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ANSYS presenta una soluzione innovati-
va destinata ai settori aerospaziale e di-
fesa, biotech e automotive in cui si pro-
ducono parti metalliche. Le nuove versio-
ni di ANSYS® Additive Print™ e ANSYS® 
Additive Suite™ offrono soluzioni sofisti-
cate e complete per il metal additive ma-
nufacturing, consentendo così agli uten-
ti di stampare con successo complessi 
componenti metallici leggeri e analizzare 

Oltre alle catene portacavi e ai cavi fles-
sibili, igus propone i sistemi completi 
preassemblati readychain. Affinché i ca-
vi vengano collegati ancor più facilmen-
te l’azienda ha sviluppato un nuovo ti-
po di connessione. Con module connect 
è possibile configurare individualmente 
i moduli connettore tramite il principio 

Kit modulare di connessione 
intelligente

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

una produzione 
più veloce e precisa
di parti metalliche 
altamente complesse 

le proprietà e il comportamento della lo-
ro microstruttura. Le nuove soluzioni pro-
poste da ANSYS sono in grado di ridur-
re in maniera importante il costo della 
produzione additiva, limitando i numero-
si vincoli di progettazione, riducendo gli 
sprechi e i tempi di stampa. Il workflow 
di simulazione del processo completo di 
deposizione di ANSYS rende più sempli-
ce il processo, consentendo ai clienti di 
testare rapidamente i progetti prima di 
stamparne una parte. Integrando la si-
mulazione prima del processo di stampa, 
gli ingegneri possono progettare, testa-
re e validare le prestazioni in fase di pro-
gettazione anche prima di accendere la 
stampante. ANSYS Additive Print produ-
ce risultati che dimostrano agli ingegneri 
esattamente quello che accadrà durante 
il processo di stampa, informando i pro-
gettisti - prima di effettuare la stampa - 
se una parte non funzionerà, ma anche 
come, dove e perché. ANSYS Additive 
Suite rappresenta una soluzione di simu-
lazione piuttosto sofisticata per la pro-
duzione di additivi metallici, offrendo ai 
clienti una soluzione completa per il wor-
kflow. ANSYS Additive Suite consente di 
ottimizzare riduzione del peso e densità 

del reticolo; creare, riparare e ripulire la 
geometria CAD; simulare il processo ad-
ditivo; e condurre analisi strutturali e ter-
miche per la convalida dei dati.4

della modularità. Pertanto una scatola 
può contenere fino a quattro inserti di-
versi. Successivamente le scatole vengo-
no congiunte, motivo per cui sono pos-
sibili soluzioni quasi illimitate in larghez-
za e altezza. Infine, una serie svariata di 
accessori trasformano module connect 
in un sistema di cablaggio completo in-
tegrabile alle catene portacavi. “Grazie 
alla struttura piatta della scatola, modu-
le connect ha dimensioni molto ridotte 
e consente un’elevata possibilità di con-
nessioni per ogni applicazione”, sottoli-
nea Christian Stremlau, responsabile del 
settore readychain e readycable di igus. 
Un altro vantaggio: viene installato solo il 
numero di inserti effettivamente necessa-
rio. I moduli si possono adeguare a uno o 
più strati in base al contenuto e alla ge-
ometria della rispettiva catena portacavi. 
“Ciò consente un cablaggio ottimale dal 
punto di vista funzionale e di design per 
ogni applicazione”, conclude Christian 
Stremlau. Per il module connect ci sono 
numerose possibilità di utilizzo, connes-
sione rapida da ambo i lati di una catena, 
giunzione fra due catene di assi differenti 
oppure soluzioni di cablaggio rapido per 
il collegamento ai quadri elettrici.4

RIBALTA_1 parte_88.indd   1 09/05/18   16:37



www.mitsubishicarbide.com 
www.mmc-hardmetal.com

EASY & 
VERSATILE
Il nuovo sistema di troncatura e 
scanalatura che massimizza
la facilità d’uso mantenendo
inalterate le prestazioni.

Semplice ma sicuro sistema
di fissaggio degli inserti.

Lame con fori per il refrigerante
su tagliente principale e fianco inserto.

L’ampia area garantita per l’adduzione 
del refrigerante permette la semplice 
regolazione della sporgenza della 
lama.

Prestazioni e affidabilità dei gradi
e rompitrucioli Mitsubishi di prima 
qualità.

GW

NEW

03b_NEWSMEC_May_GW.indd   1 4/18/2018   10:49:45 AM



Maggio 2018 - NEWSMEC 3  

Prodotti22

Sommario NEWSMEC
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

Maggio  2018 89
Forare e fresare in spazi  r istrett i 
di El isabetta Brendano . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 4

L’ importanza del la f i l trazione per un
ambiente di  lavoro salubre e s icuro
di Laura Alberel l i  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 6

La tornitura tai lor made, 
anche robotizzata 
di Laura Alberel l i  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8

La precis ione in alesatura è servita 
di Sara Rota . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 10

Per aprire e bloccare i l  pezzo
bastano 3 rotazioni  e mezzo 
di Laura Alberel l i  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 12

Squadra vincente non si  cambia  
di El isabetta Brendano . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 14

Per la saldatura a ultrasuoni 
di  plast ica e metal l i
di Claudio Tacchel la . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 18

Qual ità e innovazione 
Made in Asia 
di Laura Alberel l i  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 36

Lavorazioni  rapide, precise 
ed eff ic ienti 
di Sara Rota . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 40

Tecnologie che aumentano 
la produtt iv ità 
di El isabetta Brendano . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 42

Normativa45
Calendario fiere45

sommario_OK.indd   3 10/05/18   10:30



PubliTec4 NEWSMEC - Maggio 2018

Utensili

P
er le sue caratteristiche pre-
stazionali, CrazyMill Cool 
P&S è particolarmente ap-
prezzata da coloro che de-
vono effettuare fresature di 
scanalature o tasche in spazi 

ristretti. Un’applicazione tipica di que-
sto tipo di utensile è la fresatura di ca-
ve per chiavette che si possono trovare 

1. I canali di raffreddamento integrati nel 
gambo evitano un surriscaldamento dei 
taglienti e garantiscono l’evacuazione dei 
trucioli dalla zona di fresatura. 

2. Un’applicazione tipica del nuovo 
utensile di Mikron Tool SA Agno è  
la fresatura di cave per chiavette. 

3. La geometria innovativa di questa 
nuova fresa permette una “foratura/
fresatura” efficiente a partire da un 
diametro di 1 mm con un unico utensile: 
entrata a tuffo verticale, fresatura della 
scanalatura e finitura. 

4. Markus Schnyder,  Direttore generale e 
Responsabile di Mikron Tool international.

2

Forare e fresare 
in spazi ristretti 

Entrare verticalmente nel materiale (foratura), fresare una scanalatura 
nel pieno e concludere l’operazione di fresatura con una finitura. Con 
CrazyMill Cool P&S, Mikron Tool SA Agno propone una fresa a tuffo in 
metallo duro e a tre denti in grado di effettuare tutte queste operazioni. 

di Elisabetta Brendano 

1

negli alberi di trasmissione. 
Punte e frese hanno caratteristiche mol-
to differenti tra loro. Unire i punti di for-
za dei due in un unico utensile è mol-
to impegnativo, soprattutto quando si 
tratta di piccoli diametri e si pretende 
di raggiungere l’obiettivo con efficien-
za, sicurezza di processo e precisione. 
Per rispondere a tali richieste, Mikron 

Mikron Utensili.indd   4 09/05/18   15:56
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Tool ha sviluppato questa nuova fresa a 
tuffo in metallo duro e a tre denti. 
La speciale geometria dei taglienti ren-
de possibile un’entrata a tuffo verticale 
(foratura) assicurando sicurezza di pro-
cesso e assenza di vibrazioni. Una cor-
rezione al centro stabilizza il tagliente 
centrale e riduce la forza d’entrata. Lo 
speciale “canale per truciolo” nella te-
sta della fresa permette di raccogliere i 
trucioli durante il processo di “foratu-
ra” e di condurli lateralmente nelle go-
le allargate e di evacuarli quindi in ma-
niera ottimale. Gli angoli di gola e la 
spoglia inferiore adattati, come anche 
gli angoli di taglio stabili impedisco-
no l’aggancio laterale e quindi la rottu-
ra dei taglienti a causa delle vibrazioni 
che rappresentano la maggiore difficol-
tà nella “foratura” con una fresa. 

Una vita media superiore 
Come nel caso delle altre frese della 
famiglia CrazyMill Cool (a due e quat-
tro denti), anche in questo utensile i ca-
nali di lubrificazione sono integrati nel 
gambo. I canali conducono il refrige-
rante direttamente sui taglienti, garan-
tendo così in ogni posizione un raffred-
damento costante e mirato dei taglienti 
e impedendo il loro surriscaldamento e 
la loro rottura anche in presenza di ele-
vate velocità di taglio e avanzamen-
to. Inoltre, i trucioli vengono evacuati 
continuamente dalla zona di fresatura 
risolvendo così uno dei problemi più 
comuni nella fresatura in spazi stretti o 
tortuosi con raffreddamento esterno. 
Fattori come geometria e raffredda-
mento, abbinati a un rivestimento resi-
stente al calore e all’usura e impiegan-
do un metallo duro micrograna, sono 
in grado di assicurare elevate presta-
zioni. Commentando le peculiarità del 
nuovo utensile, Markus Schnyder (Pre-
sidente di Mikron Tool International) 
ha evidenziato soprattutto l’alto volu-
me di asportazione dei trucioli, che si 
ottiene grazie alle velocità di taglio e 
avanzamento e a una profondità di pas-
sata (avanzamento assiale) di 1xD. Se-
condo Markus Schnyder, la vita media 
del nuovo utensile è nettamente supe-
riore e - in generale - è come minimo 
il doppio rispetto a quella di altre fre-
se disponibili oggi sul mercato. Questo 
aspetto è piuttosto evidente in presen-
za di piccoli diametri e nella lavorazio-
ne di acciai inossidabili o del titanio. 
Una caratteristica particolarmente im-
portante per assicurare alta qualità su-
perficiale è il raffreddamento integrato, 
che permette di evacuare continua-
mente i trucioli dalla zona di fresatura. 
Così facendo, si impedisce la ripetuta 
rottura degli utensili e di conseguenza 
si riduce la possibilità di ledere la su-
perficie del pezzo lavorato. 

I criteri per scegliere 
il giusto utensile 
Nel momento in cui si sceglie una fresa 
vanno necessariamente rispettati alcuni 
criteri in modo da raggiungere il risul-
tato richiesto. 
Ad esempio, nel produrre una sede per 
chiavette si deve considerare una lavo-
razione di finitura, pertanto il diame-
tro dell’utensile dev’essere seleziona-
to adeguatamente. In generale, Mikron 
Tool raccomanda a chi utilizza i propri 
utensili di attenersi alle linee guida per 
quanto riguarda i parametri di taglio 
raccomandati e il processo di foratura 
e di fresatura. 
Facciamo un esempio concreto. 
Con la nuova CrazyMill Cool P&S può 
essere fresata una cava per chiavette 
dalla A alla Z. Nel primo passo, la fresa 
(con diametro 2 mm) entra verticalmen-
te nel materiale, direttamente fino a 
una profondità di 1xD, con una velocità 
di taglio di 120 m/min e con un avanza-
mento di 0,002 mm per giro e dente. A 

questo punto l’utensile fresa la scanala-
tura nel pieno, mantenendo la profon-
dità di passata di 1xD e aumentando la 
velocità di taglio a 200 m/min e l’avan-
zamento a 0,007 mm/dente. 
In fase di finitura vengono realizza-
te le dimensioni definitive in scanala-
tura riuscendo ad assicurare la qualità 

superficiale richiesta. Di serie, Crazy-
Mill Cool P&S è disponibile nei diame-
tri da 1 a 6 mm e per profondità di fre-
satura massima di 2,5xD. Tutte le frese 
hanno un rivestimento di alte prestazio-
ni e nel loro gambo sono dotate di ca-
nali di lubrificazione, da un minimo di 3 
fino a un massimo di 5 canali.✔

4
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1. I filtri AOF AIR-O-FILTER proposti da 
Magugliani sono espressamente indicati 
per l’eliminazione di nebbie, fumi e odori. 

2. Cartuccia pre-filtro con una durata 
variabile tra uno e cinque anni. 

3. La cartuccia filtro finale ha un’efficienza 
pari a 99,97%, in linea con i requisiti 
previsti dalla normativa EU E12/HEPA 
attualmente vigente. 

4. Vuotometro analogico per la verifica 
dello stato di intasamento in dotazione, 
posizionato sul corpo del filtro. 

Componenti 

L’importanza della 
filtrazione per un
ambiente di lavoro 
salubre e sicuro
Alcune lavorazioni meccaniche e industriali generano nebbie oleose che, 
disperdendosi nell’ambiente, possono avere effetti nocivi sulla salute 
dei lavoratori e dare origine a costi onerosi destinati alla loro rimozione. 
Con i sistemi di filtrazione AOF Air-O-Filter di Magugliani è possibile 
depurare il luogo di lavoro in maniera sana ed efficace. 

di Laura Alberelli

1
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L
e aziende che utilizzano oli lu-
brorefrigeranti conoscono mol-
to bene i problemi causati dal-
le nebbie oleose e dagli odori 
se non vengono aspirati e trat-
tati come meritano. Il deposito 

di oli su pavimenti e superfici così come 
la nebbia all’interno dell’ambiente di la-
voro, oltre ad avere effetti nocivi sulla sa-
lute dei lavoratori dando origine a costi 
onerosi da sostenere per la pulizia del 
luogo lavorativo. 
Le nebbie oleose sono composte anche 
da PM2.5; questo significa che la dimen-
sione di tali particelle è inferiore a 2,5 mi-
cron. Il PM2.5 è generato sia in natura 
che artificiosamente dall’uomo. 
In natura, ad esempio, attraverso le eru-
zioni vulcaniche, mentre artificiosamen-
te a seguito di operazioni effettuate 
dall’uomo come il fuoco, la combustio-
ne di idrocarburi, gli scarichi in atmosfe-
ra da parte delle industrie, ecc. Il PM2.5 
è composto da varie sostanze chimiche, 
che con la fotoreazione possono creare 
carbone di origine organica, carbone ri-
generato, acido solforico, nitrati e altri 
prodotti. Per risolvere in maniera effica-
ce questo tipo di inconvenienti e assi-
curare un ambiente di lavoro sicuro e 
pulito, l’azienda Magugliani propone i 
filtri AOF AIR-O-FILTER. 
Sono espressamente indicati per l’eli-
minazione di nebbie, fumi e odori che 
si generano tipicamente durante la la-
vorazione dei metalli utilizzando fluidi 
lubrorefrigeranti. 

Quattro taglie e portate differenti 
I filtri AOF AIR-O-FILTER sono disponibi-
li in quattro taglie e hanno portate che 
vanno da un minimo di 11 m3/min fino 
a un massimo di 40 m3/min. Questi fil-
tri possono utilizzare differenti tipi di car-
tucce. Una cartuccia pre-filtro con una 
durata variabile tra uno e cinque anni e 
una cartuccia filtro finale con un’efficien-
za pari a 99,97% e in linea con i requisiti 
previsti dalla normativa EU E12/HEPA at-
tualmente vigente. 

Su richiesta, è anche installabile una car-
tuccia filtro ai carboni attivi in grado di 
abbattere in maniera efficace gli odori. 
Questa serie di filtri impiega una tecno-
logia a pre-filtro conico brevettata. 
Di serie, è disponibile anche un vuoto-
metro analogico per la verifica dello stato 
di intasamento in dotazione, posizionato 
sul corpo del filtro. I filtri AOF AIR-O-FIL-
TER vengono forniti da Magugliani in un 
“kit” che comprende tutti i componen-
ti necessari alla loro installazione, mentre 
le dimensioni contenute assicurano una 
semplice e veloce messa in opera. 

La girante adotta il
principio del “tornado”
Una segnalazione particolare merita il 
sistema di pre-filtrazione, in grado di 

filtrare particelle di dimensioni uguali o 
superiori a 2 µm. 
L’innovativa forma a tronco di cono con 
inclinazione di 70° della cartuccia di 
pre-filtrazione è stata espressamente stu-
diata per ottimizzare il movimento dell’a-
ria in modo da raggiungere la comple-
ta separazione di nebbie, fumi e vapori 
dannosi alla salute. 
La girante dotata di 8 alette curve lavo-
ra adottando il principio del “tornado”. 
Questo vuol dire che la girante cattura 
il particolato più fine e permette la con-
densazione in particelle più grosse fino 
ad arrivare a gocce che vengono succes-
sivamente scaricate nella macchina uten-
sile e recuperate. 
In pratica, AOF AIR-O-FILTER funziona 
come un filtro multistadio.✔

Nuovi servizi oNliNe a 
supporto dei progettisti
La definizione di un progetto industria-
le, in ogni suo più piccolo componen-
te, è fondamentale affinché il risultato 
finale sia preciso e risponda al meglio 
alle richieste iniziali. Per questo motivo, 
Elesa ha recentemente introdotto sul 
proprio sito due servizi aggiuntivi per 
modelli CAD con quotatura automatica 
e download diretto dei file.
Si tratta dunque di un aiuto in più per 
tutti i professionisti che hanno bisogno 
di strumenti pratici e veloci per costrui- 
re e implementare i propri progetti, ri-
cercando il componente perfettamente 
rispondente a specifici requisiti.
I modelli 3D sono a portata di clic per 
ogni codice prodotto e sono forniti 
con quotatura automatica. Si tratta di 
un sistema dinamico e automatico che 
permette di visualizzare le quote del 
prodotto selezionato e di calcolare ve-
locemente e precisamente gli ingom-
bri, consentendo una facile e veloce 
scelta del componente ideale. La vista 
quotata compare anche sul disegno 2D 
del prodotto selezionato anche in for-
mato PDF, che i progettisti potranno 
salvare e stampare per successive valu-
tazioni tecniche. 
Inoltre, è attivo il download diretto del 
file selezionato: un’alternativa pratica e 
veloce che si affianca alla richiesta di fi-
le CAD via email.
La qualità del proprio catalogo di mo-
delli 3D è valsa a Elesa il premio “Gol-
den Quality Seal” ricevuto dalla società 
Cadenas.✔

News2 3

4
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I più recenti - in ordine tempo - a essere stati introdotti sul mercato, i 
centri di tornitura serie TA di CMZ prevedono 4 linee di macchine: TA 15, 
TA 20, TA 25 e TA 30. A caratterizzare questa famiglia di macchine è la 
spiccata flessibilità e il fatto di essere customizzabile in base alle esigenze 
del cliente pur trattandosi di sistemi realizzati in serie. 

di Laura Alberelli 

A secondo del modello, l’attacco mandri-
no può essere ASA 6” A2 o ASA 8” A2, il 
passaggio barra utile è 52 o 77 mm, il re-
gime massimo di rotazione mandrino varia 
tra 4.500 e 3.500 giri/min, mentre il moto-
re principale (Built in motor - elettroman-
drino) ha una potenza - rispettivamente - 
di 14/8 kW e 40/25 kW (max/30min.)
Aspetto particolarmente interessante è 
che queste 4 linee di macchine possono 

1. Centro di tornitura CMZ TA 25 
versione YS con asse Y da +70 -50 mm 
e contromandrino. 

2. Sui centri di tornitura serie TA sono 
presenti torrette di robusta costruzione 
di tipo servo in grado di raggiungere 
un’elevata velocità di rotazione del disco 
portautensili. 

3. Il  contromandrino è installabile sulle 
macchine con corsa 640 mm e su quelle 
con bancale da 1.100 mm. 

4. CMZ ha scelto di adottare controlli 
numerici di ultima generazione 
(nano CNC) con accelerazioni da 1 g 
e risoluzione da 0,1 µm.

I
n linea con la politica di crescita e svi-
luppo dell’azienda, CMZ Machine To-
ol Manufacturer (costruttore spagnolo 
di torni a controllo numerico presente 
nel nostro Paese con una filiale diretta 
a Magnago, in provincia di Milano), ha 

recentemente introdotto sul mercato una 
nuova linea di macchine: si tratta dei cen-
tri di tornitura serie TA. 
Per dare vita a questo progetto, CMZ ha 

riversato tutta la sua esperienza maturata 
in circa 50 anni di attività a cui sono sta-
te aggiunte tecnologia e componentistica 
all’avanguardia in linea con gli standard 
produttivi dell’azienda. 
Ultima in ordine cronologico a essere in-
trodotta sul mercato (la precedente linea 
è stata la serie TX, lanciata nel 2011), la 
serie TA si compone di 4 linee di macchi-
ne: TA 15, TA 20, TA 25 e TA 30. 

La tornitura tailor 
made, anche 
robotizzata

Macchine
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essere montate indistintamente su 3 linee 
di bancali di diverse lunghezze in modo 
da offrire, in configurazione standard, la 
possibilità di creare 12 diverse configura-
zioni differenti tra loro per lunghezze, po-
tenze e passaggi barra. 
I bancali, tutti rigorosamente realizzati in 
fusione di ghisa monolitica, permettono 
quindi alle macchine di poter raggiun-
gere diverse lunghezze tornibili sull’as-
se longitudinale (asse Z), ovvero: il ban-
cale corto misura 400 mm, quello medio 
640 mm mentre la versione lunga misura 
1.100 mm. 
Ancora una volta, il cliente ha la possibi-
lità di scegliere l’allestimento finale della 
macchina in base alle specifiche esigenze. 

Parola d’ordine: modularità
La serie TA è dunque particolarmente 
flessibile e customizzabile pur trattandosi 
di una macchina realizzata in serie.
La linea può infatti essere configurata nei 
seguenti modi: contropunta automatica 
servo controllata (asse B) con possibilità 
di foratura in tempo mascherato mentre 

l’utensile esegue la tornitura (standard su 
tutti i modelli con contropunta) versione 
T; utensili motorizzati e asse “C” (versione 
M); utensili motorizzati, asse “C” e asse Y 
da +70 -50 mm (versione Y); controman-
drino (versione S) (a esclusione del bancale 
da 400 mm); utensili motorizzati, asse “C” 
e contromandrino (versione MS); utensi-
li motorizzati asse “C”, asse Y da +70 -50 
mm e contromandrino (versione YS). 
Per quanto concerne il  contromandri-
no, è installabile sulle macchine con cor-
sa 640 mm e su quelle con bancale da 
1.100 mm (non è installabile invece sulle 
macchine con corsa 400 mm a causa delle 
minime distanze tra i due mandrini). L’u-
tilizzo del contromandrino permette l’au-
mento della capacità di lavorazione della 
macchina, ne incrementa le possibilità di 
utilizzo e diminuisce in maniera importan-
te il rischio di interferenze. 

Tante serie di macchine,
una sola filosofia costruttiva
Così come per tutte le macchine a marchio 
CMZ, anche la serie TA è stata concepita 

e realizzata in linea con la filosofia produt-
tiva del costruttore. Una filosofia produt-
tiva che vuole macchine estremamente 
rigide perché ben dimensionate e intera-
mente realizzate in ghisa. 
I bancali monoblocco sono tutti in fusio-
ne di ghisa adatta per la tempra. Le guide 
piane sono integrali, fresate, stabilizzate 
in forno, temprate ad   induzione e rettifi-
cate con durezza da 40 a 50 HRc 
L’accelerazione degli assi è pari a 1 g, 
mentre l’avanzamento rapido degli assi X, 
Z e B è di 30 m/min. Le controguide sono 
raschiettate a mano. Lo scorrimento dei 
carri avviene su velo d’olio interposto. Le 
teste dispongono di un motore mandrino 
integrato e raffreddato con ricircolo di li-
quido refrigerante in modo da assicurare 
la stabilizzazione termica della temperatu-
ra di esercizio (Built-In Motor). 
Da segnalare anche l’utilizzo di torrette di 
robusta costruzione di tipo servo in gra-
do di raggiungere un’elevata velocità di 
rotazione del disco portautensili che non 
si solleva durante la rotazione e si blocca 
idraulicamente. 
Per equipaggiare le proprie macchine, 
CMZ ha scelto di adottare controlli nume-
rici di ultima generazione (nano CNC) con 
accelerazioni da 1 g e risoluzione 0,1 µm. 
Come per altre linee di macchine propo-
ste da CMZ, anche nella serie TA è possi-
bile installare il robot automatico di carico 
tipo Gantry GL 20 II con polsi per il carico 
di alberi o flange e magazzini di stoccag-
gio dei pezzi grezzi o finiti. In questo mo-
do, il centro di tornitura diventa un’isola 
di lavoro completamente autonoma e ro-
botizzata. Sempre in un’ottica di grande 
flessibilità e customizzazione, CMZ preve-
de configurazioni speciali che danno vita 
a isole di lavoro sia per alberi che per flan-
ge completamente automatizzate e ge-
stite da un unico CNC e dai software di 
programmazione conversazionale sempli-
ficata sviluppati da CMZ.✔

EliminarE i vincoli dEi 
sistEmi di modEllazionE 
paramEtrici tradizionali
ProCAM Group presenta Edgecam 
Designer. Si tratta di un’applicazio-
ne di modellazione diretta, un meto-
do che libera l’utilizzatore dai vincoli 
dei sistemi di modellazione parametrici 
tradizionali. 
Edgecam Designer 2018 R1 è la prima 
versione di questo CAD messo a pun-
to da Vero, che offre un set introdutti-
vo di comandi che sarà implementato 
ulteriormente con le successive uscite 
del software. Edgecam Designer inten-
de colmare una lacuna tra CAD e CAM 
e rappresenta una soluzione CAD avan-
zata per portare i disegni geometrici fi-
no alla produzione. 
Tra le principali caratteristiche degne 
di nota segnaliamo i semplici comandi 
a menu e icone con assistenza on-line 
mirata al contesto che consentono fin 
da subito l’utilizzo facile e rapido di Ed-
gecam Designer. 
Inoltre, le piccole discontinuità tra le 
superfici dei modelli importati possono 
venire riparate automaticamente senza 
dover ricorrere a lunghe operazioni di 
ricostruzione.
Molto spesso, i dati CAD importati 
comprendono annotazioni geometri-
che non necessarie al sistema CAM. 
Con Edgecam Designer, basta un sem-
plice clic del mouse per eliminare tutte 
le annotazioni e i contrassegni, salvan-
doli per operazioni successive.
Ricordiamo anche le funzioni di 
sketching di Edgecam Designer che 
consentono la creazione di forme bidi-
mensionali con input “a mano libera”.
Edgecam Designer può importare dati 
da un’ampia varietà di formati di scam-
bio come Parasolid, IGES, STEP, ACIS, 
DXF, DWG, STL e VDA, oltre ai dati na-
tivi, dai seguenti sistemi CAD: Catia 
V4 e V5; Pro/ENGINEER e PTC Creo; 
Autodesk Inventor; Siemens NX; Soli-
dWorks; Solid Edge.✔
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Utensili

1. Con le teste della serie EWA non 
è necessario interrompere il ciclo di 
lavorazione delle macchine per effettuare 
le misure e per regolare manualmente 
l’utensile. 

2. Jose Fenollosa, Head of Electronic 
Development di BIG KAISER.

La precisione 
in alesatura è 
servita 

EWA è la sigla che identifica un nuovo sistema di alesatura completamente automatizzato 
e integrato che introduce un nuovo livello di controllo e precisione al concetto di Fabbrica 
Intelligente. Il sistema di utensili EWA di BIG KAISER si basa sulle teste di alesatura digitali  
EWE e sulle teste di alesatura EWN. 

1

di Sara Rota 
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I
n occasione dell’International Ae-
rospace Forum 2018, organizzato 
in Germania dal noto costruttore di 
macchine utensili Makino, BIG KAI-
SER ha presentato il prototipo del 
suo sistema EWA. Si tratta di un uten-

sile di precisione per l’alesatura, capace 
di operare in modo completamente au-
tomatizzato senza che sia richiesta la pre-
senza di un operatore. In questo modo, 
la lavorazione avviene in modo più velo-
ce ed economico, con notevoli benefici 
in termini di precisione e accuratezza. 
Con le teste della serie EWA è infatti 
possibile conseguire un significativo ri-
sparmio in termini di tempo, dal momen-
to che non è più richiesto di interrompe-
re il ciclo di lavorazione delle macchine 
per effettuare le misure e per regolare 
manualmente l’utensile. Inoltre, elimi-
nando il “fattore umano” si riduce il ri-
schio di sprecare pezzi costosi a causa 
di errori imputabili agli operatori. Il risul-
tato netto comporta una riduzione dei 
costi, una migliore precisione, e la pos-
sibilità di gestire più diametri e di ripe-
tere più fori, evitando la necessità di una 
compensazione manuale per l’usura dei 
componenti. 
Ha commentato Jose Fenollosa, Head of 
Electronic Development di BIG KAISER: 
“In settori come l’industria aerospazia-
le, sbagliare un pezzo comporta un co-
sto molto salato, che può arrivare fino a 
oltre 50.000 dollari. L’utilizzo delle teste 
EWA è in grado di ridurre questo rischio 
al minimo. L’alesatura viene eseguita più 
velocemente, con maggiore precisione 
e senza doversi preoccupare del fattore 
umano. EWA introduce un nuovo livello 
di controllo automatizzato a Industry 4.0 
e al concetto di Fabbrica Intelligente”. 

Tre possibili configurazioni 
Le teste EWA possono essere impiegate 
in tre modalità di configurazione. 
Possono funzionare come utensile 

indipendente, controllate da tablet tra-
mite connessione wireless. Oppure, nel 
caso di macchine utensili tradizionali, è 
possibile utilizzare un’interfaccia PC tra la 
macchina e la testa così da avere il con-
trollo completamente automatizzato e a 
circuito chiuso, con i comandi che vengo-
no inviati dalla macchina a EWA in modo 
da regolare automaticamente o fermare 
il processo di lavorazione della macchi-
na, se necessario. Infine, nel caso di mac-
chine utensili tecnologicamente avanza-
te, si può lanciare il software di controllo 
delle teste EWA direttamente dalla mac-
china, senza bisogno di integrare alcun 
dispositivo esterno. 
Il sistema di utensili EWA si basa sulle te-
ste di alesatura digitali EWE e sulle teste 
di alesatura EWN, interamente sviluppa-
to da BIG KAISER.✔
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1. Il sistema WPS monta tre griffe in 
modo da garantire una forte tenuta 
durante le operazioni di serraggio. 

2. La precisione del piano conico 
garantisce l’accoppiamento ed il 
bloccaggio sicuro con le più alte forze 
di tenuta e la massima rigidità. 

3. I moduli di bloccaggio sono disponibili 
in diverse altezze (40, 60, 80 e 160 mm) 
per garantire il serraggio di quasi tutte 
le geometrie dei pezzi.

4. Per aprire e bloccare il pezzo bastano 
3 rotazioni e mezzo. 

Componenti 

D
iversi sono gli elementi 
costruttivi che identifica-
no il sistema di bloccag-
gio pezzi WPS proposto 
da OML. Per comincia-
re, l’intero sistema si basa 

su un concetto modulare: i moduli so-
no sovrapponibili ed in aggiunta, con 
l’ampia gamma di accessori, il sistema 
WPS garantisce massima flessibilità di 
bloccaggio.
Inoltre, i perni di bloccaggio sono inter-
cambiabili con il collaudato sistema di 

Per aprire e bloccare 
il pezzo bastano 
tre rotazioni e mezzo 
Per il bloccaggio rapido e sicuro di pezzi ed in particolare di stampi, 
OML – Officina Meccanica Lombarda propone il sistema WPS (Workpiece 
Positioning System). Oltre a un facile montaggio, sono garantiti tempi 
rapidi di set-up, flessibilità di configurazione, ripetibilità e un serraggio 
forte e sicuro. 

di Laura Alberelli

1

2
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bloccaggio Zero Point APS-Automatic Po-
sitioning System. 
Il sistema WPS si avvale dell’ormai collau-
dato bloccaggio del perno a tre griffe a 
120°, già in uso con il sistema APS, in mo-
do da garantire una forte tenuta durante 
le operazioni di serraggio, e la precisio-
ne del piano conico garantisce l’accop-
piamento ed il bloccaggio sicuro con le 
più alte forze di tenuta e massima rigidità. 

Una forza di serraggio sino a 15 kN
Per effettuare l’apertura e il bloccaggio 
del pezzo sono sufficienti solo tre rota-
zioni e mezzo. La forza di serraggio può 
arrivare sino a un massimo di 15 kN, 
mentre la ripetibilità di posizionamento 
ha un’accuratezza inferiore a 0,005 mm. 
Da sottolineare il fatto che i modu-
li di bloccaggio WPS sono completa-
mente ermetici; ciò vuole dire che non 
è necessario alcun tipo di intervento di 
manutenzione. 
WPS è ideale anche per il bloccaggio 

pezzi su macchine a cinque assi, in quanto 
il ridotto ingombro facilita le lavorazioni.

L’importanza dei singoli componenti
I perni WPS sono rivestititi con trattamen-
to speciale anticorrosione e antiattrito.
I moduli di bloccaggio sono disponibili in 
diverse altezze (40, 60, 80 e 160 mm) per 
garantire il serraggio di quasi tutte le ge-
ometrie dei pezzi.
I moduli di serraggio possono essere 
montati su una piastra reticolo o diret-
tamente sul pallet macchina tramite una 
flangia di montaggio.
A questo scopo, è disponibile un’ampia 
gamma di boccole di centraggio, rondelle 
di riduzione e viti di montaggio.
In ultimo, non certo per importanza, 
segnaliamo le piastre a reticolo dispo-
nibili in diverse versioni in modo da 
prevedere diverse configurazioni. Le 
piastre sono realizzate in acciaio di alta 
qualità e sono protette contro l’usura e 
la corrosione.✔
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Per soddisfare gli elevati standard qualitativi dei propri clienti, Hetec 
(azienda tedesca specializzata nella produzione di componenti complessi, 
utilizzati nella costruzione di attrezzature e stampi o di attrezzature 
complesse di grandi dimensioni) ha scelto di investire in differenti 
tecnologie, tra cui diversi centri di lavorazione a 5 assi Hermle. 

di Elisabetta Brendano 

Con la specializzazione nella lavorazione 
di pezzi di grandi dimensioni, nel 2003 
è sorto un nuovo capannone produtti-
vo presso l’attuale sede di Breidenba-
ch. Su questa scia, i fratelli amministra-
tori (ciascuno per il proprio settore di 
competenza) hanno effettuato ulteriori 
investimenti in sistemi CAD/CAM e in 
macchine utensili CNC finalizzati all’otti-
mizzazione dei cicli lavorativi e al moni-
toraggio remoto dei processi lavorativi. 
Grazie a tali interventi hanno potuto of-
frire alla propria clientela una tecnica di 
produzione “state of the art” destinata 

1. Zona di lavoro del centro C 52 U con 
la tavola roto-basculante da 1.150 mm 
di diametro per carichi fino a 2.000 kg. 
In questo caso uno stampo di grandi  
dimensioni viene lavorato a 5 assi. 

2. Da destra a sinistra: Friedhelm 
Herhaus, Amministratore delegato 
di Hetec, Christoph Schneider, 
Capogruppo Sistemi di fresatura 
di Hetec e Tom Herhaus, Tecnica 
applicativa/operatore di Hetec. 

3. Alcuni centri di lavorazione a 
5 assi Hermle installati nel capannone 
climatizzato dell’azienda Hetec 
di Breidenbach, Germania. 

4. Centro di lavorazione a 5 assi 
Hermle C 52 U. 

5. Un inserto di stampo con cavità 
aderenti e profonde completamente 
lavorato su un centro di lavoro 
a 5 assi Hermle.

N
el senso più stretto del 
termine lo slogan pro-
prio dell’azienda “Il ren-
dimento non è frutto del 
caso” collima con la fi-
losofia e la strategia del 

fornitore di tecnologia di fresatura He-
tec di Breidenbach, in Germania. Chi 
come Friedhelm Herhaus, sul (troppo) 
lungo termine, non riesce a mettere “a 
frutto” nella pratica le proprie cono-
scenze e capacità a vantaggio dei clien-
ti, non può che intraprendere la strada 
dell’autonomia. Il primo passo, insieme 

al fratello Günter, è stato fondare la He-
tec a Bad Laasphe. Con i volumi d’affa-
ri in crescita, un altro fratello, Werner, 
è diventato il terzo componente a unir-
si all’impresa, e nel 2000 la costituzione 
della Hetec ha segnato un momentaneo 
punto finale nello sviluppo dell’azienda. 
E “momentaneo” è esattamente il ter-
mine giusto: in rapida sequenza, infat-
ti, si sono susseguiti gli investimenti in 
sistemi CAD/CAM (a 3 assi) e nel 2002 
nel primo centro di lavorazione a 5 as-
si e nel relativo ambiente organizzativo 
e tecnico. 

Squadra vincente 
non si cambia 

Macchine
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alla realizzazione di componenti parti-
colarmente impegnativi e complessi, 
utilizzati nella costruzione di attrezzatu-
re e stampi o di attrezzature complesse 
di grandi dimensioni. 

Superate le 30.000 ore di attività
utilizzando ancora il primo mandrino
Per soddisfare gli elevati standard quali-
tativi richiesti dai propri clienti, dal 2009 
Hetec ha scelto di investire in diverse 
tecnologie tra cui i centri di lavorazione 
a 5 assi Hermle. La prima macchina in-
trodotta in azienda è stata un centro di 
lavoro C 40, a cui sono seguiti un centro 
C 30 U e - non appena disponibili - le 
prime grandi macchine delle serie C 60 
U e C 50 U. Col tempo, si sono aggiun-
te anche una macchina di tipo C 400 U 
per lavorazioni più piccole e, infine, un 
centro di grandi dimensioni C 52 U. Fri-
edhelm Herhaus commenta così la col-
laborazione con Hermle: “Con Hermle 
al nostro fianco, siamo stati e continu-
iamo a essere consigliati in maniera ot-
timale ed equa. Siamo ancora entusiasti 
del concetto dei 5 assi, dell’efficienza, 
dell’elevata accuratezza, dell’accessibi-
lità, del servizio impeccabile e veloce, 
oltre che dell’eccellente supporto in tut-
te le fasi di progetto”. A riprova di ciò, 
Herhaus ha ricordato il fatto che il cen-
tro di lavorazione C 40 U, introdotto in 
azienda nel 2009, a oggi ha superato le 
30.000 ore di funzionamento del man-
drino, montando ancora il primo ricevu-
to in dotazione con la macchina. Inoltre, 
avendo come riferimento un protocollo 
di misurazione redatto nel 2016, i valori 
di precisione di sette anni fa sono stati 
pienamente confermati. Ciò che colpi-
sce è che i centri di lavorazione Herm-
le hanno in dotazione “solo” i magazzi-
ni utensili standard, nonostante il vasto 
campo di impiego che comprende la la-
vorazione completa e le operazioni di fi-
nitura. Il motivo di ciò è che Hetec ha 
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scelto di sviluppare un proprio sistema 
di gestione per il magazzino e gli uten-
sili, con cui, conformemente all’ordi-
ne, vengono attrezzati tutti i centri di 
lavorazione e le fresatrici, che del re-
sto dispongono di identici portauten-
sili HSK-A63. In questo caso specifico, 
si tratta di circa 2.000 utensili “affilati” 
dotati di un supporto di dati, di cui cir-
ca 250 diversi utensili per la fresatura e 
circa 300 per le operazioni di foratura e 
filettatura. Gli utensili vengono sostitui-
ti in maniera estremamente semplice e 
flessibile in base alle esigenze, riducen-
do così in maniera significativa i tempi 
di sostituzione e allestimento. 

Produzione e monitoraggio 
eseguiti da remoto 
Dopo l’introduzione in azienda del nuo-
vo centro di lavorazione a 5 assi C 52 
U, Hetec ha compiuto un ulteriore passo 
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avanti investendo nel pacchetto base 
HIMS (Hermle Information Monitoring 
Software), il cui utilizzo permette di vi-
sualizzare il life status della macchina e 
i risultati possono essere inviati anche 
per e-mail, se necessario. 
Tutto ciò si adatta perfettamente alla 
strategia di produzione e monitoraggio 
(remoto) di Hetec, che in modalità nor-
male prevede un turno di lavoro mentre 

in casi specifici prevede il funzionamen-
to automatizzato (monitorato). 
Con una zona di lavoro pari a X 1.000 
mm, Y 1.100 mm, Z 750 mm e una tavo-
la roto-basculante con diametro di 700 
mm in grado di gestire un carico mas-
simo di 2.000 kg, il centro di lavorazio-
ne C 52 U si adatta perfettamente alle 
esigenze di una lavorazione completa e 
all’esecuzione di operazioni di finitura 

dei componenti o piastre base più com-
plesse per la costruzione di attrezzature 
e stampi. 

Un cambio completo
del pezzo in 15 minuti 
Oltre alla qualità delle macchine, Friedhelm 
Herhaus ha tessuto grandi lodi per il la-
voro di squadra condotto con Hermle: 
“Nonostante la crescente complessità, i 
centri di lavorazione Hermle sono par-
ticolarmente semplici da allestire, han-
no una messa in funzione rapida e sono 
facili da gestire. La buona accessibilità 
al pezzo ci consente anche di eseguire 
sulle macchine di grandi dimensioni un 
cambio completo da un pezzo al succes-
sivo in 15 minuti. In questo modo, e sen-
za ulteriore automatizzazione, in qualità 
di produttori di componenti singoli sia-
mo riusciti a ottenere tempi di funziona-
mento del mandrino di 400 ore al mese 
per ogni macchina. Un ottimo esempio 
dell’efficienza delle macchine Hermle è 
un progetto che abbiamo realizzato uti-
lizzando il centro di lavorazione a 5 as-
si C 52 U (una macchina di cui avevamo 
urgente bisogno per via delle pressanti 
esigenze dei clienti). L’incarico ci è sta-
to dato a condizione di assicurare una 
capacità e un’efficienza di 8 x 140 ore, 
assicurando al tempo stesso consegne 
puntuali. Con l’aiuto di Hermle, siamo 
riusciti in breve tempo a installare il cen-
tro C 52 U, a metterlo in funzione e a 
implementare - anche nel lungo termine 
- la disponibilità operativa. Offrire una 
soluzione completa come quella propo-
sta da Hermle e consegnarla con pun-
tualità non è da tutti”. Oggi i centri di 
lavorazione a 5 assi di Hermle sono in 
funzione presso un capannone clima-
tizzato e sono in grado di rispettare nel 
tempo le precisioni promesse (come, ad 
esempio, una deviazione di 2 centesimi 
di millimetri su una lunghezza di fresatu-
ra di 500 mm). Un ennesimo vantaggio 
che la squadra di Hetec può vantare sul-
la concorrenza.✔

AssegnAti i premi 
dellA secondA edizione
Il 26 marzo, Polysoude ha organizza-
to la seconda edizione dei Polysoude 
Sales Awards nella sede principale di 
Nantes, in Francia. In quella occasione 
sono state premiate le migliori perfor-
mance nell’area commerciale, sviluppo 
e assistenza alla clientela. Hans-Peter 
Mariner, CEO della società, ha con-
segnato i premi presso il prestigioso 
Château des Ducs nel centro storico 
della città di Nantes. 
Per la categoria del maggior progresso 
nelle vendite del settore della saldatura 
orbitale, i tre vincitori sono stati (nell’or-
dine): Astro Arc Polysoude, filiale negli 
USA; Polysoude UK, ufficio in Gran Bre-
tagna; Polysoude India, filiale in India. 
Uno speciale ringraziamento è andato 
anche ai team sudcoreano (Chemiko) 
e giapponese (GMT) per il loro grande 
contributo nel volume di vendite com-
plessivo del 2017. 
Nella categoria della saldatura e plac-
catura automatica, la scelta è ricaduta 
su SALWO, merito dei numeri impor-
tanti che è riuscita a realizzare suppor-
tando le operazioni di saldatura e plac-
catura di Polysoude in Medioriente, 
soprattutto grazie agli ordini di clienti 
come Gulf Steel Works and Asia Steel, 
due aziende estremamente importanti 
nell’industria dell’Oil & Gas. 
Riguardo alla categoria dell’assisten-
za alla clientela, è stato il team di Poly-
soude Francia ad aggiudicarsi il primo 
premio.✔
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Il principio del 
processo di saldatura 
a ultrasuoni utilizzato 
da Sonics&Materials 
(società americana 
rappresentata in 
esclusiva in Italia 
da Sermac) si basa 
sulla conversione 
dell’energia elettrica 
a HF in energia 
meccanica ad alta 
frequenza operativa 
tramite un utensile 
definito sonotrodo 
che genera calore 
localizzato e diretto 
nella sola specifica 
area del materiale 
da giuntare. 

di Claudio Tacchella

fenomeni di riflessione, rifrazione, diffra-
zione e possono essere definiti median-
te altri parametri oltre la frequenza, come 
per esempio la lunghezza d’onda, la velo-
cità di propagazione, l’intensità (misurata 
in decibel) e l’attenuazione dovuta all’im-
pedenza acustica del mezzo attraversato. 
Si è soliti riconoscere l’utilizzo degli ultra-
suoni per lo più in campo medico e indu-
striale essendo ampiamente utilizzati nel-
le ecografie, nei controlli non distruttivi e 
in molti apparecchi per la pulizia superfi-
ciale di oggetti di piccole dimensioni. An-
che il sonar impiega intervalli di frequenze 
che non di rado sconfinano nella gamma 
degli ultrasuoni. 

1. Saldatura a ultrasuoni di un 
pannello per autovettura con l’utilizzo 
di multiutensili sonotrodi. 

2. Nuova saldatrice a ultrasuoni X-Press 
per materiali termoplastici da 20 kHz, 
potenze da 1.200 a 4.000 W e generatore 
integrato. 

3. Esempio di analisi FEM su sonotrodo 
da 20 kHz con simulazione dell’andamento 
sforzi a cui sarà soggetto al fine di 
ottimizzare la sua geometria finale. 

4. I sonotrodi e i gruppi vibranti 
completi realizzati da Sonics&Materials 
rappresentano elementi fondamentali 
nella scelta ottimale della saldatura 
a ultrasuoni. 

5. Tabella di compatibilità dei materiali 
nella saldatura ultrasonica. Da notare 
l’importante vantaggio della saldabilità 
dell’alluminio considerato, da sempre, un 
materiale ostico ai processi di giunzione 
convenzionali. 

6. Sonics&Materials supporta i migliori 
produttori di batterie al litio con soluzioni 
dedicate che tengono conto delle 
specifiche esigenze delle giunzioni sia 
dal punto di vista della tenuta meccanica 
che della conduttività elettrica. 

7. Nuova saldatrice a ultrasuoni da banco 
MW20 per metalli non ferrosi da 20 kHz, 
con potenze da 1.500 a 6.000 W e con 
posa pezzi customizzato. 

8. La gamma dei prodotti 
Sonics&Materials comprende comode 
attrezzature con pistola manuale 
di saldatura mod. H520, H540, 
da 20 e 40 kHz, con potenza 500 W. 

9. Nel gruppo vibrante 
(convertitore+booster+sonotrodo) 
avviene la trasformazione della potenza 
elettrica in microvibrazione meccanica 
che permette di generare il processo 
di saldatura a ultrasuoni. 

Attrezzature

G
li ultrasuoni sono delle on-
de meccaniche sonore mi-
surate nella loro frequen-
za ciclica al secondo con 
l’unità di misura chiamata 
hertz (Hz). 

A differenza dei fenomeni acustici pro-
priamente detti, le frequenze che carat-
terizzano gli ultrasuoni sono superiori a 
quelle mediamente udibili da un orecchio 

umano che si attestano in un range tra 5 
kHz e 18 kHz. La frequenza convenzional-
mente utilizzata per discriminare onde so-
niche da onde ultrasoniche è fissata da 20 
kHz in su. Lo stesso termine “ultrasuono” 
chiaramente indica “ciò che è al di là (ul-
tra)” del suono, identificando con suono 
solo il fenomeno fisico udibile. 
Come ogni altro tipo di fenomeno on-
dulatorio, gli ultrasuoni sono soggetti a 

Per la saldatura 
a ultrasuoni di 
plastica e metalli

2

Sermac

Sonics&Materials 

1
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Dalla potenza elettrica
alla microvibrazione 
Ma cosa ha a che fare il suono con la sal-
datura? Tra le principali applicazioni ul-
trasoniche ne esistono alcune davvero 
innovative che riguardano in particolare 
il campo meccanico, dove la trasforma-
zione della potenza elettrica (onda) in mi-
crovibrazione meccanica ha permesso di 
generare un nuovo processo di saldatu-
ra: quello a ultrasuoni. 
In tutto il mondo, sono poche le aziende 
specializzate nella saldatura a ultrasuo-
ni. Tra queste, l’americana Sonics&Mate-
rials, rappresentata e distribuita in esclu-
siva sul territorio nazionale dalla società 
Sermac di Muggiò (MB). A riassumere 
brevemente il core business dell’azienda 
americana è Alberto Gillio Tos, titolare di 
Sermac: “Questo prestigioso marchio, la 
cui sede è a Newtown nel Connecticut 
(USA), vanta un’esperienza di oltre 40 an-
ni in questo specifico settore. Il suo fon-
datore - l’ingegner Robert Soloff nonché 
attuale titolare della società - può essere, 
a ragion veduta, considerato un “pionie-
re” in questo campo, per avere incessan-
temente sviluppato tecnologie di salda-
tura ultrasoniche. Dalla produzione di 

una vasta gamma di macchine dedicate 
alla giunzione dei materiali termoplasti-
ci fino alla realizzazione di sistemi per la 
saldatura di metalli non ferrosi (alluminio, 
rame, argento, oro, ecc.), espandendosi 
globalmente con grande apprezzamento 
in numerosi settori di impiego”. 

Continuità dell’onda massimale
e tip multifaccia di saldatura
Il principio del processo di saldatura a ul-
trasuoni utilizzato da Sonics&Materials si 
basa sulla conversione dell’energia elet-
trica a HF in energia meccanica ad alta 
frequenza operativa tramite un utensile 
definito sonotrodo che, grazie al suo mo-
vimento assiale alternativo, genera calo-
re localizzato e diretto nella sola specifi-
ca area del materiale da giuntare. 
Per questo tipo di processo si utilizza un 
generatore di frequenze che, partendo 
dalla normale tensione di rete (220-230 
V, 50-60 Hz) vengono convertite in alta 
frequenza (20, 40 kHz o altre) tramite un 
convertitore piezoelettrico e trasformate 
in oscillazione meccanica. 
Spiega Nicolas Ricci, responsabile tec-
nico/commerciale di Sermac: “L’ampiez-
za del movimento micrometrico assiale 
dell’utensile viene quindi amplificata su 
un range fruibile tra i 20 e i 100 µm re-
golabili, interponendo tra convertitore 

e sonotrodo un booster che au-
menta l’ampiezza delle vibrazio-
ni micromeccaniche. L’ampiez-
za della oscillazione dell’utensile 
può essere controllata e modifi-

cata, sia agendo sul generatore sia mec-
canicamente tramite la geometria del 
booster che agisce anche da punto di 
supporto allo stesso gruppo vibrante e 
sonotrodo”. 
A differenza di altri sistemi, Sonics&Ma-
terials integra tra booster e sonotrodo 

uno speciale collarino di bloccaggio 
che garantisce una struttura compatta e 
stretta sui punti di nodo, in modo da assi-
curare una continuità dell’onda massima-
le e tip multifaccia di saldatura. 

Saldatura a ultrasuoni
per plastiche e metalli 
Con le soluzioni proposte da Sonics&-
Materials, la saldatura a ultrasuoni dei 

materiali termoplastici avviene tramite 
movimento alternativo ad alta frequen-
za del sonotrodo (martellatura), applica-
to con una determinata forza di pressio-
ne e per un tempo calibrato sui materiali 
da giuntare. Il calore generato e localiz-
zato sull’area specifica provoca la fusione 
dei materiali e quindi la saldatura delle 
due parti sovrapposte. È anche possi-
bile sfruttare questa azione per inserire 

3
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particolari metallici nella plastica; in que-
sto caso, l’utensile agirà sul particolare 
metallico che a sua volta trasmetterà la 
vibrazione alla plastica fondendola per 
inserirsi nella stessa. Questa tecnica è 
normalmente utilizzata per l’integrazione 
di bussole filettate. 
La saldatura a ultrasuoni dei metalli non 
ferrosi invece - fermo restando il princi-
pio macchina uguale - si presenta con 
una differenza sostanziale: non si ottiene 
una fusione ma un’integrazione moleco-
lare in “fase fredda” che consente di non 
modificare le caratteristiche metallurgi-
che del materiale giuntato. Questo si ot-
tiene attraverso la frizione/attrito ad alta 
frequenza del sonotrodo sul particola-
re superiore premuto su quello inferiore 
mantenuto invece fermo in posizione. In 
questo caso, la saldatura in fase fredda, 
con temperature massime di circa 80°C 
nel punto di giunzione, unita alla rapidi-
tà del processo stesso in un range com-
preso tra pochi decimi di secondo fino a 

un massimo di 3-4 s, ne fanno una solu-
zione particolarmente efficiente per pro-
cessi produttivi in serie, automatici o an-
che manuali. 

Disponibile una vasta
gamma di soluzioni 
Sin dagli esordi, per Sonics&Materials 
la saldatura a ultrasuoni ha rappresenta-
to una valida alternativa agli altri sistemi 
di giunzione delle materie plastiche co-
me ad esempio l’incollaggio, l’incastro, 
la lama calda, la rivettatura, l’avvitatu-
ra. Ovviamente, la saldatura a ultrasuo-
ni non sostituisce tutti questi sistemi ma, 
dove applicabile, presenta dei vantag-
gi evidenti quali, ad esempio, il ridotto 
consumo di energia, l’eliminazione di un 
qualsiasi elemento da aggiungere (col-
le, solventi, viti, rivetti), tempi ciclo assai 
brevi (normalmente compresi tra alcu-
ni decimi di secondo e qualche secon-
do), flessibilità nel riutilizzo della medesi-
ma pressa sostituendo semplicemente il 

sonotrodo e l’appoggio pezzo per adat-
tarli ai nuovi particolari. I sistemi di salda-
tura Sonics&Materials permettono di ef-
fettuare anche un controllo di qualità in 
produzione tramite la gestione dei para-
metri e l’impostazione di limiti di allarme 
o di scarto. 
Per entrambi i metodi di saldatura ultra-
sonici (materiali termoplastici e metalli 
non ferrosi), Sonics&Material propone 
una gamma piuttosto ampia di soluzio-
ni specifiche e personalizzate come le 
macchine da banco della linea X-Press, 
i generatori della linea GX, MSC e MX, 
i gruppi vibranti completi da 20 a 40 
kHz (e anche 15 kHz per pezzi partico-
larmente grandi e materiali difficili) ov-
vero convertitore + booster + sonotro-
do customizzati in base alle esigenze 
dell’utilizzatore, attrezzature con pistola 
manuale di saldatura mod. H520, H540, 
saldatrici da banco della linea MW con 
potenze da 400 a 6.000 W, macchine 
per compattazione e giunzione trec-
ciole, sigillatrici per tubi in rame del-
la linea MW, saldatrici a colpi a due e 
più teste, nonché sistemi di saldatura in 
continuo a testa rotante ad alta velocità 
fino a 30 m/min.
Sia nella saldatura della plastica che nella 
saldatura dei metalli, Sermac non è solo 
un semplice fornitore ma si propone co-
me un vero e proprio “engineering par-
tner” per il cliente, sia nella fase di pre 
che di post vendita. La stretta collabo-
razione con i tecnici Sonics permette ai 
tecnici di Sermac di analizzare sempre le 
specifiche richieste provenienti dai clien-
ti in modo da offrire il sistema più idoneo 
in funzione del tipo di produzione. 
Aggiunge Nicolas Ricci: “In particola-
re, il sonotrodo è uno tra gli elementi 
fondamentali nella scelta ottimale del-
la saldatura a ultrasuoni ed è sempre 

progettato o scelto in maniera specifica 
in base all’applicazione, sia come mate-
riale (alluminio, titanio, acciaio) a secon-
da dei casi, sia per la forma geometrica 
che deve coniugare le specifiche proget-
tuali in base alle necessità del cliente con 
le limitazioni imposte dal modulo di ela-
sticità dei singoli materiali. In fase pro-
gettuale, ogni nuovo sonotrodo viene 
verificato anche con l’analisi FEM tramite 
simulazione dell’andamento degli sfor-
zi a cui sarà soggetto al fine di ottimiz-
zare la sua geometria finale in modo da 
assicurare massimo rendimento e durata 
dell’utensile. 
A questo punto la fisica comanda ma 
l’esperienza permette di superare mol-
ti ostacoli. É anche per questo che Ser-
mac e Sonics sono a fianco dei clienti sin 
dall’inizio del progetto, perché è in que-
sto modo che si possono fornire le mi-
gliori soluzioni tecnologiche”. 

Numerosi i campi di applicazione 
L’impiego della tecnologia di saldatu-
ra a ultrasuoni è in costante crescita e 
risponde alle richieste di un mercato 
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particolarmente attento a ottenere pro-
cessi di assemblaggio precisi, economi-
ci, efficienti, eco-compatibili e in tempi 
sempre più ridotti. 
Sono vasti i campi di applicazio-
ne: ad esempio, l’utilizzo della salda-
tura a ultrasuoni nella plastica spazia 
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dall’oggettistica più varia all’automoti-
ve (fanalini, parti di cruscotto, tappetini), 
lampade, filtri, componenti elettrotecnici 
(prese, spine). 
Nel caso di saldatura dei metalli, ricor-
diamo l’industria elettrotecnica per i ter-
minali di cavi, parti di contatti, uscite di 

avvolgimenti, piastrine di contatto (in ra-
me o argento) su leve di contatto di in-
terruttori, realizzazione di alberi di cavi 
per automotive, sigillature di bulbi per 
termostati, sigillature dei tubetti di riem-
pimento gas per frigoriferi nel settore del 
bianco fino a trovare applicazione anche 

nel settore dell’energia con la saldatura 
in continuo di tubetti di rame su piastre 
assorbenti per pannelli solari, senza di-
menticare l’industria delle batterie e dei 
condensatori. 
Quest’ultimo è un campo in forte evolu-
zione in quanto esiste una domanda cre-
scente di batterie per tutta l’elettronica 
di consumo (in primis per tutti i telefoni 
cellulari) e per l’automotive con la ten-
denza ormai marcata nel realizzare auto 
elettriche o ibride in grado di sostituire 
nel tempo i motori a combustione.
Proprio in questo settore, Sonics&Mate-
rials supporta i migliori produttori di bat-
terie al litio con soluzioni dedicate che 
tengono conto delle specifiche esigenze 
delle giunzioni sia dal punto di vista del-
la tenuta meccanica che della conduttivi-
tà elettrica. Conclude Alberto Gillio Tos: 
“I generatori di ultima generazione, gra-
zie ai collegamenti bidirezionali in rete 
di cui sono dotati, offrono possibilità di 
programmazione, di controllo della qua-
lità e della gestione, anche remota, che 
rispondono perfettamente ai requisiti di 
Industria 4.0, rendendoli così sistemi abi-
litanti nelle fabbriche in cui vengono im-
piegati. Inoltre l’utilizzo di questo tipo di 
macchine è estremamente facile, intuiti-
vo e totalmente sicuro”.✔
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Prodotti

Linea Tecnica, società di Castelfranco Emi-
lia in provincia di Modena, è specializzata 
in prodotti chimici e affini per il metal wor-
king: lubrorefrigeranti, protettivi, decapan-
ti, solventi, brunitori a freddo, attrezzature, 
ecc. Oltre a commercializzare tutta una se-
rie di prodotti, la società si occupa anche 
della produzione di prodotti specifici per-
sonalizzati. Tra i marchi rappresentati, una 
segnalazione particolare merita la svede-
se 3nine. Della sua gamma di produzione, 
segnaliamo in modo particolare i separa-
tori di nebbie oleose Lina 500, Clara 1000, 

per un ambiente di lavoro 
più sano e sicuro 

maggiori prestazioni 
Seco Tools ha introdotto la tecnologia 
Jetstream Tooling® dell’erogazione di re-
frigerante ad alta pressione anche agli 
utensili per filettatura a stelo quadro. La 
nuova gamma include utensili a stelo qua-
dro per applicazioni esterne, barre di ba-
renatura per applicazioni interne e unità di 
taglio GL per l’uso con barre Steadyline. 
Gli utensili Jetstream Tooling per filettatu-
ra di tornitura erogano un getto di refrige-
rante ad alta pressione - fino a 150 bar con 
connessione diretta e da 210 bar a 275 bar 
con raccordi con tubo esterno - nella po-
sizione ottimale in prossimità del tagliente 
consentendo di guidare o deviare i trucio-
li in una determinata direzione lontano dal 
taglio. Sono disponibili 22 portautensili 
esterni, 28 portautensili interni e 14 uni-
tà di taglio GL, per inserti con dimensio-
ne 16, 22 e 27. 
Per i componenti in titanio o materiali si-
mili, la tecnologia Jetstream Tooling è in 
grado di rompere i tenaci trucioli di filet-
tatura e aumentare la durata. Nella filet-
tatura di acciaio e acciaio inossidabile, il 
maggiore controllo del truciolo offerto dai 
nuovi utensili per filettatura di tornitura 
consente velocità di taglio potenzialmen-
te superiori dal 30 al 60% senza compro-
mettere la qualità superficiale della filet-
tatura.  Gli utensili a stelo quadro includo-
no le funzionalità JETI e DuoJet. JETI ero-
ga il refrigerante attraverso gli adattatori 
senza utilizzare raccordi con tubi flessibi-
li, mentre DuoJet applica uno o più getti 
di refrigerante aggiuntivi da una seconda 
direzione.4

Emma 2500 e Petra 1000. La tecnologia 
adottata per questi separatori (brevetta-
ta 3nine) utilizza un rotore a dischi impi-
lati per separare particelle di fluido dall’a-
ria processata. Tramite forza centrifuga, le 
macchine separano la nebbia oleosa fino 
a 99,97% con particelle grandi sino a 1 µm. 

Solo le particelle più piccole di 1 µm sa-
ranno raccolte nel filtro Hepa finale. Sepa-
rando, anziché raccogliendo, le unità per 
nebbie oleose 3nine reimmettono il 100% 
dei fluidi separati nella macchina utensile 
per il riutilizzo. Il sistema automatico Cle-
an in Place (CIP) mantiene il flusso costan-
te, pulendo il rotore e i dischi impilati da 
olio o lubrorefrigerante. Un separatore di 
nebbie oleose 3nine non provvederà solo 
a garantire aria pulita e ad assicurare un 
ambiente di lavoro sano e sicuro, ma ha 
anche requisiti energetici minimi e per-
mette il riutilizzo del 100% del lubrifican-
te separato.4

appuntamento a parigi 
con la simulation-driven 
innovation
Dal 16 al 18 ottobre Altair organizzerà 
a Parigi, presso il Palais des Congrès di 
Issy, la Global Altair Technology Confe-
rence 2018. 
L’evento di quest’anno verterà sulla con-
divisione delle applicazioni della Simula-
tion-Driven Innovation da parte di note 
aziende e di autorità del settore prove-
nienti da ogni parte del mondo. 
IoT e Digital Twin, mobilità elettrica, 
progettazione di veicoli elettrici, impat-
to dell’IoT, dell’AI e dell’apprendimento 
automatico sul futuro del design: i trend 
tecnologici del momento saranno trat-
tati nel corso di presentazioni e sessio-
ni tecniche approfondite, che dimostre-
ranno in che modo le imprese possono 
sfruttare efficacemente simulazione, ot-
timizzazione e HPC (High Performance 
Computing) per offrire prodotti ed espe-
rienze di qualità superiore. 
La Global Altair Technology Conference 
riunirà leader di settore, product desi-
gner e professionisti tecnologici e sug-
gerirà nuove soluzioni per portare le 
loro aziende al successo in un mercato 
globale. 
Il calendario delle tre giornate è denso 
e prevede attività per tutti, a partire dai 
laboratori in programma per il 16 otto-
bre, veri e propri forum formativi duran-
te i quali i tecnici Altair illustreranno le 
più recenti tecnologie. 
Il 17 ottobre sarà una giornata all’inse-
gna di interessanti keynote, mentre il 18 
ottobre la conferenza si concluderà con 
una serie di full immersion tecniche che 
toccheranno oltre 10 campi di simula-
zione, tra cui elettromagnetismo, crash 
e sicurezza, fluidodinamica e sviluppo 
model-based.4

cmm in versione 
manuale e a cnc
Dal 1943, il core business di Alpa è la 
produzione di strumenti di misura desti-
nati all’industria meccanica. 

Grazie alla moderna tecnologia nello 
sviluppo e nella costruzione, le macchi-
ne di misura a coordinate Alpa Trust ST 
garantiscono elevata velocità, precisio-
ne e affidabilità su ogni tipo di misura-
zione. Disponibili in versione manuale e 
a CNC, possono essere utilizzate con ta-
statori a contatto, a scansione o teleca-
mera. La struttura in leghe aeronautiche 
garantisce alte prestazioni anche in as-
senza di temperatura controllata. 

La macchina, infatti, si espande e si con-
trae in maniera uniforme in funzione del-
la temperatura ambiente, evitando così 
torsioni meccaniche e conseguenti er-
rori di misura. Attraverso un innovati-
vo software, è possibile programmare 
la compensazione della temperatura in 
funzione del materiale del pezzo, ren-
dendo così le macchine Alpa Trust ST 
ideali anche per l’impiego in officina. 
Il piano di appoggio è costituito da una 
struttura mista alluminio-granito che ga-
rantisce assenza di flessioni con pesi fi-
no a 500 kg. Lo spostamento degli assi 
avviene tramite l’intuitivo joystick, sino-
nimo di misurazioni veloci e prestazioni 
affidabili. Su questo tipo di macchine, il 
range di misura dell’asse Y va da 600 a 
1.500 mm.4
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dodici mesi d’acciaio

stoccatori light-duty 

viti a sfere in miniatura al 
servizio del settore dentale 

OM STILL lancia sul mercato i nuovi ECV 
10, ECV 10i C ed ECV 10 C, stoccatori li-
ght-duty in grado di effettuare il picking 
fino a 3 m di altezza, ideali per gli ope-
ratori del commercio e per l’utilizzo nei 
magazzini dove si effettuano attività di 
picking per la composizione degli ordini. 
Grazie al peso ridotto, i nuovi ECV sono 
inoltre indicati per operare laddove ci sia-
no soppalchi e piani rialzati. Oltre all’ECV 
10, il modello standard con una portata 
di 1.000 kg, entrano in gamma l’ECV 10i 
C, che nella fase di sollevamento inizia-
le può trasportare orizzontalmente fino a 
1.200 kg, e il compatto ECV 10 C mono-
colonna che, grazie alle ridotte dimensio-
ni e al ridotto angolo di sterzata, è indica-
to per operare in corsie strette. La guida 
e il sollevamento dei nuovi ECV assicu-
rano grande maneggevolezza e precisio-
ne, con un conseguente miglioramento 

I nuovi metodi di digitalizzazione pro-
ducono risultati che lasciano “a bocca 
aperta”. Uno speciale scanner a 5 as-
si rende possibile il restauro dei denti 
senza la scomoda procedura di creazio-
ne dell’impronta. Eichenberger Gewin-
de, specialista nella produzione di viti a 
sfere, ha sviluppato le parti meccaniche 
chiave di questo tipo di scanner e le ha 
portate dal campionamento iniziale alla 
piena produzione. In questa era high-te-
ch, anche i semplici componenti mecca-
nici devono rispondere ai requisiti più 

Quattro sono i finalisti dello Swedish Steel 
Prize 2018, i cui progetti sono stati selezio-
nati per aver utilizzato acciaio altoresisten-
ziale. Più precisamente, le quattro aziende 
finaliste sono: CTE (Italia), JAK Metalli Oy 
(Finlandia), Mantella (Italia) e Trufab Glo-
bal (Australia). Nello specifico, CTE ha svi-
luppato una piattaforma aerea autocarra-
ta di grande versatilità, altezza e portata. 
Il sistema a braccio compatto ha un parti-
colare meccanismo di rotazione, che per-
mette un miglioramento della manovrabi-
lità intorno agli angoli, dando così acces-
so agli spazi angusti dove le soluzioni tra-
dizionali non arrivano. Una progettazione 
studiata con attenzione, ottimizzata in tut-
te le sezioni trasversali del braccio, grazie 
all’impiego di acciaio altoresistenziale che 
lo hanno reso possibile. JAK Metalli Oy 
ha invece inventato un sistema di taglio 
per la sfoltitura della vegetazione ai mar-
gini della strada che consente un’azione 
molto più controllata in presenza di picco-
li alberi rispetto ai trituratori convenziona-
li. Il design innovativo sfrutta il potenziale 
dell’acciaio altoresistenziale e resistente 
all’usura. Ciò si è tradotto in un taglia rami 
leggero che consente un’elevata produt-
tività e un ambiente di lavoro più sicuro, 
in combinazione con bassi consumi ener-
getici e costi operativi. L’italiana Mantella 
ha realizzato una nuova generazione di te-
laio e cassone. Ciò è stato possibile gra-
zie a una progettazione abile e ai metodi 
di produzione intelligenti in combinazio-
ne con i vantaggi dell’acciaio altoresisten-
ziale e resistente all’usura. Il rimorchio, 
nuovo e leggero, ha migliorato la stabili-
tà, ha ridotto i costi operativi e ha innal-
zato l’efficienza di trasporto. Con un de-
sign modulare praticamente privo di sal-
dature, Trufab Global ha creato un carro 
tramoggia per cereali flessibile e leggero 
che permette di eseguire l’assemblaggio 
finale in loco. Grazie all’utilizzo dei modu-
li, possono essere facilmente fornite va-
rie dimensioni e anche la manutenzione 
viene notevolmente semplificata. Questa 

ecco i nomi dei 
quattro finalisti

Il 2017 dell’industria siderurgica naziona-
le è stato caratterizzato da ripresa pro-
duttiva e rialzo dei prezzi. 
Un andamento che siderweb ha registra-
to mese per mese, attraverso la pubbli-
cazione dell’analisi congiunturale curata 
dall’Ufficio Studi, che prende in conside-
razione i principali indicatori dello stato 
di salute dell’industria siderurgica italia-
na e globale. 
Un’analisi che, riorganizzata e arricchita 
da un inquadramento generale, è con-
densata nella pubblicazione speciale gra-
tuita “Congiuntura siderurgica 2017”, di-
sponibile nello shop online di siderweb. 
Nel 2017, l’Italia è tornata a essere il de-
cimo produttore siderurgico del mondo 
(con 24,04 milioni di t). “Rimangono an-
cora molti punti da migliorare - scrive il 
responsabile dell’Ufficio Studi, Stefano 
Ferrari, nel proprio intervento introdut-
tivo alla pubblicazione -, soprattutto per 
ciò che concerne il consumo di acciaio, 
che stenta a decollare. Sarà su questo ta-
sto che bisognerà lavorare, insieme alla 
qualità degli acciai prodotti e al servizio 
per i clienti, per riuscire a traghettare fi-
nalmente il Paese fuori da una crisi che 
dura da quasi un decennio e che non è 
ancora stata del tutto superata”.4 

nuova tramoggia riduce i costi e aumenta 
l’efficienza produttiva sia per i fabbrican-
ti che per gli utenti finali. Il vincitore dello 
Swedish Steel Prize 2018 sarà annunciato 
durante la cerimonia a Stoccolma, che si 
svolgerà il prossimo 24 maggio.4 

di tutte le operazioni di stoccaggio e mo-
vimentazione, mentre le altezze di solle-
vamento fino a 3.277 mm permettono di 
sfruttare al meglio lo spazio di stoccag-
gio verticale. La serie ECV si distingue 
inoltre per la grande stabilità garantita 
dallo chassis a 4 ruote, che riduce al mini-
mo le oscillazioni anche ad elevate altez-
ze di sollevamento, e dai rulli delle for-
che, che anche in presenza di piccole ir-
regolarità del terreno permettono di mo-
vimentare delicatamente il carico e ave-
re una guida fluida. Per aumentare l’er-
gonomia e la manovrabilità, il timone è 
posizionato sulla sinistra e, insieme allo 
speciale montante, è stato studiato ap-
positamente per garantire all’operatore 
la migliore visione possibile del carico.4

stringenti. La versione in miniatura del-
la vite a sfere laminata a freddo Carry, 
(con diametro 4 mm e passo 1 mm), è 
un piccolo componente che si è dimo-
strato vincente dal punto di vista econo-
mico, dell’efficienza e della qualità. Lo 
scanner, con il suo innovativo metodo di 
funzionamento, permette di eseguire la 
digitalizzazione in un tempo particolar-
mente ridotto in modo completamente 
automatico o manuale. Le impronte e i 
modelli parziali e completi delle mandi-
bole possono essere scansionati in me-
no di 1 minuto. Lo scanner a cinque as-
si è anche in grado di scansionare l’area 
palatale. Una versione leggermente mo-
dificata della vite a sfere Carry 4x1 di Ei-
chenberger è in grado di soddisfare tutti 
questi requisiti, permettendo allo scan-
ner di posizionamento di nuova genera-
zione di raggiungere elevati livelli di effi-
cienza e flessibilità di movimento.4
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La vasta gamma di utensili per tornitura 
di Mitsubishi Materials, commercializza-
ta nel nostro Paese da MMC Italia, è sta-
ta ampliata con la nuova serie GW, indi-
cata per operazioni di scanalatura e tron-

catura. Accanto ai prerequisiti di elevata 
qualità e alte prestazioni, semplicità ed 
efficienza sono stati gli standard di riferi-
mento definiti durante la fase di proget-
tazione della nuova serie GW. La facilità 
di utilizzo è stata conseguita bloccando 
l’inserto direttamente sulla lama dell’u-
tensile senza l’uso di viti. Grazie all’e-
sclusiva chiavetta, è possibile rimuovere 
e sostituire l’inserto con un solo sempli-
ce gesto, facilitandone così l’uso quoti-
diano in officina. Un ulteriore livello di 
sicurezza e rigidità è garantito dalla for-
ma della sede inserto, che presenta una 
conicità che si oppone allo sfilamento 
durante la lavorazione. Inoltre, il design 
è progettato con tre ampie superfici di 
appoggio che permettono un corretto 
posizionamento dell’inserto, garanten-
do così - insieme alla chiavetta di fissag-
gio - una maggiore affidabilità durante 
la lavorazione. 
Due fori per il passaggio del refrige-
rante, posizionati vicino al tagliente, 
portano il refrigerante sia al tagliente 

Sorge a Truccazzano, alle porte di Milano, 
il nuovo magazzino automatico dell’ope-
ratore italiano dell’e-commerce ePRICE. 
Il progetto è stato affidato al system in-
tegrator Incas di Vigliano Biellese (BI) che 
ha sviluppato e ingegnerizzato il sito di 
distribuzione partendo da “green field”.
Il mercato dell’e-commerce vede numeri 
in decisa crescita. 
Tale incremento, ha portato ePRICE a ri-
vedere la logistica del proprio vasto ca-
talogo e l’ha portata alla decisione di 
costruire un nuovo grande magazzino 
affidandone la progettazione e la rea-
lizzazione a Incas. Incas, a sua volta, si 
è rivolta a Interroll per la tecnologia di 
movimentazione. 
Strategicamente l’esigenza di un proces-
so logistico perfetto è inevitabile in un 
mercato con forti percentuali di crescita 
come l’e-commerce. L’efficacia e la fles-
sibilità di Incas e Interroll hanno prodot-
to un centro di distribuzione in grado di 
supportare gli incrementi in termini di vo-
lume che sono attesi nel settore.
Il magazzino è totalmente automatizza-
to e consente una gestione della fase di 
spedizione degli acquisti on-line effet-
tuati su ePRICE molto più efficiente ed 
efficace. I pallet disassemblati in pacchi 
vengono movimentati inbound verso il 
magazzino di stoccaggio su piattaforme 
modulari per trasportatori (MCP) di Inter-
roll e dal magazzino viaggiano sempre 
su MCP verso la zona del picking per la 
preparazione degli ordini nella fase out-
bound dove viene eseguita la pesatura, 
la reggiatura, la lettura di codici a barre, 
la stampa dell’etichetta e l’etichettatura.
La lunghezza totale della piattaforma 
modulare per trasportatori (MCP) Inter-
roll installata è di quasi un chilometro 
(920 m). Con la MCP sono stati installati 
10.150 rollers, 560 RollerDrive e altrettan-
te fotocellule.4

Si sono concluse le Olimpiadi dell’Au-
tomazione 2018 di Siemens Italia con 
la cerimonia di premiazione che ha vi-
sto, sul gradino più alto del podio per 
la Categoria Senior, il CFP Lepido Roc-
co di Motta di Livenza (provincia di Trevi-
so) mentre per la Categoria Junior, l’ITTS 
Carlo Grassi di Torino.
Giunto alla nona edizione, il concorso 
Olimpiadi dell’Automazione rientra nel 
Programma annuale di Promozione del-
le Eccellenze del MIUR, e offre a studen-
ti e a docenti degli Istituti Tecnici e Pro-
fessionali d’Italia (con specializzazione in 
elettrotecnica, elettronica, informatica 
industriale e meccanica), la possibilità di 
tradurre il proprio patrimonio di nozio-
ni apprese sui banchi di scuola in espe-
rienza professionale, attraverso l’oppor-
tunità del lavoro di gruppo, valida sia 
dal punto di vista del profilo formativo 
sia della conoscenza e dell’approfondi-
mento di nuove tecnologie per la stesu-
ra di progetti applicativi. 
Sono 52 le scuole sul territorio Italia-
no che hanno risposto alla sfida lancia-
ta dalle Olimpiadi, realizzando e presen-
tando progetti di automazione basati 
sulle ultime novità tecnologiche propo-
ste da Siemens sul mercato. Carattere 
di preferenza è stato riservato ai proget-
ti che hanno previsto almeno una delle 
tecnologie abilitanti l’Industria 4.0 (Big 
data and analytics, Autonomous robots, 
Simulation, Horizontal/vertical softwa-
re integration, Industrial Internet, Cyber 
Security, Cloud, Additive Manufacturing, 
Augmented reality). Rientra anche in 
quest’ottica l’introduzione di una nuova 
categoria tra i Premi Speciali: “Industria 
4.0” appunto.  
A dimostrazione della capacità di pro-
porre una soluzione vicina ai concetti 
di Industria 4.0, sono stati due i proget-
ti che, in ex-aequo, hanno vinto questo 

due progetti vincitori 
in ex-aequo

1 Km di mcp in funzione
nel nuovo magazzino scanalature e troncature

all’insegna della semplicità
e dell’efficienza

principale che al fianco dell’inserto. Ciò 
consente una refrigerazione e una lubri-
ficazione efficaci, oltre a una maggiore 
resistenza all’usura che garantisce all’u-
tilizzatore finale una vita utensile incre-
mentata e quindi una riduzione dei costi. 
Nel blocco utensile sono previste sei 
uscite per il refrigerante, che permet-
tono di scegliere la configurazione più 

idonea. Ulteriore flessibilità e facilità di 
utilizzo sono ottenute grazie all’area ga-
rantita per l’adduzione del refrigeran-
te interno, che permette la regolazione 
della sporgenza della lama. Una gam-
ma di quattro gradi inserto rivestiti Mit-
subishi copre una varietà di applicazioni 
e materiali, tra cui la lavorazione di ac-
ciai, acciai inossidabili, ghise e materia-
li difficili da tagliare. Il grado rivestito in 
PVD VP20RT è estremamente versatile e 
adatto alla lavorazione di diversi mate-
riali; è così garantito un risparmio nella 
gestione del magazzino. Altri gradi, co-
me il MY5015, sono adatti alla lavorazio-
ne ad alta velocità degli acciai e della 
ghisa, mentre il grado VP10RT copre la 
gamma degli acciai più duri, acciai inos-
sidabili, leghe di titanio e leghe a base 
nichel. Sono inoltre disponibili due di-
versi rompitrucioli: GS, per troncatura e 
scanalatura e GM, rompitruciolo alter-
nativo per applicazioni con avanzamenti 
più elevati. Tutti gli inserti sono disponi-
bili in larghezze da 2 fino a 5 mm.4

nuovo Premio Speciale: “Nastri traspor-
tatori con sistema di lavorazione e su-
pervisione” dell’IIS Guglielmo Marconi 
di Bergamo e “SMAR&T Realizzazione 

di un’isola robotizzata di montaggio e 
testing” dell’ITTS Carlo Grassi di To-
rino (vincitore anche nella Categoria 
Junior).4
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Sono 635.433 le denunce di infortunio 
pervenute all’Inail nel 2017, -0,2% rispet-
to ai dati relativi al 2016, di cui, tuttavia, 
1.029 con esito mortale, in aumento del 
+1,1%. L’ultimo report disponibile atte-
sta che alla diminuzione dei casi ha con-
tribuito in modo decisivo la sola gestio-
ne Agricoltura, che ha registrato un ca-
lo del 5,2% (1.848 casi in meno), le Pub-
bliche Amministrazioni in Conto Stato, 
che hanno presentato un aumento dello 
0,4% (443 denunce in più) e l’Industria e 
servizi con un sostanziale pareggio (+26 
casi). Marco Chiarini, General Manager 
di STOMMPY Srl: “La riduzione dell’inci-
dentalità sui luoghi di lavoro è al cuore 
della nostra strategia. In qualità di lea-
der tecnologico nella realizzazione di di-
spositivi di sicurezza paracolpi per uso 
industriale, ci impegniamo per rendere 
gli ambienti più protetti e sicuri, a garan-
zia di una maggiore tutela delle perso-
ne e una riduzione dei costi di manuten-
zione per il ripristino delle attrezzature e 
delle infrastrutture. 
A testimonianza dell’elevato valore ag-
giunto dei nostri sistemi, i paracolpi 
STOMMPY® contribuiscono ad ottene-
re lo “sconto” denominato “oscillazione 
per prevenzione” (OT/24) con cui l’Inail 
premia le aziende, operative da alme-
no un biennio, che eseguono interven-
ti per il miglioramento delle condizioni 
di sicurezza e di igiene nei luoghi di la-
voro, in aggiunta a quelli minimi previsti 
dalla normativa in materia (d.l. 81/2008 
e s.m.i.)”.4

Senza titolo-1   1 11/12/17   09:54

Secondo UCIMU - Sistemi per Produrre, 
nel primo trimestre 2018 l’indice degli 
ordini di macchine utensili è arretrato, 
segnando un calo del 4,3% rispetto allo 
stesso periodo dell’anno precedente. Il 
valore assoluto (base 2010 = 100) resta 
però molto alto: 179,6. 
Alla frenata degli ordini raccolti dai  
costruttori italiani sul mercato dome-
stico si è contrapposto il positivo an-
damento degli ordinativi raccolti oltre-
confine. In particolare, l’indice degli or-
dini esteri ha registrato un incremento 
del 7,6% rispetto allo stesso periodo 
del 2017, per un valore assoluto pari a 
180,8. Mai era stato toccato un livello 
così alto. 

paracolpi per l’industria ordini mu: leggero 
arretramento nel primo 
trimestre dell’anno

Sul fronte interno, invece, i costruttori 
italiani hanno registrato un arretramen-
to del 25,8% rispetto al primo trimestre 
del 2017. Il valore assoluto dell’indice è 
pari a 175,3, dunque ben 75 punti sopra 
la media, a conferma della disponibilità 
a investire ancora alta espressa dal mer-
cato italiano. Ha commentato Massimo 
Carboniero, presidente UCIMU – Siste-
mi per Produrre: “La frenata degli or-
dini raccolti sul mercato interno non ci 
preoccupa per due ragioni. 
Anzitutto perché il risultato di questi 
primi tre mesi è evidentemente l’effetto 
di rimbalzo dello straordinario exploit 
messo a segno a fine 2017 quando i 
clienti, preoccupati che i provvedimenti 
di super e iperammortamento non fos-
sero confermati, hanno accelerato le 
pratiche per le commesse. In secondo 

lungo perché il risultato si confronta 
con un primo trimestre 2017 davvero 
strepitoso.
A gennaio la raccolta ordini in Italia è 
stata debole ma già nei mesi successivi 
la situazione è migliorata. 
Ora però la prevista ripresa potrebbe 
essere penalizzata dall’incertezza poli-
tica che il paese sta attraversando.
L’incertezza seguita ai risultati elettora-
li del marzo scorso non è certo di aiu-
to per chi fa impresa e soprattutto per 
quanti devono decidere se fare investi-
menti di una certa portata. Per questo 
auspichiamo un programma di governo 
improntato allo sviluppo della compe-
titività del settore manifatturiero e che 
non dimentichi quanto di buono - in 
termini di riforme e provvedimenti - è 
stato fatto negli ultimi anni”.4
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ISOCOS, azienda tedesca con una lun-
ga esperienza nel settore, produce siste-
mi per l’isolamento termico di alta qualità. 
Isolare termicamente gli impianti è fonda-
mentale per tenere sotto controllo le di-
spersioni di calore e ridurre perciò la spe-
sa energetica. Le lastre isolanti sono indi-
spensabili per la coibentazione di stampi, 
macchine per lo stampaggio a iniezione e 
sistemi per l’estrusione e il soffiaggio. 
Lavorando con cicli veloci, gli stampi ven-
gono sottoposti ad alti carichi in modo 
periodico, ragion per cui i materiali ISO-
COS sono molto prestanti in termini di re-
sistenza alla compressione, alla tempera-
tura e alla fatica. Oltre all’isolamento ter-
mico tra lo stampo e il piano pressa, tali 
lastre consentono anche la coibentazione 
laterale dello stampo e di tutte le parti cal-
de della macchina. 
I materiali isolanti ISOCOS permettono 
quindi di diminuire in maniera importante 
le dispersioni termiche; rendere più omo-
genea la distribuzione del calore nello 
stampo; ridurre i tempi di riscaldamento; 
aumentare i cicli produttivi. 
Le lastre vengono tagliate a misura e la-
vorate secondo le specifiche richieste 
del cliente con la possibilità di realizzare 

La situazione economica italiana e il clima 
culturale attuali richiedono un cambio di 
prospettiva verso il futuro. La globalizza-
zione e la pesante recessione economica 
di questi ultimi tempi sono fenomeni che 
hanno senz’altro inciso in modo struttu-
rale sul contesto imprenditoriale. Nell’ul-
timo trentennio si è diffuso l’approccio 
manageriale rivoluzionario della Qualità 
Totale, seppur in maniera disomogenea 
e non sempre coerente, ma molto c’è an-
cora da fare su questo modello a tendere 
verso l’Eccellenza. La Cultura della Qua-
lità è un valore che non ha tempo e non 
passa mai di moda ma, apparentemen-
te, sembra quasi essersi indebolita nel-
la sua percezione, malgrado risulti sem-
pre più essere strategica anche per com-
petere. Ecco perché continua a essere 

La sola separazione dei tubi è di per sé 
un’arte. Un processo si ripaga da solo se 
evita gli sprechi e rende immediatamente 
possibili i processi successivi. Nella tecno-
logia dei gas di scarico del settore auto-
motive, ad esempio, per i collettori  mo-
tore molto spesso sono richiesti tubi cor-
ti che presentano più curvature in stretta 
successione. E, naturalmente, c’è sempre 
la possibilità di curvare i pezzi pretagliati. 
Solitamente accade che i pezzi debbano 
essere rifilati su un lato o entrambi i lati 
e, in determinate circostanze, anche sot-
toposti a formatura.
In risposta a tali esigenze, transfluid è in 
grado di fornire la giusta soluzione, come 
spiega l’amministratore delegato Stefanie 
Flaeper: “Con il nostro portafoglio, mon-
tiamo macchine e sistemi che possono es-
sere caricati con diverse lunghezze di tu-
bo a seconda delle esigenze. Successiva-
mente i tubi vengono curvati e infine ta-
gliati con lame. La particolarità di questo 
processo è che viene eseguito su un livel-
lo della curvatrice e quindi consente di eli-
minare completamente o ridurre al mini-
mo gli scarti”. 
Un impianto sviluppato da transfluid 
nell’ambito di un progetto in corso per-
mette la lavorazione di tubi fino a uno 
spessore di 60 mm con raggi di piegatu-
ra fino a 1xD. La maggior parte dei tubi 
lavorati con questo impianto hanno da 
due a tre curve. Il taglio avviene immedia-
tamente dopo l’ultima piegatura e non è 
necessaria alcuna operazione di rifilatura. 
La macchina sfrutta un sistema a spinta 
con booster e tre livelli di piegatura, ol-
tre a quello dove viene inserito l’utensile 
per il taglio.
Un altro impianto, proposto da transfluid 
è in grado di lavorare tubi con un diame-
tro fino a 60 mm. La dotazione della mac-
china è simile a quella già descritta, anche www.repar2.com 

 info@repar2.com

L’EVOLUZIONE DELLA SICUREZZA

WOOD-PAD: PIATTAFORMA IN LEGNO 
UNA BRILLANTE SOLUZIONE PER LA 
SICUREZZA!
Stabilità, comfort e sicurezza per gli operatori di 
macchine utensili! Durevole e facile da pulire.La struttura 
delle tavole e della superficie aperta è in legno massello. 
Disponibile in due misure.

promuovere il valore etico 
della qualità 

produrre tubi di scarico 
corti per il settore 
automotive 

fresature e forature di tutti i tipi. È inoltre 
possibile rivestirle con un film protettivo 
in PTFE al fine di garantire una protezione 
chimica in presenza di oli e agenti chimici 
distaccanti. 
Il marchio ISOCOS è distribuito in tutta 
Italia da Mohwinckel S.r.l., azienda spe-
cializzata nel commercio di materie pla-
stiche, che esporrà le lastre ISOCOS a 
PLAST 2018.4

lastre isolanti per stampi

se in questo caso l’intera movimentazione 
è eseguita da quattro robot. Inoltre, i mac-
chinari sono disposti in modo da poter in-
teragire efficacemente, condividendo tut-
ti gli utensili. L’impianto è in grado di pro-
durre un set completo di 4 tubi diversi tra 
loro per il collettore di un motore, senza 
la necessità di un’ulteriore rifilatura. Un ro-
bot consegna i tubi direttamente alla fase 
successiva di lavorazione. Questi compo-
nenti di sistema sagomano i tubi in modo 
asimmetrico per una saldatura compatta 
e sono poi presi di nuovo in consegna dai 
robot per la movimentazione, mettendo il 
kit a disposizione dei robot saldatori.4

importante ricordare questo valore, uti-
lizzando tutti gli strumenti e i canali mo-
derni, compresa la capacità di fare bene 
e di farlo sapere. 
Per questo motivo il Gruppo Galgano ri-
lancia l’iniziativa di comunicazione Cam-
pagna Nazionale Qualità, ideata nel 1989 
dal fondatore Alberto Galgano in occa-
sione della nascita della Giornata Mon-
diale della Qualità voluta dalle tre gran-
di Associazioni Mondiali per la Qualità 
ASQ, JUSE, EOQ (American Society for 
Quality, Japanese Union of Scientistis 
and Engineers, European Organisation 
for Quality).
Quest’anno la Campagna compie 30 an-
ni. Si tratterà di un’edizione speciale, 
che si svilupperà con una serie di eventi 
nel corso dell’intero anno per consenti-
re una maggiore partecipazione e prepa-
rarsi poi a celebrare la ricorrenza ufficia-
le a novembre. Sono chiamate a raccol-
ta le aziende italiane per aderire all’ini-
ziativa e per promuovere il Valore Etico 
della Qualità, che sta facendo emergere 
nuovi paradigmi produttivi, organizzativi, 
comunicativi e socio-culturali orientati a 
una Qualità sostenibile, intesa come “cu-
ra” delle cose, delle persone, del tempo, 
dello spazio. Il valore di questa Campa-
gna è inoltre sancito dal Patrocinio rice-
vuto dal Ministero dello Sviluppo Econo-
mico e dal Ministero della Difesa.4
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Disponibile in due misure.

A Control 2018, Buehler – ITW Test & 
Measurement ha esposto le sue più re-
centi novità della sua vasta gamma di 
prodotti per metallografia e durometria, 
sia manuali che automatici, andando 
dalla preparazione dei campioni sino ai 
sistemi di misura. In primo piano le puli-
trici-smerigliatrici EcoMet 30. Si tratta di 
sistemi di smerigliatura e lucidatura mol-
to semplici da usare e da gestire. Hanno 
una solida struttura in fusione metallica 
e sono disponibili nelle versioni manua-
le e semi-automatica, entrambe fornibili 

CT Meca propone una gamma di guarnizio-
ni in gomma con diversi profili disponibili in 
rotoli da 5, 25, 50, 100 metri a seconda del 
tipo di profilo. Le guarnizioni hanno una fun-
zione di tenuta e protezione, possono esse-
re saldate a freddo con collanti o agganciate 
sul bordo delle lamiere a seconda dei profili 
e sono in grado di adattarsi a una varietà di 
applicazioni con tenuta bagnata e asciutta.  
Grazie alle caratteristiche fisico /meccani-
che della gomma (EPDM, PVC), questi com-
ponenti presentano un’ottima resistenza 
agli agenti atmosferici,  agli acidi, all’ozono, 
all’acqua calda e all’invecchiamento. Buona 
anche la resistenza alle basi mentre resta limi-
tata la permeabilità ai gas mentre il prodotto 
non è indicato in ambienti in cui si utilizzano 
oli o combustibili. La temperatura di utilizzo è 

realizzare campioni 
fino ai sistemi di misura

guarnizioni in gomma compresa tra  -35°C e + 120°C, la durezza va 
da 30 a 90 Shore A.4

con singolo o doppio disco di lavoro. 
IsoMet™ High Speed Pro è invece 
una troncatrice di precisione da banco 
dall’operatività molto intuitiva, per una 
troncatura efficiente e precisa. Il suo de-
sign avanzato e il sistema innovativo di 
morse semplificano e accelerano il po-
sizionamento del campione. Il laser di 
precisione, il meccanismo di bloccag-
gio dei campioni senza utensili e la mo-
vimentazione del disco di taglio su 3 as-
si (X, Y e Z) consentono un allineamento 
del campione rapido e preciso. 
I microdurometri Buehler della serie 
Wilson® VH1102/1202 sono progetta-
ti per prove di durezza Vickers e Kno-
op. Si tratta di soluzioni versatili, affida-
bili ed efficienti sul piano dei costi, nel 

controllo qualità e nella ricerca metal-
lografica. Sono disponibili in vari livelli 
di automazione e permettono agli ope-
ratori di effettuare le misurazioni utiliz-
zando il solo oculare digitale, o utilizzan-
do una telecamera integrata opzionale 
ad alta risoluzione e il potente software 
DiaMet™ per la misura di durezze. 
Infine, durante Control Buehler ha pro-
posto la sua linea di consumabili effi-
cienti e di alte prestazioni per smeriglia-
tura, lucidatura, troncatura e inglobatura 
dei campioni. 
La gamma Buehler comprende una 
grande varietà di mole abrasive, di re-
sine epossidiche e acriliche per ingloba-
tura a freddo e di consumabili per sme-
rigliatura e lucidatura.4
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Gli assi lineari della serie ECO-LM ed 
ECO-SL di Aerotech uniscono eleva-
te prestazioni e un design meccanico 

E-FORM di BLM Group è un sistema di sa-
gomatura dell’estremità del tubo metal-
lico, potente e versatile, in grado di ese-
guire molteplici lavorazioni integrate di 
asportazione, deformazione e rullatura. La 
possibilità di programmare su 9 passaggi, 
che possono essere 7 a spinta e 2 rotanti 
oppure 6 a spinta e 3 rotanti, garantisce 
molteplici configurazioni e un’ampia ver-
satilità del sistema. La programmazione è 
estremamente semplificata grazie all’uti-
lizzo di VGP2D.  Il sistema è parte della se-
rie All-Electric di BLM Group. Tutti gli assi 
di movimentazione sono elettrici, control-
lati da CN e, quindi, garantiscono preci-
sioni elevate di posizionamento e tempi di 
set-up ridotti al minimo. Diversi sono gli 
aspetti che caratterizzano questo sistema 
a partire dall’assenza di ingombri nel lato 
superiore della macchina che permette di 
realizzare sagomature anche su particola-
ri complessi ampliando in maniera impor-
tante il campo di applicazione della mac-
china. Il nuovo sistema di bloccaggio in 
morsa, con una forza fino a 15 t, e con una 
maggiore rigidità di bloccaggio, si sposa 
con la scelta di avanzamento del singolo 
punzone, con una forza di spinta fino a 10 
t, per una maggiore qualità della sagoma-
tura. Il processo risulta più affidabile ed ef-
ficace anche nella lavorazione di spessori 
maggiori e dell’acciaio inox. L’ottimizza-
zione del tempo ciclo, anche in presen-
za di avanzamento del punzone singolo, 
è garantita dalla soluzione di gestione dei 
punzoni con corsa differenziata per la qua-
le vengono impiegati due assi controllati. 
È possibile avere punzoni di lunghezze di-
verse senza che vadano a interferire con 
la morsa.4

sistema di sagomatura 
configurabile 
fino a 9 passaggi 

assi lineari che contengono 
i costi del moto lineare

Software Cradle, parte di MSC Softwa-
re, sarà lo sponsor ufficiale di Movi-
star Yamaha MotoGPTeam per il 2018, 
2019 e 2020 per il MotoGP World 
Championships. 
“Siamo lieti di annunciare l’inizio di una 
partnership tra Software Cradle e il Te-
am Movistar Yamaha MotoGP. 
Così come Yamaha, Software Cradle 
evidenzia un grande entusiasmo per 
la competizione e siamo lieti di lavora-
re insieme a loro nella sfida per il titolo 
del MotoGP World Championship del-
la prossima stagione”, sostiene Koui-
chi Tsuji, General Manager Motorspor-
ts Development Division, YMC - Presi-
dent, YMR. “Il livello di MotoGP - pro-
segue - è sempre al limite e la stagione 
2018 non sarà l’eccezione. 
Software Cradle e Yamaha condividono 
tanti valori e siamo certi che questa al-
leanza con loro sarà la chiave per per-
mettere a entrambe le parti di raggiun-
gere nuovi traguardi tecnologici nell’ot-
tica dell’eccellenza”, conclude il Gene-
ral Manager Motorsports Development 
Division, Yamaha Motor Corporation. 
Possessori entrambi della stessa 

uno sponsor 
a tutta velocità

Creaform presenta CUBE-R, una nuova 
generazione di soluzioni per l’ispezione 
dimensionale automatizzata “chiavi in 
mano”. La nuova macchina ottica di mi-
surazione 3D fa leva sull’esperienza del-
lo scanner per la metrologia MetraSCAN 
3D-R e unisce l’efficienza e l’affidabilità 
della robotizzazione in una cella di misu-
razione industriale automatizzata. 
CUBE-R amplia dunque le capacità di 
ispezione e digitalizzazione 3D di Metra-
SCAN 3D per la misurazione dimensiona-
le di componenti che vanno da 1 a 3 m. A 
differenza dei sistemi convenzionali, que-
sta soluzione offre velocità e precisione 
volumetrica e, inoltre, assicura un signi-
ficativo aumento della produttività. CU-
BE-R rappresenta una valida alternativa 
ai CMM e ad altri scanner 3D a luce strut-
turata montati su robot. 
“I responsabili del controllo qualità so-
no alla ricerca di soluzioni integrate che 
permettano il rilevamento precoce di 
problemi in fase di assemblaggio du-
rante il processo produttivo e, al tempo 
stesso, consentano di ridurre gli sprechi 
e i tempi di fermo in modo da assicura-
re una migliore produttività e una mag-
giore qualità del prodotto”, ha spiega-
to Jérôme-Alexandre Lavoie, Responsa-
bile del prodotto di Creaform. “CUBE-R 
è stato progettato tenendo a mente 
proprio tutto questo. Si tratta dell’ulti-
mo arrivato nella nostra offerta di solu-
zioni di ispezione automatizzata R-Se-
ries che comprende anche un’integra-
zione tecnologica per i clienti alla ricer-
ca di soluzioni di misura dimensionale 
personalizzate”.4

macchina di misura a 
coordinate a scansione 3d 

particolarmente robusto. È disponibile 
una gamma completa di versioni con mo-
tori lineari a comando diretto, servomotori 
rotativi o motori passo-passo per un tota-
le di 44 modelli con corse da 50 mm a 800 
mm, oltre a versioni per vuoto e camere 
bianche. 
Nello specifico, gli assi con motori linea-
ri a comando diretto ECO-LM sono otti-
mizzati con encoder lineari senza contat-
to di alta precisione. Gli encoder assicu-
rano un moto incrementale minimo fino a 
10 nm con una ripetibilità a livello micro-
metrico. Gli assi ECO-LM sono disponibili 
in 17 modelli differenti con corse compre-
se fra 100 mm e 800 mm e velocità fino 
a 2 m/s. Come opzioni standard sono di-
sponibili soluzioni configurabili di gestio-
ne dei cavi per sistemi a singolo asse e ad 
assi multipli. 
Per le applicazioni ancora più sensibili ai 
costi, Aerotech propone la serie ECO-SL 
che include numerose opzioni con mo-
tori passo-passo e servomotori brushless 
NEMA 23. La serie ECO-SL include mol-
te caratteristiche e opzioni standard che 
la rendono adattabile alle specifiche ap-
plicazioni. Varie opzioni encoder offrono 
risoluzioni elettriche che spaziano da 0,5 
µm al sub-nm. Per le applicazioni vertica-
li è possibile aggiungere un freno di sta-
zionamento. Per le applicazioni in cui lo 
spazio è limitato è disponibile un kit di rin-
vio del motore, che permette di ridurre la 
lunghezza complessiva dell’asse. Gli assi 
ECO-SL sono disponibili in 27 modelli dif-
ferenti con corse che spaziano da 50 mm a 
800 mm e velocità fino a 300 mm/s.4

mentalità competitiva, Software Cra-
dle si distingue nel ruolo di partner a 
supporto di Yamaha MotoGP durante i 
prossimi tre anni.4
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Fresatura di scanalature di precisione sen-
za inconvenienti in un formato pratico: 
questo è ciò che le aziende possono ot-
tenere utilizzando la più recente versio-
ne della fresa a inserti multitaglienti Coro-
Mill® 331 proposta da Sandvik Coromant. 
Tra le nuove caratteristiche che identifica-
no questo utensile ricordiamo l’adduzio-
ne interna di refrigerante e le geometrie 
di taglio leggero in grado di assicurare 
una lavorazione stabile e sicura. 
“Abbiamo introdotto varie nuove caratte-
ristiche pensate per soddisfare le esigen-
ze dei clienti su vari fronti, come sicurezza 
di processo, qualità dei componenti e co-
sto”, spiega Jenny Häll, Product Manager 
presso Sandvik Coromant. “Probabilmen-
te l’aspetto più importante è l’aggiunta 
dell’adduzione interna di refrigerante, che 
contribuisce a regolare il calore nella zo-
na di taglio favorendo una durata utensile 
lunga e prevedibile. Questa caratteristica 
è particolarmente vantaggiosa con i mate-
riali ISO M e ISO S (acciaio inossidabile e 
leghe resistenti al calore), che hanno una 
scarsa conducibilità termica. Inoltre, l’ad-
duzione interna di refrigerante garantisce 
un’evacuazione truciolo eccellente, un fat-
tore chiave per la qualità delle scanalature 
e la sicurezza del processo”. 
Aumentando la sicurezza del processo, 
si assicura una lavorazione senza incon-
venienti, un aspetto ulteriormente favo-
rito dall’introduzione di geometrie di ta-
glio leggere. Per quanto riguarda i ma-
teriali ISO M e ISO S, le geometrie L30 e 
L50 sostituiscono l’assortimento attuale 
dell’azienda, rispettivamente per condi-
zioni buone/applicazioni leggere e condi-
zioni più difficili/applicazioni pesanti. Per 
i materiali ISO P (acciaio) e ISO K (ghisa), 
invece, l’assortimento attuale si arricchi-
sce con la geometria M30, appositamen-
te studiata per assicurare lavorazioni sicu-
re con set-up deboli e sporgenze lunghe.
Un altro fattore che favorisce la sicurezza 

Grazie alle proprietà termiche e meccani-
che dei materiali che la compongono, la 
famiglia di materiali compositi ad alte pre-
stazioni Windform® di CRP Technology è 
particolarmente adatta a soddisfare le esi-
genze di settori altamente competitivi e 
all’avanguardia. I materiali compositi Win-
dform® garantiscono infatti elevati stan-
dard di flessibilità, elasticità, resistenza (a 
danni da vibrazioni, deformazioni, alte e 
basse temperature e liquidi) e sono stati 
classificati HB in base alla norma sull’in-
fiammabilità UL 94. 
Sono stati anche esposti alle radiazio-
ni dei raggi UV e non hanno mostrato 
degradazione. 
Windform® XT 2.0 e Windform® SP, che 
nella gamma Windform® sono i materia-
li compositi a base poliammidica carica-
ti con fibre di carbonio, e Windform® GT 
e Windform® LX 3.0, i materiali compo-
siti a base poliammidica caricati con fi-
bre di vetro di nuova generazione, sono 
stati sottoposti a “Prova di infiammabilità 
di materie plastiche per parti di apparec-
chiature e macchinari” secondo la nor-
mativa UL 94. 
I test sono stati effettuati su più campioni 
di spessore variabile da 1 a 3 mm. In base 
ai risultati ottenuti, ai materiali Windform® 
XT 2.0, Windform® SP, Windform®  GT e 
Windform® LX 3.0 è stata attribuita la clas-
se di autoestinguenza (infiammabilità) HB. 

ulteriori miglioramenti 
nella fresatura 
di scanalature

famiglia di materiali 
compositi a supporto 
dei settori più competitivi 

Riello UPS, brand del gruppo Riello Elet-
tronica, ha vinto  - con la sua filiale tede-
sca Riello Power Systems e in collabora-
zione con il partner e cliente RWE Supply 
& Trading - il primo premio nella categoria 
“Soluzioni energetiche per i Data Center” 
(Data Center-Energietechnik) del presti-
gioso Deutschen Rechenzentrumspreises 
(DRZP), i cui riconoscimenti rappresenta-
no gli Oscar dei Data Center. Il premio è 
stato consegnato nella serata di gala or-
ganizzata in concomitanza del congresso 
“Future Thinking“ di Darmstadt. 
Il gruppo di continuità Riello UPS Ma-
ster+, sviluppato in sinergia con RWE, è 
stato premiato come il prodotto più in-
novativo della kermesse. Questo dispo-
sitivo fa parte di una nuova generazione 
di UPS capaci di gestire l’energia accumu-
lata nelle batterie commercializzandola in 

un importante 
riconoscimento 

di processo è la maggiore rigidità della 
fresa. In applicazioni frequentemente ca-
ratterizzate da sporgenze lunghe o vibra-
zioni consistenti, CoroMill 331 può esse-
re abbinata agli adattatori antivibranti Si-
lent Tools™. In questo caso, l’accoppia-
mento a manicotto più corto di CoroMill 
331 avvicina il tagliente al meccanismo 
di smorzamento Silent Tools offrendo un 
utensile ancora più stabile con prestazio-
ni affidabili.4

Alcuni campioni di Windform® SP e di 
Windform® LX 3.0 sono stati anche sot-
toposti a test di fotodegradazione e non 
hanno subito deterioramento. 
Il test ha consistito nell’esposizione di più 
campioni a radiazioni UV (lunghezza d’on-
da 115-200 nm) per 36 ore continuative.4

modo attivo nella rete elettrica. Questa 
soluzione permette di migliorare la quali-
tà e la sicurezza dell’alimentazione elettri-
ca dei Data Center, riducendone contem-
poraneamente i costi di installazione e di 
esercizio. 
Infatti, ogni Centro di Calcolo o Data Cen-
ter è dotato di molti UPS le cui batterie 
fungono da riserva energetica da utilizza-
re in caso di mancanza dell’alimentazione, 
evento fortunatamente raro. 

Questo comporta un basso utilizzo di UPS 
e batterie, a cui bisogna aggiungere che 
spesso la funzionalità delle batterie non 
viene verificata con la dovuta frequenza, 
con conseguente riduzione dell’affidabili-
tà. Il sistema di UPS intelligenti messo a 
punto da Riello UPS e RWE offre invece la 
possibilità di rivendere sul mercato della 
regolazione elettrica l’energia in sovrap-
più accumulata nelle batterie degli UPS. 
Questa forte capacità di offerta energe-
tica può essere particolarmente utile per 
gestire picchi e momenti di scompen-
so, particolarmente importanti in caso di 
produzione da fonti rinnovabili (fotovol-
taico, eolico). 
Con la soluzione di Riello UPS e RWE, gli 
UPS Master+ decentralizzati sul territorio 
possono contribuire in modo determi-
nante alla stabilità della rete.4
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LINEAR-LC - Misuratori di livello continui
Una sicura e precisa misura di livello, basata sulla 

riconosciuta affidabilità della tecnologia a galleggiante

Un fattore fondamentale per ottenere 
qualità nella produzione industriale è 
l’accuratezza: sia nella realizzazione del 
prodotto sia nel controllo qualità. All’e-
dizione di quest’anno di Control, Hei-
denhain ha presentato soluzioni inno-
vative per questi ambiti di attività e per 
la loro connessione digitale. Una se-
gnalazione particolare merita il sistema 
modulare di misura angolare con moto-
re integrato. Con SRP 5000, Heidenhain 
propone una soluzione di sistema che 
integra cuscinetto, encoder e moto-
re torque in un unico modulo. Ciascun 
componente di SRP 5000 viene prodot-
to da Heidenhain, che realizza anche 
cuscinetti e sistemi di misura di eleva-
ta accuratezza per il sistema modulare 
di misura angolare, mentre i motori tor-
que e i controllori AccurET sono forni-
ti da ETEL. 
Per il rilevamento lineare della posizio-
ne con elevata accuratezza in dimen-
sioni particolarmente compatte, Hei-
denhain ha presentato anche il sistema 
di misura lineare aperto LIP 6000 con 
scansione interferenziale. Con un er-
rore di interpolazione ridotto pari a ±3 
nm, un livello di rumorosità di 1nm RMS 
e un errore base inferiore a ±0,175 µm 
in un intervallo di 5 mm, questo sistema 
consente di regolare in maniera costan-
te la velocità oltre che assicurare un’e-
levata stabilità della posizione in stato 
di riposo. 
Presentata anche la nuova elettroni-
ca di misura e conteggio Quadra-Chek 
2000 (nella foto), destinata a effettuare 
misurazioni di routine nel controllo dei 
pezzi finiti. I punti di misura vengono ri-
levati su proiettori di profilo, microsco-
pi di misura e macchine di misura 2D 
mediante croce ottica o sensore ottico. 
Oltre ai suoi prodotti di punta, a Stoc-
carda Heidenhain ha presentato inol-
tre la sua filosofia di Connected Machi-
ning. Connected Machining consente 
la connessione in rete personalizzata e 

dal componente fino
alla fornitura del sistema

spazzole a piattello
ad alte prestazioni
Maggiore convenienza e precisione 
nella finitura dei pezzi: queste sono le 
caratteristiche principali delle spazzole 
a piattello Garant di Hoffmann Group. 
Queste spazzole ad alte prestazioni so-
no adatte per l’impiego diretto su mac-
chine utensili CNC o celle robotizzate. 
In tal modo, dopo il processo di trucio-
latura, si può passare direttamente al-
la lavorazione successiva in maniera au-
tomatizzata, sicura e ripetibile, abbre-
viando i tempi di attrezzaggio delle 
macchine e di lavorazione.
Hoffmann Group ha creato queste spaz-
zole a piattello Garant per la sbavatura, 
la lavorazione di spigoli e una finitura di 
precisione di pezzi fresati e piani. Subi-

to dopo la fase di asportazione del tru-
ciolo le spazzole eliminano, in manie-
ra sicura e affidabile, bave e anche le 
minime tracce di fresatura. Inoltre sono 
ideali anche per la finitura di precisione 
e per ottenere superfici ottimali su pez-
zi realizzati tramite sinterizzazione, pun-
zonatura, pressofusione o con stampi. 
Con queste spazzole a piattello Garant 
è possibile eseguire con facilità la fini-
tura di piastre valvolari con labirinto in-
terno. Grazie all’elevata densità di se-
tole molto flessibili, tali spazzole sono 
in grado di eliminare le bave anche da 
pezzi molto complessi senza modificar-
ne la forma. 
Le setole in nylon solide e ben fissate 
con grana abrasiva non si spezzano ne-
anche in presenza di elevate velocità 
e garantiscono, grazie all’elevata con-
centrazione di grana abrasiva, un effet-
to spazzola elevato e costante. Il risul-
tato sono delle superfici ben finite e li-
sce con una lunga durata delle setole 
stesse e un’usura controllata.4

innovazione e industria 4.0 
sotto i riflettori
Oltre 800 operatori specializzati si so-
no dati appuntamento all’edizione pri-
maverile della vetrina dedicata alla stru-
mentazione, all’automazione, al monito-
raggio e alla sensoristica SAVE Milano. 
Il ricco programma ha offerto l’occa-
sione per approfondire le competenze 
professionali, analizzare i settori di rife-
rimento e valutare l’impatto del trend 
dell’Industria 4.0 per il processo e per il 
manifatturiero, tematica che sta risultan-
do una delle principali leve strategiche 
per l’innovazione e la competitività del 
nostro Paese. 
Particolarmente seguito il convegno 
“Industria 4.0, evoluzione tecnologica e 
nuove agevolazioni” che ha visto la par-
tecipazione di un panel di assoluta ec-
cellenza, con interventi di alcuni dei big 
player dell’automazione e dei trendset-
ter dell’ICT. 
Grande interesse anche per il conve-
gno “Automazione Industriale: compor-
tamenti virtuosi e best practice”. I casi 
di studio e le testimonianze presenta-
ti nel corso della sessione hanno messo 
in luce gli aspetti positivi degli approcci 
scelti, con particolare riferimento alla fa-
se di ingegneria. 
Durante SAVE Milano sono state appro-
fondite anche le tecnologie per l’alimen-
tare e quelle di visione e tracciabilità. 
Grande l’apprezzamento delle aziende e 
degli operatori partecipanti, che hanno 
potuto anche approfondire tante delle 
tematiche affrontate in mattinata grazie 
ai workshop applicativi presentati dalle 
aziende partecipanti. 
SAVE Milano si è svolto in concomitan-
za con MCM Milano, evento dedicato al-
la manutenzione industriale e insieme a 
mcT Alimentare / Visione e Tracciabilità, 
manifestazione dedicata al settore Food 

crescita dell’occupazione 
sopra la media
Cresce l’occupazione alla Modulblok di 
Amaro, azienda specializzata nella pro-
gettazione e realizzazione di sistemi di 
immagazzinaggio e logistica evoluta, su-
perando di netto quelle che sono le me-
die regionali e nazionali. 
In questi primi mesi del 2018, infatti, le 
risorse della azienda che ha il suo centro 
direzionale a Pagnacco, sono aumentate 
del 6,6%, portando in azienda operatori 
qualificati giovani e preparati. 
L’azienda friulana, in funzione della cre-
scita della produzione a fronte dell’in-
cremento degli ordini, sta progettando 
un ampliamento della superficie del-
lo stabilimento di Amaro nella quale si 
concentra l’attività produttiva. A com-
pletamento dei lavori gli spazi operativi 
supereranno i 22.000 m2 dando occupa-
zione a oltre 160 addetti. Fra questi oc-
corre sottolineare la presenza di un nu-
trito team di ingegneri e tecnici, anche 
questo in costante aumento che, a oggi, 
conta 16 risorse. 
La crescita occupazionale di Modul-
blok è sostenuta dalla crescita econo-
mica che ha registrato delle performan-
ce molto interessanti nel 2017, e segna 
un aumento del 70% nell’export con un 
+56% di crescita del portafoglio ordini 
rispetto all’anno precedente.4

flessibile con la rete aziendale tramite 
il controllo numerico della macchina. In 
questo modo, l’operatore della macchi-
na utensile ha accesso diretto a tutti i 
dati e i programmi necessari per il suo 
lavoro.4

& Beverage e alla connessa logistica e 
tracciabilità industriale. 
E dopo SAVE Milano, che ritorna nella 
primavera del 2019, il prossimo appunta-
mento con Veronafiere sarà il 17 e il 18 
ottobre quando avrà luogo SAVE, mostra 
convegno dedicata alle soluzioni e appli-
cazioni verticali di automazione, strumen-
tazione, sensori, che l’anno prossimo rag-
giungerà la sua dodicesima edizione.4
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LINEAR-LC - Misuratori di livello continui
Una sicura e precisa misura di livello, basata sulla 

riconosciuta affidabilità della tecnologia a galleggiante

Sono partite le iscrizioni per la sesta edi-
zione della “Project & People Manage-
ment School” di Comau, che quest’anno 
si tiene a Shanghai dal 20 al 31 agosto. 
Possono presentare domanda di ammis-
sione alla summer school Comau gli stu-
denti che frequentano gli ultimi 2 anni dei 
corsi di Laurea in Ingegneria, in Economia 
e nelle discipline umanistiche. Con un per-
corso di studi intensivo, di 10 giorni con-
secutivi, la P&PM School ha formato negli 
ultimi 6 anni oltre 300 studenti provenienti 
dalle migliori Università di tutto il mondo. 
L’attività di alta formazione proposta da 
Comau è condotta grazie al supporto di 
un network di partner internazionali, come 

il Politecnico di Torino, l’Università Catto-
lica di Milano, la Tongji University di Shan-
ghai, la Finsaa (Associazione per il Finan-
ziamento degli Studi in Amministrazione 
Aziendale) e la SAA – School of Manage-
ment di Torino. Il percorso di formazio-
ne, totalmente in lingua inglese, permet-
te agli studenti di partecipare a una sti-
molante esperienza di studio e lavoro in 
una realtà aziendale multiculturale, lavo-
rando a stretto contatto con un team di 
professionisti. 
Le lezioni della P&PM School sono con-
dotte dai migliori manager Comau e da 
docenti scelti all’interno del network di-
dattico della Academy. Si sviluppano in 
due macro aree tematiche: Project Mana-
gement e People Management. Il percor-
so didattico prevede, in entrambi i casi, 

aperte le iscrizioni alla 
“project & people 
management school” 

una manifestazione
in continua crescita
Per l’edizione 2018 della LASYS, la fiera 
internazionale specializzata nella lavora-
zione laser di materiali, Messe Stuttgart 
calcola un maggior numero di espositori 
e visitatori e un consolidamento ulteriore 
del ruolo di punto di riferimento per pro-
duttori, utenti e decision maker nell’in-
dustria manifatturiera. È questo il parere 
espresso dal direttore del team Industria 
& Tecnologia della Messe Stuttgart, Flo-
rian Niethammer, durante la conferen-
za stampa che si è tenuta al Centro tec-
nologico Reichle di Bissingen/Teck. Insie-
me ad alcuni esperti di fama internazio-
nale, Niethammer ha provato a delinea-
re le previsioni per l’edizione LASYS 2018, 
che si terrà a Stoccarda dal 5 al 7 giugno. 
“Focalizzandosi sui sistemi di produzione 

al laser, ma ampliando lo sguardo anche 
a specifici sottosistemi di macchine la-
ser, sorgenti laser, procedure e servizi, la 
LASYS si confermerà ancora una volta la 
fiera di settore numero uno al mondo in 
tutto ciò che riguarda l’utilizzo del laser 
nella produzione industriale”, ha annun-
ciato Niethammer. In quanto fiera trasver-
sale ai settori e ai materiali, la LASYS rap-
presenta la piattaforma ideale per le ap-
plicazioni speciali, nuovi settori di utilizzo 
e tendenze del settore, nonché innovazio-
ni. Grazie alle soluzioni di sistema intelli-
genti e alle procedure e applicazioni nuo-
ve e consolidate, la fiera si distingue per il 
marcato orientamento pratico, “... proprio 
quello che cercano i responsabili delle de-
cisioni nell’industria e che attrae così tanti 
espositori tedeschi ed esteri”.4

l’alternanza di momenti di formazione in 
aula (il 25% della durata complessiva) e di 
esperienza di lavoro in azienda (25% del 
tempo), con l’affiancamento operativo dei 
manager della multinazionale torinese. 
Le domande di iscrizione devono essere 
presentate attraverso l’apposito modello 
disponibile all’indirizzo http://ppmform.
comau.com/ entro l’8 giugno 2018.4
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Il nuovo riduttore monostadio a ingra-
naggi cilindrici NORDBLOC.1 di NORD 
Drivesystems è stato specificamente 
progettato per applicazioni che richie-
dono elevate coppie e velocità. 
I nuovi riduttori a ingranaggi cilindri-
ci NORDBLOC.1 sono caratterizzati da 
massima efficienza, elevata rigidità tor-
sionale, basso rumore di funzionamen-
to e lunga vita di servizio. Inoltre, sod-
disfano anche i requisiti igienici più 
stringenti grazie al particolare design 
che favorisce il lavaggio. Questi ridut-
tori non hanno elementi da separare o 
coperchi di chiusura, un aspetto che au-
menta la stabilità del prodotto e, nello 
stesso tempo, offre una superficie più 
liscia sulla quale non possono accumu-
larsi né liquidi né materiali solidi. 
La carcassa Unicase, ottimizzata tramite 
FEM, assicura la massima robustezza e 
rigidità. Oltre ad aumentare la rigidità, 
il design rinforzato internamente assi-
cura un funzionamento particolarmen-
te silenzioso. 
Tutti i cuscinetti e le sedi delle guarni-
zioni sono contenuti nella carcassa, eli-
minando gli elementi da collegare che 
potrebbero indebolire la carcassa stes-
sa e permettere perdite d’olio. Le ale-
sature e le facce di montaggio sono 
lavorate in una sola fase, traducendo-
si in tolleranze estremamente precise e 
che permettono quindi l’accoppiamen-
to accurato dei denti degli ingranaggi, 
dei cuscinetti e delle guarnizioni e una 
maggiore durata per tutti i componenti. 
I riduttori sono generosamente dimen-
sionati e possono sopportare elevate 
forze radiali e assiali. Un beneficio par-
ticolare dei grossi cuscinetti è il diame-
tro maggiore degli alberi interni, che 
incrementa la resistenza dei cuscinetti. 
Le ruote degli ingranaggi sono realiz-
zate in acciaio temprato e permettono 
elevati sovraccarichi di breve durata. 
I nuovi prodotti NORDBOLOC.1 sono 
disponibili in cinque grandezze con po-
tenze motore da 0,12 a 7,5 kW per cop-
pie d’uscita fino a 280 Nm. Tutte le va-
rianti sono disponibili nelle versioni con 

riduttore monostadio
a ingranaggi cilindrici 

ottenere il meglio
da entrambi i mondi

piattaforma software
di misurazione 3d

È disponibile la piattaforma software CAM2 
2018. Progettata per consentire agli uten-
ti di ottenere massimo valore e prestazioni 
elevate, la nuova piattaforma software può 
essere utilizzata con tutti i prodotti metrolo-
gici CAM2 nei settori automobilistico, aero-
spaziale, macchine utensili e lavorazione dei 
metalli. CAM2 2018 migliora l’esperienza 
dell’utente finale grazie all’integrazione ot-
timale con le macchine di misura a coordi-
nate portatili CAM2, un’interfaccia utente 
avanzata che ottimizza e semplifica la mag-
gior parte delle attività di controllo e nuovi 
strumenti di reportistica che riducono il ci-
clo di lavorazione e consentono l’accesso al-
la “actionable intelligence”. 
CAM2 2018 è una piattaforma software 
perfettamente integrata con l’intera gam-
ma di prodotti di misurazione CAM2, che 
trova ampio consenso da parte degli utenti 
sia delle piattaforme CAM2 di generazione 
precedente sia delle piattaforme software 
di metrologia di terze parti. In quanto ta-
le, offre ai clienti la possibilità di sfruttare 
in modo esclusivo tutte le caratteristiche e 
le funzionalità dell’hardware CAM2, grazie 

montaggio a flangia (B5 o B14) o con 
montaggio a piede/flangia. Sono facil-
mente disponibili opzioni per il mon-
taggio di motori IEC e NEMA, nonché 
un’ampia gamma di varianti di soluzioni 
per alberi, cuscinetti e lubrificazione. 4

agli aggiornamenti a versioni software e 
patch più recenti. Inoltre, è possibile con-
tare sul servizio di assistenza CAM2 e sul-
la Knowledge Base CAM2® per l’auto-assi-
stenza on-line. 
La piattaforma CAM2 2018 include adesso 
anche la funzionalità Repeat Part Manage-
ment (RPM), che consente di snellire le ope-
razioni di produzione e richiede un impegno 
formativo ridotto. Questo strumento intelli-

gente consente di sviluppare uno specifi-
co processo di ispezione una sola volta, per 
poi ripeterlo e consentirne l’esecuzione da 
parte di qualsiasi operatore sulla linea pro-
duttiva. In questo modo è possibile garan-
tire routine di ispezione più efficienti sotto 
il profilo delle risorse e procedure di con-
trollo della sorveglianza e della qualità più 
coerenti, non rendendo indispensabile la 

Per i moderni utensili da taglio la versa-
tilità è diventata una necessità, ma può 
questa esigenza in qualche modo com-
promettere la qualità del prodotto fi-
nale? Certe frese, ad esempio, adatte 
per applicazioni sia di sgrossatura che 
di  finitura su qualsiasi materiale non so-
no tanto rare sul mercato. La sfida og-
gi giorno è di ottenere versatilità, nel-
lo stesso tempo occorre soddisfare la 
domanda di precisione dimensionale e 
di qualità di finitura, caratteristiche che 
un tempo appartenevano solo a utensi-
li concepiti per specifiche operazioni e 
specifici materiali. 
La linea Dormer Pramet Econ LN si ca-
ratterizza per l’offerta di un’effettiva ridu-
zione di costi, per un’elevata versatilità in 
fresatura e per la capacità di supportare 
numerose operazioni in una grande va-
rietà di materiali producendo anche un’e-
levata finitura superficiale. 
La  geometria positiva assiale nella fresa 
universale 90° permette di avere assorbi-
menti ridotti con un taglio molto dolce 
nelle lavorazioni di acciai,  ghise, acciai 
inossidabili, materiali non-ferrosi e mate-
riali trattati. 
Costituiscono punti di forza il sistema di 
refrigerazione interna orientato sui ta-
glienti, gli inserti con tratto raschian-
te, il bloccaggio sicuro e la riduzione di 
assorbimenti. La gamma Econ LN as-
sicura un’ottima evacuazione truciolo 
e una considerevole qualità di finitura 
superficiale. 
Compatibili con Econ LN sono gli inserti 
LNGX 12 e LNMU 16 con quattro taglien-
ti. L’inserto LNGX 12 permette l’interpo-
lazione elicoidale, la lavorazione in ram-
pa e il tuffo progressivo, mentre l’inserto 
LNMU 16 garantisce robustezza per una 
lunga durata nelle lavorazioni di acciai e 
ghise.4

presenza di professionisti altamente qualifi-
cati nel settore della metrologia per condur-
re e gestire il processo. 4
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Giunta quest’anno alla settima edizione, 
PaintExpo continua la sua storia di suc-
cesso iniziata nel 2006. Con 537 esposi-
tori provenienti da 29 paesi, la fiera mon-
diale per la tecnologia di verniciatura in-
dustriale non solo ha registrato un nuovo 
record per il numero di espositori, ma ha 
anche incrementato del 12% il numero di 
visitatori, con 11.790 persone arrivate da 
88 paesi diversi. 
Polo d’attrazione di PaintExpo è l’eleva-
ta concentrazione di imprese provenienti 
dal settore della tecnologia di verniciatu-
ra industriale. 
Da ciò scaturisce un’offerta di prodot-
ti e servizi particolarmente ampia che va 
dal pretrattamento alla verniciatura, dalla 
tecnica per impianti e quella di applica-
zione fino al controllo finale e all’imbal-
laggio.  Il prossimo appuntamento con 
PaintExpo è in programma dal 21 al 24 
aprile 2020 presso la fiera di Karlsruhe.4

EMIL Macchine Utensili Srl
Via Bulgaria, 24
41122 Modena
Tel. +39 059 311574 - e-mail. info@emusrl.com
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Una settima edizione 
con risUltati da record 

Dopo uno sviluppo lungo diversi mesi, 
è on-line il nuovo sito di SDProget Indu-
strial Software, azienda specializza nel-
lo sviluppo di software di progettazione 
per l’automazione CAD. Il nuovo spazio 
non si limita a essere un restyling del suo 
predecessore, ma ripensa profondamen-
te il proprio ruolo al servizio del visitato-
re offrendo un’ampia scelta di informa-
zioni e servizi a supporto di progettisti e 
professionisti. Una ricca e ben strutturata 
sezione di video corsi e tutorial consen-
tirà al professionista di  aggiornare rapi-
damente le proprie competenze su nuovi 
comandi e funzionalità specifiche, men-
tre gli utenti registrati potranno fare rife-
rimento a una nutrita serie di risorse gra-
tuite aggiuntive raccolte nell’area riserva-
ta. Qui sarà disponibile non solo un rie-
pilogo costantemente aggiornato delle 
licenze e attività legate al singolo clien-
te, ma soprattutto sarà possibile acce-
dere a eventuali patch di aggiornamen-
to, agli archivi materiali, a librerie e ad 
altra documentazione di vario genere. Il 

nUovo sito al servizio
dei progettisti

nuovo sito mira anche a rafforzare il rap-
porto tra utente e azienda, grazie sia a 
una forte integrazione con i profili so-
cial di SDProget Industrial Software sia 
offrendo un aggiornamento  puntuale 

sulle novità, i corsi e gli eventi  che coin-
volgono l’azienda. In ultimo, non certo 
per importanza, ricordiamo la disponibil-
ità di un servizio intelligente di suppor-
to on-line che accompagnerà l’utente in 

ogni pagina del sito, offrendo la possibil-
ità di porre domande mirate e ottenere 
così risposte rapide e precise, in modo 
da massimizzare il vantaggio ottenibile 
da ogni visita.4
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Per il 16 maggio presso l’Università di 
Pavia - Polo Scientifico Cravino - Facol-
tà di Ingegneria - Aula 4 di Pavia, ANI-
PLA (Associazione Nazionale Italiana 
Per L’Automazione) ha organizzato il IV° 
Incontro dal titolo “Automazione: la fi-
gura professionale dell’ingegnere”. 
Con questo evento l’associazione si 
propone di promuovere e divulgare la 
conoscenza, lo studio e l’applicazione 
dell’automazione industriale in tutti i 
suoi aspetti scientifici, tecnologici, eco-
nomici e sociali. 
Nonostante il diffondersi di informazio-
ni e il potenziarsi dei mezzi di comuni-
cazione, l’individuazione delle occasio-
ni di lavoro più adatte alle proprie incli-
nazioni e al percorso di studi scelto non 
è sempre facile. 
Questo è dovuto sia a una limitata co-
noscenza da parte degli studenti laure-
andi e ingegneri neolaureati delle re-
altà produttive operanti nel settore di 
proprio interesse, sia a una limitata co-
noscenza che il mondo produttivo ha 
dei percorsi formativi erogati dalle di-
verse Università anche a causa della 
nuove e continue modifiche introdotte 
negli ordinamenti universitari. 
Questa mancanza di conoscenza reci-
proca può portare a un’inefficiente va-
lorizzazione delle potenzialità dei gio-
vani ingegneri o alla ricerca di neolau-
reati da assumere in un insieme di per-
sone dotate di profili meno adatti. Per 
contribuire a superare questo limite, da 
anni ANIPLA promuove il contatto tra 
studenti e aziende operanti nel setto-
re dell’automazione e organizza incon-
tri tra aziende e studenti interessati a 
una carriera professionale nell’automa-
zione. L’incontro di Pavia, aperto a tut-
ti gli studenti, è rivolto in particolare 

Cilindro a inCasso 
Con flangia 
Meusburger propone il nuovo cilindro 
a incasso con flangia E 7048, ideale per 
spazi di montaggio ristretti. 
Grazie alla semplice incorporazione e 
alle viti comprese nella fornitura, il ci-
lindro può essere montato in breve 
tempo. Inoltre, il foro di montaggio con 
due diametri diversi protegge le guar-
nizioni durante il montaggio. 
La struttura compatta e intelligente del 
nuovo cilindro a incasso di Meusburger 
assicura spazi di montaggio ristretti e 
quindi massima libertà di configurazio-
ne durante la progettazione dello stam-
po. Il cilindro può essere posizionato 
sopra o all’interno dello stampo. 
Per eseguire il montaggio, è necessario 

Quattro giorni di incontri altamente pro-
fessionali, relatori di alto livello, tematiche 
di grande attualità e interesse per il setto-
re: sono questi gli ingredienti principali del 

Nell’ingegneria di processo, i progetti-
sti sono soggetti a una pressione tem-
porale sempre maggiore. 
Anche per un’offerta, la pianificazio-
ne deve essere eseguita il più rapida-
mente possibile e con una qualità mol-
to elevata. 
Un software intelligente capace di ge-
stire i processi di ingegneria è in grado 
di facilitare queste attività. Un softwa-
re di moderna concezione è in grado, 
ad esempio, di supportare la pianifica-
zione procedurale attraverso la crea-
zione di una documentazione chiara e 
completa come lo sono i diagrammi di 
flusso P&ID. Il pianificatore di processo 
inserisce le proprietà dei singoli com-
ponenti nel momento in cui inserisce 
i simboli sulle linee del diagramma di 
flusso. 
Successivamente, è possibile ricavare 
attraverso la creazione di report o elen-
chi di parti le informazioni inserite nella 
fase di stesura del processo. In questo 
modo viene eliminata completamente 
la creazione manuale dei singoli docu-
menti, si riducono gli errori e si ottiene 
un aggiornamento continuo in base al 
contenuto del diagramma di flusso. 
Oltre alla documentazione, le soluzioni 
software di ultima generazione offrono 
funzioni che garantiscono alta qualità 
nell’attività di pianificazione dell’inge-
gneria dei processi. Un software in gra-
do di soddisfare tutti questi requisiti è 
M4 P&ID FX proposto da CAD Schroer. 
Oltre alle funzionalità P&ID, sono inclu-
si cataloghi di simboli completi, il con-
trollo della coerenza e la generazione 
automatica delle distinte materiali. Il 
software contiene inoltre funzioni di ba-
se per la progettazione 2D. 
Ampie interfacce con altri sistemi assi-
curano uno scambio di dati senza com-
plicazioni con clienti o fornitori.4

MoviMentazione, 
stoCCaggio delle MerCi 
e logistiCa interna

calendario convegnistico per la seconda 
edizione di Intralogistica Italia 2018, in pro-
gramma a Fiera Milano-Rho dal 29 maggio 
al 1° giugno 2018.
Il cuore dell’innovazione della fabbrica 
italiana dalla produzione si sposta verso 
la logistica: è una delle grandi rivoluzioni 
dell’industria 4.0. 

autoMazione: la 
figura professionale 
dell’ingegnere

più faCile pianifiCare 
i proCessi di ingegneria 

agli allievi dei corsi di Laurea in Inge-
gneria Elettronica e Informatica e In-
gegneria Industriale e dei corsi di Lau-
rea Magistrale in Computer Enginee-
ring, Industrial Automation Enginee-
ring, Ingegneria Elettrica ed Electronic 
Engineering.4 

realizzare un foro con due diametri di-
versi. Questo per evitare un danno delle 
guarnizioni viton, dato dal foro trasver-
sale, durante il montaggio del cilindro a 
incasso. Gli steli del pistone con guarni-
zione doppia e paraolio aggiuntivo per-
mettono un utilizzo pulito. Le guarnizio-
ni standard FKM (Viton®) permettono 
una temperatura di utilizzo sino a 180°C. 
Lo stelo del pistone temprato e retti-
ficato offre una protezione ottimale e 
una lunga durata. Grazie alla filettatu-
ra di estrazione, il cilindro può essere 
smontato in modo semplice e veloce. Il 
cilindro a incasso con flangia E 7048 è 
disponibile in 4 dimensioni diverse con 
3 corse differenti. I dati CAD possono 
essere scaricati gratuitamente dai cata-
loghi digitali della Meusburger.4

L’interconnettività tra sistemi determina la 
quantità di informazioni ottenute tra la fa-
se produttiva di un bene e la sua vendita 
in tutte le fasi. 
Lì si fa la differenza. La velocità di conse-
gna, la puntualità, la dedizione al consuma-
tore sono diventati i criteri di giudizio per 
considerare positiva o negativa un’espe-
rienza di acquisto. 
Non è più sufficiente produrre bene, ora è 
necessario garantire un servizio personaliz-
zato. La logistica, quindi, diventa lo spazio 
per migliorare la qualità del proprio opera-
to. A Intralogistica Italia 2018 AISEM - As-
sociazione Italiana Sistemi di Sollevamen-
to, Elevazione e Movimentazione federata 
ad ANIMA - Federazione delle Associazioni 
nazionali, nei giorni di fiera dialogherà con 
aziende, fornitori, buyer sulla rivoluzione in 
atto e su temi di stretta attualità.4

RIBALTA_2 parte_88.indd   34 10/05/18   16:11



Maggio 2018 - NEWSMEC 35  

Prodotti

NUM ha introdotto sul mercato la nuova 
versione del software di affilatura uten-
sili NUMROTO. La release 4.0, ricca di 
numerose funzioni aggiuntive e miglio-
ramenti, è stata concepita per aumenta-
re la produttività delle macchine utensi-
li di precisione eliminando la necessità 

RS Components (RS) presenta una nuo-
va App per dispositivi iOS, Android e 
Windows®. La DesignSpark Toolbox è 
gratuita e consente di accedere a ma-
teriale di riferimento per progettazio-
ne elettronica, strumenti di calcolo e di 
conversione in un formato di facile uti-
lizzo per progettisti elettronici, maker e 
studenti. 
L’App è stata sviluppata in collabora-
zione con Marcus Roskosch, creatore 
di una serie di App di grande successo 
dedicate ai progettisti e sostituisce la 
RS Toolbox per iOS del 2013, scaricata 
più di 65.000 volte. 
DesignSpark Toolbox offre una vasta 
gamma di funzioni, raggruppate in ico-
ne sulla schermata principale, tra cui 
calcolatrici tecniche, convertitori e ta-
belle di ricerca. Tra le funzioni figura-
no calcolatori della frequenza di filtro, 
un configuratore per il timer 555, calco-
latori per diversi regolatori di tensione 
e amplificatori operazionali, oltre ad al-
cuni strumenti essenziali come conver-
titori tra sistemi di numerazione, un cal-
colatore della legge di Ohm e tabelle di 
ricerca per tipo e dimensioni delle bat-
terie. L’App offre un elevato livello di 
personalizzazione, gli utenti potranno 
anche accedere a numerose risorse del-
la community DesignSpark, dove avran-
no a disposizione migliaia di contribu-
ti dei membri, tra cui articoli e progetti 
relativi a numerosi argomenti, come Ar-
duino, Raspberry Pi, IoT e Blockchain. 
La sezione “Make” è il luogo perfetto 
per monitorare i progetti in corso, con 
la possibilità di archiviare link a siti web, 
immagini, documenti tecnici e molto al-
tro ancora. È inoltre disponibile l’acces-
so al nuovo DesignSpark Marketpla-
ce, dove maker e start-up possono 

disponibile 
la nUova versione
del software 
di affilatUra Utensili 

Un’app gratUita
a sUpporto di chi progetta  

acquistare e vendere le loro creazioni. 
L’obiettivo dell’App è quello di fornire 
a progettisti, maker e studenti assisten-
za in materia di progettazione, gestione 
della BOM (Bill of Materials), acquisti e 
gestione magazzino. 
Oltre a normali strumenti di calcolo e 
tabelle di confronto, l’App offre funzio-
ni quali ricerca prodotti, scansione di 
codici a barre, materiale di riferimento, 
modelli 3D, ...4

di hardware supplementari. 
Gli utensili a punta sferica e a raggio 
d’angolo di NUMROTO consentono la 
programmazione di un passo elicoidale 
sulle frese. Per la prima volta, è possibi-
le programmare diversi angoli di elica 
per la parte estrema del raggio e quella 
iniziale degli elementi cilindrici. 
NUMROTO Draw, lo strumento softwa-
re di disegno e di creazione della docu-
mentazione di prodotto, elabora auto-
maticamente i dati geometrici utilizzati 
per la rettifica di un utensile in modo da 
generare un disegno di base. 
Molti utenti NUMROTO scelgono di 
fornire questo disegno insieme all’u-
tensile finito e rettificato ai loro clienti, 
in modo da mostrare la conformità agli 
standard. L’ultima versione del softwa-
re amplia notevolmente questa funzio-
nalità visualizzando automaticamente 
la geometria delle mole e dei gruppi 
di mole necessari per la realizzazione 
dell’utensile nel disegno. 
Nella versione 4.0 di NUMROTO sono 
state ulteriormente migliorate anche le 
strutture di simulazione 3D. 
I fori del liquido refrigerante vengono 
visualizzati automaticamente nel dise-
gno 3D e gli utenti possono adesso ag-
giungere profili di confronto DXF. 
Una nuova modalità di misurazione for-
nisce una funzione di comparazione e 
la velocità di avanzamento programma-
ta può essere visualizzata durante la si-
mulazione 3D. Una nuova caratteristica 
che probabilmente attirerà soprattut-
to gli utilizzatori di macchine utensili di 
fascia alta è il supporto per la rettifica 
adattiva. 
Grazie al monitoraggio continuo del-
le prestazioni dinamiche del mandrino 
di rettifica, il software permette di ot-
timizzare automaticamente la velocità 
di avanzamento, senza dover installa-
re alcun hardware aggiuntivo. Ciò signi-
fica un beneficio a basso costo per in-
crementare la produttività di alcuni pro-
cessi di rettifica.4

protezione, 
colore e comfort
sia nel tempo libero 
che al lavoro

Dike, il cui core business è la produzio-
ne di calzature di sicurezza e abbiglia-
mento da lavoro tutte rigorosamente 
Made in Italy, ha rinnovato e ampliato le 
sue linee di prodotto: sono adesso di-
sponibili nuovi capi e modelli in grado 
di offrire protezione, colore e comfort 
sia nel tempo libero che al lavoro. 
Per lui, Dike propone le scarpe Meteor. 
Disponibili in versione alta e bassa, in 
pelle pieno fiore o tela, si contraddis-
tinguono per la particolare leggerezza, 
flessibilità e confortevolezza. La suola 
molto leggera in PU bidensità con bat-
tistrada compatto ammortizza l’urto del 
piede con il terreno. 
Doppi lacci in due colorazioni diverse 
(personalizzabili su richiesta nelle altre 
colorazioni disponibili). Altri elementi 
distintivi che contraddistinguono ques-
ta linea di scarpe sono la fodera Soli-
dbreath®, l’intersuola PU espanso, lo 
speciale rinforzo anti-abrasione Com-
fortshell sul tallone per il massimo com-
fort durante la camminata, il puntale 
Aluforce®, la suoletta antiperforazione 
Highsafe-tex®, il plantare E.V.A. anato-
mico estraibile. 
Per lei, Dike propone invece le scarpe 
da lavoro LADY D, disponibili in tanti 
colorati modelli e versioni. Sono calza-
ture molto leggere, traspiranti, comode 
e sicure. 
Per tutti, Dike propone infine la felpa 
unisex Freeman realizzata in speciale 
cotone traspirante. È disponibile in tut-
te le taglie e nei colori muschio, polve-
re e sabbia.4
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Kasuga è uno dei marchi rappresentati nel nostro Paese dalla veneta  
CNC Macchine e Robotica. Nello stabilimento di Taiwan, vengono 
realizzate diverse linee di prodotto tra cui i centri ad alta velocità serie T. 
Destinati all’esecuzione di operazioni di fresatura, foratura e maschiatura, 
sono adatti a soddisfare le più diverse esigenze produttive, in modo 
particolare nel settore automotive e  dell’elettronica.

di Laura Alberelli

macchine di qualità, ma è altresì stra-
tegico assicurare un efficiente servizio 
di manutenzione e assistenza ai propri 
clienti. 
La validità di questo servizio è ricono-
sciuta dal mercato, tanto da aggiu-
dicarsi nel 2007 la certificazione ISO 
9001:2000. 

1. Una lavorazione eseguita su un 
centro di lavoro Kasuga serie T, distribuito 
nel nostro Paese da CNC Macchine 
e Robotica. 

2. Nel centro Kasuga T500 le corse 
X, Y e Z sono rispettivamente  
510, 430 e 330 mm. 

3. Per le sue macchine, Kasuga ha scelto 
una struttura ad arco dell’asse Y e un 
ampio punto di giunzione tra colonna 
e basamento. La colonna con innesto 
trapezoidale può supportare anche 
lavorazioni con carico radiale. 

4. Il centro Kasuga T700 monta una 
tavola con dimensione 850 x 400 mm 
e ha una portata massima di 350 kg. C

ore business della società 
CNC Macchine e Roboti-
ca di Castelgomberto (Vi-
cenza) è la distribuzione di 
macchine a CNC (centri di 
lavoro verticale e orizzon-

tali, centri di tornitura, a fantina mobi-
le,  ...) realizzate da costruttori di fama 

internazionale con cui la società colla-
bora da diversi anni. Oltre a commercia-
lizzare macchine utensili, l’azienda CNC 
- tramite la collegata CNC Service - for-
nisce anche un servizio completo di assi-
stenza estendibile alle più diverse mac-
chine utensili. 
Importante dunque non è solo proporre 

Qualità e innovazione 
Made in Asia 

Macchine

1

2
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Design e qualità giapponesi si fondono
con le tecniche di produzione taiwanesi 
Uno dei marchi rappresentati da CNC 
Macchine e Robotica è Kasuga Giappo-
ne. Fondata nel 1949, Kasuga Giappone 
è un nome noto non solo nel proprio Pa-
ese ma più in generale in Asia, in Europa 
e negli Stati Uniti. Per far fronte alla cre-
scente domanda di macchine provenien-
te dal mercato asiatico, la casa madre 
giapponese ha deciso di aprire anche 
una filiale produttiva a Taiwan: la Kasuga 
Seiki. La combinazione tra design e qua-
lità giapponesi e tecniche di produzione 
taiwanesi ha permesso al costruttore di 
proporre sul mercato macchine di ele-
vata affidabilità, sia da un punto di vista 
della qualità di lavorazione sia dei tempi 
di produzione. 
All’interno dello stabilimento di Taiwan 
vengono prodotti i centri di lavoro ver-
ticali ad alta velocità serie VX, i centri di 
lavoro verticali con motomandrino serie 
HV, i centri di lavoro verticali a cinque as-
si e i centri di foratura serie T. 
Nello specifico i centri ad alta velocità 
serie T sono destinati sia alla fresatura 

che all’esecuzione di operazioni di fora-
tura e maschiatura. 
Sono adatti a soddisfare le più diverse 
esigenze produttive, in modo particolare 
nel settore automotive e dell’elettronica. 
La serie T si compone di due modelli: 
T500 e T700. In entrambe le configura-
zioni, Kasuga ha optato per un ingom-
bro ridotto senza per questo penaliz-
zare le prestazioni e la flessibilità delle 
macchine. 
Nel centro T500 le corse sono: X 510 
mm, Y 430 mm e Z 330 mm. Di serie, è 
disponibile una tavola con dimensione 
560 x 400 mm in grado di sopportare un 
carico massimo di 350 kg. La velocità di 
avanzamento è pari a 30.000 mm/min.
Questo tipo di centri può essere equi-
paggiato con un mandrino con accop-
piamento diretto (IDD) che raggiunge 
una velocità di 15.000 giri/min oppure 
sono configurabili con un moto mandri-
no con un regime di rotazione variabile 
da 20.000 giri/min fino a 24.000 giri/min. 
Nel caso di un mandrino IDD la coppia 
massima è di 35 Nm, mentre in presenza 
di un moto mandrino si arriva a 23 Nm. 

2
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WIND OF
CHANGE

APS
Automatic Positioning System

è il sistema d’interfaccia universale
tra la macchina utensile, l’attrezzatura di

bloccaggio e/o direttamente il pezzo da
lavorare.

La flessibilità del sistema APS consente il
posizionamento ed il bloccaggio in un’unica

operazione con ripetibilità < 0,005 mm.
I vostri tempi di attrezzaggio si ridurranno del 90%.

SISTEMA DI BLOCCAGGIO
A 3 GRIFFE a 120°
APS 140 Premium è l’UNICO sistema di
bloccaggio ZERO POINT a 3 griffe a 120°

FUNZIONE TURBO INTEGRATA
Turbo è la funzione per mezzo della quale l’aria
compressa incrementa la forza di bloccaggio
“PULL DOWN” esercitata dalle molle sino
30.000 N.

INNOVATIVO TRATTAMENTO
ANTIATTRITO E ANTICORROSIONE
Per mantenere la durezza 62 HRC agli elementi
principali del bloccaggio (non realizzabile con
l’acciaio INOX) abbiamo applicato un innovativo
sistema antiattrito e anticorrosione ai perni e
alle griffe.
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A completare la dotazione standard del-
la macchina è un magazzino utensili da 
16 e 21 posti. Particolarmente rapido è il 
tempo di cambio utensile che avviene in 
1,5 s, mentre da truciolo/truciolo il tem-
po sale a 2,5 s. 
Queste velocità così spinte sono merito 
anche di un avanzamento rapido di 60 
m/min e di accelerazioni pari a 18 m/s2. 
Per quanto riguarda il centro T700, le 
corse X, Y e Z sono rispettivamente 700, 
430 e 330 mm, mentre la tavola con di-
mensione 850 x 400 mm ha una portata 
massima di 350 kg. 
La velocità di avanzamento e l’avanza-
mento rapido sono identici a quelli del 
modello precedente, così come la po-
tenza del mandrino, del moto mandrino 
e la portata del magazzino utensili. 

Elevata rigidità e precisione 
A prescindere dal modello di macchina, i 
centri Kasuga serie T hanno una struttu-
ra espressamente concepita per garanti-
re elevata rigidità e precisione. 
Per ottenere questo tipo di risultato, vin-
cente si è rivelata la scelta di progettare 
le macchine ricorrendo al metodo FEM e 
alle simulazioni dinamiche 3D. 
Per i suoi centri, Kasuga ha scelto inoltre 
di adottare una struttura ad arco dell’as-
se Y e un ampio punto di giunzione tra 
colonna e basamento. La colonna con in-
nesto trapezoidale può supportare an-
che lavorazioni con carico radiale. 
Altro elemento costruttivo degno di no-
ta è il basamento, realizzato con una 

pendenza inclinata in modo da facilitare 
la caduta del truciolo verso il retro della 
macchina. 
Per agevolare la caduta, è stato anche 
predisposto un riparo dell’asse Y con 
angolo smussato. La macchina dispone 
inoltre di una vasca nella parte posterio-
re della macchina completa di trasporta-
tore di trucioli a coclea. 
I centri serie T montano guide lineari con 
pattini a rulli (a sfere, disponibili in op-
zione) da 30 mm, sull’asse X e Y e da 35 
mm, sull’asse Z. Sulle macchine è stato 
scelto di montare viti a sfere e cuscinetti 
di precisione a contatto angolare da 32 
mm di diametro. 

Supportare le lavorazioni
ad alta velocità
A governare i centri Kasuga serie T sono 
i CNC Mitsubishi serie M80. Su questo 
tipo di controlli la capacità della memo-
ria del programma pezzo è stata amplia-
ta come standard a 500 kB. 
Oltre alla possibilità di effettuare una na-
no interpolazione, è possibile eseguire il 
taglio sincrono di filettatura ad alta ve-
locità OMR-DD. Si tratta di una nuova 
funzione di compensazione errore ad al-
ta velocità che, combinata nel controllo 
mandrino e controllo servo, garantisce 
un taglio di filettature di alta precisione 
e ad alta velocità. 
Il CNC Mitsubishi serie M80 prevede an-
che funzioni dedicate alle lavorazioni ad 
alta velocità, come ad esempio il con-
trollo dinamico e costante del circuito 

di controllo posizione dei mandrini che 
non richiede alcun ritorno allo zero nel-
la commutazione tra mandrino e asse C. 
Altra funzione destinata a supportare le 
lavorazioni ad alta velocità è la possibili-
tà di orientamento del mandrino che av-
viene in tempi davvero brevi. Ciò avviene 
con la massima coppia possibile minimiz-
zando così gli effetti dell’inerzia. 
L’accelerazione e la decelerazione in cor-
sa rapida avviene in funzione della carat-
teristica coppia del motore. Attraverso lo 
sfruttamento ottimale della caratteristica 
del motore, il tempo di posizionamento 
si riduce in modo da garantire tempi pez-
zo sempre più brevi. 
Da segnalare inoltre che nei programmi 
pezzo con incrementi minimi il CN leg-
ge anticipatamente un elevato numero 
di blocchi (fino a un massimo di 33.000 
blocchi/min). 

Funzioni dedicate a
minimizzare i tempi morti 
Il CNC Mitsubishi Electric serie M80 in-
clude anche funzioni destinate a minimiz-
zare i tempi morti. 
Con la funzione di backup dei dati è 
possibile ad esempio salvare in blocco, 
a intervalli regolari, tutti i dati NC sul-
la scheda CF integrata sul lato anteriore 
del display (i dati di backup sono mol-
to importanti per il ripristino in caso di 

perdita di dati). Esiste poi una funzione 
che prevede il ritiro automatico dell’u-
tensile durante la maschiatura: nel caso 
in cui l’operazione di maschiatura si in-
terrompa (a causa di un arresto di emer-
genza o della mancanza temporanea di 
alimentazione), al riavvio della lavora-
zione è possibile eseguire un comando 
di ritiro automatico sicuro dell’utensile 
del pezzo. 
Anche nel caso di interruzione della la-
vorazione (dovuta - ad esempio - alla rot-
tura dell’utensile o a una mancanza tem-
poranea di alimentazione), è prevista una 
funzione di riavvio del programma che ri-
cerca in automatico l’ultimo blocco ese-
guito prima dell’interruzione del pro-
gramma stesso. 
È disponibile anche una funzione anti 
caduta dell’asse verticale che può veri-
ficarsi a causa della mancanza di alimen-
tazione. L’alimentatore comanda il ritiro 
dell’asse verticale non appena viene ri-
levata la condizione di mancanza di ali-
mentazione. In questo modo, è possibi-
le prevenire la collisione con il pezzo da 
lavorare. 
Nel caso in cui si verifichi un guasto ver-
so terra, il CNC è in grado di riconoscer-
lo per ogni singolo motore. Grazie all’in-
dicazione diretta di un asse difettoso, il 
tempo di rimessa in servizio si riduce in 
maniera importante.✔
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Si svolgerà ad Airasca (TO) il tradizio-
nale torneo di calcio che deciderà la 
squadra che parteciperà alla Gothia 
Cup, in programma a luglio in Svezia. 
Dodici squadre, venticinque partite 
e un traguardo che vale un viaggio in 
Svezia per partecipare a uno dei tornei 
giovanili più importanti al mondo. 
Inizia lunedì 7 maggio l’edizione 2018 
dell’SKF Italia Meet the World, il tra-
dizionale evento sportivo organizzato 
dalla Compagnia Italiana del Gruppo 
Svedese SKF. 
Quest’anno le partite saranno dispu-
tate presso l’impianto sportivo SKF di 
Airasca (Strada Cappella Navone) per 
rafforzare il legame con il pinerole-
se territorio nel quale operano alcu-
ni dei principali stabilimenti produtti-
vi di SKF.
Oltre alla PiscineseRiva 1964, partner 
della manifestazione, scenderanno in 
campo undici  formazioni della cate-
goria “Allievi fascia B” in rappresen-
tanza di alcuni degli stabilimenti SKF: 
Airaschese, Chisola Calcio, Cumiana 
Calcio, Luserna, Mezzaluna (Villanova 
d’Asti), Pinerolo, Pino Calcio, Poggese 
(Poggio Rusco), Progetto Val Chisone, 
Rivese e Varesina. 
La squadra vincitrice volerà a Göteb-
org nel mese di luglio per prendere 
parte alla Gothia Cup, torneo che rac-
coglie ogni anno centinaia di società 
provenienti da più di 90 nazioni. L’e-
dizione 2017 dell’SKF Italia Meet the 
World è stata vinta dal Calcio Chieri. 
Domenica 20 maggio si svolgerà l’epi-
logo del torneo, con semifinali e fina-
le per il terzo e quarto posto. Alle 16 
la finale decreterà la squadra vincitri-
ce che rappresenterà SKF Italia a luglio 
in Svezia. L’ingresso a tutte le partite 
è libero.4

Eaton presenta Power System Asse-
sment Tool, uno strumento utile e im-
mediato per aiutare le aziende a otti-
mizzare la gestione dell’alimentazione 
elettrica dell’architettura IT e fornire lo-
ro risposte utili alle mutevoli dinamiche 
di mercato. Eaton ha saputo compren-
dere le necessità delle aziende, alle pre-
se con la continua richiesta di infrastrut-
ture IT scalabili, flessibili e compatibi-
li, che spesso rischiano di trascurare la 
gestione dell’energia, realizzando uno 
strumento in grado di fornire indicazio-
ni in tempo reale. Il Power System Asse-
sment Tool, infatti, supporta le aziende 
nel comprendere se la soluzione adot-
tata per la gestione dell’energia assicuri 
la continuità del business, mantenendo 

12 squadre, 25 partite 
e un traguardo
che vale un viaggio in svezia 

ottimizzare la gestione 
dell’energia

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

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

mercato nel panorama nazionale e internazionale.

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

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

and international level.

workinglamiera.com

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

Per info: community@publitec.it
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l’efficienza operativa, riducendone i co-
sti operativi. Il Tool, che fornisce in po-
chi minuti una valutazione personalizza-
ta, si va ad aggiungere al whitepaper già 
realizzato con un focus innovativo sull’e-
laborazione ad alta densità, metodolo-
gie avanzate di rete e modi più efficienti 
della gestione delle risorse. 
Ha dichiarato Stefano Cevenini, Product 
Manager Power Quality & IT Channel&-
Data Center Segment Marketing Mana-
ger di Eaton Italia: “Abbiamo realizza-
to uno strumento come il Power System 
Assesment Tool per offrire alle azien-
de una valutazione rapida sulla loro ge-
stione dell¹energia e aiutarle a capire 
se corrono dei rischi. Le soluzioni Eaton 
permettono di implementare una stra-
tegia di gestione energetica coerente e 
intelligente”.4
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I nuovi controlli serie M8 di Mitsubishi Electric sono in grado di gestire 
in maniera ottimale produzioni complesse assicurando elevata efficienza. 
Inoltre, integrano di serie tutte le funzioni necessarie al trasferimento dei 
dati, risultando pertanto idonei all’impiego in applicazioni di Industry 4.0. 

di Sara Rota

Il movimento uniforme dell’asse di ro-
tazione riduce le vibrazioni dell’utensile 
durante la lavorazione ad alta velocità e 
garantisce una migliore precisione ridu-
cendo i tempi ciclo. Inoltre, il movimento 
uniforme dell’asse di rotazione è anche 
impiegato durante la lavorazione simul-
tanea a cinque assi. 
La possibilità di gestire fresature precise 
e ad alta velocità e di impiegare i servo-
motori al posto dei motori mandrino per 

1. La gamma M8 è in grado di 
interfacciarsi con schede di memoria 
USB e SD di grandi capacità facilitando la 
memorizzazione e il backup di programmi 
di lavorazione complessi e di grandi 
dimensioni. 

2.. Il display verticale da 19” disponibile 
per l’M800 è dotato di uno schermo 
suddiviso in due diverse finestre di 
visualizzazione indipendenti, ciascuna 
delle quali può mostrare applicativi utili 
alla specifica realizzazione, offrendo una 
flessibilità ancora maggiore e un sistema 
operativo intuitivo. 

3. La serie M8 standard supporta fino a 8 
canali di lavorazione, 32 assi e 8 mandrini, 
con controllo della sincronizzazione 
multimandrino. 

4. La possibilità di gestire fresature 
precise e ad alta velocità e di impiegare i 
servomotori al posto dei motori mandrino 
per gli utensili rotanti agevola un 
downsizing delle macchine utensili. 

G
razie a una CPU svilup-
pata appositamente per 
questo tipo di impiego, 
alla presenza di un po-
tente PLC e alla disponi-
bilità di funzioni evolute 

come l’interpolazione SSS di 4ª genera-
zione (Super Smooth Surface 4G), i CNC 
della serie M8 di Mitsubishi Electric ga-
rantiscono un controllo rapido e preciso 
delle lavorazioni, assicurando al tempo 

stesso una riduzione dei tempi e dei co-
sti di produzione e contemporaneamen-
te un aumento della flessibilità.  
La serie M8 standard supporta fino a 8 
canali di lavorazione, 32 assi e 8 mandri-
ni, con controllo della sincronizzazione 
multimandrino. 
La regolazione SSS-4G ottimizza l’ac-
celerazione/decelerazione di ogni as-
se, anche quando nel programma so-
no presenti spostamenti molto piccoli. 

Lavorazioni rapide, 
precise ed efficienti 

Automazione
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gli utensili rotanti agevola un downsizing 
delle macchine utensili. Si ottiene così 
un risparmio dei costi, grazie all’impiego 
degli assi servo anche come utensili ro-
tanti. Infine, la nuova CPU sviluppata da 
Mitsubishi Electric riduce il numero dei 
componenti aggiuntivi da utilizzare per 
la realizzazione delle varie applicazioni. 
Questo si traduce in un minore numero 
di possibili fonti di guasto e in un miglio-
ramento della qualità del prodotto, oltre 
che in un abbattimento dei costi. 

Connettività a base Ethernet 
Tutti i dispositivi dei CNC serie M8 sono 
stati sviluppati come parte integrante del 
concetto di e-F@ctory, ideato da Mitsu-
bishi Electric per favorire l’ottimizzazione 
della produzione attraverso una connes-
sione totale e trasparente di tutti i livelli 
di fabbrica. 
I CNC della serie M8 sono quindi dota-
ti di tutte le periferiche per interfacciarsi 
facilmente col mondo esterno. La com-
patibilità con un’ampia gamma di pro-
tocolli di rete aperti – tra cui CC-Link, 
PROFIBUS DP ed EtherNet/IP – assicura 
una maggiore flessibilità e facilità d’inte-
grazione in un ambiente di fabbrica più 
ampio. Risulta inoltre più semplice il col-
legamento del controllo numerico con 
apparecchiature quali robot, sensori e al-
tre periferiche e dispositivi. 
 La connettività rende possibile il proces-
so di trasformazione digitale a livello di 

produzione, contribuendo ad apporta-
re miglioramenti tanto nelle prestazioni 
delle singole macchine quanto nel rendi-
mento dell’intero stabilimento e aprendo 
la via all’ottimizzazione della produzio-
ne attraverso soluzioni evolute di mo-
nitoraggio e di manutenzione remota o 
predittiva. 

Interfaccia user-friendly
Per favorire l’utilizzo dei suoi controlli, 
Mitsubishi Electric ha scelto di adottare 
interfacce comuni anche a strumenti qua-
li gli smartphone e i tablet. 
La serie M8 offre dunque una navigazio-
ne touchscreen basata su icone, che ne 
facilita l’uso sia per professionisti sia per 
principianti. Lo schermo è disponibile in 
vari formati, 10,4”, 15” e 19”, per una 
migliore visibilità. In particolare, il display 
verticale da 19” disponibile per l’M800 è 
dotato di uno schermo suddiviso in due 
diverse finestre di visualizzazione indi-
pendenti, ciascuna delle quali può mo-
strare applicativi utili alla specifica realiz-
zazione, offrendo una flessibilità ancora 
maggiore e un sistema operativo intuiti-
vo. La gamma M8 è in grado inoltre di in-
terfacciarsi con schede di memoria USB 
e SD di grandi capacità facilitando la me-
morizzazione e il backup di programmi di 
lavorazione complessi e di grandi dimen-
sioni. Di serie è previsto un disco rigido 
a stato solido che garantisce elevati livel-
li di affidabilità, velocità e operatività.✔

amb-expo.de

Camera di Commercio 
Italo-Tedesca
Stefano Cesaratto
tel.: +49 89 961 66 174 
cesaratto@italcam.de

Il cuore della 
lavorazione dei 
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Exhibition for metal working
26. – 29.06.2018 | Tehran
organised by Messe Stuttgart and VDW
www.ambiran.com
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In occasione di MECSPE, Romi Italia (sede italiana della casa madre 
brasiliana specializzata nel settore delle attrezzature industriali) 
ha presentato quattro modelli di macchine: il tornio CNC ad auto-
apprendimento ROMI C 510, il centro di tornitura ROMI GL 280M, il 
centro di lavoro verticale ROMI D 1250 e il centro di lavoro verticale a 
cinque assi ROMI DCM 620-5X. Ognuno rappresenta un esempio concreto 
di qualità, affidabilità e tecnologia all’avanguardia al servizio della 
produzione. 

di Elisabetta Brendano

centri è pari a 1.500 mm, il volteggio sul 
letto è di 520 mm con rotazione sul carro 
di diametro 255 mm. 
Su richiesta, può essere equipaggiata 
con un’opzione per la movimentazione 
manuale che la rende utilizzabile come 

1. Il centro di lavoro ROMI D 1250 è 
in grado di soddisfare le più svariate 
esigenze di utilizzo. 

2. Dall’alto: il tornio a CNC ad auto-
apprendimento ROMI C 510 e il centro 
di tornitura ROMI GL 280M, entrambi 
visti a MECSPE. 

3. Indicato per la realizzazione di 
geometrie sia semplici che complesse, 
il centro di lavoro verticale ROMI 
DCM 620-5X si contraddistingue per 
la tecnologia all’avanguardia abbinata 
a una grande robustezza e qualità 
costruttiva. 

I
l tornio a CNC ad auto-apprendimen-
to ROMI C 510 rappresenta la combi-
nazione ideale tra la versatilità di un 
tornio tradizionale e la potenza di una 
macchina a CNC particolarmente fa-
cile da gestire. Ideale per la tornitura 

di piccoli lotti in cui è richiesta grande 
velocità e precisione, ROMI C 510 può 
essere impiegato in diverse applicazioni 
grazie all’utilizzo di una grande varietà di 
combinazioni di mandrini e portautensili. 
Su questa macchina la distanza tra i 

Tecnologie che 
aumentano 
la produttività 

Macchine
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un tornio convenzionale. A governare il 
tornio ROMI C 510 è un CNC Siemens 
Sinumerik 828D. 
Restando nell’ambito della tornitura, Ro-
mi Italia ha presentato anche il centro di 
tornitura ROMI GL 280M. 
Concepito per una produzione di lotti 

medio-alti, si caratterizza per la robusta 
struttura monoblocco e per l’elevata po-
tenza raggiungibile nelle operazioni di 
taglio. 
I torni (versione M) dotati di asse C di-
spongono di un encoder di lettura diret-
ta sul mandrino in modo da assicurare 

massima precisione di posizionamento 
angolare. 
Capace di gestire particolari con un dia-
metro massimo di 280 mm, ROMI GL 
280M è provvisto di un mandrino a car-
tuccia che ha un regime di rotazione pari 
a 4.500 giri/min (ASA A2-6”) oppure pari 
a 3.500 giri/min (ASA A2-8”) azionato da 
un motore con potenza 18,5 kW. 
Di serie dispone di un portautensili di ti-
po M a 12 posizioni in modo da ospitare 
utensili fissi e motorizzati con disco VDI. 
In questo caso, la macchina è governa-
ta da un controllo numerico Fanuc 0i-TD. 

Non solo tornitura ma anche fresatura
Passiamo adesso alla proposta Romi de-
stinata alla fresatura. A Parma erano in 
mostra il centro di lavoro verticale ROMI 
D 1250 e il centro di lavoro verticale a 
cinque assi ROMI DCM 620-5X. 
ROMI D 1250 è una macchina molto ver-
satile in grado di soddisfare le più svaria-
te esigenze di utilizzo. 
Oltre ad assicurare massima rigidità an-
che in condizioni di lavoro gravose, of-
fre elevata stabilità termica e geometrica 
garantendo al tempo stesso elevate pre-
stazioni, precisione e produttività. 
Su questa macchina il regime di rotazio-
ne mandrino è di 10.000 giri/min aziona-
to da un motore con potenza 18,5 kW 
(Fanuc) o 16,5 kW (Siemens). 
Le tavole (superiore e inferiore) sono so-
stenute da guide lineari in modo da assi-
curare elevata velocità negli spostamen-
ti e grande precisione dei movimenti e 
del posizionamento degli assi. Il cam-
bio utensile automatico ha una capacità 
di 30 utensili. ROMI D 1250 può essere 
equipaggiato con un CNC Fanuc 0i-MD 
oppure Siemens Sinumerik 828D. 
Indicato per realizzare geometrie sia sem-
plici che complesse, il centro di lavoro 
verticale ROMI DCM 620-5X si contrad-
distingue per la tecnologia all’avanguar-
dia abbinata a una grande robustezza e 
qualità costruttiva. 
Su questa macchina è possibile raggiun-
gere elevate velocità di avanzamento, un 
intervallo angolare di ±110° sull›asse B e 
un’interpolazione simultanea dei cinque 
assi. ROMI DCM 620-5X può realizzare 
particolari molto complessi con un unico 
attrezzamento, riducendo così in maniera 
significativa i tempi di produzione e au-
mentando la produttività. 
Con un mandrino con attacco ISO 40 che 
ospita utensili BT40, è possibile raggiun-
gere un regime di rotazione pari a 15.000 
giri/min azionato da un motore con po-
tenza 18 kW. 
Gli assi X, Y e Z funzionano su guide line-
ari a rulli particolarmente rigide per mo-
vimenti rapidi fino a 36 m/min. È previsto 
un cambio utensile automatico fino a 30 
posti. A governare la macchina è un CNC 
Siemens 840D.✔

2
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EsplorarE il potEnzialE 
dElla connEttività digitalE 
Hexagon Manufacturing Intelligence 
ha annunciato che a HxGN LIVE 2018, 
la conferenza interdisciplinare delle 
tecnologie Hexagon che si terrà dal 12 
al 15 giugno 2018 a Las Vegas presso 
The Venetian, presenterà il potenziale 
della connettività digitale. L’evento an-
nuale attira un pubblico globale di pro-
fessionisti dell’industria alla ricerca di 
soluzioni intelligenti per la produzione 
“smart”, ispirate dalle tecnologie in-
formatiche di Hexagon. Il programma 
della conferenza offre un ambiente di 
apprendimento in cui scoprire come 
la connettività digitale trasformi pro-
gettazione e ingegneria, produzione e 
metrologia in un agile ecosistema gui-
dato dai dati. 
HxGN LIVE è un evento destinato alle 
aziende produttrici che intendano sa-
perne di più su automazione del pro-
cesso, produzione a loop chiuso e con-
nettività digitale tra CAE, CAD, CAM e 
tecnologia di misura. Su di una super-
ficie di oltre 11.000 m2, la conferenza 
presenta tecnologie Hexagon in qua-
si 500 sessioni e con più di 60 sponsor 
espositori. L’esposizione di tecnologia 
The Zone mostra la connettività digi-
tale in azione come un comune conte-
sto di comunicazione, con cicli di fee-
dback che integrano il miglioramento 
continuo nella vita del prodotto. HxGN 
SMART Quality, la piattaforma Hexa-
gon di gestione online dei dati della 
qualità e delle risorse di misura, è una 
delle tecnologie di punta a The Zone. 
La soluzione innovativa unisce l’au-
tomazione delle informazioni alla ge-
stione della qualità, per permettere al-
le aziende industriali e ai professionisti 
del controllo qualità di creare proces-
si più “smart” e migliorare attivamente 
efficienza e produttività.✔

News
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Prodotti

Presente sui mercati internazionali da oltre 
30 anni, Physik Instrumente (PI) è un’azien-
da particolarmente nota nel settore delle 
tecnologie piezoelettriche e movimento 
assi di precisione. 

Motion & positioning

sentire la saldatura 

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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La filiale italiana, inaugurata nel 1994 a 
Bresso (MI), non è solo un ufficio com-
merciale: meeting, dimostrazioni e wor-
kshop vengono periodicamente orga-
nizzati sia presso la sede dell’azienda sia 
presso i vari clienti. 

Cresce l’attesa per la terza edizione di Fe-
el weld!, il Convegno organizzato dall’I-
IS dedicato ai “Recenti sviluppi e indirizzi 
per robotica, sensoristica e intelligenza ar-
tificiale applicati alla saldatura”, che si ter-
rà il 31 maggio a Milano presso la sede di 
UCIMU - Sistemi per Produrre.
È consultabile on-line sul sito IIS il pro-
gramma definitivo dell’evento che vuole 
porre l’attenzione sugli aspetti che, in un 
momento di forte cambiamento per l’in-
dustria a livello mondiale, rendono sem-
pre più irrinunciabili queste soluzioni in-
novative nei processi di fabbricazione me-
diante saldatura. 
Sono previste memorie originali realizza-
te da realtà di spicco del settore, ovvero: 
Bazzana F.lli Srl; Cadline Srl; Calcom ESI 
SA; Ecor International SpA; ESI Group; 
igm Roboter systeme AG; Lincoln Electric 
Italia Srl; Magneti Marelli SpA; Multitel Pa-
gliero SpA; Nuovo Pignone Tecnologie 
Srl; O.ME.P  Officine Meccaniche Pierallini 
SpA; OMT SpA; Roboteco SpA; T.S.M. Srl. 
Altrettanto importante l’ottimo riscontro 
da parte delle aziende sponsor, che han-
no individuato nell’evento una interessan-
te opportunità per presentare le loro più 
recenti novità sviluppate nel’ambito della 
saldatura. 
Il convegno, patrocinato dalle associazioni 
SIRI, UCIMU - Sistemi per Produrre e AIPE, 
si rivolge a coloro che sono coinvolti nei 
processi di fabbricazione mediante salda-
tura e che nell’era dell’Industry 4.0 sono 
interessati ad avvalersi dell’esperienza e 
delle soluzioni innovative che le aziende 
del comparto all’avanguardia con gli svi-
luppi tecnologici, hanno sviluppato per 
ottimizzare i processi di automazione im-
piegati nell’ambito della saldatura e a co-
loro che hanno interesse a comprendere 
come si stanno evolvendo i processi di sal-
datura, consapevoli che i fattori del suc-
cesso d’impresa in questo settore risieda-
no nella conoscenza e nelle competenze, 
allineati con le tecnologie di automazione 
avanzate, per massimizzare la produttività, 
l’affidabilità e la redditività a tutti i livelli. 
La partecipazione alla terza edizione di 
Feel weld! accredita CFP per Ingegneri 
iscritti agli Ordini territoriali italiani.4

Ampio il portfolio prodotti che compren-
de: componenti, attuatori e motori pie-
zo; dispositivi magnetici; sistemi a gui-
da; sensori nanometrici; amplificatori ed 
elettroniche di controllo analogiche e di-
gitali; software.4
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Calendario fiere
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 

BIEMH
dal 28 maggio al 1° giugno 2018
Bilbao - Spagna

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 

CastForge 
dal 5 al 7 giugno 2018 
Stoccarda - Germania 

Convegno AIM
“Estrusi di alluminio 

per un mercato globale che 

vuole qualità, competenza 

e valore aggiunto” 

7 giugno 2018 
Milano - Italia 

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

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

NORMATIVA
Automatica 
dal 19 al 22 giugno 2018 
Monaco - Germania 

ALUMINIUM CHINA
dal 11 al 13 luglio 2018
Shanghai - Cina

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 

Euromold 
dal 9 all’11 ottobre 2018 
Stoccarda - Germania 

Aluminium 2018
dal 9 all’11 ottobre 2018 
Düsseldorf - Germania 

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

AggIORNATO Il pROgRAMMA 
dI NORMAzIONe NAzIONAle 
In ottemperanza all’articolo 3.3 del Rego-
lamento (UE) N. 1025/2012 sulla normazio-
ne europea, in questi giorni UNI ha pub-
blicato – sul proprio sito internet - il nuovo 
aggiornamento del Programma di norma-
zione nazionale.
Il documento, che raccoglie tutti i pro-
getti di norma nazionale (UNI, UNI/TS e 
UNI/TR) in fase di elaborazione da parte 
di UNI e dei suoi Enti federati, risponde a 
un criterio di trasparenza. È questo, d’al-
tronde, uno dei principi cardine dell’inte-
ro processo di normazione che, insieme ai 
concetti di consensualità, democraticità e 
volontarietà, danno valore ai documenti 
tecnici che vengono sviluppati dagli oltre 
5.000 esperti che compongono le com-
missioni e i gruppi di lavoro.
Per facilitarne la consultazione, il docu-
mento raggruppa i progetti per organo 
tecnico di competenza.✔

deTeRMINAzIONe dellA 
cORROsIONe deI MeTAllI  
IN cORReNTe AlTeRNATA 
È grazie alla commissione Protezione dei 
materiali metallici contro la corrosione che 
è stata recentemente recepita anche in lin-
gua italiana la norma EN ISO 18086. Que-
sto documento si applica alle condotte in-
terrate protette catodicamente influenza-
te dai sistemi di trazione e/o dalle linee di 
alimentazione in corrente alternata.
In presenza di interferenze in corrente al-
ternata, i criteri di protezione indicati nella 
UNI EN ISO 15589-1 non sono sufficien-
ti per dimostrare che l’acciaio è protetto 
contro la corrosione. 
La norma prevede limiti, procedure di mi-
surazione, misure di mitigazione e infor-
mazioni per affrontare l’interferenza in 
corrente alternata a lungo termine a fre-
quenze comprese tra 16,7 e 60 Hz, e la va-
lutazione della probabilità di corrosione in 
corrente alternata.
La norma si occupa della possibilità di cor-
rosione delle condotte metalliche per le 
interferenze in corrente alternata causate 
da accoppiamento induttivo, conduttivo o 
capacitivo con sistemi di alimentazione in 
corrente alternata e limiti massimi tollera-
bili di questi effetti di interferenza. Il docu-
mento però non copre i problemi di sicu-
rezza associati alle tensioni in corrente al-
ternata sulle tubazioni. Questi aspetti so-
no coperti da norme e da regolamenti na-
zionali, come la EN 50443. 

Inoltre, nella norma è possibile trovare i 
seguenti riferimenti normativi: 
- ISO 15589-1 Petroleum, petrochemical 
and natural gas industries – Cathodic pro-
tection of pipeline systems - Part 1: On-
land pipelines; 
- ISO 8044 Corrosion of metals and alloys 
- Basic terms and definitions; 
- IEC 61010-1 Safety requirements for 
electrical equipment for measurements, 
control, and laboratory use - Part 1: Gen-
eral requirements; 
- EN 13509 Cathodic protection measure-
ment techniques; 
- EN 15257 Cathodic protection - Compe-
tence levels and certification of cathodic 
protection personnel;
- EN 50443 Effects of electromagnetic in-
terference on pipelines caused by high 
voltage AC electric traction systems and/or 
high voltage AC power supply systems.✔

INgegNeRIA del sOfTwARe 
e dI sIsTeMA. 
UN pROgeTTO UNINfO 
La CT 504 “Ingegneria del software” di 
UNINFO propone la pubblicazione come 
specifica tecnica del progetto UNI1602662 
“Ingegneria del software e di sistema - Li-
nee guida per la misurazione della quali-
tà dei dati”.
La futura UNI/TS si propone di facilita-
re l’applicazione e l’utilizzo della norma 
UNI CEI ISO/IEC 25024:2016 “Ingegne-
ria del software e di sistema - Requisiti 
e valutazione della qualità dei sistemi e 
del software (SQuaRE) - Misurazione del-
la qualità dei dati” attraverso il confronto 
con le prassi attuali e spunti teorici. 
La specifica non entra nel merito del-
la modellazione dei dati, del processo di 
misurazione, di strumenti operativi o ele-
menti di teoria della misura. I dati oggetto 
di analisi di qualità sono principalmente i 
dati strutturati nell’ambito di sistemi infor-
matici e le misure trattate sono orientate 
a un utilizzo nell’ambito di database rela-
zionali e, dove possibile, anche in ambito 
non relazionale. 
I principali beneficiari delle misure di qua-
lità sono le persone che gestiscono dati 
e servizi che includono dati: il progetto si 
rivolge alle persone o alle organizzazioni 
che necessitano di produrre dati di quali-
tà, in diversi contesti. 
Entro la data di fine inchiesta - il 4 giugno 
2018 - è possibile inviare i propri com-
menti dalla pagina web UNI dell’inchiesta 
pubblica finale.✔
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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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