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C’è panno e panno: ci sono panni più o 
meno assorbenti o più o meno rapidi nel 
rimuovere lo sporco da macchinari, at-
trezzature o veicoli. Nel panno MEWA-
TEX, che oltre ad essere molto resistente 
e assorbente elimina velocemente gras-
so e sporcizia, batte però anche  un cuo-
re ecologico, che contribuisce alla tutela 
dell’ambiente. 
Il panno MEWATEX è infatti riutilizzabi-
le. Rispetto ai  panni in carta o agli stracci 
in tessuto, che dopo essere stati utilizzati 

segue a pag. 2 + 

Dal 6 al 9 marzo presso lo stabilimento 
SORALUCE di Bergara (Spagna) si è svol-
to l’evento XXL Series Technology’s Evo-
lution. Per l’occasione sono state espo-
ste le soluzioni multitasking e le ultime 
novità proposte da SORALUCE con di-
mostrazioni dal vivo. L’evento, a sfondo 

RIFLETTORI PUNTATI 
SULL’ECCELLENZA TECNOLOGICA 

internazionale, ha rappresentato la giusta 
opportunità per mostrare i vantaggi che 
l’ampia gamma di macchine SORALUCE 
serie XXL è in grado di offrire nella lavora-
zione di componenti di grandi dimensio-
ni e per dimostrare la possibilità di que-
ste macchine di essere personalizzate in 
modo da soddisfare i requisiti specifici di 
ogni utilizzatore. Durante i quattro giorni 

di lavori erano in mostra il centro di fre-
satura-alesatura a portale SORALUCE PM 
6000 (che ottimizza il volume di lavorazio-
ne della macchina nelle operazioni di fre-
satura e alesatura di componenti del set-
tore minerario), la fresatrice a montante 
mobile SORALUCE FXR-W 20000 (ovve-
ro una macchina multitasking per fresatu-
ra e alesatura di componenti TBM con un 
diametro superiore a 10 m e destinata al 
mercato italiano), il centro di tornitura ver-
ticale SORALUCE VTC 8000 multitasking 
(per la produzione e la manutenzione di 
turbine a gas) e la fresatrice a montante 
mobile multitasking SORALUCE FR 10000 
(altro modello destinato all’Italia e in gra-
do di offrire massima versatilità nel minor 
numero di piazzamenti).  Come riportato 
in precedenza, durante i lavori SORALU-
CE ha presentato la sua tecnologia multi-
tasking applicata alle macchine di grandi 
dimensioni. In questo ambito, SORALUCE 
offre una vasta gamma di funzionalità mul-
titasking grazie al suo design innovativo di 
teste di tornitura e tavole di tornitura e alla 
costante attenzione dell’azienda agli svi-
luppi tecnologici e ai cicli dei clienti. La te-
sta, progettata appositamente per opera-
zioni di fresatura e tornitura multitasking, 

T E C N O L O G I E  D ’ A V A N G U A R D I A  P E R  P R O D U R R E

UN  PANNO  ECO-FRIENDLY 

consente di aumentare sia la funzionalità 
che l’efficienza produttiva.4
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una volta, vengono eliminati tra i rifiuti,  i 
panni MEWA possono essere lavati e riu-
tilizzati  fino a 50 volte. Se non esistesse il 
sistema di panni MEWA e venissero usa-
ti solo prodotti monouso, si produrrebbe 
una notevole quantità in più di rifiuti. 
La sostenibilità ambientale e il principio 
del riutilizzo caratterizzano i panni MEWA-
TEX fin dalla fase di produzione: vengono 
infatti realizzati per il 50% da filati ricicla-
ti e durante la loro tessitura vengono re-
cuperate perfino le lanugini di cotone ca-
dute a terra, per farne materiale isolante, 
da utilizzare per esempio nell’industria au-
tomobilistica. Anche nella fase di lavag-
gio vengono adottate tecnologie partico-
larmente evolute per ridurre al minimo il 
consumo di risorse, di energia, di acqua e 

RCM propone un ribaltatore di piastre 
che consente il capovolgimento di 180° 
di piastre metalliche in totale sicurezza. La 
movimentazione del materiale non è so-
lo un problema logistico, ma anche una 
questione di sicurezza. La caduta di una 
piastra metallica potrebbe arrecare gravi 
danni sia al materiale stesso che agli ope-
ratori che lavorano nelle vicinanze. Obiet-
tivo del ribaltatore di piastre a motore 
elettrico con centralina oleoidraulica è ga-
rantire in ogni momento l’incolumità degli 
operatori e l’integrità della piastra stessa. 
La struttura portante metallica può even-
tualmente essere connessa saldamente al 
suolo tramite la predisposizione di comuni 
staffe di ancoraggio.4
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ADDITIVE MANUFACTURING: 
I VANTAGGI DEL TRATTAMENTO 
TERMICO IN VUOTO
Alla luce del grande interesse che la 
tecnologia Additive Manufacturing ri-
veste attualmente nel panorama indu-
striale, lo scorso 14 marzo TAV VACUUM 
FURNACES ha organizzato a Caravag-
gio (BG) un incontro dal titolo “Additi-
ve Manufacturing: i vantaggi del tratta-
mento termico in vuoto” con lo scopo 

di detergenti.  Altra peculiarità del panno 
MEWATEX é che viene fornito a noleggio. 
Esattamente come accade per l’abbiglia-
mento da lavoro, i panni MEWATEX sono 
disponibili in FullService: MEWA li forni-
sce, li ritira sporchi, li lava, li restituisce pu-
liti e se necessario li sostituisce.4

di trasmettere il know-how raggiunto ri-
guardo al miglioramento delle perfor-
mance in esercizio di componenti ad-
ditive trattati termicamente in vuoto. 
Il Professor Gianni Nicoletto (Universi-
tà di Parma), il Professor Alberto Moli-
nari (Università di Trento) e il Professor 

Daniele Ugues (Politecnico di Torino) so-
no stati i relatori che con il loro interven-
ti hanno portato all’attenzione del pub-
blico presente le seguenti tematiche: in-
troduzione all’Additive Manufacturing di 
parti metalliche; la metastabilità struttu-
rale delle leghe metalliche ottenute per 
SLM e il loro trattamento termico;  trat-
tamento termico in vuoto di particola-
ri in lega di Ni fabbricati per via addi-
tiva; comportamento a fatica e frattura 
di metalli AM dopo trattamento termico 
in vuoto.
Al termine degli interventi, i partecipanti 
all’evento sono stati accompagnati a vi-
sitare lo stabilimento TAV VACUUM FUR-
NACES avendo così l’opportunità di ve-
dere dal vivo la vasta produzione di forni 
a vuoto e soffermandosi con particolare 
attenzione su quelli dedicati all’Additive 
Manufacturing.4
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Nell’ambito della fresatura, Hwacheon - produttore coreano di macchine 
utensili rappresentato nel nostro Paese da Manival - propone la serie di 
centri di lavorazione universali VESTA arricchitasi di nuove configurazioni 
macchina e i centri di lavorazione verticali serie M, che comprende anche 
un modello a cinque assi. 
 
di Laura Alberelli

(l’ingombro è di 2.850 x 2.280 mm). 
Con il modello VESTA-1300, anch’esso di 
nuova concezione, Hwacheon ha aggiun-
to un’altra taglia alla sua gamma di mac-
chine. In questa configurazione, le corse 
X, Y e Z raggiungono rispettivamente i 
1.300, 670 e 650 mm. Sulla macchina, sul-
la quale è possibile gestire particolari con 
un carico massimo di 1.300 kg, è montata 
una testa di fresatura in grado di aspor-
tare acciaio bonificato e temperato (C45) 
fino a 882 cm3/min. Come per il modello 
precedente, di serie è previsto un magaz-
zino utensili fino a 30 posti. Entrambe le 
macchine (VESTA-1000+ e VESTA-1300) 

I 
centri di lavorazione universali VE-
STA del costruttore coreano Hwa-
cheon, distribuiti nel nostro Paese 
da Manival, si contraddistinguono 
per la grande rigidità, merito anche 
del basamento della macchina rea-

lizzato in ghisa meehanite. I centri sono 
configurati di serie con una tavola tra-
sversale, guide lineari disponibili su tutti 
gli assi, sistema di raffreddamento per 
l’olio e sistema refrigerante CTS. Sem-
pre di serie, chi sceglie di adottare un 
centro universale VESTA può usufrui-
re di alcuni pacchetti software dedicati 
in grado di aumentare la produttività e 

la precisione della macchina durante la 
lavorazione. 
La serie VESTA si è recentemente arricchi-
ta di un nuovo modello: si tratta del centro 
di lavoro VESTA-1000+, configurato di se-
rie con un mandrino ad alta rigidità e con 
un magazzino a 30 posti, che garantisce un 
cambio utensile in tempi ridotti (1,6 s). 
Da un test eseguito in fase di produzio-
ne è emerso come utilizzando il centro 
di lavoro Vesta-1000+ è stato possibi-
le aumentare la produttività della mac-
china del 15%. Oltre che per la velocità 
di lavorazione, la macchina si distingue 
anche per le dimensioni compatte 

Più produttività 
in fresatura

Macchine

Manival

Hwacheon
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1. Da un test eseguito in fase 
di produzione è emerso come 
la produttività del centro di lavoro 
Vesta-1000+ è aumentata del 15%. 
 
2. Vesta-1000+ ha dimensioni 
particolarmente compatte
(l’ingombro è di 2.850 x 2.280 mm). 
 
3. Il centro di lavoro VESTA-2000
ha corse X 2.000 mm, Y 850 mm
e Z 800 mm. 
 
4. Centro di lavoro a cinque assi
con guide lineari M3 equipaggiato
con una tavola circolare con diametro 
700 mm.

5. Il centro di lavoro a cinque assi M3 
di Hwacheon è indicato per la 
produzione di utensili e stampi 
e per la produzione di componenti 
dalle geometrie molto complesse. 

1
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sono equipaggiate con un convogliatore 
di trucioli e sono governate da un CNC 
FANUC (su richiesta, i centri VESTA pos-
sono essere equipaggiati con controlli nu-
merici Heidenhain e Siemens). 
Alla serie VESTA appartengono anche il 
modello VESTA 610D dotato di doppia 
tavola con dimensione 650 x 450 mm, il 
modello VESTA-660 con corse X, Y e Z ri-
spettivamente di 660, 430 e 400 mm e il 
modello VESTA-2000 con corse X 2.000 
mm, Y 850 mm e Z 800 mm. 

Anche un centro destinato
alla lavorazione a cinque assi
Per la produzione di lotti di media e gran-
de dimensione, Manival propone invece i 
centri di lavorazione verticali serie M an-
ch’essi prodotti dalla coreana Hwacheon. 
Si parte dal modello più piccolo - l’M2 - 
provvisto di una tavola circolare con dia-
metro di 500 mm fino ad arrivare al mo-
dello M4 dotato di serie di tavola girevole 
di dimensione 800 x 630 mm e un mandri-
no con potenza 55 kW e coppia di 1.009 

Nm. Nel mezzo c’è il centro di lavoro a 
cinque assi con guide lineari M3, equi-
paggiato con una tavola circolare con dia-
metro 700 mm. Dal design a portale, la 
macchina è indicata per la produzione di 
utensili e stampi e per la produzione di 
componenti dalle geometrie molto com-
plesse. Questo centro non solo esegue 
operazioni di sgrossatura ma assicura an-
che elevate asportazioni. 
Il doppio azionamento degli assi A e Y, la 
velocità di avanzamento pari a 48 m/min 
e il mandrino con refrigerante (di produ-
zione Hwacheon) con potenza 37 kW e 
coppia di 303 Nm sono sinonimo di alta 
produttività e di processi produttivi co-
stanti nel tempo. 
A secondo delle specifiche esigenze pro-
duttive, i centri serie M possono essere 
equipaggiati con magazzini utensili da 40, 

60 o 90 posti in modo da riuscire a garan-
tire il minor tempo di sostituzione uten-
sili (aspetto molto importante nel caso in 
cui si debbano realizzare particolari che ri-
chiedono l’impiego di diversi utensili). 
Tra gli elementi costruttivi che identifica-
no il centro M3 ricordiamo il basamento 
della macchina realizzato in ghisa meeha-
nite, l’utilizzo di sistemi di misura e con-
trollo posizionati su tutti gli assi così da 
garantire grande precisione durante la la-
vorazione e il convogliatore di trucioli po-
sizionabile liberamente sia a sinistra che a 
destra della macchina. A gestire il centro 
è un controllo numerico FANUC. Il softwa-
re in dotazione prevede una funzione per 
il controllo adattativo (denominata OPTI-
MA), una funzione destinata al controllo 
dell’usura e della rottura dell’utensile e un 
data server dedicato.✔

2 5

3

4
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Omatech, azienda bulgara che commercializza soprattutto prodotti 
per l’industria della lavorazione dei metalli realizzati da note fabbriche 
europee, ha investito in una cella di produzione di ultima generazione 
costituita da un Erowa Robot Compact 80 asservito a due macchine
della Ingersoll: un centro di fresatura High-Speed Eagle V5 e una 
macchina per elettroerosione a tuffo Gantry Eagle 500. 

di Laura Alberelli 

con una certa facilità se si dispone di una 
buona consulenza e di un adeguato ma-
teriale dimostrativo, più difficile è farlo 
quando si tratta di robot e di automazio-
ne in genere. “In varie occasioni ho con-
statato che la mia clientela non riesce 

1. Cella di produzione in funzione presso 
la Omatech costituita da un Erowa Robot 
Compact 80 asservito a due macchine 
della Ingersoll: un centro di fresatura 
High-Speed Eagle V5 e una macchina per 
elettroerosione a tuffo Gantry Eagle 500. 

2. A integrare la cella anche un dispositivo 
di sollevamento per il caricamento 
manuale Erowa Lift e una macchina 
di misura a coordinate Erowa CMM Qi 
per la preregolazione e il controllo qualità. 

3. Robot Compact 80 di Erowa ha 
una capacità di magazzino piuttosto 
ampia e flessibile, dai piccoli e leggeri 
portaelettrodi ITS 50  mm fino ai pesanti 
pallet UPC 320 x 320  mm con sistema di 
serraggio CleverClamp premontato. 

4. Sistema di serraggio CleverClamp. 

5. Per sfruttare al massimo le potenzialità 
della cella è sufficiente un team di tecnici 
ridotto. 

6. In Omatech si lavora con l’acciaio e 
l’alluminio, o - in caso di elettroerosione - 
con la grafite. 

7. Lo stabilimento di Omatech 
a Plovdiv, in Bulgaria. L

a regione di Plovdiv è, dopo 
quella attorno a Sofia, l’area in-
dustriale più importante del-
la Bulgaria che, grazie alla sua 
collocazione strategica lungo la 
principale direttrice di transito 

tra l’Asia minore e l’Europa, è riuscita ad 
attirare numerose realtà industriali. Pro-
prio a Plovdiv opera la società Omatech, 
costituita nel 2001 da Todor Daskalov. 
Se prodotti come i sistemi di serraggio 
pezzi possono essere commercializzati 

Una filosofia di 
produzione integrata

Automazione

Erowa 

1

Omatech 
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a immaginarsi cosa sia in grado di fare 
un’automazione ben concepita e adegua-
ta alle specifiche esigenze”, ha commen-
tato il titolare di Omatech Todor Daskalov. 
“Proprio in seguito a questa esperienza, 
mi sono convinto del vantaggio di poter 
mostrare questi sistemi nel loro impie-
go pratico. Per questo motivo, nel luglio 
2016 ho avviato un progetto che per que-
sta regione rappresenta un salto quanti-
co”. In pratica, Omatech ha investito nella 
realizzazione di una cella di produzione di 
ultima generazione costituita da un Erowa 
Robot Compact 80 asservito a due mac-
chine della Ingersoll: un centro di fresatu-
ra High-Speed Eagle V5 e una macchina 
per elettroerosione a tuffo Gantry Eagle 
500. La cella è in produzione dal febbra-
io del 2017, e serve come democenter 
ma anche per il disbrigo di ordini – pezzi 
singoli e piccole serie – per aziende del-
la regione. 

Organizzare e tenere sotto controllo
i vari dati di produzione
Robot Compact 80 di Erowa ha una ca-
pacità di magazzino piuttosto ampia e 
flessibile, dai piccoli e leggeri portaelet-
trodi ITS 50 mm fino ai pesanti pallet UPC 
320 x 320 mm con sistema di serraggio 
CleverClamp premontato, che grazie a un 
carico utile fino a 80  kg è in grado di ade-
guarsi in maniera ottimale al range pro-
duttivo di Omatech. La particolare snel-
lezza che caratterizza il robot ne consente 
la collocazione tra due macchine, con un 
notevole risparmio in termini di spazio. 
La cella viene gestita dal sistema di ge-
stione processo Erowa JMS®pro. “Que-
sto sistema ci aiuta tantissimo a organiz-
zare e a tenere sotto controllo i vari dati 
di produzione”, spiega Daskalov. L’inter-
faccia fondamentale è però il sistema di 
serraggio pezzi standardizzato in tutte le 
macchine. “Ci permette di posizionare i 
portapezzi in maniera rapida e precisa”, 
ha aggiunto l’imprenditore. 

A integrare la cella anche un dispositivo di 
sollevamento per il caricamento manuale 
Erowa Lift e una macchina di misura a co-
ordinate Erowa CMM Qi per la preregola-
zione e il controllo qualità. 

Un team di tecnici ridotto
ma molto competenti  
Per sfruttare al massimo le potenzialità 
della cella è sufficiente un team tecnico 
ridotto. I collaboratori di Daskalov sono 
operatori esperti, con una conoscenza ot-
timale dell’intero processo di produzione 
e di ogni tecnologia connessa, conosco-
no la programmazione CAD/CAM e an-
che quella del sistema di gestione proces-
so. Tramite un sistema di trasmissione dati 
ad alta velocità le informazioni provenienti 
dal reparto programmazione confluiscono 
alle macchine e le preimpostano, e fanno 

lo stesso anche col robot. Segue poi la 
preparazione dei pezzi o degli elettrodi 
grezzi. A lavorazione ultimata viene ef-
fettuato il controllo di qualità. “Vogliamo 
dimostrare come l’impiego dei prodotti 
Erowa e l’adozione di una filosofia di pro-
duzione integrata consentono di diventa-
re molto più produttivi e flessibili in tempi 
rapidi, raggiungendo al contempo i mas-
simi standard qualitativi. In questo ambi-
to in Bulgaria c’è ancora una grandissima 
potenzialità”. 

È necessario uno sviluppo
a livello locale 
Effettivamente in Bulgaria l’interesse ver-
so l’automazione c’è. In questo campo, il 
Paese si trova solo agli inizi ma l’espan-
sione già si avverte. E anche il personale 
specializzato c’è, ed è numeroso: i tecnici 

Applicazioni industriali

• Lavorazioni a 90° con inserti a 3 taglienti elicoidali
• Grande spoglia per lavorazioni in rampa discendente 
• Alta rigidità di bloccaggio, grazie all'esclusiva vite angolata
• Sistema di refrigerazione interna

INSERTO SUPERPOSITIVO CON 3 TAGLIENTI

Ingersoll TaeguTec Italia Srl
Direzione Generale e Sede Legale
Via Monte Grappa, 78 - 20020 Arese (MI)
Tel.: +39 02 99766700 - Fax: +39 02 99766710 - info@taegutec.it
www.taegutec.it

2
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di Todor Daskalov non rappresentano ca-
si isolati. “Quando però racconto ai miei 
clienti potenziali le meraviglie dell’auto-
mazione, di solito non capiscono”, pun-
tualizza il titolare. Per molti aspetti il 
segno dei tempi non è stato ancora rico-
nosciuto: “Si produce con processi ma-
nuali “consolidati”. Oppure si investe 
nell’automazione, ma si continua poi ad 
impostare le macchine manualmente per-
ché non c’è un sistema standardizzato di 
serraggio dei pezzi; e lì dove c’è, sono 

solo copie economiche con numerosi 
margini di errore”. Come si intuisce, c’è 
ancora molto da recuperare ma il poten-
ziale è davvero grande. Ed è proprio in 
questo settore che Todor Daskalov vede 
la sua “missione”. 

Integrata in un network digitale
Il centro di lavorazione installato pres-
so la Omatech non viene utilizzato solo 
a scopi dimostrativi. L’azienda ha anche 
una sua clientela diretta, che opera nel 

settore degli stampi o delle fusioni in al-
luminio, oppure in quello delle subfor-
niture per l’industria automobilistica. Si 
lavora con l’acciaio e l’alluminio, o - in 
caso di elettroerosione - con la grafite. 
Di giorno si realizzano pezzi complessi 
e si preallestiscono le nuove commesse, 
mentre di notte le macchine operano in 
autonomia, lavorando i pezzi caricati dal 
robot. “La messa in rete digitale della 
nostra azienda è piuttosto complessa”, 
conclude Daskalov. “Grazie all’impiego 

combinato dei prodotti Erowa con uno 
scambio continuativo dei dati tra il siste-
ma ERP, il sistema di gestione processo, 
la cella di produzione e la macchina di 
misura siamo diventati una vera e pro-
pria “smart factory”. E grazie alla nostra 
produzione diretta possiamo prende-
re “due piccioni con una fava”: possia-
mo cioè dimostrare la produttività, l’effi-
cienza e la flessibilità di una cella come 
questa e ammortizzare l’investimento in 
tempi più brevi”.✔
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Prodotti

Baoli introduce il nuovo EP20T con por-
tata fino a 2.000 kg, il transpallet elettri-
co con pedana ribaltabile e spondine di 
contenimento di serie progettato appo-
sitamente per ottimizzare le operazioni di 
trasporto sulle medie e lunghe distanze. 
Perfetti per l’utilizzo in magazzino e negli 
ambienti interni, in particolar modo in tut-
te le aziende che effettuano scarichi fre-
quenti su medie percorrenze, gli EP20T 
uniscono tecnologia e progettualità tede-
sca ai prezzi competitivi dei prodotti rea-
lizzati in Asia, con un vantaggioso rappor-
to qualità/prezzo. 
Agilità e maneggevolezza sono tra i pun-
ti di forza dell’EP20T, che monta un ti-
mone di guida ergonomico, studiato per 
permettere di controllare agevolmente il 

UN NUOVO TRANSPALLET CON 
UNA PORTATA DI 2.000 KG 

solo il 10%
di sede placchetta
è sufficiente per fare
una rigenerazione
eccellente!

A.M.C. MECCANICA S.A.S.
Via Monte Grappa 40/32 - 20020 Arese (MI) - Tel. 02 9383983 - Fax 02 93583066 - e-mail amc.meccanica@tin.it

Prima:
Questo utensile
sarà rigenerato
in modo
economico

Attenzione!
Non buttare via
gli utensili ad
inserti danneggiati
È meglio darli a noi
Voi risparmierete
approssimativamente
il 50-70% del costo
di un utensile nuovo!

Per esempio:
dopo la
rigenerazione
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SISTEMI PNEUMATICI
CON SERRAGGIO A MOLLA 

SOFTWARE 
PERL’INTERCONNESSIONE 
AZIENDA 4.0

OML–Officina Meccanica Lombarda pro-
pone la serie STV Twin Vice pneumatica 
con serraggio a molla di SMW Autoblok.  
Due le configurazioni: STV-2N, con corsa 
normale e STV-2L, con corsa lunga. Dal 
design compatto, il loro impiego assicu-
ra una protezione delle guide delle grif-
fe dall’ingresso di impurità e trucioli, ol-
tre a garantire grande precisione di ripe-
tibilità e massima rigidità.  Di serie sono 
disponibili una morsa autocentrante sen-
za morsetti e tutte le viti e le boccole di 
centraggio. Tra le caratteristiche distin-
tive segnaliamo una chiusura a molla e 

un’apertura pneumatica, un incremento 
della forza di serraggio grazie alla funzio-
ne Turbo, corpo e componenti funziona-
li temprati per una maggiore precisione 
e durata. 

Vero Project presenta QuickMONITOR, 
un applicativo in grado di leggere auto-
maticamente i valori di stato e le princi-
pali variabili dai controlli numerici di nuo-
va generazione e realizzare la connessione 
con le macchine utensili. QuickMONITOR 
si collega in rete ai controlli numerici con 
protocollo TCP/IP identificandoli in modo 
univoco tramite l’indirizzo IP. 
È possibile quindi, da un qualunque PC 
collegato in azienda, avere un quadro 
chiaro dello stato di funzionamento di 
ogni macchina monitorata. QuickMONI-
TOR registra i dati, li rende disponibili ad 
applicativi esterni o direttamente a Wor-
kPLAN. Può segnalare via mail il verificar-
si di eventi come inizio programma, fine 
programma e fermo macchina. QuickMO-
NITOR legge i dati direttamente dai più 
diffusi CNC di nuova generazione, senza 
componenti hardware; per questo è uno 
strumento che rispettando la normativa 
Industria 4.0, realizza la connessione con 
le macchine utensili e contribuisce all’in-
terconnessione aziendale permettendo 
di accedere ai benefici di iperammorta-
mento sugli investimenti quali le macchi-
ne utensili CNC.4

mantiene la pressione all’interno del ci-
lindro senza la necessità di alimentazione 
continua durante la lavorazione o lo stoc-
caggio dei pallet.4

mezzo anche con una sola mano, ed è do-
tato del pulsante di marcia lenta, che con-
sente di operare in sicurezza anche negli 
ambienti più stretti. 
Da segnalare come l’EP20T sia equipag-
giato di serie dello sterzo elettrico, un 
componente fondamentale che coadiuva 
il carrellista in tutte le operazioni di guida 
incrementando la sicurezza e riducendo la 
fatica. Performance e affidabilità sono as-
sicurate dal motore di produzione euro-
pea e dall’elettronica AC, che non neces-
sita di manutenzione e garantisce la mas-
sima efficienza anche in ambienti polverosi 
o umidi. Per adattarsi al meglio alle specifi-
che esigenze dei clienti, l’EP20T può esse-
re equipaggiato con batteria da 210, 250 o 
270 Ah. Per facilitare le operazioni di sosti-
tuzione della batteria, il transpallet è inoltre 
dotato di sistema di estrazione laterale del-
la batteria, una soluzione in grado di far ri-
sparmiare tempo e fatica ai clienti che lavo-
rano su più turni. Il nuovo transpallet EP20T 
è distribuito in Italia da una rete di dealer 
tutti accuratamente selezionati da OM Car-
relli Elevatori.4 

Predisposti per la pressurizzazione, le 
griffe base hanno incastro a croce e den-
tatura metrica 1,5 mm x 60°. È disponi-
bile una valvola di sicurezza SAB-1 che 
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I centri di lavorazione verticali FANUC ROBODRILL serie α-DiB ADVANCED trovano applicazione 
ideale nei cicli di produzione prolungati e completamente automatici. Oltre a garantire grande 
versatilità in una vasta gamma di applicazioni, sono indicati anche in operazioni heavy-duty 
assicurando al tempo stesso un elevato volume di asportazione trucioli. 

di Sara Rota

di precisione, la tavola rotante DDRiB 
diventa l’asse aggiuntivo della ROBO-
DRILL α-DiB. Per gestire pezzi partico-
larmente pesanti, è disponibile un si-
stema di perni FANUC ROBODRILL 
DDR-TiB estremamente rigido. Oltre a 
racchiudere tutti i vantaggi della tavo-
la rotante DDR, è dotato di un mandrino 
di supporto e staffe a L. Il tempo di in-
dicizzazione è stato portato a 0,55 s (0,3 
s in meno rispetto alla serie precedente) 
mentre la coppia di serraggio è arrivata 
a 700 Nm.
Le elevate prestazioni sono enfatizza-
te anche dalla presenza dell’interfaccia 
iHMI, che assicura semplicità di utiliz-
zo e massima ergonomia, e dal softwa-
re ROBODRILL-Linki, che permette di 
controllare da remoto lo stato della 
macchina e registra i dati relativi al suo 
funzionamento per assicurare l’analisi 
dell’efficienza e programmare i relativi 

P
er chi è alla ricerca di un siste-
ma produttivo in grado di as-
sicurare cicli di produzione 
prolungati e completamente 
automatici, FANUC propone i 
centri di lavoro verticali ROBO-

DRILL α-DiB. Indicati per soddisfare gli 
stringenti requisiti di versatilità tipici del 
mercato italiano delle lavorazioni CNC a 5 
assi, FANUC ROBODRILL serie α-DiB AD-
VANCED trovano applicazione ideale nei 
cicli di produzione prolungati e completa-
mente automatici grazie alla loro rigidità, 
precisione, ripetibilità e a un processo di 
evacuazione dei trucioli ottimale. Queste 
macchine rappresentano inoltre un’alter-
nativa versatile ai sistemi di fresatura di di-
mensioni superiori. 

Un rapido cambio degli utensili 
Tra le caratteristiche tecniche di maggior 
spicco che identificano i modelli della 

serie ADVANCED segnaliamo il rapido 
cambio utensili e la possibilità di gestire 
utensili di taglio con un peso fino a 4 kg 
per lavorazioni a più passaggi. 
L’installazione di un servomotore aggiun-
tivo ha reso più veloce il cambio utensili 
portandolo a 0,7 s, consentendo così di 
incrementare la produttività grazie a tem-
pi di taglio di 1,3 s; il centro permette di 
utilizzare 21 utensili ed è dotato di man-
drino BIG-PLUS BBT30 garantendo ele-
vata affidabilità. Inoltre, la corsa dell’asse 
Z di 400 mm permette la lavorazione di 
pezzi più grandi e riduce le interferenze 
tra utensili e pezzo. Il sistema a torretta è 
in grado di manipolare utensili da 4 kg. 

Semplicità di utilizzo
e massima ergonomia 
Grazie al motore a trasmissione diretta 
e alla particolare rigidità della macchi-
na che permette di eseguire lavorazioni 

Cicli di lavoro sempre
più veloci e avanzati

Macchine

1. La gamma di centri di lavoro verticali 
FANUC ROBODRILL ADVANCED  
è costituita da tre modelli: α-D21SiB5 
ADV, α-D21MiB5 ADV e α-D21LiB5 ADV. 

2. Il centro FANUC ROBODRILL 
ADVANCED permette di utilizzare  
21 utensili. 

3. Il “cuore” della macchina è 
rappresentato dal CNC FANUC 31i-B5, 
semplice da configurare grazie   
alla nuova interfaccia iHMI. 

1
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interventi di manutenzione preventiva, 
in linea con le direttive di Industria 4.0.
Il “cuore” della macchina è rappresen-
tato dal CNC FANUC 31i-B5, partico-
larmente affidabile e semplice da con-
figurare. Con questo controllo, sono 
disponibili 20 codici M che consentono 
di controllare anche altri dispositivi. Il 
PMC (Programmable Machine Control-
ler) integrato offre poi un elevato grado 
di personalizzazione. Ad aumentare ul-
teriormente le possibilità di lavorazioni 
CNC a 5 assi è la disponibilità di nuove 
funzionalità CNC per la finitura superfi-
ciale ultra-precisa (Fine Surface Techno-
logy, Smooth Tolerance Control+, Nano 
Interpolation e Servo HRV Control). 

Tre modelli per far fronte
a diverse esigenze produttive 
La gamma di centri di lavoro vertica-
li FANUC ROBODRILL ADVANCED è 

costituita da tre modelli (α-D21SiB5 
ADV, α-D21MiB5 ADV e α-D21LiB5 
ADV) a tavola corta, standard e lunga, 
disponibili anche nella versione stan-
dard. Oltre a garantire grande versati-
lità in una vasta gamma di applicazioni, 
trovano utilizzo in operazioni heavy-duty 
assicurando al tempo stesso un elevato 
volume di asportazione trucioli. 
Nello specifico, il modello α-D21SiB5 
ADV (taglia S) è stato concepito per 
assicurare elevate prestazioni nella 
lavorazione di particolari di piccole 
dimensioni. Trova applicazione ideale 
in operazioni che richiedono precisione 
elevata e ingombro ridotto. In grado 
di bloccare più pezzi secondo le 
dimensioni e con mandrino multi-
utensile, questo modello a tavola corta 
costituisce la soluzione più indicata in 
settori come l’orologeria, la gioielleria, 
l’elettronica e la produzione di piccoli 
componenti. 
Il centro di lavoro verticale α-D21MiB5 
ADV rappresenta invece la misura 
intermedia (ovvero la taglia M) della 
serie. Dotato di tavola standard, 
trova applicazione in diversi ambiti e 
permette di aumentare la produttività 
in diverse operazioni di fresatura 
e foratura che richiedono massima 
precisione, versatilità e affidabilità. La 
presenza di un sistema di serraggio 
rende la macchina adattabile a secondo 
del pezzo prodotto. 
α-D21LiB5 ADV (taglia L) rappresen-
ta il modello più grande della serie, in 
grado di garantire massima flessibilità 
in molteplici applicazioni. Questa con-
figurazione offre tutti i vantaggi delle 
macchine più piccole, a cui si aggiunge 
la disponibilità di numerose opzioni di 
serraggio. α-D21LiB5 ADV rappresenta 
la soluzione ideale per la produzione di 
componenti di grandi dimensioni, co-
me quelli impiegati nei settori automo-
bilistico e aerospaziale.✔

www.cimsystem.com

CIMsystem s.r.l.  -  Via Monfalcone, 3  -  20092 Cinisello Balsamo (MI) - ITALY  
t: +39 02 87213185 - 02 66014863  -  f: +39 02 61293016  -  info@cimsystem.com

Il sistema più semplice 
per gestire la tua stampa 3D!
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Per un’automazione intelligente del flusso dei materiali, una maggiore flessibilità e una migliore 
gestione di una vasta gamma di variabili di prodotto, Kardex Remstar ha presentato durante 
MECSPE 2018 il nuovo magazzino automatico Vertical Buffer Module LR35. La gamma di 
produzione di Kardex Italia comprende anche altri modelli degni di nota: i magazzini automatici 
verticali a piani rotanti Megamat RS e i magazzini automatici verticali a vassoi traslati Shuttle XP. 

di Francesca Fiore

una semplice integrazione nei sistemi già esi-
stenti, lo rende una soluzione di stoccaggio 
particolarmente conveniente. 

Ottimizzare lo stoccaggio di materiale
con alta frequenza di movimentazione
Oltre al nuovo Vertical Buffer Module LR 35, 
Kardex Remstar propone al mercato la gam-
ma di magazzini automatici verticali a pia-
ni rotanti Megamat RS. Questo specifico 

1. Il magazzino Vertical Buffer Module LR 
35 di Kardex Remstar, tagliato su misura 
per il prelievo di piccoli componenti, 
è composto da stazioni che possono 
essere formate da uno o più magazzini 
automatici. 

2. Magazzino automatico verticale
a piani rotanti Megamat RS 650.

Efficienza nello stoccaggio 
all’insegna della flessibilità

Accessori

C’
è aria di novità in casa 
Kardex Remstar: l’azien-
da - specializzata nello 
sviluppo e nella produ-
zione di magazzini auto-
matici - presenta infatti il 

Vertical Buffer Module LR 35. Primo model-
lo di una nuova serie di magazzini automati-
ci verticali, rappresenta la risposta alle richie-
ste di un’industria manifatturiera alla ricerca 

di un’automazione intelligente del flusso dei 
materiali, di una maggiore flessibilità e di una 
migliore gestione di una vasta gamma di va-
riabili di prodotto. 
Particolarmente interessante il design del 
magazzino: è stato tagliato su misura per il 
prelievo di piccoli componenti, ed è compo-
sto da stazioni che possono essere formate 
da uno o più magazzini automatici. 
La sua efficienza energetica e la possibilità di 

di Francesca Fiore

una semplice integrazione nei sistemi già esi

1. Il magazzino Vertical Buffer Module LR 
35 di Kardex Remstar, tagliato su misura 
per il prelievo di piccoli componenti, 
è composto da stazioni che possono 
essere formate da uno o più magazzini 
automatici. 

2. Magazzino automatico verticale
a piani rotanti Megamat RS 650.

C’
è aria di novità in casa di un’automazione intelligente del flusso dei 
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Efficienza nello stoccaggio 
all’insegna della flessibilità

modello, indicato per processi di deposi-
to e prelievo efficienti e personalizzati, è in 
grado di garantire uno stoccaggio efficien-
te sia di materiali leggeri che di materiali fi-
no a 650 kg per piano, in base alle esigen-
ze. Rappresenta la soluzione più indicata per 
lo stoccaggio di materiale con alta frequenza 
di movimentazione. La sua peculiarità deri-
va dal fatto che può essere utilizzato in diffe-
renti aree. Può essere integrato in vari modi 
nel processo di produzione, ad esempio co-
me soluzione di stoccaggio temporaneo per 
prodotti semi-lavorati oppure come buffer 
durante le fasi di assemblaggio. 
Elevata produttività, migliore organizzazio-
ne dello spazio, personalizzazione e flessi-
bilità, qualità ed efficienza, rappresentano i 
vantaggi concreti di un’implementazione di 
questa soluzione in un qualsiasi magazzino. 

Una soluzione adattabile alle diverse
esigenze di cambiamento in azienda
Completiamo questa breve panoramica 
dedicata ai prodotti Kardex Remstar in-
troducendo un’altra gamma di magazzini 
automatici verticali. Si tratta degli Shuttle 
XP, in grado di garantire massima capaci-
tà di stoccaggio su una minima superficie 
a pavimento. Idonei ad immagazzinare 
materiali diversi, da piccoli componenti 
di peso leggero, ad altri con peso fino 

a 1.000 kg e larghezza sino a 4,05 m. I 
magazzini automatici possono raggiun-
gere un’altezza di 20 m assicurando in 
questo modo una grande capacità di 
stoccaggio. Questa gamma di prodot-

to è estremamente flessibile grazie alla 
grande quantità di opzioni che possono 
essere integrate, anche successivamente 
all’installazione. 
Il punto forte è l’adattabilità alle diverse 

esigenze di cambiamento in azienda: il 
singolo impianto può essere ampliato, ri-
dotto, modificato o adattato in molti mo-
di differenti sia per ragioni operative che 
per nuove applicazioni o traslochi.✔
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350 imprese. Fondamentale la collaborazio-
ne di sistema tra pubblico e privato, che ha 
visto coinvolti l’assessorato all’Istruzione For-
mazione e Lavoro della Regione Lombardia, 
l’Università Cattolica, l’associazione delle 
piccole imprese Apimilano e l’agenzia per il 
lavoro Adecco. 
“Diverse ricerche internazionali - spiega Pa-
olo Cesana, direttore FLC - evidenziano che 
il mercato del lavoro potrebbe offrire buone 
opportunità occupazionali, ma il gap esisten-
te tra le competenze tecnico-professiona-
li possedute dai candidati e i fabbisogni del 
mercato del lavoro, è talmente significativo 
da non consentire un incontro tra questi due 
mondi. La formazione, intesa come trasferi-
mento di conoscenze teorico-pratiche ma 
anche come affiancamento costante in otti-
ca di tutoring e di supporto nel consolida-
mento delle soft skills, può rappresentare la 
chiave di volta per l’inserimento lavorativo. 
Il progetto Mechanical Employment è nato 
proprio con questa intenzione condivisa con 
JPMorgan Chase Foundation, in quanto ha 
agito direttamente sul capitale umano attra-
verso servizi di accompagnamento al lavoro 
e di formazione customizzati per giovani di-
soccupati, volti a soddisfare i fabbisogni di 
innovazione e di competitività espressi dalle 
aziende meccaniche lombarde”. 

Supportare i giovani ad affrontare le 
sfide del mercato del lavoro moderno 
Il progetto Mechanical Employment si 
inserisce in un più ampio piano di sviluppo 
promosso da JPMorgan Chase Foundation, 
denominato New Skills at Work, che 
ha lo scopo, su scala internazionale, di 
supportare le persone nell’acquisizione 

1. Il progetto Mechanical Employment 
ha agito direttamente sul capitale umano 
attraverso servizi di accompagnamento
al lavoro e di formazione customizzati
per giovani disoccupati. 

2. Lo stato occupazionale dei giovani 
avviati al lavoro (valori percentuali). 

3. Per definire i profili professionali 
richiesti dalle aziende meccaniche e la 
presenza o carenza delle competenze 
richieste presso i beneficiari del progetto, 
sono stati raccolti i dati che hanno 
consentito allo staff della FLC di definire
i percorsi formativi e di riqualificazione
su misura. 

Formazione 

O
ltre 1.200 giovani italiani e 
stranieri presi in carico, for-
mati, riqualificati e inseri-
ti al lavoro in aziende del 
settore meccanico lombar-
do: è l’ambizioso obiettivo 

del progetto Mechanical Employment, pro-
mosso dall’ente di formazione FLC - Fon-
dazione Luigi Clerici con il supporto di JP-
Morgan Chase Foundation. Nell’arco di un 

Funziona l’alleanza tra
formatori e imprenditori

Con l’intento di colmare il gap di competenze 
che esiste tra il mondo del lavoro e quello 
accademico e di dare lavoro a un migliaio di 
giovani, l’ente di formazione FLC - Fondazione 
Luigi Clerici ha promosso il progetto Mechanical 
Employment. Nell’arco di un anno, il progetto ha 
raggiunto un primo esito significativo, fungendo 
da “porta di ingresso” sul mercato del lavoro 
per oltre settecento giovani.  

di Francesca Fiore

anno il progetto ha raggiunto un primo esito 
significativo, fungendo da “porta di ingres-
so” sul mercato del lavoro per 745 giovani 
tra i 18 e i 29 anni - tra cui 117 donne e 101 
immigrati, accolti presso le 18 sedi territoria-
li della Fondazione Luigi Clerici per costruire 
interventi individualizzati orientati al consoli-
damento di competenze trasversali e tecni-
co-professionali, e favorire la piena occupa-
bilità con tirocini e assunzioni dirette presso 

1
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delle competenze necessarie per poter 
affrontare le sfide del mercato del lavoro 
moderno. Negli ultimi cinque anni 
JPMorgan Chase Foundation ha investito 
250 milioni di dollari in questo programma 
globale. “Siamo orgogliosi dei risultati 
ottenuti con il progetto Mechanical 
Employement - dichiara Guido Nola, 
senior country officer J.P.Morgan Italia - a 
riprova che gli sforzi compiuti per colmare 
il gap di competenze sono utili per offrire 
opportunità di impiego qualificanti a chi 
altrimenti sarebbe rimasto probabilmente 
escluso dal mercato del lavoro e, allo 
stesso tempo, consentire alle imprese di 
reperire personale con le competenze 
necessarie per competere adeguatamente 
nel contesto economico attuale”.  

Per definire i profili professionali richiesti 
dalle aziende meccaniche e la presenza 
o carenza delle competenze richieste 
presso i beneficiari del progetto, sono 
stati raccolti tramite questionari e colloqui 
diretti i dati che hanno consentito allo staff 
della FLC di definire i percorsi formativi e 
di riqualificazione su misura. Sono stati 
così avviati corsi per operatori tecnici 
addetti alla saldatura, viteria, carpenteria 
e uso di macchine utensili, installatori e 
manutentori meccanici, disegnatori CAD/
CAM, riparatori veicoli a motori, tecnici 
digitali in ortodonzia, ma anche per addetti 
in comunicazione, marketing e informatica, 
fino alla mediazione culturale e linguistica, 
pre-requisito fondamentale per molti 
giovani migranti appena giunti in Italia.✔

Innovazione, altissima qualità dei materiali, 
ed elevate performance sono da sempre 
la punta di diamante dell’azienda Alberti.

Da oggi ancora più orientata al futuro.
Alberti, 40 anni di teste.

Mai uguali, semplicemente unici
anche nell’innovazione.

www.albertiumberto.com
www.heads4future.com

3
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Chi sceglie di investire sul nuovo centro di lavoro ad alte prestazioni 
Mikron MILL P 500 U di GF Machining Solutions può contare su una 
lavorazione dinamica costante e una produzione completamente flessibile. 
Anche in caso di lavorazioni ad alta velocità e per lunghi periodi, la 
precisione e l’affidabilità dei processi rimangono invariate e costanti. 

di Laura Alberelli

assicura processi affidabili, fondamentali 
in segmenti produttivi in cui vengono la-
vorati particolari di precisione come quelli 
realizzati per i settori aerospaziale, mecca-
nica generale e stampi. Su questa macchi-
na è possibile raggiungere una precisione 
fino a ± 2 µm e ottenere processi affidabili 
senza compromessi, 24 ore su 24, grazie 

G
razie alla particolare di-
namica e alla grande ca-
pacità di asportazione 
truciolo, il nuovo centro 
di lavoro ad alte presta-
zioni Mikron MILL P 500 

U di GF Machining Solutions è in grado 
di garantire alta precisione ed elevata 

qualità superficiale. a macchina è indi-
cata per la lavorazione continua di forme 
complesse e materiali tenaci assicurando 
tempi di processo ridotti. In caso di tem-
pi lunghi di lavorazione, la stabilità termi-
ca ottimizzata garantisce grande preci-
sione e affidabilità. La possibilità di poter 
ricorrere a un’automazione intelligente 

Processi affidabili 
senza compromessi

Macchine

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. 

1. Indipendentemente dall’applicazione, 
con il centro di lavorazione  Mikron 
MILL P 500 U è possibile raggiungere 
un’ottima finitura superficiale e un’elevata 
precisione. 

2. I produttori di pezzi di precisione e 
stampi hanno la possibilità di aumentare 
la loro produttività grazie all’opportunità 
offerta da Mikron MILL P 500 U di 
ospitare diverse soluzioni di automazione. 

3. Centro di lavoro ad alte prestazioni 
Mikron MILL P 500 U di GF Machining 
Solutions. 

4. In linea con la filosofia di Industria 4.0, 
per ridurre i tempi improduttivi Mikron 
MILL P 500 U utilizza moduli di supporto 
intelligenti. 

1
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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. 

alla grande stabilità termica della macchi-
na e al suo design simmetrico. Anche in 
caso di lavorazioni ad alta velocità e per 
lunghi periodi, la precisione e l’affidabi-
lità dei processi rimangono invariate e 
costanti.
 
È possibile scegliere tra una varietà 
selezionata di mandrini universali 
Con un’accelerazione di 1,7 g, un man-
drino Step-Tec da 36 kW, una capacità di 
lavorare particolari fino a 600 kg sulla ta-
vola girevole inclinabile e di gestire pezzi 
con un diametro fino a 707 mm, il cen-
tro Mikron MILL P 500 U è in grado di 
assicurare una lavorazione dinamica co-
stante e una produzione completamen-
te flessibile. 
La tavola girevole inclinabile è disponi-
bile in diverse varianti: tavole con scana-
latura a T in grado di sopportare carichi 
di 200, 400 o 600 kg e tavole con palet-
te in grado di ospitare carichi pari a 200, 
400 o 600 kg. 
I sistemi di misura diretti incrementali an-
golari sono montati sugli assi rotanti, si-
nonimo di massima accuratezza di posi-
zionamento e ripetibilità. I due assi sono 
azionati tramite motori torque raffreddati 
ad acqua: uno nella configurazione con 
tavola portapezzo e due per le tavole 

portapallet sull’asse A e uno sull’asse C. 
L’utilizzo di motori diretti garantisce ope-
razioni precise e simultanee. In presen-
za di lavorazioni gravose, è possibile ser-
rare gli assi girevoli e quelli rotanti. Per 
garantire una migliore stabilità in fase di 
lavorazione, l’asse basculante dispone di 
sistemi di serraggio su entrambi i lati dei 
supporti. 
Grazie al mandrino Step-Tec HPC190 da 
20.000 giri/min con interfaccia utensile 
HSK-A63 è possibile aumentare la fles-
sibilità in lavorazione con la possibilità 
di scegliere tra una varietà selezionata 
di mandrini universali in grado di assi-
curare rigidità, potenza, velocità e sicu-
rezza grazie all’impiego del sistema Ma-
chine and Spindle Protection (MSP). È 
anche disponibile un mandrino HVC150 
da 36.000 giri/min Step-Tec con interfac-
cia utensile HSK-E50, soprattutto indica-
to per chi produce stampi con utensili di 
piccole dimensioni ed in grado di rag-
giungere un’accelerazione dinamica di 
1,7 g in modo da assicurare un’elevata 
finitura superficiale. 

Soluzioni di automazione integrabili 
che aumentano la produttività 
I produttori di pezzi di precisione e stam-
pi hanno la possibilità di aumentare la 
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loro produttività grazie all’opportunità 
offerta da Mikron MILL P 500 U di ospi-
tare diverse soluzioni di automazione in-
tegrabili attraverso la parte posteriore, il 
tutto in una superficie ridotta (12 m2). 
Ciò permette di sfruttare il terzo turno di 
lavoro non presidiato all’insegna dell’af-
fidabilità e dell’efficienza grazie alla di-
sponibilità di una serie di automazioni, di 
robot per il carico diretto dei pallet sulla 
tavola o alla disponibilità di soluzioni per 
la movimentazione diretta dei pezzi. 
Ad aumentare la produttività e l’agili-
tà della macchina è anche il software 
JobToolManagement (JTM) di System 
3R, che gestisce la configurazione mac-
china con cambiapalette integrato. 
Con JTM, l’utente assegna un program-
ma con controllo numerico (NC) alle po-
sizioni delle palette tramite un’operazio-
ne di drag-and-drop sul touchscreen. 

Si riducono i tempi improduttivi con
i moduli di supporto intelligenti
In linea con la filosofia di Industria 4.0, 
per ridurre i tempi improduttivi il cen-
tro di lavoro Mikron MILL P 500 U uti-
lizza moduli di supporto intelligenti. Tra 

questi ricordiamo il sistema anticollisione 
Machine Spindle Protection (MSP) e i ser-
vizi digitali modulari rConnect di Custo-
mer Services, che comprendono il siste-
ma Live Remote Assistance (LRA). 
Nello specifico il sistema MSP protegge 
il mandrino e la geometria della macchi-
na, massimizzando il tempo di operativi-
tà e riducendo i costi e i tempi d’arresto 
associati alle collisioni. 
Le collisioni si verificano per lo più quan-
do viene eseguito un nuovo programma 
con CNC. MSP protegge la macchina e il 
mandrino durante la configurazione del 
percorso utensile, assorbendo le collisio-
ni assiali e laterali e ripristinando la per-
fetta precisione. 
Il mandrino ritorna al normale funziona-
mento senza specifici interventi di ma-
nutenzione o calibrazione, eliminando 
quasi completamente i tempi e i costi 
connessi alle collisioni.
La produttività, la flessibilità e l’autono-
mia risultano migliori grazie alla compa-
tibilità delle macchine Mikron MILL P con 
rConnect. Gli utilizzatori devono soltan-
to scegliere i servizi digitali di GF Machi-
ning Solutions che meglio si adattano al-
le loro necessità. Ad esempio, il sistema 
LRA assicura un’assistenza remota sicu-
ra, diretta e in tempo reale su autorizza-
zione del cliente, collegandolo al centro 
diagnostico locale e ai reparti tecnici di 
GF Machining Solutions. Il sistema LRA 
permette ai Customer Services di ispe-
zionare da remoto la macchina del clien-
te mediante una diagnostica eseguita 
dal tecnico del cliente o da un esperto 
di GF Machining Solutions.✔

Il giusto bilanciamento tra i sessi nelle 
aziende apporta numerosi e concreti van-
taggi: la presenza femminile nei team in-
fluenza positivamente l’andamento delle 
company creando benessere e potenzian-
do il business. Infatti, per avere prestazio-
ni ottimali, la proporzione perfetta nei te-
am si aggira tra il 40 e il 60% e nel 2016 
il tasso di partecipazione dei dipendenti, 
o “employee engagement”, ha registra-
to un +12% nelle società dove c’è gender 
balance rispetto a quelle dove non sono 
bilanciati. Inoltre si registra +8% rispetto 
alla media del tasso di conservazione dei 
dipendenti, o “employee retention”, nel-
le aziende in cui vige la parità dei sessi; 
mentre il tasso di trattenimento dei clien-
ti, altrimenti detta “client retention”, in-
teso come l’aver conservato più del 90% 
dei propri clienti, è maggiore del 9% nel-
le aziende bilanciate rispetto a quelle sbi-
lanciate. Anche la sicurezza sul posto di 
lavoro ha ottenuto +12%, ovvero si sono 
verificati un numero inferiore di inciden-
ti nelle realtà bilanciate e la produttivi-
tà, o “operating margins”, è aumentata 
dell’8% dove vi è lo stesso numero di uo-
mini e donne. 
È quanto emerge dallo studio Gender 
Balance realizzato dal Gruppo Sodexo e 
presentato in occasione della Festa del-
la Donna prendendo in esame dati perve-
nuti da 50mila manager di 70 aziende in-
ternazionali nel quinquennio 2011-2016, 
con lo scopo di indagare sugli effetti po-
sitivi del bilanciamento di genere nelle 
aziende.✔

News
DONNE IN AZIENDA
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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

NEL 2019 SI SVOLGERÀ 
L’OTTAVA EDIZIONE 
Si terrà da martedì 14 a giovedì 16 
maggio 2019 l’ottava edizione di Made in 
Steel, una delle principali Conference & 
Exhibition del Sud Europa dedicata alla 
filiera siderurgica globale, organizzata 
da siderweb - La community dell’acciaio. 
“La crescita economica nell’area euro 
si sta irrobustendo, portando benefici 
a tutti i settori, tra cui il nostro, quello 
dell’acciaio - dichiara Emanuele 
Morandi, amministratore delegato di 
Made in Steel -. All’orizzonte restano 
alcune criticità che ci ricordano di 
continuare a tenere la guardia alta. 
Nonostante ciò, l’acciaio europeo 
è tornato a guardare al futuro con 
positività”. In questo contesto, la 
biennale dell’acciaio internazionale dà 
appuntamento alla filiera siderurgica a 
maggio 2019, con una novità e con una 
conferma. 
Per la terza edizione consecutiva, 
infatti, Made in Steel sarà ospitata da 
fieramilano Rho (Milano), importante 
hub fieristico internazionale. 
Per la prima volta, invece, la 
manifestazione si terrà nella parte 
iniziale della settimana, e cioè da 
martedì a giovedì (non più da mercoledì 
a venerdì). 
“Anticipando l’apertura di Made in Steel 
a martedì, abbiamo voluto incontrare le 
richieste che ci sono giunte da espositori 
e visitatori”, spiega l’AD Emanuele 
Morandi.  
Dando un’occhiata allo scenario globale, 
il 2017 si è chiuso con un netto aumento 
della produzione siderurgica mondiale. 
Secondo la World Steel Association, 
l’output globale è salito del 5,3% 
annuale, raggiungendo gli 1,69 miliardi 

VISUALIZZATORI UNIVERSALI 
ALL IN ONE 

UTENSILI IN METALLO DURO 
E DIAMANTE

di t. L’Unione Europea ha prodotto 168,7 
milioni di t di acciaio, in crescita del 
4,1% tendenziale. 
Anche i dati di gennaio 2018 sono 
positivi. La produzione globale è salita 
dello 0,8%, quella europea dell’1,4%. 
Bene anche l’Italia, che ha fatto registrare 
una crescita del 5,3%, il miglior risultato 
tra i grandi produttori europei. 
Il 2018 si annuncia dunque quale altro 
anno positivo per l’acciaio, seppur in 
rallentamento rispetto al 2017. “Sulla 
base del PIL mondiale, si prevede 
che nel 2018 la domanda globale di 
acciaio crescerà dell’1,9% rispetto al 
2,8% dell’anno precedente”, è l’analisi 
di Gianfranco Tosini dell’Ufficio Studi 
siderweb. 
“Si stima, inoltre, che nel corso del 2018 
la produzione di acciaio possa aumentare 
del 2,3%, più che dimezzando il tasso di 
crescita dell’anno precedente”. 
L’apertura delle registrazioni per l’edi-
zione 2019 di Made in Steel è a maggio 
2018.4

Cabel+ (partner commerciale di vhf 
camfacture) propone una linea completa 
di utensili in metallo duro e diamante. 
Tra questi una segnalazione particolare 
meritano le frese a un tagliente Varius® 
con rivestimento SHC. 
Questi utensili sono disponibili in 

Eredi Bassi Araldo presenta i visualizzatori 
universali All in One serie Galileo 
progettati per ogni tipo di applicazione su 
tornio, fresatrice, rettifica, macchina per 
elettroerosione. 
Con lo stesso apparecchio è infatti 
possibile selezionare le funzioni in base 
all’utilizzo. I visualizzatori serie Galileo 
possono accettare sia righe incrementali 
che semiassolute. 
Dispongono di un sistema di correzione 
della misura, sia lineare che punto punto 
(massimo 200 punti distribuiti su tutta 
la corsa dell’asse). Le funzioni messe a 
disposizione dell’operatore sono tutte 
standard, più alcune specifiche in base 
alla macchina a cui è destinata.4

diversi diametri di codolo da 3 a 10 mm 
e hanno un rivestimento al carbonio 
superduro (SHC). Questo speciale 
rivestimento diamantino è caratterizzato 
da un coefficiente di attrito minimo e da 
un’estrema durezza. La fresa presenta 
quindi elevate proprietà di lavorazione 
a secco e non si inceppa. 
Gli utensili con rivestimento SHC 
sono particolarmente indicati per la 
lavorazione di materiali (compositi) con 
elevata percentuale di colla o resina 
(ad esempio fibra a media densità, 
compensato multistrato, truciolato) o 
materiali termoindurenti (ad esempio 
Bakelit®, Pertinax, HPL, ...).4
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Quando si pensa all’automazione robo-
tica nel mondo industriale, il pensiero va 
automaticamente all’idea di lavorazioni 
in serie. Nel mondo della saldatura l’au-
tomazione evoca anche l’idea di ripetibi-
lità di processo e di alti standard quali-
tativi, non sempre replicabili dall’opera-
tore umano.
Per contro il difetto o debolezza intrinse-
ca al procedimento automatizzato risie-
de nel settaggio del robot:  oltre all’inve-
stimento per attrezzare un’isola robotiz-
zata, serve predisporre i comandi e im-
postare le grandezze che regoleranno i 
movimenti e le applicazioni di saldatura 
da applicare.
Nel contesto dei robot di saldatura, Mi-
gatronic propone Cowelder. 
Per cominciare, si tratta di un robot col-
laborativo di facile interfacciamento. 
Collaborativo in quanto sostituisce l’uo-
mo per i compiti di maggiore precisione 
e ripetitività; facile e intuitivo da inter-
facciare grazie a una logica di appren-
dimento che qualsiasi operatore, dal 
piccolo imprenditore al responsabile di 
produzione o saldatore, è in grado di 
assimilare.
In questo senso Cowelder risulta versati-
le nelle applicazioni; se ad esempio un’a-
zienda dovrà gestire diverse commesse 
durante un arco di tempo, basterà cam-
biare le impostazioni in maniera rapida e 
semplice e iniziare la produzione. 
“La novità di Cowelder però non si fer-
ma qui”, spiega Francesco De Leri, ge-
neral manager della consociata italiana, 
“in quanto abbiamo attrezzato il robot 
con un ottimo generatore MIG. 
Cowelder infatti può contare su genera-
tori Select, l’ultimo ritrovato in fatto di 
generatori MIG; con potenze da 300, 400 
e 550 A e in grado di essere implemen-
tati con funzioni esclusive quali: IAC™ 
(prima passata), Sequence™ (sequenza Via Villoresi, 15 - 20835 Muggiò (MB)

Tel. +39 039 2785148 - Fax +39 039 796443

www.sermacsrl.com - info@sermacsrl.com

I prodotti TRC-group e Accud sono distribuiti in esclusiva per l’Italia da:

Accud produce una ampia gamma di strumenti di misura e controllo di 

altissima precisione e qualità proposti con un assortimento completo 

di modelli sia analogici che digitali, per l’officina, sale metrologiche o 

per l’utilizzo su banchi dedicati e con collegamenti fissi o WiFi verso 

apparati di elaborazione dati. 

TRC-group offre un programma completo di macchine di misura di alta 

precisione quali altimetri, proiettori sia orizzontali che verticali di 

profili, la gamma di macchine a coordinate 3D e di visione a colori ad 

altissima risoluzione e definizione 2D/3D con un innovativo software 

specifico e tastatore Renishaw.
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Kärcher anticipa le esigenze dei clien-
ti supportandoli anche sul versante della 
gestione delle flotte. Un esempio è la tec-
nologia di controllo dei mezzi da remoto, 
nuova frontiera della pulizia professionale. 
Le soluzioni Kärcher in questo senso pren-
dono il nome di Kärcher Fleet e Kärcher 
Manage: il loro utilizzo garantisce una vi-
sione completa delle macchine, del per-
sonale e delle attività di pulizia. 
Kärcher Fleet rende il processo di pulizia 
particolarmente trasparente ed efficiente. 
Il risultato è che gli uffici sono molto puliti 
e si ottiene un effettivo risparmio sui costi. 
Sulle nuove lavasciuga B 40, B 60, B 95 RS, 
B 120 e B 150 viene montata in dotazio-
ne di fabbrica una unità di controllo tele-
matica (TCU), che rappresenta la base del 
Connected Cleaning. 
Le lavasciuga più datate o quelle di altre 
aziende possono essere riequipaggiate 
senza particolari complicazioni. La TCU re-
gistra i dati della lavasciuga e li trasmette 
al sistema digitale di gestione dati Kärcher 
che funziona come un cloud. 
È sufficiente, quindi, entrare nel proprio 
account sul portale Fleet per visionare i 
dati salvati. L’assegnazione macchina-ac-
count è automatica, l’utente non deve 
preoccuparsi. 
Kärcher Manage offre la possibilità di ave-
re sempre sotto controllo lo stato dell’at-
tività: pulizia manuale, tempistiche, con-
trolli e danneggiamenti di oggetti. Tutti i 
dati importanti vengono caricati online e 
rimangono accessibili sul cloud. L’interfac-
cia di Kärcher Manage è ora più intuitiva e 
il trasferimento dei dati e la preparazione 
della struttura risultano più veloci e mol-
to più semplici. La combinazione di Kärc-
her Fleet e Kärcher Manage - denominata 
Kärcher Connet Cleaning - offre un vero 
valore aggiunto per implementare com-
piti e attività con conseguenti vantaggi in 
termini di risparmio economico.4

Attrezzature Agint presenta i magneti di 
bloccaggio Assfalg Magnets. Il loro uti-
lizzo permette di effettuare una lavorazio-
ne su cinque lati in un unico bloccaggio, 
assicura tempi di set-up minimi e garan-
tisce un aumento della produttività, oltre 
che incrementare la durata degli utensili e 
la qualità produttiva. La fase di attivazio-
ne e disattivazione di un sistema magneti-
co permanente avviene per mezzo di una 
leva. Con la manovra della leva, al suo in-
terno il magnete verrà spostato in modo 
tale da non essere più allineato al di sotto 
dei poli esterni (disattivazione), e il flusso 
magnetico sarà indirizzato verso l’interno. 
I piani magnetici elettropermanenti garan-
tiscono invece una grande forza di adesio-
ne e non perdono forza neanche in caso 
di interruzione dell’alimentazione elettrica 
dell’alimentazione. Di questa famiglia di 
prodotti segnaliamo in modo particolare il 
piano magnetico elettropermanente Ma-
gnaslot brevettato (EPM) con tecnologia 
a polo quadrato e con superficie intera-
mente in acciaio. È indicato per il bloccag-
gio di pezzi ferromagnetici sulle macchine 
utensili in modo affidabile ed efficace. Uti-
lizzando le estensioni del polo, le irrego-
larità del pezzo vengono compensate e le 
distorsioni del pezzo stesso sono pertanto 
annullate.4

ANSYS ha siglato un accordo definitivo 
per acquisire OPTIS, fornitore di software 
per simulazioni scientifiche di luce, visione 
umana e visualizzazione basata sulla fisica. 
L’acquisizione di OPTIS amplierà il portfo-
lio di prodotti multiphysics di ANSYS nel 
sempre più importante settore della simu-
lazione ottica. 
La transazione dovrebbe concludersi nel 
secondo trimestre del 2018. “Per quasi 
mezzo secolo, ANSYS è stata leader nel-
le soluzioni di simulazione “, ha dichiara-
to Eric Bantegnie, vice president e general 
manager di ANSYS. “Insieme a OPTIS po-
tremo portare la simulazione a un nuovo 
gruppo di aziende ed estenderla a nuovi 
casi d’uso come lo sviluppo di fotocame-
re e lidar per veicoli autonomi”.  “Com-
binare le soluzioni per la simulazione ot-
tica basate sulla fisica di OPTIS con l’am-
pio portfolio di ANSYS rappresenterà un 
vantaggio competitivo per i nostri clienti 
e per l’intero settore”, ha commentato in-
fine Jacques Delacour, president e CEO 
di OPTIS. “Siamo impazienti di lavorare 
a stretto contatto con ANSYS e la sua im-
pressionante community di clienti in tutto 
il mondo”.4

MAGNETI DI BLOCCAGGIOa piacere dell’operatore), Duo Plus™ (fi-
nitura estetica a pulsazione lenta) e al-
tre ancora. 
L’interfaccia grafica del generatore con-
sente di selezionare facilmente i mate-
riali scelti: acciai al carbonio, austeni-
tici o austeno-ferritici, come il Super 
Duplex. 
Abbiamo dunque assemblato una solu-
zione che apre nuovi scenari di merca-
to anche per la piccola e media impresa, 
rendendo di facile fruizione e accessibi-
lità uno strumento fino a ieri vincolato a 
grossi investimenti e know-how difficil-
mente reperibile”. 4

C’È DEL NUOVO NEL CAMPO 
DEI  ROBOT DI SALDATURA

PER UN PROCESSO DI PULIZIA
TRASPARENTE ED EFFICIENTE

UN’ACQUISIZIONE NEL MONDO 
DELLA SIMULAZIONE OTTICA
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Da martedì 29 maggio a venerdì 1° giu-
gno si svolgerà nei padiglioni di Fiera-
Milano, a Rho-Pero, PLAST 2018 - Salone 
Internazionale per l’Industria delle Ma-
terie Plastiche e della Gomma.
PLAST 2018 rappresenterà quest’anno 
l’appuntamento più importante in Eu-
ropa per la filiera plastica-gomma: dalle 
materie prime ai semilavorati e prodot-
ti finiti, dai macchinari per la produzio-
ne ai servizi. 
Non a caso, la mostra ha nuovamente 
ottenuto il patrocinio del Ministero del-
lo Sviluppo Economico. L’internazionali-
tà di PLAST (triennale giunta alla sua di-
ciottesima edizione) è confermata dal-
la consistente presenza di partecipanti 

Via Villoresi, 15 - 20835 Muggiò (MB)

Tel. +39 039 2785148 - Fax +39 039 796443

www.sermacsrl.com - info@sermacsrl.com

I prodotti TRC-group e Accud sono distribuiti in esclusiva per l’Italia da:

Accud produce una ampia gamma di strumenti di misura e controllo di 

altissima precisione e qualità proposti con un assortimento completo 

di modelli sia analogici che digitali, per l’officina, sale metrologiche o 

per l’utilizzo su banchi dedicati e con collegamenti fissi o WiFi verso 

apparati di elaborazione dati. 

TRC-group offre un programma completo di macchine di misura di alta 

precisione quali altimetri, proiettori sia orizzontali che verticali di 

profili, la gamma di macchine a coordinate 3D e di visione a colori ad 

altissima risoluzione e definizione 2D/3D con un innovativo software 

specifico e tastatore Renishaw.

T
a
c
c
h

e
l
l
a
 
C

l
a
u

d
i
o

 
©

 
w

w
w

.
t
a
c
c
h

e
l
l
a
.
a
l
t
e
r
v
i
s
t
a
.
o

r
g

Senza titolo-1   1 09/03/18   15:18

Dopo il successo della sua presentazio-
ne alla fiera EMO di Hannover, sono ben 
270.000 i produttori e acquisitori CNC di 

stranieri. A pochi mesi dall’inaugurazio-
ne della mostra, sono complessivamen-
te 1.100 gli espositori iscritti, di cui 870 
diretti (un terzo appunto stranieri, da ol-
tre 40 nazioni, in crescita del 21% il nu-
mero di aziende e del 24% in termini di 
superficie prenotata) e 230 case rappre-
sentate, per un totale di 52.000 m2 net-
ti assegnati. Anche nella prossima edi-
zione, PLAST ospiterà tre saloni-satelli-
te, dedicati ad altrettante filiere d’eccel-
lenza nel settore: RUBBER (alla terza edi-
zione, per il mondo della gomma), 3D 
PLAST (alla seconda edizione, focalizza-
ta sulla produzione additiva e tecnolo-
gie affini) e PLAST-MAT (al suo debutto, 
dedicato alle soluzioni in materiali pla-
stici innovativi). È in via di definizione il 
fitto programma di conferenze tecniche 
e convegni aziendali, che forniranno una 
panoramica a 360° sulle ultime novità 
sviluppate a livello di materiali, processi, 
macchinari, servizi.4

UN’ORGANIZZAZIONE
A PIENO REGIME

LA NUOVA FEATURE GENERA 
IL CALENDARIO GLOBALE 
DEGLI EVENTI

64 paesi che fanno già parte di ORDER-
FOX.com. 
Gli oltre 320.000 pezzi di lavorazione 
CNC commissionati e anche già prodot-
ti fanno della piattaforma uno dei più 
grandi motori di ricerca a oggi esistente 
nel settore CNC. 
Il nuovo “Calendario delle fiere e degli 
eventi” include tutti gli appuntamenti di 
settore di tutto il mondo relativi all’indu-
stria della lavorazione del metallo. 
ORDERFOX.com è riuscita, così, a creare 
una maggiore trasparenza e una miglio-
re pianificazione all’interno del settore. 
Nel calendario degli eventi, oltre alla 
gestione centralizzata delle principali 
fiere a livello nazionale e internaziona-
le, vengono inseriti direttamente dalla 
Community anche eventi aziendali come 
open house, esposizioni, presentazio-
ni di prodotti, giornate del rivenditore, 
road-show, anniversari e fiere aziendali. 
La registrazione e l’upload di un evento 
sono operazioni intuitive e guidate, che 
consistono in pochi e semplici passaggi. 
È anche integrata una funzione di espor-
tazione degli appuntamenti nel proprio 
calendario, sia Google, iCal o Outlook. 
Al momento, gli esperti della piattafor-
ma di ORDERFOX.com stanno lavoran-
do all’ampliamento di questa feature, 

al fine di includere anche la funzionali-
tà di gestione viaggi. Sulla piattaforma 
i membri della Community potranno in 
futuro, in caso di necessità, cercare e 
prenotare direttamente voli, hotel e an-
che auto a noleggio per recarsi al luogo 
dell’evento. 
Un tale calendario completo e intera-
mente consultabile su ORDERFOX.com 
rappresenta una feature unica nel setto-
re CNC. Il calendario offre un’elevata si-
curezza di pianificazione e l’opportunità 
di trovare nuovi potenziali partner. 
La registrazione e l’utilizzo della piatta-
forma nonché l’utilizzo di tutte le feature 
sono gratuiti.4
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Core business di MAR, azienda di San Ma-
rino, è la costruzione, l’assistenza e la revi-
sione di macchine utensili. Tra i suoi pro-
dotti di punta segnaliamo Titan, una retti-
ficatrice in tondo per diametri esterni o in-
terni a tavola mobile, di taglia modulare e 
adatta alla lavorazione di pezzi fino a 1.000 
- 1.500 o 2.000 mm di lunghezza e un dia-
metro rotante di 360 o 460 mm. 
Il basamento della macchina è ricavato da 
un blocco di granito naturale, lavorato in 
Italia con le stesse precisioni dei migliori 
banchi di riscontro. 
L’asse portamola è dotato di torretta ro-
tante torque con movimento angolare 
micrometrico. 
La sua modularità permette il montaggio 
di utensili da interni ed esterni per lavo-
razioni complesse e profili particolari. Sia 

Alla fiera A&T 2018, QFP presenta in ante-
prima la gamma completa QBOX. Si tratta 
di sistemi di scansione automatizzata per 
la misura 3D senza contatto per il control-
lo di processo. 
La gamma QBOX si basa su un innovativo 
concetto di misura automatica, progettata 
e realizzata da QFP. 
Tutte le celle di misura integrano le più 
avanzate tecnologie disponibili sul merca-
to: il sistema a luce led blu ZEISS COMET 
L3D 2 e il sistema di scansione laser ZEISS 
T-SCAN CS+. 
Questi dispositivi garantiscono alte pre-
stazioni, con elevati standard qualitativi e 
grande affidabilità. 
Le soluzioni di misura 3D sono studiate 
per ambienti industriali, in piena aderen-
za alle direttive dell’industria 4.0, sia che 
vengano inserite in aree metrologiche 
all’interno del processo produttivo che in 
laboratori. 
Le celle di misura della gamma QBOX so-
no state sviluppate per essere impiega-
te in diversi settori nei quali la misura per 
scansione offre elevate prestazioni. 
Sono tipici esempi i settori della fonderia 
e pressofusione, lo stampaggio delle ma-
terie plastiche, lo stampaggio della lamie-
ra, i materiali compositi. 
Progettati con estrema cura integrando 
attentamente ogni singolo componente, 

BOGE è la finalista del premio per l’effi-
cienza energetica PERPETUUM 2018 di 
DENEFF, iniziativa imprenditoriale tede-
sca per l’efficienza energetica. L’impre-
sa familiare di Bielefeld è stata seleziona-
ta, tra molteplici candidature, come uno 
dei primi dieci aspiranti al prestigioso 
riconoscimento. 
Il 20 febbraio, in occasione della confe-
renza annuale di lancio DENEFF, lo spe-
cialista di aria compressa ha schierato co-
me candidato il suo “Continuous Impro-
vement Programme” (CIP BOGE). Con 
l’ottimizzazione continua delle macchine, 
BOGE sostituisce la manutenzione tradi-
zionale e riduce in maniera significativa il 
costo dell’aria compressa. 
“Il fatto che siamo riusciti ad arrivare in 
finale ci mostra ancora una volta la riso-
nanza di cui godiamo presso gli utilizza-
tori di aria compressa”, afferma Wolf D. 
Meier-Scheuven, socio dirigente di BO-
GE. Lo specialista dell’aria compressa si 

Fondata nel 2005, SCS Concept (la cui se-
de principale è a Milano) progetta solu-
zioni per il serraggio e il controllo qualità 
sulle linee di produzione. Conta un orga-
nico di oltre 150 persone in tutto il mon-
do, con sedi in Italia, Francia, Germania, 
Stati Uniti, Argentina e partner distribu-
tori in America, Europa, Africa, Asia e 
Medio Oriente. 
Nel 2007 l’azienda ha introdotto la sua 
prima chiave dinamometrica elettronica 
coppia/angolo. 
Con la collaborazione di Q-Direct, ha 
conseguito la certificazione DKD (Da-
kks) in accordo alla DIN EN ISO/IEC 
17025:2005. 
Oggi offre una linea completa di chia-
vi dinamometriche elettroniche coppia/
angolo, analizzatori di coppia, trasdut-
tori di coppia statici e rotanti, banchi di 
collaudo per avvitatori e chiavi dinamo-
metriche, software per la gestione del-
la qualità e delle procedure di produzio-
ne/rilavorazione, laboratorio mobile di 
calibrazione. 
Inoltre, progetta soluzioni su misura per-
sonalizzate in base alle esigenze specifi-
che del cliente.4

SISTEMI DI SCANSIONE 3D 
SENZA CONTATTO 
PER L’INDUSTRIA 4.0

UN PREMIO PER L’EFFICIENZA 
ENERGETICA 

l’asse trasversale (X) che quello longitudi-
nale (Z) possono essere equipaggiati con 
un motore brushless accoppiato a vite a 
ricircolazione di sfere oppure con motori 
lineari raffreddati a liquido. 
Titan nasce con una testa porta pezzo 
torque universale con controllo di posi-
zione angolare integrato. 
Questo permette la lavorazione di profili 
e il posizionamento in continuo del man-
drino per affrontare tutte le lavorazioni 
possibili. Le due altezze disponibili (180 e 
230 mm) permettono la rotazione di pez-
zi fino a 460 mm di diametro e 150 kg a 
sbalzo.4

SOLUZIONI PER IL SERRAGGIO 
E IL CONTROLLO
QUALITÀ SULLE LINEE 
DI PRODUZIONE

tutti i modelli della gamma QBOX garan-
tiscono elevata accuratezza, ripetibilità e 
affidabilità. 
I modelli QBOX dotati di robot collabo-
rativi, identificati come MINICOBOT e 
COBOT, integrano un intuitivo e potente 
software che consente di registrare il per-
corso robot utilizzando i tool semplici e i 
vantaggi della “programmazione collabo-
rativa” rapida e intuitiva, non richiedendo 
alcuna esperienza di programmazione ro-
bot da parte degli operatori. 
I modelli QBOX Compact, Performan-
ce ed Evolution sono dotati di potenti 
software per la simulazione e la program-
mazione off-line, automatica, dei percor-
si robot. 
Nessuna esperienza di programmazione 
robot è richiesta agli operatori.4

RETTIFICATRICE UNIVERSALE

è qualificato insieme ad altre nove azien-
de al premio per l’efficienza energetica 
PERPETUUM 2018.4
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dynaEdge DE-100 di Toshiba è un nuovo 
dispositivo mobile di edge computing ad 
alte prestazioni basato su Windows® 10, 
insieme agli smart glass Viewer AR100 per 
la realtà assistita. 
Grazie a queste nuove soluzioni, le gran-
di aziende potranno migliorare efficienza, 
prestazioni e flessibilità in un ambiente di 
lavoro in costante evoluzione. 
Il dynaEdge DE-100 e gli smart glass 
Viewer AR100 sono destinati in settori in 
cui si lavora a diretto contatto con il pub-
blico o con operatori sul campo, tra cui 
produzione, logistica e assistenza. 
Il software remoto specializzato installato 
out-of-the box, che include anche Skype 
for Business, sarà ulteriormente integrato 

Seco Tools presenta una linea di prodotti 
totalmente dedicata alla lavorazione delle 
protesi per ginocchia. 
La nuova gamma di frese Jabro® in metal-
lo duro integrale per il settore medicale 
combina diverse strategie di lavorazione, 
in modo da ridurre i tempi ciclo della la-
vorazione di protesi per ginocchia anche 
del 50%. 
La qualità costante e i rivestimenti ottimiz-
zati di questi utensili garantiscono super-
fici di alta qualità che riducono, e spesso 
eliminano, la necessità di operazioni di lu-
cidatura o finitura. 
Queste caratteristiche determinano anche 
una grande stabilità e durata dell’utensile. 
La gamma medicale Jabro comprende 9 
geometrie avanzate e 39 utensili, la mag-
gior parte dei quali posizionati nella gam-
ma di frese Tornando per lavorazioni ad al-
ta velocità. 
Ogni geometria è stata progettata per 
applicazioni particolari nella lavorazio-
ne degli inserti tibiali e delle protesi per 
ginocchia/femorali. 
I nuovi utensili sono indicati per la lavora-
zione dell’acciaio CoCr (cromo-cobalto) e 
dei componenti Ti6Al4V ISO-S12 (stampa-
ti 3D), che offrono quindi prestazioni mi-
gliori anche nella lavorazione di altri com-
ponenti medicali, quali protesi per l’anca 
e placche per ossa.4

DISPOSITIVO MOBILE DI EDGE 
COMPUTING CON SMART GLASS 
PER LA REALTÀ ASSISTITA

NUOVE FRESE PER LA 
LAVORAZIONE DELLE PROTESI  

dall’annuncio di una partnership a lungo 
termine con Ubimax, nome particolar-
mente noto nel settore dei wearable per 
le aziende, le cui soluzioni saranno imple-
mentate sul dispositivo. 
“Siamo orgogliosi di essere in prima li-
nea nell’ambito dei dispositivi wearable 
aziendali, grazie alla prima soluzione mo-
noculare di realtà assistita, che unisce la 
potenza di un PC Windows® 10 Pro, le 
funzionalità degli smart glass di livello 
industriale e l’efficienza del flusso di la-
voro specifica per ogni settore, garanti-
ti dalla nostra partnership con Ubimax”, 
ha dichiarato Maki Yamashita, Senior Vi-
ce President, PC & Solutions EMEA, To-
shiba Europe. 
“Questa unione ci consente di ottimizza-
re il workflow e l’efficienza per i lavoratori 
a diretto contatto con il pubblico”.4
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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 ?

FAI PUBBLICITÀ SULLA STAMPA SPECIALIZZATA
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Interruttori di livello MULTIPOINT
Interruttori di livello multi-switch,

disponibili in ottone, acciaio inossidabile 
o materie plastiche

Filtrazione efficiente, ambiente di lavo-
ro migliorato, semplice manutenzione e 
basso consumo di energia: la gamma di 
prodotti di filtrazione aria FOX WS 2 di 
LNS Group ha raggiunto risultati convin-
centi nei reparti di produzione di azien-
de internazionali. Una di queste è la so-
cietà svizzera Lauener, specializzata in 

In occasione di MECSPE, presso lo stand 
R.F. Celada è stato organizzato un breve 
incontro con la stampa. Per l’occasione è 
stata ribadita l’importanza della partner-
ship che lega da oltre 30 anni R.F. Celada a 

UNA COLLABORAZIONE LUNGA 
OLTRE 30 ANNI

Star Micronics. All’incontro erano presen-
ti il presidente di R.F. Celada Guido Cela-
da (nella foto a destra) e Stephan Furrer, 
sales manager di Star Micronics (nella fo-
to a sinistra). Sempre in fiera, Guido Ce-
lada ha inoltre annunciato un importan-
te cambio al vertice in casa Star Microni-
cs. Di recente Yasunao Sasai è diventato 
il nuovo direttore della divisione macchi-
ne utensili dell’azienda, avvicendandosi 
così con Hiroshi Tanaka che ricopre oggi 
il ruolo che fino a ieri era di Sasai, ovvero 
membro della direzione generale. Tra le 
tante macchine in mostra presso lo stand 
R.F. Celada, tre appartenevano alla fami-
glia di prodotti Star, ovvero i torni a fanti-
na mobile SB-20RG, SV-20 e SR-20JII. Una 
segnalazione particolare merita il tornio a 
fantina mobile a CNC serie SV, che integra 

le caratteristiche tradizionali proprie di un 
tornio Swiss-Type con la tecnologia Star. 
Su questo tipo di macchine è possibile 
eseguire lavorazioni simultanee fronte/
retro di tornitura, foratura, maschiatura e 
fresatura e lavorazioni con tre utensili a 
contatto.4

L’IMPORTANZA DEI SISTEMI 
DI FILTRAZIONE 

lavorazioni di precisione per i settori 
dell’orologeria e del medicale. 
“Abbiamo sedici sistemi di filtrazione aria 
FOX WS 2. Uno dei vantaggi rispetto ai 
filtri tradizionali è rappresentato dalle di-
mensioni del FOX WS 2: è molto compat-
to, l’ingombro è dimezzato”, afferma Em-
manuel Raffner, CEO di Lauener. L’azien-
da, fondata nel 1905, impiega centoquin-
dici persone, gestisce un parco di cen-
tocinquanta macchine e produce più di 
cinquanta milioni di pezzi all’anno in en-
trambi i settori. 
Quando si tratta di filtrazione dell’aria, 
Lauener ha tre obiettivi principali: garan-
tire un ambiente di lavoro pulito per i di-
pendenti, assicurare un funzionamento 
ottimale delle macchine e garantire costi 
di manutenzione ragionevoli. 
“Un ambiente di lavoro pulito può esse-
re più efficiente e ridurre i costi di manu-
tenzione delle nostre apparecchiature, 
inclusi gli edifici”. Infatti, secondo H. Bie-
dermann, il responsabile della manuten-
zione alla Lauener, “l’energia dei reparti 
viene riutilizzata per riscaldare l’edificio”. 
“Una filtrazione efficace contribuisce an-
che alla qualità dei prodotti”, spiega E. 
Raffner. 
“La personalizzazione del FOX WS 2 è 
molto semplice e la qualità dell’aria vie-
ne notevolmente migliorata, soprattut-
to rispetto ai filtri elettrostatici”. Inoltre, 
dall’installazione dei filtri risalente a di-
ciotto mesi fa, Lauener continua a utiliz-
zare gli stessi filtri originali con la stessa 
efficienza. 
I sistemi di filtrazione aria stanno diven-
tando sempre più importanti nel portafo-
glio di prodotti del gruppo svizzero LNS 
Group, nome noto nel mercato delle pe-
riferiche per macchine utensili. 
Questo è il motivo per cui LNS segue at-
tentamente le esigenze del mercato, co-
ordinandosi continuamente con i suoi 
clienti per soddisfare le diverse esigenze: 
efficiente filtrazione, lunga durata dei fil-
tri, basso consumo di energia e semplice 
manutenzione.4
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MicroScan3 di SICK rappresenta una nuo-
va generazione di laser scanner di sicu-
rezza per la protezione di zone, accessi e 
punti pericolosi basandosi sull’innovati-
va tecnologia di scansione safeHDDMTM, 
che permette una lettura dei dati affida-
bile anche in condizioni ambientali diffici-
li, monitorando aree fino a 275° con cam-
po di protezione fino a 5,5 m. Le interfacce 
di connessione standardizzate e la memo-
ria di configurazione consentono una rapi-
da e semplice integrazione nella macchi-
na, con un conseguente risparmio di tem-
po e costi di cablaggio. La configurazione 

Inovatools propone la nuova fresa di 
sgrossatura e finitura HPC in MDI “Fi-
ghtMax” INOX. La particolare geome-
tria e la speciale evacuazione dei trucio-
li, il trattamento dei taglienti in combina-
zione con la microgeometria e il rivesti-
mento a elevate prestazioni consentono 
a questa fresa di affrontare con la giusta 
tattica le peculiarità della lavorazione per 
asportazione di truciolo dell’acciaio inox. 
“La corretta lavorazione di tutti i materiali 

è intuitiva e la messa in funzione semplice 
grazie al nuovo software Safety Designer, 
mentre un display multicolore indica lo 
stato di funzionamento in modo chiaro. La 
custodia compatta e robusta è adatta per 
l’uso in ambienti industriali. MicroScan3 
può essere utilizzato per la protezione di 
aree pericolose nelle stazioni di carico e 
scarico, di accessi a macchine e cancelli, di 
impianti in ambienti difficili e di punti peri-
colosi, e persino per rilevare la presenza di 
operatori nell’area monitorata per evitare 
che le macchine siano riavviate senza auto-
rizzazione creando situazioni di pericolo.4

UNA NUOVA GENERAZIONE
DI LASER SCANNER DI SICUREZZA

OPERAZIONI 
DI SGROSSATURA E FINITURA 
CON UN UNICO UTENSILE

definiti “inox” è una disciplina a sé”, af-
ferma Mauro Gerbi, Socio amministrato-
re di Inovatools Italy. “L’utensile deve con-
frontarsi continuamente con l’indurimento 
delle zone marginali e con l’alto grado di 
tenacità del materiale. Poiché questi ma-
teriali sono cattivi conduttori di calore, 
è molto importante che i trucioli venga-
no evacuati rapidamente. Nel contempo, 
poiché i trucioli tendono a incollarsi e in-
castrarsi, l’utensile deve essere concepito 
in modo da garantire un’evacuazione si-
cura. Sono necessari pertanto utensili pro-
gettati ad hoc per la lavorazione dell’ac-
ciaio inox”. Per “FightMax” INOX Inova-
tools ha scelto uno speciale metallo du-
ro a grana ultrafine con una composizione 

equilibrata. Questa fresa HPC a quattro 
taglienti, con la sua geometria asimme-
trica e ad elica diseguale e la scanalatura 
guida-trucioli lucidata a specchio, è un ve-
ro concentrato di potenza. 
Le caratteristiche descritte conferiscono 
all’utensile una grande potenza e una co-
assialità precisa che riduce le vibrazioni, 
garantendo al contempo un’asportazio-
ne dei trucioli rapida e affidabile. Il rive-
stimento a elevate prestazioni DUOCON 
garantisce inoltre alla “FightMax” INOX la 
resistenza necessaria per affrontare le sue 
sfide. Questa fresa di sgrossatura e di fi-
nitura HPC in MDI è disponibile nella ver-
sione corta e lunga e nei diametri da 6 a 
20 mm.4
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Norelem presenta una nuova gamma a 
cod.22500 di articoli destinati alla realizza-
zione di trasmissioni a 90° con accoppia-
menti vite/ruota senza fine. 
Le coppie vite/ruota senza fine offerte so-
no disponibili con vari interassi per un ran-
ge da 17 a 80 mm e con diversi rapporti di 
trasmissione per ogni interasse. 
Le viti senza fine destrorse sono in accia-
io a elica diritta cementate e hanno i fian-
chi e i fori rettificati. Le ruote senza fine in 
bronzo assicurano la minima frizione, gra-
zie alle proprietà di scorrimento e il teno-
re in alluminio garantisce un’elevata resi-
stenza chimica. 
Le ruote senza fine si prestano soprattutto 
per un utilizzo prolungato ad alto regime 
e per coppie elevate. Norelem le fornisce, 
senza alcun limite al minimo d’ordine, nor-
malmente pronte all’uso e senza necessi-
tà di adattamenti. Questa nuova gamma 
di articoli si aggiunge agli oltre 30.000 di-
sponibili e distribuiti in Italia dalla società 
Sermac di Muggiò (MB).4

CAVO BUS PROFINET AD ALTA 
RESISTENZA ALLA TRAZIONE
I segnali bus come Profinet vengono tra-
smessi mediante cavi speciali con carat-
teristiche elettriche specifiche atte a ga-
rantire una trasmissione dei dati ottima-
le. Le sezioni di questi cavi sono gene-
ralmente molto piccole, in quanto la co-
municazione non richiede correnti eleva-
te. Il vantaggio sta nel fatto che i cavi bus 
di norma hanno diametri molto ridotti. 
Queste dimensioni ridotte, se da un la-
to sono un vantaggio, presentano tutta-
via un difetto: la resistenza meccanica dei 

Prodotti

Altair era presente all’edizione annuale 
del JEC Wold, fiera internazionale dedi-
cata al settore dei materiali compositi, in 
programma dal 6 all’8 marzo a Parigi. Per 
l’evento, Altair è stata presente con la sua 
gamma completa di tecnologie e tutto il 
suo know-how sulla progettazione, l’otti-
mizzazione e la simulazione di strutture e 
componenti in composito. 
Durante la conferenza presieduta da Altair 
nel giorno di apertura, dal titolo “Proget-
tazione guidata da simulazione per mate-
riali compositi”, sono state presentate le 
relazioni di aziende come Airbus, CETIM, 

VITI E RUOTE SENZA FINE 
DI ALTA QUALITÀ 
IN DIVERSE VERSIONI

SEGATRICE A NASTRO 
AUTOMATICA A 
DOPPIA COLONNA

LE BEST PRACTICE PER 
SIMULARE MATERIALI COMPOSITI 

Gordon Murray Design Limited e Pronal 
a testimonianza del contributo fornito da 
Altair alla creazione di prodotti innovativi 
e al miglioramento dei processi di svilup-
po per i materiali compositi. 
La sessione Altair è stata inoltre caratte-
rizzata da una relazione di Atanas Zhe-
lev, Chief Architect di DigitalArchitects sui 
progetti moderni di architettura organica 
realizzati con l’uso di materiali compositi 
innovativi, di cui è esempio emblematico 
uno dei prodotti di punta in mostra pres-
so lo stand di Altair: la sedia “Sella Chair”, 
realizzata da Zhelev e Mariya Korolova con 
un materiale composito in legno e carbo-
nio ad alte prestazioni. Sviluppata per te-
stare le prestazioni di questo metodo di 
progettazione e produzione su una scala 
più vasta, rappresenta un connubio otti-
male tra i requisiti architettonici e la fun-
zionalità del prodotto.4

FMB propone la segatrice a nastro auto-
matica a doppia colonna Athena 34A. È 
indicata per il taglio a 0° con dimensioni 
fino a 360x460 mm e scarto barra non ali-
mentabile = 10 mm. 
La macchina è completamente carterata 
e garantisce un facile accesso per il cam-
bio lama e la manutenzione ordinaria. È 
possibile caricare il materiale sul carro 

direttamente con carroponte. La macchi-
na dispone di un evacuatore trucioli a co-
clea di serie applicabile a destra o a sini-
stra della macchina. 
Il carro alimentatore con struttura portan-
te e corsa 500 mm è controllato da una vi-
te a ricircolo e da un encoder. È prevista 
una discesa su doppia colonna con cilin-
dro idraulico e guide lineari con pattini a 
ricircolo di sfere. 
Sono inoltre disponibili un braccio gui-
dalama mobile a posizionamento auto-
matico, una morsa carro con ganascia 
fissa arretrabile che consente la lavora-
zione di barre storte, una spazzola pu-
lisci lama motorizzata e lubrificata e un 
dispositivo meccanico per il rilevamen-
to della presenza di materiale sul carro 
alimentatore.4

cavi bus in applicazioni appese, a secon-
da della lunghezza del cavo, raggiunge 
molto velocemente i propri limiti. Il cari-
co di trazione del cavo dovuto al suo pe-
so può infatti superare molto velocemen-
te i valori consentiti. 
Per rispondere a questa necessità, igus 
ha sviluppato il nuovo cavo bus CFSPE-
CIAL.182.060 ad alta resistenza alla tra-
zione per Profinet. 
Grazie alla sua particolare struttura con 
elementi di scarico della trazione integra-
ti, si possono realizzare anche applicazio-
ni appese di 100 m e oltre, nonché soste-
nere un peso proprio del cavo di fino a 
50 kg. Ciò consente di utilizzare la comu-
nicazione bus anche nei nuovi e moderni 
trasloelevatori. 
Oltre a produrre i cavi CAT5e, igus offre 
anche soluzioni per applicazioni appe-
se per Profinet, perfezionando in questo 
modo la comunicazione per l’80% di tutte 
le applicazioni bus. 
Il nuovo CFSPECIAL.182.060 è schermato 
e ha un rivestimento esterno in PUR resi-
stente all’abrasione in cui sono integrate 
delle fibre di scarico della trazione. Il ca-
vo è resistente a olio e refrigeranti non-
ché a idrolisi e microbi. 
Il cavo è inoltre resiliente nonché privo di 
PVC e alogeni. Come tutti i cavi igus, an-
che il CFSPECIAL.182.060 è stato prova-
to all’interno del laboratorio di 2.750 m2 
di proprietà dell’azienda.4 
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UN PRESTIGIOSO 
RICONOSCIMENTO 

Crown si è aggiudicata nuovamente il 
prestigioso iF Design Award conferito 
dall’iF International Forum Design. Una 
giuria internazionale di 63 esperti indi-
pendenti ha assegnato a Crown l’ambi-
to riconoscimento nella categoria “Au-
toveicoli/Mezzi di trasporto”, premiando 
il design di prodotto di qualità superio-
re del transpallet elettrico compatto WP 
3010 di Crown. Dal 1962, i carrelli Crown 
hanno ricevuto oltre 100 riconoscimenti 
da rinomate istituzioni e associazioni in-
ternazionali di design. Questo è il tren-
tesimo premio iF Design Award vinto da 
Crown.  Ha commentato Jim Kraimer, di-
rettore per il design industriale di Crown: 
“Il transpallet elettrico compatto WP 
3010 è una soluzione particolarmente uti-
le per un’ampia gamma di compiti, spe-
cialmente nella vendita al dettaglio ali-
mentare e nel settore bevande e logisti-
ca. Infatti, questo carrello agile e potente 
è ideale per velocizzare la movimentazio-
ne della merce e migliorare la produttivi-
tà, ottimizzando i costi relativi. Il fatto che 
il nostro lavoro sia riconosciuto da affer-
mati professionisti del design è un ulte-
riore incentivo per portare avanti il nostro 
approccio di successo al design”. 
Lanciato nel 2017, il modello WP 3010 è 
una versione molto compatta e maneg-
gevole che si aggiunge alla serie di tran-
spallet elettrici WP 3000 di Crown. Con 
un peso a partire da 279 kg senza bat-
teria, il carrello è estremamente legge-
ro. Ma allo stesso tempo anche robusto 
e molto potente. Nonostante la porta-
ta fino a 1.600 kg, questo transpallet si 
muove con agilità anche negli spazi più 
ristretti e, grazie a pannelli di copertura 
in acciaio ad alta resistenza, sopporta im-
patti e collisioni per tutta la sua vita lavo-
rativa. Il transpallet è progettato per rien-
trare perfettamente su autocarri a pieno 
carico senza occupare spazio prezioso. 
In alternativa, può essere stivato nei con-
tenitori di stoccaggio sotto al mezzo di 
trasporto.4 commerciale@it.omega.com

it.omega.com
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IMPORTANTE COLLABORAZIONE 
Fincantieri, uno dei maggiori gruppi al 
mondo per la costruzione di navi,  che par-
tecipa al programma Federale Australiano 
“Federal Government’s SEA 5000 Future 
Frigates”, ha firmato un Memorandum of 
Understanding (MOU) con Welding Tech-
nology Institute of Australia (WTIA), al fine 
di esplorare la cooperazione nella proget-
tazione e nello sviluppo di nuove soluzioni 
di saldatura e tecnologie nella costruzione 
di navi in Australia. 
L’accordo coinvolge anche CETENA, del 
Gruppo Fincantieri, che gestisce pro-
grammi di ricerca e di consulenza nei set-
tori navale e marittimo, e l’Istituto Italiano 
della Saldatura (IIS). 
Secondo l’accordo le quattro organiz-
zazioni lavoreranno insieme per idea-
re, sviluppare e implementare nuove e 

innovative tecniche di produzione me-
diante saldatura che forniranno soluzioni 
migliorative di saldatura all’industria della 
costruzione navale in Australia. 
La partnership vedrà la collaborazio-
ne in diversi settori di attività come ad 
esempio la formazione, qualificazione e 

certificazione del personale di saldatura 
in Australia. Ma vedrà anche lo sviluppo 
congiunto di nuove procedure di saldatu-
ra e controllo, un trasferimento tecnologi-
co dagli stabilimenti italiani di Fincantieri, 
in una prospettiva di cooperazione e inte-
grazione industriale. 4
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I velivoli sono annoverati tra le struttu-
re più complesse da progettare, per via 
dei sofisticati modelli fisici e matemati-
ci necessari alla loro rappresentazione. 
In questo contesto la piattaforma CAE 
è, indubbiamente, il key driver che col-
labora a ridurre i costi accelerando l’in-
novazione. Tuttavia, questi processi sof-
frono ancora delle inefficienze nel flus-
so di lavoro e spesso i risultati desidera-
ti arrivano in ritardo all’interno del ciclo 
di design. Questo accade specialmente 
quando si tratta di strutture in materiali 
compositi. 
L’ultima versione (l’ottava) di MSC Apex, 
Harris Hawk, offre una particolare espe-
rienza nella modellazione e simulazione 
di compositi, che ripercorre da vicino i 
passi del processo. 
Anziché utilizzare le astrazioni degli ele-
menti finiti, MSC Apex di MSC Softwa-
re Corporation consente agli ingegne-
ri di manipolare rappresentazioni fisi-
che come layups, plies, pannelli e zo-
nes. In poche ore l’utente potrà im-
pararne velocemente l’uso ed essere 
operativo sulla modellazione, calcolo e 

AMPLIATA LA FAMIGLIA DI 
CENTRI DI LAVORO A 5 ASSI 
Emco ha ampliato la sua gamma di mac-
chine Umill introducendo il nuovo mo-
dello Umill 1500. Si tratta di un centro di 
lavoro a 5 assi destinato alla lavorazione 
completa in fresatura e tornitura di pezzi 
complessi fino a 4,5 t. 
Lo sviluppo della linea Umill nasce dall’e-
sperienza maturata in tanti anni di attività 
da Mecof (dal 1947 infatti Mecof svilup-
pa e produce fresatrici a portale e centri 
di lavoro a montante mobile nello stabi-
limento di Belforte Monferrato). La mac-
china è destinata alla lavorazione com-
pleta di pezzi complessi in un singolo 
bloccaggio, trovando particolare appli-
cazione nel settore degli stampi, dell’ae-
rospaziale, della meccanica di precisione 
e dell’energia. 
Con l’ampliamento della linea Umill, 
Emco Mecof è dunque in grado di ri-
spondere alle richieste del mercato alla 
ricerca di un centro di lavoro a 5 assi do-
tato di sistemi di automazione integrati 
che garantiscono risultati elevati in termi-
ni di prestazioni e precisione. 
Con corse pari a 1.500 x 1.500 x 1.100 mm 
e testa di fresatura di ultima generazio-
ne, Umill può contare su una potenza di 
45 kW (S1), su una coppia di 300 Nm (S1) 
e su 12.000 giri/min. La struttura in ghi-
sa, ottimizzata mediante il calcolo FEM, 
con viti a ricircolo di sfere e guide lineari 
a rulli permette di ottenere risultati otti-
mali in fatto di stabilità e rigidità grazie 
alle caratteristiche di elevata dinamica e 
precisione.4
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Il posizionamento, l’allineamento, l’as-
semblaggio e la saldatura di parti e com-
ponenti sono attività indispensabili, ma 
spesso problematiche in diversi settori. 
Grazie al nuovo CAM2 TracerM La-
ser Projector, gli operatori possono fa-
re affidamento su un valido alleato, che 

CT Meca presenta due giunti serie eco-
nomica particolarmente adatti alla tra-
smissione di coppia. 
I primi sono i giunti a denti, composti da 
due mozzi in acciaio con dentatura ester-
na e profilo bombato che impegnano un 
unico manicotto in poliammide con den-
tatura interna. Si tratta di un giunto com-
patto, di facile installazione, esente da 
manutenzione e lubrificazione e silenzio-
so grazie all’accoppiamento acciaio/ po-
liammide. Rigido in torsione, assorbe le 
vibrazioni ed è isolato elettricamente. 
Questo collegamento ammette disalline-
amenti radiali e assiali ed è quindi spe-
cialmente adatto per i settori industria-
li in quanto permette di compensare gli 
spostamenti degli elementi da collegare 
anche a velocità elevate. L’usura è scarsa 
grazie al particolare profilo della dentatu-
ra che aumenta la superficie di contatto 
anche in caso di disallineamento. 
I secondi sono i giunti elastici costituiti da 
due mozzi in alluminio e da un manicotto 
a stella in poliammide 94 Shore A. 
La presenza dell’elemento elastico assi-
cura un elevato assorbimento di urti e vi-
brazioni, compensa i disallineamenti de-
gli alberi da collegare e assicura un’e-
levata durata nel tempo. Il giunto è an-
ch’esso isolato elettricamente ed è esen-
te da manutenzione.4

OTTIMIZZARE I PROCESSI DI 
PRODUZIONE E ASSEMBLAGGIO

consente di svolgere queste attività in 
modo rapido e accurato e con la massi-
ma sicurezza.  
Ideale per le aziende che operano nei set-
tori aerospaziale, automotive, macchina-
ri pesanti, cantieristica navale, ferroviario, 
materiali compositi, carpenteria e lavo-
razione parti metalliche, il nuovo sistema 
di proiezione laser 3D di CAM2 supporta 
operazioni di assemblaggio e produzione 
guidate da laser estremamente efficienti e 
accurate.
CAM2 TracerM proietta con precisione una 
linea laser su una superficie o un ogget-
to 3D così da fornire un template virtuale 
che permette alle aziende di migliorare la 
produttività, ridurre gli scarti ed eliminare 
le rilavorazioni. Il template laser è creato 
utilizzando un modello CAD 3D che con-
sente al sistema di proiettare visivamen-
te un contorno laser dettagliato di parti, 
componenti o aree di interesse, renden-
do superfluo l’utilizzo di template fisici e 
utensili e favorendo la riduzione di possi-
bili errori umani. 
CAM2 TracerM offre una proiezione a lun-
go raggio accurata e variabile con un 

ACCELERATA L’ANALISI 
STRUTTURALE DEI COMPOSITI 

GIUNTI SERIE ECONOMICA

post-processing. In poche ore, gli utiliz-
zatori di MSC Apex potranno diventare 
operativi nella realizzazione di modelli 
in materiali compositi nonché nel calco-
lo della failure on-the-fly. Ha commen-
tato John Wighton, Direttore di EcoFli-
ght: “MSC Apex fornisce a EcoFlight gli 
strumenti di cui necessita per realizzare 
gran parte delle proprie analisi ingegne-
ristiche dei requisiti in ambito aerospa-
ziale e nel motorsport. Le funzionalità e 
le metodologie introdotte in MSC Apex 
Hawk per modellare i compositi hanno 
portato un grande incremento di effica-
cia nei processi. 
Abbiamo abbinato le notevoli capacità 
di MSC Apex a quelle di Nastran per for-
nire ai nostri clienti una consulenza cele-
re e flessibile a un ottimo rapporto co-
sto/prezzo effettivo”.4 

range da 1,8 a 15,2 m. Si avvale inoltre 
della funzione Advanced Trajectory Con-
trol (ATC), che assicura una veloce proie-
zione con un’elevata precisione dinamica 
e una rapida frequenza di aggiornamento, 
riducendo al minimo il “flicker” associato 
ad altri sistemi di proiezione laser.4
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Tra le sfide lanciate dall’Industria 4.0 c’è la 
richiesta di professionisti formati e qualifi-
cati non solo sulle tecnologie di automazio-
ne ma anche sulla digitalizzazione e sull’in-
tegrazione del software industriale e dell’In-
formation Technology, quali fattori chiave 
per la competitività: su queste basi si fon-
da l’Accordo di collaborazione tra Siemens 
Italia e la Federazione CNOS-FAP, Associa-
zione che coordina i Salesiani d’Italia impe-
gnati a promuovere un servizio di pubbli-
co interesse nel campo dell’orientamento, 
della formazione professionale, dei servizi 
al lavoro a favore di giovani, adulti e ope-
ratori. Attraverso attività in grado di coniu-
gare le finalità educative del sistema Istru-
zione e Formazione con le nuove esigenze 
del mondo produttivo, l’Accordo si pone 
l’obiettivo di migliorare le conoscenze e le 
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Linde Material Handling ha ampliato il 
portfolio delle soluzioni Robotics introdu-
cendo sul mercato il retrattile automatiz-
zato R-MATIC. Questo tipo di carrello mo-
vimenta merci fino a 1,6 t, depositandole e 
prelevandole in modo automatizzato fino 

UNA SINERGIA PER FORMARE I 
PROFESSIONISTI DEL FUTURO

APPROVVIGIONAMENTO 
AUTOMATICO DEL MAGAZZINO

a 10 m di altezza. L’R-MATIC lavora senza 
fermarsi 24 ore su 24 e 7 giorni su 7, de-
positando e prelevando merci dagli scaf-
fali. Grazie ai sensori posizionati sul carrel-
lo i pallet vengono depositati o prelevati 
in modo sicuro e preciso mentre grazie a 
un ulteriore sensore, montato sulla piastra 
porta forche, viene risolto il problema dei 
carichi sporgenti. Le telecamere tridimen-
sionali vengono usate inoltre per rilevare 
la posizione di stoccaggio sullo scaffale e 
per regolare di conseguenza le forche. 
Il carrello retrattile automatizzato è dotato 
di un sistema di geonavigazione che gui-
da il carrello, in modo sicuro, attraverso 
il percorso più veloce. Inoltre, la presen-
za di un laser di navigazione, che scansio-
na continuamente l’ambiente circostante 
con un raggio di 360°, permette al carrello 
di orientarsi all’interno del magazzino. Du-
rante tale operazione, l’R-MATIC si muo-
ve a una velocità pari a 2,5 m al secondo.
Utilizzare carrelli completamente automa-
tizzati garantisce affidabilità, precisione e 
sicurezza elevate poiché il rischio di inci-
denti è ridotto al minimo. Inoltre, i proces-
si automatizzati portano a una maggiore 
trasparenza e ottimizzazione del lavoro 
poiché gli operatori possono essere im-
piegati in attività maggiormente produt-
tive e a valore aggiunto.4 

competenze tecnico-professionali e ope-
rative di studenti e insegnanti, in partico-
lar modo nel settore delle macchine uten-
sili a controllo numerico e dell’automazio-
ne industriale, nella prospettiva di facilitare 
l’inserimento dei primi nel mondo del lavo-
ro e tenere costantemente aggiornati i se-
condi. Numerose sono quindi le iniziative e 
le risorse che Siemens Italia e CNOS-FAP 
mettono a disposizione per formare i tec-
nici e gli imprenditori del futuro - dalle atti-
vità di formazione per gli studenti e di ag-
giornamento per i docenti, all’elaborazio-
ne di corsi didattici specifici e coerenti con i 
nuovi profili professionali 4.0, a incontri con 
il mondo dell’impresa allo scopo di crea-
re collaborazioni più estese, ad attività di 
alternanza scuola-lavoro, molto importanti 
per rispondere alle esigenze degli studenti 
e di un mercato del lavoro e delle profes-
sioni in rapida evoluzione.4
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BIG KAISER ha pubblicato la nuova edi-
zione del suo catalogo, che raccoglie oltre 
500 pagine di prodotti e soluzioni ad alte 
prestazioni. Il nuovo catalogo è suddiviso 
in 4 sezioni che contengono tutti i prodotti 
dell’azienda svizzera: porta utensili, teste 
per alesatura modulari, utensili da taglio 
super precisi e strumenti di misura. Sono 
presenti informazioni aggiuntive sui diver-
si ambiti applicativi e un campo per la ri-
cerca semplice da utilizzare e funzionale 
nella restituzione dei risultati. Il catalogo 
è disponibile sia come sfogliabile online 
che in formato PDF per il download, op-
pure può essere richiesto e ordinato in for-
mato cartaceo. È facilmente consultabile 
da computer, così come da tablet e smar-
tphone. È possibile verificare la disponibi-
lità dei prodotti direttamente dalle pagine 
del catalogo online. Passando il mouse sul 
codice di identificazione dei singoli pro-
dotti verranno subito visualizzati il nome e 
la disponibilità a magazzino; i dati vengo-
no aggiornati quotidianamente, pertan-
to l’affidabilità dei prodotti indicati come 
disponibili è molto alta. I clienti potranno 
ordinare i prodotti cliccando direttamen-
te sull’articolo, oppure inviare una richie-
sta di quotazione. Qualora un prodotto 
non fosse immediatamente disponibile, 
il catalogo fornisce una serie di proposte 
alternative e tutte le informazioni neces-
sarie sulla reperibilità. Grazie all’apertura 
del nuovo centro logistico e di distribuzio-
ne della casa madre BIG DAISHOWA, che 
vanta una superficie di 12.000 m2 con ol-
tre 1.500.000 prodotti e 15.000 pezzi unici, 
la disponibilità immediata degli articoli è 
pressoché assicurata.4 

SINTEX
Solo 3,5 mm di presa, nessuna perforazione preventiva del pezzo, nessuna prelavorazione 
sul pezzo del tipo coda di rondine o altro, stabilità del bloccaggio, maggiore velocità della 
lavorazione:

solo vantaggi rispetto ai sistemi tradizionali.
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Grazie alla tecnologia SinterGrip

solo 3,5 mm di presa
senza nessuna prelavorazione del pezzo

Altissima precisione

Compatta
con una ampia gamma di aperture

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

Measurement and control - automation|electronics|instrumentation

Controllo
misurae
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FILTRO CONTINUO AUTOPULENTE
Il nuovo filtro continuo autopulente 
ERF350 di Ettlinger Kunststoffmaschinen, 
costruttore di filtri automatici autopulenti 
e di macchine per stampaggio a iniezio-
ne, è adatto alla lavorazione di poliolefine 
e polistiroli comuni, oltre che di molti ma-
teriali tecnici come copolimeri di stirene, 
TPE e TPU. Come tutti i modelli ERF, an-
che questa macchina è in grado di filtra-
re inquinanti come carta, alluminio, legno, 
elastomeri o plastiche che fondono a tem-
perature più elevate con contaminanti fi-
no al 18%. Il nuovo filtro è integrabile facil-
mente in ambienti Industria 4.0. La novità 
importante rispetto al modello preceden-
te ERF250 è la maggiore portata: il nuo-
vo filtro raggiunge infatti una portata mas-
sima di 3.800 kg/h, a seconda del tipo e 
della percentuale d’inquinante contenuto 

È DISPONIBILE IL NUOVO 
CATALOGO PRODOTTI

nel materiale e del grado di filtrazione se-
lezionato. Si posiziona così nettamente al 
di sopra del modello precedente ERF250, 
che vantava già comunque una portata 
massima di 3.000 kg/h. Ciò corrisponde a 
un aumento del 28% a parità di superficie 
di filtrazione e con un ingombro sempre 

contenuto. Come tutti i filtri ERF ed ECO di 
Ettlinger, anche il nuovo modello ERF350 
è autopulente e funziona in base al prin-
cipio del tamburo rotante perforato che 
viene attraversato dal materiale inquina-
to dall’esterno all’interno. Un raschiatore 
elimina a ogni rotazione le impurità che si 

depositano sulla superficie e le convoglia a 
una vite o a un albero di spurgo, a seconda 
del modello. La macchina può così funzio-
nare completamente in automatico, senza 
necessità di cambiare il filtro per settimane 
o mesi. Il grado di filtrazione può essere 
selezionato tra 80 e 1.300 µm.4
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Prodotti

Dal 1° marzo l’utensile per la tornitura di 
filetti CoroThread® 266 di Sandvik Coro-
mant è disponibile con refrigerante sopra 
e sotto l’inserto in modo da migliorare la 
sicurezza del processo e massimizzare l’ef-
ficienza. Con l’aggiunta del refrigerante 
sopra l’inserto si ottiene un controllo tru-
ciolo migliore e la lavorazione diventa più 
sicura, mentre il refrigerante sotto l’inser-
to contribuisce a controllare la temperatu-
ra assicurando una durata utensile lunga 
e prevedibile. Il refrigerante di precisione 

SINTEX
Solo 3,5 mm di presa, nessuna perforazione preventiva del pezzo, nessuna prelavorazione 
sul pezzo del tipo coda di rondine o altro, stabilità del bloccaggio, maggiore velocità della 
lavorazione:

solo vantaggi rispetto ai sistemi tradizionali.

OFFICINA MECCANICA LOMBARDA S.r.l.
Via Cristoforo Colombo, 5 - 27020 Travacò Siccomario (PV) - ITALY

Tel. +39 0382 55 96 13 - Fax +39 0382 55 99 42 - email: omlspa@omlspa.it - www.omlspa.it

Grazie alla tecnologia SinterGrip

solo 3,5 mm di presa
senza nessuna prelavorazione del pezzo

Altissima precisione

Compatta
con una ampia gamma di aperture

Il mercato relativo alla brasatura è in con-
tinua evoluzione e gli operatori della filie-
ra richiedono requisiti specifici per garan-
tire qualità e sicurezza. Poter dare eviden-
za della certificazione della propria profes-
sionalità diventa un elemento fondamen-
tale per porsi in modo distintivo ed esse-
re riconosciuto come fornitore qualificato 
all’interno di un mercato competitivo. 
In Italia sono oltre 200.000 i professioni-
sti certificati, suddivisi in 75 categorie e di 
questi circa 130.000 obbligati a ottenere il 
“bollino di qualità” per la delicatezza del-
le mansioni che svolgono. 
È in questo scenario che s’inserisce la col-
laborazione tra ICIM, Ente di certifica-
zione indipendente, voluto e fondato da 
ANIMA, la Federazione della Meccanica 
Varia di Confindustria e il Gruppo Salte-
co, realtà di spicco nella distribuzione di 

materiali, leghe speciali e attrezzature per 
il settore della saldatura e della brasatura, 
un comparto in forte crescita e che conta 
oggi oltre 70.000 operatori qualificati. 
In occasione di MCE 2018, CASTOLIN - 
Gruppo Salteco e ICIM hanno offerto, per 
la prima volta in Italia, la possibilità di cer-
tificare le competenze degli operatori del-
la brasatura direttamente in fiera.  
In particolare, all’interno dell’area esposi-
tiva “Saldamente” è stato possibile, per 
gli operatori del comparto, eseguire la 
prova pratica di brasatura (prova richie-
sta anche per la certificazione di operato-
re F-Gas) alla presenza di un esaminatore 
ICIM, che verifica le competenze nell’ese-
guire l’attività e la qualità nel rispetto della 
norma dei saggi saldati durante l’esame, 
rilasciando la relativa certificazione di figu-
ra professionale. 
La garanzia dei requisiti del professionista, 
nel rispetto di una norma tecnica apposi-
tamente definita dall’UNI, Ente Italiano di 
Normazione, e delle diverse cogenze che 
hanno un impatto diretto sui servizi, vie-
ne poi attestata dalla qualifica di saldatu-
ra o brasatura rilasciata da un ente di cer-
tificazione accreditato da Accredia come 
ICIM, partner di riferimento di Gruppo 
Salteco per la certificazione delle figure 
professionali.4 

influisce positivamente anche sulla finitu-
ra superficiale, favorendo ulteriormente la 
produzione di filetti di alta qualità. 
“La sicurezza e la stabilità del processo so-
no fondamentali nelle operazioni di torni-
tura di filetti, per assicurare filetti perfetti 
al primo colpo, operazione dopo opera-
zione”, spiega Hampus Olsson, Product 
Manager Sandvik Coromant specializzato 
nella tornitura filetti. 
“Per questo motivo, oltre al refrigerante di 
precisione, l’utensile CoroThread 266 pre-
senta anche l’interfaccia iLock tra attac-
co e inserto, che evita i micro movimenti 
dell’inserto nella sede, causati dalle forze 
di taglio. Inoltre, nelle applicazioni in cui le 
sporgenze lunghe sono inevitabili, è pos-
sibile utilizzare adattatori Silent Tools™ 
antivibranti specifici, una soluzione collau-
data per ridurre le vibrazioni e mantenere 
la precisione”. 
È disponibile un ampio assortimento stan-
dard di profili di filetto, ideali per la torni-
tura di filetti interni ed esterni, con qualità 
e geometrie specifiche per tutti i materiali. 
In aggiunta, è disponibile anche un’offer-
ta Tailor Made per ampliare ulteriormente 
l’assortimento di profili di filetto.
La gamma di portautensili a cambio ra-
pido con refrigerante di precisione com-
prende: Coromant Capto® C3, C4, C5 e 

REFRIGERANTE SOPRA E SOTTO 
L’INSERTO DI TORNITURA  

C6 (da utilizzare con inserti da 16 mm), 
nonché steli QS™ con dimensioni 20x20 
e 25x25 mm (con inserti da 16 e 22 mm). 
Per la filettatura interna è richiesto un dia-
metro del foro minimo di 20 mm (0.790 
pollici).4

LA CERTIFICAZIONE DI 
BRASATORE DIRETTAMENTE 
IN FIERA 
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Di particolare interesse 
per chi costruisce 
stampi, la nuova serie 
GT di C.B. Ferrari 
comprende due 
configurazioni
di centri di lavoro 
ad alta velocità e 
precisione denominati 
GT1600 e GT2000. 
Entrambi i modelli 
possono essere 
configurati a 3, 4 o 5 
assi continui. 

di Alberto Marelli

termici e la verniciatura, indispensabi-
li per garantire la qualità e l’affidabilità 
nel tempo dei propri prodotti. 

Aumentare la competitività
L’industria degli stampi è il settore con 
cui C.B. Ferrari è nata e in cui vanta la 
più lunga tradizione. “Le nostre innova-
zioni, dalle macchine ad alta velocità ai 
software, ai servizi di ingegneria, sono 
punti chiave per aiutare gli stampisti a 
essere competitivi e vincenti nel merca-
to globale”, afferma Gabriele Tebaldi, 
Sales Manager C.B. Ferrari. “Sia che si 
lavori stampi di forma complessa, stam-
pi per micro parti, o stampi a iniezione 
di medie dimensioni, le macchine, l’e-
sperienza e le tecnologie C.B. Ferrari of-
frono un’ampia gamma di possibilità per 
costruire i prodotti migliori con i cicli di 
lavorazione più brevi e una finitura su-
perficiale di qualità superiore”. 
Nel 2009, C.B. Ferrari ha ampliato la 
propria gamma di prodotti con l’intro-
duzione della tecnologia laser di abla-
zione, soddisfacendo così le richieste 
di qualità e produttività sempre più 
esigenti dell’industria moderna degli 
stampi.

Disponibili due versioni di centri
ad alta velocità a 5 assi continui 
In occasione della scorsa edizione di 
EMO Hannover, l’azienda lombarda ha 
presentato la nuova serie di centri di 

1. Sono disponibili due tipi 
di elettromandrini di produzione  
C.B. Ferrari: a 16.000 giri/min  
con potenza da 33 kW e 105/140 Nm  
di coppia, oppure a 20.000 giri/min  
con rispettivamente potenza e coppia 
pari a 28 kW e 63/83 Nm. 

2. Gabriele Tebaldi, Sales Manager  
C.B. Ferrari, davanti al modello GT 
2000 durante la scorsa edizione di EMO 
Hannover. 

3. Il controllo numerico Heidenhain 
che equipaggiava la macchina esposta 
in fiera. 

4. Tavola girevole. 

A
ttiva sul mercato dal 
1966, la costante inno-
vazione, l’orientamento 
alle massime prestazioni 
e l’elevata precisione dei 
prodotti, hanno portato 

C.B. Ferrari a ricoprire una posizione ai 
vertici nella costruzione di centri di lavo-
ro a CNC a 5 assi. 
L’azienda opera con due stabilimenti 

produttivi in Italia (Mornago, in provin-
cia di Varese, e Modena), all’interno dei 
quali 170 dipendenti, forti di una lunga 
tradizione nel settore della meccanica di 
precisione, progettano e producono tut-
te le parti principali delle proprie mac-
chine (compresi elettromandrini e tavo-
le girevoli), realizzando internamente 
non solo le lavorazioni meccaniche ma 
anche quei processi, quali i trattamenti 

Cicli di lavoro più brevi
e maggiore qualità in finitura

Macchine

1

ART cb ferrari 88_Macchine.indd   32 03/04/18   14:47



Aprile 2018 - NEWSMEC 33  

lavoro ad alta velocità a 5 assi conti-
nui GT, disponibile in due versioni: GT 
1600 e GT 2000. 
“La nuova serie - sottolinea Tebaldi - 
presenta diverse novità, tra le qua-
li spicca il nuovo design molto accat-
tivante e soprattutto un’ampia area di 
lavoro che grazie alle corse, rispettiva-
mente 1.600 o 2.000 mm per l’asse lon-
gitudinale, 820 mm per l’asse trasver-
sale e 850 mm per l’asse verticale la 
pone ai vertici della sua gamma”. 

La precisione e l’elevata dinamica dei 
movimenti di lavoro, rendono le mac-
chine particolarmente indicate per il 
settore degli stampi e per lavorazioni 
che richiedono elevata accuratezza con 
alti gradi di finitura superficiale. 
I due modelli GT 1600 e GT 2000 pos-
sono essere configurati a 3, 4 o 5 assi 
continui. Nella versione a 5 assi è pre-
vista una tavola girevole con piattafor-
ma diametro da 750 o 840 mm, anne-
gata in una semitavola sagomata con 

dimensioni 1.500x1.000 mm, in modo 
che il piano di lavoro sia perfettamen-
te sullo stesso livello, per permettere 
di eseguire facilmente l’esecuzione di 
lavorazioni a 3 o a 4 assi. 
Tutte le macchine sono dotate inoltre 
di righe ottiche assolute Heidenhain e 
tutti gli assi rotativi sono equipaggia-
ti con encoder assoluti Heidenhain con 
risoluzione 0,0001°. 
Per quello che riguarda la motorizzazio-
ne del mandrino, sono disponibili due 
tipi di elettromandrini di produzione 

C.B. Ferrari: a 16.000 giri/min con po-
tenza da 33 kW e 105/140 Nm di cop-
pia, oppure quello a 20.000 giri/min 
con rispettivamente potenza e coppia 
pari a 28 kW e 63/83 Nm. 
Si può scegliere tra due alternative 
di magazzino utensile, la versione più 
semplice a 30 posti a ruota mobile op-
pure a 60 posti a catena con braccio di 
scambio. 
Le macchine della serie GT vengono 
equipaggiate con il moderno CNC Hei-
denhain TNC640.✔

42

3

Connessione 
intelligente

Industria 4.0
Prodotti e soluzioni innovative 
by EROWA per un accesso al 
futuro digitale: 
La Smart Factory diventa realtà.

www.erowa.com
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1. Con le macchine di misura multisensore 
ZEISS O-INSPECT sono disponibili diversi 
tipi di teste di misura tattili in grado 
di assicurare grande flessibilità. 

2. ZEISS O-SELECT è costituito da un 
sistema di misura, un display touchscreen, 
una tastiera e un software NEO select 
di ZEISS. 

3. ZEISS O-SELECT è adatto a verificare 
rapidamente la precisione dimensionale 
di distanze, raggi o angoli. 

4. La versione più piccola di ZEISS 
O-INSPECT misura 300x200x200 mm, 
quella intermedia è grande 500x400x300 
mm, mentre l’ammiraglia della serie può 
contare su un campo di misura 
di 800x600x300 mm. 

5. Il sistema di misura senza contatto 
COMET LED 2 assicura un’elevata 
qualità dei dati e risultati di misura 
estremamente precisi. 

6. PiWeb favorisce l’analisi e la 
rappresentazione del dato corrente 
e storico.  

Misura

Le soluzioni per la metrologia proposte da CARL ZEISS rappresentano 
un esempio concreto di Industria 4.0. Dal sistema di misura ottico ZEISS 
O-SELECT alla macchina di misura multisensore ZEISS O-INSPECT, dal 
sistema di misura senza contatto COMET LED 2 di Carl Zeiss Optotechnik 
GmbH al software per l’analisi e la rappresentazione del dato corrente 
e storico PiWeb, con i sistemi a marchio CARL ZEISS è giunta l’era della 
metrologia 4.0. 

di Alberto Marelli

Un esempio concreto
di metrologia 4.0

1
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C
on il sistema O-SELECT, 
CARL ZEISS ha reso partico-
larmente facile e affidabile la 
misurazione ottica di parti 2D 
e 3D. Questo sistema di mi-
sura ottico opera in maniera 

automatizzata sia nella creazione dei pro-
grammi di misura sia nella misurazione stes-
sa, che avviene premendo semplicemente 
un tasto: l’utente appoggia il pezzo nell’a-
rea di ispezione e lancia il programma. Nel 
giro di pochi secondi, la fotocamera rileva 
i contorni, valuta tutte le caratteristiche di 
analisi e le documenta con il software per la 
gestione della qualità dei dati ZEISS PiWeb. 
Con questo sistema di misura, ZEISS si rivol-
ge alle aziende operanti nei settori più di-
versi, dall’industria automobilistica a quella 
elettronica, fino alla lavorazione della plasti-
ca. ZEISS O-SELECT è in grado di verificare 
in maniera rapida la precisione dimensiona-
le di distanze, raggi o angoli. Solo per fare 
qualche esempio è possibile verificare pezzi 
tranciati e piegati, parti pressofuse o taglia-
te a laser. 
Nella misurazione ottica, fattori come la 
profondità dell’immagine e l’illuminazione 
giocano un ruolo decisivo. Con impostazio-
ni sbagliate, l’utente può causare errori di 
misurazione sistematici senza accorgerse-
ne. Le conseguenze di una configurazione 
poco precisa comprendono scostamenti di 
più micrometri, come ad esempio nelle pro-
fondità di campo. ZEISS O-SELECT elimina 
automaticamente la sfocatura dei bordi, an-
che se questi non sono riconoscibili dall’u-
tente. Il sistema di misura ZEISS sceglie in 
autonomia la distanza giusta tra la fotoca-
mera e l’oggetto, mette a fuoco i contor-
ni del pezzo e ottimizza il contrasto. Infine, 
viene calcolata l’intensità della luce che può 
variare da un pezzo all’altro. 

Grande accuratezza dimensionale
al di là della distanza dell’oggetto 
Gli obiettivi standard delle fotocamere si 
basano sul principio della prospettiva cen-
trale: tanto più un oggetto è lontano, quan-
to più piccola diventa l’immagine sul sen-
sore. Un obiettivo telecentrico invece non 
modifica la scala di riproduzione quando 
l’oggetto viene spostato assialmente. Con 
questa modalità, è possibile ottenere un’e-
levata accuratezza dimensionale indipen-
dentemente dalla distanza dell’oggetto. 
ZEISS O-SELECT è costituito da un sistema 
di misura, un display touchscreen, una ta-
stiera e un software NEO select di ZEISS. Il 
display esterno offre evidenti vantaggi ri-
spetto a un piccolo display integrato, ovve-
ro: una migliore visione di insieme, un mi-
gliore orientamento e un maggior numero 
di dettagli. La funzione touch semplifica ul-
teriormente l’utilizzo del sistema. Il software 
di misura è stato sviluppato specificamente 
per il sistema O-SELECT di ZEISS e offre un 
approccio innovativo. Si tratta di un vantag-
gio importante non solo per gli operatori 

varianti e opzioni, ZEISS O-INSPECT viene 
soprattutto utilizzata per misurare impian-
ti dentali, parti automobilistiche minusco-
le o componenti per smartphone delicati. 
Quando i pezzi sono molto piccoli o elabo-
rati oppure quando è necessario misurare 
tanti elementi, l’utente può scegliere anche 
il sensore della fotocamera di ZEISS O-IN-
SPECT. In caso di caratteristiche di analisi 
tridimensionali, invece, è possibile utilizza-
re il sensore di scansione tattile. Il sensore 
di messa a fuoco cromatica colma le lacune 
tra i sensori tattili e quelli delle fotocamere. 
Per tutti i modelli di O-INSPECT di ZEISS 
è disponibile un sensore di distanza a lu-
ce bianca che consente la misurazione effi-
ciente e senza contatto di strutture 3D. L’ac-
quisizione delle informazioni sull’altezza si 
basa sul principio confocale cromatico. Le 
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inesperti, ma anche per quelli esperti, il cui 
carico di lavoro può essere alleggerito gra-
zie al software intelligente. 
Per quanto riguarda l’ottica è disponibile 
anche un’illuminazione coassiale. Questa 
opzione è raccomandata per misurare strut-
ture in profondità che risulterebbero altri-
menti nascoste dall’ombra. 

È possibile ampliare il campo di lavoro
O-SELECT di ZEISS dispone di una tavola 
traslante. In questo modo, si possono mi-
surare rapidamente componenti di grandi 
dimensioni. Il campo di misura è ampliabi-
le su richiesta, in modo da garantire misure 
rapide e affidabili nell’intero campo con la 
semplice pressione di un pulsante e sem-
pre in conformità con la norma ISO 10360.
Il campo di misura con tavola mobile ha 

dimensione 214 x 91,5 mm, mentre sen-
za tavola mobile il campo è di 114 x 91,5 
mm. Le operazioni effettuate con la tavola 
mobile sono ottimizzate per l’utilizzo della 
retroilluminazione. Il posizionamento della 
tavola mobile garantisce la completa acqui-
sizione del pezzo da parte dell’unità foto-
camera. Per il campo di misura standard è 
possibile anche continuare a usare l’autofo-
cus. Ciò vale anche per l’esecuzione di mi-
surazioni rapide e dirette nell’immagine dal 
vivo e per l’immediata creazione del piano 
di misura.

Acquisizione ottica dei dati tramite
un sensore di distanza a luce bianca
Passiamo adesso alla descrizione della mac-
china di misura multisensore ZEISS O-IN-
SPECT. Disponibile in diverse dimensioni, 

ART carl zeiss 88 ok - Misure.indd   35 03/04/18   14:54



PubliTec36 NEWSMEC - Aprile 2018

strutture 3D possono essere acquisite ot-
ticamente con il sensore di distanza a luce 
bianca. Il sensore di distanza a luce bianca 
può essere utilizzato per controllare ogget-
ti riflettenti o trasparenti (come ad esem-
pio il vetro), ma anche superfici opache 
molto assorbenti. Da segnalare che il sen-
sore non contiene elementi meccanici mo-
bili ed è quindi duraturo e insensibile alle 
interferenze. 

Tre grandezze per far fronte
alle più diverse esigenze 
In virtù di richieste sempre più specifi-
che nei confronti della metrologia e di ci-
cli di prodotto sempre più brevi, gli utenti 
di ZEISS O-INSPECT non devono più li-
mitarsi a utilizzare dispositivi di un’unica 
dimensione: la versione più piccola misu-
ra 300x200x200 mm, il che equivale a un 
campo di misura di 12 dm3. La versione 
intermedia è grande 500x400x300 mm 
ovvero 60 dm3. Chi vuole misurare pez-
zi ancora più grandi e pesanti o misurare 
grossi bancali con numerosi elementi può 
optare per la variante XXL, che vanta un 
campo di misura di 800x600x300 mm, va-
le a dire 144 dm3, e può sopportare un ca-
rico fino a 100 kg. 
Anche per le teste di misura tattili è di-
sponibile una grande flessibilità. Sui si-
stemi ZEISS O-INSPECT è infatti possi-
bile scegliere tra i sensori di scansione 
VAST XXT TL1 e VAST XXT TL3. La va-
riante TL1 è dotata di forze di misura 
estremamente piccole ed è quindi par-
ticolarmente adatta a scansionare pezzi 
sensibili, come componenti di lenti per 
fotocamere o sottili componenti in pla-
stica pressofusa. La variante TL3 può es-
sere utilizzata in modo variabile con pezzi 
di dimensioni più grandi. 

COMET LED 2 è costituito da due ottiche 
che proiettano pattern di linee sul com-
ponente da scansionare. Le linee vengo-
no deviate in base alla forma del compo-
nente e la telecamera per un contrasto 
di grigi acquisisce queste deformazioni e 
le trasforma in nuvole di punti. A questo 
punto, attraverso l’impiego di soluzioni 
software, è possibile ottenere le classiche 
misurazioni, comparazioni con il modello 
CAD oltre che estrarre i dati come ele-
menti geometrici (ad esempio, rilevare un 
piano, estrarre un cerchio, ecc). 
L’elevata intensità luminosa e la fotoca-
mera rapida del sensore COMET LED 2 

ZEISS VAST XXT alloggia stili di 30 - 125 
mm, che consentono di misurare con fa-
cilità fori profondi. Tastatori a stella con 
stili in tre direzioni spaziali e la proiezio-
ne di 65 mm assicurano grande flessibili-
tà di esecuzione. Anche le misurazioni di 
geometrie complesse del pezzo possono 
essere effettuate senza cambiare lo stilo. 
Oltre alle numerose possibilità di perso-
nalizzazione, la gamma di prodotti ZEISS 
O-INSPECT si contraddistingue anche 
per una dinamica decisamente superio-
re. Il che vale per la velocità delle proce-
dure tanto in modalità manuale quanto 
in modalità CNC. 

Catturare da uno a otto
milioni di punti in 1,5 s
Altra soluzione a marchio ZEISS in linea 
con i requisiti di Industry 4.0 è il sistema 
di misura senza contatto COMET LED 2 
di Carl Zeiss Optotechnik. Il suo utilizzo 
garantisce un’elevata qualità dei dati e 
risultati di misura estremamente precisi. 
Il sistema rappresenta la soluzione idea-
le in presenza di applicazioni complesse 
nel campo della verifica di qualità. Con 
il software colin3D è possibile generare 
con facilità confronti a falsi colori per ana-
lisi individuali oltre a realizzare report per 
la documentazione dei risultati di misura. 

2

3

4

ART carl zeiss 88 ok - Misure.indd   36 03/04/18   14:54



Aprile 2018 - NEWSMEC 37  

assicurano la flessibilità necessaria per 
poterlo usare in siti diversi. 
Il sistema fornisce dati 3D precisi e rico-
nosce automaticamente variazioni di vi-
brazione ed esposizione, anche in con-
dizioni ambientali difficili: tecnologia 
all’avanguardia per una grande qualità 
dei dati ed elevata facilità d’utilizzo. La 
grande resa luminosa e l’elevata velocità 
di misura assicurano un’acquisizione af-
fidabile dei dati di oggetti con differen-
ti superfici. 
La serie COMET LED garantisce massima 
qualità dei risultati nell’utilizzo su pezzi di 
piccole e medie dimensioni in metallo o 

plastica. Con questo sistema è possibile 
misurare oggetti anche molto fragili e/o 
deformabili, difficili da misurare con siste-
mi di misura convenzionali per tastatura. 
La tecnologia a LED blu permette di cat-
turare da 1 a 8 milioni di punti in 1,5 s. 
Oggetti con superfici complesse posso-
no essere rilevati molto più velocemente 
rispetto alle misure ottenibili con i tradi-
zionali sistemi a tastatura. 
Sviluppato per ambienti industriali, CO-
MET LED 2 è dotato di una struttura ro-
busta e di una custodia antipolvere per 
le componenti ottiche della testa del 
sensore. 

Funzioni scalabili a seconda delle
dimensioni e delle esigenze aziendali
CARL ZEISS non propone solo sistemi di 
misura ma anche software in grado di otti-
mizzare i processi di controllo della qualità. 
Tra queste segnaliamo la soluzione PiWeb, 
sviluppata per favorire l’analisi e la rappre-
sentazione del dato corrente e storico.  
Sono tre le caratteristiche principali di ZEISS 
PiWeb: innanzitutto, lo strumento di anali-
si dei processi raggruppa numerosi dati di 
diverse fonti, analizzandoli in breve tempo. 
In secondo luogo, la soluzione può esse-
re adattata facilmente alle esigenze spe-
cifiche dell’utente. 

Terzo, al centro dell’attenzione durante 
lo sviluppo e il perfezionamento di ZEISS 
PiWeb CARL ZEISS ha posto il vincolo di un 
utilizzo semplice e intuitivo. 
Le funzioni di ZEISS PiWeb sono scalabi-
li a seconda delle dimensioni e delle esi-
genze dell’azienda. L’utente può sceglie-
re infatti tra diversi pacchetti di soluzioni: 
ZEISS PiWeb reporting, ZEISS PiWeb repor-
ting plus, ZEISS PiWeb sbs e ZEISS PiWeb 
enterprise. 
ZEISS PiWeb reporting è il pacchetto ba-
se. Ideale per la valutazione dei dati e l’a-
nalisi dei processi a fini statistici al di là del-
la singola serie di misure è, invece, ZEISS 
PiWeb reporting plus. ZEISS PiWeb sbs è 
invece il pacchetto realizzato su misura per 
aziende di medie dimensioni, che possono 
così raggruppare e valutare i dati di più si-
stemi di misura, compresi i dispositivi di 
terzi e i dati di processo. Per contro, ZEISS 
PiWeb enterprise è il pacchetto più com-
pleto e viene usato da gruppi multinaziona-
li con più stabilimenti e da numerose case 
automobilistiche. 
Ma i bisogni nei confronti di uno strumen-
to di analisi dei processi non si differenziano 
solo a seconda delle dimensioni aziendali. 
Per questo, ZEISS PiWeb realizza valutazio-
ni specifiche per gruppi target che si ese-
guono premendo un semplice tasto. A dif-
ferenza di un operatore di una macchina, 
ad esempio, un manager non ha bisogno di 
numerosi valori di misura singoli. Piuttosto, 
gli serve una panoramica di scostamenti ri-
petuti e critici rispetto alle tolleranze. Tut-
tavia, se volesse saperne di più di deter-
minati aspetti, con ZEISS PiWeb potrebbe 
farlo. L’utente non può personalizzare solo 
la scelta dei dati e le valutazioni, bensì an-
che la loro rappresentazione e interpreta-
zione grafica.✔
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a mano, la consegna può richiedere ol-
tre un mese. 
“È essenziale che la macchina per il 
confezionamento sia sempre operativa, 
specialmente nei periodi più movimen-
tati, come ad esempio Natale”, spiega 
Carl van de Rijzen, titolare dell’azienda 
Visual First. “Grazie alla fabbricazione 

1. La produttività di The Chocolate 
Factory dipende dal corretto 
funzionamento di una parte metallica 
a forma di gancio, semplice e allo stesso 
tempo fondamentale, che solleva i fasci 
di barre sul nastro trasportatore. 

2. Le parti di ricambio stampate in 3D 
sono prodotte con la stampante 3D serie 
Production Fortus 450mc di Stratasys.

3. “Siamo in grado di stampare 
in 3D e fornire le parti di produzione 
a The Chocolate Factory in meno di una 
settimana, e questo è fondamentale 
per garantire la continuità della linea 
di produzione”, ha commentato Carl van 
de Rijzen, titolare dell’azienda Visual First. 

4. Per la propria attività The Chocolate 
Factory, azienda con sede a Rotterdam 
nei Paesi Bassi, utilizza una rete 
di macchinari per il confezionamento. 

P
er la propria attività The Cho-
colate Factory, azienda con 
sede a Rotterdam nei Pae-
si Bassi, utilizza una rete di 
macchinari per il confeziona-
mento. La produttività dell’a-

zienda dipende dal corretto funziona-
mento di una parte metallica a forma 

di gancio, semplice e allo stesso tempo 
fondamentale, che solleva i fasci di bar-
re sul nastro trasportatore. Quando la 
parte non funziona correttamente si ve-
rifica un problema, in genere a scaden-
za regolare, per cui deve essere sostitu-
ita tre volte al mese. Dal momento che 
ogni parte di ricambio viene realizzata 

Garantire una  
produzione continua
Per sostituire le parti metalliche della macchina del suo cliente 
The Chocolate Factory, Visual First (agenzia di servizi Dutch 3D) utilizza 
la termoplastica caricata con fibre di carbonio FDM Nylon 12CF di 
Stratasys. La capacità di stampare in 3D su richiesta le parti di ricambio 
dei macchinari ha ridotto significativamente i tempi di inattività delle 
macchine, garantendo la continuità della linea di produzione. 

di Elisabetta Brendano

Stampa 3D
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additiva di Stratasys possiamo produr-
re su richiesta parti di ricambio perso-
nalizzate caratterizzate dalle stesse pre-
stazioni delle parti metalliche. Siamo in 
grado di stampare in 3D e fornire le par-
ti di produzione a The Chocolate Fac-
tory in meno di una settimana, e questo 
è fondamentale per garantire la continu-
ità della linea di produzione”. 

Robusto come il metallo 
Van de Rijzen utilizza il materiale com-
posito FDM Nylon 12CF ad alte pre-
stazioni di Stratasys, un termoplasti-
co caricato in carbonio, contenente il 
35% di fibra di carbonio. Prodotta con 
la stampante Stratasys 3D della se-
rie Production Fortus 450mc, la par-
te di ricambio della macchina, stampa-
ta in 3D, attualmente viene utilizzata in 
fabbrica. Secondo van de Rijzen, il te-
am di The Chocolate Factory è sorpreso 

dall’elevato rapporto rigidità/peso del-
la termoplastica FDM Nylon 12CF, che 
consente di ottenere parti caratterizzate 
da un’estrema rigidità. 
“Il successo della parte stampata in 3D 
è stato subito chiaro dal momento che è 
impossibile piegare il materiale”, affer-
ma van de Rijzen. “La parte ha supera-
to tutti i test sulla macchina e sono sta-
ti completati diversi cicli senza incidenti. 
Con la sostituzione della parte metallica 
con la nostra versione stampata in 3D, 
la fabbrica è riuscita ad aumentare la 
produttività”. 
In precedenza, il costante intervento 
dell’uomo era indicativo del funziona-
mento non ottimale della parte metal-
lica, motivo per cui la macchina si dan-
neggiava di frequente. “Adesso, grazie 
alla capacità di ottimizzare il design del-
la parte con la stampante Fortus 450mc, 
la situazione è migliorata, in quanto la 

3

parte è molto più leggera dell’omologo 
componente in metallo”, continua van 
de Rijzen. “The Chocolate Factory ha 
osservato anche dei vantaggi in termini 
economici, dal momento che il team ha 
segnalato una riduzione dei costi relati-
vi alla realizzazione della parte suddetta 
pari al 60%”. 

Numerosi i campi di applicazione   
Dopo il successo riscontrato con la rea-
lizzazione della parte di ricambio stam-
pata in 3D, The Chocolate Factory si ri-
volge adesso a Visual First per risolvere 
altre sfide legate al design, soprattut-
to per sviluppare un prototipo di stam-
po di fusione per testare l’accettazione 
dei propri prodotti. In genere, questo 
tipo di stampo è realizzato in plastica, 
un materiale che richiede molto tempo 
e costi elevati. “Con gli stampi realizza-
ti in 3D con la stampante Fortus 450mc, 

l’azienda sarà in grado di accelerare ul-
teriormente i processi di produzione”, 
afferma van de Rijzen. 
“Stiamo assistendo alla crescita della 
domanda di parti di produzione e par-
ti di ricambio stampate in 3D per le 
macchine industriali, in particolare per 
le macchine per imballaggio”, conclu-
de Nadav Sella, capo della business 
unit per le nuove soluzioni di Stratasys. 
“Queste macchine richiedono un livello 
elevato di personalizzazione, legato alla 
grande varietà di prodotti che vengono 
sottoposti al processo di imballaggio. In 
molti casi, l’uso della fabbricazione ad-
ditiva consente non solo di risparmiare 
su tempi e costi durante la fabbricazio-
ne di tale macchinario, ma permette an-
che di rendere queste macchine più effi-
cienti grazie alla riduzione del peso, alla 
semplificazione del design e alla mag-
giore funzionalità”.✔
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Hiwin

Matrix Machine Tool (Coventry)

Partendo da un’idea del gruppo Hiwin, la società Matrix Machine Tool 
(Coventry) ha realizzato una macchina destinata alla lavorazione di 
ingranaggi conici elicoidali di piccole dimensioni. Su questo sistema  
i processi sono automatizzati, grazie all’integrazione di magazzino utensili,
cambio automatico degli utensili, braccio meccanico e alimentatore. 

di YU. M.T.

1. Macchina per la produzione di 
ingranaggi conici ideata da Hiwin 
Technologies Corp in collaborazione
con Siemens e realizzata da Matrix 
Machine Tool (Conventry). 

2. Portautensili con attacco HSK A63. 

3. Asse B / asse C con motore torque. 

4. Braccio meccanico
(Hiwin/SCARA RS406). 

5. Integrazione perfetta
tra SCARA e la macchina. 

6. Schermata di inserimento
dati sugli ingranaggi. 

7. Progettazione grafica del contact 
pattern. 

8. Risultato della regolazione automatica 
del contact pattern. 

9. Rettifica della ruota dentata
dopo la lavorazione a caldo. 

10. Misurazione in linea. 

11. Rappresentazione dell’errore
di superficie. 

12. Risultato dopo la correzione 
automatica della superficie.

Un progetto integrato
e flessibile a 5 assi
per la produzione
di ingranaggi conici

Macchine
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G
li ingranaggi conici elicoi-
dali sono meccanismi par-
ticolari da produrre, tanto 
che pochi sono i costrutto-
ri di macchine che dispon-
gono di tutte le attrezzatu-

re necessarie per realizzarli. Uno di questi 
è la società Matrix Machine Tool (Coven-
try), che ha realizzato un sistema automa-
tizzato (che comprende un CNC sincrono 
a cinque assi Siemens, un magazzino uten-
sili e un braccio meccanico) adatto sia alla 
produzione di lotti di grandi quantità sia di 
quantità diversificate in piccoli lotti. Seb-
bene sia stato espressamente concepito 
per il taglio degli ingranaggi, se opportu-
namente modificato il sistema può essere 
anche impiegato per la messa a punto do-
po la lavorazione a caldo. 

Un progetto realizzato a più mani
Il progetto di sviluppare una macchina per 
la lavorazione sincronizzata a cinque anni 
nasce da un’idea di Hiwin Technologies 
Corp in collaborazione con Siemens. A 
realizzarlo è stata dunque l’inglese Matrix 
Machine Tool (Coventry) - azienda appar-
tenente al gruppo Hiwin (nome molto noto 
nel campo dei componenti e delle tecno-
logie di sistema per il controllo del moto). 
Con questa macchina è possibile produr-
re ingranaggi conici elicoidali con modu-
lo massimo 3, con la possibilità di gestire 
utensili fino a una lunghezza di 100 mm. 
La struttura della macchina è la stessa di 
un centro di lavoro verticale a cinque assi. 
È previsto l’utilizzo di un portautensili con 
cono HSK A63, su cui è montato l’utensile 
di fresatura integrato che sarà poi installato 
sull’asse della macchina. Disponibile anche 
il cambio automatico degli utensili. 
La macchina è dotata di due motori a tra-
smissione diretta (motori torque) per l’asse 
rotativo (asse C) e per l’asse inclinato (asse 
B) dei pezzi. Anche il braccio meccanico è 
inserito in maniera ottimale nella struttura 
della macchina in modo da supportare a 
pieno la produzione automatizzata. 

I punti di forza che
identificano il sistema 
Numerosi sono i vantaggi dell’utilizzo 
della macchina realizzata da Matrix Ma-
chine Tool (Conventry). Per cominciare, 
chi decide di produrre solo ingranaggi 
conici elicoidali può continuare a utilizza-
re gli utensili di precisione già presenti in 
azienda, senza così perdere il know how 
acquisito relativo alla lavorazione. 
È possibile anche utilizzare utensili inte-
grati il cui impiego permette di eliminare 
i tempi solitamente richiesti per l’installa-
zione e la regolazione degli stessi. 
Nell’ottica di eliminare il tempo di cali-
brazione manuale, è disponibile un mec-
canismo di cambio automatico degli 
utensili che, prima di cominciare la ret-
tifica della dentatura, monta una sonda 

per l’allineamento automatico degli in-
granaggi. In caso di produzioni di gran-
di quantità, è anche possibile inserire a 
magazzino più di un utensile così da non 
doverlo sostituire durante il processo 
produttivo. 
La macchina dispone inoltre di una son-
da per l’allineamento automatico degli 
ingranaggi che funge anche da strumen-
to ausiliario e che permette di eseguire 
la misurazione in linea della dentatura, 
eliminando così la necessità di utilizzare 
strumenti specifici per il rilevamento. 
Altro elemento distintivo che contraddi-
stingue la macchina è la presenza di un 
motore a trasmissione diretta (torque). 
Rispetto al movimento con vite senza fi-
ne, questo tipo di motore non solo ren-
de la lavorazione più scorrevole, con una 
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risposta più rapida e un miglior controllo 
multi asse sincronizzato, ma è anche pri-
vo dei problemi di regolazione che cau-
sano un gioco meccanico e un consumo 
degli ingranaggi.
In ultimo, non certo per importanza, ri-
cordiamo che la struttura della macchi-
na (molto simile a quella di un qualsi-
asi centro di lavoro verticale a cinque 
assi) permette una perfetta integrazio-
ne con il braccio meccanico SCARA. In 
questo modo, oltre a essere automatiz-
zata la lavorazione risulterà anche più 
economica. 

Un software di facile approccio 
Oltre a creare una macchina estrema-
mente user-friendly, Matrix Machine 
Tool (Coventry) ha sviluppato un’inter-
faccia software particolarmente intu-
itiva. L’applicativo per la produzione 
di ingranaggi conici elicoidali permet-
te di effettuare simulazioni al compu-
ter in modo da sapere in anticipo qua-
le sarà l’andamento delle pressioni di 
contatto sui denti (contact pattern). Il 

software si avvia con una schermata di 
inserimento dei dati degli ingranaggi. 
Si passa quindi all’inserimento di nome 
(ID), numero dei denti (Tooth Number), 
modulo (Module), larghezza del dente 
(Face Width), angolo spirale (Spiral An-
gle), senso della spirale (Hand of Spi-
ral), angolo di pressione (Pressure An-
gle), angolo tra gli assi (Shaft Angle). 
Premendo Default Design è possibile 
calcolare tutti i dati dell’ingranaggio, 

e successivamente si entra nella scher-
mata di disegno della superficie. 
Dopo aver premuto Default, il softwa-
re calcola i dati relativi agli utensili e al 
contact pattern. 

Con la simulazione di accoppiamento
viene generato il contact pattern 
Il contact pattern viene calcolato per 
mezzo di una simulazione. Secondo il 
principio di accoppiamento delle ruote 
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dentate, si può ottenere il movimento 
dell’utensile sul sistema di coordinate 
del pezzo da lavorare, per poi sape-
re con precisione la forma lavorata in 
uscita per mezzo dell’accoppiamento e 

dell’equazione di ingranamento (mesh 
equation), insieme alla posizione della 
superficie da conoscere. A quel punto 
il contact pattern si ottiene effettuan-
do una simulazione di accoppiamento.
In questa particolare schermata, l’uten-
te può regolare in larghezza la punta 
dell’utensile (Point Width) per control-
lare il gioco meccanico tra gli ingranag-
gi, oppure può trascinare direttamen-
te la forma rossa esagonale sul contact 
pattern, premendo il tasto Adjust, in 
modo da permettere al software di cal-
colare le impostazioni meccaniche del 
nuovo percorso di lavorazione così da 
arrivare alla posizione desiderata. 
Una volta completata questa opera-
zione, si trasferisce il rapporto di mo-
vimento relativo tra utensile e pezzo 
al sistema di coordinate della mac-
china, ottenendo così il percorso di 

lavorazione effettivo. Ciò permetterà di 
generare automaticamente il program-
ma di controllo numerico (NC), che la 
macchina utilizzerà per la lavorazione 
effettiva. 

Il percorso di lavorazione sopra illustra-
to si può rappresentare con i seguenti 
polinomi:

X=x0+x1 *c+x2*, c-2.+ x3*, c-3.…
Y=y0+y1 *c+y2*, c-2.+ y3*, c-3.…
Z=z0+z1 *c+z2*, c-2.+ z3*, c-3.…
B=b0+b1 *c+b2*, c-2.+ b3*, c-3.…

In questo caso, c indica le coordinate dell’as-
se c, il resto degli assi vanno rappresentati 
con diversi polinomi e dipendono dalle im-
postazioni della macchina. 
Successivamente, si procede alla valutazio-
ne dei punti superficie dell’ingranaggio per 
mezzo dello specifico misuratore. Nel caso 
in cui l’utente non lo possedesse, Matrix for-
nisce anche un modulo per la misurazione in 
linea che permette di calcolare la superficie 
direttamente sulla macchina. Una volta ter-
minata questa operazione, il file generato AMB mostra speciale e congresso 

“I percorsi digitali della produzione”
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verrà letto dal software di Matrix, che mo-
strerà l’errore di superficie. 
In questa fase, l’errore è generato princi-
palmente dalla morsa, dall’installazione, dal 
consumo degli utensili, dalle misure degli 
utensili, ecc. Sarà sufficiente seguire le indi-
cazioni fornite dal software per la correzione 
(Correct) in modo da ottenere il nuovo per-
corso di lavorazione e il nuovo programma 
NC. Le nuove impostazioni correggeranno 
l’errore di superficie, mostrando su schermo 
il risultato previsto dopo tale operazione. 

Un nucleo di calcolo
matematico intelligente 
Per realizzare la regolazione automatica 
dell’errore, il software di Matrix utilizza il me-
todo di ottimizzazione del progetto. 
Il problema di ottimizzazione del progetto si 
rappresenta come di seguito:
Funzione target:                                , dove ei  è 
il valore di errore di ogni punto di misura-
zione, n è il numero di punti di misurazione 

9
11

e T è l’errore di spessore. 
Condizioni di restrizione: nessuna. 
Variabili del progetto: tutti i dati del polinomio 
del percorso di lavorazione, x0, x1, x2, x3, y0, 
y1, y2, y3, z0, z1, z2, z3, b0, b1, b2, b3…
Successivamente, si applica la differenzia-
zione parziale o la differenza finita alla fun-
zione target con le variabili del progetto, in 
modo da sapere come migliorare la funzione 
cambiando le variabili. I metodi più semplici 
sono il Metodo della Discesa più Ripida o il 
Metodo del Gradiente Coniugato. Una volta 
ottenuta la tendenza del cambiamento, bi-
sogna calcolare la quantità di cambiamento 
per mezzo di metodi quali Ricerca di Interval-
li Uguali, Ricerca della Sezione Aurea, Inter-
polazione Polinomiale ecc. Con una serie di 
iterazioni si riuscirà a diminuire l’errore di su-
perficie e di spessore.✔

QUALIFICA AUTORE
YU. M.T. lavora presso la società  
Matrix Machine Tool (Coventry).
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Calendario fiere
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 

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 

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
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 

Motek
dall’8 all’11 ottobre 2018 
Stoccarda - Germania 

BI-MU 
dal 9 al 13 ottobre 2018 
Milano - Italia 

SAVE 
dal 17 al 18  ottobre 2018 
Verona - Milano

H2O
dal 17 al 19 ottobre 2018 
Bologna - Italia 

SAIE 
dal 17 al 20 ottobre 2018 
Bologna - Italia 

Le “prove non distruttive” sono un com-
plesso di esami e rilievi condotti impie-
gando metodi che non alterano il mate-
riale e non richiedono la distruzione o l’a-
sportazione di campioni dalla struttura 
in esame. Da qui la definizione di “non 
Distruttive”.
Uno dei metodi più comunemente utiliz-
zato è il controllo radiografico.
Proprio in questo contesto si inserisce 
l’operato della commissione Saldature 
che si è occupata del recepimento della 
EN ISO 10675-2.
Il documento, che costituisce una revisio-
ne tecnica della precedente norma, spe-
cifica i livelli di accettazione per le imper-
fezioni nelle saldature testa a testa di al-
luminio, rilevate mediante radiografia. I 
livelli di accettazione possono essere ap-
plicati ad altri tipi di saldature o di mate-
riali, se concordato tra le parti.
I livelli di accettazione possono essere 
correlati alle norme di saldatura o di ap-
plicazione, alle specifiche o ai codici. La 
norma presuppone che il controllo radio-
grafico sia stato effettuato in conformità 
con UNI EN ISO 17636-1 per radiografia 
con pellicola, o alla UNI EN ISO 17636-2 
per radioscopia e per radiografia con ri-
levatori digitali.
Quando si valuta se una saldatura soddi-
sfa i requisiti specificati per un livello di 
qualità della saldatura, le dimensioni del-
le imperfezioni consentite dalle norme 
sono confrontate con quelle rilevate da 
una radiografia della stessa saldatura.✔

SISTEMI DI GESTIONE 
PER LA SALUTE E SICUREZZA 
SUL LAVORO 
A qualsiasi categoria lavorativa si appar-
tenga, impiegati, manager, operai... tutti 
si ha a cuore la sicurezza del proprio luo-
go di lavoro e UNI da sempre lavora in 
questa direzione.
Affrontare l’argomento significa trattare 
un pilastro della normativa tecnica.
Questo pilastro adesso è disponibile per 
tutti: si tratta della norma UNI ISO 45001 
“Sistemi di gestione per la salute e sicu-
rezza sul lavoro - Requisiti e guida per 
l’uso”. 
La norma più discussa e attesa - a livello 

mondiale - degli ultimi anni è stata pub-
blicata dall’ISO, adottata e tradotta in 
italiano per la sua massima diffusione e 
comprensione.
Gli infortuni riconosciuti dall’INAIL come 
avvenuti sul luogo lavoro di lavoro in sen-
so stretto in Italia nel corso del 2016 sono 
stati circa 340.000. 332 gli infortuni mor-
tali. Questi infortuni hanno causato circa 
11.000.000 di giornate di inabilità (in me-
dia 84 giorni per infortuni che hanno pro-
vocato menomazione, circa 21 giorni in 
assenza di menomazione).
Questi dati sono il bersaglio che la UNI 
ISO 45001 vuole aggredire e ridurre, con 
la cultura della prevenzione, della gestio-
ne, del miglioramento continuo.
Come tutte le norme, anche la UNI ISO 
45001 aiuta le persone e migliora il bu-
siness: più sicurezza, meno infortuni, più 
serenità dei lavoratori, più competitività. 
La UNI ISO 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 consen-
tire alle organizzazioni di predisporre luo-
ghi di lavoro sicuri e salubri, prevenendo 
lesioni e malattie correlate al lavoro, non-
ché migliorando proattivamente le pro-
prie prestazioni relative alla SSL. 
La norma è applicabile a qualsiasi orga-
nizzazione, indipendentemente dalle di-
mensioni, tipo e attività, che desideri cre-
are, attuare e mantenere un sistema di 
gestione per migliorare la salute e la si-
curezza sul lavoro, eliminare i pericoli e 
minimizzare i rischi per la SSL (incluse le 
carenze del sistema), cogliere le opportu-
nità per la SSL e prendere in carico le non 
conformità del sistema di gestione asso-
ciate alle proprie attività.
Inoltre, facilita l’organizzazione nel rag-
giungimento dei risultati attesi del suo si-
stema di gestione per la SSL; ovvero: a) 
miglioramento continuo delle prestazio-
ni di sicurezza; b) soddisfacimento dei re-
quisiti legali e degli altri requisiti connes-
si; c) raggiungimento degli obiettivi per 
la sicurezza sul lavoro.
La UNI ISO 45001 include un’appendice 
informativa nazionale contenente alcune 
note riguardanti la corretta collocazione 
della norma rispetto al quadro legislativo 
vigente (D.Lgs. 81/2008), realizzata grazie 
al tempestivo lavoro di un gruppo ristret-
to della commissione “Sicurezza”.✔

CONTROLLI NON DISTRUTTIVI 
DELLE SALDATURE
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