-
re acquisizioni e simultaneamente ana-
lizzare dati precedentemente acquisiti, 
ottimizzando così la produzione”, ha di-
chiarato Jérôme-Alexandre Lavoie, Re-
sponsabile prodotti presso Creaform. 
“L’auto-calibrazione riduce l’interazio-
ne umana necessaria, incrementando la 
produzione e permettendo l’operativi-
tà 24/7”.
Ha aggiunto Marco St-Pierre, Vice-pre-
sidente del reparto Tecnologia e in-
novazione presso Creaform: “Aven-
do avuto fin dal 2013 l’automatizzazio-
ne dei controlli di qualità come obiet-
tivo finale, Creaform è adesso pronta 
a supportare una vasta gamma di esi-
genze dei propri clienti per quanto ri-
guarda i controlli di qualità industriali 
automatizzati”. 
La soluzione sviluppata da Creaform 
farà la sua prima comparsa al Control di 
Stoccarda, che si svolgerà in Germania 
dal 24 al 27 aprile.4

individuale dei dispositivi di sicurezza 
collegati. La serie BDF 200 è stata svi-
luppata per una rapida installazione sui 
più comuni profili in alluminio dei telai 
delle macchine. 
Alla base della serie troviamo una cu-
stodia dal design slanciato in materiale 
sintetico antiurto.4
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SUPERFICI LUCIDE SU ACCIAIO, 
GHISA E ACCIAIO INOX 
Hoffmann Group ha ampliato la fami-
glia di prodotti GARANT MasterSteel ag-
giungendo una fresa per finitura ad alte 
prestazioni. 
Con l’impiego della nuova fresa in metal-
lo duro ad alte prestazioni GARANT Ma-
sterSteel HPC si ottengono, nel giro di po-
co tempo, una qualità superficiale elevata 
di pezzi realizzati in acciaio, ghisa e acciai 
inox. L’utensile dispone di sette taglienti, 
grazie ai quali si ottengono superfici lisce 
raggiungendo un avanzamento maggiore 
del 17% rispetto agli altri utensili con sei 
taglienti. La fresa in metallo duro è adatta 
per l’impiego universale su acciaio, ghisa 

L’INTERFACCIA TRA 
CONTROLLORE E SENSORI 
INTELLIGENTI 
Per i moderni contesti Industry 4.0, che 
si tratti di macchine intelligenti, centri 
logistici o linee di produzione comples-
se che adottano strategie di manuten-
zione predittiva, il nuovo I/O Link master 
EP0L001 di Wenglor rappresenta la solu-
zione più indicata per interfacciare il con-
trollore con i dispositivi intelligenti instal-
lati sul campo. In particolare, le caratte-
ristiche del modulo EP0L001 sono ideali 
per il collegamento ai livelli di controllo 
superiori dei sensori fotoelettronici di ul-
tima generazione PNG//smart, che sono 
dotati di elevate prestazioni e capacità di 
comunicazione. I sensori e gli attuatori in-
terconnessi mediante il modulo I/O Link 
master EP0L001 sono in grado di scam-
biare dati in tempo reale sullo stato del 
sistema e possono così adattarsi dinami-
camente al variare delle condizioni ope-
rative. Ciò consente di mantenere il pro-
cesso sempre a livelli ottimali, assicuran-
do una qualità produttiva ed eliminando 
i fermi indesiderati. Il nuovo IO-Link ma-
ster dispone di otto porte M12 compati-
bili IO-Link che, liberamente configurabi-
li, offrono la massima flessibilità di colle-
gamento, riducendo al minimo i costi di 
ciascun canale. Quattro delle otto porte 
sono predisposte in variante di classe B 
al fine di gestire una maggiore corrente 
di carico, come a volte è richiesto da al-
cuni attuatori: ciascuna di queste quattro 
porte è in grado di collegare dispositivi 
che assorbono correnti di carico continue 
fino a 2 A (in totale 8 A). L’alimentazione 
ai componenti collegati è assicurata dai 
nuovi connettori M12 tipo L, i quali con-
sentono anche il collegamento di even-
tuali dispositivi di campo addizionali. Nel 
caso in cui un terminale dovesse guastar-
si, l’isolamento elettrico garantisce che la 
comunicazione non si interrompa e che 
non compaiano fenomeni di disturbo. La 

UNA NUOVA 
RAGIONE SOCIALE 
Dal 1° marzo di quest’anno Böhler Ud-
deholm Italia assumerà la nuova de-
nominazione di voestalpine High Per-
formance Metals Italia. Si tratta di un 
cambiamento significativo che sottoli-
nea innanzitutto l’identità di gruppo di 
Böhler Uddeholm Italia. 
Dal 2007 la società fa infatti parte di vo-
estalpine, gruppo specializzato nella 
tecnologia, nella produzione e nella di-
stribuzione di beni strumentali. L’offer-
ta del gruppo si focalizza su soluzioni 
e prodotti basati sull’acciaio e su altri 
metalli ad alte prestazioni, in settori in-
dustriali e nicchie ad alta componente 
tecnologica. 
voestalpine ha sede a Linz, in Austria, 
ed è rappresentata da 500 società di 

massima efficienza e flessibilità di con-
nessione sono garantite dalla possibilità 
di configurare l’IO-Link master con un to-
tale di 12 ingressi e 8 uscite digitali oppu-
re con otto porte compatibili IO-Link.4

vendita e produzione, presenti in 50 Pa-
esi, nei 5 continenti. Il gruppo consi-
ste in 4 divisioni: Metal Forming, Steel, 
Metal Engineering e High Performance 
Metals.
Quest’ultima divisione, a cui appartiene 
la società, raggruppa aziende di produ-
zione con 8 siti in Europa, Nord Ame-
rica e Sud America e società di vendi-
ta e servizi con 160 sedi in 45 Paesi in 
tutto il mondo. Impianti produttivi all’a-
vanguardia guidati dalla propensione 
all’innovazione e dall’aggiornamento 
costante dei centri di ricerca sono la 
base per lo sviluppo dei materiali ad 
elevate prestazioni prodotti dalla divi-
sione: acciai per utensili, acciai specia-
li, acciai rapidi, acciai da polvere, ac-
ciai per valvole, leghe a base nichel, le-
ghe di titanio, materiali speciali per ap-
plicazioni nei settori dell’aeronautica, 
dell’oil&gas, dell’energia, dell’automo-
tive, fino ad arrivare alle polveri per ad-
ditive manufacturing. Il portafoglio pro-
dotti si completa con una rete globale 
di centri di distribuzione e servizi tec-
nici (trattamento termico, lavorazioni 
meccaniche, rivestimenti), che garanti-
sce la vicinanza al cliente, la conoscen-
za puntuale delle sue esigenze e la ca-
pacità di soddisfarle con prontezza ed 
efficienza. 
In questo contesto si inserisce voestal-
pine High Performance Metals Italia. Il 
cambiamento di denominazione della 
società intende riflettere un approccio 
nuovo, con uno sguardo più ampio al 
settore, l’adozione di nuove tecnologie 
e l’impegno a offrire al mercato valore 
aggiunto attraverso servizi e materiali 
ad alte prestazioni.4

e acciaio inox ed è disponibile nelle ver-
sioni 2, 3, 4 e 5xD. Tali proprietà rendono 
l’utensile ideale per la lavorazione finale di 
pezzi prodotti con stampa tridimensiona-
le o con procedimento Near-Net-Shape. 
La fresa per finitura in metallo duro GA-
RANT MasterSteel HPC è stata ottimizzata 
proprio per la finitura dei pezzi. I suoi ta-
glienti rivestiti e finemente lavorati la ren-
dono particolarmente affilata; i profili del-
le scanalature migliorati garantiscono una 
sicura evacuazione dei trucioli. Per evitare 
la rottura da torsione o la respinta duran-
te il processo di lavoro, la fresa dispone di 
un diametro del nocciolo maggiorato e di 
un substrato con una percentuale più alta 
di cobalto. I biselli di 45 gradi sugli angoli 
dei taglienti e i taglienti stessi arrotonda-
ti sulla loro lunghezza, rendono l’utensile 
ancora più longevo garantendo un grado 
di usura omogeneo. La cuspide con sud-
divisione alternata offre maggiore stabilità 
e riduzione delle vibrazioni.4
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2017: UN ANNO DA RECORD 
Nel 2017, BIG KAISER ha segnato un 
nuovo personale record con un incre-
mento del fatturato che supera del 20% 
l’anno precedente. “Sono orgoglioso di 
questo straordinario risultato raggiunto 
da BIG KAISER, con una crescita trasver-
sale in tutte le regioni e in modo partico-
lare nel Sud Europa”, dichiara Taku Ichii, 
CEO di BIG KAISER. “La chiave di questo 
successo risiede nella nostra capacità di 
offrire prodotti nuovi e innovativi come ri-
chiesto dai nostri clienti, unita all’ottimiz-
zazione della logistica e all’investimento 
nella formazione di un team commerciale 
altamente qualificato e motivato”. 
Forte della sua solida esperienza mana-
geriale a livello internazionale, Taku Ichii 
è alla guida di BIG KAISER dal marzo del-
lo scorso anno. Il suo obiettivo principa-
le è quello di accrescere ulteriormente la 
reputazione dell’azienda e la sua posizio-
ne nel settore delle lavorazioni meccani-
che di precisione. 
Per soddisfare le crescenti esigenze dei 
suoi clienti, a maggio 2017 la capogrup-
po BIG DAISHOWA Co. Ltd. ha comple-
tato la costruzione di un nuovo centro lo-
gistico e di distribuzione. Si tratta di una 
struttura all’avanguardia di 12.000 m² ca-
pace di contenere più di 1.500.000 di pro-
dotti, tra i quali 15.000 pezzi unici. 
Il nuovo centro logistico presenta un ele-
vato livello di automazione ed è stato 
progettato in linea con le direttive di In-
dustry 4.0, con l’obiettivo di aumentare la 
quota di disponibilità dei prodotti a ma-
gazzino e di ridurre i tempi di consegna 
in Europa. 
BIG KAISER ha poi investito parecchio 
nella costruzione di un team commercia-
le europeo qualificato e competente e 
nella formazione dei suoi tecnici e part-
ner commerciali. Focalizzando l’attenzio-
ne sia sugli aspetti tecnici che sul custo-
mer service, la professionalità, capillari-
tà e motivazione del personale commer-
ciale europeo ha goduto di un ulteriore 
stimolo.4
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Turning the world

SISTEMA DI CURVATURA 
PER TUBI CORTI E LUNGHI 
Se le esigenze sono complesse, è necessa-
ria una soluzione che porti a un risultato, in 
modo dinamico e versatile, come nell’at-
tuale progetto di transfluid Maschinenbau 
GmbH. Nello specifico, la società ha svi-
luppato un sistema di automazione appo-
sitamente realizzato per la curvatura di tubi 
lunghi 6 m con diametri ridotti a una velo-
cità elevata e costante. Allo stesso tempo, 
la cella di produzione transfluid è in grado 
di produrre tubazioni più corte di 500 mm 
con un’ampia varietà di geometrie di cur-
vatura e in grandi quantità. Un altro aspet-
to particolarmente difficoltoso da gestire è 
la manipolazione dei tubi con rivestimenti 
durante il processo. Con superfici delicate, 
infatti, è necessaria una particolare cautela 
durante la lavorazione. Per garantire che la 

produzione sia effettuata in modo sicuro, 
rapido e accurato, transfluid ha equipag-
giato due robot - impiegati come curvatrici 
- rispettivamente dotati di diversi magazzi-
ni. Un magazzino è il cosiddetto convoglia-
tore a catena: alimenta i tubi lunghi verso il 
robot di curvatura. I tubi vengono contras-
segnati tramite codifica in modo che i robot 
riconoscano quali sono le geometrie da ap-
plicare. Allo stesso tempo sono in grado di 
curvare un tubo lungo rispettivamente da 

un lato fino al centro. Alla fine della lavora-
zione il pezzo viene posizionato su uno sci-
volo. La cella di curvatura è inoltre dotata di 
un convogliatore a gradini separato in gra-
do di caricare tubi di due diverse lunghez-
ze. Ogni robot lavora quindi una geome-
tria diversa o tubi con un diametro diverso 
a seconda del caso. In questo modo si può 
gestire in parallelo una serie più grande di 
pezzi corti e, in modo altrettanto efficace, 
anche pezzi lunghi.4
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UN BILANCIO POSITIVO A 
10 ANNI DALL’ACQUISIZIONE
Prima Industrie ha celebrato dieci anni 
dall’acquisizione di Finn-Power. 
Dopo tale operazione, che ha permes-
so al Gruppo di assumere una dimensio-
ne sempre più globale, è seguita una fa-
se di deleveraging e rafforzamento finan-
ziario. Finn-Power, che ha contribuito in 
maniera ottimale al completamento della 
gamma di prodotto del Gruppo, ha por-
tato in dote anche una considerevole ba-
se installata in tutto il mondo e una serie 
di mercati geografici su cui il Gruppo ha 
progressivamente incrementato il proprio 
giro d’affari. 
L’integrazione fra Prima Industrie e Finn-
Power ha permesso al Gruppo che ne è 
nato di superare il periodo della crisi mon-
diale del 2009 e di riprendere a crescere 
aumentando la propria presenza diret-
ta sui principali mercati geografici. Oggi 
la sola società finlandese Finn-Power Oy 
fattura, secondo dati preliminari 2017 di-
sponibili, 137 milioni di euro (in crescita di 
quasi il 14% rispetto al 2016) con un EBIT-
DA in crescita e una posizione finanziaria 
netta positiva.
Nel corso del 2017 sono iniziati i lavori 
per la nuova moderna sede della società 
(stabilimento produttivo e uffici per circa 
20.000 m2) a Seinajoki dove è previsto che 
essa si trasferisca nella seconda parte di 
quest’anno, lasciando l’attuale stabilimen-
to di Kauhava. 
A commentato il Presidente Gianfranco 
Carbonato: “Oggi, a 10 anni di distanza, 
siamo tornati a guardarci intorno. Dal mo-
mento della quotazione in Borsa, oltre 18 
anni fa, Prima Industrie è cresciuta media-
mente del 12% all’anno per via interna ed 
esterna. Stiamo oggi considerando pro-
spettive di ulteriore crescita esterna, in 
particolare sui mercati asiatici. Per il futu-
ro guardiamo anche ad applicazioni avan-
zate, quali l’Additive Manufacturing, che 
rappresenta uno dei pilastri tecnologici 
essenziali di Industria 4.0”.4

INVESTIMENTI 4.0 A DOPPIA 
CIFRA PER LA MECCANICA 
L’industria meccanica ha reagito molto 
bene alla crisi. Complice infatti il Piano 
Impresa 4.0, la manifattura italiana, rap-
presentata da Anima Confindustria, se-
gna un +3,8% nel 2017 come produzio-
ne, pari a 46,7 miliardi di euro.  Di que-
sti, 27 miliardi di euro sono rappresen-
tati dalle esportazioni, in crescita del 
+2,9% rispetto all’anno precedente. I 
dati di preconsuntivo 2017 e di previsio-
ni 2018 elaborati dall’Ufficio Studi Ani-
ma lasciano ben sperare sulla continuità. 
Viene confermato il trend positivo per 
l’anno in corso: la produzione è prevista 
in aumento (+2,3%), così come l’export 
(+2,7%). La voce degli investimenti si 
presenta a doppia cifra: +10,1% nel 2017 
rispetto al 2016 e si prevede avanzi di al-
meno un +5,4% nel 2018. “Le imprese 
stanno investendo bene nella digitaliz-
zazione, ossia nella robotica, sensoristi-
ca applicata e interconnessione sistemi-
ca. Ma il vero salto alla Smart Industry 
avverrà quando capiremo che il Piano 
Impresa 4.0 tocca tecnologie e produ-
zione, ma soprattutto dona flessibilità, 
lavorando anche molto sulla formazio-
ne”, ha affermato Alberto Caprari, pre-
sidente Anima Confindustria Meccanica 

Varia. “Dopo aver evoluto hardware e 
software, ora bisogna impegnarsi con gli 
uomini e le donne che rendono grandi 
e competitive le nostre imprese. La for-
mazione 4.0 è la necessità primaria per i 
prossimi cinque anni. È anche una gran-
de opportunità per inserire nel mondo 
del lavoro i “giovani 4.0”, linfa vitale per 
l’industria manifatturiera in termine di in-
novazione e familiarità con le nuove tec-
nologie e logiche. Quello di cui abbia-
mo certamente bisogno, senza tenten-
namenti, è una stabilità nella politica in-
dustriale. Auspico pertanto che anche il 
prossimo governo scommetta sulla cre-
scita delle imprese italiane, unica via per 
trainare tutto il Paese. È basilare conti-
nuare a infondere fiducia all’imprendi-
toria tutta, affinché si possa continuare 
con gli investimenti mirati e presentar-
si più forti nei mercati internazionali”.4

AMPLIATE LE FUNZIONALITÀ 
DELLA SUITE NELLA
PROGETTAZIONE 
DEI COMPONENTI ELETTRONICI 
Altair (azienda sviluppatrice della sui-
te di software CAE HyperWorks) ha ac-
quisito la tecnologia, la proprietà intel-
lettuale e altri asset dell’azienda TES 

International. Fondata nel 1994 per for-
nire assistenza nel campo del raffredda-
mento dei componenti elettronici, TES 
realizza soluzioni software intersettoria-
li per design termico e packaging, pro-
grammazione personalizzata, diffusio-
ne termica in generale, ma anche per le 
analisi delle sollecitazioni, delle vibra-
zioni e della fluidodinamica computa-
zionale (CFD). Il software CFD di pun-
ta, ElectroFlo, è un pacchetto per il raf-
freddamento in elettronica progettato 
per applicazioni ad alta densità di po-
tenza. “Come suite di software per la 
gestione avanzata degli aspetti termici 
in elettronica, ElectroFlo si basa fonda-
mentalmente su un approccio multifisi-
co e multidisciplinare”, ha commentato 
Ben Zandi, ex Fondatore, Presidente e 
CTO di TES International, ora VP del-
lo sviluppo software delle Thermal So-
lutions in Altair. 
“Per questo motivo Altair, con la sua of-
ferta di tecnologie innovative, rappre-
senta il terreno ideale per la crescita 
di ElectroFlo. In sinergia con AcuSol-
ve, questo software è in grado di pro-
porre soluzioni per affrontare i proble-
mi termici in applicazioni con interazio-
ni di flusso complesse; inoltre le tecno-
logie di Compatibilità elettromagneti-
ca (EMC) e di Automazione elettronica 
della progettazione (EDA) di Altair of-
frono agli utenti un’ampia gamma di 
soluzioni per le applicazioni elettroni-
che”. ElectroFlo è un software efficien-
te per le analisi termiche che abbina la 
potenza dell’analisi combinata termica/
elettrica con un’interfaccia grafica in-
tuitiva, per fornire soluzioni a problemi 
complessi.  
Contiene algoritmi combinati termici/
elettrici per migliorare la precisione dei 
risultati di analisi per sistemi che preve-
dono cablaggi e tracce. Il software può 
essere impiegato per simulare l’elettro-
nica, dai componenti alle schede a cir-
cuito stampato, fino ai sistemi completi 
e risulta particolarmente utile per pro-
gettare applicazioni ad alta densità di 
corrente.4
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GIÀ ISCRITTE OLTRE 1.300 
AZIENDE ESPOSITRICI 
Oltre 1.300 aziende di fama internazionale 
hanno già confermato la propria parteci-
pazione a BIEMH, Biennale Internaziona-
le delle Macchine Utensili. La 30ª edizio-
ne si terrà dal 28 maggio al 1º giugno di 
quest’anno. I dati delle aziende, dei pro-
dotti e dei servizi registrati a oggi, lascia-
no presagire un’edizione molto ambiziosa 
rispetto all’approccio, ai contenuti e alla 
tecnologia, un’edizione che sarà in grado 
di fornire risposte alle sfide riguardanti la 
necessità di creare soluzioni industriali più 
competitive nell’ambito della fabbricazio-
ne avanzata.  Inoltre, da giugno dell’anno 
scorso, la campagna commerciale dell’e-
vento ha mostrato significative percentua-
li di crescita rispetto a tutti i parametri; si 

NOVITÀ SOTTO I RIFLETTORI 

A MECSPE, Elesa presenta il nuovo “Sup-
plemento al catalogo generale 166”. Si 
tratta di un volume di 200 pagine, in cui 
trovano posto numerose novità di pro-
dotto ed estensioni di gamma. In ante-
prima Elesa presenta anche la sua più re-
cente novità tra gli indicatori di posizio-
ne: si tratta del sistema wireless (senza fi-
li) per il posizionamento rapido degli or-
gani di macchina, composto da un’unità 
di controllo UC-RF e fino a 36 indicatori 
di posizione elettronici DD52R-E-RF (bre-
vetto Elesa). 
 I nuovi indicatori di posizione elettronici 
comunicano con l’unità di controllo UC-
RF mediante radiofrequenza (RF). 
Questo sistema è particolarmente adatto 
ad applicazioni che richiedono frequenti 
cambi di formato: viene così facilitata la 
corretta regolazione della posizione tar-
get/reale degli organi di macchina, ga-
rantendo anche una totale sicurezza per 
gli operatori.  L’installazione del sistema 
è inoltre semplice e rapida poiché non ri-
chiede l’utilizzo di cavi di connessione fra 
l’unità di controllo e gli indicatori. Gra-
zie alle funzioni disponibili e ai parame-
tri programmabili, un unico indicatore di 
posizione può essere utilizzato per mol-
teplici applicazioni che prevedono di-
versi passi dell’albero di comando, sensi 
di rotazione, unità di misura. A MECSPE 
Elesa presenta anche il proprio “online 
shop”, che permette di effettuare ordini 
quando si desidera, 24 ore su 24. 4

tratta di una tendenza positiva stabile ne-
gli ultimi anni, caratterizzati dalla ripresa 
dell’attività industriale. Grazie a questa si-
tuazione, tra gli espositori finora registra-
ti spicca la presenza di nuove aziende e 
di quelle che tornano in fiera con una fi-
ducia rinnovata, rappresentando nell’ordi-
ne il 22% e il 10% del totale delle aziende 

iscritte sino a oggi.  Per quanto riguar-
da i settori, crescono in modo particola-
re quelli dei componenti e degli accesso-
ri, che ha già raggiunto il 29% dell’offerta, 
quello delle macchine per la deformazio-
ne di lamiere, con il 14%, nonché un buon 
numero di macchine da taglio laser e pla-
sma di ultima generazione. 

Il restante spazio espositivo sarà distri-
buito tra le grandi macchine utensili ad 
asportazione di truciolo (23%) - compar-
to che presenterà innovazioni di spicco - 
strumenti (17%), metrologia e CAD/CAM, 
automazione e robotica, macchine e at-
trezzature per il trattamento di superfici e 
altre macchine e servizi per le aziende.4
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VITI A RICIRCOLO 
DI SFERE RULLATE A FREDDO
Un’azienda importante a livello globale 
era in cerca di una soluzione di aziona-
mento affidabile per separare rapidamen-
te i contatti metallici negli interruttori di 
potenza. Grazie a Eichenberger Gewinde 
la società ha trovato ciò che cercava. Lo 
specialista svizzero di viti filettate fornisce 
da anni soluzioni per la tecnica di aziona-
mento, che non solo garantiscono elevate 
prestazioni, qualità e affidabilità, ma pre-
sentano anche evidenti vantaggi in termi-
ni di innovazione. 
L’energia elettrica viene trasportata dal 
generatore, ad esempio dalla centra-
le elettrica all’utente. Per evitare disper-
sioni e quindi costi più elevati nella tra-
smissione di energia elettrica, si riduco-
no al minimo gli amperaggi. Tuttavia, per 

DESIGN COMPATTO 
E MASSIMA PRECISIONE 
ABB presenta la linea IRB 2600, compo-
sta da 3 modelli di robot con capacità 
di carico da 12 a 20 kg, tutti progetta-
ti per aumentare la produttività in ap-
plicazioni di asservimento presse, mo-
vimentazione di materiali, saldatura ad 
arco e altri impieghi nell’industria di 
processo. 
Il design compatto offre una capacità di 
carico elevata fino a 20 kg e un raggio 
d’azione (portata) ottimizzato per attivi-
tà di movimentazione materiali, asservi-
mento macchine e saldatura ad arco. Il 
robot offre grande precisione e accele-
razione, assicurando produttività eleva-
ta e basse percentuali di scarto. 
Diverse modalità di installazione a pavi-
mento, inclinato, a parete, rovesciato o 
a scaffale contribuiscono a ridurre l’in-
gombro a terra e agevolare l’accesso 
alle apparecchiature servite: la versione 
a parete, in particolare, vanta prestazio-
ni davvero elevate. Queste caratteristi-
che consentono di realizzare progetti di 
celle più creative e di ottimizzare l’in-
gombro a terra nelle applicazioni e nei 
settori industriali più svariati. 
I robot IRB 2600 sono disponibili in tre 
versioni: due varianti con braccio cor-
to (1,65 m) e capacità di carico di 12 o 
20 kg e un modello con braccio lungo 
(1,85 m) e capacità di carico di 12 kg. È 
possibile aumentare il carico fino a 27 
kg per applicazioni di “pick and place” 
e confezionamento mantenendo il pol-
so in posizione verticale.4 

poter trasferire molta potenza, è necessa-
rio operare con alte tensioni. 
In questo caso vengono utilizzate tensioni 
fino a 1.150 kV. 
La vite a ricircolo di sfere Carry di Eichen-
berger Gewinde garantisce la massima 
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affidabilità funzionale, oltre a una potenza 
a elevate prestazioni (grado di efficienza > 
0,9) e robustezza. Carry gestisce il proces-
so di accensione e spegnimento mecca-
nico dell’interruttore di potenza mediante 
l’ausilio di molle elicoidali. Due massicce 

aste di comando sono fissate saldamente 
su entrambi i lati con un dado su misura, 
chiamato anche trascinatore. 
Queste due leve azionano i grandi anco-
raggi sottoposti a pressione elastica, che 
interrompono in maniera rapida il contat-
to metallico. Nonostante le condizioni at-
mosferiche più avverse e le forti differen-
ze di temperatura, la vite a ricircolo di sfe-
re Carry rullata a freddo è particolarmente 
adatta per impieghi gravosi e svolge il suo 
compito in modo assolutamente affidabi-
le, senza bisogno di manutenzione.4

RIBALTA_2 parte_87.indd   36 01/03/18   10:01



Marzo 2018 - NEWSMEC 37  

Prodotti

INAUGURATO L’EUROPEAN 
SERVICE CENTER 
PER PROMUOVERE 
LA CRESCITA INDUSTRY 4.0
Advantech ha inaugurato ufficialmente 
il nuovo European Service Center di Ein-
dhoven, nei Paesi Bassi, alla presenza di 
autorità di Taiwan e dei Paesi Bassi, invita-
te a una visita guidata del nuovo sito am-
pliato che comprende impianto di produ-
zione e magazzino. 
L’Advantech European Service Center 
(AESC) raddoppia così la superficie del 
magazzino e l’area uffici, con una capacità 
produttiva pressoché triplicata, per soste-
nere la crescita dell’azienda in Europa e ri-
spondere alle crescenti esigenze dei clien-
ti in ambito Industry 4.0.
L’edificio, che ospita il quartier generale di 
Advantech in Europa, sfrutta le più recenti 
tecnologie intelligenti, fra cui una recep-
tion completamente rinnovata (iRecep-
tion) con sistema di registrazione digitale 
iVisitor per i visitatori e un sistema intelli-
gente per la prenotazione delle sale riu-
nioni (iMeeting). 
È stato installato anche un impianto di 
controllo e monitoraggio Smart Energy 
basato sui prodotti Smart Power Meter, 
Digital I/O e Power Relay Modbus della 
stessa Advantech, oltre al software HMI/ 
SCADA WebAccess. La soluzione offre 
funzionalità intelligenti per monitorare e 
controllare l’illuminazione e la tempera-
tura degli ambienti, riducendo costi ed 
emissioni di anidride carbonica per una 
migliore esperienza degli utenti. 
L’Internet of Things (IoT) è diffusa nell’e-
dificio anche grazie al sistema di prenota-
zione iLunch per la gestione centralizza-
ta dei pasti tramite terminale POS, PC o 
app su smartphone, con distribuzione au-
tomatica degli ordini a società di catering 
esterne. 
Nell’area produttiva Advantech mette in 
pratica concretamente i principi dell’In-
dustry 4.0 con un sistema MES CTOS alta-
mente personalizzato (iCTOS MES), auto-
mazione di processo e di macchine, e mo-
nitoraggio delle apparecchiature e degli 
ambienti.4

www.elboitaly.eu info@elboitaly.it
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MASTER IN METALLURGIA 4.0
Nei giorni di venerdì 19 e sabato 20 
gennaio scorsi, presso la sede di AQM 
di Provaglio d’Iseo, si sono tenute le pri-
me due lezioni del Master in Metallurgia 
4.0, il percorso didattico nato dalla par-
tnership tra AQM, ISFOR e RICONVER-
SIDER, fortemente desiderato nonché 
patrocinato da Federacciai, AIB e APIN-
DUSTRIA per accrescere le competenze 
tecniche e organizzative dei gestori dei 
processi industriali delle aziende metal-
lurgiche e metalmeccaniche, con forte 
orientamento ai processi di sviluppo e 
sostegno all’innovazione. 

Il Master, che si svilupperà in due anni 
per un totale di 650 ore di corso, inten-
de valorizzare, sviluppare e completare 
gli skill e le esperienze in ambito metal-
lurgico verso la trasformazione digitale, 
corredandoli delle opportune capacità 
per affrontare l’innovazione e il lavoro in 

squadra. In qualità di docenti si alterne-
ranno professori universitari provenien-
ti da primarie facoltà tecniche di tutta 
Italia, metallurgisti e specialisti di AQM, 
professionisti e operatori del settore 
esperti dei materiali, dei processi di fab-
bricazione, delle lavorazioni, del testing 

e della diagnostica, dell’additive manu-
facturing e della gestione delle compe-
tenze relazionali, manageriali, gestiona-
li e digitali. Sono previste, oltre alle le-
zioni teoriche, dimostrazioni operative, 
momenti esperienziali, testimonianze e 
visite aziendali.4
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ARRIVANO LE GIORNATE 
DELLA SIMULAZIONE
Anche quest’anno COMSOL, fornitore di so-
luzioni software per la modellazione e la si-
mulazione multifisica, ha organizzato i COM-
SOL Day: eventi gratuiti di una giornata, 
aperti a chiunque desideri migliorare le pro-
prie competenze nell’ambito della modella-
zione multifisica e imparare a costruire app 
di simulazione personalizzate. Tra le location 
già annunciate sono previste date in Francia 
(Parigi e Grenoble), in Germania (Monaco, 
Gottinga e Stoccarda) e due date in Italia: il 
9 maggio a Brescia e il 5 giugno a Roma. Per 
consultare l’elenco completo delle città che 
ospiteranno i COMSOL Day, sono disponibili 
ulteriori informazioni sul sito www.comsol.it/
comsol-days. Per quanto riguarda l’Italia, so-
no previste due date: il 9 maggio a Brescia, 
presso il Centro Congressi Paolo VI e il 5 giu-
gno a Roma, presso il Best Western Plus Ho-
tel Universo. Sono invitati a partecipare tutti 
coloro che desiderano avvicinarsi alla simu-
lazione numerica, saperne di più sulle app 
di simulazione o semplicemente incontrare 
di persona altri utenti COMSOL. Il program-
ma prevede: sessioni plenarie per introdurre 
i partecipanti al mondo della simulazione con 
COMSOL Multiphysics e mostrare loro come 
le app di simulazione possano migliorare ef-
ficienza e produttività; minicorsi gratuiti per 
l’approfondimento di temi specifici; presen-
tazioni di utenti COMSOL, che racconteran-
no la propria esperienza di simulazione; mo-
menti liberi di condivisione con altri utenti e 
con lo staff COMSOL.. Tutti i partecipanti ri-
ceveranno una licenza gratuita di prova del 
software, che potranno installare sul proprio 
laptop e utilizzare anche nei giorni successivi 
all’evento.4

UTENSILI SOTTO I RIFLETTORI
Sorma rafforza la collaborazione con il 
gruppo tedesco LMT Tools, di cui l’azien-
da è diventata partner esclusivo in Italia a 
partire da gennaio di quest’anno su tut-
te le categorie di utensili, esclusa la linea 
di maschiatura. A MECSPE, l’esposizione 
Sorma-LMT punterà sulla linea Kieninger 
CopyMax di sistemi di frese per copiatu-
ra progettati specificatamente per le la-
vorazioni nel settore della produzione 
degli stampi. Le soluzioni CopyMax sono 
indicate per le lavorazioni di sgrossatura 
e semi-finitura: il sistema CopyMax1 ha 
la fresa sferica cilindrica, mentre il Copy-
Max2 ha la fresa sferica conica con in-
serto bitagliente, per cui, una volta che 
il primo tagliente è usurato, l’inserto può 
essere girato, arrivando così a quadru-
plicare la vita utensile totale. Entrambi i 

HANNOVER EXPRESS
Volo speciale diretto

Martedì 24 aprile 
da Bergamo - Orio al Serio

Il pacchetto Hannover Express prevede tutto quanto necessario per arrivare 
in fiera rapidamente e senza pensieri. La partenza è prevista alle ore 7.30 

da Orio al Serio e, all’arrivo ad Hannover, pullman privati conducono 
direttamente in Fiera: l’ingresso ai padiglioni 

è immediato grazie alla tessera precedentemente fornita. Alle ore 18 circa nuovo 
trasferimento all’aeroporto ed imbarco sul volo per Orio al Serio. 

L’arrivo è previsto alle ore 22 circa.

Il pacchetto Hannover Express è apprezzato da molti anni 
da visitatori e espositori per invitare in fiera clienti e rivenditori.

 Quota di partecipazione per persona:
650,00 Euro + IVA fino al 28 febbraio 2018

750,00 Euro + IVA dal 1° marzo 2018

Per informazioni e prenotazioni:
Hannover Express - Tel. 02 53578213 - cell. 338 6998116

E-mail: hannoverexpress@publitec.it - hannoverexpress@andareinfiera.it
Prenotazioni on line: http://www.hannoverexpress.it
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sistemi CopyMax beneficiano del proces-
so di sinterizzazione HQS (High Quality 
Sintering), che assicura la stabilità del filo 
tagliente e garantisce la piena affidabilità 
nella lavorazione di componenti di gran-
di dimensioni. Per quanto riguarda inve-
ce la maschiatura, sotto i riflettori le novi-
tà Yamawa, produttore giapponese di so-
luzioni per la filettatura, con il quale Sor-
ma ha un rapporto consolidato in quasi 
40 anni di collaborazione. Per la prima 
volta in Italia, in fiera vengono esposte le 
nuove frese a filettare PRML, progettate 
specificatamente per migliorare il tasso 
di produttività in tutte le applicazioni in 
cui l’uso di maschi convenzionali potreb-
be non essere indicato (ridotta efficienza 
o rischio rottura per particolarità del pez-
zo lavorato).4

RIBALTA_2 parte_87.indd   38 01/03/18   10:02



Marzo 2018 - NEWSMEC 39  

Prodotti

TERMOMETRI A INFRAROSSI 
MOLTO ROBUSTI PER ACCIAIERIE
I pirometri della serie Endurance di Fluke 
Process Instruments offrono un’elevata 
affidabilità e usabilità nelle applicazioni 
complesse di produzione di metalli pri-
mari e secondari. I robusti termometri a 
infrarossi per misure senza contatto so-
no utilizzati per controllare la stabilità del 
processo, la qualità del prodotto e l’effi-
cienza del combustibile. Caratterizzati da 
una risposta spettrale di 1 µm, 1,6 µm o 
2,4 µm, questi nuovi sensori offrono una 
precisione significativamente più eleva-
ta rispetto ai sensori a lunghezza d’onda 
più lunga. La gamma di temperature mi-
surate dai modelli delle serie Endurance 
va da 50°C a 3.200°C. Pertanto, bastano 
meno unità per monitorare interi proces-
si. Sono disponibili modelli con modalità 
di funzionamento a un colore e a due co-
lori (pirometro a rapporto), quest’ultimo 
adatto anche per basse temperature fino 
a soli 250°C. 
I pirometri a rapporto garantiscono let-
ture corrette anche in ambienti saturi di 
polvere o di vapore. I pirometri della serie 
Endurance sono stati progettati per ga-
rantire un utilizzo versatile. Un pannello 
posteriore retroilluminato con feedback 
tattile consente una facile e intuitiva con-
figurazione e lettura sul posto. Inoltre, i 
sensori possono essere gestiti a distanza. 
Sono disponibili interfacce Profinet, RS-
485 e Industrial Ethernet. Inoltre, Fluke 
Process Instruments ha integrato una 
gamma di opzioni di lettura e una video-
camera ad alta risoluzione per il monito-
raggio a distanza dell’applicazione e l’al-
lineamento del sensore tramite Industrial 
Ethernet. 
A seconda della visibilità nella particolare 
applicazione, è possibile utilizzare il laser 
o letture LED per segnare la posizione e 
le dimensioni del punto di misurazione. I 
sensori sono adatti per funzionare negli 
ambienti industriali più difficili. Sono do-
tati di connessioni di entrata/uscita gal-
vanicamente isolate e un alloggiamento 
in acciaio inossidabile IP65. Resistono ad 
ambienti in cui la temperatura arriva fino 
a 315°C tramite l’utilizzo di accessori di 
raffreddamento.4

Senza titolo-1   1 14/12/16   14:55

CRESCITA A DOPPIA CIFRA
Oltre 4 milioni di euro di fatturato e una 
crescita a doppia cifra. Tecnest, azienda 
friulana con sede a Tavagnacco (UD), ha 
chiuso il 2017 con un incremento di oltre il 

10% dei volumi di affari mantenendo così 
il trend di crescita da tre anni. Attiva nelle 
soluzioni informatiche e organizzative per 
la gestione dei processi di produzione e 
supply chain, Tecnest ha arricchito il por-
tafoglio clienti del 9%, arrivando a svilup-
pare nell’anno 50 nuovi progetti per azien-
de di piccole, medie e grandi dimensioni 
in tutta Italia che operano nei settori della 
plastica, della cosmetica, della carta, elet-
tronica e metalmeccanico. “Oltre ai risul-
tati aziendali, il 2017 è stato per noi un an-
no significativo dove passato e futuro si 
sono uniti: abbiamo festeggiato i 30 anni 
di storia aziendale, ripercorrendo le tap-
pe principali di quel cammino che ci ha 
portato a essere un player di valore per le 
aziende del manifatturiero”, racconta Fa-
bio Pettarin, Presidente di Tecnest. “Nel 
2017 abbiamo anche lanciato la nostra 

nuova soluzione FLEX for Industry 4.0 che, 
facendo propri i nuovi paradigmi dell’in-
dustria 4.0, crea interconnessioni all’inter-
no della fabbrica per migliorare la gestio-
ne dei processi produttivi, quindi aumen-
tarne la competitività”.4 
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CMM CONFIGURABILI 
IN BASE ALLE PRINCIPALI 
ESIGENZE DI PRODUTTIVITÀ 
Hexagon Manufacturing Intelligence pre-
senta l’evoluzione più recente della sua 
serie di macchine di misura a coordinate 

TRATTAMENTO 
TERMICO DI DISTENSIONE
Alla Meusburger, dopo un accurato con-
trollo, tutte le piastre in acciaio vengono 
sottoposte a trattamento termico di di-
stensione a circa 580°C per 24 ore, in uno 
dei tre forni di distensione. La capacità 
giornaliera si aggira intorno alle 240 t. 

CAMBIO AL VERTICE 
Giuseppe Di Feo è il nuovo Amministra-
tore Delegato di Linde MH Italia e succe-
de a Georges Giovinazzo entrato a far par-
te dell’organizzazione di Linde MH EMEA 
nel ruolo di Vice President - Head of Sales 
& Service Support - Dealers development. 
Giuseppe Di Feo ha iniziato la sua carriera 
professionale in Schindler, dove ha lavo-
rato per diciassette anni ricoprendo ruo-
li di crescente responsabilità nella vendita 
di prodotti e servizi per i canali BtB e BtC, 
gestione di unità operative, marketing e 
senior management. 
Il nuovo AD porta così in Linde un impor-
tante patrimonio di esperienze lavorative 
maturate sia in ambito vendita che servi-
zio al cliente ed entra a far parte di un’or-
ganizzazione che negli ultimi anni ha attra-
versato una fase di profondo cambiamen-
to strutturale e organizzativo per affronta-
re le sfide di un mercato in costante evolu-
zione e sempre più esigente. 
Jerome Wencker, Head of Sales & Ser-
vice per Linde WEMEA commenta così: 
“La nomina di Giuseppe Di Feo al vertice 
dell’organizzazione di Linde MH Italia vuo-
le rafforzare ulteriormente il top manage-
ment, consolidare i successi ottenuti con 
la nuova strategia aziendale e supportare 
la prossima fase di crescita ed espansione 
dell’azienda. 
La sua esperienza e orientamento al servi-
zio ci consentirà di essere ancora più vicini 
al cliente e focalizzati sulle sue esigenze, 
rafforzando il passaggio di Linde da for-
nitore di prodotti a fornitore di soluzioni 
e servizi”. 4 

PER RISOLVERE SFIDE 
COMPLESSE IN OGNI SETTORE
La simulazione di prossima generazione a 
marchio ANSYS semplifica i flussi di lavo-
ro e garantisce risultati accurati, consen-
tendo agli utenti di offrire prodotti rivolu-
zionari e riducendo al tempo stesso costi 
e time to market. ANSYS® 19 permette di 
sviluppare prodotti innovativi a un ritmo 
senza precedenti, dai veicoli autonomi ai 
dispositivi più intelligenti fino agli aerei 
elettrici.
La fusione dei mondi fisico e digitale fa sì 
che i prodotti siano sempre più comples-
si. Le aziende devono incrementare l’inno-
vazione e la qualità dei prodotti, riducen-
do altresì tempi, costi e rischi. ANSYS 19 
aiuta gli ingegneri a gestire la complessi-
tà e migliorare la produttività, consenten-
do agli utenti di fornire risposte ancora 

Grazie al trattamento termico di disten-
sione le tensioni all’interno del materia-
le vengono ridotte al minimo, senza per 
questo danneggiare la resistenza o la 
struttura del materiale. 
Questo è un enorme vantaggio in vista 
delle lavorazioni successive. Se ci fosse-
ro delle tensioni all’interno del materia-
le, queste potrebbero portare alla de-
formazione del materiale stesso durante 
la segatura o la fresatura. Il riscaldamen-
to lento e costante delle piastre e il tem-
po di permanenza finale di 6 ore all’in-
terno dei forni sono elementi importanti 
per la riuscita del trattamento termico di 
distensione. 
Quest’ultimo garantisce il riscaldamento 
del nucleo delle piastre, anche se molto 
spesse.  Ancora più importante è la fase 
finale di raffreddamento, che deve avve-
nire in maniera costante e lenta all’interno 
dei forni in un arco di tempo di 14 ore. Le 
piastre vengono raffreddate a circa 35°C 
all’ora. Un raffreddamento troppo rapido, 
infatti, potrebbe creare diverse tensioni 
all’interno del materiale.4

più accurate per una più ampia gamma di 
applicazioni, contribuendo a rendere la si-
mulazione sempre più “pervasiva”.4

(CMM) GLOBAL S, personalizzabile per 
operazioni di collaudo specifiche e obiet-
tivi di produzione in evoluzione. 
La piattaforma della nuova CMM presen-
ta quattro pacchetti di funzioni focalizza-
ti sulle esigenze di produttività del clien-
te: Throughput, Precision, Multi-Purpo-
se e Shop-Floor. Appartenente alla linea 
Enhanced Productivity Series (EPS) di 
Hexagon Manufacturing Intelligence, la 
GLOBAL S fa uso di tecnologie “smart” e 
sensori per razionalizzare le operazioni di 
creazione, esecuzione e analisi delle pro-
cedure di misura. 
La soluzione costruttiva EPS offre agli 
utenti la possibilità di scegliere softwa-
re e sensori in base alle loro applicazio-
ni specifiche, nonché opzioni come il si-
stema di riduzione delle vibrazioni Com-
pass, che potenzia produttività e pre-
stazioni di scansione della macchina, lo 
strumento di monitoraggio dell’ambien-
te PULSE e i LED di visualizzazione del-
lo stato della macchina estremamente 
visibili. Le funzioni di ultima generazio-
ne della GLOBAL S sono riunite in una 
macchina dal moderno design creato da 
Pininfarina.  
Il pacchetto Throughput della GLOBAL S 

è vantaggioso per le aziende che produ-
cono grandi serie e richiedono tempi di 
misura ridotti per aumentare il volume di 
produzione. 
Il pacchetto Precision si rivolge agli uti-
lizzatori che chiedono affidabilità nella 
misura di pezzi con tolleranze strette e 
geometrie complesse. Il pacchetto Mul-
ti-Purpose è una soluzione flessibile per 
le aziende che misurano svariati mate-
riali con elementi e caratteristiche della 
superficie diverse. Shop-Floor, il quarto 
pacchetto GLOBAL S, offre una soluzio-
ne per i clienti che hanno bisogno di in-
tegrare le misurazioni in ambiente indu-
striale, permettendo l’ottimizzazione del 
processo. Questo pacchetto può sup-
portare anche la misura in officina intera-
mente automatica.4 
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UN IMPORTANTE RISPARMIO 
CON I NUOVI CUSCINETTI 
PER LE POMPE

In seguito ai frequenti guasti delle pompe 
centrifughe per il ricircolo dell’acqua, una 
grande centrale di cogenerazione (pro-
duzione combinata di calore ed elettrici-
tà) in Romania si è rivolta a NSK e al Di-
stributore locale per effettuare un’ispezio-
ne dei cuscinetti sull’impianto. L’ispezione 
ha individuato la causa dei cedimenti nel-
la scarsa lubrificazione dei cuscinetti delle 
pompe. NSK ha raccomandato l’utilizzo di 
cuscinetti lubrificati a vita con tenute DDU 
e lubrificante per alte temperature. Com-
plessivamente l’intervento ha prodotto un 
risparmio annuo di 28.970 Euro, garanten-
do al tempo stesso un notevole migliora-
mento delle prestazioni. 
I cuscinetti radiali rigidi a sfere con tenute 
DDU di NSK sono fabbricati con acciaio 
di alta qualità e purezza che prolunga la 
durata dei cuscinetti dell’80%. Le piste di 
rotolamento superfinite vengono levigate 
con un trattamento particolare per ridur-
re al minimo la rumorosità, migliorare la 
distribuzione del lubrificante e aumentar-
ne la durata, mentre le tenute brevettate 
assicurano resistenza alla contaminazione 
negli ambienti più ostili. Un altro vantag-
gio di questa tipologia di cuscinetto è la 
gabbia in acciaio stampato, il cui design 
interno speciale garantisce giochi molto 
ridotti e controllati così da ridurre l’attri-
to e garantire una distribuzione omoge-
nea del lubrificante. La tecnologia di lubri-
ficazione offre resistenza alle alte tempe-
rature e velocità elevate con buona tenu-
ta all’acqua e alle sostanze contaminanti. 
In ultima analisi, l’azzeramento dei costi 
legati a tempi morti, manutenzione e rab-
bocco dell’olio, oltre alla riduzione dei co-
sti dei cuscinetti, hanno determinato per 
la centrale di cogenerazione un risparmio 
annuo come sopra indicato.4

TRENTESIMO ANNIVERSARIO 
DALLA FONDAZIONE
Nel 2018, a 156 anni dalla fondazione a 
Wuppertal della propria casa madre, ricor-
re il trentesimo anniversario della presen-
za, con filiale propria, di Stahlwille in Ita-
lia, azienda specializzata nella produzione 

e commercializzazione di utensileria di 
qualità “made in Germany”. In questi 
trent’anni la filiale italiana ha affiancato 
migliaia di rivenditori e un numero ancora 
più alto di utilizzatori si è affidato ai pro-
dotti Stahlwille per avere accesso a stan-
dard qualitativi in grado di garantire un’e-
levata ottimizzazione dei processi di lavo-
ro. I valori costitutivi dell’industria tedesca 
sono distillati dall’attività della filiale italia-
na vocata a rappresentare per rivendito-
ri del mercato italiano un vero e proprio 
partner affidabile, performante e altamen-
te innovativo con cui creare e sviluppare 
continuità di business, mentre per gli uti-
lizzatori un fornitore di soluzioni e prodot-
ti volti a migliorare il proprio lavoro e ri-
durre i costi operativi: ideato e implemen-
tato dalla direzione nostrana, il progetto 
Qualità Vera, programma di diffusione dei 

prodotti Stahlwille basato su vantaggiose 
politiche di agevolazione commerciale e 
di informazione tecnica, si inserisce a pie-
no in questo processo di distillazione. 
“Vogliamo che quest’anno sia molto spe-
ciale - afferma Marino Ferrarese, Gene-
ral Manager della filiale italiana - non solo 

perché ci vedrà presentare sul mercato 
italiano prodotti altamente innovativi, tra 
cui diversi in ottica Industria 4.0, ma anche 
per le numerose iniziative ed eventi che 
coinvolgeranno i nostri rivenditori e uti-
lizzatori e che verranno annunciate nelle 
prossime settimane”.4 
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PER RICOSTRUIRE IL FUTURO 
DEL CENTRO ITALIA
Socomec, che da sempre crede nella 
Responsabilità Sociale d’Impresa (RSI), 
ha deciso di impegnarsi a sostegno di 
un’importante causa: affianca la Croce 
Rossa Italiana nelle opere di ricostru-
zione del Centro Italia, ancora in diffi-
coltà dopo il terremoto. Lo scorso Na-
tale, quindi, Socomec ha scelto di so-
stenere la Croce Rossa Italiana per ri-
costruire il futuro dei territori colpiti dal 
terremoto.
Il desiderio è quello di ripristinare il 
tessuto sociale delle zone colpite at-
traverso progetti che favoriscano mo-
menti di partecipazione della popola-
zione, rafforzando così il senso di co-
munità e aiutando lo sviluppo delle 
capacità di resilienza. Una strada lun-
ga e articolata, resa ancora più diffici-
le dal susseguirsi di diversi eventi sismi-
ci che hanno di volta in volta cambiato 
lo scenario, aumentando la zona di in-
tervento fino a coinvolgere 131 Comu-
ni in 4 Regioni (Abruzzo, Marche, Lazio 
e Umbria). 
Croce Rossa Italiana è intervenuta nei 
luoghi colpiti impiegando oltre 5.000 
volontari e operatori, più di 2.000 vei-
coli tra ambulanze, furgoni, fuoristra-
da, motoslitte e autocarri e 145.000 pa-
sti distribuiti, portando assistenza a mi-
gliaia di persone. Si stanno progettan-
do, su tutte e quattro le Regioni colpite 
dal sisma, oltre 10 strutture che possa-
no creare le condizioni per la rinascita 
del territorio a medio e lungo termi-
ne. Si tratta di poli di aggregazione so-
ciale, capaci di trasformarsi in centri di 
emergenza in caso di futura necessità. 
Ad Amatrice, ad esempio, nascerà un 
nuovo Centro Polifunzionale, che rac-
chiuderà al suo interno una sala teatro, 
un Auditorium, una biblioteca, una sala 
espositiva e un presidio socio-sanitario 
di Croce Rossa Italiana.4
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OTTIMIZZARE LA PRODUTTIVITÀ 
PER L’AUTOMAZIONE 
DI FABBRICA
Cognex Corporation presenta Cognex 
Explorer™ Real Time Monitoring (RTM), 
sistema di visione e verifica per l’automa-
zione industriale e le operazioni logisti-
che. RTM aggrega e segnala le tenden-
ze dei dati acquisiti dai lettori di codici 
a barre DataMan® e fornisce un riscontro 
immediato a livello di struttura per iden-
tificare errori di processo, minimizzare la 
mancata lettura e massimizzare il throu-
ghput. RTM tiene traccia delle tendenze 
nella qualità dei codici a barre, monito-
ra le modifiche di configurazione e ana-
lizza i dati di tutti i lettori di codici a barre 
DataMan per identificare rapidamente le 
cause delle basse velocità di lettura e di 
altri errori che possono compromettere 

Imparare dai danni commessi e mettere a 

rischio l’investimento a sei cifre della macchina 

CNC non è una strategia conveniente.

Scegli la strada più sicura per pianificare la tua 

produzione. Scegli VERICUT

web: www.cgtech.it

e-mail: info.italia@cgtech.com

Tel.: +39 0422 583915

Safety First

Acquistare un software di 
simulazione NC che dia 
sicurezza giustifica sempre 
l‘investimento.
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l’efficienza di un’operazione. 
I dashboard online di facile utilizzo visua-
lizzano log di controllo basati sulla confi-
gurazione e mappe di calore, consenten-
do ai responsabili di siti produttivi e im-
pianti di adottare azioni correttive imme-
diate e ottimizzare i processi.
Fornendo accesso ai dati di rete, il mo-
nitoraggio in tempo reale di Cognex 
Explorer supporta le fabbriche intelligen-
ti e l’intero ecosistema di Industry 4.0. 
RTM può configurare fino a 20 lettori Da-
taMan utilizzando il DataMan Set Up Tool 
e i risultati possono essere monitorati uti-
lizzando un’interfaccia basata su browser. 
Le statistiche di RTM sulle prestazioni ba-
sate sul tempo sono visualizzabili ovun-
que all’interno di sito o impianto sia da 
desktop, tablet o smartphone.4
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L’AZIENDA PIÙ SOSTENIBILE 
AL MONDO
Dassault Systèmes ha annunciato di aver 
ottenuto il primo posto nell’edizione 2018 
della classifica Top 100 Most Sustainable 
Corporations in the World (Global 100) di 
Corporate Knights. La classifica Corporate 
Knights Global 100 è riconosciuta a livello 
mondiale come punto di riferimento per 
l’analisi e la valutazione della sostenibilità 
delle imprese. La valutazione tiene conto 
di numerosi parametri (ambientali, socia-
li, finanziari e capacità di innovazione), ai 
quali si aggiunge, a partire da quest’anno, 
il valore di sostenibilità dei prodotti dell’a-
zienda. Dassault Systèmes viene inserita in 
questa classifica da sette anni consecuti-
vi. La nuova posizione di vertice è un chia-
ro riconoscimento della strategia di soste-
nibilità olistica di Dassault Systèmes, che 
spazia dalla riduzione dell’impronta di car-
bonio allo sviluppo della forza lavoro del 
futuro, fino alla promozione di nuovi mo-
delli di business per il moderno Rinasci-
mento Industriale. Il passaggio dall’undi-
cesima posizione alla numero uno è stato 
determinato anche da tre fattori partico-
larmente significativi individuati da Cor-
porate Knights: la forte presenza femmi-
nile nel Consiglio di Amministrazione (sei 

PIÙ DI 3.000 PRODOTTI
SOLUZIONI PERSONALIZZATE 
STOCK DISPONIBILE A LIVELLO MONDIALE

ISO 9001  ISO TS 16949  ISO 14001
CERTIFICAZIONI DI QUALITÀ

Efficienza del servizio a livello Globale 

 GERMANIA - GRAN BRETAGNA - FRANCIA - ITALIA - TURCHIA
PORTOGALLO - SPAGNA - REPUBBLICA CECA - CINA - MESSICO

BRALO Global Expertise in Fastening Solutions

@BRALO_ES

BRALO GROUP

STAND 446

www.bralo.com

LA QUALITÀ NEI RIVETTI

Senza titolo-1   1 21/02/18   09:37

LEAN & EFFICIENZA PLASTICA
“Fabbrica plastica efficiente & Digital Lean 
Plastic” è il nuovo appuntamento sull’ef-
ficienza plastica organizzato dal Lean Pla-
stic® Center come approfondimento de-
gli argomenti trattati nell’evento #Efficien-
zaplastica, tenutosi lo scorso 9 novembre a 
Mogliano Veneto, che ha visto la partecipa-
zione di più di 70 aziende. 
Verranno presentate le teorie, i diversi ca-
si applicativi e i riscontri di implementazio-
ni di riorganizzazione Lean Plastic® e Plasti-
ca 4.0 nell’industria di trasformazione dei 
polimeri: dallo stampaggio all’estrusione, 
dal film al compound. Si andranno a toc-
care i diversi elementi che riguardano l’in-
cremento dell’efficienza e la riduzione dei 
costi nell’industria plastica: l’ottimizzazio-
ne delle attività e dei processi del setto-
re plastico, il recupero di produttività, dei 
costi e dell’efficienza per la stabilizzazione 
della qualità dei processi e l’identificazio-
ne delle voci di spreco della produzione 

donne sugli attuali undici consiglieri), il di-
vario più basso fra il compenso del CEO 
e la retribuzione media dei dipendenti, e 
una quota di tasse versate negli ultimi cin-
que anni pari al 26% dei ricavi.4 

plastica con l’approccio “Lean Plastic®” 
e come sia possibile integrare in maniera 
sostenibile le logiche 4.0 nel mondo della 
trasformazione, come progettare, insom-
ma, la Fabbrica Lean Plastic 4.0.  Durante 
la sessione verranno affrontati e analizzati 
alcuni strumenti specialistici per l’efficien-
tamento plastico: da quelli trasversali co-
me Lean, TPM, SPC e Six Sigma a quelli più 
specifici come l’Easy Mold e il metodo Le-
an Plastic® che propone un approccio del 

tutto originale e innovativo per il mondo 
della plastica. Il workshop si terrà giovedì 
15 marzo 2018 a Vicenza, dalle 19:30 alle 
23. Relatore della serata l’Ing. Alessandro 
Grecu, uno dei massimi esperti di riorga-
nizzazione nel settore plastico, ideatore del 
metodo Lean Plastic® e fondatore del Le-
an Plastic® Center, la divisione plastica del-
la SGC Grecu Consulting Partners. 
Per informazioni e iscrizioni visitare la pagi-
na dedicata: https://goo.gl/ggLZmv.4
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MASTER IN APPRENDISTATO 
PER I PROFESSIONISTI 
DEL FUTURO
Project Manager, Technical Leader, Si-
stemista tecnologo e Coordinatore tec-
nico in ambito Industria 4.0: professio-
ni di un futuro ormai prossimo, per le 
quali le aziende richiedono figure che 
devono essere formate con competen-
ze avanzate e in grado di operare in 
un ambiente sempre più internaziona-
le per occuparsi dell’introduzione delle 
tecnologie abilitanti nei nuovi processi 
manifatturieri, integrando competenze 
tecniche e manageriali indispensabili 
per il manufacturing del futuro. 
Il nuovo Master in alto apprendistato 
del Politecnico di Torino in Manufactu-
ring 4.0 è stato progettato per rispon-
dere a questa esigenza del mondo ma-
nifatturiero in stretta collaborazione 
con le aziende: Avio Aero, Comau, In-
peco, Magneti Marelli, Petronas, Prima 
Industrie e SKF sono partner di questo 
innovativo percorso formativo. 
L’obiettivo del Master, tenuto intera-
mente in lingua inglese, è di formare 
giovani e motivati neolaureati in Inge-
gneria, al fine di preparare una nuova 
generazione di specialisti di alto livello 
nel campo dei sistemi di produzione in-
dustriale del futuro.4

ABBIGLIAMENTO 
PROTETTIVO MULTIFUNZIONE
Dalla linea di abbigliamento professiona-
le MEWA Dynamic, che segue ogni movi-
mento, è nata una nuova variante protet-
tiva, comoda e funzionale. 
“La domanda di indumenti di protezione 
che soddisfano i requisiti di sicurezza e si 
indossano comodamente, è alta”, sotto-
linea Velko Winters, Amministratore De-
legato di MEWA Italia. 
“Perciò, sviluppando  questo tipo di ab-
bigliamento protettivo utilizzabile in mol-
ti ambiti, abbiamo ottimizzato i materiali 
e i tagli, ferma restando la libertà di mo-
vimento che è la caratteristica della linea 
di abbigliamento da lavoro MEWA Dyna-
mic”. Anche esteticamente, le giacche, i 
pantaloni alla zuava e le salopette richia-
mano la linea MEWA Dynamic. 
In questo modo, tutti i dipendenti di 
un’azienda possono avere lo stesso lo-
ok, che debbano indossare o meno indu-
menti protettivi. Questo rafforza la Cor-
porate Identity e contribuisce all’immagi-
ne positiva dell’azienda. Completano la 
dotazione degli indumenti, alcuni  detta-
gli pratici per il lavoro quotidiano come 
la tasca per il metro pieghevole, i pas-
santi per gli utensili e lo spazio per ripor-
re le minuterie. Dynamic Allround pro-
tegge dai pericoli termici dell’arco elet-
trico (Classe 1) e dalle cariche statiche. 
In funzione del rischio e delle esigenze, 

l’abbigliamento protettivo contro il calo-
re e le fiamme è disponibile in altre va-
rianti: anche con protezione dagli agenti 
chimici, con protezione dagli archi elettri-
ci (Classe 2) o con protezione dagli agen-
ti chimici e dagli archi elettrici. 
Il mantenimento della funzione protetti-
va è garantito dal ciclo di servizi offerti 
dal fornitore di servizi tessili: i capi ven-
gono ritirati, lavati e riconsegnati puliti. 
Dopo ogni lavaggio vengono sottoposti 
a manutenzione professionale e control-
lati, per verificare che siano ancora con-
formi alle norme per cui sono stati certi-
ficati. In caso contrario, vengono riparati 
o sostituiti. 
L’abbigliamento di protezione contro il 
calore, le fiamme e i lavori di saldatura 
è certificato EN ISO 11611 A1, Classe 1 
& EN ISO 11612 A1, B1, C1, D1, E3, F1 - 
Protezione da fiamme, calore e lavori di 
saldatura; EN 1149-5  Proprietà elettro-
statiche Antistatica e EN 61482-1-2, Clas-
se 1 - Abbigliamento protettivo contro i 
rischi termici di un arco elettrico.4 

ASSI LINEARI CON GUIDE A RULLI 
INCROCIATI E VITI A SFERE 
Con lunghezze di corsa fino a 250 mm e 
cuscinetti a rulli incrociati anti-creep, oltre 
a un encoder lineare opzionale montato al 
centro per il feedback diretto della posi-
zione, le versatili caratteristiche e opzioni 
degli assi di posizionamento lineare serie 
ATX Aerotech ne permettono la comoda 
integrazione su macchine più grandi op-
pure l’uso come assi di posizionamento 
stand-alone. Sono disponibili versioni per 
vuoto e compatibili con le camere bian-
che, mentre l’opzione ThermoComp® as-
sicura prestazioni affidabili anche nel caso 

di temperature variabili. Caratterizzata da 
cuscinetti a rulli incrociati anti-creep e da 
una vite a sfere rettificata con passo finissi-
mo, la serie ATX vanta elevate prestazioni 
geometriche e un errore angolare di mo-
vimento minimo. 
Con una corsa nominale fino a 250 mm, 
questi assi lineari consentono step incre-
mentali molto bassi e un mantenimen-
to della posizione assai stabile rispetto a 
qualsiasi altro asse con vite a ricircolo di 
sfere. Ciò rende la serie ATX ideale in mol-
te applicazioni ad alta precisione come il 
posizionamento verticale di sensori e tele-
camere, la messa a fuoco di ottiche, le ap-
plicazioni di misura e manipolazione all’in-
terno di beamline. 
Gli assi ATX offrono come opzione un en-
coder lineare integrato montato al cen-
tro in modo da fornire misure di posi-
zionamento dirette sul carrello mobile 
dell’asse. L’errore associato a potenzia-
li giochi dell’azionamento a vite è elimi-
nato dall’aggiunta del dispositivo di fe-
edback della posizione addizionale. Le 

applicazioni che richiedono le massime 
prestazioni di precisione del punto di la-
voro traggono grandi benefici dall’enco-
der lineare diretto. Sono disponibili op-
zioni con segnali d’uscita incrementale (1 
Vpp e TTL digitale) o assoluto. 
La serie ATX è stata progettata con una 
varietà di caratteristiche e opzioni stan-
dard, che ne permettono la facile integra-
zione in un sottosistema o una macchina 
di più grandi dimensioni, oppure l’uso co-
me asse di posizionamento stand-alone. 
Anche l’interfaccia di fissaggio del carrel-
lo mobile, particolarmente versatile, per-
mette di montare altri assi di posiziona-
mento e dispositivi. 
Sono disponibili servomotori brushless 
slotless, con o senza freno di staziona-
mento, oltre a motori passo passo. La se-
rie ATX può essere dotata di un kit opzio-
nale per il rinvio del comando motore in 
modo da ridurre la lunghezza complessiva 
dell’asse. Ciò è utile, in particolare, nelle 
applicazioni con assi verticali dove lo spa-
zio è limitato.4 
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SI PUNTA QUOTA 8.000 ROBOT
Sono ben 7.289 i robot ordinati in Italia nel 
2017. Dato che testimonia l’ottimo stato 
di salute di uno dei comparti più strategi-
ci in ottica Smart Manufacturing e indica 
una crescita di circa il 20% rispetto all’an-
no precedente. È questo il quadro emerso 

EMIL Macchine Utensili Srl
Via Bulgaria, 24
41122 Modena
Tel. +39 059 311574 - e-mail. info@emusrl.com
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Salvagnini ha sviluppato la pressa piega-
trice B3.ATA dotata di allestitori automa-
tici per gli utensili superiori ed inferiori e 
della tecnologia MAC che la rendono uni-
ca, adattativa e autonoma, nell’ottica di 
un’ottimale efficienza di processo e alline-
ata al concetto Salvagnini di Industria 4.0. 
B3.ATA è una piegatrice 4.0 nativa, predi-
sposta per una completa connessione con 
il sistema produttivo in cui è inserita e mo-
nitorabile in maniera remota.
Si tratta di una piegatrice ad azionamento 
ibrido, economica per quanto concerne i 
consumi, particolarmente ridotti. Questa 
piegatrice monta la nuovissima interfaccia 
utente iCON, frutto di un’approfondita 
analisi di customer experience, per un’in-
tuitiva, facile e immediata gestione della 
macchina e della produzione ed è equi-
paggiata con ATA, il dispositivo brevet-
tato per l’allestimento automatico degli 
utensili superiori e inferiori. Mutuato dal 
principio di funzionamento dell’ABA delle 
pannellatrici Salvagnini, ATA azzera il riat-
trezzaggio della pressa piegatrice, cambia 
e regola cioè in automatico la lunghezza 
dell’utensile in circa 5 sec, consentendo la 
produzione a kit anche con la piegatrice.
La produzione a lotto unitario o a flusso 
veloce viene garantita anche grazie al-
la tecnologia adattiva MAC2.0, anch’essa 
mutuata dalla tecnologia proprietaria di 
pannellatura, che consente alla piegatri-
ce B3 di lavorare qualunque materiale di 
qualsiasi spessore senza che l’operatore 
debba intervenire nella sua regolazione.
MAC2.0 include il nuovo sistema com-
patto di misurazione dell’angolo di piega 
AMS, che usa un sistema laser per misu-
razioni ancor più precise e che garantisce 
elevate performance di precisione e il si-
stema SCrowning che regola e compen-
sa, real time, il valore di centinatura del-
la pressa piegatrice in base al comporta-
mento reale del materiale. Cosi, mentre 

È LA PRESSA PIEGATRICE 
PER LE LAVORAZIONI A KIT

SCrowning mantiene l’angolo costan-
te per tutta la lunghezza di piega, AMS, 
misurando in un unico punto, permet-
te di portare la piega all’angolo corretto. 
Grazie poi al nuovissimo TFC, il control-
lo in circuito chiuso delle deflessioni della 
struttura, viene garantita in maniera auto-
noma la consistenza di piega anche al va-
riare di lunghezza e resistenza del materia-
le. Il tutto senza nessun intervento attivo 
dell’operatore.4

dall’incontro del Gruppo di Lavoro Statisti-
che di SIRI che, con il contributo del Cen-
tro Studi di UCIMU - Sistemi per Produrre, 
monitora lo stato di salute della Robotica 
nel nostro Paese. 7.289 unità vendute sul 
mercato italiano così suddivise: 6.169 robot 
antropomorfi, 760 unità di tipo Scara e i re-
stanti ripartiti tra robot a cinematica paral-
lela e gli innovativi robot collaborativi. So-
no questi i valori raccolti a oggi tra un cam-
pione significativo dei principali player del 
settore che partecipano al Gruppo di Lavo-
ro Statistiche di SIRI. 
“Si tratta di un ottimo risultato - commen-
ta a margine Domenico Appendino, Presi-
dente SIRI - che deriva non solo da una cre-
scita generale della Robotica nel mondo, in 
piena seconda giovinezza, ma anche dagli 
incentivi legati all’Industria 4.0, di cui i ro-
bot sono elemento fondamentale”.4
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Per il suo sistema di troncatura CoroCut QD, Sandvik Coromant ha 
sviluppato una nuova lama che, abbinata a una nuova metodologia di 
lavorazione, è in grado di assicurare un significativo miglioramento della 
stabilità dell’utensile riallineando la forza di taglio risultante. Tra i numerosi 
vantaggi derivanti dal suo utilizzo ricordiamo la maggiore produttività, la 
migliore finitura superficiale e la riduzione dei livelli di rumore. 

di Elisabetta Brendano

1. La nuova lama di troncatura lungo l’asse 
Y determina un sostanziale miglioramento 
della stabilità dell’utensile riallineando la 
forza di taglio risultante. 

2. Uno dei vantaggi della troncatura lungo 
l’asse Y è dato dal fatto che richiede 
soltanto modifiche minime ai setup tipici 
di produzione. 

Come accelerare 
e migliorare 
il processo 
di troncatura 

1
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L
a capacità di eseguire il moto di 
avanzamento nel piano XZ è una 
limitazione intrinseca delle confi-
gurazioni di utensili di troncatura 
tradizionali su centri di tornitura 
e macchine multi-tasking. Duran-

te l’esecuzione delle operazioni di tronca-
tura, è inevitabile che il vettore risultante 
delle forze di taglio attraversi l’utensile in 
maniera netta, determinando carichi ele-
vati e potenziali deformazioni. 
Per rimediare a questo problema, i tec-
nici Sandvik Coromant hanno sviluppato 
una soluzione che sfrutta una caratteristi-
ca delle macchine multi-tasking e dei cen-
tri di tornitura di nuova generazione, ossia 
la possibilità di far avanzare l’utensile lun-
go l’asse Y. Con questo nuovo approccio, 
la superficie superiore dell’inserto risulta 
essere parallela all’estremità della lama, 
come se la sede dell’inserto fosse ruotata 
di 90° in senso antiorario. La nuova lama 
quindi avanza nel pezzo con la sua estre-
mità frontale, pertanto il vettore risultan-
te delle forze di taglio è praticamente alli-
neato con l’asse longitudinale della lama. 
Mediante analisi agli elementi finiti (FEM), 
è stato confermato che questa metodolo-
gia permette di eliminare le sollecitazio-
ni critiche caratteristiche delle lame tra-
dizionali e di aumentare fino a sei volte 
la rigidità della lama rispetto ai design 
standard. Grazie a questo aumento del-
la rigidità i clienti possono incrementare 
la velocità di avanzamento oppure lavo-
rare con sporgenze maggiori senza ridur-
re la stabilità. 

Aumenta la sporgenza del 50% in caso di 
troncatura barra con diametro 120 mm 
Nel caso dei centri di tornitura, i vantag-
gi principali della troncatura lungo l’as-
se Y sono un aumento della produttività 
e della sicurezza di processo. Sulle mac-
chine multi-tasking invece le lame di tron-
catura per asse Y offrono soprattutto una 

maggiore accessibilità e la capacità di la-
vorare grandi diametri. Un test prelimina-
re ha infatti confermato un aumento della 
sporgenza del 50% nel caso della tron-
catura di una tradizionale barra da 120 
mm di diametro alla massima capacità di 
avanzamento dell’inserto, che ha permes-
so di sfruttare pienamente le potenzialità 
della macchina. Inoltre, è stato possibile 
ottenere un incremento della produttività 
del 300% senza alcun compromesso a li-
vello di sicurezza del processo. 
In un test di prova eseguito presso un 
cliente, la troncatura lungo l’asse Y ha so-
stituito con successo il taglio con sega a 
nastro di una barra in Inconel da 180 mm 
di diametro, con un significativo migliora-
mento della produttività grazie a tempi di 
lavorazione sensibilmente più brevi. 
Un altro vantaggio della troncatura lun-
go l’asse Y è dato dal fatto che richiede 
soltanto modifiche minime ai setup tipici 
di produzione. In particolare, questo ap-
proccio permette di utilizzare lo stesso 
programma per tutti i componenti, oltre 
a non comportare praticamente altri co-
sti extra, poiché è possibile utilizzare le 
soluzioni di attrezzamento CoroCut QD. 
Quando il pezzo è bloccato a entrambe le 
estremità è inoltre possibile ottenere un 
reale risparmio di tempo, il che è notevol-
mente vantaggioso poiché non è possibi-
le procedere ad altre operazioni durante 
la troncatura. 
Le nuove lame CoroCut QD vengono pro-
poste con lunghezza di 3 e 4 mm. Con le 
versioni di lunghezza standard (sia da 3 
che 4 mm di larghezza) è possibile esegui-
re operazioni di troncatura fino a 120 mm 
di diametro, mentre una lama extra lunga 
da 4 mm di larghezza permette di esegui-
re operazioni di troncatura fino a 180 mm 
di diametro. 
Le nuove lame possono essere utilizzate 
con adattatori per lame e inserti CoroCut 
QD di tipo tradizionale.✔
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Anno nuovo, release nuova. Anzi release nuove, perché Edgecam (le 
cui soluzioni sono distribuite nel nostro Paese da ProCRAM Group) 
rilascia ogni anno ben due aggiornamenti del proprio CAM: uno per 
ogni semestre. In questi primi mesi del 2018 è già disponibile la prima - 
Edgecam 2018 R1 - ricca di importanti migliorie e novità. 

di Laura Alberelli

S
e un utente dovesse effet-
tuare modifiche a un ciclo 
di lavoro o a un comando 
già esistente, con Edgecam 
2018 R1 le istruzioni rima-
nenti non si rigenerano in 

automatico, a meno che l’alterazione 
non influisca sui percorsi utensili dei 
cicli corrispondenti. Ad esempio, se si 
modificassero le opzioni utensile (co-
me il refrigerante o l’opzione alta ve-
locità) non vi sarà dunque alcuna rige-
nerazione automatica. Oltre a questa 
miglioria, la nuova versione del CAM 
si è arricchita anche di novità destinate 

Software

É arrivata la 
nuova R1 2018

1

2. Le nuove potenzialità introdotte 
con la release 2018 R1 permettono 
di considerare le geometrie reali del 
grezzo limitando la creazione del 
percorso utensile non necessario 
anche nelle zone di sottosquadra. 
 
3. Tecnologia di sgrossatura ad alte 
prestazioni applicata anche in tornitura, 
grazie a miglioramenti ulteriori della 
strategia Waveform di Edgecam.

4. Modulo Tombstone Edgecam, 
realizzato appositamente per la gestione 
ottimale di lavorazioni con piazzamenti 
multipli o cubi morse.

5. Funzionalità di ispezione e misura 
direttamente a bordo macchina con il 
nuovo modulo Inspection introdotto in 
Edgecam 2018 R1. 

2

1.  Programmazione di macchine 
multitasking in unico ambiente. Esempio di 
Fresatura Radiale in ambiente di tornitura. 
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a ottimizzare i processi  di sgrossatu-
ra. Grazie a due nuove funzionalità è 
possibile garantire un risparmio di tem-
po negli ambienti di fresatura, tornitu-
ra e multitasking. L’opzione Rileva Sot-
tosquadra Grezzo è destinata invece a 
migliorare il già potente comando di 
Rilevamento Automatico del Grezzo, 
prendendo in esame aree che prece-
dentemente non venivano considerate. 
Con questa opzione si evita la genera-
zione di percorsi utensile in zone non 
necessarie, riducendo in questo modo 
il tempo di lavorazione, in alcuni casi fi-
no alla metà. 
La strategia di sgrossatura Waveform 
offre la possibilità di determinare la di-
mensione del raggio quando si utilizza 
l’opzione di avvicinamento elicoidale, 
inserendo semplicemente i valori rag-
gio massimo e minimo, che regoleran-
no l’ingresso dell’utensile nel compo-
nente in lavorazione. 

Anche nuove funzionalità in grado
di affinare il ciclo di profilatura  
A supporto della foratura profonda, 
Edgecam 2018 R1 include una nuova 
strategia che consente agli utenti di 
controllare l’entrata, l’uscita e le con-
dizioni di foratura nelle zone interme-
die. Ciò risulterà particolarmente utile 
in caso di utilizzo di utensili speciali e 
punte a cannone, un tipo di lavorazio-
ne che richiede un codice NC assoluta-
mente preciso. 
La nuova release del CAM Edgecam in-
clude anche due nuove funzioni dedi-
cate a ottimizzare il Ciclo di Profilatu-
ra. Un nuovo campo Numero Passate 
di Finitura è stato aggiunto alla sche-
da Passate Multiple. Ciò significa che 
la deflessione dell’utensile può essere 
rimossa, se necessario, con l’aggiunta 
di passate extra di finitura. Questo tipo 
di funzionalità sarà utilizzata prevalen-
temente in presenza di materiali duri. 
In Edgecam vi è anche un nuovo co-
mando posto direttamente all’interno 
del ciclo di profilatura, che regola l’a-
vanzamento in corrispondenza di Archi 
e migliora il calcolo del tempo ciclo vi-
sibile. Nelle versioni precedenti questa 
opzione veniva gestita dal Postproces-
sor, che consentiva la corretta genera-
zione del codice NC ma non considera-
va la variazione del tempo ciclo. Per la 
prima volta, il CAM Edgecam ha inclu-
so il supporto per file JT Open file. Si 
tratta di un formato 3D particolarmen-
te leggero, sviluppato da Siemens PLM 
Software. Poiché questo formato di file 
dovrebbe diventare sempre più popo-
lare, gli utenti di Edgecam beneficeran-
no di tale funzionalità assieme a tutti i 
formati supportati da Solid Machinist. 
Introdotto anche il supporto per Auto-
CAD 2018 DWG/DXF. 

Non è più necessario ricreare
interamente le feature 
In Edgecam 2018 R1 è prevista una fun-
zione di editing che consente la modi-
fica delle Feature Fresatura create ma-
nualmente, evitando in questo modo 
di dover ricreare interamente la featu-
re. Ciò consentirà un notevole rispar-
mio di tempo a tutti quegli utenti che 
sfruttano le funzioni di lavorazione dei 
modelli solidi.  Migliorato il modulo di 
tastatura (Edgecam Inspection), arric-
chitosi di nuove funzionalità e update 

grazie allo sviluppo dei Postprocessor 
e l’output NC, tramite l’introduzione di 
nuove opzioni di creazione guidata del 
codice, incluso il supporto per le ma-
cro Fanuc. Da oggi, dunque, gli uten-
ti possono avere un controllo comple-
to per la modifica di Feature ispezione/
tastatura. Oltre al modulo di tastatura, 
con la release R1 2018 sono state mi-
gliorante anche le Finestre di Dialogo 
dei cicli grazie a una continua opera di 
implementazione delle immagini, come 
forma di Guida contestuale, che va così 

3

4

ad aggiornare il ciclo di Tornitura Con-
tornatura Asse-B e il Ciclo da 3 e 5 assi. 
Questo non solo aiuta gli utenti esperti 
a interpretare facilmente un comando 
utilizzato raramente, ma supporta an-
che quelli meno assidui a comprendere 
rapidamente il significato delle singo-
le opzioni. Migliorie anche in ambito di 
User Experience. Tra queste segnalia-
mo la migliorata visibilità e la coeren-
za del simbolo identificativo dei Piani 
di Riferimento. Il nuovo datum sarà più 
prominente e cambierà aspetto per in-
dicare il suo utilizzo come piano Defau-
lt, Posizione di Accoppiamento, oppu-
re Origine Macchina. Questo aspetto 
è particolarmente utile in caso si lavo-
ri con componenti multipli, attrezzature 
pallet e operazioni multi-faccia. 
In ultimo, non certo per importanza, la 
versione R1 2018  di Edgecam è sta-
ta arricchita con una nuova funzionalità 
dedicata al ciclo di Tornitura Contorna-
tura Asse-B, che ha fatto la sua com-
parsa nella release R2 2017. L’opzio-
ne Incremento Massimo Angolare ha la 
funzione di migliorare la finitura super-
ficiale affinando l’uscita NC, in special 
modo nella lavorazione di profili di tor-
nitura complessi.✔
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Basato sul concetto costruttivo di EmcoTurn E45, il centro di tornitura 
Concept Turn 460 dispone di un controllo intercambiabile che rende la 
macchina adatta a ogni esigenza formativa senza per questo dimenticare 
gli standard tecnici e prestazionali che il mondo industriale richiede e che 
ritroviamo in tutte le macchine a marchio Emco. 

di Laura Alberelli 

1. Contropunta idraulica programmabile 
installata sul centro di tornitura Concept 
Turn 460.  

2. Fin dalla prima occhiata, il centro 
di tornitura Concept Turn 460 appare 
una macchina piuttosto solida 
e compatta. 

3. Grande efficienza economica 
è garantita sia nella lavorazione 
di acciaio che in lavorazioni 
ad alta velocità di alluminio.

4. Il nuovo pannello di controllo 
ottimizzato con monitor industriale 16:9 
touch screen con schermo da 21.5” 
e interfaccia utente Easy2Control. 

Una “formazione 
produttiva” direttamente 
in macchina

Macchine

1
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E
mco Group è riuscita ad 
adattare gli standard indu-
striali alle esigenze specifi-
che della formazione profes-
sionale e specializzata. 
Con Concept Turn 460, Emco 

Industrial Training Systems propone in-
fatti un tornio CNC governato da PC che 
prepara e addestra in modo specifico gli 
operatori ma che allo stesso tempo è ca-
pace di soddisfare le più svariate esigen-
ze produttive nell’ambito della tornitura. 
Sono due le versioni di macchine disponi-
bili: Concept Turn 460 TC “Turn Center”, 
con dispositivo cavo di serraggio e con-
tropunta e Concept Turn 460 TCM “Turn 
Center Mill”, con utensili motorizzati, con-
tropunta e dispositivo cavo di serraggio. 

Dalla versione stand-alone fino alla
integrazione in una rete CIM o FMS
Concept Turn 460 è una macchina affi-
dabile in grado di assicurare una lunga 
durata operativa. Ampia è la gamma di 
applicazioni in cui trova utilizzo: si va 
dalla versione stand-alone destinata al-
la produzione e alla formazione sino al-
la possibilità di essere integrata in una 
rete CIM (Computer-Integrated Manu-
facturing) o FMS (Flexible Manufactu-
ring System). 
Grazie al PC con sistema operativo 
Windows® e alle interfacce Ethernet li-
bere, Concept Turn 460 si trasforma au-
tomaticamente in una stazione di lavo-
ro aggiuntiva in rete. È necessario poco 
sforzo per convertire la macchina in una 
cella di lavoro con robot per il carico e 
lo scarico pezzi. 
La tecnologia di azionamento digitale 
garantisce grande dinamicità oltre che 
elevata termostabilità in modo da assi-
curare massima precisione e accuratez-
za nei profili, anche dopo tanti anni di 
operatività. Concept Turn 460 può es-
sere equipaggiato con asse C e utensili 
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VACUUM SPA 
Via M. Pagano 10
20090 Trezzano sul Naviglio (MI)
Tel. 02 94.43.451
Fax 02 44.56.654
vacuum@vacuum.it
www.vacuum.it

I nostri interventi:
• Tempra in vuoto
• Indurimento per precipitazione
• Solubilizzazione
• Indurimento superfi ciale
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• Nitrurazione ionica
• Rivestimenti PVD
• Certifi cazioni e controlli

Materializzate le vostre idee,
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Vacuum, ci permettono di essere fl essibili nel gestire i trattamenti, annullare i tempi 
di attesa e garantire cicli termici con parametri personalizzati. 
Obiettivo essere sempre attenti al mercato per rispondere tempestivamente e 
con successo alle richieste sempre più esigenti di innovazione e alta tecnologia.
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motorizzati. In questa configurazione, è 
in grado di raggiungere le stesse fun-
zionalità e prestazioni di una macchina 
di moderna concezione ma a un prez-
zo più competitivo. La disponibilità di 
una gamma completa di soluzioni per 
l’automazione ne permette l’impiego in 
molteplici ambiti produttivi. 
Per quanto riguarda gli azionamenti, 
sulla Concept Turn 460 è stata installa-
ta la più recente tecnologia di aziona-
mento Siemens (Sinamics) e il control-
lo dell’asse ACpn, colonna portante del 
controllo intercambiabile. 
a macchina è provvista anche di tecno-
logia di sicurezza integrata nell’aziona-
mento (Safety Integrated), di encoder 
assoluti e di fieldbus con Profinet (per 
una comunicazione flessibile e adatta-
bile tra i vari componenti). 

Grande attenzione rivolta 
all’interazione uomo-macchina 
Una segnalazione particolare merita il 
nuovo controllo intercambiabile dotato 
di monitor touch screen 16:9 con 21.5” 
e interfaccia utente Easy2Control. Uti-
lizzabile sia in macchina che in stazio-
ni di simulazione, Easy2Control porta 
ulteriori elementi di controllo diretta-
mente sullo schermo fornendo condi-
zioni di input ottimali in combinazione 
con il monitor touch screen. Le diverse 
varianti della tastiera, i display specifi-
ci realizzati in base alle esigenze degli 
utilizzatori e la disponibilità di soluzio-
ni su misura, rendono Easy2Control 
un’estensione promettente e flessibi-
le al concetto modulare di formazione 
Emco. I controlli intercambiabili sono 
rappresentati usando una tastiera sullo 
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schermo, che rende ancora più facile 
e veloce il passaggio da un sistema di 
controllo all’altro. 
Grande attenzione da parte degli svi-
luppatori di Emco è stata prestata all’i-
terazione tra uomo-macchina, mentre 
le dimensioni dello schermo e le di-
mensioni della finestra di programma-
zione sono in linea con le esigenze pro-
venienti dal mondo della formazione. 
Il nuovo pannello di controllo garanti-
sce inoltre una configurazione sempli-
ce e veloce. 
Con il concetto di controllo intercam-
biabile, è possibile imparare a utilizza-
re tutti i più noti controlli numerici di-
sponibili oggi sul mercato. Avviando il 
rispettivo software, basta un solo mi-
nuto per passare da un tipo di control-
lo a un altro, e in quel momento la ta-
stiera specifica sarà visualizzata sullo 
schermo. Oltre ai controlli intercambia-
bili, Emco è in prima linea anche nel-
lo sviluppo dei nuovi controlli WinNC, 
in modo da rendere sempre più sem-
plice ed economico l’aggiornamento 
delle macchine Concept con i più mo-
derni CNC. Non è necessario dunque 
cambiare la macchina utensile per lavo-
rare con le tecnologie di controllo più 
all’avanguardia. 

Una struttura rigida resistente
alle sollecitazioni meccaniche  
Prendiamo adesso in esame quelli che 
sono i componenti strutturali principali 
della macchina. Fin dalla prima occhia-
ta, il centro di tornitura Concept Turn 
460 appare una macchina piuttosto 

solida e compatta. Queste due carat-
teristiche unite a una struttura a ba-
samento inclinato e a un ingombro 
minimo al suolo assicurano elevate pre-
cisioni di esecuzione, grazie anche al-
la struttura “a scatola” della macchina 
che la rende assai resistente alle tor-
sioni. Tutti i componenti utilizzati sono 
estremamente robusti e progettati in 
modo da salvaguardare gli spazi. 
Grande efficienza economica è garan-
tita sia nella lavorazione di acciaio che 
in lavorazioni ad alta velocità di allumi-
nio grazie all’elevata capacità di azio-
namento del mandrino, combinata 
con curve di coppia ideali. Il mandrino 
principale (in grado di raggiungere un 

regime massimo di rotazione di 6.300 
giri/min) è azionato da un motore tri-
fase che utilizza una cinghia a V. La ca-
pacità massima della barra è di 45 mm. 
Una termostabilità ottimale è assicura-
ta da una fantina dal design simmetrico 
con alette di raffreddamento. 
Sulla Concept Turn 460 è montata una 
contropunta, installata su guide a rulli 
e posizionata in modo idraulico. Il pun-
zone centrale girevole con albero CM4 
viene prelevato direttamente dalla con-
tropunta ed è rimovibile tramite cuneo 
di rimozione. 
Il sistema di trasmissione assi con ser-
vomotori digitali AC di ultima genera-
zione, in combinazione con le guide a 

rulli pretensionate, assicura alta pre-
cisione ed elevate prestazioni garan-
tendo al tempo stesso minima usura e 
massima dinamica. 
La macchina è dotata inoltre di una tor-
retta in grado di ospitare dodici utensili 
con attacco VDI30, con la possibilità di 
avere fino a sei utensili motorizzati. Ciò 
significa che le operazioni di foratura, 
di fresatura e di filettatura sono realiz-
zabili anche al di fuori del centro di tor-
nitura. Utilizzando l’asse C, è possibile 
eseguire qualsiasi tipo di contornatura 
nelle parti frontali e laterali. 

Si riducono tempi e costi
grazie alla manutenzione remota 
Se la macchina è connessa a Internet, 
è possibile svolgere tutte le operazio-
ni di controllo (manutenzione remota o 
monitoraggio remoto) a scopo manu-
tentivo. In questo modo, i malfunzio-
namenti (che si tratti di errori di pro-
grammazione o lavorazione, oppure di 
difetti dei componenti della macchina) 
possono essere rilevati e risolti in ma-
niera rapida. I tempi di manutenzione 
possono così ridursi in maniera signifi-
cativa, mentre raggiungere la soluzio-
ne del problema è possibile in maniera 
economica. 
Sempre grazie a un accesso Internet, 
è possibile utilizzare una piattaforma 
CNC online per il trasferimento delle 
conoscenze. Si tratta di E[MCO] Cam-
pus, il nuovo ambiente virtuale di ap-
prendimento con oltre 700 grafici di 
apprendimento, video, controlli inte-
rattivi delle prestazioni, testi e immagi-
ni esplicative. Il suo utilizzo permette 
di sfruttare uno strumento tutor per or-
ganizzare corsi individuali e creare con-
tenuti propri per gli insegnanti. I con-
tenuti tematici e mediatici dei 4 corsi 
vengono insegnati ponendo l’accento 
su basi, tecnologia di lavorazione, CNC 
e qualità, in un ambiente di apprendi-
mento stimolante. Principianti, opera-
tori e preparatori macchine e tecnici 
di lavorazione, troveranno i contenu-
ti adatti al loro livello di preparazione. 
Costanti strumenti di valutazione delle 
performance forniscono allo studente 
il riscontro diretto sul proprio livello di 
conoscenza. 
Chi utilizza il centro di tornitura Con-
cept Turn 460 può beneficiare di cor-
si didattici personalizzati. Si tratta dei 
WinTutorials multimediali, indirizzati sia 
all’apprendimento della macchina che 
del relativo controllo. Grazie ad alcu-
ni esempi di pezzi interattivi, è possi-
bile produrre tutte le parti di tornitura 
che costituiscono un motore a quattro 
tempi. Con questo strumento la forma-
zione CNC diviene più interessante ed 
efficace grazie modelli funzionali reali-
stici. In questo modo, è stato possibile 
aumentare la motivazione degli studen-
ti a “produrre qualcosa di reale”.✔ 
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Prodotti

È aumentato il volume degli scambi com-
merciali di materie prime siderurgiche, 
semilavorati, prodotti finiti e tubi tra Ita-
lia e Unione Europea. Per contro, si è as-
sottigliato quello verso i paesi extra UE. È 
quanto emerge dalla rielaborazione di da-
ti Istat inserita nell’analisi congiunturale ri-
ferita a gennaio 2018 dell’Ufficio Studi di 
siderweb. 
La domanda di acciaio in Europa e in Ita-
lia, prevede l’Ufficio Studi di siderweb, nei 
primi mesi del 2018 dovrebbe “proseguire 
a crescere, sebbene con un ritmo inferiore 
a quello dello stesso periodo del 2017”. 
Nel primo trimestre 2018, il consumo re-
ale di acciaio in UE dovrebbe aumentare 
dell’1,5%, contro il 5% dello stesso perio-
do del 2017. Il trend di crescita della do-
manda reale di acciaio da parte dei settori 
utilizzatori prosegue quindi gradualmen-
te, ma “il ritorno ai volumi pre-crisi richie-
derà ancora del tempo, semmai verranno 
raggiunti”. Il consumo apparente, invece, 
dovrebbe aumentare di poco più dell’1%, 
contro il 3,5% dei primi tre mesi del 2017. 
Il gap fra l’incremento della domanda re-
ale e apparente di acciaio evidenzia il mo-
desto supporto del ciclo delle scorte.
“Resta quindi aperta - spiega Stefano Fer-
rari, Responsabile dell’Ufficio Studi di si-
derweb - la questione circa la capaci-
tà delle imprese siderurgiche europee di 
trarre giovamento dalla crescita della do-
manda interna di acciaio. Le distorsioni 
provocate dalle importazioni restano il ri-
schio principale per la stabilità del merca-
to europeo dell’acciaio”.4 
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UN NUOVO SITO 
PER L’EUROPA 
Leister Technologies ha un nuovo sito, di-
sponibile in ben sei lingue: inglese, fran-
cese, tedesco, spagnolo olandese e na-
turalmente italiano (https://www.leister.
com/it). La mole notevole di dati, no-
tizie, schede e informazioni tecniche e 
commerciali che Leister mette a disposi-
zione del pubblico è stata sistematizzata 

AUMENTA IL FLUSSO 
COMMERCIALE TRA ITALIA 
E UNIONE EUROPEA

per semplificarne la ricerca, quale che sia 
il punto di partenza: l’interfaccia sempli-
ce e funzionale permette infatti di identi-
ficare le soluzioni ideali per i diversi set-
tori applicativi o, nel caso si sia già indi-
viduato il prodotto Leister di proprio in-
teresse, di scoprire tutti i dettagli sul suo 
funzionamento e sulle diverse possibilità 
di utilizzo. 
Chi fosse interessato alle soluzioni ad aria 
calda per l’industria di processo, ad esem-
pio, troverà nella sezione Process Heat 
informazioni relative ai settori applicativi 
d’elezione di queste soluzioni, ai proces-
si dove trovano più frequente impiego, ai 
prodotti raggruppati per categoria e in-
formazioni di carattere pratico. 
Un’analoga pratica suddivisione per set-
tori e prodotti porta a ritrovare agevol-
mente le informazioni riguardo alle altre 

categorie in cui è suddivisa l’offerta Lei-
ster, come le soluzioni ad aria calda per 
la saldatura delle materie plastiche o le 
saldatrici laser. Oltre alla suddivisione 
nelle macro-aree dell’offerta Leister, il si-
to comprende anche una pratica barra di 

navigazione per arrivare facilmente alle in-
formazioni sull’azienda, le applicazioni, i 
servizi e le opportunità di carriera; già in 
home page sono presenti le informazioni 
di contatto e le ultime notizie su prodotti 
e casi applicativi.4
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1. Uno dei tanti test di ispezione 
3D su pezzi effettuati su un sistema 
Cybergage360 presso lo stabilimento 
produttivo di Proto Labs a Minneapolis 
(USA). 

2. Per eseguire il controllo dei pezzi 
e individuare eventuali deviazioni dal 
modello CAD o testare funzionalità 
critiche è sufficiente un veloce training.

3. Grazie a CyberGage360, Proto Labs 
è in grado di fornire report sull’ispezione 
in maniera rapida, riuscendo così a 
ottimizzare i tempi di fornitura dei propri 
servizi.

4. Con un unico pulsante, CyberGage360 
effettua una scansione in 3D a 360° 
di estrema precisione su componenti 
complessi, con un’accuratezza 
nell’ordine di 7 µm.  

Misura

Proto Labs innalza la qualità e accelera ulteriormente i tempi di 
commercializzazione dei propri clienti grazie alla tecnologia di ispezione 
e scansione 3D di CyberOptics. CyberGage360 è alimentato dall’esclusiva 
tecnologia di rilevamento con proiezione in 3D MRS (soppressione 
multi-riflesso), che offre un’accuratezza di grado metrologico mediante 
l’inibizione della distorsione delle misurazioni. 

C
ore business di Proto 
Labs è la realizzazione 
di prototipi su misura e 
componenti di produzio-
ne su richiesta. Fonda-
ta nel 1999, vanta stabi-

limenti produttivi in otto Paesi e offre 
servizi di stampa 3D, lavorazione con 
macchine CNC e stampaggio a iniezio-
ne. Variegato il portafoglio clienti che 
comprende un’ampia varietà di aziende 
che spaziano dal settore aerospaziale a 
quello automobilistico, dall’elettronico 

Una scansione in 3D a 
360° di estrema precisione 

di Francesca Fiore 1

al medicale, dalla robotica alle energie 
alternative. 
Per riuscire a garantire un elevato stan-
dard produttivo, continuo è l’impegno 
di Proto Labs verso la riduzione del ti-
me-to-market dei propri clienti. A tal 
proposito l’azienda ha investito nella 
digitalizzazione dell’intero processo di 
produzione partendo dall’elaborazione 
automatizzata dei preventivi fino all’u-
so di processi esclusivi nella linea di 
produzione. Ciò consente alla società 
di produrre pezzi in materiali plastici, 

metallici e gomma siliconica liquida di 
grado commerciale in tempi estrema-
mente rapidi riducibili addirittura a un 
giorno. 

Misurazioni in tempi ridotti 
La metrologia e il controllo della qua-
lità sono parte integrante del proces-
so produttivo di Proto Labs e sono con-
siderati requisiti importanti dai propri 
clienti. In qualità di produttore di pro-
totipi e pezzi a basso volume di pro-
duzione, Proto Labs gestisce un ampio 
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spettro di componenti unici che va-
riano dalle semplici geometrie fino a 
strutture altamente complesse. È fon-
damentale quindi che la soluzione me-
trologica adottata dalla società sia in 
grado di rilevare accuratamente le sva-
riate geometrie eseguendo le misura-
zioni in tempi ridotti. Inoltre Proto Labs 
si è ritrovata a dover individuare una 
procedura efficiente per la digitalizza-
zione dei report di ispezione al fine di 
mantenere il digital thread e soddisfare 
le richieste della clientela. 
I metodi tradizionali di misurazione, co-
me le macchine di misura a coordinate 
(CMM), richiedono spesso tempi prolis-
si di programmazione e operazioni di 
ritocco manuale. Per Proto Labs questi 
sistemi non risultano quindi abbastan-
za veloci e, di conseguenza, non sono 
allineati al resto del processo produt-
tivo incentrato sull’automazione e la 
rapidità. 

Un report completo sull’ispezione
in meno di tre minuti
Nel tentativo di ovviare alle limitazioni 
imposte dalle soluzioni di misura tradi-
zionali, nel suo laboratorio metrologi-
co di Maple Plain, a Minneapolis (USA) 
Proto Labs ha adottato i sistemi Cyber-
gage360 (distribuiti in Italia da SDG, 
società di Concorezzo - MB). 
Il sistema di ispezione e scansione 3D 
di grado metrologico ultraveloce e au-
tomatizzato rappresenta una soluzione 
“one-stop”  ideale. Tramite la pressio-
ne di un solo pulsante, si effettua una 
scansione in 3D a 360° di estrema pre-
cisione su componenti complessi men-
tre viene generato un report completo 
sull’ispezione in meno di tre minuti. 
Il suo utilizzo facilita significativamen-
te il processo di certificazione della 
qualità poiché consente a qualsiasi ad-
detto responsabile di controllare i pez-
zi in lavorazione e in ingresso/uscita 

dalla linea di produzione o nel labo-
ratorio di metrologia. Una volta realiz-
zato, il pezzo viene immediatamente 
trasportato al laboratorio metrologico 
di Proto Labs e riposto all’interno di 
CyberGage360. 
Basta un veloce training per effettua-
re il controllo dei pezzi e individuare 
eventuali deviazioni dal modello CAD 
o testare funzionalità critiche. La velo-
cità e l’efficienza della macchina han-
no consentito una perfetta integrazio-
ne nei processi digitali e time-critical 
esistenti di Proto Labs, senza introdurre 
alcun ritardo nella linea di produzione. 
CyberGage360 è alimentato dall’esclu-
siva tecnologia di rilevamento con pro-
iezione in 3D MRS (soppressione mul-
ti-riflesso) di CyberOptics, che offre 
un’accuratezza di grado metrologico 

mediante l’inibizione della distorsione 
delle misurazioni. La particolare archi-
tettura dei sensori di CyberOptics per-
mette la cattura e la trasmissione simul-
tanee di immagini multiple in parallelo, 
mentre gli algoritmi di fusione pro-
prietari fondono le immagini. Il risulta-
to è una scansione in 3D ad alta pre-
cisione e un report sull’ispezione con 
un’accuratezza fino a 7 µm (0,007 mm 
+L/10000 mm) in meno di tre minuti. 
Di conseguenza, i clienti di Proto Labs 
possono ottenere report sull’ispezione 
digitale mantenendo invariato (o quasi) 
il lead time di consegna dei loro pez-
zi. La soddisfazione dei clienti cresce 
quindi non solo perché si accelera il ti-
me-to-market del loro prodotto, ma an-
che perché il costo investito in qualità 
è ridotto. 
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nel modello CAD, in linea con i pro-
cessi digitali esistenti, eliminando in 
questo modo la necessità di fornire un 
disegno. Le informazioni possono quin-
di essere elaborate automaticamen-
te consentendo una maggiore rapidi-
tà di realizzazione e generando report 
qualitativi conformi alle esigenze della 
clientela. 
Ha commentato Dylan Lundberg, in-
gegnere senior addetto alla produzio-
ne presso Protoworks, il laboratorio 
di ricerca e sviluppo di Proto Labs: “A 

partire dai nostri servizi di front-end fi-
no agli esclusivi processi adoperati nel-
la linea di produzione, emergono tre 
obiettivi costanti: rapidità, semplicità 
e mantenimento del “filone digitale”. 
CyberGage360 soddisfa egregiamente 
tutte e tre le esigenze. È proprio la so-
luzione sinergistica che volevamo come 
punto focale del nostro laboratorio e di 
servizi metrologici futuri”. 

Snellire i tempi di
commercializzazione dei clienti 
Il principio chiave della politica qualita-
tiva di Proto Labs è il suo impegno ver-
so la fornitura di componenti di qualità 
in tempi più rapidi, oltre alla soddisfa-
zione o al superamento delle aspettati-
ve dei clienti. Grazie a CyberGage360, 
l’azienda è adesso in grado di fornire 
report sull’ispezione in maniera rapida, 
riuscendo così a ottimizzare i tempi di 
fornitura dei propri servizi. “Si è tratta-
to di un’estensione naturale del nostro 
approccio alla produzione incentra-
to sulla tecnologia in quanto miriamo 
a fornire agli sviluppatori di prodot-
ti e agli ingegneri una soluzione tota-
le in grado di snellire il processo di im-
missione dei prodotti sul mercato”, ha 
concluso Vicki Holt, Presidente e CEO 
di Proto Labs. “CyberGage360 ha di-
mostrato di soddisfare alla perfezione 
i nostri bisogni per quanto riguarda la 
misura delle tolleranze e delle dimen-
sioni per i nostri clienti”.✔

Un chiaro impegno verso
la fabbricazione digitale 
Un altro importante componente 
dell’ethos di Proto Labs è il suo impe-
gno verso la fabbricazione digitale. L’in-
dustria sta progressivamente passando 
all’adozione di informazioni sul prodot-
to e sul processo produttivo (PMI) che 
possono essere immesse direttamente 
nei modelli CAD Solidworks.  Cyber-
Gage360 facilita tale operazione con-
sentendo ai clienti di Proto Labs di im-
mettere tutti i loro PMI direttamente 

3

4

Con la rapida evoluzione dei mercati e 
i suoi repentini cambiamenti non si può 
assolutamente prescindere dal rappor-
to diretto, costante e continuo con il 
cliente e con il mercato in cui esso è 
inserito. 
Consapevole di ciò, CMZ Machinery 
Group ha fatto di questo valore una 
vera e propria cultura, motivo per cui 
negli ultimi anni il gruppo iberico ha 
aperto 4 filiali dirette (rispettivamente 
in Francia, Inghilterra, Germania e Ita-
lia), e con l’intento futuro di estende-
re la propria presenza anche nei paesi 
scandinavi e in Turchia. 
L’obiettivo che si è prefissata invece 
CMZ Italia (la quarta e ultima filiale - in 
ordine di tempo - inaugurata dal grup-
po) è quello di riuscire a dare una mag-
giore visibilità sul territorio al brand 
e alla qualità che caratterizza i torni 
a CNC di CMZ. In quest’ottica, per il 
2018 CMZ Italia ha deciso di prende-
re parte alle manifestazioni fieristiche di 
settore di maggior richiamo, come SA-
MUEXPO di Pordenone, Fornitore Of-
fresi di Erba, MECSPE di Parma ma so-
prattutto la BIMU di Rho, per la quale 
l’azienda ha opzionato circa 300 m2 di 
spazio espositivo. In programma anche 
diverse open house presso agenti con-
cessionari sparsi in tutta Italia (Toscana, 
Umbria, Veneto, Marche).✔

News
OBIETTIVO PER IL 2018: 
AUMENTARE LA VISIBILITÀ 
A LIVELLO NAZIONALE 
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IN MOSTRA A CHICAGO 
LE ULTIME TECNOLOGIE

Sono aperte le registrazioni per IMTS - 
The International Manufacturing Techno-
logy Show 2018. I professionisti della pro-
duzione di tutto il mondo si riuniranno al 
McCormick Place di Chicago, dal 10 al 15 
settembre 2018, alla ricerca di tecnolo-
gie e innovazioni che offrano alla propria 
organizzazione un vantaggio competiti-
vo. IMTS 2016 ha avuto il terzo più gran-
de numero di registrazioni (115.612) e di 
metri quadrati netti di spazio espositivo 
(127.300). La fiera ha ospitato il maggior 
numero di sempre di aziende espositri-
ci (2.407) e al momento pare che la ma-
nifestazione supererà questi numeri. Anti-
cipando una manifestazione più forte nel 
2018, IMTS ha collaborato con McCormi-
ck Place per ampliare lo spazio espositivo. 
IMTS è la più grande manifestazione del 
settore industriale in Nord America e pre-
senta le ultime tecnologie e soluzioni in-
novative. Per agevolare i visitatori, il salo-
ne è organizzato in dieci padiglioni: Fab-
bricazione additiva, Lavorazione abrasi-
va/Segatura/Finitura, Controlli e sistemi 
CAD/CAM, Elettroerosione, Fabbricazio-
ne/Laser, Sistemi di ingranaggio, Com-
ponenti di macchine/Pulitura/Considera-
zioni ambientali, Taglio dei metalli, Con-
trollo qualità, Sistemi di lavorazione e di 
bloccaggio.4

UN ENCODER TRA I PIÙ VELOCI 
E COMPATTI SUL MERCATO
Wachendorff Automation, produttore di 
encoder con sede a Geisenheim, in Ger-
mania, ha ampliato la sua famiglia di en-
coder assoluti WDGA dotati di interfac-
ce Ethernet industriali PROFINET-IO ed 
EtherCAT. 
Con il nuovo modello WDGA58F, Wa-
chendorff ha realizzato uno dei più pic-
coli dispositivi di questo tipo al mondo, 
sia come diametro che come lunghez-
za. Considerata la tendenza inarrestabile 
verso sistemi sempre più compatti, que-
sto nuovo dispositivo consente di rispar-
miare prezioso spazio di installazione, un 
fattore di importanza cruciale nella rea-
lizzazione di nuove macchine o il retrofit 
di quelle esistenti. Nonostante il design 

dell’encoder sia estremamente compat-
to, i carichi elevati sopportati dai cusci-
netti garantiscono una durabilità elevata 
e una vita operativa estremamente lunga. 
Gli encoder PROFINET/EtherCAT di Wa-
chendorff sono in grado di stare al passo 
con le più recenti tecnologie PLC, grazie 
a tempi di ciclo minimi del bus. La sezio-
ne a giro singolo, con l’innovativa tecno-
logia QuattroMag®, offre una risoluzione 
fino a 16 bit, una precisione di ± 0,0878° 
(12 bit), una precisione di ripetizione di 
± 0,0878° (12 bit) e dinamiche interne di 
50 µs. Per la sezione multigiro, gli enco-
der PROFINET/EtherCAT di Wachen-
dorff utilizzano la tecnologia EnDra®, 
che non richiede manutenzione e occu-
pa poco spazio. Grazie a queste tecno-
logie di scansione magnetica estrema-
mente precise e dinamiche, gli encoder 

assoluti WDGA possono essere utilizza-
ti in numerose applicazioni in cui fino a 
oggi potevano essere utilizzati esclusiva-
mente encoder assoluti basati su principi 
ottici. I produttori di impianti e i proget-
tisti meccanici possono inoltre trarre van-
taggio dall’approccio modulare utilizzato 

da Wachendorff Automation, in combi-
nazione con la filosofia di produzione Le-
anQ applicata in modo rigoroso nelle sue 
fabbriche. 
A distribuire in Italia i prodotti di Wa-
chendorff Automation è la società AME 
Articoli Materiali Elettronici di Milano.4
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AMB 2108, in programma dal 18 al 22 settembre a Stoccarda, 
si svolgerà in un clima di generale ottimismo, con previsioni di crescita 
per il comparto e una forte propensione agli investimenti. Grazie 
alla disponibilità di un nuovo padiglione, l’edizione di quest’anno 
è destinata a diventare la più grande AMB di tutti i tempi. 

 
di Elisabetta Brendano 

1. Oltre 1.500 saranno gli espositori che 
presenteranno ad AMB i loro più recenti 
sviluppi su una superficie espositiva lorda 
di oltre 120.000 m2.

Ottime le prospettive
per l’edizione 2018 

Fiere 
ed eventi

1

2

2. Ulrich Kromer von Baerle, portavoce 
della direzione di Messe Stuttgart.

3. I mercati di sbocco in Germania 
e in alcune aree dell’Europa sono 
attualmente in fase di espansione.  

4. Durante la AMB di quest’anno si svolgerà 
la mostra speciale AMB Digital Way. 

1
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INVESTIRE IN PUBBLICITÀ SULLA STAMPA PERIODICA TI DÀ DIRITTO 
A UN CREDITO D’IMPOSTA FINO AL 75% DEI COSTI SOSTENUTI*.

Investendo almeno l’1% in più rispetto all’anno precedente, potrai godere di un credito d’imposta fino al 75% sul costo 
degli investimenti incrementali. Se sei una PMI o una Start-up vedrai salire fino al 90% il credito d’imposta.

Per maggiori informazioni anes@anes.it

* Art. 57 bis D.L. n. 50/2017 conv. in Legge con modificazioni dalla L. n. 96/2017

VUOI MOLTIPLICARE I TUOI CLIENTI 
E PAGARE MENO TASSE ?
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F
ervono i preparativi per la di-
ciannovesima edizione del-
la AMB. Anche quest’anno, la 
manifestazione è destinata a 
diventare un importante pun-
to di incontro per gli esper-

ti della lavorazione dei metalli tramite 
asportazione truciolo. Oltre 1.500 saran-
no infatti gli espositori che presenteran-
no i loro più recenti sviluppi su una su-
perficie espositiva lorda di oltre 120.000 
m2. Grazie alla disponibilità di un nuo-
vo padiglione, l’edizione di quest’anno 
è destinata a diventare la più grande 
AMB di tutti i tempi, come ha spiega-
to Ulrich Kromer von Baerle, portavoce 
della direzione di Messe Stuttgart. “Con 
il nuovo padiglione Paul Horn (padiglio-
ne 10), la mostra speciale AMB Digital 
Way e il relativo congresso abbiamo cre-
ato le migliori premesse per organizzare 
ancora meglio la AMB 2018 e darle un 
aspetto più imponente”.
I mercati di sbocco in Germania e in al-
cune aree dell’Europa sono attualmen-
te in fase di espansione. Il Consiglio 
tedesco degli esperti economici (Sach-
verständigenrat fur Wirtschaft), com-
posto dai cosiddetti “saggi dell’econo-
mia”, prevede per il 2018 una crescita 
del prodotto interno lordo del 2,2% in 
Germania e del 2,3% nell’Eurozona. As-
sociazioni di categoria quali la VDMA 
prevedono un incremento reale della 
produzione del 3% per la costruzione di 
macchine e impianti. 
“Gli espositori ci confermano che attual-
mente la capacità nell’industria ha rag-
giunto livelli di sfruttamento che non si 
registravano dal 2008. Questo sarebbe il 
momento giusto per effettuare gli inve-
stimenti necessari. In quest’ottica, AMB 
offre una piattaforma unica, poiché in 
questo contesto gli espositori mostrano 
l’attuale stato della tecnica nonché ciò 
che oggi è possibile realizzare in termini 
di digitalizzazione nella produzione”, ha 

spiegato Gunnar Mey, Caporeparto In-
dustria di Messe Stuttgart. 

In mostra, le macchine ad asportazione 
truciolo ma anche l’automazione 
Per Reiner Fries, Direttore Generale Ven-
dite presso Schwäbische Werkzeugma-
schinen, AMB esercita una forte attrattiva 
su visitatori ed espositori: “La Germania 
meridionale è la regione tedesca più for-
te per quanto riguarda la produzione di 
macchine utensili e accessori. Alla AMB 
sono rappresentati tutti i produttori più ri-
nomati che esporranno vere e proprie no-
vità e che forniranno una panoramica utile 
per le decisioni di investimento”. Uno dei 
temi centrali della presenza di Schwäbis-
che Werkzeugmaschinen GmbH alla AMB 
saranno le macchine perfettamente au-
tomatizzate. “La AMB di Stoccarda è 

per noi una delle fiere più importanti in 
quanto è l’occasione in cui si incontra 
l’intero settore e la mostra diventa così 
un polo di attrazione per il nostro grup-
po target. La AMB, la più grande fiera 
per l’industria meccanica della Germa-
nia meridionale, sta acquisendo sempre 
maggiore importanza grazie alla sua po-
sizione, vale a dire la città di Stoccarda, 
ed è la controparte ideale della EMO. 
Durante la AMB di quest’anno presente-
remo le nostre novità relative al portfo-
lio macchine nel settore delle macchine 
universali oltre che le soluzioni di auto-
mazione GROB. Il tema dell’Industria 
4.0 rivestirà un ruolo di spicco nell’am-
bito delle nostre più recenti applicazioni 
GROB-NET4Industry”, ha affermato Jo-
chen Nahl, Direttore Generale Vendite 
della Grob-Werke & Co.
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Secondo Marcus Steudel, Responsabile 
Vendite di Schneeberger Maschinen AG 
questo è il momento ideale per gli inve-
stimenti, così come per la digitalizzazione 
nella produzione. “Alla AMB di quest’an-
no mostreremo il livello tecnologico d’a-
vanguardia raggiunto nell’ambito della 
rettifica sia in termini di ingegneria mec-
canica che di interfaccia uomo-macchina. 
In qualità di produttore con un portfolio 
tra i più ampi nel settore delle rettificatrici 
a 5 assi, in occasione di questa fiera pre-
senteremo la nostra gamma completa”. 

Trend e nuovi sviluppi
nel campo dell’utensileria
Oltre ai costruttori e fornitori di macchi-
ne e di automazione, grandi protagonisti 
della fiera AMB saranno anche gli utensi-
lieri. In rappresentanza del comparto, ri-
portiamo la testimonianza diretta di due 
noti utensilieri presenti in fiera: Komet e 
Seco Tools. “Attualmente il settore del-
la truciolatura si trova ad affrontare gran-
di sfide. Riteniamo che la AMB, in quanto 
fiera leader nella lavorazione dei metalli, 
abbia il potenziale per dare nuovi impul-
si a uno sviluppo positivo del fatturato. 
Quest’anno il Gruppo Komet presenterà 
ancora una volta numerose soluzioni e 
prodotti innovativi. L’obiettivo è chiaro: 
fornire ai nostri clienti gli strumenti otti-
mali per incrementare la produttività. Nel 

nostro stand i visitatori si aspettano di tro-
vare strumenti di precisione standard che 
risultino efficienti, sviluppi orientati ai pro-
getti e prodotti digitali relativi al tema 
della truciolatura e della produttività”, ha 
spiegato Marten Veenendaal, Direttore 
Marketing del Gruppo Komet. 
Secondo Michael Klinger, Direttore Ge-
nerale di Seco Tools, uno dei vantaggi di 
prendere parte alla AMB è la grande quan-
tità di informazioni che i visitatori possono 
acquisire in merito alle tendenze e agli svi-
luppi più recenti nei settori delle macchine 
utensili e degli utensili di precisione. “AMB 
propone anche una ricca serie di program-
mi collaterali e speciali. In queste occasio-
ni, gli universi tematici specifici per target 
di riferimento offrono ai visitatori un note-
vole valore aggiunto che indubbiamente 
influenzerà in modo positivo anche la de-
cisione di partecipare o meno alla fiera”. 
Per il 2018, Seco Tools si concentra, da un 
lato, sulla presentazione di soluzioni di tru-
ciolatura innovative e, dall’altro, sull’offerta 
di nuovi servizi di consulenza che abbrac-
ciano l’intero settore della produzione ad 
asportazione di truciolo. 

Ottimizzare concretamente
i processi operativi e produttivi
“La parola “digitalizzazione” è sulla 
bocca di tutti. Adesso è però necessa-
rio dimostrare in che modo è possibile 

ottimizzare concretamente i processi 
operativi e produttivi”, ha commenta-
to Manuel Sens, Direttore Marketing di 
Gehring Technologies, ennesima azien-
da presente alla AMB di quest’anno. “In 
occasione della manifestazione presen-
teremo approcci olistici incentrati sul 
nostro concetto di sistema e sulla nostra 
gamma di servizi integrati. 
Per l’occasione, presenteremo appli-
cazioni comprensibili, fattibili, che rap-
presentano un vero e proprio valore 
aggiunto”. 
Secondo Andreas Walbert, Responsabi-
le Marketing & Product Planning di Ma-
kino Europe, numerosi sono i motivi per 
prendere parte alla AMB, a parte l’im-
portanza strategica di poter contare su 
ottimi collegamenti e la possibilità di 
potersi avvalere di una moderna area 
fieristica. 
“La qualità degli espositori e dei visi-
tatori è molto elevata. Alla AMB so-
no presenti i nomi più prestigiosi; non 
contano le dimensioni dello stand, ma 
i contenuti. 
E i contenuti sono di altissimo livello”. 
Chi avrà modo di visitare lo stand Maki-
no avrà modo di scoprire i prodotti e le 
innovazioni sviluppate in un’ottica di In-
dustria 4.0. Per Makino, massima priori-
tà va infatti riservata alla digitalizzazione 
dei prodotti e dei servizi.✔
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A SPS IPC Drives di Norimberga, svol-
tasi lo scorso novembre, Mitsubishi 
Electric ha organizzato una dimostra-
zione live in ambiente Industry 4.0 e ha 
introdotto il nuovo robot collaborativo, 
che consente all’operatore di lavorare a 
stretto contatto con il robot senza bar-
riere di sicurezza.
I robot collaborativi sono stati proget-
tati per lavorare in prossimità dell’uo-
mo all’interno della cella di produzio-
ne, e a differenza dei robot industriali 
veloci e potenti che devono essere po-
sizionati dietro barriere protettive per 
motivi di sicurezza, sono liberi da tali 
restrizioni. I robot collaborativi posso-
no essere installati facilmente e in mo-
do flessibile in qualsiasi ambiente di 
produzione. È importante sottolineare 
che, mentre la precisione di alcuni ro-
bot collaborativi può essere ridotta ri-
spetto alle versioni industriali, le ca-
ratteristiche prestazionali del modello 
Mitsubishi Electric rispecchiano quelle 
della gamma di robot industriali. Ciò 
significa una ripetibilità di ± 0,02 mm, 
nonostante l’inclusione di sensori sen-
sibili di forza/coppia. La capacità di ca-
rico del modello robot illustrato è di 5 
kg e con sbraccio di circa 900 mm.
Oltre alle prestazioni, Mitsubishi 
Electric ha anche improntato lo svi-
luppo sulla facilità d’utilizzo, con op-
zioni di controllo e programmazio-
ne innovative. Un terminale operatore 
touch-screen, può essere collegato al 
robot, fornendo un’interfaccia intuiti-
va per “educare” il robot al suo compi-
to, senza la necessità di alcuna compe-
tenza specifica di programmazione. La 
funzionalità di apprendimento include 
una modalità di “controllo diretto” che 
consente all’operatore di movimentare 
il robot nello spazio, a mano e con for-
za controllata. Una volta completato il 
set-up, il terminale viene facilmente ri-
mosso per dare al robot piena libertà 
di movimento. 
Il lancio del nuovo robot collaborativo 
MELFA segna il primo sviluppo dedica-
to dell’azienda nel settore della coope-
razione uomo-robot (HRC).✔

News
NUOVI ROBOT COLLABORATIVI
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Calendario fiere
MCE 
dal 13 al 16 marzo 2018
Milano - Italia 

WIN Automation 
dal 15 al 18 marzo 2018 
Istanbul - Turchia 

MECSPE 
dal 22 al 24 marzo 2018 
Parma - Italia 

Industrie 
dal 27 al 30 marzo 2018 
Paris Nord Villepinte - Francia

Seatec - Compotec 
dal 28 al 30 marzo 2018 
Marina di Carrara - Italia 

Save 
10 aprile 2018 
Milano - Italia 

Tube 
dal 16 al 20 aprile 2018 
Düsseldorf - Germania 

Automation & Testing
dal 18 al 20 aprile 2018
Torino - Italia 

Hannover Messe 
dal 23 al 27 aprile 2018 
Hannover - Germania 

Xylexpo 
dall’8 al 12 maggio 2018 
Milano - Italia 

MCT Petrolchimico 
15 maggio 2018
Roma - Italia 

ATTENZIONE
Date e luoghi delle fiere possono sempre variare. Si declina pertanto ogni responsa-
bilità per eventuali inesattezze e si invita chi è interessato a partecipare a una fiera ad 
accertarne date e luoghi di svolgimento contattando gli organizzatori.

Grazie alla preziosa collaborazione dell’UNI 
(Ente Nazionale Italiano di Unificazione) 
pubblichiamo alcune notizie inerenti l’attività 
di normazione nel nostro Paese.

NORMATIVA

SISTEMI DI GESTIONE 
PER LA SALUTE E LA
SICUREZZA SUL LAVORO

Technical Fair 
dal 15 al 19 maggio 2018
Belgrado - Serbia 

SPS IPC DRIVES Italia 
dal 22 al 24 maggio 2018 
Parma - Italia 

IPACK IMA 
dal 29 maggio al 1° giugno 2018 
Milano - Italia 

PLAST 
dal 29 maggio al 1° giugno 2018
Milano - Italia 

LASYS 
dal 5 al 7 giugno 2018 
Stoccarda - Germania 

Automatica 
dal 19 al 22 giugno 2018 
Monaco - Germania 

IMTS 
dal 10 al 15 settembre 2018 
Chicago - Stati Uniti 

AMB 
dal 18 al 22 settembre 2018 
Stoccarda - Germania 

MICRONORA
dal 25 al 28 settembre 2018 
Besançon - Francia 

Fastener Fair Italy
dal 26 al 27 settembre 2018
Milano - Italia

Marmomac 
dal 26 al 29 settembre 2018
Verona - Italia

La Commissione Sicurezza ha deciso di 
adottare e tradurre la ISO 45001 a parti-
re dal testo dell’ISO/FDIS con l’obiettivo 
di velocizzare il più possibile la sua pub-
blicazione in italiano e renderla disponi-
bile al mercato, considerando l’elevato 
numero di organizzazioni certificate se-
condo la BS OHSAS 18001:2007.
Il progetto UNI1604301 “Sistemi di ge-
stione per la salute e sicurezza sul lavoro 
- Requisiti e guida per l’uso” (adozione 
ISO/FDIS 45001) specifica i requisiti per 
un sistema di gestione per la salute e si-
curezza sul lavoro (SSL) e fornisce una 
guida per il suo utilizzo, al fine di con-
sentire alle organizzazioni di predisporre 
luoghi di lavoro sicuri e salubri, preve-
nendo lesioni e malattie correlate al la-
voro, nonché migliorando proattivamen-
te le proprie prestazioni relative alla SSL.
La norma internazionale è applicabile a 
qualsiasi organizzazione, indipendente-
mente dalle dimensioni, tipo e attività, 
che desideri istituire, attuare e mantene-
re un sistema di gestione per migliorare 
la salute e la sicurezza sul lavoro, elimi-
nare i pericoli e minimizzare i rischi per 
la SSL (incluse carenze del sistema), co-
gliere le opportunità per la SSL e pren-
dere in carico le non conformità del si-
stema di gestione per la SSL associate 
alle proprie attività. 
Essa facilita l’organizzazione nel rag-
giungimento dei risultati attesi del suo 
sistema di gestione per la SSL: migliora-
mento continuo delle prestazioni relati-
ve alla SSL; soddisfacimento dei requisiti 
legali e di altri requisiti; raggiungimento 
degli obiettivi per la SSL.
Il progetto, di competenza del gruppo 
di lavoro GL 55 “Metodi e sistemi di ge-
stione della salute e sicurezza sul lavo-
ro”, è utile per consentire a un’organiz-
zazione di sviluppare e attuare una poli-
tica e degli obiettivi che tengano conto 
delle prescrizioni legali e delle altre pre-
scrizioni che l’organizzazione stessa sot-
toscrive e delle informazioni riguardanti 
gli aspetti legati alla salute e sicurezza 
sul lavoro.
La pubblicazione di una norma allineata 
al High Level Structure dell’ISO consen-
tirà una migliore integrazione dei siste-
mi di gestione con gli aspetti legati alla 
salute e sicurezza sul lavoro. ✔

Il 20 febbraio è stata pubblicata la ver-
sione italiana della UNI CEI EN ISO/IEC 
17025:2018 “Requisiti generali per la com-
petenza dei laboratori di prova e taratu-
ra”, la norma internazionale di riferimento 
per tutti i laboratori di prova e taratura. Si 
tratta di un importante snodo per l’intera 
comunità metrologica, soprattutto perché 
questa nuova edizione presenta alcune si-
gnificative novità rispetto alla precedente 
e “storica” edizione del 2005. 
Ricordiamo che la conformità alla ISO/IEC 
17025 è un passaggio obbligato per ogni 
laboratorio che intenda ottenere il ricono-
scimento transnazionale dei propri rap-
porti di prova e certificati di taratura. Essa 
è diventata nel tempo lo strumento fonda-
mentale per garantire competenza e coe-
rente funzionamento di quel pilastro del 
sistema economico-produttivo rappre-
sentato dai laboratori di prova e taratura. 
La nuova UNI CEI EN ISO/IEC 17025 si 
presenta adesso con un’articolazione di-
versa rispetto alla versione precedente, 
recependo gli elementi comuni (common 
elements) che ISO/CASCO (Committee 
on conformity assessment) ha stabilito per 
tutte le norme della serie ISO/IEC 17000 
di nuova generazione. In essa si tiene con-
to della crescente informatizzazione delle 
attività di laboratorio, si dà una maggio-
re enfasi ai concetti di imparzialità, riserva-
tezza e trasparenza nei riguardi del clien-
te e si fornisce una strutturazione più pun-
tuale dei requisiti riguardanti la compe-
tenza del personale. In particolare è stato 
introdotto il concetto di “regola decisio-
nale” (che riguarda il modo in cui il labo-
ratorio di prova tiene conto dell’incertezza 
di misura), viene dato spazio al controllo 
dei dati e alla gestione delle informazio-
ni (a fronte della digital innovation) ed è 
stato ampliato il termine di “equipment”, 
tradotto ora con la parola “dotazioni”, 
concetto più adeguato a comprenderne 
la nuova e più completa articolazione di 
significato. Viene poi significativamente 
ampliata la definizione di “laboratorio”, 
che ora viene a comprendere espressa-
mente anche l’attività di campionamento: 
un passaggio non solo formale e anzi di ri-
levante valore pratico.
La UNI CEI EN ISO/IEC 17025:2018 si pre-
senta dunque come una norma maggior-
mente “prestazionale”, legata - attraverso 
una mentalità basata sul rischio - alle logi-
che della nuova ISO 9001. ✔

METROLOGIA: DISPONIBILE LA 
NUOVA UNI CEI EN ISO/
IEC 17025 IN ITALIANO
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FANUC completa la serie di robot R-2000 
con un modello a sei assi con montaggio 
capovolto e capacità di carico di 220 kg, 
ideale per ambienti di lavoro a ingombro 
ridotto che richiedono velocità, agilità e ri-
gidità. La serie di robot industriali FANUC 
R-2000, caratterizzata da estrema compat-
tezza, velocità elevata con polso e braccio 
sottili e progettata per le applicazioni di 
manipolazione e saldatura a punti, si com-
pleta di un nuovo modello con fissaggio 
a soffitto: il robot R-2000iC/220U si presta 
a essere installato in tutti quegli ambienti 
dove lo spazio disponibile è limitato ed è 
necessario prelevare e manipolare carichi 
elevati da tutte le angolazioni. 
Quando lo spazio a pavimento è ridotto, o 
è necessario effettuare l’accesso dal bas-
so, oppure quando la cella prevede che il 
robot sia installato sotto una piattaforma segue a pag. 2 + 

Arancio puro, grigio luce, giallo navone, 
blu pastello, rosso fuoco e nero inten-
so: sono questi gli ELECOLORS proposti 
da Elesa per dare colore a una ricca se-
lezione di componenti standard disponi-
bili a stock, senza alcun costo aggiuntivo 
di customizzazione. La selezione presenta 

INNOVAZIONE E COLORE 
NEL MONDO DELLA 
COMPONENTISTICA

componenti per eseguire le più comuni 
operazioni di manovra e serraggio e pos-
sono essere con inserti colorati o intera-
mente colorati nella massa con finitura 
matte o glossy. 
Il colore è un’opportunità aggiuntiva dai 
numerosi vantaggi. Oltre ad offrire un per-
fetto abbinamento estetico con la macchi-
na o l’attrezzatura su cui i componenti so-
no installati, contribuisce ad accrescere il 

valore e la qualità percepiti. Inoltre, può 
rappresentare un elemento fondamentale 
per distinguere, in modo semplice e im-
mediato, le differenti funzioni di macchina, 
a tutto vantaggio anche della sicurezza.4
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(come ad esempio nel caso degli estruso-
ri, o quando occorre movimentare carrel-
li di grandi dimensioni su nastri traspor-
tatori sopraelevati), l’ausilio di un robot 

UN NUOVO ROBOT PER 
FISSAGGIO A SOFFITTO 
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