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Una rettificatrice senza
centri configUrata come
isola robotizzata
In EMO, la società Rettificatrici Ghiringhelli
(il cui core business è la costruzione di ret-
tificatrici senza centri) ha presentato un’in-
teressante versione della serie APG confi-
gurata con un’isola robotizzata. Nello spe-
cifico, la APG-S CNC7A vista ad Hanno-
ver è corredata di un robot antropomorfo
KUKA KR6 R900 integrato e dedicato alla
manipolazione dei pezzi tra l’alimentatore,
la stazione di misura e l’unità di accumu-
lo dei pezzi rettificati. Tutte le funzionalità
del robot sono state aggiunte alla capacità segue a pag. 2 + 

Nell’era della Smart Factory, di INDU-
STRY 4.0, di IIoT e in un momento stori-
co, quindi, in cui l’automazione sta sem-
pre più ricoprendo un ruolo da protago-
nista, affidabilità garantita e sicurezza so-
no temi di fondamentale importanza per
gli addetti ai lavori.

riflettori pUntati
sUlla sicUrezza

igus ha da sempre fatto dell’affidabili-
tà garantita una delle proprie colonne
portanti. In virtù di ciò, in collaborazione
con Kilometro Rosso, il 23 novembre igus
propone un evento unico nel suo genere:
igus Safety Day, una giornata in cui è pos-
sibile il confronto con i clienti o potenziali
tali, e vengono spiegate tutte quelle che
sono le tecniche, gli strumenti e i criteri

di selezione per realizzare un sistema per
catene portacavi affidabile e garantito.
La giornata prevede una sessione dedica-
ta alle catene portacavi e-chain, una ses-
sione ai cavi chainflex e una sessione de-
dicata alla robotica. igus sarà in grado di
garantire il massimo supporto in termini
di materiale informativo, campionature e
prove pratiche, a riprova del fatto di aver
formato personale altamente qualificato e
idoneo a ricevere il certificato di garanzia
di 36 mesi sui cavi igus chainflex. 4

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

operativa del CNC Siemens 840D SL che
governa la rettificatrice, in modo da diven-
tarne parte integrante ed essere gestite in
un’unica intuitiva interfaccia. All’utilizzatore
non viene quindi richiesta alcuna conoscen-
za ulteriore in tema di linguaggio di pro-
grammazione e/o di operatività macchina.
Non solo, ma l’integrazione di questa isola
robotizzata in linee di produzione dell’utiliz-
zatore finale garantisce inoltre la possibilità
di connessione non solo a livello di singolo
ciclo di lavorazione, ma anche di dati mac-
china in entrata e/o uscita ottemperando
così ai requisiti di Industria 4.0.
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Altra interessante novità vista in occasione
della EMO è la pulsantiera mobile confor-
me ai più moderni concetti di ergonomia
di cui è dotata la rettificatrice Ghiringhel-
li. Il quadro di comando CNC orientabile
è infatti dotato di touch screen da 15” ed
è realizzato su un elemento inclinabile da
verticale fino a 60° permettendo così am-
pia libertà e una più facile manovrabilità
all’operatore. Non solo, ma un vano ap-
positamente realizzato ne permette il po-
sizionamento a scomparsa per un ingom-
bro più compatto e sicuro. Da segnala-
re che la rettificatrice senza centri APG-S
CNC7A, come tutte le macchine realizzate
da Ghiringhelli, avendo tra le proprie do-
tazioni basamento in quarzo sintetico ri-
sulta conforme ai più moderni principi di

ABB presenta la famiglia di robot SCARA (Se-
lective Compliance Articulated Robot Arm)
IRB 910SC. Questi robot ABB hanno una por-
tata massima di 6 kg e vengono proposti in
tre configurazioni: IRB 910SC –3/0,45m, IRB
910SC – 3/0,55m e IRB 910SC – 3/0,65m. Tut-
ti i modelli hanno una concezione modulare,

Velocità e precisione

Femminilità è fascino, gentilezza. Femmi-
nilità è essere se stesse in ogni luogo, an-
che nell’ambiente di lavoro più rigoroso.
Dike, brand di scarpe e abbigliamento di
sicurezza prodotto interamente in Italia,
pensa alla donna e la protegge, con inno-
vazione e design. Alla donna è dedicata
Lady D, la scarpa da lavoro dai diverten-
ti colori che si presta a essere compagna
anche nel tempo libero. Con tomaia in vi-
tello scamosciato bottalato, si caratterizza
per i tessuti fantasia e per le eccellenti ca-
ratteristiche tecniche. Charmante anche la
t-shirt Tidy, nei tanti colori moda, abbinata
alla salopette Scoop e alla felpa Feat.4

femminile in qUalsiasi
ambiente di laVoro

eco-compatibilità e ha un ridotto impatto
energetico.
Tra i dati tecnici di maggior rilievo segna-
liamo il diametro pezzo rettificabile mini-
mo-massimo pari a 1,5 – 70 mm, la dimen-
sione della mola operatrice (LxDxForo) pari
a 250x610x304,8 mm, la mola conduttrice
(LxDxForo) con dimensione 250x305x203,2
mm. La potenza del mandrino della mola
operatrice è di 30 kW.4

con bracci di diversa lunghezza e un raggio
d’azione (sbraccio) rispettivamente di 450,
550 e 650 mm.
“Nel progettare IRB 910SC abbiamo pun-
tato su velocità e precisione”, afferma Phil
Crowther, ABB Product Manager Small Ro-
bots. “Pur essendo compatti, i nostri robot
IRB 910SC offrono lo stesso livello di pre-
stazioni e gli stessi principi progettuali degli

altri robot ABB di piccola taglia, dal controllo
avanzato del percorso alla massima precisio-
ne in un ingombro ridotto”.
La famiglia SCARA di ABB è destinata a sva-
riate applicazioni generiche dove sono ri-
chiesti movimenti punto-punto veloci, ripeti-
bili e articolati, ad esempio pallettizzazione,
carico/scarico e assemblaggio. La famiglia
SCARA è ideale per clienti con esigenze di
tempi di ciclo rapidi, alta precisione e affida-
bilità per l’assemblaggio di piccole parti, ol-
tre a essere particolarmente indicata per au-
tomazione di laboratorio e dosaggio di far-
maci da ricetta. “I diversi sbracci di 450 mm,
550 mm e 650 mm consentono ai clienti di
scegliere l’opzione più adatta alle loro esi-
genze”, sottolinea Crowther. Ogni modello
SCARA permette una semplice installazione
su banco e ha una protezione IP54 che ne ga-
rantisce la tenuta a polvere e liquidi.4
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Utensili

clienti prodotti sostenibili e soluzioni
in grado di sostenere il loro successo
nel mondo digitale. Altresì importante
è il cambio di mentalità che questa ri-
voluzione richiede: da un modo di pen-
sare basato sul singolo si passa a un
approccio di networking e di collabo-
razione tra clienti, partner e for-
nitori. Affrontiamo la sfida
del cambiamento di-
gitale con mente

1. Un momento della conferenza stampa
organizzata durante la EMO da Sandvik
Coromant.

2. Silent Tools™ + permette di raccogliere
i dati del processo di produzione
e di inviarli a un cruscotto, da cui
l’operatore può ottenere informazioni
preziose su ciò che sta accadendo
all’interno di componenti tubolari con
elevate sporgenze.

3. Con PrimeTurning, lo spessore del
truciolo viene gestito con i rompitrucioli,
la preparazione del tagliente e una
strategia di lavorazione apposita, che
prevede una distribuzione graduale
delle forze di taglio in fase
di penetrazione nel pezzo.

4. Il sistema CoroTurn Prime utilizza due
tipi di utensili: uno a tre taglienti da 35°
concepito per operazioni di sgrossatura
leggera, finitura e profilatura (CoroTurn
Prime tipo A) - a sinistra - e uno con
taglienti robusti specificamente concepito
per la sgrossatura (CoroTurn Prime tipo B).

5. CoroTap® 200 SM, 300 SM e 300 SD
sono i nuovi utensili di maschiatura
progettati per i materiali ISO S, come
le leghe di titanio e a base di nichel.

I
l futuro della produzione è digita-
le: grazie all’IoT e al networking è
possibile creare i giusti presuppo-
sti per una “produzione intelligen-
te”. Questo concetto è stato riba-
dito in maniera forte da Sandvik

Coromant, la cui presenza alla EMO
di Hannover è stata scandita dal mot-
to “Connecting systems for intelligent
production” (sistemi connessi per una
produzione intelligente). Per raggiun-
gere un simile risultato, l’azienda è in
prima linea nello sviluppo di soluzioni
digitali in grado di assicurare un ele-
vato grado di efficienza e produttivi-
tà ricorrendo a un approccio olistico e
collaborativo.
Il futuro dell’industria manifatturiera
non si concretizza solo con la messa

a punto di soluzioni “intelligenti”, ma
va suffragato da una nuova mentali-
tà imprenditoriale che tiene conto del
networking così come degli aspetti etici
legati alla produzione. “Il cambiamen-
to ha una velocità piuttosto rapida”, ha
commentato Nadine Crauwels, Presi-
dente di Sandvik Coromant. “Per la no-
stra azienda, la trasformazione digitale
rappresenta la chiave per il successo.
Per questa ragione, proseguiamo il no-
stro cammino verso la digitalizzazione e
la connettività proponendo idee e solu-
zioni intelligenti.
L’utilizzo di nuovi materiali, così come
il ricorso a tecnologie e a processi in-
novativi sono la chiave verso il futuro
dell’industria manifatturiera. Già oggi,
Sandvik è in grado di offrire ai propri

Il futuro della
produzione digitale
è già qui

2

Durante la conferenza
stampa organizzata
in EMO da Sandvik
Coromant, si è parlato
di futuro, di processi
produttivi innovativi
e di nuove tecnologie
sviluppate in linea con
la filosofia di Industria
4.0. Per l’occasione
sono intervenuti
Nadine Crauwels,
Presidente di Sandvik
Coromant, Damian
Göppert, Managing
Director Sales Area
Central Europe e
Niklas Kramer, Product
& Industry Segment
Manager, Sales Area
Central Europe.

di Laura Alberelli

1
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aperta e con grande impegno miglio-
rando in maniera costante i risultati già
raggiunti”.

Grande attenzione anche verso
il discorso di responsabilità sociale
Sul tema della fabbrica digitale si è
espresso anche Niklas Kramer, Product
& Industry Segment Manager, Sales Area
Central Europe di Sandvik Coromant: “La
produzione digitale si basa su processi

di produzione intelligenti. La fabbrica
digitale deve quindi assicurare al dipen-
dente un’informazione continua e co-
stantemente aggiornata di modo che il
lavoratore sia in possesso di tutti i dati
necessari a prendere le sue decisioni. Le
soluzioni Sandvik sviluppate con un ap-
proccio collaborativo sono state conce-
pite per avvicinare il più possibile le per-
sone ai processi produttivi”.
Grande attenzione ai processi, ai prodotti

3

4
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ma anche al contesto in cui la società
opera. L’azienda deve essere capace di
gestire in maniera efficace le problemati-
che d’impatto sociale ed etico”, ha spie-
gato Damian Göppert, Managing Direc-
tor Sales Area Central Europe di Sandvik
“L’aumento della nostra attenzione ver-
so la responsabilità sociale dimostra co-
me per Sandvik l’aspetto della sostenibi-
lità sta di fatto diventando una fonte di
ispirazione e di innovazione ingegneristi-
ca. Già da diversi anni, la nostra azien-
da ha creato un codice di condotta per
uno sviluppo sostenibile. Il fatto di lavo-
rare insieme con i nostri dipendenti, con
i nostri clienti, con gli investitori e con le
autorità, ci ha permesso di realizzare pro-
dotti e processi ecologicamente respon-
sabili. Un esempio di questa politica è il
fatto che in azienda siamo soliti riciclare il
carburo. Il nostro intento è sempre stato
quello di garantire il minimo impatto am-
bientale e di tenere una condotta etica e
sociale in linea con i principi di responsa-
bilità sociale”.

Riflettori puntati su una soluzione
per la tornitura in tutte le direzioni
Dopo questa doverosa parentesi dedi-
cata alla vision sul futuro dell’azienda,
in conferenza stampa si è parlato del-
le più recenti novità lanciate sul mer-
cato, molte di queste viste anche ad
Hannover.
Tra le soluzioni in primo piano il nuovo
metodo PrimeTurning™ e i corrispon-
denti utensili di tornitura CoroTurn® Pri-
me, una soluzione per la tornitura in
tutte le direzioni in grado di ottimizza-
re la flessibilità di lavorazione, la pro-
duttività e la durata dell’utensile. Gran-
de attenzione è stata dedicata anche ai
più recenti sviluppi delle soluzioni Co-
roPlus®, già pronte per Industry 4.0.
Questa piattaforma prevede il collega-
mento delle diverse fasi di progettazio-
ne, pianificazione delle operazioni, di
pianificazione dei processi e lavorazio-
ni, oltre che un’estesa analisi post-pro-
cesso per ottimizzare le lavorazioni e il
processo decisionale e assicurare una
produzione più redditizia e sostenibile.
Sempre rimanendo nell’ambito del-
la tornitura, Coromant ha presenta-
to anche la versione più avanzata del-
la tecnologia Silent Tools per tornitura
interna con sporgenze elevate in mo-
do da offrire la connettività integrata
nell’adattatore. Questa soluzione, de-
nominata Silent Tools™+, permette di
raccogliere i dati del processo di pro-
duzione e di inviarli a un cruscotto, da
cui l’operatore può ottenere informa-
zioni preziose su ciò che sta accadendo
all’interno di componenti tubolari con
elevate sporgenze. Ad esempio, potrà
sapere se le vibrazioni sono eccessive
e se vi è il rischio di compromettere

fianco per ridurre
l’attrito. Per una ma-

schiatura realmente stabi-
le, gli utensili per leghe a base

di nichel sono dotati di un’elica di 10°.
Le frese per filetti vengono realizzate
con forme di filetto MJ con un’elica di
27°, l’angolo ottimale per la filettatura
di materiali esotici. Le forme di filetto
MJ sono molto utilizzate nel settore ae-
rospaziale, poiché contribuiscono a ri-
durre le sollecitazioni a livello della radi-
ce del filetto dei componenti.
La maschiatura di leghe di titanio (co-
me, ad esempio, la Ti6Al4V) presen-
ta maggiori complicazioni rispetto al-
la gran parte dei materiali legati. Ad
esempio, il titanio non è un buon con-
duttore di calore, il che significa che le
temperature tendono ad aumentare sul
petto e sui taglienti degli utensili da
taglio, anziché dissiparsi attraverso la
struttura del componente e della mac-
china. Il calore trattenuto può provoca-
re la scheggiatura dei taglienti e ridurre
la durata del maschio. Inoltre, il basso
modulo di elasticità del titanio e un’e-
levata resistenza alla trazione gli con-
feriscono una certa flessibilità, produ-
cendo un effetto di “avvicinamento” al
maschio, che può provocare il grippag-
gio e la rottura del filetto, oltre ad au-
mentare la coppia sul maschio e ridur-
ne la durata.
Sandvik Coromant propone le versioni
CoroTap® 200 SM per la maschiatura di
fori passanti su titanio, CoroTap 300 SM
(fori ciechi, titanio) e CoroTap 300 SD
(fori ciechi, leghe a base di nichel). Per
la fresatura di filetti, Coromant presenta
invece R217 per forme di filetto MJ. ✔

la qualità della finitura superficiale del
pezzo. Inoltre, l’operatore sarà in gra-
do di ridurre il tempo in cui la macchina
rimane in funzione senza che l’utensile
sia impegnato nel taglio.
L’indicatore di vibrazioni di Silent To-
ols+ permette di rilevare i problemi di
lavorazione sin dalle prime fasi, il che
ad esempio è utile per evitare i proble-
mi connessi alle vibrazioni come ru-
more, scarsa finitura superfi-
ciale e usura accelerata

settori, come l’industria aerospaziale, in
cui sarà utile per la lavorazione dei com-
ponenti del carrello, e l’industria
Oil and Gas, in cui le lavo-
razioni di componen-
ti tubolari con

degli uten-
sili. Inoltre, la

funzionalità di posi-
zionamento in altezza vi-

sualizza il livello del tagliente,
che può quindi essere regolato rapida-

mente in base alle esigenze. Ne conse-
guono migliori prestazioni di lavorazione
e maggiore durata utensile. La gamma
Silent Tools di Sandvik Coromant è sta-
ta studiata per ridurre al minimo le vi-
brazioni grazie a un sistema di smorza-
mento preregolato installato all’interno
del corpo dell’utensile, costituito da una
massa pesante supportata da elastome-
ri. Questa soluzione offre numerosi van-
taggi, poiché permette alle officine mec-
caniche di aumentare i volumi di truciolo
asportato, di migliorare la finitura super-
ficiale, di aumentare la sicurezza di pro-
cesso o di ridurre i costi di produzione.
L’adattatore per tornitura Silent Tools+
presenta inoltre una nuova interfaccia
Wedge Lock tra l’adattatore e la testina
di taglio, che permette di cambiare la te-
stina in modo rapido e preciso, un van-
taggio che piacerà alle aziende di vari

sporgenze ele-
vate sono molto

diffuse. Poiché le testine
di taglio utilizzano inserti Coro-

Turn® TR, la soluzione è applicabile a
un’ampia gamma di materiali.

Per fresare filetti e maschiare
leghe di titanio e nichel
In risposta alla pressante domanda di
soluzioni di lavorazione affidabili per il
settore aerospaziale, Sandvik Coromant
ha presentato in EMO anche alcuni nuo-
vi utensili per la fresatura di filetti e la
maschiatura sui materiali ISO S (leghe
di titanio e a base di nichel). I prodotti
sono stati progettati appositamente per
garantire la massima sicurezza di pro-
cesso nella lavorazione di componenti
di alta qualità (ad esempio, il carter mo-
tore), riducendo la quantità di scarti e i
tempi di fermo delle macchine.
Sviluppata per garantire risultati unifor-
mi e ripetibili, la geometria ottimizzata
dei nuovi maschi per titanio include un
piccolo angolo di spoglia superiore po-
sitivo per i materiali difficili e un inno-
vativo rivestimento resistente all’usu-
ra in ACN (nitruro di alluminio/cromo),
che contribuisce a prevenire la forma-
zione di materiale di riporto. Per evi-
tare l’intasamento da truciolo in mate-
riali difficili, i maschi hanno anche un
grande angolo di spoglia inferiore sul

5
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1. L’azienda a conduzione familiare
Toolcraft realizza componenti di precisione
high-end e punta su soluzioni complete.
Il reparto Engineering interno mette a
punto anche soluzioni di robotica.

2. Jonas Billmeyer, project manager
Industry 4.0 presso la MBFZ Toolcraft
GmbH, è entusiasta di StateMonitor
per la semplicità di monitoraggio e analisi
dei processi di lavoro.

3. Le analisi di StateMonitor consentono
di trarre indicazioni relativamente a
procedure, utilizzo, capacità e potenziali
di miglioramento.

4. Con StateMonitor tutti gli stati operativi
delle macchine sono sotto controllo.
Il monitor visualizza la disponibilità
e il grado di utilizzo dell’intero parco
macchine presente in azienda.

5. StateMonitor offre un servizio
di messaggistica configurabile
e può inviare automaticamente
messaggi via mail.

M
BFZ Toolcraft GmbH
punta sull’offerta com-
pleta nella produzione
di componenti di pre-
cisione, gruppi com-
pleti, utensili e stampi

a iniezione. Settori tipici sono l’industria
aerospaziale, dei semiconduttori, dei si-
stemi medicali, dei sistemi ottici, dell’in-
gegneria meccanica speciale come pure
motorsport e automotive. Questo pro-
duttore di componenti altamente spe-
cializzato investe in tecnologie all’avan-
guardia come la stampa 3D per i metalli
e la costruzione di soluzioni personaliz-
zate di robotica. L’organizzazione digita-
le delle procedure nella produzione ha il

compito di evidenziare nuove potenziali-
tà per arricchire la propria gamma di pre-
stazioni e servizi.

Un approccio semplice
I dati macchina forniscono cifre e infor-
mazioni sulle condizioni e sulle procedu-
re di produzione. Grazie al semplice ac-
cesso a tali informazioni, Jonas Billmeyer
desidera scoprire come Toolcraft può
perfezionare ulteriormente i processi in-
terni. Lo attende inizialmente un compito
impegnativo: in futuro, il sistema ERP do-
vrà accedere direttamente agli stati mac-
china programmati e reali come pure or-
ganizzare in modo universale e digitale
le procedure.

Identificare e sfruttare
le potenzialità delle
macchine utensili

Automazione

In MBFZ Toolcraft GmbH si promuove la digitalizzazione. Mentre il project
manager Industry 4.0 Jonas Billmeyer era alla ricerca di una soluzione
semplice per il rilevamento dei dati macchina, Heidenhain ha offerto
all’azienda la possibilità di prendere parte a un test su StateMonitor.
Con il nuovo software è possibile registrare gli stati operativi delle
macchine di produzione e visualizzarli. I risultati sono stati sorprendenti...

di Sara Rota

1
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Focus su stateMonitor
StateMonitor si installa su un server nella rete aziendale e rile-
va i dati delle macchine tramite l’interfaccia Heidenhain DNC.
L’interfaccia utente basata su web permette di intervenire su
ogni apparecchiatura che dispone di un web browser, inclusi
i mobile device.
StateMonitor rileva e visualizza le seguenti informazioni:
• modalità operative;
• posizioni di override per mandrino, rapido e avanzamento;

• stato programma, nome programma e nome
sottoprogramma;

• tempo di esecuzione del programma;
• numero SIK e numero software;
• messaggi macchina.
Il software Heidenhain offre un servizio di messaggistica confi-
gurabile e può inviare automaticamente messaggi via mail. Gli
utenti possono definire i messaggi delle macchine sulle quali
desiderano essere informati.

noMinati i Maestri della
Meccanica per il 2017

News

3

4

Si inizia con un approccio semplice per
il rilevamento dei dati macchina. Jo-
nas Billmeyer non aveva ancora trovato
l’offerta “giusta”: da un lato i costrutto-
ri delle macchine prediligono soluzio-
ni proprie, dall’altro i prodotti softwa-
re di aziende specializzate comportano
un elevato investimento iniziale. L’im-
piego universale del software State-
Monitor offerto da Heidenhain è inve-
ce del tutto semplice: nell’ambito di
un test sul campo, Heidenhain mette

a disposizione di Jonas Billmeyer due
licenze di prova. Si installano rapida-
mente lato server e si connettono tra-
mite le interfacce DNC con 5 macchi-
ne utensili. “Non è stato necessario
un supporto esterno di Heidenhain”
e “i costi amministrativi sono presso-
ché inesistenti”, afferma soddisfatto
Billmeyer.
StateMonitor visualizza in un web brow-
ser le macchine connesse, le informa-
zioni sugli stati, i diagrammi di impiego

e i messaggi. Secondo Jonas Billmeyer,
l’interfaccia del nuovo software è intuiti-
va: per il project manager è tutto “chia-
ramente strutturato, esplicativo e di fa-
cile utilizzo”.

Un controllo completo della commessa
Le procedure tipiche alla Toolcraft pre-
vedono che un operatore si occupi in-
teramente di una commessa di produ-
zione: questo comprende operazioni
preliminari, generazione del program-
ma su CAD/CAM e la gestione della
macchina. Da un lato questa versatilità
rende particolarmente interessante que-
sta mansione di grande responsabilità.
Dall’altro è necessario poter lavorare
con concentrazione sul pezzo.
E StateMonitor lo consente: invece di
interrompere quello che si sta facendo
e “passare da una macchina all’altra, gli
operatori possono semplicemente dare
un’occhiata sul PC”, spiega soddisfat-
to Billmeyer. E funziona sia se gli ope-
ratori sono seduti alla loro scrivania sia
se si trovano su una macchina. Su ogni
macchina possono infatti accedere tra-
mite un PC compatto alla stazione di
lavoro e monitorare gli altri impianti di
produzione.
Un approccio molto meno stressante

Pietro Colombo, presidente del grup-
po BLM con sede a Cantù (CO) e no-
me noto nel settore delle macchine per
il taglio laser e la curvatura dei tubi, e
Armando Corsi, uomo di grande espe-
rienza nel settore della macchina uten-
sile, ove ha lavorato prima come diri-
gente poi come imprenditore e, infine,
come consulente per molte imprese del
comparto, sono i Maestri della Meccani-
ca edizione 2017.
La premiazione è avvenuta durante l’in-
contro organizzato ai primi giorni di ot-
tobre, a Milano, da UCIMU-SISTEMI
PER PRODURRE e ICE-Agenzia, incen-
trato sulla “Presentazione delle oppor-
tunità del mercato USA” per i costruttori
italiani di macchine utensili.
I due nuovi maestri della meccanica, pre-
miati dalla commissione giudicatrice pre-
sieduta da Massimo Carboniero, di presi-
dente UCIMU-SISTEMI PER PRODURRE,
si aggiungono ai vincitori delle passate
edizioni del concorso, andando ad accre-
scere il numero dei membri del “Club dei
Maestri della Meccanica” che già anno-
vera: Maurizio Bellosta - Bellosta (Briga
Novarese, NO); Roberto Bianco - Smo-
ov Asrv (Putignano BA); Carlo Giuseppe
Biglia - Officine Biglia, (Incisa Scapacci-
no AT), Lorenzo Brignoli – DMG (Tortona
AL); Giuseppe Bolledi - MCM (Piacenza);
Giancarlo Capra (Carzano TR); Gianfran-
co Carbonato - Prima Industrie (Collegno
TO); Flavio Carboniero - Omera (Chiup-
pano VI); Luigi Ceretti - Buffoli Transfer
(Brescia); Luciano Cireni - Rosa Erman-
do (Rescaldina MI); Mario Cozzi – CDZ
(Pregnana MI), Nicola Daschini, (Carugo
CO); Ambrogio Delachi - Officine EI.ME
(Pordenone), Giuseppe Fin - Sinico MTM
(Brogliano VI), Mauro Garoldi - Colgar (S.
Pietro all’Olmo MI); Paolo Ghiringhelli -
Ghiringhelli (Luino VA); Luigi Ielmini - Ce-
sare Galdabini (Cardano Al Campo VA);
Luigia Assi Just – Millutensil (Milano); Ma-
rio Lattuada - Cesare Galdabini (Cardano
al Campo VA), Fulvio Levati, Pierluigi Ma-
fezzoni - Buffoli Transfer (Brescia); Luigi
Maggioni (Unimec, Usmate Velate, MB)
Alessandro Massola (Schaeffler Italia,
Novara), Remigio Mazzega - Safop (Por-
denone); Arrigo Mellini - Morara Decima
(Casalecchio di Reno BO); Renato Pastori
- Faspar (Robecco Sul Naviglio MI); Maria
Angela Picco - Picco (Castano Primo MI);
Matteo Piccoli, BLM (Cantù, CO) Flavio
Radrizzani - Adr (Uboldo VA); Paolo Re-
daelli - Rollwasch, (Albiate MB), Sandro
Salmoiraghi - Salmoiraghi (Monza), Silva-
no Saporiti - Saporiti (Solbiate Olona VA),
Orlando Zaffaroni – Zani (Turate CO). ✔
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e i messaggi consentono a Jonas Bil-
lmeyer di eseguire con facilità un’anali-
si significativa dei processi di lavoro. Il
project manager utilizza l’esportazione
di dati selezionati in Excel per ulterio-
ri valutazioni e visualizzazioni. “Voglia-
mo capire come possiamo ottimizzare
ulteriormente i processi, dove dobbia-
mo supportare i nostri collaboratori o
se sono necessarie altre risorse”.

Solide prospettive per il futuro
Già nel test sul campo, StateMonitor ha
dato prova delle sue qualità fornendo
informazioni rilevanti, a tutto vantaggio
del lavoro degli operatori specializza-
ti. Gli esperti della produzione evitano
di eseguire controlli non redditizi, di-
sponendo così di più tempo per attivi-
tà utili. Il software di Heidenhain forni-
sce a Jonas Billmeyer tutte le principali
informazioni per rilevare le potenzialità
e sfruttare al meglio la pianificazione e
l’esecuzione dei processi di lavorazione
e l’impiego delle risorse.
Queste esperienze rappresentano
un importante fondamento per i suoi
obiettivi futuri: maggiore flessibilità,
efficienza e capacità produttiva grazie
alla completa interconnessione di tutti i
processi in azienda.✔

L’EVOLUZIONE DELLA SICUREZZA

www.repar2.com - info@repar2.com
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anche per i responsabili delle lavorazio-
ni prolungate in turni senza presidio. In-
vece di recarsi in azienda nel fine set-
timana, spesso basta uno sguardo a
StateMonitor per informarsi sullo stato

della lavorazione. E se la macchina ha
un problema? In tal caso, StateMoni-
tor invia messaggi sotto forma di mail o
SMS e permette agli operatori di reagire
in un arco di tempo ragionevole.

Analisi e pianificazione più efficaci
Gli stati operativi e i messaggi dei
centri di produzione sono registra-
ti da StateMonitor a intervalli definibi-
li a piacere. Le informazioni dettagliate
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Il secondo stabilimento si
estende su un’area di 15.000 m2

Negli ultimi sette anni, da quando cioè
l’azienda fa parte del gruppo Dynama-
tic, le dimensioni della Dynamatic Ol-
dland Aerospace (UK) si sono più che
raddoppiate.
Nell’ottica di questa crescita, l’azienda
inglese Dynamatic Oldland Aerospace
ha realizzato un secondo stabilimen-
to a Swindon che si estende su un’a-
rea di 15.000 m2, rispetto ai 2.100 m2

del primo stabilimento di Bristol. Inol-
tre, la Dynamatic Oldland Aerospace
ha recentemente completato un ulte-
riore ampliamento di 900 m2 per spe-
cifiche attività.

1. Il sistema di automazione lineare,
realizzato da Rem Systems e da Erowa,
è stato installato e messo in funzione
nel primo trimestre del 2016.

2. Il sistema di gestione processo Erowa
Manufacturing Control V3 è altamente
intuitivo.

3. La funzione ToolManager del software
del sistema di gestione assicura che
siano presenti tutti gli utensili da taglio
necessari per la lavorazione del pezzo
e che la loro vita residua sia sufficiente
per completare il ciclo produttivo.

C
on i suoi stabilimen-
ti produttivi di Bristol e
Swindon nel sud-ovest
dell’Inghilterra, Dynama-
tic Oldland Aerospace fa
parte della società india-

na Dynamatic Technologies Limited, for-
nitore mondiale di servizi di ingegneria
di precisione per l’industria aeronautica
e aerospaziale e per il settore automobi-
listico e idraulico. Fondata a Bangalore
negli anni ’70, la società ha conseguito
una crescita organica che, a partire dal
2007, l’ha portata a diverse acquisizioni,
tra cui quella della Oldland CNC.
“Il nostro successo nell’industria aero-
nautica e aerospaziale è dovuto al fatto

che abbiamo saputo sfruttare al meglio
il potenziale dei singoli stabilimenti”, ha
commentato il CEO James Tucker. “Ogni
azienda presente in Gran Bretagna e
nell’Europa continentale ha un’affiliata in
India che le permette, per esempio, di
eseguire le lavorazioni più complesse in
Gran Bretagna, mentre le operazioni di
assemblaggio ad alta intensità di lavoro
vengono svolte in India”.
Dynamatic Aerospace è fornitore di pri-
mo livello (tier-one) di Airbus, Boeing e
Bell Helicopter e ha inoltre stretto par-
tnership commerciali di secondo livello
(tier-two) per fornire supporto ai fornitori
tier-one nelle lavorazioni di particolari per
l’industria aeronautica e aerospaziale.

La flessibilità
che decolla

Automazione

Per la società Dynamatic Oldland Aerospace, importante fornitore
dell’industria aeronautica e aerospaziale, Erowa Automation ha realizzato
una delle celle robot più lunghe d’Europa. Grazie alla flessibilità e
all’efficienza della cella di produzione, l’azienda è in grado di realizzare
componenti complessi con la massima precisione e puntualità di consegna.

di Elisabetta Brendano

1
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Come alleato, un sistema
di movimentazione lineare
L’impianto di Swindon è stato dotato del-
la più avanzata tecnologia di automazio-
ne. Il sistema di automazione lineare, re-
alizzato da Rem Systems e da Erowa, è
stato installato e messo in funzione nel
primo trimestre del 2016.
Posizionato su una guida di 30 m di lun-
ghezza, il sistema di movimentazione line-
are Erowa Robot Dynamic serve cinque

centri di lavoro CNC a 5 assi della Hermle:
quattro macchine C42 Dynamic e un im-
pianto più grande C52 Dynamic. La cella
è altresì dotata di magazzini per oltre 200
pallet MTS e di tre stazioni di caricamento
per pezzi di varie dimensioni.
Nel settembre del 2016, i primi compo-
nenti sono stati spediti in India per es-
sere assemblati a formare strutture di
ipersostentamento, dando così vita a un
processo integrato e coordinato tra la

produzione dei componenti in Gran Bre-
tagna e il loro assemblaggio in India.
“Quale fornitore completo di ipersosten-
tatori per diversi modelli di Airbus dob-
biamo garantire un servizio impeccabile”,
afferma James Tucker, “e ora siamo in gra-
do di soddisfare ogni specifica esigenza
dei nostri clienti”.

Gestire la produzione
secondo le priorità
L’installazione della cella Erowa è stata
preceduta da un lungo processo di svi-
luppo, servito anche per ottimizzare e
razionalizzare gli utensili da taglio, per
mettere a punto la verifica dei program-
mi NC e la trasmissione dei dati, i siste-
mi di serraggio e la programmazione del-
le consegne. James Tucker si dice molto
soddisfatto del risultato: “Il sistema di
gestione processo Erowa Manufacturing
Control V3 è altamente intuitivo. Abbia-
mo integrato il software di comunicazio-
ne nel nostro sistema ERP, e questa in-
terfaccia ci consente l’importazione e
l’esportazione dall’ERP. In questo modo,
è possibile gestire la produzione secon-
do le priorità; inoltre, il sistema fornisce
in tempo reale i dati sui tempi di lavora-
zione del pezzo, il che ci permette una
migliore programmazione e gestione”.
Ciascun pallet è dotato di un chip di
identificazione EWIS. La cella robot rico-
nosce quindi la posizione del pallet con i
pezzi da lavorare. La funzione ToolMana-
ger del software del sistema di gestione
assicura che siano presenti tutti gli uten-
sili da taglio necessari per la lavorazione
del pezzo e che la loro vita residua sia
sufficiente per completare il ciclo produt-
tivo. Eventuali problemi vengono imme-
diatamente segnalati e possono essere
risolti in poco tempo.

Flessibilità, coerenza ed efficienza
Infine, la cella Erowa supporta anche il
lancio di nuovi prodotti. Ciascuna mac-
china utensile può essere “isolata” dal
processo produttivo per sperimentare
nuove lavorazioni, ottimizzando il proces-
so prima dell’avvio della produzione in
serie. Riassume James Tucker: “Cerchia-
mo di eliminare gli errori umani e rag-
giungere l’obiettivo zero scarti. Per poter
effettuare l’intera lavorazione del pezzo
all’interno della cella abbiamo aggiunto
tra l’altro un ciclo di sbavatura, eliminan-
do la necessità di dover svolgere l’opera-
zione manualmente.
La coerenza e l’efficienza sono le pre-
messe indispensabili per garantire il no-
stro futuro nell’industria aeronautica e
aerospaziale. Gli investimenti in sistemi
moderni, quali la linea di produzione au-
tomatizzata con un Erowa Robot Dyna-
mic, ci permettono di raggiungere que-
sti obiettivi e raccogliere le sfide che ci
attendono”.✔

AumentAto il cAmpo
di temperAturA

News

2

3

Hexagon Manufacturing Intelligence
ha annunciato l’incremento dell’inter-
vallo di temperatura di esercizio della
macchina di misura a coordinate (CMM)
per officina TIGO SF. La CMM, con una
temperatura d’esercizio tra i 15 e i 30 °C
di serie, offre adesso l’opzione XT che
porta questa temperatura fino a 40 °C.
L’opzione XT può essere applicata a tut-
te le prossime macchine ordinate, ed è
disponibile anche come aggiornamen-
to per le TIGO SF già installate.
L’estensione del campo di temperatura
incrementa ulteriormente il potenziale
applicativo della TIGO SF e, aggiungen-
dosi alle già numerose caratteristiche
dedicate all’ambiente di officina, con-
sente di misurare con precisione anche
negli ambienti produttivi più ostili. Gra-
zie all’ingombro ridotto e all’assenza di
alimentazione pneumatica, è facile in-
stallare la TIGO SF ovunque in fabbri-
ca, e gli antivibranti passivi compensano
gli effetti delle vibrazioni in produzione.
Per maggiore protezione in condizioni
estreme, sono disponibili come opzio-
ni anche il supporto macchina certifica-
to IP54, il sistema di antivibranti attivi e
la cabina TIBOX per la protezione dalla
polvere. L’area di misura della TIGO SF
è aperta su tre lati, permettendo così un
facile accesso alla CMM per il carico sia
manuale che automatico, e la macchina
può essere integrata in svariate situazio-
ni produttive.
Progettata appositamente per gli utiliz-
zatori in officina, la TIGO SF compren-
de un jogbox ergonomico e un suppor-
to integrato per il monitor e la tastiera
che offrono una migliore esperienza
d’uso e contribuiscono a rendere la
metrologia più accessibile a un’ampia
platea di operatori. Le innovative op-
zioni software, tra cui INSPECT, garanti-
scono facilità di utilizzo della macchina
e analisi dei dati. ✔
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1. Trasduttore di forza Kistler RoaDyn®

S660, installato su un cerchio di una ruota.

2. Jaguar Land Rover ha scelto di
utilizzare la tecnologia Kistler.
(Foto: per gentile concessione
di Jaguar Land Rover Limited).

Componenti

N
el settore automobilisti-
co, la grafica computeriz-
zata (CAD) e l’ingegneria
computerizzata (CAE) so-
no ampiamente utilizzate
per ridurre tempi e costi

di progettazione e sviluppo, miglioran-
do nel contempo la qualità e la durata
del prodotto finale. Ogni dettaglio di
un nuovo progetto, dalle procedure di

Per una modellazione
precisa degli pneumatici

Jaguar Land Rover si avvale delle migliori tecnologie esistenti per
generare dati basati su risultati reali, essenziali per la modellazione
precisa dello pneumatico. La società ha scelto di utilizzare i trasduttori
di forza Kistler RoaDyn® per la misurazione di tre forze e di tre momenti
durante la rotazione in condizioni di funzionamento realistiche.

di Sara Rota

produzione alle prestazioni dinamiche,
può essere verificato prima della realiz-
zazione concreta. Esiste però un’ecce-
zione ed è rappresentata dalle presta-
zioni degli pneumatici. La modellazione
di pneumatici ad elevate prestazioni
è, infatti, molto meno evoluta. Jaguar
Land Rover ha compiuto passi impor-
tanti per colmare questo gap, avvalen-
dosi delle migliori tecnologie esistenti

1

per generare dati basati su risultati rea-
li, essenziali per la modellazione precisa
dello pneumatico.
Il metodo adottato da Jaguar Land Ro-
ver prevede l’utilizzo di trasduttori di
forza Kistler RoaDyn® per la misurazio-
ne di tre forze e di tre momenti duran-
te la rotazione in condizioni di funzio-
namento realistiche. Un SUV di grandi
dimensioni, su cui sono stati installati
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quattro ruote di misurazione RoaDyn® e
altri sensori, è utilizzato per la raccolta
di dati sulle prestazioni degli pneuma-
tici su diverse superfici, su strada e fuo-
ri strada.

Disponibili grandi volumi di dati
Il sistema RoaDyn® offre un grande van-
taggio: i segnali delle sei celle di carico
estensimetriche a 3 componenti sono,
infatti, amplificati nella cella di carico e
trasmessi all’elettronica della ruota do-
ve i dati vengono filtrati, digitalizzati e
codificati. In questo modo si riducono
sensibilmente i disturbi e l’alterazione
del segnale prima che il flusso di dati sia
trasmesso mediante un rotore/statore
alla parte interna della ruota, trasforma-
to nella centralina di bordo e trasmesso
a un dispositivo di acquisizione dei dati.
Nello stabilimento Jaguar Land Rover,
circa 170 canali di dati sono acquisiti
con una velocità di campionamento ele-
vata per descrivere il comportamento
transitorio dello pneumatico, producen-
do un enorme volume di dati per cia-
scuna combinazione pneumatico/fondo
stradale. Oltre a testare gli pneumatici
sul circuito di prova nel Regno Unito, Ja-
guar Land Rover esegue delle prove su
diverse superfici stradali e off-road, che
comprendono piattaforme dinamiche,
ghiaccio, neve e fango, al fine di crea-
re un set di dati completo per lo svilup-
po di modelli computerizzati ad elevata
precisione.

L’importanza di rappresentare
superfici stradali realistiche
Proprio come altri produttori di veicoli,
Jaguar Land Rover utilizza attualmente
dati ottenuti su banchi di prova rivesti-
ti di carta vetrata. Benché tali impianti
garantiscano coerenza e ripetibilità del-
le misurazioni, essi non rappresentano
superfici stradali realistiche. L’obietti-
vo è utilizzare i dati trasmessi dal veico-
lo equipaggiato con il sistema RoaDyn
per sviluppare un modello di pneuma-
tico più preciso e rilevante per le con-
dizioni di guida reali. I modelli possono
quindi essere utilizzati nelle simulazioni

computerizzate per ridurre i tempi di
sviluppo e migliorare l’efficacia del si-
stema, rendendo il processo di sviluppo
più efficiente.

Simon O’Neill, tecnico specializzato del
reparto Durability Measurement and
Analysis presso JLR, afferma: “Oltre a
fornire dati in tempo reale di qualità

superiore, il sistema Kistler RoaDyn ci
permette di conoscere in maniera più
approfondita le prestazioni degli pneu-
matici, sui percorsi su strada e fuori stra-
da, e ciò consentirà a JLR di ridurre in
modo importante il numero di test fisici,
in particolare in ambienti con caratteri-
stiche limitate nel tempo, ad esempio le
prove in condizioni invernali.
In questo modo sarà possibile non so-
lo contenere i costi di sviluppo ma, a
medio e lungo termine, ci permetterà
di collaborare con i produttori alla pro-
gettazione degli pneumatici che desi-
deriamo sulla base dei risultati della si-
mulazione. Grazie ai dati ottenuti dal
programma Kistler RoaDyn saremo in
grado di applicare la CAE a ogni fase
del processo di sviluppo, compresi gli
pneumatici”. ✔
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del robot, dai motori ai connettori, sono
completamente ricoperti e isolati dagli
agenti esterni, in ottemperanza allo stan-
dard IP67. Inoltre, il cablaggio elettrico e
dell’aria compressa è sigillato in un tubo
di gomma flessibile e robusto, in modo da
garantire massima protezione. I riduttori
sono provvisti di lubrificante e sono stati
progettati per sopportare temperature an-
che molto elevate e lo stress meccanico a
cui il robot è sottoposto durante i lavaggi.
“FANUC ha sviluppato il robot R-2000i-
C/210WE seguendo le specifiche mec-
caniche e cinetiche della serie R-2000iC

1. Tutti i componenti che si trovano
all’interno del robot FANUC
R-2000iC/210WE, dai motori ai connettori,
sono completamente ricoperti e isolati
dagli agenti esterni, in ottemperanza allo
standard IP67.

2. FANUC R-2000iC/210WE è un robot
forte, robusto e resistente all’acqua.

3. Il cablaggio elettrico e dell’aria
compressa è sigillato in un tubo di gomma
flessibile e robusto, in modo da garantire
massima protezione.

A
lla EMO di Hannover,
FANUC ha presentato
R-2000iC/210WE, il suo
nuovo robot per appli-
cazioni di lavaggio indu-
striale in ambienti gravo-

si. Questo robot, che completa l’offerta
della serie R-2000iC, è caratterizzato da
una struttura meccanica avanzata che
soddisfa le esigenze stringenti dell’in-
dustria automobilistica, dai costruttori di
macchine ai fornitori di primo livello, così
come le richieste di sistemi robotizzati
per il lavaggio industriale.

Forte, robusto e resistente all’acqua, il
robot FANUC R-2000iC/210WE offre una
capacità di carico al polso di 210 kg ed
è in grado di sopportare i carichi ad alta
pressione e le forze durante le applica-
zioni di lavaggio, anche per lunghi perio-
di di tempo. Grazie al suo speciale mec-
canismo anti-corrosivo, il robot nella sua
interezza (superficie esterna e compo-
nenti interni) è completamente resisten-
te agli schizzi d’acqua e ai detergenti in-
dustriali, ed è pertanto indicato per tutti
gli utilizzi, anche i più estremi.
Tutti i componenti che si trovano all’interno

Un robot per il lavaggio
industriale certificato

Automazione

Grazie al suo design e alla protezione IP67, il robot FANUC R-2000iC/210WE
risulta una soluzione particolarmente interessante per il settore automotive.
Con una capacità di carico al polso di 210 kg, il robot è in grado di sopportare
i carichi ad alta pressione e le forze durante le applicazioni di lavaggio, anche
per lunghi periodi di tempo. di Francesca Fiore
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e aggiungendo le caratteristiche di resi-
stenza all’acqua e il grado di protezione
IP67, così da offrire ai propri clienti un ro-
bot specificatamente pensato per le ap-
plicazioni di lavaggio industriale”, spiega
Marco Pecchenini, Sales Leader FANUC
Italia. “Si tratta di uno dei robot per il

lavaggio più forti e resistenti, capace di
sopportare condizioni di lavoro anche
estreme”.

Nessuna interruzione del servizio
Lo stato del robot R-2000iC/210WE
può essere facilmente visualizzato e

controllato in qualsiasi momento tramite
Teach Panel su iPendant o dal PLC colle-
gato. La protezione IP67 assicura la mas-
sima disponibilità senza alcuna interru-
zione di servizio.
Con una corsa orizzontale di 2.450 mm
e verticale fino a 3.415 mm e i 6 assi di

2 3

movimento, il suo agile braccio si presta
alle più diverse applicazioni. Il suo fun-
zionamento è stato testato con i prin-
cipali detergenti e additivi utilizzati nei
lavaggi industriali; è possibile inoltre ri-
chiedere il test di compatibilità di deter-
genti specifici.✔
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del comfort si è rivelato impegnativo per
Kamakura, che era anche responsabile
del design della meccanica dei Moverio
BT-300. “Il prodotto è venduto in tutto il
mondo per cui gli utilizzatori sono inter-
nazionali e non solo giapponesi”, ha pro-
seguito Kamakura. Inoltre, occorre con-
siderare anche le dimensioni diverse a
seconda del sesso e le varianti in termini di
indossabilità. “Ovviamente, le dimensioni
della testa delle persone sono diverse e
altrettanto diverse sono le opinioni relati-
ve all’indossare gli smartglass”.
Aspetti quali la resistenza del telaio o l’e-
quilibrio del centroide possono essere ve-
rificati attraverso i dati di progettazione,
ma non esiste alcun modo per controllare i

1. La giapponese Seiko Epson
Corporation ha ricevuto, in tempi assai
brevi, molti componenti dei prototipi con
i quali ha potuto validare il design e il
comfort degli smartglass Moverio BT-300
a Realtà Aumentata.

2. Grazie al suo design elegante e
futuristico, equipaggiato con la più
recente tecnologia ottica, Moverio
BT-300 funge da modello master per i
futuri dispositivi Seiko Epson a Realtà
Aumentata di prossima generazione.

3. Miglioramento del comfort e riduzione
di peso e dimensioni sono stati i principali
obiettivi di progettazione del modello di
smartglass di ultima generazione di Seiko
Epson Corporation.

L’
azienda giapponese Seiko
Epson Corporation introdu-
ce il modello di ultima ge-
nerazione degli smartglass
Moverio, che utilizzano la tec-
nologia della Realtà Aumen-

tata (AR). La lavorazione rapida CNC di
Proto Labs ha fornito servizi di prototipa-
zione in tempi molto brevi che hanno aiu-
tato Epson a migliorare il comfort e il peso
di questo visore ad alta risoluzione.

Moverio BT-300 si caratterizza per il desi-
gn elegante e futuristico, per il telaio lu-
cido color argento, equipaggiato con la
più recente tecnologia ottica, basata su
microdisplay a cristalli liquidi. Gli smart-
glass permettono agli utilizzatori di vive-
re un’esperienza di Realtà Aumentata con
la stessa comodità con cui si indossano gli
occhiali da vista. Gli occhiali sono dotati
di connettività ai media esterni, consen-
tendo agli utilizzatori di accedere a video
on-line e osservare immagini aeree da un
drone durante il volo grazie a un’App de-
dicata. “Poiché sono destinati agli utenti
finali, abbiamo puntato su leggerezza e
comfort”, ha dichiarato Kazuya Kamakura,
Senior Staff, HMD Business Management
Department, Divisione Operations Visual
Products di Epson. “Con il visore che li
ha preceduti, abbiamo ricevuto molte ri-
chieste dagli utilizzatori riguardanti peso e
dimensioni, per cui ci siamo prefissati l’o-
biettivo di migliorare il comfort e rendere
gli smartglass più compatti e leggeri”.

Prodotti più leggeri e compatti
La realizzazione di prodotti, i più legge-
ri e compatti possibile pur preservando-
ne la resistenza, è un requisito standard
del nostro settore, ma il miglioramento

Migliorano gli smartglass
con i prototipi lavorati
con macchine utensili

Seiko Epson
Corporation si
avvale dei servizi di
prototipazione rapida
offerti da Proto Labs
per migliorare il
comfort e il design
degli smartglass
Moverio, che utilizzano
la tecnologia della
Realtà Aumentata.

di Francesca Fiore

Stampa 3D
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livelli di comfort se non quello di realizzare
effettivamente il dispositivo. Poiché il BT-
300 funge da modello master per i dispo-
sitivi futuri di prossima generazione, c’era
poco margine d’errore man mano che si
avvicinava la scadenza per la presentazio-
ne del progetto.

Prototipazione rapida abbinata
alla lavorazione con macchine CNC
Per Epson era importante mantenere la
qualità del marchio e confermare la ve-
stibilità del proprio prodotto prima di
presentare il design definitivo. Il team di
progettazione del prodotto ha scoper-
to i servizi di lavorazione con macchine
CNC di Proto Labs poco prima della da-
ta in cui doveva presentare i disegni de-
finitivi. “Prima della produzione di massa,
avevamo bisogno che qualcuno confer-
masse realmente la comodità offerta dalle
astine laterali e dal nasello”, ha affermato
Kamakura.
Oltre a verificare design e comfort, il
prototipo ha aiutato gli sviluppatori a

costosi e richiedono molto tempo, ma con
Proto Labs non abbiamo avuto questi pro-
blemi”, ha continuato Kamakura. “Siamo
stati molto contenti di poter ripetere più
volte il ciclo di prototipazione nello stes-
so arco di tempo di una prototipazione
standard”.
Grazie al software di preventivazione e
analisi del design di Proto Labs, Kamaku-
ra e il suo team potevano rendersi conto
dei rischi della lavorazione con macchine
CNC e valutare i suggerimenti di taglio, ri-
solvendo quindi i problemi prima di pro-
cedere con la produzione definitiva. Oltre
a confermare la realizzabilità, l’assistenza
telefonica offerta dai tecnici di Proto Labs
ha fornito rassicurazione sul prodotto e sul
processo di produzione.

Comfort migliorato
In seguito alle migliorie al design e alle fa-
si di sviluppo, la qualità degli smartglasses
BT-300 è stata valutata adatta a un prodot-
to Epson e si è proceduto alla produzione
di massa. Kamakura ha poi aggiunto che,
attualmente, modelli professionali sono in
fase di sviluppo e saranno presto sottopo-
sti al ciclo qualità-costo-consegna (QCD).
“Il feedback sul comfort è stato davve-
ro eccellente”, ha commentato Kamaku-
ra. “Si tratta di un prodotto da indossare
per cui non sarebbe adatto se risultasse
scomodo”.
Soddisfatta del risultato del progetto ini-
ziale, Epson intende avvalersi dei servizi di
prototipazione di Proto Labs per ampliare
ulteriormente il processo di progettazione
di futuri prototipi. “Nei nuovi dispositivi
dei modelli professionali di Moverio, uti-
lizziamo i servizi di Proto Labs per svariati
processi, incluso lo stampaggio a iniezio-
ne”, ha rivelato Kamakura. “Ci vuole sem-
pre tempo per migliorare i dettagli del de-
sign, ma non possiamo modificare i tempi
di consegna. Con Proto Labs, non abbia-
mo problemi di tempi o costi associati ai
consueti metodi di prototipazione”.
Grazie al suo design elegante e futuristico,
equipaggiato della più recente tecnologia

ottica, Moverio BT-300 funge da model-
lo master per i futuri dispositivi Seiko Ep-
son a Realtà Aumentata di prossima ge-
nerazione. “Ci vuole sempre tempo per
migliorare i dettagli del design, ma non
possiamo modificare i tempi di consegna.
Con Proto Labs, non abbiamo problemi di
tempi o costi associati ai consueti metodi
di prototipazione”.

Chiarezza delle comunicazioni
Oltre alla velocità e ai costi, Kamakura ha
anche indicato come la chiarezza delle co-
municazioni fosse una delle principali ra-
gioni per l’utilizzo dei servizi di prototipa-
zione di Proto Labs.
“Con i prototipi, si verificano spesso pro-
blemi di calcoli errati”, ha commentato.
“Per esempio, sono comuni le situazioni in
cui un produttore di stampi cerca di cre-
are uno stampo nella forma più semplice
possibile, che però si discosta dalla nostra
idea, e quando il pezzo viene consegna-
to, la linea di giunzione risulta essere diver-
sa. Tuttavia, nel caso di Proto Labs, tutti gli
aspetti problematici relativi al posiziona-
mento della linea di giunzione e alle aree
in cui si potrebbero verificare depressioni
superficiali sono chiaramente indicati. Per-
tanto, non ci sarà mai nessun malinteso”.
Inoltre, Kamakura auspica in un riuscito
ciclo di QCD per procedere successiva-
mente allo sviluppo dei prodotti. La ca-
pacità di realizzare rapidamente moltepli-
ci componenti che man mano migliorano i
dettagli del design durante il ciclo di pro-
totipazione, eliminano la necessità di rila-
vorazione degli stampi e del design du-
rante la fase di produzione. “Nelle attività
di sviluppo, occorre evitare al massimo di
apportare modifiche allo stampo perché
questo ha enormi ripercussioni non solo
sul piano dello di sviluppo ma anche sui
costi”, ha concluso Kamakura. “Da que-
sto punto di vista, i servizi di prototipazio-
ne di Proto Labs, che riducono la rilavora-
zione, sono la preparazione ideale per un
ciclo QCD di successo per lo sviluppo di
nuovi prodotti”. ✔

ottenere l’approvazione finale alla produ-
zione da parte della Divisione Operations
di Epson. Kamakura e il suo team hanno
seguito insieme a Proto Labs due fasi di
prototipazione prima di ultimare il design.
“I metodi consueti di prototipazione sono

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

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

Torni paralleli
a comando idraulico

Hydraulic engine lathe

Altezza punte da 260 a 600
Foro mandarino fino a 180
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Alla EMO di Hannover, MCM (costruttore di sistemi di produzione
flessibili) ha presentato l’ultima evoluzione dell’architettura di controllo
gerarchico del software di supervisione jFMX, completamente integrabile
all’interno delle piattaforme per l’Internet of Manufacturing Things.

di Elisabetta Brendano

1. Core business di MCM è la produzione
di centri di lavoro orizzontali
a 4-5 assi multitasking e sistemi flessibili
di produzione (FMS).

2. Vista dello stand MCM in EMO.

3. Il supporto cartaceo su cui sono
generalmente riportate le istruzioni
per il lavoro è stato di fatto sostituito da
un’acquisizione di documenti in formato
elettronico presentati sul terminale.

4. MCM ha sviluppato una funzione
in grado di gestire gli utensili
in un modo flessibile, grazie a soluzioni
di condivisione utensili quali il mirror
(in cui più macchine condividono
un unico magazzino).

5. Centro di lavoro multitasking
a 5 assi Tank, “cuore” della soluzione
FMS proposta da MCM.

6. MCM propone una piattaforma
di programmazione robot a 360°,
per la quale la società ha sviluppato
propri pacchetti software
per semplificare l’uso del sistema
robot multi-processo.

7. Un particolare destinato al settore
aerospaziale realizzato con un centro
di lavoro multitasking a 5 assi Tank.

D
a più di 30 anni, MCM è
specializzata nella pro-
gettazione e costruzione
di sistemi di produzione
flessibili, tra cui spiccano i
centri di lavoro orizzontali

a 4-5 assi multitasking e i sistemi flessi-
bili di produzione (FMS), concepiti con
design modulare.
Oltre alle macchine, l’offerta MCM in-
clude anche un’automazione flessibile
per la gestione di pallet e utensili, siste-
mi di carico/scarico manuali e automati-
ci e unità robot. Per garantire soluzioni
complete in grado di assicurare una pro-
duzione flessibile, i sistemi MCM posso-
no essere integrati con tecnologie ac-
cessorie come magazzini automatici ad
elevata capacità in grado di alloggiare
materiale grezzo o semilavorato, attrez-
zature e componenti, macchine di la-
vaggio, CMM per il controllo in linea dei

L’informazione
a un livello superiore

Macchine
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pezzi prodotti, unità di processo specifi-
che per tecnologie extra-machining (co-
me, ad esempio, l’elettroerosione).
MCM dispone inoltre di tutte le com-
petenze necessarie per la progettazio-
ne e la realizzazione di sistemi di pro-
duzione complessi, interamente gestiti
dal software di supervisione jFMX (ja-
va powered Flexible Manufacturing
eXecutive) sviluppato da MCE (Machi-
ning Centers Engineering), la divisione
software MCM.

Dal Livello 0 si arriva fino al Livello 3
jFMX è organizzato per livelli gerarchici
ed è in grado di coprire il gap esistente
tra i dati forniti dai sensori macchina e i
sistemi decisionali aziendali.
Il livello 0 riguarda le interconnessioni
macchine e il rilevamento dati in real ti-
me. Il modello virtualizzato del sistema di
produzione, al “cuore” dei servizi jFMX,
viene costantemente aggiornato dai dati
provenienti dal CN e dal PLC, connesso
attraverso reti di comunicazione.

Il Livello 1 è quello destinato alla super-
visione dell’impianto. In questo ambien-
te, si realizzano le politiche decisiona-
li per il coordinamento delle attività di
ciascun impianto al fine di eseguire in
modo autonomo il piano di produzione,
gestendo l’elevata flessibilità dei mezzi
di produzione e massimizzando la satu-
razione delle macchine.
Il Livello 2 riguarda i servizi di integra-
zione dell’impianto verso i livelli supe-
riori di gestione aziendale. Si tratta di

3

4

In fInale, I carrellI
retrattIlI multI-dIrezIonalI

News

I carrelli retrattili di nuova generazione
multi-direzionali N2 Cat® Lift Trucks sono
stati proclamati tra i finalisti del Premio per
la Sicurezza in relazione all’Eccellenza del-
la FLTA. CGM, distributore unico di CAT
Lift Trucks in Italia, annuncia che nei pros-
simi mesi una giuria di giudici esperti del
settore esaminerà i finalisti di ciascuna ca-
tegoria. I vincitori saranno comunicati du-
rante il prestigioso evento di gala organiz-
zato dalla Fork Lift Truck Association per il
24 febbraio 2018.
I carrelli elevatori retrattili multidireziona-
li Cat possono muoversi in molte direzio-
ni: avanti, indietro, lateralmente, in diago-
nale e in rotazione. Sono particolarmente
adatti alla movimentazione di carichi lun-
ghi come tubi, assi di legno, e profilati,
in corridoi stretti. Oltre alla flessibilità nei
movimenti multidirezionali, ciò che ha
particolarmente colpito la FLTA della se-
rie NRM20-25N2 Cat è stata l’attenzione
dei progettisti per la sicurezza, a partire
dalle ruote di carico articolate che garan-
tiscono la stabilità anche quando si muo-
vono su pavimentazioni irregolari. Il com-
parto operatore è 75 mm più largo del
modello più simile della concorrenza, of-
frendo all’operatore maggiore ampiezza
e una protezione elevata. Da segnalare
che questi modelli sono in grado di pro-
teggere completamente la spalla sinistra
del conduttore quando lavora tra le scaf-
falature. Questi modelli si avvantaggiano
anche di caratteristiche di sicurezza auto-
matizzate come il Sistema di Guida Sen-
sibile (Responsive Drive System - RDS).
Reagendo alla velocità del pedale dell’ac-
celeratore e ai movimenti del comando
idraulico, questo adatta costantemente
i parametri per mantenere un equilibrio
ideale fra sicurezza e prestazioni a secon-
da dei differenti compiti affrontati dall’o-
peratore. ✔
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servizi per l’automazione del flusso di
dati dai sistemi gestionali aziendali ai
mezzi di produzione e viceversa, insie-
me a una serie di algoritmi apposita-
mente sviluppati, che assegnano le at-
tività delle diverse risorse produttive
(macchine, attrezzi, utensili, personale),
simulando il comportamento dell’intera
officina per prevederne, con un elevato
livello di attendibilità, il comportamen-
to futuro.
Il Livello 3 è dedicato ai servizi MCM su
cloud, lanciati in anteprima in occasio-
ne della EMO. Ad Hannover, MCM ha
infatti presentato l’ultima evoluzione
della propria architettura di controllo
gerarchico, completamente integrabile
all’interno delle piattaforme per l’Inter-
net of Manufacturing Things.
L’architettura MCM passa dunque attra-
verso il Livello 0 e arriva fino al Livello 3.
La base informativa per i servizi cloud
di Livello 3 è realizzata da un sistema di
campionamento e registrazione dati (il
flighrecorder) che raccoglie i dati delle
macchine in tempo reale.
Questi vengono filtrati e rielaborati da
una serie di applicazioni software (auto-
mation anomaly detector, working step
recorder, fingerprint recorder) in modo
da trasmettere al cloud solo informazio-
ni significative, sia a MCM per migliora-
re la progettazione dei suoi impianti, sia
a supporto di nuovi e più avanzati servizi
software su cloud per i clienti. Tra questi
ricordiamo la manutenzione predittiva
e opportunistica, il miglioramento del
processo di taglio, il monitoraggio e il
controllo dei consumi energetici, l’otti-
mizzazione dell’utilizzo delle risorse.

Una piattaforma di
programmazione robot a 360°
L’integrazione in FMS di celle multi-tec-
nologiche permette di eseguire opera-
zioni accessorie alle lavorazioni di fresa-
tura, dalla sbavatura alla marcatura fino
ai processi di laser-hardening.
MCM propone una piattaforma di pro-
grammazione robot a 360°, per la qua-
le la società ha sviluppato propri pac-
chetti software per semplificare l’uso
del sistema robot multi-processo: scelte
delle traiettorie; simulazione del proces-
so; gestione post-pro; output verso lin-
guaggio robot.
In fase di prima programmazione la vir-
tualizzazione del processo è eseguita
offline, mentre successivamente viene
eseguita in linea, attivando i dati aggior-
nati degli utensili e delle origini pezzo.
La soluzione viene customizzata di vol-
ta in volta in funzione delle tecnologie
incluse nel processo, come ad esempio
il pacchetto deburring e l’applicazione
laser-hardening.
L’integrazione in linea di queste opera-
zioni accessorie garantisce diversi bene-
fici alla lavorazione meccanica e consen-
te la gestione della cella come fosse una
macchina utensile a livello di logistica,
programmazione, tool management e
condivisione della postazione di carico/
scarico.

Più flessibilità nella
gestione degli utensili
Poiché l’utensile di taglio è la risorsa
fondamentale in un’officina meccani-
ca per criticità, varietà, complessità e
costo, MCM ha sviluppato anche una
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funzione in grado di gestire gli utensili
in un modo flessibile, grazie a soluzio-
ni di condivisione utensili quali il mirror
(in cui più macchine condividono un uni-
co magazzino) e il supertool (ovvero un
sistema automatico di trasporto utensili
che collega tool room separate).
La postazione di presetting (il punto
d’interfaccia fisica per l’inserimento e il
prelievo degli utensili) è dotata di un’in-
terfaccia grafica ergonomica, dove l’o-
peratore può eseguire operazioni sicure
di carico/scarico e interagire con i siste-
mi di gestione dati utensile e gli algo-
ritmi di rilevamento delle anomalie (rot-
ture, fine vita anticipati, feedback da
controllo).
La gestione utensili avviene all’interno
del software di supervisione jFMX, che
scrive e corregge in maniera automatica
i dati durante le lavorazioni, ne aggior-
na lo stato e funge da veicolo dell’in-
formazione tra i sistemi di gestione e
l’impianto.

Migliorata l’ergonomia
del posto di lavoro
In ultimo, non certo per importanza,
MCM ha reso sempre più ergonomica la
postazione di carico/scarico in modo da
agevolare il più possibile l’operatore. Il
supporto cartaceo su cui sono general-
mente riportate le istruzioni per il lavoro
è stato di fatto sostituito da un’acquisi-
zione di documenti in formato elettro-
nico presentati sul terminale. Migliorata
anche l’accessibilità alla documentazio-
ne grazie all’integrazione di immagini o
filmati che mostrano, ad esempio, le fa-
si di carico/scarico oppure definiscono il
controllo di dispositivi esterni, come gli
utensili necessari per effettuare il fissag-
gio del pezzo.
Offrendo più funzionalità all’operatore,
che non è solo colui che carica/scarica
i pezzi ma è colui che controlla le atti-
vità di lavoro delle macchine secondo

Applicazioni industriali

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

INSERTO SUPERPOSITIVO CON 3 TAGLIENTI

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

la logica dello Human Centered Manu-
facturing, è possibile elevare le compe-
tenze degli operatori che possono così
gestire e utilizzare al meglio il sistema,
automatizzando di conseguenza le ope-
razioni con minore valore aggiunto.
Abilitando il closed-door-machining (ov-
vero lavorazioni a porte chiuse) è pos-
sibile avvicinarsi alla macchina senza
approssimarsi alla consolle macchina e
interrompere il ciclo di lavoro. In questo
modo, l’operatore trova implementato e
integrato all’interno dell’interfaccia tut-
to ciò che riguarda la misura del pezzo
e le attività di controllo on-line. Così fa-
cendo, è possibile svolgere le operazio-
ni di lavorazione-misura-controllo all’e-
sterno della macchina, ri-eseguendo la
lavorazione con piccole correzioni agli
utensili, senza produrre inefficienza. ✔

7
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Le aziende industriali che vogliono ave-
re il controllo del consumo di utensili e
dispositivi DPI e che desiderano piani-
ficare in maniera migliore il fabbisogno
in futuro, puntano sempre più sui mo-
derni distributori di utensili.
Affinché lo spazio a disposizione pos-
sa essere utilizzato nei migliori dei mo-
di, il distributore può essere adeguato
esattamente alle esigenze dell’azienda
e dei prodotti da gestire. Nell’armadio
GARANT Tool24 Smartline di Hoffmann
Group si possono impostare altezza e
larghezza dei cassetti in base alle ne-
cessità del cliente, mentre il nuovo GA-
RANT Tool24 PickOne è la combinazio-
ne di quattro scompartimenti di diver-
se dimensioni da assemblare a piaci-
mento come in un sistema modulare.
Per l’amministrazione restrittiva di de-
terminati materiali MRO, moderni siste-
mi di Toolmanagement offrono cassetti
e scompartimenti di dimensioni ridotte
grazie a cui è possibile organizzare l’e-
rogazione degli utensili più piccoli. Per
essere certi che il distributore conten-
ga sempre gli articoli giusti e nelle giu-
ste quantità, i moderni sistemi di Tool-
management dispongono di un’inter-
faccia con l’ERP dello stabilimento di
produzione. Grazie a tale collegamen-
to è possibile impostare l’erogazione di
utensili in modo che il sistema informi
l’ufficio acquisti inviando direttamente
l’ordine del materiale necessario pres-
so i fornitori desiderati, per garantire
un constante e ottimale livello di riem-
pimento dell’armadio. Nella scelta di
un sistema di distribuzione di utensili
bisogna valutare se questo verrà utiliz-
zato in combinazione con altri distribu-
tori e se verrà collegato a un’unità di
controllo o sarà esso stesso l’unità di
comando. Infatti anche aziende di pic-
cole dimensioni dispongono di diversi
sistemi di distribuzione, disposti in di-
verse sedi.4

Un miglior controllo
sUi materiali di consUmo

Axalta Coating Systems presenta un nuovo
prodotto della collezione Nap-Gard® Fun-
ctional Coatings per la finitura interna delle
tubature, resistente alla corrosione. Nap-
Gard 7-0015 Tan Internal FBE è una verni-
ce in polvere termoindurente epossidica
progettata per soddisfare le specifiche del
Saudi Aramco 09-SAMSS-091 (2011).
Gli ambienti che vengono al momento
esplorati dagli operatori del settore pe-
trolifero e del gas presentano tempera-
ture più alte e maggiori concentrazioni di
H2S, CO2 e altri gas contaminanti. Per evi-
tare corrosione e avarie, queste condizio-
ni richiedono l’uso di leghe in metallo cro-
mato molto più costose. La nuova gene-
razione di vernici per tubazioni di Axalta
fornisce un’alternativa economicamente
più vantaggiosa per la protezione del dia-
metro interno delle tubazioni. Nap-Gard
7-0015 offre migliore aderenza per un’ef-
ficace protezione delle tubature soggette
all’esposizione a H2S, CO2 e CH4.
Le vernici in polvere Nap-Gard di Axalta so-
no formulate per un utilizzo su tubature per
il trasporto di petrolio, gas e acqua esterne
e interne, con applicazioni doppio e mul-
ti-strato. Nap-Gard fornisce anche soluzio-
ni per la protezione contro la corrosione per
valvole, raccorderia e tondini. Le vernici fun-
zionali di Axalta offrono soluzioni innovative
nelle applicazioni basate su prodotti epossi-
dici e sono progettate per fornire una pro-
tezione ottimale contro la corrosione in am-
bienti particolarmente difficili.4

Amaplast sceglie il Messico per la prossima
presenza fieristica in virtù del trend delle ven-
dite dei costruttori italiani di macchine per
materie plastiche e gomma ai trasformato-
ri messicani, che risulta in costante e decisa
progressione, in particolare nell’ultimo trien-
nio: dagli 85 milioni di euro del 2014, il valo-
re delle forniture ha superato i 100 nel 2015

il made in italy conqUista
anche il messico

Per la gestione intelligente dell’aria
compressa, Mattei propone M.I.E.M.
(Mattei Intelligent Energy Manage-
ment), un software che analizza i dati
sul consumo energetico di una centra-
le di produzione di aria compressa con
l’obiettivo di fotografare il profilo ener-
getico completo dell’utilizzo dell’aria
e dare precise indicazioni sull’efficien-
za energetica dell’impianto e su come
implementarla.
M.I.E.M. restituisce tutti gli elementi
utili affinché la richiesta giornaliera di
aria di un impianto industriale sia re-
golarizzata e ottimizzata, migliorando-
ne in definitiva l’efficienza: “Dati alla
mano, abbiamo dimostrato che, grazie
alle analisi con il M.I.E.M., il consumo
energetico viene ridotto anche fino al
35%. Combinando l’analisi con l’impie-
go della gamma di sistemi di supervi-
sione Mattei, che minimizza gli arresti/
avvii giornalieri causati da portate di-
scontinue, l’efficienza generale dell’im-
pianto migliora ulteriormente”, spiega
Fabio Farneti, After Sales Manager di
Ing. Enea Mattei.
Sono due i supervisori proposti da Mat-
tei: Concerto e Quartetto. Concerto,
che può comandare e controllare con-
temporaneamente fino a 16 unità e
Quartetto, che consente la gestione e
l’ottimizzazione di gruppi di compres-
sori fino a quattro unità collegate.
“L’analisi di un impianto con il M.I.E.M.
prima, e la sua gestione con un sistema
di supervisione abbinato a macchine
con migliori caratteristiche energetiche
poi, migliorano il profilo energetico di
un’azienda, che ottiene risparmi ener-
getici significativi e immediati – conclu-
de Fabio Farneti –. “Infine, l’ottimizza-
zione del numero di cicli di arresto-av-
vio e di funzionamento a vuoto consen-
te un utilizzo più regolare dei compres-
sori, con conseguente diminuzione dei
costi di gestione”.4

gestione intelligente
dell’aria compressa

per la finitUra interna
delle tUbatUre

per poi raggiungere i 173 dello scorso an-
no. Questo è il motivo per cui l’associazio-
ne - che raggruppa circa 170 costruttori di
macchine, attrezzature e stampi per materie
plastiche e gomma e aderisce a CONFIN-
DUSTRIA - sempre molto attenta alle indi-
cazioni del mercato -, organizza la collettiva
nazionale alla ventunesima edizione di Pla-
stimagen (in programma a Città del Messico
dal 7 al 10 novembre di quest’anno), coor-
dinando una quarantina di aziende italiane,
su una superficie di 850 m2. Inoltre, sarà pre-
sente almeno una trentina di altre aziende
italiane, anche attraverso gli stand dei pro-
pri agenti o filiali locali.
“Tale significativa presenza” sottolinea
Alessandro Grassi, Presidente Amaplast
“conferma l’importanza del Messico quale
primario mercato di destinazione dei mac-
chinari Made in Italy per la lavorazione del-
le materie plastiche e della gomma: infatti,
nel 2016 il paese ha occupato il terzo posto
della graduatoria dell’export settoriale, as-
sorbendo il 5,8% del totale”.
Tra gli espositori presenti in collettiva, ri-
cordiamo le seguenti associate: Bausano
& Figli, BMB, Borghi, Cantoni, CMS, Dega,
Elba, Filtec, Frigosystem, Gamma Mecca-
nica, Gavo Meccanica, Icma San Giorgio,
LTL, Macchi, Marra, Meccanica Generale,
Moretto, Negri Bossi, Omipa, Plas Mec,
Plastiblow, Previero N./Sorema, Promixon,
Sica, Tecnomatic, Tecnova.4
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Dal 9 al 13 ottobre 2018, a fieramilano Rho,
andrà in scena BI-MU, manifestazione italiana
dedicata all’industria costruttrice di macchine
utensili ad asportazione e deformazione, ro-
bot, automazione e tecnologie ausiliarie che,
per la sua 31esima edizione, presenterà un

alla 31° bi-mU, va in
scena la “digital era of
machine tools”

realtà aUmentata per
aUtomatizzare i processi
di serraggio controllati
Già da qualche anno Stahlwille ha avviato il
progetto di sviluppo di una soluzione che
preveda l’utilizzo di smart glasses per il ser-
raggio controllato in ambiente produttivo,
al fine di velocizzare le operazioni e miglio-
rare la qualità.
L’applicazione sviluppata insieme al-
la azienda tedesca Oculavis, partner di
Stahlwille, e per la quale è stata recente-
mente depositato un brevetto, è stata pre-
sentata alla recente fiera EMO di Hannover.
Il visore e la chiave dinamometrica Stahlwil-
le usano una connessione wireless per co-
municare direttamente con il sistema di
gestione e pianificazione della produzione
del cliente e con il suo sistema qualità. L’o-
peratore può vedere nel visore la sequen-
za di serraggio al completo e la posizione
del prossimo particolare da serrare insieme
con tutte le informazioni di processo. Allo
stesso tempo la chiave dinamometrica wi-
reless riceve le informazioni necessarie e
viene impostata automaticamente ai valori
richiesti. Al completamento del job di avvi-
tatura il processo completato viene valuta-
to e documentato.
Un sistema del genere è particolarmen-
te richiesto e indicato in settori come l’au-
tomotive e l’aerospace dove gli operatori
debbono seguire prescrizioni produttive
molto restrittive.
Nel presentare questa innovazione,
Stahlwille ha mostrato come il più avanzato
stato dell’arte della tecnologia del serrag-
gio controllato possa essere integrato nei
sistemi produttivi di industria 4.0 e del futu-
ro e allo stesso tempo aumentare qualità e
sicurezza dei processi.4

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

focus speciale su digital manufacturing e tec-
nologie abilitanti.
Specchio dei mutamenti e delle trasforma-
zioni che caratterizzano il manifatturiero,

31.BI-MU, attraverso un rinnovato repertorio
tecnologico che abbraccia tutte le soluzioni
riconducibili alla fabbrica del futuro, docu-
menterà la contaminazione tra industria dei
sistemi di produzione e mondo ICT, presen-
tando così “The digital era of machine tools.
Promossa da UCIMU - Sistemi per Produr-
re e organizzata da EFIM-Ente Fiere Italiane
Macchine, 31.BI-MU proporrà - nei 6 padi-
glioni opzionati per l’evento - il meglio della
produzione internazionale di macchine uten-
sili ad asportazione e deformazione, robot,
automazione, digital manufacturing, tecno-
logie ausiliarie, tecnologie abilitanti, additi-
ve manufacturing, sistemi di potenza fluida,
meccatronica, trattamenti di finitura, utensili,
componenti, attrezzature e accessori, metro-
logia e saldatura, IoT, Big data, analytics, cy-
ber security, cloud computing, realtà aumen-
tata, system integrator, sistemi di visione,

software. Numerose le nuove aree di inno-
vazione che arricchiranno l’esposizione tradi-
zionale. Fabbricafutura è dedicata a ospitare
sviluppatori di software e di tecnologie per la
connettività, per la gestione e la sicurezza dei
dati, affinché ogni momento produttivo ac-
quisisca un’identità digitale.
Robot Planet, patrocinata da SIRI, è un’area
di innovazione incentrata su robot, industriali
e collaborativi, integratori e sistemi di auto-
mazione. Box Consulting è uno spazio pen-
sato per favorire la creazione di un linguag-
gio comune tra costruttori di macchine e svi-
luppatori di tecnologie per la connettività e
facilitare l’incontro tra domanda e offerta di
Industria 4.0. BI-MU Startupper è un’area de-
dicata ai giovani innovatori e alle neo impre-
se impegnati nello sviluppo di prodotti e pro-
getti legati al mondo dei sistemi di produzio-
ne e della lavorazione del metallo.4
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Un nUovo approccio
del post vendita
Per Costruzioni Meccaniche Luigi Bandera -
azienda specializzata nella progettazione e
nella produzione di linee per l’estrusione di
materie plastiche per il packaging e il con-
verting - grande importanza riveste la cura
del cliente, la “Customer Care”, e di conse-
guenza la sua soddisfazione, la “Customer
Satisfaction”.

massima precisione
per pezzi con pareti sottili
Per coloro che desiderano ottenere una per-
fetta circolarità di anelli e boccole a parete
sottile, per chi vuole lavorare una pista per
corpi volventi ottenendo una forma estrema-
mente precisa del profilo delle superfici per
una maggiore durata dei cuscinetti, oppure
per coloro che intendono eseguire la lavora-
zione esterna e interna con una sola opera-
zione di serraggio per razionalizzare la lavora-
zione degli anelli, Studer propone la rettifica
su pattini. Con questo procedimento, il pez-
zo circolare a parete sottile (l’anello del cu-
scinetto volvente) deve essere serrato in mo-
do tale da non potersi deformare e garanten-
do che la concentricità assoluta del diametro
esterno con il diametro interno sia già data
dal sistema di serraggio.
Il serraggio più efficace di un anello a parete
sottile si ottiene utilizzando un metodo che
separa completamente il supporto del pez-
zo dalla rotazione (azionamento del pezzo).
Studer mette a disposizione un dispositivo di
rettifica su pattini per il sostegno del pezzo,
un mandrino elettromagnetico per l’induzio-
ne del momento torcente (azionamento) e il
fissaggio del pezzo e offre la possibilità di co-
struire dispositivi di rettifica su pattini.
I dispositivi universali di rettifica su pattini
Studer sono disponibili in diverse dimen-
sioni per coprire la gamma di diametri da
10 a 460 mm.
Oltre a questi dispositivi di rettifica su patti-
ni universali, Studer propone anche versio-
ni per la produzione su larga scala di fami-
glie di pezzi, che consentono il rapido pas-
saggio a un nuovo pezzo mediante piastre
di cambio rapido. 4

A tal proposito, Bandera ha recentemente
implementato con migliorie e novità l’area
service con un nuovo approccio di “Custo-
mer Care” sempre di alto livello con l’o-
biettivo di aumentare ancora di più il nu-
mero della clientela fidelizzata che già pro-
duce oltre il 30% del fatturato.
Nel dettaglio, è previsto un forte potenzia-
mento dell’organico e una maggiore or-
ganizzazione con supporti digitali del te-
am collaudo e processo, con un innovativo
monitoraggio dei ticket di intervento, dalla
loro emissione fino alla chiusura, dal dipar-
timento tecnico a quello delle vendite.
Sono stati creati appositamente un nume-
ro dedicato e una mail unica per la gestio-
ne dei servizi ai clienti i quali prevedono
degli interventi tecnici a livello globale
che vengono smistati a sei centri di assi-
stenza worldwide.
Bandera vuole comprendere preventiva-
mente i bisogni e le esigenze dei propri
clienti in fase di produzione, guidando-
li così nelle loro preferenze grazie a per-
sonale competente e sempre aggiornato
nelle scelte di revamping o revisione degli
impianti. 4

disponibile
la versione 2018
Dassault Systèmes presenta la relea-
se 2018 di Solidworks. La nuova versione
rappresenta una soluzione completa inte-
grata per il processo dalla progettazione

alla produzione (Design to Manufactu-
ring), che consente alle aziende di tutte
le dimensioni di ripensare le modalità con
cui realizzano parti e prodotti, portando
idee innovative sul mercato nella moder-
na economia dell’esperienza.
Supportato dalla piattaforma 3DExperien-
ce di Dassault Systèmes, Solidworks 2018
promuove una strategia aziendale inte-
grata dalla progettazione alla produzio-
ne, con soluzioni che semplificano le inte-
razioni fra le varie discipline lungo tutto il
flusso di sviluppo di un prodotto. Questo
processo unificato sfrutta lo Smart Manu-
facturing, cioè un flusso di dati integrato e
ininterrotto accessibile a tutti i team coin-
volti nello sviluppo del prodotto, dove e
quando necessario, in qualsiasi formato,
senza conversioni e trasferimenti di dati
da un sistema a un altro.
Con Solidworks 2018, i team di lavoro pos-
sono collaborare in parallelo per proget-
tare un prodotto o un componente in mo-
do più rapido ed economico, validarne la
funzionalità e la fabbricabilità, gestire i da-
ti e i relativi processi, snellire e automatiz-
zare la produzione ed effettuare ispezioni
e controlli.
Qualsiasi modifica al progetto o alla pro-
duzione è semplice e veloce e viene este-
sa automaticamente a tutti i modelli, i
programmi, i disegni e la documentazio-
ne collegati, grazie all’integrazione del-
la proprietà intellettuale nel progetto fin
dalle fasi iniziali.
Una funzionalità chiave di Solidworks 2018
in questo contesto è Solidworks CAM, un
nuovo applicativo che offre lavorazioni
meccaniche basate su regole con acquisi-
zione della conoscenza al fine di automa-
tizzare la programmazione della produzio-
ne. Progettisti e ingegneri possono capi-
re meglio come sono realizzati i progetti,
prendere decisioni più motivate, realizzare
velocemente prototipi e produrre pezzi in
casa per controllare meglio qualità, costi e
tempi di consegna. L’applicativo consen-
te inoltre ai team di mettere in atto nuove
strategie di “produzione su commessa”,
progettando parti su misura e program-
mandone automaticamente la produzio-
ne in secondi invece che in ore. 4

catene portacavi per
applicazioni heavy dUty
Con la nuova serie TKHD, Kabelschlepp ha
sviluppato catene portacavi estremamente
robuste e stabili, adatte in modo particolare
per il settore delle gru e per altre applicazio-
ni impegnative con lunghe corse di sposta-
mento, come ad esempio nel settore di im-
magazzinamento di merci sfuse. Le catene
portacavi TKHD convincono non solo grazie
alla loro struttura solida ma anche per la lun-
ga durata in ambienti sporchi e difficili.
“Le catene portacavi per le gru sono un pun-
to focale per Kabelschlepp”, afferma Peter
Sebastian Pütz, Head of Crane Business di
Kabelschlepp. “Ora con la serie TKHD inte-
griamo la nostra gamma in questo settore
con un vero e proprio concentrato di forza
come non si era mai visto finora sul merca-
to. Con il suo meccanismo di snodo incapsu-
lato, una struttura esterna impermeabile allo
sporco e raccordi con viti rinforzate, questa
catena portacavi soddisfa i requisiti più eleva-
ti in termini di robustezza. Le massicce bande
laterali sono molto stabili grazie alla struttu-
ra delle maglie a doppia forcella. Un sistema
frenante incorporato così come gli ammortiz-
zatori integrati - questi ultimi lavorano in mo-
do duraturo sia nel raggio della catena che
per tutta la lunghezza della catena distesa -
assicurano uno scorrimento senza problemi.
Il passo di 90 mm e la struttura esterna poli-
gonale ottimizzata sono efficaci per la corsa
silenziosa della catena”.
Grazie a un’altezza interna di 87 mm, la lar-
ghezza della serie TKHD si adatta perfetta-
mente allo spazio di installazione: ciò è reso
possibile dai traversini in alluminio con passo
di 1 mm. È possibile modificare con facilità
anche la suddivisione interna verticale grazie
ai separatori mobili. L’utente beneficia inoltre
di un assemblaggio rapido; le catene porta-
cavi possono essere aperte rapidamente sia
verso l’interno che verso l’esterno per l’instal-
lazione dei cavi. La serie TKHD è stata con-
cepita in modo da poter essere utilizzata per
applicazioni che scorrono, che si arrotolano e
anche autoportanti. Nel caso in cui le catene
portacavi siano installate in un’applicazione
scorrevole, i pattini sostituibili garantiscono
una durata maggiore del sistema. 4
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cremagliere a denti dritti con
angolo di pressione di 20°
CT Meca propone una gamma comple-
ta di cremagliere a denti dritti con ango-
lo di pressione di 20°. In base alla tipo-
logia di carico l’azienda propone diversi
materiali, livelli di durezza e classi di pre-
cisione. La varietà proposta permette di
rispondere ai bisogni delle più diverse
applicazioni.
Le cremagliere proposte da CT Meca
vanno da modulo 0.25 a modulo 6, hanno
sezione quadrata, rettangolare o circola-
re e sono disponibili in acciaio, inox, del-
rin e nylon rinforzato con il 30% di fibre
di vetro. Le lunghezze proposte variano
da 400 a 2.000 mm; inoltre, le cremagliere
possono essere intestate per un montag-
gio continuo. É possibile infine realizzare
lunghezze fuori standard su condizione di
un minimo di quantità ordinabile. 4

ottimizzare le prestazioni
in foratUra
Grazie al nuovo design, la punta a inser-
ti Seco Perfomax di Seco Tools consen-
te parametri di foratura superiori e offre
una durata utensile prolungata nonché un
controllo e un’evacuazione dei trucioli ot-
timali. Le caratteristiche innovative della
punta includono un nuovo disegno delle
eliche con speciali superfici anti-attrito e
parti frontali indurite al laser per migliora-
re resistenza, stabilità e precisione.
Il design delle Perfomax è caratterizza-
to da eliche più grandi e da un’area per
la formazione del truciolo più ampia con
un’uscita più regolare e dalla morfologia
“a ventre di balena” progettata da Seco,
che riduce al minimo il contatto tra i tru-
cioli e le superfici delle eliche. La punta
genera trucioli più corti che vengono eva-
cuati in modo facile e veloce riducendo
notevolmente il rischio di intasamento per
una maggiore sicurezza applicativa.
Per una durata del corpo punta maggiore

Un contest alla ricerca del
migliore tornitore d’italia
Un mese di sfide fra 250 operai di tutta Ita-
lia pronti a mettere alla prova le loro com-
petenze teoriche, l’esperienza, le doti di
manualità e precisione e la capacità di pro-
grammazione di una macchina utensile per
eleggere il campione nazionale di tornitura.
Parte il CNC Contest – Campionato Torni-
tori Randstad, il tour in 16 tappe che dal 16
ottobre al 17 novembre attraversa l’Italia alla
ricerca dei più abili giovani programmatori
di macchine utensili di ogni territorio. Un’i-
niziativa promossa da Randstad Technical,
la specialty dedicata alla ricerca, selezione
e gestione delle risorse qualificate in ambi-
to metalmeccanico, metallurgico ed elettro-
tecnico di Randstad, in collaborazione con
Siemens Italia - partner tecnologico - con il
patrocinio di UCIMU – Sistemi per Produrre
e la partecipazione di Cnos-Fap.
Il CNC Contest – Campionato Tornitori
Randstad nasce con l’obiettivo di accen-
dere i riflettori su una figura professiona-
le molto richiesta dalle imprese ma al-
trettanto difficile da reperire sul mercato
con adeguate qualifiche ed esperienza,
mettendo in contatto domanda e offerta
di lavoro tra operai specializzati e azien-
de alla ricerca di personale. I migliori tor-
nitori di ogni territorio - selezionati dalle
filiali Randstad Technical tra neodiploma-
ti e giovani in cerca di un impiego - si sfi-
deranno in un esercizio di programmazio-
ne di una macchina utensile utilizzando
tre computer sui quali verrà installato il
software di simulazione Siemens. I giovani
partecipanti a ogni tappa saranno selezio-
nati al termine di un corso di formazione
della durata di 160 ore, che prevede, nel-
la fase conclusiva, una giornata dedicata
all’incontro fra i candidati e le imprese lo-
cali in cerca di personale, con la formula
dello speed date. 4

riflettori pUntati
sUlle novità di prodotto
A novembre, al CeMAT Asia e al CIIF IAS di
Shanghai, Nord Drivesystems presenta le sue
più recenti novità, tra cui spiccano i sistemi
di distribuzione di campo Nordac Link, pro-
gettati per facilitare l’installazione, la messa in
opera e l’assistenza nelle applicazioni su tra-
sportatori. I nuovi inverter e i sistemi di avvia-
mento sono configurati in base alle esigen-
ze dei clienti. Tutte le linee dei sensori, del-
le comunicazioni e di alimentazione posso-
no essere facilmente collegate tramite prese
codificate.
Selettori di manutenzione, selettori a chiave
e selettori di direzione assicurano all’utente
l’accesso diretto a ogni singolo asse. In par-
ticolare, Nord offre configurazioni di aziona-
mento con un numero ridotto di varianti per
grossi impianti.
Disponibili per taglie motore fino a 160 kW,
tutti i VFD Nord sono pronti per le applicazio-
ni IIoT e Industry 4.0. Dotati di controllori PI e
di PLC integrato, possono eseguire sequen-
ze logiche e gestire direttamente il control-
lo di processo. Il PLC incorporato può moni-
torizzare il sistema di azionamento, valutare i
dati dei sensori e stimare lo stato dell’unità.
Nord sta attualmente sviluppando una solu-
zione completamente operativa per la ma-
nutenzione preventiva basata sull’analisi dati
del PLC, che sarà presto disponibile sul mer-
cato. Essa permetterà di allungare gli inter-
valli di manutenzione e migliorare l’affidabili-
tà complessiva del sistema.
Non ultime fra i nuovi prodotti Nord, verran-
no esposte le unità con riduttori industriali
Maxxdrive con la loro grande varietà di op-
zioni di configurazione. La serie è stata recen-
temente espansa con due nuove grandezze
per coppie nominali di 15 e 20 kNm. Oggi
comprende undici taglie di riduttori con cop-
pie d’uscita fino a 250 kNm. La gamma mo-
dulare Maxxdrive include configurazioni a
doppio riduttore, azionamenti ausiliari, freni,
sistemi di reazione, sistemi di reazione, basa-
menti per fissaggio pendolare e flange per
estrusori. Tutti i riduttori sono dotati di una
carcassa Unicase monoblocco. Ciò assicu-
ra un’elevata durata, dimensioni compatte,
alta densità di potenza ed elevate capacità

di sovraccarico. Combinando riduttori indu-
striali con motori e elettronica di azionamen-
to, Nord configura sistemi di azionamento
completi per operazioni nell’ambito dell’in-
dustria pesante. 4

fino al 140%, Seco indurisce al laser le par-
ti anteriori delle eliche.
La durezza pari a 60 HRc consente alla
punta di sopportare l’erosione dal trucio-
lo per periodi di tempo molto più lunghi.
Inoltre, il nuovo design delle Perfomax
crea un raggio più ampio nella parte infe-
riore della sede dell’inserto per una mag-
giore rigidità.
Le qualità degli inserti Perfomax DS2050
e DS4050 sono particolarmente adatte ai
materiali resistenti al calore come il titanio
e le relative leghe. Tali qualità consentono
di migliorare la produttività e di prolunga-
re la durata grazie ai formatrucioli MP ed
MC dal taglio dolce. La qualità DS2050 è
per gli inserti periferici, mentre DS4050 è
per gli inserti centrali. I corpi punta Perfo-
max sono disponibili in diametri da 15 mm
a 59 mm (da 0,594” a 2,375”) con rappor-
ti lunghezza/diametro di 2xD, 3xD, 4xD e
5xD e per tutte le principali interfacce dei
mandrini delle macchine utensili. 4
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Prodotti

pirometri ad alta
risolUzione con sonde
remote
Fluke Process Instruments ha ampliato la
sua famiglia di pirometri Endurance con una
sonda remota in grado di tollerare tempera-
ture ambientali fino a 315°C. Il design è ide-
ale per affrontare applicazioni dove lo spa-
zio disponibile è limitato e dove è necessa-
rio montare la sonda in ambienti difficili vici-
no a una sorgente di calore. Le sonde remo-
te offrono anche una maggiore immunità
alle onde elettromagnetiche. Si collegano
tramite un cavo in fibra ottica a una robusta
scatola ermetica IP65 posta a una distanza
fino a 22 m. Diversi modelli per temperature
medie e alte permettono coprire l’interval-
lo di misura compreso tra 250°C e 3.200°C.
Sono disponibili versioni per pirometri mo-
nocromatici e bicolore (a rapporto termo-
metrico) con risposta spettrale nella gamma
delle lunghezze d’onda di 1 μm e 1,6 μm. I
pirometri a rapporto termometrico permet-
tono di ottenere misure accurate di oggetti
parzialmente oscurati, in ambienti sporchi o
ricchi di vapore, oltre che di oggetti piccoli

riflettori pUntati sU Un
centro di lavoro a 5 assi
e sU Un software per la
“fabbrica intelligente”
Grande rigidità strutturale, alta precisione,
coppia elevata, significativa riduzione del-
le vibrazioni, grande apporto di refrigeran-
te all’utensile. Queste sono alcune della ca-
ratteristiche principali che identificano Spark
Ti, centro di lavoro a cinque assi progettato
da Mandelli (azienda appartenente al Grup-
po Riello). Il centro è destinato alla lavorazio-
ne di titanio, acciaio e leghe HRSA ed è in
grado di assicurare elevate asportazioni su
forme complesse evitando frequenze criti-
che. Una testa tiltante a elevata coppia con-
trollata in continuo, un asse rotante a dop-
pia motorizzazione che genera una coppia di
12.000 Nm ed equipaggiato con un sistema
automatico di recupero dei giochi e sistemi
di dissipazione delle vibrazioni su tutti gli as-
si per fornire le migliori condizioni di lavoro
all’utensile rappresentano il “cuore” di Spark
Ti, che esegue operazioni di sgrossatura a 5
assi capaci di ottenere risultati molto vicini a
quelli del pezzo finito. Una pressione di la-
voro superiore ai 100 bar e un attacco cono
HSK100 o 125 forniscono grande apporto di
refrigerante all’utensile in modo da diminui-
re le temperature di esercizio e ottenere una
maggiore asportazione del truciolo.
Per governare questo centro, Mandelli Siste-
mi ha sviluppato il software iPum@Suite 4.0
concepito in un’ottica di “fabbrica del futu-
ro”. Con le sue applicazioni iControl, iReali-
ty, iPredict, iSmartcut, iScada, il software ga-
rantisce che le macchine collegate in rete si-
ano costantemente monitorate da qualsiasi
device - sia dal produttore che dall’utilizza-
tore finale - grazie a una diffusa rete di sen-
sori e a un sistema intelligente di controllo
delle vibrazioni affinché qualsiasi malfunzio-
namento possa essere individuato con largo
anticipo e ricalibrato al fine di ristabilire le mi-
gliori condizioni di lavoro. Non semplice pre-
venzione dunque ma smart prediciton, dove
i dati di funzionamento del centro di lavoro

arricchiscono un database di informazioni su
cloud sul quale, attraverso calcoli statistici, si
può prevedere un possibile fermo macchina
al fine di pianificare un intervento di manu-
tenzione con il minimo impatto possibile sul
sistema produttivo e solo se realmente ne-
cessario. 4

o in movimento che non riempiono com-
pletamente l’area dello spot di misura, co-
me fili, barre o flussi di vetro o metallo fuso.
I principali campi applicativi comprendono i
processi di manifattura primaria e seconda-
ria dei metalli, la manifattura primaria di ve-
tri e la saldatura laser. Con una risoluzione di
misura di 0,1 °C, i pirometri serie Endurance
soddisfano anche le esigenze dell’industria
dei semiconduttori. Sono disponibili vari ti-
po di lenti per diverse distanze di montag-
gio. I sensori possono essere alimentati tra-
mite l’interfaccia Power over Ethernet (PoE)
oppure da una tensione continua a 24 V. So-
no dotati di I/O analogici isolati, così come
delle interfacce LAN/Ethernet, Profinet e
RS-485 4

macchine Utensili e tornitUra
da barra sotto i riflettori
Presso il Quartiere delle Esposizioni
dell’Alta-Savoia, dal 6 al 9 marzo 2018 si
svolgerà Simodec, salone internazionale
della macchina utensile e della tornitura
da barra organizzato da Rochexpo.
Il salone, che proprio nel 2018 festeggerà
i suoi primi 64 anni di attività, ospiterà nu-
merose categorie merceologiche: attrez-
zature di produzione; periferiche macchi-
ne; utensili da taglio; misura e controllo;
assemblaggio e robotizzazione; ambiente
e sicurezza; forniture industriali; manuten-
zione e subfornitura.
Oltre a una vasta gamma di prodotti, Si-
modec 2018 proporrà ai suoi visitatori un
programma di alto livello incentrato sul te-
ma “L’essere umano nell’industria”.
Il programma provvisorio dei lavori pre-
vede anche di affrontare le seguenti

tematiche: Fabbrica del Futuro (martedì 6
marzo) con un focus sui robot collaborati-
vi; Giornata Internazionale (giovedì 8 mar-
zo) con una conferenza, un workshop, …;
Le donne nell’industria (giovedì 8 marzo);
Formazione / impiego (venerdì 9 marzo),
con in programma di job dating, villaggio
formazione, …; I Trofei dell’Innovazione
2018. Oltre 300 espositori e circa 18.000
operatori (i dati sono quelli dell’edizione
2016) potranno dunque beneficiare di una
serie di servizi in grado di facilitare i loro
appuntamenti d’affari. 4

prodUttività e sicUrezza
lavorano in armonia
Sick presenta Safeguard Detector, un si-
stema di sicurezza funzionale per macchi-
ne confezionatrici in cui è lo stesso mate-
riale da imballaggio a fungere da protezio-
ne naturale. Questa soluzione di sicurezza,
con certificazione TÜV, non solo garantisce
che l’operatore sia protetto durante le fasi
di preparazione e montaggio di un cartone
sul caricatore, ma svolge anche funzioni di
sicurezza senza costi aggiuntivi.
Safeguard Detector è costituito dal control-
ler di sicurezza Flexi Soft e da due sensori di
prossimità fotoelettrici MultiPulse. Il sistema
rileva in modo affidabile se una protezione
fisica mobile si trova nella posizione presta-
bilita, ad esempio se il materiale da imballa-
re è in posizione nel caricatore. In questo ca-
so non sarà possibile accedere a quella che
viene definita come area pericolosa durante
il funzionamento della macchina.
I due sensori di prossimità fotoelettrici Mul-
tiPulse sono montati su entrambi i lati del-
la linea di immissione e monitorano il cari-
catore dell’imballatrice. L’elettronica per l’a-
nalisi dei segnali è fornita da blocchi funzio-
nali certificati presenti nel controller di sicu-
rezza modulare Flexi Soft. Se nel caricatore
non c’è sufficiente materiale, l’area pericolo-
sa è accessibile. Flexi Soft, quindi, disattiva
le uscite di sicurezza e, di conseguenza, vie-
ne arrestato il movimento pericoloso della
macchina. Safeguard Detector consente di
ricaricare la macchina anche in fase di fun-
zionamento, così da evitare blocchi lavori e
innalzare la produttività dell’impianto. 4
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Le viti a ricircolazione di sfere ad alta velocità
di NSK con raffreddamento della chiocciola
offrono condizioni ideali per lavorazioni mec-
caniche che richiedono un’elevata precisione
dimensionale, in quanto garantiscono varia-
zioni dimensionali minime dovute alle varia-
zioni di temperatura. Lo sviluppo delle viti a
ricircolazione di sfere deve superare nume-
rose sfide. Ad esempio, NSK è riuscita a ri-
solvere il problema del restringimento termi-
co del materiale nella fase di raffreddamen-
to, che influiva sul precarico della chiocciola.
Dopo una serie completa di test, NSK ha svi-
luppato un sistema di raffreddamento com-
patibile con i livelli di precarico, in modo che
questi ultimi non vengano alterati dal raffred-
damento. Questa concezione progettuale è
particolarmente efficace in applicazioni ad al-
ta velocità con corse brevi, come ad esempio
macchine per la produzione di componenti
automobilistici, o anche per le macchine di
stampaggio a iniezione, dove requisiti seve-
ri di precisione dimensionale devono essere
abbinati a cicli altamente dinamici. In mol-
ti casi le viti a ricircolazione di sfere con raf-
freddamento della chiocciola possono esse-
re utilizzate come ricambi diretti di mandrini
con sistema di raffreddamento. Oltre ai van-
taggi tecnici, offrono diversi benefici econo-
mici, a partire da costi di produzione inferio-
ri, poiché praticare un foro in una chiocciola
è molto più facile che produrre un mandrino
dotato di sistema di raffreddamento. Le nuo-
ve chiocciole sono disponibili per diametri di
albero da 40, 45, 50 e 63 mm. In base all’albe-
ro del mandrino, sono disponibili varianti con
passo da 16, 20, 25 e 30 mm. 4

raffreddamento più
efficiente con le viti a
ricircolazione di sfere

solUzioni avanzate per la
saldatUra e la stampa 3d
Alla fiera MSV di Brno, in Repubblica Ceca,
dal 9 al 13 ottobre Comau ha presentato le
sue tecnologie robotizzate più avanzate per
la saldatura ad arco, la saldatura a punti, ap-
plicazioni di Pick & Place e come supporto
alla stampa 3D. Nello stand dell’azienda è
stata allestita una stazione di saldatura com-
pleta equipaggiata con due robot Comau

- Racer7-1.4 e NJ40 - e l’innovativa Spot Wel-
ding Machine, esclusiva tecnologia a polso
cavo con welding gun integrata brevetta-
ta da Comau, utilizzata per la saldatura del

telaio di molte vetture prodotte negli stabili-
menti del Gruppo FCA (Fiat 500 in Polonia e
Maserati Quattroporte in Italia). Completano
l’offerta dedicata a operazioni di saldatura, le
famiglie di robot di piccola taglia Racer3, Ra-
cer5 e Rebel-S, integrati con il controllo avan-
zato R1C lightweight da 19” e con protocollo
di comunicazione Powerlink. Infine, per pre-
sentare applicazioni robotizzate destinate al-
la stampa 3D - un tema di grande interesse
nel settore industriale attuale - un robot Ra-
cer 7-1.4 Comau posiziona un filamento se-
guendo un percorso predefinito, creando
così diversi modelli 3D. 4

Dopo un anno di lavori di ampliamento,
Mewa ha inaugurato la sua terza sede in Ita-
lia. A San Cesareo, a 30 km a est di Roma,

Una nUova sede in italia

su una superficie di 9.600 m2, sorge la nuova
piattaforma logistica per i panni, con la pa-
lazzina uffici. Qui, a lungo termine, si pre-
vede di assumere un organico di 37 dipen-
denti. “I locali in affitto che avevamo prima
a disposizione erano diventati troppo angu-
sti”, ha spiegato il direttore della sede Da-
vid Müller.
Velko Winters, Amministratore Delegato di
Mewa Italia ha aggiunto: “Siamo lieti di po-
ter gestire, grazie a questa moderna piat-
taforma logistica, la crescente domanda di
panni in Italia”.
Con la nuova sede di San Cesareo, Mewa
rafforza le sue attività nell’Europa del Sud e
dell’Est. In Italia l’azienda opera da 30 anni:
la sede di Turbigo, in provincia di Milano, è
stata costituita già nel 1987. Dal 2016 Mewa
fornisce i suoi servizi anche a clienti del Por-
togallo e della Romania. 4
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In anteprima mondiale, alla EMO di Hannover il gruppo Monzesi
ha presentato due importanti novità: il restyling della Linea Monza
di rettificatrici senza centri e il nuovo
modello RV 350/450 di rettificatrici
a mole contrapposte
della Linea Viotto.

di Elisabetta Brendano

1. Vista dello stand del gruppo Monzesi
alla EMO di Hannover.

2. Rettificatrice verticale a mole
contrapposte serie Viotto RV2 450.

3. Il restyling di una rettificatrice senza
centri della Linea Monza modello 420 M1
in mostra durante la EMO di Hannover.

La rettifica si rinnova ...

Macchine

2

1
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P
rossima a festeggiare il suo
primo secolo di attività (l’im-
portante genetliaco sarà ce-
lebrato nel 2018), core busi-
ness del gruppo Monzesi è
la costruzione di rettificatrici.

In un’unica realtà consolidata e ricono-
sciuta, il gruppo Monzesi riunisce l’e-
sperienza di due realtà produttive: Of-
ficine Monzesi e Viotto.
Oggi, oltre alla sede di Nova Milanese,
il gruppo ha una filiale in Egitto (Cai-
ro), una in Brasile (San Paolo) e una ne-
gli Stati Uniti (nel New Jersey), oltre a
un ufficio di rappresentanza in Turchia
(Istanbul).
La gamma di prodotti del gruppo Mon-
zesi si suddivide nella Linea Viotto (ret-
tificatrici a mole contrapposte) e nella
Linea Monza (rettificatrici senza centri).
In rappresentanza della Linea Viotto, in
EMO era in mostra la rettificatrice ver-
ticale a mole contrapposte serie RV2
450. Grazie a un design moderno e al-
le più recenti innovazioni tecnologiche,
come ad esempio gli elettromandri-
ni sulle due teste e la regolazione dei
piatti di guardia mediante CNC, la mac-
china è in grado di montare mole con
un diametro da 350 o 450 mm. Questa
macchina rappresenta la soluzione ide-
ale per chi opera nel settore dei conto-
terzisti o in quello automotive.
RV2 450 si presenta come la versione
più piccola e va a completare la gamma
delle rettificatrici verticali a mole con-
trapposte di Monzesi che già compren-
dono i modelli 500/610 e 760/915.
Comunemente una rettificatrice a mole
contrapposte è vista come una macchi-
na ingombrante dove l’operatore ha la
necessità di utilizzare una pedana per
eseguire le diverse operazioni. Le mac-
chine della Linea Viotto sono riuscite a
risolvere questa problematica grazie al-
la loro estrema compattezza, che non
va a scapito della robustezza ma per-
mette di ottimizzare gli spazi, alla lo-
ro ergonomicità e alla grande facilità di
utilizzo.

Elettromandrini, motorizzazione
e settaggio macchina
L’utilizzo di elettromandrini progettati
internamente all’azienda garantiscono
robustezza, rigidità ed elevata preci-
sione durante la lavorazione. L’elettro-
mandrino, infatti, è supportato da cu-
scinetti a sfera a contatto obliquo con
la possibilità di regolare la velocità del
mandrino in entrambe le direzioni. La
macchina può essere dotata di guide
del mandrino prismatiche oppure com-
binate a seconda del tipo di macchina,
di teste mosse da viti a ricircolo di sfere
e di un sistema meccanico di controbi-
lanciatura del peso.
Il design di nuova concezione e il

nuovo basamento della Linea Viotto
garantiscono grande ergonomia oltre
che un ingombro ridotto, mentre l’al-
tezza di lavoro non necessita di pedane
per l’operatore riducendo così il tem-
po del cambio del formato (un aspet-
to particolarmente interessante per i
contoterzisti).
Tutti gli assi delle rettificatrici a mole
contrapposte sono movimentati da mo-
tori brushless, collegati direttamente in
asse con le viti di movimento, senza
quindi l’utilizzo di rinvii o cinghie.
I piatti di guardia, che guidano il pezzo
in entrata e in uscita, possono essere
regolati tramite un CNC.
Altro elemento degno di nota è il set-
taggio delle macchine, che è stato no-
tevolmente semplificato grazie a un
nuovo software intuitivo e a una ge-
stione elettronica del canale di lavoro.
L’accesso alla zona di lavoro avviene
mediante l’apertura della struttura “a
naso”; l’accessibilità della macchina e
quindi la sostituzione delle mole ope-
ratrici è estremamente rapida tramite il
supporto scorrevole.
Il software, anch’esso progettato da
Monzesi, si caratterizza per il design
semplice e intuitivo, e dispone di un
CAD/CAM per la profilatura delle mo-
le, di un amplificatore per il controllo di
contatto e di un sistema di Teleservice.
Ciò garantisce una rapida messa a pun-
to della macchina e un veloce cambio
di produzione.
Infine, il restyling del ravvivatore di
mole offre alle macchine la possibilità
di potersi riadattare rapidamente alle
esigenze di diamantatura (testina fis-
sa con diamanti, mandrino rotante con
disco diamantato o mola con abrasivo
convenzionale). Il sistema di ravvivatu-
ra universale permette di ravvivare en-
trambe le mole contemporaneamente
oppure separatamente, in ciclo auto-
matico o interpolato grazie alla strut-
tura elettrosaldata al basamento e per-
fettamente allineata con le mole, al
movimento del carro su pattini precari-
cati e con vite a sfere gestito da moto-
re brushless controllato da CNC. Le tre
versioni (moletta convenzionale, disco
diamantato e diamanti) sono intercam-
biabili sullo stesso ravvivatore.

Estetica moderna e accattivante
In EMO, il gruppo Monzesi ha pre-
sentato anche il nuovo restyling del-
le rettificatrici senza centri della Linea
Monza, denominata “Century Edition”
Impatto estetico moderno e accattivan-
te, ingombri più compatti e maggiore
semplicità di utilizzo all’insegna dell’er-
gonomia sono le caratteristiche che
contraddistinguono il restyling della li-
nea che comprende i seguenti model-
li: Monza 420, Monza 520/250, Monza

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

Tel.: +39 0382 559613 - Fax: +39 0382 559942
Email: omlspa@omlspa.it - www.omlspa.it

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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620/350, Monza 620/500. Nello speci-
fico, ad Hannover era in mostra la con-
figurazione Monza 420 M1.
Tutte le rettificatrici senza centri della
Linea Monza possono essere ordinate
nella nuova versione vista in fiera anche
se resta in produzione la versione tra-
dizionale. Saranno dunque i clienti che
decideranno di integrare o ampliare

le loro linee con ulteriori macchine
del medesimo modello a scegliere se
preservare o meno l’impatto estetico
complessivo.

Un raffronto tra la Century Edition
e quella tradizionale
Nella versione tradizionale, le rettifi-
catrici senza centri della Linea Monza

3

Un aUmento dei prezzi
per i prodotti semilavorati

News

Ensinger Italia, uno dei principali distri-
butori italiani di materiali plastici semila-
vorati, annuncia per il mese di novem-
bre un incremento dei prezzi.
“Ensinger è sempre stata particolar-
mente attenta ai prezzi dei propri pro-
dotti, lavorando nel corso degli ultimi
mesi con l’obiettivo di mantenerli sta-
bili dopo le turbolenze registrate a ini-
zio anno e ben conoscendo le difficoltà
che incontrano i nostri clienti nel conso-
lidare la loro marginalità lungo la filie-
ra produttiva. Ora, nonostante le attività
svolte per contenere i costi, gli ulterio-
ri aumenti delle materie prime rendono
questa decisione per noi inevitabile”, ha
spiegato Paolo Senatore, Country Ma-
nager di Ensinger Italia per i prodotti
semilavorati.
Il mercato delle materie prime è stato
per tutto il 2017 piuttosto mobile – an-
che a seguito di un incremento della do-
manda dei materiali plastici. Questo ha
determinato un’impennata dei costi nel
primo trimestre, che si è ripetuta nel-
lo scorso mese di agosto in misura tale
da rendere necessario per l’azienda un
nuovo adeguamento dei listini.
“Purtroppo anche noi dobbiamo unifor-
marci ai trend in atto. Naturalmente fa-
remo tutto il possibile per contenere gli
aumenti i quali saranno compresi e mo-
dulati fra il 2% e il 5% a seconda dei pro-
dotti”, ha concluso Senatore. ✔

si presentavano con il quadro elettri-
co posizionato esternamente alla scoc-
ca della macchina utensile. Nella nuo-
va versione, le rettificatrici hanno una
carenatura che incorpora al suo interno
anche il quadro elettrico. Questo ac-
corgimento permette di eliminare pas-
saggi esterni di cavi e rende più com-
patta la macchina negli ingombri. Se,
infatti, si sovrappongono gli spazi a ter-
ra occupati dalla Linea Monza nelle due
versioni, rispetto a quella tradizionale
la nuova occupa 100 mm in più in lar-
ghezza ma quasi 1.000 mm in meno in
profondità.
La scelta di incorporare nella carena-
tura tutte le strutture della macchina
ne assicura un facile e veloce acces-
so per l’esecuzione di tutte le opera-
zioni di manutenzione, come ad esem-
pio un semplice rabbocco dell’olio o
un intervento più strutturato al quadro
elettrico.
Nella versione Century, il piazza-
mento della rettificatrice senza cen-
tri più ravvicinato rispetto alla versio-
ne tradizionale permette all’operatore
di lavorare con facilità e all’insegna
dell’ergonomicità.
Grazie al restyling, la Linea Monza è an-
che molto più duttile nella personaliz-
zazione dei colori: verniciata nell’ultima
fase del processo produttivo, la care-
natura può assumere la colorazione ri-
chiesta dal cliente. I colori di Monzesi
sono da sempre il grigio con la parte
degli scorrevoli di protezione in blu,
ma già da qualche anno la società rea-
lizza macchine con il colore chiesto dal
cliente soprattutto per quanto riguarda
le porte scorrevoli. ✔

Da settembre, il gruppo Monzesi ha
un nuovo responsabile commerciale e
marketing mondo. Si tratta di Davide
Falletto, torinese di 36 anni con
una carriera professionale maturata
completamente nel comparto delle
macchine utensili e la cui ultima tappa
è stata quella di sale manager di Fives
Giustina con la responsabilità dello
sviluppo delle aree USA, Canada,
Messico, Brasile, Europa (in particolare
Francia, Italia, Svezia), Turchia e Russia.
Falletto sarà a capo di tutta la parte
marketing, back office, service e coordinerà gli Area manager.
La scelta di introdurre una figura di queste caratteristiche si inserisce in una ben
chiara strategia di crescita di Monzesi. L’azienda costruttrice di rettificatrici è un
nome particolarmente molto noto in applicazioni nei comparti dell’utensileria, dei
cuscinetti, dell’aerospace e del metallo duro.
E adesso ha deciso di puntare anche su quello dell’automotive. “Dopo il
consolidamento nei nostri mercati tradizionali, che sono quelli che ci permettono
di fare i grandi numeri e che continueremo a consolidare nel tempo, l’azienda è
adesso pronta allo step successivo, ossia aprirsi a quello dell’automotive - annuncia
Riccardo Pessina, general manager di Monzesi -. In quest’ultimo settore abbiamo
sempre venduto le nostre rettificatrici ai subfornitori dei fornitori automotive.
Adesso abbiamo scelto di compiere il salto di qualità e “aggredire” quel mercato
direttamente rivolgendoci ai fornitori. E la nomina di Davide Falletto è anche in
questo senso, vista la sua expertise proprio nell’automotive”.

Una nUova nomina e alla conqUista del mercato aUtomotive
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Prodotti

HANNOVER EXPRESS
Volo speciale diretto

Martedì 24 aprile
da Bergamo - Orio al Serio

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

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

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

L’arrivo è previsto alle ore 22 circa.

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

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

750,00 Euro + IVA dal 1° marzo 2018

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

E-mail: hannoverexpress@publitec.it - hannoverexpress@andareinfiera.it
Prenotazioni on line: http://www.hannoverexpress.it

Controllo
misuraeNuovi moduli per

appreNdere oN-liNe
la programmazioNe dei
robot collaborativi

Esben Østergaard, CTO e co-fonda-
tore di Universal Robots, spiega quan-
to sia inusuale per il settore rendere di-
sponibile gratuitamente una tale offerta
formativa. “Questo è un investimento a
lungo termine per noi. Vogliamo aumen-
tare l’alfabetizzazione nell’ambito del-
la robotica, e far comprendere che la ra-
gione per accelerare l’ingresso di cobot
in azienda non è solo per ottimizzare la

Flessibilità operativa
e semplicità d’uso
Nel taglio laser
LT-FREE è il sistema di taglio laser a 5 assi svi-
luppato da BLM Group per offrire massima
flessibilità operativa e semplicità d’uso nel ta-
glio laser di tubi curvati, lamiere piane e im-
butite, componenti idroformati, e assembla-
ti saldati. Alcune novità tecniche rendono il
sistema ancora più performante ed efficien-
te. Una di queste è il nuovo software di pro-
grammazione grafica 3D Artcut, che consen-
te di effettuare la programmazione e la simu-
lazione off-line del ciclo di lavoro. In questo
modo, si riducono tempi e costi di produzio-
ne e si consente all’impianto di lavorare 24
ore per tutti i 7 giorni della settimana. La pro-
grammazione con il nuovo software Artcut è
semplice, rapida e adatta per qualsiasi pezzo
tridimensionale.
L’impiego di sorgenti laser in fibra da 1 e 3 kW
garantisce a LT-FREE la possibilità di taglia-
re una gamma molto ampia di materiali con
bassi consumi e bassi costi di manutenzione.
Per soddisfare ogni specifica esigenza appli-
cativa sono disponibili quattro diverse confi-
gurazioni del sistema: Entry Level (dedicata
alla prototipazione e al job shop che lavo-
rano su piccoli volumi produttivi); Piece Va-
lue (destinato alla produzione di serie, tipi-
camente nel settore automotive); Mid-Flex
(adatta a chi deve gestire pezzi di piccola di-
mensione con qualche esigenza in più in ter-
mini di produttività); High Flex (configura-
zione più completa, versatile e performante
dotata di due tavole indipendenti e robotiz-
zate che garantiscono il più elevato livello di
flessibilità).
Infine, nelle versioni High Flex e Piece Value
è disponibile il sistema Bin Picking, una po-
tente stazione di carico/scarico automatico
che consente al sistema LT-FREE di lavorare
in completa autonomia. 4

Dopo il lancio nei mesi scorsi della piatta-
forma di formazione on-line Universal Ro-
bots Academy, Universal Robots presenta
oggi tre nuovi moduli formativi per insegna-
re agli utenti come creare e lavorare con si-
stemi di coordinate, variabili e dichiarazioni
condizionali e come utilizzare la procedura
guidata del robot per creare facilmente un
programma per l’imballaggio.

produzione qui e ora. Stiamo affrontando
un divario di competenze incomprensibi-
le nell’industria manifatturiera e lo dob-
biamo ridurre con tutti i mezzi possibili.
Facilitare la creazione di conoscenze e
l’accesso ai nostri cobot è un passo im-
portante in questa direzione”.
Stefan Stubgaard, responsabile del Glo-
bal Competence Center di Universal Ro-
bots aggiunge che i moduli dell’Aca-
demy hanno ricevuto un feedback positi-
vo da parte degli utenti di tutto il mondo:
“Questa risorsa per l’apprendimento sta
raggiungendo anche produttori di pic-
cole e medie dimensioni che hanno si-
no ad ora considerato la robotica costo-
sa e complessa. Grazie, invece, al sem-
plice accesso ad Academy, sperimenta-
no in prima persona quanto sia sempli-
ce la configurazione dei cobot e possono

intuire quali attività di produzione po-
trebbero essere facilmente automatizza-
te”. I nove moduli Universal Robots Aca-
demy sono disponibili in inglese, spa-
gnolo, tedesco, francese e cinese. L’ad-
destramento di base include la gestione
di end-effectors, il collegamento degli
I/O, la creazione di programmi di base e
la gestione delle aree di sicurezza. 4
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N
el 2018 si rinnova l’appun-
tamento con Metav, mo-
stra internazionale con ca-
denza biennale dedicata
alle tecnologie per la la-
vorazione dei metalli. La

prossima edizione (la ventesima) si svol-
gerà l’anno prossimo dal 20 al 24 febbra-
io a Düsseldorf, e metterà in mostra in
modo organico l’intera catena del valore.
I temi classici della lavorazione dei metal-
li, come le macchine utensili, i sistemi di
produzione, gli strumenti di precisione,

1. Metav 2018 metterà in mostra in modo
organico l’intera catena del valore..

2. Un momento della conferenza stampa
di presentazione di Metav 2018.

Si “accendono”
le tecnologie per
produrre

Fiere
ed eventi

Lavorazione dei metalli,
qualità, medicale,
stampaggio, additive
manufacturing: tutto
questo andrà in scena
in occasione di Metav
2018, in programma
dal 20 al 24 febbraio
prossimi a Düsseldorf.

di Laura Alberelli

1

3. Per quanto riguarda le macchine
utensili, Italia e Germania sono
strettamente connesse tra loro.

4. Il parco tematico Industry 4.0 del Metav
fornirà un quadro generale di progetti
e applicazioni realizzati con successo.

5. In occasione di Metav 2016,
un terzo dei visitatori ha affermato
di utilizzare processi additivi o di lavorare
specificamente agli stessi.

la fusione automatizzata, l’informatizza-
zione della produzione, l’elettronica in-
dustriale e gli accessori, saranno nuo-
vamente le categorie merceologiche di
maggior spicco della fiera, che rappre-
sentano il “cuore” della manifestazione
intrinsecamente collegato alle Aree te-
matiche specializzate istituite con suc-
cesso nell’edizione precedente di Metav.
Due Aree tematiche saranno dedicate
alla Qualità e alla Produzione Additiva,
mentre altrettante saranno destinate allo
Stampaggio e al Medicale.
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Una ventata di ottimismo
Da un punto di vista economico, Metav
cade in un momento particolarmente pro-
mettente, come ha spiegato Werner M.
Dornscheidt, president & CEO di Mes-
se Düsseldorf nel corso della conferenza
stampa organizzata a Milano da Honeg-
ger (rappresentante dell’ente fiera Mes-
se Düsseldorf in Italia): “Gli indicatori di
fiducia all’interno dell’eurozona sono mi-
gliorati notevolmente. Ci si aspetta quindi

utensili è attualmente stabile e ad alto li-
vello. Per il 2018 è atteso un incremento
del 4,1%”.

Gli investimenti in macchine
utensili sono destinati a crescere
Proprio nel settore delle macchine utensili,
Italia e Germania sono strettamente con-
nesse tra loro, come ha sottolineato Wilfri-
ed Schäfer, Direttore Esecutivo della VDW
(Associazione Tedesca dei Produttori di

una dinamica particolarmente accentuata
per la produzione economica complessi-
va. Allo stesso tempo, la fiducia dei con-
sumatori nell’eurozona è - in generale - ai
livelli più elevati dall’estate del 2007. Le
incertezze politiche sono nuovamente in
costante diminuzione dopo il voto sulla
Brexit e le elezioni presidenziali negli Sta-
ti Uniti. Il settore delle macchine utensili
beneficerà di questo positivo clima eco-
nomico generale. Il consumo di macchine

2

3

Si amplia la famiglia
per minimizzare gli ingombri

News
Eaton ha ampliato la gamma di solu-
zioni per i suoi quadri elettrici compat-
ti MT con l’aggiornamento della fami-
glia Xiria.
Xiria rappresenta il prodotto di punta di
Eaton per le applicazioni MT fino a 24
kV. Con oltre 80.000 scomparti installati
in oltre 30 Paesi, Xiria si posiziona come
la gamma di quadri elettrici compatti di
media tensione tra i più flessibili, sicu-
ri e a minor impatto ambientale dispo-
nibili oggi sul mercato. Questa famiglia

di prodotti è composta da quadri per
distribuzione ad anello MT, quadri MT
secondari e i quadri MT per il mete-
ring. Con l’aggiornamento della gam-
ma, è oggi disponibile l’estensibilità dei
quadri Xiria monoblocco a 2, 3, 4 e 5
scomparti. Questo non solo abilita una
maggiore flessibilità grazie al design
modulare ma contribuisce a rendere le
soluzioni dei quadri di media tensione
ancora più compatte.
Sviluppati con la comprovata tecnolo-
gia di Eaton degli interruttori in vuoto
e senza l’utilizzo di gas SF6 per l’estin-
zione dell’arco elettrico, Xiria assicura
il maggior livello di affidabilità e sicu-
rezza per le persone e per gli ambien-
ti circostanti. Inoltre, sulla base di un’e-
sperienza più che quarantennale nel
mercato degli interruttori in vuoto e
delle tecnologie d’isolamento, la gam-
ma di prodotti Xiria di Eaton è la solu-
zione MT tra le più eco-sostenibili, con
le minori emissioni di anidride carboni-
ca e a basso costo totale di proprietà
(TCO), grazie a costi estremamente ri-
dotti per la dismissione del prodotto a
fine vita.
I prodotti Xiria - grazie all’utilizzo del-
le avanzate tecnologie Eaton in termini
di isolamento solido e in aria in com-
partimenti sigillati - garantiscono tutti i
benefici ambientali dei quadri a isola-
mento in aria assieme a una solida ro-
bustezza garantita dal design a com-
partimenti sigillati. ✔
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Macchine Utensili), Francoforte sul Meno,
anch’egli presente all’evento. “La crescita
economica italiana, intorno all’1%, rimane
inferiore alla media della UE, e la situa-
zione non cambierà in modo significati-
vo anche nel 2018. In questo caso i fattori

positivi sono le esportazioni e i consumi
privati. Viceversa gli investimenti pubblici
sono fermi, anche a causa del livello ele-
vato del debito pubblico. La situazione è
ulteriormente complicata da inflazione e
incertezze del mercato del lavoro.

Tuttavia gli investimenti in tecnologie di
produzione continuano a essere inco-
raggiati dai programmi statali. Secondo
Oxford Economics (società che effettua le
analisi previsionali per conto di VDW), gli
investimenti nei più importanti settori delle

macchine utensili sono destinati a crescere
del 5,4% nel 2017. L’industria automobilisti-
ca spicca in questo contesto, con un dato
del 12%. Gli altri mezzi di trasposto, fra cui
emerge il settore ferroviario, rappresentano
un rispettabile 6% abbondante. Questi in-
vestimenti si riflettono nell’andamento del
mercato delle macchine utensili in Italia, di
cui è prevista una crescita dell’8% nel 2017
e di un ulteriore 5% nel 2018.
In termini di commercio bilaterale, Italia e
Germania hanno tradizionalmente un for-
te legame. La Germania è di gran lunga
il principale fornitore di macchine utensili
in Italia. La sua quota di mercato sulle im-
portazioni italiane si attesta al 30%, segui-
ta da Belgio al 14% e Giappone al 10%.
Dopo anni di costante crescita, tuttavia, le
esportazioni tedesche sono diminuite nel
primo semestre del 2017. I centri di lavo-
razione capeggiano l’elenco delle tecnolo-
gie esportate interessate.
Viceversa, per i produttori italiani di mac-
chine utensili la Germania ha rappresenta-
to il più importante mercato di sbocco nel
2016, e rappresenta il 12% delle esporta-
zioni totali. Per queste ragioni, Metav è un
evento particolarmente interessante anche
per gli espositori italiani in quanto posso-
no incontrare clienti provenienti dalla Ger-
mania, il loro mercato più importante, e
da tutta Europa, in particolare Benelux e
Scandinavia”.

4
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Digitalizzazione e networking
In un’ottica di trasformazione digitale, du-
rante l’edizione 2018 di Metav sarà allesti-
to un parco tematico dedicato a Industry
4.0, come ha spiegato Werner M. Dorn-
scheidt: “L’industria vive di innovazione. La
trasformazione digitale ha accelerato i ci-
cli di innovazione in un modo che sareb-
be stato inimmaginabile anche solo una
generazione fa. Il modello visionario nel-
le aziende sta diventando - di fatto - rapi-
damente obsoleto. Chiunque voglia entra-
re a far parte oggi dell’èlite tecnologica fa
affidamento sul potenziale di innovazione
dell’intera forza lavoro. I dipendenti de-
vono agire e pensare facendo affidamen-
to sulle tecnologie di avanguardia. Chiun-
que consideri l’innovazione come compito
riservato esclusivamente alla direzione può
trovarsi a dover affrontare la dura realtà del
mercato. Per questo è importante collega-
re le competenze e la comprensione dei
trend tecnologici alle aree di produzione.
Anche in questo caso, Metav può dare il
suo contributo. Quasi il 40% dei visitatori
della fiera si occupa di lavorazione, produ-
zione o controllo qualità. Gli espositori di
Metav hanno quindi l’opportunità di rivol-
gersi direttamente ai professionisti che la-
vorano in azienda, e non vi è dubbio che le
loro percezioni ed esperienza hanno un ef-
fetto notevole sulle decisioni di acquisto di
numerose società”.
A questo tema, si è agganciato anche Wil-
fried Schäfer: “I concetti di digitalizzazio-
ne e di networking stanno acquisendo
un’importanza sempre maggiore. Secon-
do gli esiti di un recente sondaggio con-
dotto tra i partecipanti di Metav, sebbene
due terzi dei visitatori sono fondamental-
mente interessati alle tecnologie destina-
te alla produzione è emerso chiaro come
il networking stia diventando strategico
per le aziende, in quanto permette di ge-
stire i processi produttivi in maniera più
efficiente. Che si parli di sistemi ciber-fi-
sici, big data, fabbriche intelligenti, appli-
cazioni di realtà virtuale o altro, il parco
tematico Industry 4.0 a Metav 2018 saprà
fornire un quadro generale di progetti e
applicazioni realizzati con successo”.

AM: una tecnologia a integrazione
delle lavorazioni tradizionali
Se Metav 2018 sarà all’insegna di Indu-
stry 4.0, non trascurerà però il tema della
qualità che è inseparabilmente collegato
alla produzione industriale. L’Area Quali-
tà sarà a tutti gli effetti un segmento ac-
cessorio dell’area principale con numero-
si effetti sinergici. Quest’Area fornirà un
quadro d’insieme dell’intera gamma delle
tecnologie di misurazione e test, nonché
dei sistemi di analisi e QM.
A Metav 2018, ritroveremo anche l’Area
dedicata alla produzione additiva (Additive
manufacturing), tecnologia che ha fatto il
suo debutto in fiera nel 2014 confermando

la propria importanza nel 2016, come ha
ribadito lo stesso Werner M. Dornscheidt:
“A Metav 2016, un terzo dei visitatori ha
affermato di utilizzare processi additivi o di
lavorare specificamente agli stessi. I pro-
cessi additivi hanno dei punti di forza, in
particolare nella produzione industriale di
piccole serie o per soluzioni speciali parti-
colarmente complesse. Pur con tutti que-
sti vantaggi, i processi additivi non devono
essere valutati separatamente dalle classi-
che lavorazioni metallurgiche. Al contrario,
costituiscono un’eccezionale integrazione
che riunisce l’intera gamma della catena di
produzione”.

Aree dedicate interconnesse tra loro
Lo stampaggio, o meglio la produzione
di utensili, stampi e modelli, è un cam-
po consolidato di applicazione della

metallurgia. Pertanto aver allestito un’a-
rea dedicata rappresenta la scelta più che
ovvia basata sugli utilizzatori. Allo stesso
tempo, lo stampaggio è considerato uno
dei campi di applicazione più complessi
della metallurgia.
Gli standard di precisione e qualità coin-
volti sono estremamente elevati. A fianco
dei processi convenzionali, vengono in-
trodotti sempre nuovi processi, come ad
esempio la produzione laser per la finitura
delle superfici.
Per questo i vincoli applicabili, e come
possono essere soddisfatti con tecnolo-
gie di produzione innovative, sono argo-
menti chiave dell’Area Stampaggio.
Altra area basata sugli utilizzatori è quella
dedicata al medicale. La tecnologia me-
dica rappresenta un esempio di come la
tecnologia di produzione, area principale

per Metav, interagisce con le altre Aree. In
linea generale i prodotti in questo settore
sono sottoposti a rigidi vincoli in termini
di precisione e qualità, e questo dall’inizio
alla fine della catena del valore. In molti
casi, tali prodotti uniscono parti in metal-
lo e altre in plastica, che a loro volta sono
fabbricate tramite lavorazione a macchina
e stampaggio – e il processo produttivo è
basato su macchine utensili. Le parti delle
apparecchiature mediche possono essere
fabbricate anche tramite processi additivi,
per cui è evidente il collegamento anche
con l’Area della Produzione Additiva.
Anche per l’edizione 2018, Metav propor-
rà dunque un vasto portafoglio delle tec-
nologie di produzione riunite in un’unica
fiera, che diventa un punto di attrazione
per espositori e clienti in rappresentanza
di numerosi settori produttivi.✔
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sotto forma di credito
d’imposta per le imprese
che incrementano
gli investimenti in pubblicità.

Pari al 75% per tutte le imprese
e al 90% per PMI e start-up.
Il credito si calcolerà sul reale
incremento dell’investimento
rispetto a quello dell’anno
precedente.

Tutte le informazioni dalla nostra
rete di vendita (tel +39 02 535781).
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In occasione di EMO 2017, Mazak ha organizzato una Press Dinner presso
l’Hermes Lounge situato all’interno del complesso fieristico di Hannover.
Nel suo discorso introduttivo, il Presidente Tomohisa Yamazaki ha
sottolineato l’importanza del mercato europeo, che ha registrato nel corso
di questi anni una crescita costante. Il merito va alla tecnologia Mazak
(sviluppata per soddisfare le esigenze dei clienti e in linea con i principi
di Industry 4.0) e a un’assistenza al cliente garantita a livello locale.

1. Lo stand Mazak alla EMO di Hannover
di quest’anno.

2. La macchina multi-tasking INTEGREX
i-500 è in grado di rispondere alla
crescente richiesta di pezzi di dimensioni
sempre più grandi: può infatti gestire un
diametro oscillante di 700 mm e ha una
corsa dell’asse Y fino a 430 mm.

3. INTEGREX j-200S rappresenta
la soluzione ideale per coloro che
desiderano compiere i primi passi
nel campo del multi-tasking.

4. MULTIPLEX W-300Y + GL-200 è
una macchina a doppio mandrino e a
doppia torretta dotata di gantry loader,
particolarmente veloce e in grado
di assicurare elevata produttività.

5. Il centro di tornitura Mazak QUICK
TURN 250MY + TA-12/200 è una
macchina “plug and play” equipaggiata
con un robot Fanuc.

6. INTEGREX i-800V/8 combina la fresatura
completa a 5 assi a potenti operazioni di
tornitura con la possibilità di cambio pallet.

Tutto gira intorno
a Industry 4.0

Macchine

1

di Laura Alberelli
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A
livello europeo, il 2017 rap-
presenta per Mazak un an-
no molto importante. Ad
affermarlo è stato il presi-
dente Tomohisa Yamaza-
ki in occasione dell’esclu-

sivo Press Dinner organizzato durante la
EMO di Hannover, evento a cui hanno
preso parte anche diversi esponenti del
management della società. “Per la no-
stra azienda, l’Europa rappresenta uno
dei principali mercati a livello mondiale.
Negli ultimi anni, Mazak ha registrato una
crescita costante a livello europeo, un ri-
sultato che mi riempie di grande soddisfa-
zione. Il fatto che Mazak abbia un proprio
stabilimento produttivo in Europa (che ha
base a Worcester, nel Regno Unito) ci per-
mette di garantire un’assistenza diretta al
cliente a livello locale. Nell’impianto di
Worcester (il plant produttivo di macchi-
ne utensili più all’avanguardia in Europa)
vengono realizzati i principali componen-
ti destinati alle macchine utensili prodot-
te nel Regno Unito ed esportate in tut-
ta Europa. Oltre a produrre le macchine
direttamente in Europa, i risultati sin qui
raggiunti sono merito anche della visio-
ne chiara di Mazak di come una macchi-
na utensile debba essere realizzata. A mio
avviso, per un costruttore è fondamenta-
le avere un contatto diretto con i propri
clienti, visitarli presso le loro aziende e
sviluppare insieme a loro soluzioni capaci
di soddisfare le specifiche esigenze pro-
duttive. Uno degli esempi migliori frutto
di questa collaborazione è rappresentato
dai centri di lavoro verticali, nati dalla col-
laborazione con i nostri clienti e il team
europeo di Ricerca&Sviluppo Mazak”.
A ribadire l’importanza del mercato eu-
ropeo per Mazak è anche Richard Smi-
th, European Group Managing Director
dell’azienda: “Come ha già detto il no-
stro presidente, l’Europa è un merca-
to di grande interesse per Mazak: oltre
a vendite elevate, stiamo registrando un

incremento di ordini provenienti da set-
tori con un elevato grado di specializza-
zione, come l’automotive, l’aerospace e il
medicale. Abbiamo richieste provenien-
ti anche dal settore Oil&gas, che dopo
lo stallo degli ultimi due anni sta dando

investimenti, come ha spiegato Tomohi-
sa Yamazaki: “Dal 2015, Mazak continua
a investire in nuove sedi così da raffor-
zare la propria presenza in Europa e nel
resto del mondo. In quest’ottica, abbia-
mo inaugurato nuovi centri tecnologici in

per aumentare la competitività nella pro-
pria azienda. In quest’ottica, Mazak ha
scelto di adottare un approccio positi-
vo e propositivo verso le tecnologie più
all’avanguardia disponibili oggi sul mer-
cato. Non è certo un caso che la nostra

segnali di ripresa. In virtù di questi risulta-
ti, siamo molto positivi in merito alle no-
stre prospettive di crescita in Europa a di-
spetto della Brexit”.

Importanti gli investimenti
In questi due anni di intervallo che sono
intercorsi tra le due edizioni della EMO,
Mazak ha continuato la sua politica di

Bulgaria, Polonia e Stati Uniti, mentre in
Giappone stiamo costruendo un nuovo
stabilimento produttivo.
Oltre alla presenza diretta sul territorio,
la nostra pluriennale esperienza nel cam-
po della produzione di macchine utensi-
li rappresenta un’ulteriore garanzia per
i nostri clienti, che sanno di poter con-
tare sulle nostre specifiche competenze

presenza alla EMO di quest’anno è all’in-
segna di Industry 4.0.
Chi ha avuto modo di visitare il nostro
stand avrà sicuramente notato le 25 mac-
chine esposte (di cui 15 modelli al loro
debutto mondiale). Tutte le macchine
utilizzano la Smooth Technology, che in-
corpora uno dei CNC più veloci e per-
formanti e i software di gestione della

2

3
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fabbrica Smooth Process Support, che
rappresenta il “cuore” dell’Industry 4.0
di Mazak.
La Smooth Technology si basa sulla piat-
taforma del CNC Smooth per il miglio-
ramento delle prestazioni delle singole
celle di lavoro, mentre iSmart Factory™
implementa un concetto di produzione
digitale per un miglioramento complessi-
vo dell’efficacia delle apparecchiature”.

Industry 4.0: un concetto
concreto e fruibile già oggi
Per Mazak, Industry 4.0 non è una pro-
messa di tecnologia ma un concetto con-
creto e fruibile già oggi. Prima di lanciare
sul mercato il concetto di iSmart Factory,
Mazak lo ha sperimentato all’interno del-
la propria struttura produttiva, adottan-
dolo negli stabilimenti in Giappone, Stati
Uniti e Singapore, e ottenendo dei ri-
sultati davvero sorprendenti. Conferma
Tomohisa Yamazaki: “Aver scelto di uti-
lizzare le tecnologie in linea con la filo-
sofia di Industry 4.0 all’interno dei nostri
plant produttivi non solo ci consente di
godere dei benefici insiti di un certo ti-
po di tecnologia, ma ci permette di gui-
dare con sicurezza i nostri clienti verso
la loro personale “rivoluzione industria-
le” abbracciando il concetto di smart
manufacturing”.
Tutte le 25 macchine esposte ad Hanno-
ver sono state allestite con la tecnologia
e l’automazione richiesta dal modello di
Industry 4.0. Tra queste anche due mac-
chine multi-tasking appartenenti alla se-
rie INTEGREX, presentate a EMO 2017
in anteprima mondiale.
La prima macchina a occupare il cen-
tro della scena nella zona multi-tasking
è stato il modello INTEGREX i-500.

Specificamente progettata per amplia-
re le possibilità applicative della serie i,
e rispondere alla crescente richiesta di
pezzi di dimensioni sempre più grandi,
la versione i-500 è in grado di gestire
un diametro oscillante di 700 mm e una
corsa dell’asse Y fino a 430 mm. Grazie
a un nuovo mandrino di fresatura dal

4

design compatto con potenza 24 kW e
capace di raggiungere un regime di ro-
tazione pari a 12.000 giri/min, abbinato
a un mandrino di tornitura da 37 kW con
2.500 giri/min, le prestazioni della mac-
china raggiungono dei risultati davvero
elevati. Inoltre, il miglioramento dell’er-
gonomia consente all’operatore un

accesso più ravvicinato al pezzo. A go-
vernare INTEGREX i-500 è il CNC Smo-
othX di Mazak. In fiera era in mostra con
una configurazione che prevedeva una
distanza punte di 2.500 mm. Facoltati-
vamente, la i-500 può essere dotata di
un secondo mandrino per un incremen-
to delle capacità.

5
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Realizzare pezzi complessi di grandi
dimensioni su una piattaforma verticale
Oltre a INTEGREX i-500, per la prima vol-
ta è stata presentata sulla scena mondiale
anche INTEGREX i-800V/8. Combinando
fresatura completa a 5 assi, potenti ope-
razioni di tornitura e possibilità di cambio
pallet, la macchina è in grado di elabora-
re pezzi molto complessi di grandi dimen-
sioni su una piattaforma verticale, come
ad esempio componenti di eliche nauti-
che o motori per jet commerciali.

Dotata di mandrino principale inclinabi-
le ad alta potenza da 10.000 giri/min con
una potenza pari a 37 kW, in grado di la-
vorare una vasta gamma di applicazioni
a 5 assi, il modello i-800V/8 vanta inoltre
una tavola rotante da 45 kW alimentata
da un motore a trazione diretta per una
soluzione DONE-IN-ONE completa.
Come per il modello precedente, anche
questo è controllato dal CNC SmoothX.
In EMO, INTEGREX i-800V/8 era dota-
ta di un sistema di scansione a contatto

di manutenzione preventiva per ridurre i
tempi di inattività. La macchina è in gra-
do di gestire pezzi fino a 1.519 mm di lun-
ghezza con una capacità di oscillazione
pari a un diametro di 658 mm.
i-400S si rivolge in modo particolare al
mercato automobilistico, come eviden-
ziato dalla sua seconda nuova funzione:
il software Smooth Gear Cutting di Ma-
zak, che abbina le avanzate macchine
multi-tasking agli ultimi sviluppi di Mazak
nei processi di produzione di ingranaggi,

Tornitura “plug and play”
con automazione integrata
Le novità non si limitano alle macchi-
ne multi-tasking. Cinque nuovi centri
di tornitura, comprese tre macchine al
debutto mondiale, erano infatti installa-
ti e operativi nell’area tornitura allestita
presso lo stand Mazak ad Hannover.
L’attrazione principale è stato il centro
di tornitura QUICK TURN 250MY + TA-
12/200, prodotto in Gran Bretagna. Si
tratta di una macchina “plug and play”

Renishaw’s SPRINT™ a bordo macchina,
in grado di aumentare ulteriormente il li-
vello di analisi dei dati in tempo reale a
disposizione degli operatori. Grazie alla
capacità di registrare un flusso costante
di punti 3D precisi attraverso la superfi-
cie del pezzo, e di analizzare questi dati
in tempo reale mediante il controller CNC
SmoothX, ha tutte le potenzialità per for-
nire un’ulteriore svolta nel controllo auto-
matizzato durante la lavorazione.

Una precisione e una
produttività superiori
A parte le due macchine in anteprima
mondiale, nell’area multi-tasking allestita
all’interno dello stand Mazak era anche in
mostra il modello INTEGREX i-400S. Go-
vernata da un CNC SmoothX, la macchi-
na comprende il nuovo Smooth Spindle
Analytics di Mazak, che fornisce analisi
e feedback istantanei sulle vibrazioni del
mandrino, a cui si può accedere rapida-
mente mediante il pannello di controllo
in officina. Tutto ciò aumenta la precisio-
ne e la produttività, facilitando la traccia-
bilità completa della fabbricazione dei
componenti; incorpora inoltre tecniche

che comprendono Smooth Gear Ski-
ving, Smooth Gear Milling e Smooth Ge-
ar Hobbing. Inoltre, il software consente
all’operatore di sviluppare facilmente dei
programmi di lavorazione complessi inse-
rendo i dati mediante finestre di dialogo
intuitive sul CNC, riducendo ulteriormen-
te i tempi di impostazione.
Ultima macchina multi-tasking vista ad
Hannover è INTEGREX j-200S. Oltre a ga-
rantire elevata qualità, precisione e produ-
zione nella lavorazione di pezzi complessi
di medie dimensioni, senza compromet-
tere le prestazioni o l’accuratezza, j-200S
rappresenta la soluzione ideale per colo-
ro che desiderano compiere i primi passi
nel campo del multi-tasking. La struttura
pressofusa ad alta rigidità garantisce ele-
vate prestazioni in lavorazione, grazie alla
presenza di mandrini di tornitura principa-
le e secondario da 5.000 giri/min, con una
potenza pari a 11 kW.
In EMO, INTEGREXj-200S è equipaggiata
con un “performance package”, che com-
prende una serie di periferiche macchina
Mazak come ad esempio il refrigerante ad
alta pressione e il magazzino utensili di
grandi dimensioni.

equipaggiata con un robot Fanuc per
il caricamento delle macchine utensi-
li, e indicata per coloro che richiedono
un unico referente sia per le macchine
utensili che per l’automazione.
Le alte prestazioni garantite da QUICK
TURN 250MY + TA-12/200 la rendono
una soluzione integrata di caricamento
ideale per le lavorazioni non presidiate.
La macchina utensile e il robot sono
entrambi controllati dal CNC Mazak
SmoothG, che garantisce un’interfac-
cia scorrevole per l’operatore e assicura
un’impostazione rapida.
La TA-12/200 è in grado di muovere un
carico massimo di 12 kg/200 mm di dia-
metro ed è dotata di pinze separate per
il carico e lo scarico pezzo.
Inoltre, questa soluzione di automazio-
ne è dotata di un principio unico di im-
pilaggio che sfrutta dei montanti di sup-
porto pezzo intercambiabili, con layout
e impostazione guidati da una GUI, a sua
volta integrata nel CNC SmoothG. Con
il concetto di Industry 4.0 come fulcro
dello stand Mazak alla EMO, l’integra-
zione tra macchina utensile e automa-
zione robotizzata - processo controllato

6
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dalla tecnologia SMOOTH - è un chiaro
esempio di come Mazak sia in grado di
fornire soluzioni preconfigurate per ac-
corciare i tempi di esecuzione e abbas-
sare i costi indiretti.
La sicurezza dell’operatore viene ga-
rantita da un sistema di sicurezza laser
scanner, con zone e aree protette, che
concede libero accesso all’operatore.
Con QUICK TURN 250MY + TA-12/200,
la produttività viene incrementata gra-
zie al carico e allo scarico automatico
dei pezzi, permettendo così all’operato-
re di impostare o programmare il lavoro
successivo.

Non solo operazioni di tornitura ...
Nell’area dedicata alla tornitura, Mazak
ha presentato anche il modello QUICK
TURN 350MB. Si tratta di un potente
centro di tornitura con funzione di fresa-
tura governato da un CNC SmoothG ad
alta funzionalità. La macchina è dotata
del nuovo SMOOTH Mill Drive, ovvero
di un nuovo tipo di torretta VDI, o inte-
grata, da 5.000 giri/min ad alte presta-
zioni, che offre 47 Nm di coppia per pre-
stazioni di fresatura migliori, oltre a un
motore mandrino integrato per presta-
zioni e precisione nettamente superiori.

La macchina è in grado di eseguire una
vasta gamma di operazioni, compresa la
scanalatura, la fresatura di ingranaggi,
le lavorazioni con creatore e l’interpola-
zione spline.
Lo stand Mazak ha ospitato anche l’ulti-
ma variante del QT-COMPACT 300MSY,
macchina ad alte prestazioni con asse Y
e secondo mandrino. È provvista di una
nuova torretta opzionale a 24 posti di
indexaggio e strumentazione gestita dal
nuovo Mazak Mill Holder II. Il mandrino
principale integrato fornisce precisio-
ne e prestazioni elevate. La macchina è
controllata dal CNC SmoothC, dotato di
nuove funzionalità tra cui la scanalatura
bi-direzionale.
A EMO 2017 ha fatto il suo debutto
mondiale anche il centro di tornitura
QT-PRIMOS 150 SG, anch’esso gover-
nato da un controllo SmoothC. Questa
macchina a 2 assi è stata proposta in fie-
ra con un’opzione di automazione stan-
dard, ossia il sistema integrato di carico/
scarico a portale GL3. Inoltre, il design
a ingombro ridotto e il trasportatrucioli
posteriore consentono di collocare più
macchine all’interno di impianti e offi-
cine con particolari esigenze di spazio.
Ennesima macchina ospitata nell’area

dedicata alla tornitura è MULTIPLEX
W-300Y + GL-200. Si tratta di una mac-
china a doppio mandrino e a doppia
torretta dotata di gantry loader partico-
larmente veloce e in grado di assicurare
elevata produttività. Per la prima volta
esposta in fiera, la macchina è dotata di
un nuovo sistema di trasmissione a pi-
gnone e cremagliera per il gantry loa-
der che offre velocità di traslazione ra-
pide negli assi A/B di 75/160 m/min,
realizzando una potenziale riduzione
del 25% nei tempi di carico/scarico. Il
sistema GL-200 assicura anche un mi-
gliore bloccaggio del mandrino e mag-
giore flessibilità degli schemi di movi-
mento, mentre il W-300Y dispone di un
basamento inclinato per un’evacuazione
più efficace dei trucioli e di una torretta
VDI, completa di motore di fresatura da
5.000 giri/min a trasmissione diretta che
offre una maggiore precisione e un tem-
po truciolo-truciolo migliore.
Il centro di tornitura MULTIPLEX è in
grado di eseguire un’ampia varietà di
operazioni, come la fresatura tasche, la
fresatura sull’asse Y a forte asportazione
di truciolo, la maschiatura, la tornitura di
prima qualità e la tornitura DE e DI a for-
te asportazione di truciolo. ✔

News
Offerta didattica

Creaform ha annunciato che gli istituti
didattici potranno ricevere un pacchet-
to di 50 licenze gratuite per il software
scan-to-CAD VXmodel e il software di-
mensionale VXinspect con l’acquisto di
un CMM portatile o di uno scanner 3D
dell’azienda.
Gli utenti che necessitano delle tecno-
logie di Creaform per insegnare duran-
te corsi o programmi di ricerca le tecni-
che di misurazione 3D nell’ambito della
progettazione, del design del prodotto
o del controllo qualità, beneficeranno
di prodotti di livello industriale e sem-
plici da usare, in grado di offrire elevate
precisioni e prestazioni. ✔
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Sia le aziende fornitrici di lavorazioni CNC sia i loro clienti sono chiamati
a rispondere alla sfida dell’interconnessione digitale, se vogliono tenere
il passo con la concorrenza più innovativa e se puntano ai vertici del
mercato. Le banche dati CNC come Orderfox.com sono in grado di
supportare le aziende lungo il cammino verso il futuro digitale.

di Francesca Fiore

sicurezza. Dinnanzi a queste necessità,
l’impiego quotidiano di Orderfox.com
diventa assolutamente naturale, pro-
prio come lo è l’utilizzo di Google op-
pure di altri motori di ricerca.

Ordini corrispondenti allo
specifico profilo aziendale
Orderfox.com rappresenta un valido
aiuto ai produttori CNC. La massima
priorità è ottenere un carico macchina
ottimale. Nei momenti di ridotto cari-
co di lavoro, le aziende di lavorazione
meccanica CNC possono trovare in tut-
ta semplicità e rapidità degli ordini per-
fettamente corrispondenti al loro pro-
filo aziendale e, nei periodi di carico

1. L’impiego quotidiano di Orderfox.com
è destinato a diventare assolutamente
naturale, proprio come lo è l’utilizzo
di Google o di altri motori di ricerca.

2. Gli utenti possono personalizzare la
propria ricerca ordini, definendone l’area
geografica e la distanza chilometrica,
a livello locale e globale, e gestirne
i risultati in tutta comodità.

3. I partner esclusivi sono visibili sulla
pagina iniziale di Orderfox.com, hanno
un proprio profilo aziendale interattivo
con tutte le loro sedi aziendali e ricevono
analisi dettagliate sul comportamento
dei visitatori nonché informazioni rilevanti
per il mercato.

4. “Consideriamo Orderfox.com come
la piattaforma ideale per presentarci
come azienda a un’enorme cerchia
di potenziali clienti, nonché come
opportunità e apriporte per stringere
nuovi contatti”, ha commentato
Thomas Büchel, Amministratore delegato
di CNC Mechanik AG.

C
on l’avanzare della digi-
talizzazione e di Industria
4.0, il comparto delle la-
vorazioni CNC acquista
sempre maggiore com-
plessità e rapidità. Tutti i

processi di lavoro divengono così più
connessi e più efficienti. Sia le azien-
de fornitrici di lavorazioni CNC sia i lo-
ro clienti sono chiamati a rispondere al-
la sfida dell’interconnessione digitale,
se vogliono tenere il passo con la con-
correnza più innovativa e, ancor più,
se puntano ai vertici del mercato. Le
banche dati CNC come Orderfox.com
supportano le aziende lungo il cam-
mino verso il futuro digitale sotto vari

aspetti. Un’ampia rete di contatti offre,
infatti, un maggiore potenziale di busi-
ness, oltre a favorire la crescita del pre-
zioso know-how di settore, a tutto van-
taggio delle aziende stesse in un’ottica
di un proficuo scambio di informazioni.
E proprio alla luce dell’alta velocità che
caratterizza Industria 4.0, diventa deci-
sivo garantire un rapido accesso al sa-
pere, alle informazioni di mercato e al
partner giusto. Orderfox.com è in linea
con questi trend, sia in qualità di ban-
ca dati CNC globale per lo sviluppo del
business sia come fonte di informazio-
ni sulle tendenze del mercato per po-
ter prendere le proprie decisioni stra-
tegiche al momento giusto e in tutta

On-line una piattaforma
dedicata al mercato
CNC digitale e globale

Gestione
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sia già stata inviata un’offerta, che sia
ancora in attesa o che sia stata rinviata a
un momento successivo. Se l’utente de-
sidera ricevere informazioni dettaglia-
te sul committente, basta cliccare con
il mouse sul suo profilo aziendale pub-
blicato su Orderfox.com. Se il produtto-
re CNC trova l’ordine interessante, può
contattare subito l’acquisitore ovvero il
suo referente, sempre con un clic. Infi-
ne, Orderfox.com informa i suoi uten-
ti mediante report e comunicazioni via
e-mail in modo da offrire loro una pano-
ramica completa su tutte le attività.

Ad agosto, oltre 160.000 iscritti
Poche settimane dopo la messa on-li-
ne il 1° giugno di quest’anno, Order-
fox.com contava già oltre 45.000 ricer-
che (aziende e ordini CNC) e 400 utenti
ogni giorno. Da agosto, Orderfox.com
vanta più di 160.000 iscritti alla Com-
munity in tutto il mondo, con una forte
tendenza al rialzo.
Attualmente, i membri della Commu-
nity provengono dall’intero territorio
dell’Unione Europea, nonché dai paesi
dell’America e dell’Asia. Grazie a un’in-
tensa attività di marketing globale,

eccessivo o in caso di guasto a una mac-
china, possono delocalizzare i loro ordi-
ni e affidarli al partner giusto.
Inoltre, le numerose funzioni di fil-
tro hanno reso la ricerca di ordini CNC

particolarmente efficiente. I produt-
tori CNC ricevono, dunque, solo or-
dini perfettamente corrispondenti al-
la propria azienda. Gli utenti possono
anche personalizzare la propria ricerca

ordini, definendone l’area geografica e
la distanza chilometrica, a livello locale
e globale, e gestirne i risultati in tutta
comodità, ad esempio ordinandoli per
stato attuale, differente a seconda che

2

3

Orderfox Gestione.indd 42 09/11/17  12:03

0041-0043 2



è prevista un’ulteriore e importante
espansione della piattaforma CNC. I
produttori CNC e gli acquisitori CNC
registrati su Orderfox.com continue-
ranno, fino a nuovo avviso, a utilizzare
gratuitamente la piattaforma con tutte
le feature, le funzioni e i vantaggi del
mercato CNC digitale e globale.
A beneficio di tutte quelle aziende che
hanno già deciso di avvalersi dei servi-
zi offerti dalla piattaforma, da ottobre è
disponibile anche un nuovo program-
ma di partner esclusivi premium. Esso
consiste in un partenariato di marke-
ting per aziende, quali ad esempio co-
struttori di macchine utensili, fornitori
di soluzioni automazione, specialisti di
sistemi di misura, costruttori di utensi-
li, produttori di lubrificanti, ma anche
aziende di servizi in generale come ge-
stori di parchi auto, facility manage-
ment, assunzione di risorse umane e
molto altro.
In quanto partner esclusivi di Order-
fox.com, alle aziende viene garantito
un accesso diretto e illimitato ai gruppi
target in Europa, America e Asia.
Il partenariato esclusivo premium co-
stituisce un prezioso e semplice stru-
mento per indirizzare in modo mira-
to le proprie attività commerciali e di
marketing, per prendere la decisione
giusta in termini di investimento e per
elaborare le migliori strategie di glo-
balizzazione. Tutto questo è garantito
dalla possibilità - disponibile per la pri-
ma volta a livello mondiale - di acces-
so ai preziosi metadati della banca dati
CNC e ai servizi di analisi, offerti ai par-
tner esclusivi di Orderfox.com. I report
possono essere inviati con frequenza
settimanale o mensile secondo le pre-
ferenze dell’utente. I partner esclusi-
vi di Orderfox.com possono pertanto
pianificare e attuare in tutta sicurezza
strategie mirate di marketing, specifi-
catamente pensate per il settore CNC,
basate al 100 % sui dati di clienti poten-
ziali senza dispersioni.
I partner esclusivi sono visibili sulla

pagina iniziale di Orderfox.com, hanno
un proprio profilo aziendale interattivo
con tutte le loro sedi aziendali e rice-
vono analisi dettagliate sul comporta-
mento dei visitatori nonché informazio-
ni rilevanti per il mercato.

L’esperienza diretta di un utilizzatore
Le opinioni e le esperienze positive ma-
turate da numerosi clienti dimostrano
come Orderfox.com abbia già supera-
to le aspettative in quanto piattaforma
di partenariato tra i produttori e gli ac-
quisitori di lavorazioni CNC. L’assolu-
ta efficienza nella ricerca è testimoniata
direttamente dalle aziende utilizzatrici.
In rappresentanza delle numerose vo-
ci a favore di Orderfox.com, riportiamo
i commenti di Thomas Büchel, Ammini-
stratore delegato di CNC Mechanik AG:
“Poiché siamo un’azienda di medie di-
mensioni con la pretesa di essere sem-
pre all’avanguardia nella tecnologia in
tutti i settori, offriamo un portafoglio di
servizi completo che ci caratterizza come
fornitori completi nel comparto CNC.
Oltre a tutti i consueti settori di attività,
abbiamo acquisito conoscenze appro-
fondite nel campo della tecnologia del
vuoto e dei semiconduttori, che includo-
no la lavorazione di pezzi cubici e rotati-
vi, sistemi di giunzione, assemblaggio di
componenti singoli di apparecchi, mon-
taggio di impianti e sottogruppi, pulizia
di pezzi, nonché consulenza tecnica di
produzione alla clientela, che si trova in
fase di sviluppo e prototipazione e cerca
delle soluzioni di ottimizzazione del pro-
dotto e dei costi.
Consideriamo Orderfox.com come la
piattaforma ideale per presentarci co-
me azienda a un’enorme cerchia di po-
tenziali clienti, nonché come oppor-
tunità e apriporte per stringere nuovi
contatti. L’interfaccia di facile utilizzo
e le funzioni di filtro di Orderfox.com
supportano l’utente nel raggiungimen-
to dell’obiettivo nel più breve tempo
possibile, ossia di conquistare ordini e
clienti importanti”. ✔
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Prodotti

Una nUova serie di CnC
per Un Controllo rapido
e preCiso delle maCChine
Mitsubishi Electric risponde all’esigenza di
un controllo rapido, preciso e a basso co-
sto delle macchine utensili per centri di la-
vorazione complessi con una nuova serie
di sistemi CNC. I controller M800 e M80
offrono funzioni di qualità superiore e un
utilizzo intuitivo che consentono agli uten-
ti di incrementare la produttività in settori
applicativi quali la produzione automobili-
stica, la lavorazione di componenti medi-
cali e altre aree che richiedono la combi-
nazione di un’elevata capacità produttiva
e affidabilità.
La serie M800/M80 supporta fino a otto si-
stemi parziali, 32 assi e otto mandrini, con
controllo regolazione della sincronizzazione
multimandrino. Include anche la funzione

di controllo SSS (Super Smooth Surface) di
Mitsubishi Electric, che ottimizza l’accele-
razione/decelerazione di ogni asse anche
quando nel programma sono presenti pic-
coli incrementi. Lo spostamento più gradua-
le dell’asse di rotazione riduce le vibrazioni
dell’utensile durante la lavorazione ad alta
velocità. Rende possibile un miglior grado
di precisione nello stesso lasso di tempo o
consente tempi di ciclo ridotti senza com-
promettere l’accuratezza.
L’M800 è un controller di alto livello proget-
tato per la lavorazione a velocità e precisio-
ne elevate per il controllo di sistemi mul-
ti-asse e multi-componente. L’M80, nato per
sistemi di lavorazione meno complessi con
un numero inferiore di assi e mandrini, è do-
tato della stessa CPU CNC dedicata per il
controllo numerico M800 che offre una com-
binazione di alta produttività e facilità d’uso.

la prima linea GUida
sUi dispositivi di siCUrezza
paraColpi
L’apparato legislativo vigente non presenta
una norma che disciplini i parametri costrut-
tivi, di scelta e di applicazione dei dispositivi
di sicurezza paracolpi per l’industria. Si tratta
di una grave lacuna del sistema italiano che
si attesta anche all’estero: non esiste, infatti,
in tutto il mondo, una regolamentazione de-
dicata a questi elementi.
È in questo contesto che si inserisce la Li-
nea Guida realizzata dal dipartimento di
R&D di Stommpy, nata con l’obiettivo di
fornire le nozioni tecniche e le procedure
necessarie per la scelta dei dispositivi para-
colpi di sicurezza passiva che sono più ap-
propriati alle specifiche situazioni. La Linea
Guida è il frutto della conoscenza matura-
ta dall’azienda in oltre 17 anni di continua
ricerca e sviluppo per il concept design, la
produzione e l’applicazione dei prodotti in
numerosi settori merceologici. Questo do-
cumento accompagna l’utilizzatore passo
dopo passo nell’applicazione della proce-
dura più corretta per l’analisi dei rischi in-
trinsechi nell’area interessata. Basandosi su
criteri scientifici, obiettivi e universali, ap-
plicabili in qualsiasi contesto, l’utente cal-
cola come gli incidenti possano essere eli-
minati, o almeno, ragionevolmente conte-
nuti, grazie all’introduzione del dispositivo
di sicurezza paracolpi corretto.
La casistica degli incidenti causati da mezzi
di movimentazione merci è estremamente
ampia, con entità dei danni proporzionali
alla massa e alla velocità del veicolo stes-
so, al suo angolo di impatto e altre condi-
zioni caratterizzanti l’area di manovra. So-
lo dopo un’accurata valutazione di questi
parametri, l’opportuno calcolo energetico
e l’analisi di ulteriori dati, le dimensioni, il
corretto posizionamento e le caratteristi-
che costruttive dell’elemento, si potrà pro-
cedere alla scelta del dispositivo di sicurez-
za paracolpi più idoneo. 4

La CPU è progettata da Mitsubishi Electric
per l’utilizzo CNC e offre una maggiore ve-
locità di elaborazione per una migliore per-
formance di lavorazione, tempi di reattività
della macchina più rapidi e una lavorazione
più precisa.

La serie M800/M80 offre una navigazione
touchscreen basata su icone con controllo
gestuale (pizzica, scorri e sfoglia), che ne fa-
cilita l’uso per professionisti e principianti. Lo
schermo è disponibile in vari formati, 10,4”,
15” e 19” per una migliore visibilità.4
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Calendario fiere
BLECHEXPO
dal 7 al 10 novembre 2017
Stoccarda - Germania

Ecomondo
dal 7 al 10 novembre 2017
Rimini - Italia

Agritechnica
dal 12 al 18 novembre 2017
Hannover - Germania

Formnext
dal 14 al 17 novembre 2017
Francoforte - Germania

Productronica
dal 14 al 17 novembre 2017
Monaco - Germania

Altecnologie
dal 23 al 25 novembre 2017
Erba - Italia

SPS/IPC/DRIVES
dal 28 al 30 novembre 2017
Norimberga - Germania

Samumetal
dal 1° al 3 febbraio 2018
Pordenone - Italia

Fornitore Offresi
dal 15 al 17 febbraio 2018
Erba - Italia

MCE
dal 13 al 16 marzo 2018
Milano - Italia

WIN Automation
dal 15 al 18 marzo 2018
Istanbul - Turchia

MECSPE
dal 22 al 24 marzo 2018
Parma - Italia

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

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

Tube
dal 16 al 20 aprile 2018
Düsseldorf - Germania

Affidabilità & Tecnologie
dal 18 al 20 aprile 2018
Torino - Italia

Hannover Messe
dal 23 al 27 aprile 2018
Hannover - Germania

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

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

NORMATIVA

Il datore di lavoro è ritenuto responsabile
dell’utilizzo di macchine non conformi, an-
che nel caso di marcatura CE, in presenza
di vizi “evidenti ed immediatamente per-
cepibili” (i cosiddetti “vizi palesi”).
Il D.Lgs. 81/2008, testo unico in materia
di salute e sicurezza nei luoghi di lavo-
ro, prescrive che il datore di lavoro met-
ta a disposizione dei lavoratori macchi-
ne conformi alle direttive comunitarie
applicabili.
Oltre al D.Lgs. 81/2008, anche il recepi-
mento italiano della direttiva macchine
(D.Lgs. 17/2010), ha regolamentato alcu-
ni aspetti relativi alle macchine già in ser-
vizio, con particolare riferimento agli ob-
blighi di marcatura CE delle macchine (e
quindi anche degli insiemi di macchine)
in caso di interventi di modifica. È fonda-
mentale quindi conoscere quali sono le
regolamentazioni concernenti le macchi-
ne già in servizio, sia per gli utilizzatori (ov-
vero i datori di lavoro), sia per tutti i sog-
getti che eseguono interventi di modifica,
per uso proprio o per terzi.
Obiettivo del corso “Gli adempimenti per
le macchine e gli impianti già in servizio”
che si è tenuto a Milano alla fine di ottobre
è stato quello di fornire una conoscenza
sui principali requisiti di sicurezza richiesti
per le macchine già in servizio, secondo le
disposizioni legislative applicabili. ✔

ANche IN cAsO dI INTeRVeNTI
dI MOdIfIcA
sulle MAcchINe VIge
l’ObblIgO dI MARcATuRA ce

QuAlITà A pORTATA
dI MANO peR le pMI

Xylexpo
dall’8 al 12 maggio 2018
Milano - Italia

Technical Fair
dal 15 al 19 maggio 2018
Belgrado - Serbia

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

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

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

LASYS
dal 5 al 7 giugno 2018
Stoccarda - Germania

Automatica
dal 19 al 22 giugno 2018
Monaco - Germania

IMTS
dal 10 al 15 settembre 2018
Chicago - Stati Uniti

AMB
dal 18 al 22 settembre 2018
Stoccarda - Germania

MICRONORA
dal 25 al 28 settembre 2018
Besançon - Francia

Marmomac
dal 26 al 29 settembre 2018
Verona - Italia

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

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

H2O
dal 17 al 19 ottobre 2018
Bologna - Italia

SAIE
dal 17 al 20 ottobre 2018
Bologna - Italia

Euroblech
dal 23 al 26 ottobre 2018
Hannover - Germania

Nata dalla traduzione di un manuale ISO
dedicato alle PMI, la nuova pubblicazione
“UNI EN ISO 9001:2015 e piccole imprese.
Cosa fare?” si pone come un utile e fruibi-
le strumento per tutte le micro, piccole e
medie imprese italiane.
Il nostro territorio per tradizione è lette-
ralmente cosparso da imprese a caratte-
re cosiddetto “famigliare”, imprese che
contraddistinguono tuttora il nostro tes-
suto industriale. Facciamo qualche nume-
ro. Secondo il rapporto Cerved 2016 sod-
disfano i requisiti per essere considerate
PMI 136.114 società, tra le quali 112.378
aziende rientrano nella definizione di
“piccola impresa” e 23.736 in quella di
“media impresa”.
Queste società, hanno occupato 3,8 milio-
ni di addetti, di cui oltre due milioni lavo-
rano in aziende piccole.

Nel complesso le PMI hanno generato ri-
cavi pari a 852 miliardi di euro, un valore
aggiunto di 196 miliardi di euro (pari al
12% del PIL). In questo scenario le norme
tecniche (sui sistemi di gestione in parti-
colare) hanno la possibilità di supportare
le PMI come già fanno con le realtà glo-
bali, con i governi e con la società nel suo
insieme. In particolare, le PMI dovrebbe-
ro poter trarre i benefici, in termini di ef-
ficienza e di efficacia, offerti dalla ISO
9001. Ecco perché il volume “UNI EN ISO
9001:2015 e piccole imprese. Cosa fare?”
può rappresentare un utile strumento alle
imprese fornendo una chiara comprensio-
ne di ciò che è il sistema di gestione per la
qualità fungendo da guida per l’utente at-
traverso l’attuazione del processo.
Il volume è suddiviso in varie sezioni - co-
me ad esempio il sistema di gestione per
la qualità, alcuni consigli pratici per la sua
applicazione, la guida vera e propria alla
ISO 9001, ecc. - che possono essere utiliz-
zate separatamente e consultate quando
se ne presenta la necessità. Completano
la pubblicazione tre appendici che descri-
vono dettagliatamente i processi di certi-
ficazione/registrazione. Il prezzo a listino è
Euro 38,00, mentre il prezzo per i soci ef-
fettivi UNI è di Euro 32,30. ✔

cOsA sTA fAceNdO lA
NORMAzIONe NAzIONAle?
Per chi desidera avere una visione com-
plessiva delle attività normative in via di
sviluppo oppure individuare specifici la-
vori in corso di elaborazione in partico-
lari settori di interesse, è stato recente-
mente pubblicato l’aggiornamento del
Programma di normazione nazionale, che
raccoglie tutti i progetti di norma nazio-
nali, specifiche tecniche e rapporti tecnici
in fase di elaborazione all’interno del “Si-
stema UNI”, raccolti per organo tecnico di
competenza.
Conoscere i lavori di normazione in corso
significa non solo avere una visione com-
plessiva e allo stesso tempo di dettaglio
dell’attività tecnica nazionale attualmente
in elaborazione ma significa anche rispon-
dere a un preciso dettato comunitario.
Il documento - in formato PDF liberamen-
te scaricabile - ha un aggiornamento tri-
mestrale che garantisce, oltre a una infor-
mazione puntuale, quel principio di tra-
sparenza - sancito dall’articolo 3.3 del Re-
golamento (UE) N. 1025/2012 (il Regola-
mento sulla normazione europea) - che è
alla base dell’attività normativa stessa. ✔
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IDEALE PER FRESATURA FRONTALE
A ELEVATO AVANZAMENTO

83DCODM0261
NAZ/039/2008

Più facile la Programmazione
della Produzione
Il nuovo pacchetto NUMgrind, la più re-
cente applicazione aggiuntiva della suite
di software CNC Flexium CAM di NUM,
semplifica la programmazione delle mac-
chine utensili per una vasta gamma di segue a pag. 4 + 

A partire dal 1° settembre, è disponibile il
nuovo catalogo World Wide Work by Mewa
2017/2018. Il catalogo contiene un’ampia
scelta di articoli di antinfortunistica di marca
a integrazione dell’offerta dell’azienda spe-
cializzata in abbigliamento protettivo e ge-
stione di servizi tessili. Le immagini utilizzate
in copertina e nel catalogo sono state rea-
lizzate in collaborazione con la squadra della

disPonibile il nuovo catalogo Bundesliga 1. FSV Mainz 05 all’interno del lo-
ro stadio e all’insegna dello slogan “La squa-
dra dietro alla squadra”. In autunno, i clien-
ti Mewa troveranno puntualmente nel nuovo
catalogo di 375 pagine tutto ciò di cui hanno
bisogno per la sicurezza in azienda e in offici-
na: dai dispositivi di protezione, come guanti
da lavoro e calzature di sicurezza alle giacche
in pile, fino agli articoli per la protezione della
pelle. L’offerta di prodotti per uomo e donna

è stata riassortita e comprende oltre 1.600
articoli. Anche i marchi inclusi nel catalogo
sono cresciuti, con l’aggiunta di nomi quali
Dike, Dunlop e Fristad Kansas. World Wide
Work by Mewa è molto di più di un catalogo
di vendita in quanto riflette la competenza
dei consulenti Mewa nel settore complesso
dell’antinfortunistica: spiegazioni sulle clas-
si di sicurezza, strumenti pratici di assisten-
za come il questionario per aiutare il cliente a
orientarsi nella scelta dei guanti, pittogrammi
e grafici sui diversi livelli di pericolosità guida-
no il cliente nella “giungla” dei dispositivi di
protezione individuale e facilitano la ricerca
del prodotto più indicato. La scelta tra le di-
verse misure è molto ampia e anche la gam-
ma di colori proposta non è casuale: si adatta
alle diverse combinazioni possibili che offro-
no le linee di abbigliamento professionale a
noleggio Mewa. 4
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attività, tra cui la rettifica in tondo esterna
e interna, la rettifica in piano, la sagomatu-
ra e la finitura a mola.
NUMgrind è stato appositamente proget-
tato per semplificare la creazione di pro-
grammi a codici G per macchine utensili
CNC mediante l’uso di un’interfaccia gra-
fica uomo-macchina (HMI) estremamen-
te intuitiva, dialoghi che simulano conver-
sazioni (con l’inserimento di parole e in-
formazioni mancanti) o una combinazio-
ne delle due modalità. A differenza degli
strumenti delle tradizionali workstation
CAD/CAM per la generazione di program-
mi di controllo per macchine utensili CNC,
NUMgrind è destinato all’ambiente di pro-
duzione. Consente al personale dell’offici-
na di gestire con velocità ed efficienza le
lavorazioni quotidiane, come l’affilatura.
Inoltre il lavoro può essere facilmente ri-
partito tra più persone e diverse macchine.
NUMgrind opera unitamente a cicli di
rettifica e finitura CNC incorporati e col-
legamenti ipertestuali diretti a diversi fi-
le di produzione quali le schede dati del-
la mola/del pezzo, a file CAD e/o altri da-
ti di produzione della rettifica pertinenti,
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