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Con Leica Absolute Tracker ATS600, la
divisione Manufacturing Intelligence di
Hexagon presenta uno strumento metro-
logico - quello dei laser tracker - che per-
mette effettuare scansioni anche senza ri-
flettore. L'ATS600 puo scansionare una su-
perficie con precisione metrologica fino a
40 m di distanza, senza la necessita di tar-
get, spray, riflettori o sensori. Seguendo
le orme del Leica Absolute Scanner LAS-
XL rilasciato nel 2017, I'ATS600 fornisce |l
grado di precisione richiesto dalle appli-
cazioni di misura specifiche, con un mag-
giore focus su semplicita di misura e velo-
cita di elaborazione. Aree in precedenza
di difficile accesso, si misurano adesso in
modo semplice senza neppure la neces-
sita di riposizionare il tracker. Le superfi-
ci che in passato avrebbero richiesto ore
di scansione manuale, con questo stru-
mento possono essere digitalizzate in po-
chi minuti. Il sistema identifica un'area di
scansione all'interno del suo campo visivo
e poi crea una griglia misurata in sequen-
za di punti che definiscono quella superfi-
cie, con precisione fino a 300 ym. La den-
sita dei punti di misura & completamente

personalizzabile. Gli utilizzatori posso-
no quindi scegliere I'equilibrio ideale tra
dettaglio e velocita del processo per la
loro applicazione specifica. Leica Abso-
lute Tracker ATS600 assicura questo tipo
di funzionalita con precisione metrologica
e, contemporaneamente, una facile inte-
grazione in processi di misura consolidati.
ATS600, compatibile con tutte le principali
piattaforme di software di misura, garanti-
sce tutte le caratteristiche dei laser tracker
Hexagon.v/

PEzzI SINGOLI MA ANCHE
PRODUZIONE DI MASSA

Okuma, rappresentata in ltalia da R.F. Ce-
lada, propone rettificatrici capaci di com-
binare elevata precisione e produttivita.
Grazie a una struttura altamente stabile, le
rettificatrici Okuma sono in grado di assi-
curare grande precisione. Il “cuore” della
macchina & costituito da un mandrino di
rettifica dotato di un innovativo sistema di
cuscinetti idrodinamici a tre punti sulle ret-
tificatrici cilindriche. Questo tipo di sistema
di cuscinetti del mandrino supporta la mo-
la con una pressione del film a olio a con-
tatto angolare generata dalla rotazione del

mandrino portamola. Cio garantisce una
forza di serraggio di 1t e una precisione
della rotazione della mola pari a 0,01 um.
Una solida guida di scorrimento idrostati-
ca su cinque assi offre elevata affidabilita
e consente al tempo stesso di assicurare
massima accuratezza di follow up sulle ret-
tifiche interne. L'ampia distanza tra le due
guide permette di smorzare in maniera ef-
ficace le vibrazioni. Da segnalare inoltre

DIAYEDGE

FRESA CONICA

I'elevata precisione delle rettificatrici Oku-
ma oltre che l'alta produttivita. La velocita
trasversale & pari a 30 m/min in modo da
assicurare tempi di truciolo/truciolo estre-
mamente brevi. A governare la macchina &
un controllo OSP-P300GA sviluppato dalla
stessa Okuma. Il controllo, basato su Win-
dows?®, utilizza un'architettura aperta che lo
rende estremamente facile da integrare in
qualsiasi contesto produttivo.v/
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grandi per prestazioni

Oltre alle frese integrali Jabro®-Mini JM500 in grado di ottimizzare le
prestazioni delle microlavorazioni, Seco Tools propone una nuova qualita
e diverse nuove geometrie di formatruciolo per la tornitura che vanno ad
aggiungersi alla gia nutrita gamma di inserti in PCBN.

li oltre 180 prodotti del-
la gamma di frese inte-
grali per microlavorazioni
Seco Jabro®-Mini JM500
consentono di lavorare in
modo efficace e affidabile
pezzi di dimensioni piccole e nano, spes-
so talmente piccoli da essere difficilmente
visibili durante la lavorazione. Le frese in-
tegrali Seco assicurano massimo controllo
del processo produttivo oltre che presta-
zioni prevedibili nelle micro-applicazioni
di difficile lavorabilita, comuni in settori
molto impegnativi come quello aerospa-
ziale, medicale e delle "3C" (computer,
elettronica di consumo e comunicazioni).

Incorporare eliche a 30°

e angoli di taglio di 3°

L'ottimizzazione di qualita, geometria e
rivestimento ha permesso alla gamma
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Jabro®-Mini JM500 di garantire elevate
finiture superficiali su pezzi realizzati in
materiali diversi, tra cui acciaio, acciaio
inossidabile, superleghe resistenti al ca-
lore e titanio. Le geometrie completa-
mente nuove consentono di incorporare
eliche a 30° e angoli di taglio di 3°, di-
sponibili sia in versione torica che a testa
sferica con versioni a due, tre e quattro
eliche. La qualita garantita dalla versati-
lita del metallo duro con rivestimento SI-
RA lucidato consente di raggiungere le
migliori prestazioni nella lavorazione dei
materiali pili tenaci con un costo per ta-
gliente piu basso possibile.

Le frese integrali Jabro®-Mini JM500
hanno attacco cilindrico diametro DMM
4 mm e DMM 6 mm, sette diverse lun-
ghezze da 2 a 20* DC nei diametri com-
presi tra 0,2 e 3 mm. La possibilita di di-
sporre di una grande selezione consente

di Francesca Fiore

di separare la lavorazione dei pezzi in
piu fasi e utilizzare in ciascuna fase del
processo le sporgenze piu corte pos-
sibili in modo da ridurre al minimo il ri-
schio di flessione dell'utensile. Oltre a
un risparmio sui tempi di lavorazione fi-
no al 50%, si registra anche un aumento
dell'avanzamento.

Piu affidabilita in caso di tagli difficili

e pesantemente interrotti

Oltre a proporre una vasta gamma di
utensili  destinati alle microlavorazio-
ni, Seco Tools ha arricchito la propria
gamma di inserti in PCBN (nitruro di bo-
ro cubico policristallino) con una nuova
qualita e diverse nuove geometrie di for-
matruciolo. Queste nuove soluzioni, che
migliorano le operazioni di tornitura di
materiali duri, ampliano la disponibilita
di prodotti nella qualita tenace CH3515;

1. Le frese integrali Jabro®-Mini JM500
hanno attacco cilindrico diametro

DMM 4 mm e DMM 6 mm, sette diverse
lunghezze da 2 a 20* DC nei diametri
compresi tra 0,2 e 3 mm.

2. | nuovi formatrucioli Seco con incisione
al laser rendono gli inserti particolarmente
adatti in applicazioni con durezza del
materiale differente.

3. La gamma Jabro®-Mini JM500 &

in grado di garantire elevate finiture
superficiali su pezzi realizzati in materiali
diversi, tra cui acciaio, acciaio inossidabile,
superleghe resistenti al calore e titanio.

PubliTec



e disponibile una nuova versione inte-
grale della qualita CBN150, con specia-
i geometrie raschianti lunghe e corte e
formatrucioli con incisione al laser.

La qualita dell'inserto CH3515 assicu-
ra elevata affidabilita in condizioni di ta-
glio difficili e pesantemente interrotti. La
gamma standard si completa con 'intro-
duzione di un ampio spettro di dimen-
sioni e geometrie in grado di ottimizzare
tutte le operazioni di tornitura di mate-
riali duri.

lavorazione:

solo vantaggi rispetto ai sistemi tradizionali.

Aumenta |'avanzamento in tornitura di
materiali duri e/o la qualita di finitura

La versione integrale della qualita
CBN150 assicura una finitura superficiale
ottimale in caso di tagli continui e mode-
ratamente interrotti in operazioni di tor-
nitura di materiali duri. Inoltre, un nume-
ro maggiore di taglienti per inserto ha
permesso diridurre il costo per tagliente.
| nuovi raschianti WL lungo e WS corto
aumentano |'avanzamento in tornitura di
materiali duri e/o la qualita della finitura

Solo 3,5 mm di presa, nessuna perforazione preventiva del pezzo, nessuna prelavorazione
sul pezzo del tipo coda di rondine o altro, stabilita del bloccaggio, maggiore velocita della

BLOK

superficiale. Gli inserti raschianti WL as-
sicurano un aumento dell'avanzamento
fino al 100%, mantenendo costante la
qualita della finitura superficiale.

Con il raschiante WS, invece, le forze
di taglio scendono fino al 15% rispetto
a un raschiante tradizionale per miglio-
rare la lavorazione in condizioni di bas-
sa stabilita.

| nuovi formatrucioli Seco con incisione
al laser rendono gli inserti particolarmen-
te adatti in applicazioni con durezza del

Grazie alla tecnologia SinterGrip

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

materiale differente, consentendo mag-
giori profondita di taglio e avanzamen-
ti rispetto ai design precedenti. | forma-
trucioli con raggi di deflusso e incisione
al laser superano le prestazioni dei for-
matrucioli rettificati nella generazione di
pareti dell'inserto uniformi nella riduzio-
ne degli spigoli vivi. Questi miglioramen-
ti producono un deflusso del truciolo pit
uniforme e aiutano a prevenire le scheg-
giature, aumentando la gamma di appli-
cazione del formatruciolo.v

Altissima precisione

Compatta
con una ampia gamma di aperture

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

Lautomazione
al Servizio di diversi
modelli di macchine

HS flex & la sigla che identifica il sistema di handling flessibile sviluppato
da Hermle. E configurabile per equipaggiare i centri di lavorazione a
cinque assi della Performance Line (C 250 e 400 C), cosi come i modelli
della High Performance Line (da C 12, C22 e C 32 a C 42).

on il sistema handling HS
flex, Hermle porta avanti
il suo impegno quasi ven-
tennale nell'automazione
dei propri centri di lavora-
zione proponendo sul mer-
cato uno strumento potente, compat-
to ed estremamente versatile. Il nome

6 NEWSMEG - Aprile 2019

lascia intuire le sue caratteristiche pecu-
liari: I'acronimo HS sta per Handling Sy-
stem, mentre flex - ovviamente - sta per
flessibile.

Il sistema handling HS flex & trasversale su
quasi tutta la gamma di prodotti Hermle
ed é stato concepito in modo da poter
essere adattato ai centri di lavorazione

di Elisabetta Brendano

a cinque assi della Performance Line
(C 250 e 400 C), cosi come ai modelli
della High Performance Line (da C 12,
C22eC32aC42).

Un accesso ergonomico ottimale
Il sistema handling HS flex si basa su
molteplici componenti e viene fornito

1. Il sistema HS flex viene controllato e
gestito, come le soluzioni di cambio pallet
e i sistemi robotizzati RS 05, mediante
I'’Automation Control System HACS di
Hermle.

2. Le due porte a due ante, che hanno gia
dimostrato la loro utilita nell'impiego di
sistemi robotizzati di Hermle, rivestono
una doppia funzione.

3. Spaccato dell'automazione con
dettaglio dei movimenti.

4. Gli assi di rotazione, gli assi di
sollevamento e gli assi lineari dell'unita
handling assicurano un movimento preciso
dei pezzi fino a 450 kg, pallet incluso.

PubliTec



e adattato come unita completa. Solo
i moduli dei magazzini pallet vengono
assemblati e regolati in sito. Poiché tut-
ti i centri di lavorazione di Hermle ven-
gono forniti pre-assemblati, il completa-
mento dell'installazione pud avvenire in
un tempo molto breve. In questo modo,
I'utente & in grado di avviare le lavora-
zioni in maniera assai rapida.

Il basamento a piattaforma in granito
composito sul quale si trovano i tre as-
si dell'unita handling offre all'operatore
un accesso ergonomico ottimale. Le due
porte a due ante, che hanno gia dimo-
strato la loro utilita nell'impiego di siste-
mi robotizzati di Hermle, rivestono una
doppia funzione.

Durante un cambio pallet, esse blocca-
no l'accesso all'operatore; durante la
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lavorazione del pezzo, oltre a dare libe-
ro accesso al campo visivo e alla zona di
lavoro, bloccano contemporaneamente
I'accesso all'unita handling.

Gli assi di rotazione, gli assi di solleva-
mento e gli assi lineari dell'unita han-
dling assicurano un movimento preciso
dei pezzi fino a 450 kg, pallet incluso, tra
il posto di attrezzaggio, i moduli del ma-
gazzino pallet e la zona di lavoro del cen-
tro di lavorazione.

E possibile gestire pallet fino a 500 x 400
mm. Per ridurre possibili fonti di erro-
re dell'operatore, I'altezza massima del
pezzo viene richiesta gia presso il posto
di attrezzaggio, in modo che non pos-
sano essere inseriti pezzi di dimensioni
troppo grandi.

In ogni caso & presente un sistema di

————
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sicurezza ottico per intercettare eventua-
li altezze eccessive rispetto a quanto di-
chiarato dall'operatore.

Una particolare attenzione ¢ stata inoltre
rivolta allo sviluppo dei moduli del ma-
gazzino pallet.

Di serie & previsto un modulo, ma & pos-
sibile adattarne un secondo in base alle
specifiche esigenze. | moduli - realizzati
con design a mensola - hanno un elevato
grado di personalizzazione nella disposi-
zione dei pallet.

Possono essere ordinati fino a quattro ri-
piani con un massimo di venti posti per
ciascun modulo del magazzino pallet. In
tal modo, con I'utilizzo di due moduli del
magazzino sono disponibili fino a 40 po-
sti per pallet.

Mediante un software specifico svilup-
pato da Hermle, & possibile verificare
in anteprima sia le dimensioni che i pe-
si consentiti (poiché sono possibili com-
binazioni con vari modelli di macchina).

II'layout del magazzino puo cosi essere
impostato in modo facile e veloce.

HS flex viene controllato e gestito, come
le soluzioni di cambio pallet e i sistemi
robotizzati RS 05, mediante I'’Automation
Control System HACS di Hermle.

HACS consente una gestione ordini in-
telligente, che aiuta |'operatore nei suoi
compiti quotidiani in modo intuitivo con
un software azionato mediante touch
panel.

Grazie alla rappresentazione trasparente
degli ordini e delle azioni necessarie da
parte dell'operatore, i tempi di inattivita
legati a questioni organizzative vengono
ridotti e la produttivita dell'impianto vie-
ne massimizzata.

Insieme  all'Information  Monitoring
System di Hermle HIMS, che mostra lo
stato della macchina in tempo reale e
che puo essere visualizzato su qualsia-
si tablet, computer fisso o smartphone,
i due strumenti software costituiscono un
elemento importante dell'impiego dei
centri di lavorazione Hermle in un‘ottica
di Industria 4.0.
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Componenti

aemplificato |l

Con Dyna Contact BIG KAISER é riuscita a semplificare il controllo
dimensionale del cono macchina. Il suo utilizzo permette infatti di
identificare in modo chiaro problemi al mandrino e angoli non corretti,

e raggiungere prestazioni di lavorazione ottimali.
di Sara Rota
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controlio dimensionale

1. Dyna Contact @ realizzato in ceramica,
materiale che offre un minor coefficiente
di espansione termica rispetto al metallo,
quindi piu preciso.

2. L'impiego di Dyna Contact al posto di
una tradizionale barra rimuove il rischio

di causare danneggiamenti o di alterare

gli angoli.

PubliTec



IG KAISER presenta Dyna

Contact, un tampone co-

nico in ceramica che per-

mette di ispezionare il

cono macchina in modo

molto pratico. La sua pra-
ticita risiede nel fatto che questo stru-
mento consente all'operatore di veri-
ficare il contatto tra cono e mandrino
applicando un inchiostro color Blu di
Prussia sul tampone prima di inserir-
lo nel mandrino macchina. Succes-
sivamente questo viene estratto e si
procede all'ispezione per individuare
la presenza di sbavature di colore. Si
tratta di una procedura semplice che
permette di avere informazioni pre-
cise riguardo al contatto conico e di
determinare la correttezza del contat-
to tra mandrino e portautensili.

Se il mandrino & danneggiato o pre-
senta qualche difetto, le conseguen-
ze per la qualita della lavorazione po-
trebbero essere decisive: aumento
delle vibrazioni, perdita di precisione
di concentricita e finiture superficiali
qualitativamente inadeguate, oltre al-
la durata ridotta degli utensili e al ri-
schio di dover ripetere la lavorazione
SU uUn pezzo NUovo.

Tutti problemi facilmente evitabi-
li con Dyna Contact. Come fa notare
Giampaolo Roccatello, Head of Sales
South Europe di BIG KAISER: “Dyna
Contact € uno strumento di uso sem-
plice e rapido, che fornisce imme-
diatamente un riscontro visivo chiaro
della presenza di eventuali proble-
mi. Quando gli operatori effettuano
a cadenza regolare le ispezioni dei

mandrini, la lavorazione ne guadagna
in precisione”. Dyna Contact ¢ realiz-
zato in ceramica, materiale che offre
un minor coefficiente di espansione
termica rispetto al metallo, quindi piu
preciso.

La ceramica ¢ dieci volte piu resisten-
te all'usura rispetto all'acciaio, non
arrugginisce e non si deteriora con
il tempo. Inoltre, essendo di colore
bianco, la ceramica consente di indi-
viduare immediatamente con certez-
za il colore blu.

Oltre a riconoscere eventuali danni al
mandrino, Dyna Contact pu6 anche
indicare gli angoli errati. In questo ca-
so, I'impiego di Dyna Contact al po-
sto di una tradizionale barra rimuove
il rischio di causare danneggiamenti o
di alterare gli angoli.

Dyna Contact & disponibile per man-
drini da 30, 40 e 50 mm ed & compati-
bile con attacchi BBT (BT=JISB6339),
BDV (DV=DIN69871) e BCV (CV =
ANSI). Viene fornita completa di una
custodia in alluminio che ne semplifi-
ca il trasporto e la conservazione. BIG
KAISER sa bene che l'interazione tra
i diversi componenti delle macchine
utensili deve essere il pit possibile
fluida per garantire i migliori risultati
in termini di precisione.

Per questo motivo, |'azienda fornisce
una gamma di strumenti specifici de-
dicati alla regolazione e alla misura.
L'impiego costante di questi strumen-
ti previene l'occorrenza di criticita e
migliora in modo sostanziale I'affida-
bilita dei processi.

Tuttauna
questione di

controll

HURLCE HURLCE

| centri di lavoro Hurco sono la migliore
soluzione per tutte le aziende che hanno
necessita di aumentare la competitivita
velocizzando la programmazione a bordo
macchina.

HURC®

Hurco Srl - Via Torricelli, 5 - 20089 - Rozzano (MI)
el. 02 90006047 - ww hurco m—

abbiar
e la programmazione
a bordo macchina,
abbattendo drasticamente

Il tempo ciclo e incrementando

la nostra competitivita.

SIRIUS ELECTRIC SRL
Vigevano (PV)



| mandrini portapinze standard di Fratelli Bellegrandi, realizzati
interamente in acciaio cementato, temprato e rettificato, sono
installabili - a secondo del modello - su torni a controllo numerico.

10 NEWSMEG - Aprile 2019

di Laura Alberelli

nnovazione e tradizione. Queste so-
no le basi da cui nascono tutti i pro-
getti di Fratelli Bellegrandi, il cui core
business ¢ la produzione di mandrini
portapinze (servo comandati, pneu-
matici, idraulici) per torni e macchine
utensili a controllo numerico, pinze per
macchine monomandrino e pluriman-
drino, oltre che cilindri idraulici, cilindri
pneumatici e attrezzature speciali su spe-
cifiche del committente. Nel corso degli
anni (nel 2015 la societa ha celebrato i
suoi primi 50 anni di attivita), costante &
stata |'evoluzione tecnologica in azienda,
dove comunque la risorsa piu importan-
te resta la componente umana.
Oltre a essere particolarmente diffuse

Precisione e affidabilita
made in Haly

1. Core business di Fratelli Bellegrandi & la
produzione di mandrini portapinze per torni
e macchine utensili a controllo numerico,
pinze per macchine monomandrino e
plurimandrino, oltre che cilindri idraulici,
cilindri pneumatici e attrezzature speciali su
specifiche del committente.

2, Oltre a essere particolarmente diffuse
sul mercato italiano, le soluzioni della
societa bresciana raccolgono consensi
anche al di fuori dei confini nazionali.

3. Il programma di produzione comprende
anche la produzione di basi statiche.

4. Lo stabilimento di Fratelli Bellegrandi
& a Molinetto di Mazzano, in provincia di
Brescia.

5. Dall'alto: i mandrini portapinze
MSCTNR e MSCTN.

6. Nel corso degli anni, costante & stata
I'evoluzione tecnologica in azienda, dove
comunque la risorsa pill importante resta
la componente umana.

PubliTec



sul mercato italiano, le soluzioni della
societa bresciana raccolgono consen-
si anche al di fuori dei confini nazionali
(Francia, Germania, Polonia, Stati Uniti,
Svizzera, Inghilterra, Romania, ecc, so-
no alcuni dei principali mercati di sboc-
co). Il programma di produzione com-
prende mandrini portapinze standard,
pinze per macchine mono e pluriman-
drino, basi statiche, flange, puntalini, so-
luzioni speciali realizzate su disegno del
committente.

A questi si aggiungono cilindri pneuma-
tici/idraulici tipo CPI, cilindri idraulici ti-
po CMA, mandrini porta utensili e pinze
tipo ER, mandrini a bloccaggio manua-
le (tipo MST, ecc...), mandrini portapin-
ze tipo MSCTNC dedicati esclusivamen-
te alle pinze multidiametro a settori BAS,
flange con interno cono morse. Poiché
descrivere ogni singolo prodotto sareb-
be impossibile per intuibili motivi di spa-
zio, focalizziamo la nostra attenzione sui
mandrini portapinze standard realizzati
interamente in acciaio cementato, tem-
prato e rettificato e installabili, a secon-
do del modello, su torni a controllo nu-
merico o su torni a fantina mobile.

Per il classico serraggio

su torni a CNC

La sigla MSCTN identifica un particolare
tipo di mandrino portapinze destinato al
classico serraggio su torni a CNC. E re-
alizzato in un blocco di acciaio, cemen-
tato, temprato rettificato per garantire
massima durata, precisione e bilanciatu-
ra. | mandrini portapinze MSCTN sono
realizzati con attacchi ISO-A (DIN 55026)
e a FLANGIA (AF). Lapertura e la chiu-
sura delle pinze e delle pinze espansibili
nel mandrino MSCTN avviene mediante
cilindro idraulico o pneumatico applica-
to posteriormente all'albero del tornio.
Due sono le pinze installabili nel mandri-
no: di tipo “spinto” a semplice cono tipo
BA o doppio cono tipo BD, multidiame-
tro a settori tipo BAS e di tipo a trazione
tipo BE; le espansibili sono di tipo PE e
PET. I mandrini portapinze MSCTNR na-
scono invece per attrezzare le teste se-
condarie dei torni a CNC. Come per i
mandrini MSCTN anche per questi mo-
delli il costruttore ha scelto di utilizzare
un blocco di acciaio, cementato e tem-
prato e rettificato. Anche in questo ca-
so i mandrini portapinze sono disponibili
con attacchi ISO-A (DIN 55026) e a flan-
gia (AF), e con un'apertura e una chiusu-
ra mediante cilindro idraulico o pneuma-
tico applicato posteriormente all'albero
del tornio.

Qualora il tornio ne fosse sprowvisto, il
mandrino MSCTNR ¢ dotato del gruppo
espulsore pezzo. Questo tipo di mandri-
no ¢ stato concepito in modo da sfrutta-
re il massimo avvicinamento dei gruppi
torrette portautensili.

Mandrini portapinze anche

in versione espansibile

Restando nell'ambito dei mandrini por-
tapinze, Fratelli Bellegrandi realizza
anche configurazioni espansibili tipo
MSCPE/AF. In questo caso si tratta di un
mandrino per testa principale o contro-
testa destinato a equipaggiare torni con
cilindro posteriore. Oltre a consentire il
montaggio di pinze espansibili tipo PE-
PET, a cuspide, ... semplicemente so-
stituendo appositi adattatori, & partico-
larmente indicato in operazioni di presa
pezzi su foro interno di tubi, motori elet-
trici, cilindri, ecc. l'adattatore, realizza-
to interamente in acciaio cementato,
temprato e rettificato, viene montato
sul mandrino MSCPE (oppure su un al-
tro mandrino opportunamente predi-
sposto). Ha il compito di portare la pinza
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carichi il file CAD 3D del tuo pezzo su weerg.com ed hai immediatamente il prezzo!

Consegna garantita da 2 a 15 giorni lavorativi

il giorno della consegna sei tu a sceglierlo al momento dell’ordine!

Prototipi da € 9,98 e tirature da € 0,98

scegli la tecnologia che ti serve: il top del CNC 5 assi in continuo o il top della stampa 3D

Weerqg.

Get your parts, very fast!
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CONSULENZA "suU MISURA'
PER LE PMI

I

MAB SOLUTION & una nuova realta
- con sede a Milano - che desidera
offrire un nuovo modo di fare consu-
lenza all'imprenditore studiando per
lui e il suo business le migliori stra-
tegie per farlo crescere permettendo
lo sviluppo della sua impresa, I'otti-
mizzazione delle risorse e la creazio-
ne di un piano mirato e armonioso
verso il business.

“Da chi & composta un'impresa?” £
da questo quesito che parte MAB
SOLUTION. Ogni azienda & forma-
ta dall'imprenditore e dai dipendenti
che vi lavorano, ovvero da persone.
E proprio le persone vengono mes-
se al centro delle attivita e dei servizi
offerti da MAB. "Il nostro valore ag-
giunto & ottimizzare le risorse interne
all'azienda, sfruttando tutte le poten-
zialita a disposizione spesso ignora-
te dall'imprenditore che viene da noi
aiutato per scoprirle e attivarle, dan-
do cosi valore e forza all'impresa”,
ha commentato Annamaria Bozzola,
amministratore di MAB SOLUTION.

| servizi di MAB SOLUTION - HR Ma-
nagement, Training & Coaching,
Events, Accounting - si rivolgono
a piccole e medie imprese, offren-
do a ognuna un piano di consulen-
za "su misura”. Da segnalare infine
che MAB SOLUTION ha instaurato
una partnership con LILT Milano per
promuovere un sistema di welfare
sostenibile e proporre alle imprese
dei percorsi aziendali atti a risponde-
re alle esigenze sempre pit sentite di
conoscenza, prevenzione, benessere
e diagnosi precoce.v/
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espansibile con il relativo tirante conico
e la flangia fermapezzo impedendo alla
pinza stessa, tramite un limitatore di cor-
sa, di avere un’espansione eccessiva e -
quindi - deleteria.

Ogni classe di pinza (PE tipo A, B, C, ...)
necessita di un adattatore specifico.

Mandrini per torni idraulici

per lavorazioni da barra e ripresa
Fratelli Bellegrandi sviluppa anche man-
drini per torni idraulici destinati alla lavo-
razione da barra e da ripresa.

Nello specifico, i mandrini MITN han-
no un azionamento idraulico (che avvie-
ne mediante centralina idraulica) e sono
destinati a equipaggiare macchine sen-
za cilindro posteriore.

Realizzati con un attacco flangia (AF), so-
no in grado di montare vari tipi di flan-
ge con attacchi ISO-A (DIN 55026), D1
CAMLOCK (DIN 55029), ecc.

II' modello MSDTN & destinato a equi-
paggiare la testa principale di torni
dotati di alimentazione idraulica naso
mandrino.

Puo montare pinze a semplice cono tipo
BA (DIN 6343) oppure doppio cono tipo
BD, semplicemente sostituendo gli ap-
positi adattatori. | mandrini MSDTN so-
no disponibili in due versioni: MSDTN /
1C con una camera di spinta e pressio-
ne massima 30 bar e MSDTN / 2C con
due camere di spinta e pressione mas-
sima 20 bar.

In caso di mandrini per torni penumatici,
owvero senza cilindro posteriore, Fratel-
li Bellegrandi propone i mandrini MST e
MSTN, in acciaio temprato e rettificato
con cilindro incorporato in lega legge-
ra. Si tratta di mandrini (tutto avanti) ad
azionamento pneumatico per macchine
senza cilindro posteriore (torni paralleli,
rettificatrici, tavole divisorie).

Possono montare pinze a trazione ti-
po BE (anche a tazza) per la presa pezzi
su esterno. La chiusura delle pinze nel
mandrino MST avwviene mediante ali-
mentazione pneumatica.v/
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/LA MASSIMA PRECISIONE INIZIA CON
NOI ADATTANDOCI ALLE VOSTRE ESIGENZE.

La serie EMCO Hyperturn.
Soluzioni individuali per il
vostro business.

| dati prestazionali della serie EMCO Hyperturn sono eccellenti
sotto tutti gli aspetti: tornitura e fresatura combinate in una
macchina dotata di assi Y e B, di controllo numerico e tecnologie
di automazione e azionamento pit moderni, sono tutti segnali che
indicano aumento della produttivita.

In modo da poter sfruttare appieno questa performance, i nostri
esperti prima vi ascoltano con molta attenzione. Poi adattano i
modelli Hyperturn fino all'ultimo dettaglio per le vostre esigenze
individuali. Un valore aggiunto che si ottiene anche dai nostri centri
di fresatura!

www.emco-world.com
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Kabelschlepp ha modernizzato I'impianto per la movimentazione di trucioli
e olio da taglio installato presso la tedesca Voswinkel GmbH.
In quest’ottica, tutti i processi sono stati automatizzati e dotati di un

sistema di controllo centrale.
di Sara Rota

n due capannoni dell'azienda Voswin-

kel GmbH vengono attualmente pro-

dotti da trentatré torni componenti per

valvole idrauliche, giunti e condutture.

Cio comporta la presenza di gran-

di quantita di trucioli e olio da taglio,
che devono essere eliminati centralmen-
te o depurati. In un complesso progetto di
modernizzazione, affidato a Kabelschlepp,
tutti i processi sono stati automatizzati e
dotati di un sistema di controllo centrale.
In sole tre settimane Iimpianto esisten-
te per la movimentazione di trucioli e olio
da taglio € stato completamente moder-
nizzato, automatizzato e tutte le apparec-
chiature - vecchie o nuove - collegate tra-
mite un nuovo sistema di controllo centrale.
“Abbiamo voluto adattare, in maniera
oculata, il vecchio sistema alle nuove esi-
genze", spiega Thomas Stein, Industrial
Engineer presso Voswinkel GmbH. “Era im-
portante per noi avere un unico fornitore;
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on un controlio centrale

Nel convogliatore raschiante (lato
destro nella foto) I'olio da taglio viene
pre-filtrato e viene pompato sino a
un impianto di filtraggio tramite una
stazione di sollevamento integrata.

Il filtro a nastro pulisce |'olio da taglio
che viene poi inviato ai torni automatici
tramite un sistema di pompe integrato.

L'olio da taglio viene pompato tramite
una stazione di sollevamento integrata
verso |'impianto di filtraggio centrale,
dove si ottiene una purezza di 25 pm
e una portata di circa 250 |/min.

Il sistema di filtraggio con serbatoio
di depurazione e sistemi
di pompaggio integrati € controllato
in modo completamente automatico
e centralizzato.

PubliTec
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anche il coordinamento con gli altri forni-
tori doveva essere effettuato da Kabelsch-
lepp”. Oltre che in diversi nuovi convoglia-
tori, Voswinkel ha deciso di investire in un
nuovo sistema di filtraggio.

Tutti i trucioli vengono condotti allo smalti-
mento tramite una centrifuga, dove vengo-
no in gran parte liberati dall'olio.

| trucioli centrifugati vengono quindi con-
vogliati nei contenitori appositi. L'olio da
taglio sporco viene raccolto in un convo-
gliatore raschiante che funziona a cicli per
garantire la sedimentazione e spostare me-
no olio da taglio possibile durante il con-
vogliamento. Inoltre, I'olio da taglio viene
qui pre-filtrato e pompato, tramite una sta-
zione di sollevamento integrata al sistema
centrale di filtraggio, dove si raggiunge un
grado di purezza di 25 pm e una portata di
circa 250 litri al minuto. Il rifornimento delle
trentatré macchine attuali viene effettuato
da un serbatoio di stoccaggio tramite una
conduttura ad anello, che fornisce, ad ogni
singola macchina, in funzione della pres-
sione, la quantita di olio da taglio richiesta.
Quando il livello di pressione preimpostato
scende, ad esempio a causa dell'aumento
del fabbisogno di olio da taglio da parte
di una macchina, la quantita necessaria vie-
ne regolata. Lintero processo & controlla-
to centralmente tramite il nuovo sistema di
controllo e viene eseguito automaticamen-
te. | punti descritti sono solo alcuni esempi
dei processi completamente automatizza-
ti e con controllo centrale, che rappresen-
tano il principale vantaggio per Voswinkel
del nuovo impianto. "Il tempo richiesto per
il funzionamento e la manutenzione del si-
stema € stato notevolmente ridotto poiché
siamo in grado di monitorare e controllare
tutti | componenti tramite il terminale cen-
trale”, conclude Thomas Stein.

News

NovVITA Al VERTICI

nze

asy as that.

Lenze ha nominato Marco Svara co-
me Direttore Marketing e Respon-
sabile del settore Consumer Goods
per il cluster Mediterraneo. Svara
assume la responsabilita delle attivi-
ta di marketing strategico e operati-
vo di Lenze in ltalia, Francia, Spagna
e Turchia e prende inoltre in carico
il coordinamento delle attivita com-
merciali in questi paesi per il settore
Consumer Goods.

Marco Svara risponde a Sergio Vel-
lante, Managing Director del cluster
Mediterraneo e ha I'obiettivo di svi-
luppare |'azione commerciale lungo
tutta la catena del valore dei Con-
sumer Goods, grazie alla combina-
zione di soluzioni digitali, di auto-
mazione e di meccatronica offerte
da Lenze. Infine Marco Svara si oc-
cupera di sviluppare I'immagine di
Lenze verso clienti, partner e in tut-
to I'ecosistema industriale, posizio-
nando |'azienda come interlocutore
autorevole su temi quali I'economia
circolare, le soluzioni digitali per il
manufacturing e I'implementazione
dell'Industrial Internet of Things.v/
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Parola d’ordine:
produttivita

Rigidita, produttivita, capacita di carico superiore, possibilita di
collegarsi a tutti i sistemi di automazione piu diffusi. Questi sono alcuni
degli elementi che caratterizzano i centri di lavoro a 5 assi Heller serie
HF. In un’ottica di Industria 4.0, le macchine possono avvalersi di servizi
“on-demand” (come i tre moduli software in grado di semplificare

le lavorazioni).

estinati a sodisfare le esi-
genze dell'industria au-
tomotive e del comparto
dell'ingegneria meccani-
ca in senso lato, i centri
di lavoro a 5 assi Heller
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serie HF assicurano ridotti tempi passi-
vi grazie all'elevata dinamica e al man-
drino orizzontale capace di garanti-
re tempi truciolo-truciolo assai brevi.
Con questo tipo di macchine, Heller
assicura anche alta produttivita nella

di Elisabetta Brendano

produzione di serie e in applicazioni
universali con lotti di medie e grandi
dimensioni.

| centri di lavoro a 5 assi Heller serie
HF si contraddistinguono per I'ele-
vata produttivita, le alte prestazioni e

1. La serie HF & molto flessibile e
orientata all'utilizzatore anche da un
punto di vista di gestione degli utensili.

2. | centri di lavoro a 5 assi Heller serie
HF si contraddistinguono per I'elevata
produttivita, le alte prestazioni

e l'affidabilita.

3. Il tipico mandrino orizzontale Heller &

in grado di assicurare numerosi vantaggi,
grazie al cambio rapido degli utensili

e a tempi passivi piuttosto brevi,

in abbinamento al quinto asse sul pezzo

per lavorazioni dinamiche su 5 lati

e simultanee a 5 assi.

4. | centri HF vengono proposti
in versione con carico diretto sulla tavola
oppure con scambiatore pallet.

5. Un'ulteriore riduzione dei tempi passivi
viene garantita dal sistema di cambio
utensili NC ad alta velocita che utilizza

il principio di sollevamento e rotazione.

6. A governare la serie HF & Heller
Operation Interface, un pannello

di controllo con schermo touch da 24"
dotato di una tecnologia di accesso
rapido nelle applicazioni di controllo

e nei pacchetti opzionali, denominati
XTENDS, in grado di supportare |'attivita
dell'operatore.

7. Con lo sviluppo di tre moduli software,
Heller ha ribadito I'importanza della
semplicita d'uso, della lavorazione
personalizzata dei pezzi e della possibilita
di disporre di una migliore valutazione
dei dati disponibili.

8. Tre sono gli assi lineariin X, Ye Z,
dotati di sistemi di misura assoluti e
di due assi rotanti con azionamento
diretto in A e B, integrati nella tavola
rotante girevole.

PubliTec
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'affidabilita. Queste qualita vanno ad
aggiungersi ad altre caratteristiche, co-
me ad esempio la cinematica.

Tre sono gli assi lineari in X, Y e Z, dota-
ti di sistemi di misura assoluti e di due
assi rotativi ad azionamento diretto in
A e B, integrati nella tavola rotante gi-
revole. La macchina assicura anche ele-
vata dinamica, in quanto I'alta velocita
degli assi di rotazione A e B si ottiene
con un momento inerziale molto basso
e con l'utilizzo di azionamenti diretti.
La dinamica della macchina puo es-
sere ulteriormente incrementata con
il pacchetto disponibile in opzione
Speed-Dynamics Package, che ridu-
ce i tempi truciolo-truciolo del 10%.
Un'ulteriore riduzione dei tempi passivi
viene garantita dal sistema di cambio
utensili NC ad alta velocita che utilizza
il principio di sollevamento e rotazione.

Una vasta gamma di mandrini,
rigorosamente orizzontali
Contrariamente ad altre macchine di-
sponibili sul mercato, Heller ha dota-
to i centri serie HF di un cuscinetto
controrotante.

Combinato con i cuscinetti YRT, contri-
buisce a garantire elevata rigidita alla

OTRAONIMACCHINE UTENSIL
- “PENSATE”

macchina anche in presenza di carichi
elevati.

Un’altra priorita per Heller al momento
dello sviluppo di questa serie di mac-
chine & stato riuscire a garantire ele-
vata flessibilita, motivo per cui i centri
HF vengono proposti in versione con
carico diretto sulla tavola oppure con
scambiatore pallet.

In termini di produttivita, il tipico man-
drino orizzontale Heller & in grado di
assicurare numerosi vantaggi, grazie al
cambio rapido degli utensili e a tempi
passivi piuttosto brevi, in abbinamento
al quinto asse sul pezzo per lavorazioni
dinamiche su 5 lati e simultanee a 5 as-
si. Per soddisfare le esigenze delle piu
diverse applicazioni, la serie HF propo-
ne una vasta gamma di mandrini.
Nella versione standard & disponibi-
le un elettromandrino ad alta velocita
SC63 (18.000 giri/min, 100 Nm, e at-
tacco HSK-A63) adatto per la lavorazio-
ne di metalli leggeri.

Su richiesta e anche disponibile un’uni-
ta di lavoro PC63 (12.000 giri/min, 201
Nm) in grado di assicurare la coppia
necessaria per un'asportazione ad alte
prestazioni di ghisa e acciaio.

Sempre in opzione, sono disponibili

PER LA VOSTRA
SERENITA

(UN'SORRISO VALE PIU’ DI 1000 PAROLE)

www.repar2.com - info@repar2.com
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anche elettromandrini con attacco

utensile HSK-A100. L'unita mandrino
SC 100 (12.000 giri/min, 201 Nm) of-
fre una maggiore stabilita degli uten-
sili e velocita elevate per applicazioni
universali. Infine, la versione PC 100
(10.000 giri/min, 354 Nm) garantisce
una coppia elevata per I'impiego di
utensili di grandi dimensioni e di pe-
so elevato.

Posizionare pil pezzi oppure
particolari di grandi dimensioni

| centri di lavoro Heller serie HF si ca-
ratterizzano anche per la grande capa-
cita di carico.

A differenza dei centri di lavoro a 5 as-
si di tipo convenzionale che consento-
no di bloccare un singolo pezzo, nel-
lo sviluppo di questa serie di macchine
Heller ha inteso progettare un sistema
capace di posizionare pili pezzi oppure
particolari di grandi dimensioni (come,
ad esempio, una scatola cambio con
attrezzatura a "finestra”).

Per assicurare uno spazio sufficiente
nell'area di lavoro, il diametro massi-
mo del pezzo lavorabile su un centro
HF 5500 ¢ aumentato arrivando fino a
800 mm di altezza e 900 mm di dia-
metro rispetto a quanto realizzabile sul
modello HF 3500, con una differenza
pari al 27%.

Esistono poche limitazioni per quan-
to riguarda i gradi di liberta, di conse-
guenza ¢ possibile orientare la tavo-
la girevole di 150° (+30° fino a -120°)
sino a raggiungere i 225° con alcune
limitazioni.

Nello sviluppo dei suoi nuovi centri,
Heller ha prestato grande attenzione
anche al discorso dello smaltimento
dei trucioli, corti o lunghi che siano. Lo
smaltimento avviene dapprima trami-
te caduta libera dei trucioli, che avvie-
ne in fase di lavorazione in orizzontale,
da pareti laterali ripide e ripari lamellari
di acciaio inossidabile, e poi attraverso
un trasportatore trucioli aperto dispo-
sto centralmente.

A governare la serie HF & Heller Ope-
ration Interface, un pannello di con-
trollo con schermo touch da 24" do-
tato di una tecnologia di accesso
rapido nelle applicazioni di controllo
e nei pacchetti opzionali, denominati
XTENDS, in grado di supportare ['atti-
vita dell'operatore.

Ad esempio, la videocamera opziona-
le posizionata nella zona di lavoro per-
mette di monitorare tutte le attivita du-
rante I'avio e la messa a punto dei
programmi NC.

Servizi "on demand”

e di tipo avanzato

Per garantire processi produttivi effi-
cienti e lavorazioni di qualita, le mac-
chine Heller possono collegarsi a tutti i
sistemi di automazione piu diffusi.
Particolarmente interessante € inoltre
la possibilita di integrare le macchine
in sistemi di produzione gia esistenti.
Da questo punto di vista, la serie HF &
molto flessibile e orientata all'utilizza-
tore anche da un punto di vista di ge-
stione degli utensili.

Questi centri utilizzano gli stessi utensili
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impiegati su altre macchine Heller, cosi
come le attrezzature meccaniche di
presa pezzo, mentre per quelle idrau-
liche e previsto un adattatore.

In un’ottica di Industria 4.0, Heller sta
focalizzando I'attenzione sulla pos-
sibilita di aumentare la produttivi-
ta delle proprie macchine e sulla ca-
pacita di sostenere lintera catena
dell'Engineering.

Fondamentali sono le funzionali-
ta aggiuntive della macchina, i servizi
"on-demand” e la possibilita di adot-
tare servizi di tipo avanzato.

Con lo sviluppo di tre moduli softwa-
re, Heller ha ribadito 'importanza della
semplicita d'uso, della lavorazione per-
sonalizzata dei pezzi e della possibilita
di disporre di una migliore valutazione
dei dati disponibili.
HELLER4Operation - intuitiva interfac-
cia operativa per le macchine Heller
-utilizza comandi touch sulla stazione
di carico utensile/pezzo consenten-
do cosi di operare in modo rapido e
affidabile.

Nella seconda area HELLER4Services
sono riepilogati i servizi digitali.
Linterfaccia Heller Services si concen-
tra sulla trasparenza nei processi di
produzione e di manutenzione.
Questo modulo genera la base per i re-
port e le statistiche e aiuta cosi a ridur-
re i tempi di fermo macchina.

Inoltre, lo stato di usura puo essere de-
terminato mediante la visualizzazione
di informazioni mirate, come gli indica-
tori di stato degli assi, mandrino o di
altri gruppi e vengono cosi introdotte
ulteriori misure in modo da prevenire
arresti non pianificati.

Infine la terza area HELLER4Performan-
ce prevede |'analisi per |'ottimizzazione
dei processi e delle prestazioni, |'estra-
zione in tempo reale dei dati sincroniz-
zandoli in Internet, la valutazione e la
visualizzazione grafica, utilizzando una
piattaforma cloud esterna.v/
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IL 2018 E L 2019
DELL'INDUSTRIA
MECCANICA ITALIANA

L'industria meccanica italiana go-
de di buona salute. L'indicatore pit
eclatante sono gli investimenti, cre-
sciuti nel 2018 del +6,9%. Investi-
menti che nell'anno in corso si pre-
vede continuino ad aumentare del
+2,1%. E quanto emerge dai dati di
preconsuntivo 2018 e previsioni 2019
elaborati dall'Ufficio studi Anima. An-
che l'export, seppur in misura ridot-
ta, continua la sua corsa: nel 2018
si @ raggiunta la quota dei 28,2 mi-
liardi di euro (pari al + 2,3% rispet-
to al 2017). Un trend che trova con-
ferma nelle previsioni 2019 (+1,3%).
La quota export, quindi, nel 2019 sa-
le a 58,3%: le aziende della meccani-
ca italiana esportano piu della meta
di quel che producono.

Bene la produzione che mantiene
I'andamento positivo degli ultimi an-
ni: rispetto ai 12 mesi precedenti, nel
2018 si & prodotta tecnologia mec-
canica per un totale di 48,5 miliardi
di euro. Una cifra che ¢ pari a un in-
cremento del +2,4% rispetto al 2017.
Nel 2019 si superera la soglia dei 49
miliardi di euro con un aumento del
+1,1%. La crescita sara comunque
pili contenuta rispetto all'anno scor-
so. Si tratta per l'indice di produzione
2018 di un traguardo vicino ai mas-
simi registrati dalla meccanica italia-
na che nella sua storia di rilevazione
statistica aveva raggiunto cifre simili
solo nel 2007 e nel 2008. Una spinta
propulsiva € stata sicuramente offerta
dal Piano Impresa 4.0 e confermato
in parte quest'anno. Il 2018 ha visto il
completamento di investimenti piani-
ficati a fine 2017 e a inizio 2018. Nel-
la seconda parte dell'anno, pero, si e
riscontrata tra le imprese molta cau-
tela. Il trend positivo tiene nei numeri
previsionali, ma preoccupa |'evolver-
si della situazione congiunturale an-
che a livello mondiale e soprattutto
europeo.v/
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dlla scelta del
portautensile

| pit moderni centri di lavoro, le nuove macchine multi-tasking cosi come

i centri di lavoro specifici per micro-fresatura ad alta precisione richiedono
costantemente tecnologie innovative e sempre piu performanti. Oltre
all'utensile da taglio, la scelta del giusto portautensile & determinante.

In quest’ottica, SCHUNK propone un approccio sistematico in grado di
aiutare a individuare il portautensile ottimale per ogni singola lavorazione.

di Francesca Fiore

vari requisiti di ogni settore indu-  caldo, negli Stati Uniti e in Asia le per-  aggira tra I8 ed il 15% in tutto il mon-
striale si riflettono nella varieta di  centuali scendono rispettivamente al 20 do. Nella valutazione degli ultimi svi-
gamma e relativa distribuzione geo- e 30%. | porta-pinze sono piu diffusi, in-  luppi nel mercato, due aspetti diventa-
grafica dei portautensili nel mondo.  vece, fuori dall’Europa rispetto alla Ger-  no particolarmente centrali: da un lato,
Se in Europa il 60% e rappresenta-  mania. La proporzione dei portautensili  la molteplicita di varianti sta aumentan-
to dai portautensili a calettamento a  di precisione ad espansione idraulica si  do, dall'altro le tecnologie di precisione
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Un approccio sistematico

1. Portautensili ad elevate prestazioni
come TENDO E compact raggiungono
elevate forze di serraggio e trasmettono
coppie fino a 900 Nm, a seconda

del diametro.

2. |l portautensile ad espansione idraulica
TENDO Slim 4ax ha lo stesso ingombro

di un portautensile a calettamento a caldo
CELSIO di SCHUNK, ma con un migliore
assorbimento delle vibrazioni grazie
all'espansione idraulica.

3. La micro-fresatura ha criteri specifici,
ambito di pertinenza della serie TRIBOS
Mini, grazie alla tecnica di serraggio
poligonale.

4. La fresatura ad alta velocita nella
costruzione degli stampi richiede elevata
precisione della resa superficiale.

| portautensili di precisione SCHUNK,
grazie a un notevole effetto anti-vibrante,
sono ideali a questo scopo.

5. | portautensili a serraggio poligonale
TRIBOS-RM, TRIBOS-Mini, e TRIBOS-Mini
SVL sono disponibili nelle versioni a tenuta
direfrigerante e protezione dallo sporco.

6. Criteri di selezione dei portautensili.
7.l portautensile iTENDO di SCHUNK

monitora e regola in tempo reale la
lavorazione direttamente sull'utensile.
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stanno acquisendo rapidamente impor-
tanza poiché la migliorata qualita e le
prestazioni piu performanti delle mac-
chine utensili portano a una crescen-
te domanda di affidabilita dei processi,
nonché all'esigenza di utensili che pos-
sano durare pit a lungo.

A cio si aggiunge il fatto che, una mag-
giore efficienza nella produzione dei por-
tautensili di precisione ad espansione
riduce significativamente il loro costo ri-
spetto ai mandrini meccanici tradiziona-
li, come i sistemi Weldon, Whistle-Notch
0 porta-pinze. In particolare, per i por-
tautensili ad espansione idraulica, i prez-
zi sono diminuiti in modo  significativo.
A tale proposito, cresce sempre di piti 'e-
sigenza di una selezione sempre pit at-
tenta nella selezione delle attrezzature, e
cio rende tanto pit importante mettere
in discussione regolarmente le strategie
consolidate, soprattutto quando si inve-
ste in nuovi centri di lavoro.

Una valutazione dell'intero sistema
Quando si confrontano i singoli portau-
tensili, le loro caratteristiche tecniche e
le loro interfacce per il mandrino della
macchina, diventa chiaro che non esi-
ste un portautensili ottimale per tutte le
applicazioni.

La selezione di una tipologia & sempre
una decisione unica che dipende da
una varieta di parametri. Il portauten-
sile non deve essere considerato co-
me componente isolato, bensi sempre
nell'interazione dell'intero sistema, che
comprende: pezzo, utensile, portauten-
sili, interfaccia del mandrino e macchi-
na. Considerata l'interazione privilegiata
data la vicinanza con il pezzo, il portau-
tensili svolge un ruolo cruciale, poiché
puo compensare parzialmente i punti
deboli all'interno dell'intero sistema.

La selezione del portautensile ideale
dovrebbe essere eseguita per gradi, in
pil fasi. Innanzitutto, & importante de-
finire i criteri di base che influenzano in
modo significativo la stabilita del pro-
cesso. Questi includono la forza di ser-
raggio richiesta, la rigidita radiale, I'in-
gombro, e, se applicabile, I'idoneita per
le applicazioni ad alta velocita.

In una seconda fase, |'attenzione si con-
centra su criteri di qualita che incidono
sulla qualita del processo, sulla precisio-
ne e sulla produttivita.

Questi includono la precisione di run-
out e la precisione di ripetibilita, il gra-
do di bilanciatura, |'assorbimento delle
vibrazioni, I'adduzione del refrigerante
e la possibilita di pre-regolazione assia-
le. Infine, nella terza fase, & consiglia-
bile considerare i criteri economici nel
quadro di un'analisi costi-benefici (vale
a dire costi di acquisizione, durata, fles-
sibilita e ri-usabilita, nonché i costi delle
operazioni in corso).

Forza/coppia di serraggio tra i criteri
principali per la stabilita di processo

| criteri base per la selezione dei portau-
tensili possono essere intesi come criteri
prioritari e per garantire un processo di
lavorazione regolare questi devono es-
sere mantenuti.

La forza di serraggio del portautensile
determina in quale misura la coppia tra
Iinterfaccia del portautensile e I'utensile
e controllabile.

Se la forza di serraggio ¢ sufficiente, il
tagliente dell'utensile taglia il mate-
riale in modo uniforme. Se questa non
fosse sufficiente, I'utensile inizierebbe
a ruotare e il taglio sara instabile. In ca-
si estremi, I'utensile puo sfilarsi dal por-
tautensile. Il principio della trasmissione
della coppia all'interno dei portautensili

¥
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funziona in modo diverso: gli utensi-
li possono essere bloccati con una vite
mediante filettature nel corpo base del
portautensile. In questo caso, la filetta-
tura deve sostenere la coppia. Una se-
conda variante & costituita da utensi-
li bloccati meccanicamente dotati di un
trascinatore. Solo quando le coppie ri-
sultanti superano la forza di rottura o di
taglio dei componenti, un serraggio di
questo tipo fallirebbe.

Di norma, questi punti di forza so-
no molto al di sopra delle coppie che
si verificano durante la lavorazione e
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'elevata sicurezza del processo ¢ assicu-
rata dall'uso di utensili meccanicamen-
te bloccati. Infine, la terza opzione ¢ il
bloccaggio dell'utensile, dove vengo-
no utilizzate le cosiddette connessioni di
pressione incrociate. Il foro che trattiene
I'utensile ¢ influenzato dal calore o da
forze esterne e lo strumento & bloccato
da una sovrapposizione.

Di regola, i sistemi di bloccaggio degli
utensili di precisione, come i portauten-
sili ad espansione idraulica, funziona-
no secondo questo principio. Nel con-
testo dei recenti sviluppi tecnologici, &

stato possibile aumentare le forze di ser-
raggio dei portautensili ad espansione
idraulica in modo tale da poter realizza-
re in modo affidabile anche asportazioni
di grandi volumi.

Con un diametro di 20 mm, i moderni
portautensili ad espansione idraulica tra-
smettono coppie fino a 900 Nm.

Rigidita radiale e ingombro

Altro criterio base per la selezione dei
portautensili & la rigidita radiale. Se que-
sta & alta assicura elevate forze di taglio
(ad esempio elevati incrementi e alte

velocita di avanzamento). Si tratta di un
criterio essenziale per |'asportazione di
volume, poiché influisce in modo de-
terminante sul tempo di lavorazione e,
a sua volta, sulla produttivita, ma anche
sull'eventuale sbalzo degli utensili. La
rigidita radiale dipende dalle proprieta
del portautensile (modulo E) e dalla sua
lavorazione, dalla geometria del por-
tautensile e dalla sua integrazione nella
macchina utensile, in particolare dall'in-
terfaccia al mandrino della macchina. In
parole semplici: piti corto ¢ il portauten-
sile, maggiore il diametro, pili omoge-
nea sara 'unita composta da utensile
e portautensile, piu forte sara la parete
dell'attacco dell'utensile e pil esteso &
la superficie di contatto con il mandri-
no macchina, maggiore sara la rigidita
radiale. Anche I'ingombro & un fattore
da tenere ben presente: se i pezzi sui
moderni centri di lavoro a 5 assi vengo-
no lavorati in soli due set-up, |'accessi-
bilita gioca di fatto un ruolo essenziale.
Cio che € necessario sono portautensili
“slim" che trasmettono una coppia suffi-
cientemente elevata garantendo al con-
tempo un'elevata precisione sul pezzo.
In spazi particolarmente ristretti, in al-
ternativa vengono utilizzate prolunghe,
montate tra I'utensile e il portautensili,
se necessario. Rispetto ai portautensili
con ingombro ottimizzato, le prolunghe
possono essere utilizzate in modo molto
flessibile e sono disponibili con diverse
tecnologie di bloccaggio.

Indicati per I'alta velocita

Le velocita dei mandrini montanti sulle
macchine di moderna concezione pos-
sono raggiungere anche gli 80.000 gi-
ri/min e oltre durante il taglio ad alta
velocita. In quest'ottica, i portautensi-
li devono soddisfare condizioni specia-
li in termini di geometria, accuratezza
di run-out, grado di bilanciatura ma an-
che da un punto di vista di affidabilita
del processo durante il cambio utensi-
le. Piu piccolo e il diametro di serrag-
gio, piu spesso i portautensili universa-
li meccanici, ma anche i portautensili a
calettamento a caldo o i portautensili ad
espansione idraulica raggiungono i loro
limiti, perché lo spazio disponibile non &
sufficiente per il meccanismo di serrag-
gio corrispondente o perché strumenti
di dimensioni cosi ridotte non possono
essere piu a lungo sostituiti o regolati
in modo affidabile. Altre tecnologie di
bloccaggio, come la tecnica di serrag-
gio poligonale, che non contiene par-
ti mobili, gioca in questo caso un ruolo
fondamentale.

Precisione di run-out e di ripetibilita

Storicamente, la soddisfazione dei criteri
base ¢ stata a lungo sufficiente per ese-
guire la maggior parte delle lavorazioni.
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Nel contesto attuale, dove le crescen-
ti esigenze in termini di qualita ed effi-
cienza e i nuovi concept delle macchi-
ne utensili, questi criteri non sono piu
sufficienti: i fattori precedentemente
considerati secondari, quali precisione
dimensionale, qualita, superficiale ed
efficienza economica, stanno oggi ac-
quisendo sempre maggiore importanza.
A questo livello si distinguono anche cri-
teri di qualita specifici per settore o per
zona geografica.

Per lavorazioni di precisione, la precisio-
ne di run-out degli utensili e dell'intera
trasmissione e di fondamentale impor-
tanza, poiché implica il rispetto delle di-
mensioni e delle tolleranze.

Se l'utensile non gira centralmente
sull'asse del portautensile, si possono
verificare imprecisioni e le dimensioni
richieste sul pezzo possono non essere
soddisfatte. Inoltre, gli utensili inizieran-
no a sbattere durante la lavorazione, il
che porta a micro-rotture sul tagliente,
accelerandone 'usura.

La precisione di ripetibilita descrive
quanto precisamente un portautensile &
capace di riprodurre il parametro prede-
finito durante i ripetuti utilizzi. Nei centri
di lavoro di moderna concezione conta
pit la ripetibilita rispetto alla precisio-
ne assoluta e in questo il portautensi-
le & decisivo. Gli errori sistematici della

macchina vengono compensati in mo-
do relativamente semplice nelle moder-
ne macchine CNC, utilizzando algoritmi
specifici. Tuttavia, cio e possibile solo se
vi & un alto grado di ripetibilita, ovvero
se le rispettive deviazioni sono sempre
le pit identiche possibili. La precisione
di ripetibilita del portautensile & quindi
cruciale nel determinare quale precisio-
ne si ottiene in definitiva sul pezzo.

L'importanza del grado di bilanciatura
Uno squilibrio si puo verificare quando
la massa in un corpo rotante non ¢ di-
stribuita in modo equo, poiché il centro
di gravita non si trova sull'asse di rota-
zione (squilibrio statico), o I'asse princi-
pale di inerzia non & parallelo all'asse di
rotazione (squilibrio dinamico). | portau-
tensili hanno spesso una combinazione
di squilibrio statico e dinamico.

Le cause si possono individuare sia nel-
la progettazione del portautensile che
dell'utensile (ad esempio utensili a ta-
gliente singolo); nel design asimmetrico
del portautensile (ad esempio dovuto a
scanalature o viti di fissaggio); nella di-
stribuzione di massa asimmetrica a cau-
sa delle tolleranze di fabbricazione; di-
sallineamento o errori nel montaggio
del corpo rotante. | portautensili con
grandi squilibri hanno effetti negativi
sotto diversi aspetti: qualita superficiale

pil scadente a causa delle vibrazioni sul
portautensile: velocita di taglio limitate
ottenibili; diminuzione della precisione
del processo; vita dell'utensile pit breve
e rischio di danneggiamento del man-
drino della macchina.

Assorbimento delle vibrazioni

e adduzione del refrigerante

A seconda della risposta in frequenza
dellindulgenza dell'intero sistema che
comprende macchina, portautensile,
utensile, bloccaggio del pezzo e pezzo,
si verificano vibrazioni durante ogni pro-
cesso di lavorazione.

Questi possono avere effetti considere-
voli sul risultato della lavorazione e com-
portare un aumento dell'usura dell'u-
tensile, rottura dell’'utensile o danni alla
macchina. Simile a un ammortizzatore, i
portautensili sono in grado di smorzare
le vibrazioni e supportare un‘azione di
taglio regolare e uniforme, in base alla
tecnologia di serraggio.

Cio consente di ridurre le emissioni di
rumore, migliorare la qualita della su-
perficie del pezzo, prolungare la dura-
ta dell'utensile e proteggere il mandrino
macchina dall'usura. | lubro-refrigeranti
svolgono molte funzioni nella lavorazio-
ne: rimuovono i trucioli, riducono il ca-
lore e I'attrito, assicurano una tempera-
tura uniforme dell'utensile e del pezzo e

aiutano a rispettare le tolleranze. A se-
conda del tipo di adduzione del refri-
gerante, & possibile distinguere tra raf-
freddamento esterno, raffreddamento
periferico e raffreddamento interno. |
vantaggi del raffreddamento interno so-
no particolari: il lubro-refrigerante arriva
esattamente al livello del tagliente sen-
za dover allineare manualmente gli ugel-
li del refrigerante e anche i trucioli ven-
gono rimossi in modo affidabile dalle
cavita strette e profonde. Anche se de-
vono essere praticati fori profondi, il ta-
gliente puo essere raffreddato in modo
efficace, di conseguenza, si prolunga la
vita dell'utensile e si migliorano i para-
metri di taglio.

| criteri economici influenzano
I'efficienza della lavorazione

Mentre i criteri base e i criteri di quali-
ta influenzano direttamente il processo
di lavorazione e sono sempre considera-
ti una priorita, i criteri economici aiutano
a prendere una decisione definitiva dal
punto di vista economico. Oltre al puro
costo di acquisto del portautensile, & ne-
cessario considerare anche i costi diretti:
vita utile, investimenti in dispositivi pe-
riferici, costi di gestione (cambio uten-
sile, pulizia, pre-setting della lunghezza
e manutenzione), flessibilitd, consumo
di energia durante il cambio utensile e
ri-usabilita dei supporti. E non solo. An-
che i costi indiretti svolgono un ulteriore
ruolo chiave: i costi degli utensili (poiché
la vita utile dell'utensile varia considere-
volmente in base al sistema di bloccag-
gio utilizzato) nonché i costi e i risparmi
derivanti dalla riduzione o dall'aumento
della produttivita. Analizzando la vita del
prodotto, i costi indiretti per portauten-
sile possono portare a risparmi addirit-
tura a cinque cifre. Non da ultimo, I'a-
spetto della prevenzione degli incidenti
ha assunto grande importanza: la com-
bustione o la frantumazione dell'utensile
sono considerati potenziali rischi.

Dal serraggio meccanico

al portautensile intelligente

In conclusione, & consigliabile valutare
con attenzione ogni applicazione quan-
do si tratta di selezionare |'attrezzatura
e gli utensili. Forte di una vasta cono-
scenza nel campo dei sistemi di presa e
della tecnologia di serraggio, SCHUNK
propone I'ampio programma di portau-
tensili Total tooling tra i pili completi di-
sponibili oggi sul mercato.

Comprende infatti portautensili a ser-
raggio meccanico e a calettamento a
caldo, portautensili di precisione ad
espansione idraulica oppure con tecnica
di serraggio poligonale fino ad arrivare
al nuovo iTENDO, un portautensile in-
telligente che consente il controllo della
lavorazione in tempo reale.v/
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AUMENTARE L'EFFICIENZA OPERATIVA

Hyster, produttore di sistemi per la movi-
mentazione dei materiali distribuiti in Ita-
lia da CLS, presenta nuove soluzioni per
migliorare la facilita di guida e la precisio-
ne di manovra dei propri carrelli elevatori,
e nuovi sistemi di pesatura in grado di ri-
durre le tempistiche di lavoro e migliorare
I'efficienza operativa.

I carrelli Hyster con motore diesel della se-
rie XT sono dotati di nuovi elementi pro-
gettuali in grado di accrescere I'efficienza
degli operatori. Concepiti per le opera-
zioni quotidiane, la disposizione e la pro-
gettazione dei comandi e dei controlli di
questi carrelli & stata studiata per agevo-
lare I'attivazione o la disattivazione delle
funzioni idrauliche da parte degli operato-
ri che salgono e scendono continuamente
dal carrello.

Importanti novita sono poi state intro-
dotte anche sui carrelli con motore die-
sel della serie FT, con nuovi componen-
ti che interagiscono per offrire massima
praticita alla guida e una manovra ad alta
precisione.

Lintelligente progettazione dei carrelli
controbilanciati elettrici Hyster® prevede
un raggio di sterzata pari a zero, offren-
do agli operatori maggiore facilita e spa-
zio di manovra e accrescendone i livelli di
efficienza.

Hyster Europe ha inoltre recentemente in-
trodotto una nuova gamma di soluzioni di
pesatura in movimento che consente agli
operatori di pesare con precisione i cari-
chi durante la movimentazione, piuttosto
che trasportarli su bilance statiche, rispar-
miando cosi tempo e aumentando i livell
di efficienza operativa.

Hyster propone anche le sue nuove tele-
camere che contribuiscono ad accresce-
re la visibilita degli operatori, consenten-
do per esempio di eseguire con efficienza
e precisione le operazioni di deposito dei
prodotti sulle scaffalature piu alte e offren-
do una maggiore visuale nelle operazioni
svolte in ambienti difficili.

Infine, Hyster Europe ha recentemente
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introdotto sul mercato un sistema opzio-
nale di estrazione laterale delle batterie
installabile su diversi carrelli controbilan-
ciati elettrici con portate sino a 35t

LIBERARE TUTTA LA POTENZA
DEL MOTORE

Numerosi sono i vantaggi dell'utilizzo del-
la tecnologia Fluid TITANIUM di Castrol
EDGE. Da oltre un decennio oggetto di
attivita diricerca e sviluppo, Castrol EDGE
& progettato specificamente per risolvere
il problema dell'attrito che riduce le pre-
stazioni dei motori.

All'interno del motore si verificano infat-
ti 32.000 contatti al minuto, quindi, ogni
giorno, si verificano milioni di casi in cui la
frizione puo impattare la prestazione e il
ciclo di vita di un motore. Castrol EDGE,
grazie alla tecnologia Fluid TITANIUM, si
trasforma fisicamente sotto pressione; la
sua struttura molecolare cambia, crean-
do un cuscino solido temporaneo fra le
superfici del motore. Cosi facendo, il lu-
brificante abbassa anche del 20% I'attrito
che riduce le prestazioni, liberando tutta
la potenza del motore.

La collaborazione con la University of
Edinburgh ha consentito di creare un nuo-
vo metodo di test, che prevede I'utilizzo
di un’incudine a diamante high-tech e un

sincrotrone. Esercitando pressioni estre-
me tramite i diamanti, si sono ottenute le
prove scientifiche del cambiamento della
struttura molecolare della tecnologia Flu-
id TITANIUM di Castrol.

Il lubrificante subisce la medesima trasfor-
mazione fisica quando viene sottoposto
alla pressione nel motore. La sua struttura
molecolare passa temporaneamente da
liquida a solida per resistere alla pressio-
ne su una serie di componenti del moto-
re, I'albero a camme in particolare. Quan-
do la pressione diminuisce, Castrol EDGE
torna allo stato liquido. Ha commenta-
to Rebecca Yates, Product Development
Director di Castrol: "Questa formulazio-
ne affonda le radici nella tribologia. Dagli
additivi che abbiamo selezionato alla cre-
azione della tecnologia Fluid TITANIUM,
passando per la solida procedura di test
a cui € stato sottoposto questo prodotto,
la chimica ad alta pressione ne & |'elemen-
to fondante. Di Castrol EDGE con tecno-
logia Fluid TITANIUM possiamo affermare
in tutta sicurezza che in grado di abbas-
sare anche del 20% I'attrito che riduce le
prestazioni” v/

UNO STUDY TOUR PER
PRODURRE IN GIAPPONE

Una settimana di incontri istituzionali e
conoscitivi nel paese che pit di ogni al-
tro tiene alla sua identita anche in fatto

di produzione manifatturiera, il Giappo-
ne. In questo consiste lo study tour che si
é svolto all'inizio di marzo, per I'organiz-
zazione di UCIMU - Sistemi per Produrre,
in collaborazione con ICE Tokyo.
Guidata da Massimo Carboniero, presi-
dente dell'associazione, la delegazione
UCIMU ha incontrato, secondo una ric-
ca agenda di appuntamenti, le massime
autorita italiane presenti in loco, i verti-
ci delle organizzazioni omologhe e setto-
riali di UCIMU, i principali player per la
distribuzione e I'importazione di tecnolo-
gie estere, e alcuni importanti operatori
dell'industria giapponese.

Conoscenza, confronto e ragionamen-
ti su possibili collaborazioni future so-
no i temi emersi durante i meeting che
si sono tenuti a Tokyo, Kanagawa e
Shizouka.

Obiettivo & migliorare la presenza del
made in ltaly di settore nel Paese del Sol
Levante che da un lato, per tradizione, &
di difficile “permeabilita” commerciale e,
dall'altro, guarda con interesse a propo-
ste innovative e di qualita.

Per questo la delegazione guidata da
Massimo Carboniero ha incontrato i rap-
presentanti di agenti e distributori locali.
Volti a comprendere i possibili punti di
contatto tra costruttori italiani e giap-

ponesi sono stati invece gli incontri con
i vertici delle associazioni di comparto
giapponesi: JMTBA, per le macchine a
asportazione e JFMA, per le macchine la-
voranti con tecnologie per la deformazio-
ne della lamiera.

A questi incontri sono seguite le visite a
importanti realta produttive del settore
ove il presidente Carboniero e la delega-
zione sono stati accolti dai vertici delle ri-
spettive organizzazioni.

A introduzione del tour si sono tenuti
gli incontri con I'Ambasciatore d'ltalia a
Tokio Giorgio Starace, e con il neo presi-
dente di ICE, Carlo Ferro, coni quali sono
state condivise linee di azione congiunta
da sviluppare in questo importante mer-
cato, quarto al mondo per consumi, con-
siderato stabile, fedele e rigoroso.v/
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UN Nuovo DIRETTORE
ComMERCIALE & MARKETING
Paolo Caffagni & il nuovo Direttore
Commerciale & Marketing di Fabrica-
Lab, IT company italiana specializzata
in soluzioni di Business Intelligence,
Big Data, PLM, Identity & Access Ma-
nagement e servizi di AMS. Caffagni
rispondera al CEO & Founder Giulio
Meghini e, con base a Sesto Fiorenti-
no, avra il compito sviluppare le ven-
dite e le attivita di marketing della so-
cieta coordinando la rete commerciale
e dei partners.

Nato e residente a Carpi (MO), classe
1968, il manager vanta un'importante
esperienza nel settore ICT. Perito infor-
matico, dopo gli studi in Giurispruden-
za inizia la carriera in Informatica 80
dove diventa capo progetto di aziende
di servizi e manufacturing per passare
poi, dopo 9 anni, in Carpi Informatica
come capo-progetto in importanti re-
alta del Fashion & Luxury.

Nel 2002 entra in RDS Software per se-
guire alcuni grandi clienti diventando
assistente del presidente e responsa-
bile dell’'e-Business dove matura espe-
rienze con innovative soluzioni cloud,
RDS Erp e CRM Salesforce. Nel 2007
passa in Smarten, azienda italiana at-
tiva nel campo delle tematiche di sup-
ply chain execution con la soluzione
IUNGO per creare la rete di vendita
indiretta dei concessionari. Infine ap-
proda in TESISQUARE dove, per 10
anni, ricopre I'incarico di account ma-
nager, gestendo le vendite delle solu-
zioni software per la Supply Chain, per
il Procurement e Transportation Mana-
gement System in alcune grandi azien-
de soprattutto nel Fashion & Luxury e
Manufacturing.

Ha commentato Paolo Caffagni: “Il
mio compito sara di rendere operati-
ve le strategie commerciali decise dal-
la direzione generale, coordinando la
rete commerciale e dei partner e se-
guendo i clienti di maggiore rilevanza
in Italia e all'estero” v/

CON STILE ANCHE AL LAVORO

La progressiva emancipazione femminile
ha aperto alla donna le porte di professio-
ni un tempo considerate di esclusiva per-
tinenza maschile. Cosi, come gia in molti
paesi europei, anche in ltalia molte attivi-
ta artigianali si sono "tinte di rosa”. Tutto
questo si e riflesso anche in una trasforma-
zione dei costumi, nel senso letterale del
termine. Se infatti alcune attivita vengono
ormai indistintamente svolte dai due sessi,
la donna - indipendentemente dalla pro-
fessione - continua a conservare il suo in-
nato gusto per i trend della moda che con
un pizzico di femminilita ama comunque
seguire. In quest'ottica, MEWA ha am-
pliato la linea di abbigliamento da lavoro
MEWA Dynamic, declinandola al femmi-
nile, con capi che assecondano la confor-
mazione anatomica della donna e a parita

di funzionalita presentano alcuni dettagli
che rendono l'indumento pit aggraziato e
quindi pit gradevole da indossare.

Le giacche e i pantaloni sono disegna-
ti sul modello delle linee sportive outdo-
or, offrono alla donna la massima liberta
di movimento, sono arricchite da dettagli
funzionali e da ampie e comode tasche. |

modelli per “Lei” si abbinano inoltre per-
fettamente ai modelli indossati dai colle-
ghi: in questo modo viene mantenuta la
Corporate Identity aziendale con un'im-
magine omogenea e uniforme.

MEWA Dynamic si noleggia, esattamente
come tutte le altre linee di abbigliamento
da lavoro MEWA.v
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passaggio tra diversi driver e modalita
di rendering della grafica; capacita di
esportare la geometria 3D nel formato
open-source OpenVDB di DreamWor-
ks; correzione di diversi bug di mino-
re entita. Lo strumento supporta inol-
tre quattordici nuove lingue: ceco, co-
reano, finlandese, malese, olandese,
polacco, portoghese, russo, slovacco,
sloveno, spagnolo, tailandese, turco e
ungherese.v/

RS Components (RS) presenta la nuo-
va versione di DesignSpark Mechani-
cal, strumento di modellazione CAD 3D
gratuito. La nuova versione 4.0, il pri-
mo aggiornamento dello strumento in
tre anni, offre nuove funzionalitd e un
motore di progettazione pit intelligen-
te, oltre a prestazioni piu veloci.
Lanciato nel 2013 e sviluppato in col-
laborazione con SpaceClaim, fornitore
di software di modellazione 3D flessi-
bili ed economici, DesignSpark Mecha-
nical & destinato a studenti, progetti-
sti professionisti e ingegneri meccanici
ed elettronici che lavorano in aziende
di qualsiasi dimensione, e consente di
sviluppare velocemente prototipi o di
praticare il reverse engineering su og-
getti fisici.

La nuova versione offre una serie di mi-
glioramenti all'interfaccia utente e in-
troduce lo strumento di blend/loft che
consente la creazione di blend di va-
rie tipologie. Oltre a queste novita, RS
inserisce anche una nuova funzione di
salvataggio automatico e diversi mi-
glioramenti agli strumenti esistenti, ol-
tre alla capacita di analizzare la geo-
metria dei corpi solidi per individuare
eventuali errori e risolverli. Le novita in-
trodotte si basano sul feedback prove-
niente dall'ampia base utenti di Desi-
gnSpark Mechanical.

Inoltre DesignSpark Mechanical versio-
ne 4.0 & il primo software gratuito che
integra perfettamente Ultimaker Cura,
noto software di slicing open-source.
Questa novita & il risultato della stret-
ta collaborazione tra RS e Ultimaker,
nota azienda di stampa 3D, e consen-
te di ottimizzare i progetti usando pro-
fili testati da esperti per stampanti 3D e
relativi materiali e di accelerare il flus-
so di lavoro, garantendo cosi massima
efficienza.

Tra le altre caratteristiche principali che
identificano la versione 4.0 ricordia-
mo: supporto per monitor 4K Ultra-HD;
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UNA RAPPRESENTANZA TEDESCA
IMPORTANTE A BANGKOK

La Germania sara il paese partner di Me-
talex, la piu grande fiera della lavorazio-
ne dei metalli nella regione dell’ASEAN
in programma dal 20 al 23 novembre
2019 a Bangkok su iniziativa della VDW
(Associazione tedesca dei costruttori di
macchine utensili) e del Ministero fede-
rale tedesco dell'economia e dell’ener-
gia (BMWi). Alcune tra le piu importan-
ti aziende tedesche del comparto, come
CHIRON-WERKE GmbH & Co. KG, IN-
DEX-Werke GmbH & Co. KG, E. Zoller
GmbH & Co. KG, Gebr. Heller Maschi-
nenfabrik GmbH, GROB-WERKE GmbH

& Co. KG, Guhring KG e MAPAL Fabrik
fiir Prézisionswerkzeuge Dr. Kress KG
si sono dunque date appuntamento a
Bangkok.

Da oltre 30 anni Metalex & una vetrina
espositiva dedicata alla tecnologia di
produzione e si svolge ogni anno a no-
vembre a Bangkok con oltre 930 espo-
sitori provenienti da 50 paesi e quasi
100.000 visitatori.

A conferma dell'importanza di questo
evento fieristico, riportiamo il commen-
to di Atepat Tungkatacha, Director Zol-
ler Thailand Co tra gli espositori della
fiera: “Metalex & un appuntamento mol-
to importante per noi, in quanto ¢ la piu
grande fiera per |'industria delle macchi-
ne utensili e della lavorazione dei metalli
in Thailandia e nel sud-est asiatico. Oltre
alla lavorazione dei metalli e alle mac-
chine utensili, i principali temi espositi-
vi per noi rilevanti in questa fiera sono
gli utensili e I'automazione. Consideria-
mo Metalex una fiera leader nel settore
del taglio dei metalli per i nostri poten-
ziali clienti”.v/

UNITI SOTTO IL SEGNO

DEL SUCCESSO

Produzione in rete, apprendimento auto-
matico nel processo di produzione, pezzi
intelligenti: Cosa c'¢ dietro tutte le parole
chiave attuali? E soprattutto: qual & I'ido-
neita all'uso quotidiano e come si colle-
gano queste tematiche alla tecnologia di
precisione e rettifica? Queste e tematiche
simili saranno affrontate in occasione del
Grinding Symposium che si terra dall'8 al
10 maggio a Thun, in Svizzera. Per la quar-
ta volta, United Grinding Group riunira
esperti internazionali del settore della fini-
tura e rettifica che avra luogo sullo sfondo
suggestivo delle Alpi svizzere.

In un totale di sedici relazioni specialisti-
che, esperti di fama internazionale illu-
streranno gli sviluppi attuali e futuri nel
settore delle rettificatrici e dell'indu-
stria manifatturiera. Nel corso di tredici

presentazioni di soluzioni applicative rea-
li Magerle, Blohm, Jung, Studer, Schaudt,
Mikrosa, Walter e Ewag presenteranno le
loro ultime soluzioni hardware e software
- tra cui tre nuovi prodotti, mentre nel Fu-
tureLAB di nuova creazione saranno pre-
sentate le tecnologie innovative di doma-
ni. “Con il Grinding Symposium, siamo
lieti di offrire ai nostri ospiti un forum di
scambi professionali internazionali di alto
livello”, sottolinea Stephan Nell, CEO del
Gruppo United Grinding, e promette a
tutti i partecipanti “numerose esperienze
interessanti con questa innovativa ed ef-
ficace combinazione di scienza e pratica”.
Non saranno trascurati neppure lo scam-
bio di esperienze e gli incontri nell’ambito
di un accattivante programma serale di at-
tivita collaterali.

I Grinding Symposium 2019 ha una di-
mensione internazionale e si presenta in
tedesco, inglese, francese e italiano.v/

OTTIMI RISCONTRI DURANTE
LA FIERA IN MEssico

Il Gruppo Norblast, player italiano spe-
cializzato nella realizzazione di macchi-
ne sabbiatrici e pallinatrici per tratta-
menti superficiali ad alto valore tecno-
logico, ha partecipato a TECMA México
2019 - appuntamento fieristico giunto
alla sua 18esima edizione dedicato ai
fornitori di soluzioni tecnologiche e in-
novative che migliorano i processi pro-
duttivi - registrando un ottimo riscontro.
Nei quattro giorni della kermesse, I'a-
zienda ha esposto un impianto manua-
le e riprodotto filmati inerenti alle pro-
prie soluzioni customizzate, mostrando
alla platea di visitatori e addetti ai lavo-
ri le best practice made in Norblast. Per
I'azienda bolognese, TECMA ha rappre-
sentato |'occasione per intrecciare rap-
porti e confrontarsi con realta altamente
specializzate, favorendo in particolare il
consolidamento dei rapporti con la sviz-
zera Borer, attiva nel campo delle solu-
zioni di lavaggio, le cui soluzioni tecni-
che sono estremamente complementari
a quelle offerte da Norblast.v/
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LA TRASFORMAZIONE DIGITALE
PROTAGONISTA NELLE SCUOLE
SUPERIORI

ABD F

Junior Achievement Italia, riferimento
nel nostro Paese di una delle pil va-
ste organizzazioni non profit al mon-
do dedicata all’educazione econo-
mico-imprenditoriale per i giovani, e
ABB ltalia, multinazionale in prima li-
nea nello sviluppo di tecnologie per
I'energia e l'automazione, presenta-
no la seconda edizione del Premio
Impresa 4.0.

Il progetto, che si rivolge agli studen-
ti delle scuole superiori, si pone co-
me obiettivo quello di sperimenta-
re percorsi didattici innovativi capa-
ci di formare i lavoratori del futuro, in
particolare nell'ambito dell'impresa
digitale.

Attraverso un progetto di trasforma-
zione dell'idea in prodotto o servi-
zio, gli studenti avranno la possibilita
di awvicinarsi alle opportunita offerte
dalle tecnologie digitali di cui si sta
dotando l'industria.

“In un mercato del lavoro competiti-
vo e in continua evoluzione, le com-
petenze trasversali giocano un ruolo
fondamentale per i giovani che, ri-
spetto alle generazioni precedenti,
sempre di pili devono poter integrare
all'interno del curriculum scolastico
altre abilita e capacita” ha dichiara-
to Antonio Perdichizzi, Presidente di
JA ltalia. "All'interno di un percorso
di educazione imprenditoriale conso-
lidato come Impresa in azione, il pro-
getto Impresa 4.0 in collaborazione
con ABB, mira a creare terreno fer-
tile perché le competenze digitali e
I'internet of things attecchiscano tra i
giovani, supportandoli nello sviluppo
di progetti creativi ma imprenditorial-
mente sostenibili”.

Gli studenti potranno candidare le
proprie idee attraverso progetti ela-
borati in italiano o in inglese, che sa-
ranno valutati per aderenza al tema,
innovazione, sostenibilitd economica,
potenziale di business e risultati gia
conseguiti.

Il progetto che superera le selezioni

della giuria, composta da dipenden-
ti ABB e professionisti esterni, sara
premiato a BIZ Factory, finale nazio-
nale conclusiva di Impresa in azio-
ne, il programma di educazione im-
prenditoriale tra i piu diffusi in ltalia.
Le candidature sono aperte fino al 18
maggio.v/

Un 2018 PosiTivo E BUONE
PROSPETTIVE PER IL 2019

Il Consiglio di Amministrazione di
Fidia S.p.A., azienda specializzata
nello sviluppo della tecnologia del
controllo numerico e dei sistemi di
fresatura ad alta velocita, quotata
nel segmento STAR (MTA) di Borsa
ltaliana, ha esaminato e approvato
il progetto di bilancio d'esercizio,
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che sara sottoposto all'approvazio-
ne dell’Assemblea degli Azionisti,
ed il bilancio consolidato al 31 di-
cembre 2018. Ecco, in sintesi, i dati
consolidati al 31 dicembre 2018: ri-
cavi netti 57,7 milioni di euro (46 mi-
lioni di euro nel 2017); EBITDA 1,2
milioni di euro (-1,2 milioni di euro
nel 2017); risultato netto -1,6 milio-
ni di euro (-3,1 milioni di euro nel
2017); posizione finanziaria netta a
debito per 11,3 milioni di euro (a
debito per 6,2 milioni di euro al 31
dicembre 2017); acquisizione ordi-
ni 45,7 milioni di euro (62,8 milioni
di euro nel 2017); portafoglio ordini
22,9 milioni di euro (31,4 milioni di
euro al 31 dicembre 2017); investi-
menti 0,63 milioni di euro netti per
via della capitalizzazione di attivita

Lavorazioni a 90° con inserti a 3 taglienti elicoidali

Grande spoglia per lavorazioni in rampa di'scefndénte
Alta rigidita di bloccaggio, grazie all'esclusiva vite angolata
Sistema di refrigerazione interna T

a utilita pluriennale. "1l 2018 ¢ stato
un anno positivo per lo sviluppo del
fatturato del Gruppo”, ha commen-
tato Giuseppe Morfino, Presidente
e AD di Fidia.

“La nostra azienda ha saputo cre-
scere su tutti i mercati geografici
sui quali opera. Gli investimenti re-
lativi al nuovo stabilimento di For-
i, inaugurato nel mese di novembre
2018, hanno impegnato molte del-
le nostre risorse nel corso del 2018,
ma stiamo gia raccogliendo buoni
risultati dalla accresciuta capacita
produttiva.

Confermiamo la nostra determina-
zione a proseguire nella crescita del
Gruppo, confortati da un positivo
andamento dell’acquisizione ordini
nei primi mesi del 2019".v/

Applicazioni industriali

INSERTO SUPERPOSITIVO CON 3 TAGLIENTI
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SI AFFINA LA TECNOLOGIA AM
CON L'UTILIZZO DEI POLIMERI

Al fine di aiutare i clienti a velocizzare
I'immissione sul mercato di particolari
in PAEK stampati a 3D, la societa ingle-
se Victrex ha intrapreso un investimen-
to di svariati milioni di euro destinati al-
|a tecnologia Bond High Performance 3D.
La societa olandese Bond ha sviluppato
svariati dispositivi di stampa 3D (Additi-
ve Manufacturing, AM) in combinazione
con software in grado di produrre parti-
colari ad alta resistenza da gradi esistenti
di materiali termoplastici ad alte presta-
zioni. La combinazione dell'applicazione
di materiali Victrex con I'esperienza pres-
so i clienti, unita alla tecnologia di pro-
cesso 3D della Bond, consente di aprire
all'obiettivo comune di puntare sulla for-
za intrinseca dei polimeri Victrex e pre-
parare il terreno alla produzione di par-
ticolari funzionali e resistenti, in grado di
contribuire a massimizzare le performan-
ce dei componenti. La tecnologia Bond &
in grado di stampare particolari comples-
si e funzionali realizzati in PEEK con ele-
vate proprieta meccaniche anche sull'as-
se Z. Cio consente la produzione additiva
di particolari isotropici ad alta resistenza,
con proprieta comparabili a quelli ottenu-
ti tramite lo stampaggio convenzionale o
lavorati a macchina. Victrex e Bond si fo-
calizzeranno inizialmente su questa nuova
collaborazione dimostrando il potenziale
nell'ambito delle applicazioni spinali e nei
semiconduttori. Utilizzeranno dei prodot-
ti commercialmente disponibili come il
PEEK-OPTIMA™ della Invibio Biomaterial
Solutions, la divisione medicale Victrex, o
il polimero termoplastico VICTREX™ PA-
EK. In futuro, questa possibilita di stam-
pare particolari funzionali da gradi esi-
stenti di PEEK potra anche essere appli-
cata ai settori dell'aerospaziale, a quello
dell'energia, dell'automobile, della pro-
duzione industriale, in cui gli standard at-
tuali sono stati messi a punto dopo anni
di esperienza con i polimeri Victrex.v/
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FINO A 74 VARIANTI GRAZIE

AL CONCETTO MODULARE

Il costruttore Samag Saalfelder Werkzeug-
maschinen GmbH introduce i centri di la-
vorazione multimandrino della serie MFZ.
Focalizzazione sull'obiettivo del cliente e
sulla gamma di pezzi da produrre: questo
& l'approccio alla base della progettazio-
ne di questo tipo di impianti. Il sistema
modulare Fit 2 Part di Samag permette di
adattare il centro di lavorazione al pezzo,
in funzione di dimensione, materiale, ca-
pacita e qualita richiesta dei pezzi da la-
vorare. E possibile scegliere - per esem-
pio - il tipo di azionamento (vite a ricircolo
di sfere oppure lineare), il numero e il tipo
di motomandrini cosi come le distanze dei
mandrini. | bimandrini con gli assi X, Y e
Z indipendenti garantiscono elevata pre-
cisione nella lavorazione. Un highlight del
sistema modulare sono le cosiddette va-
rianti stretch. Con queste speciali configu-
razioni, & possibile garantire pit flessibilita
per quanto riguarda la produttivita rispet-
to al numero e alle dimensioni dei pezzi
da lavorare, ottimizzando al tempo stesso
le componenti dell'area di lavoro, come le
distanze dei mandrini oppure il numero di
mandrini all'interno dello stesso sistema.
Dalle quattro configurazioni MFZ 5, MFZ
7,MFZ8 e MFZ9, e grazie al principio mo-
dulare, & possibile ottenere 74 varianti di-
verse di macchine con le quali & possibi-
le ampliare in modo significativo la gam-
ma delle dimensioni dei pezzi da lavorare.
Oltre alla flessibilita, la stabilita costituisce
un'altra caratteristica distintiva della serie

MFZ. In quest'ottica i centri di lavoro Sa-
mag sono dotati di un solido basamento
con un riempimento di Hydropol. Si tratta
di un materiale composito che oltre a ga-
rantire elevata stabilita termica ha caratte-
ristiche ammortizzanti sui basamenti delle
macchine utensili e assicura quindi un'in-
terazione ottimale tra efficienza energeti-
ca e alta produttivita.v/

INTELLIGENT AUTOMATION:
QUANTO E DIFFUSA IN AZIENDA
Appian presenta la terza serie di risulta-
ti del suo sondaggio globale sul futuro
del lavoro, condotto da IDG e LTM Rese-
arch. Questa terza parte del report esa-
mina specificamente |'integrazione delle
tecnologie emergenti per |'automazione
intelligente dei processi aziendali. Tali
tecnologie includono I'intelligenza artifi-
ciale (Al), il machine learning (ML) e I'au-
tomazione dei processi robotici (RPA),
in accordo con la gestione delle attivi-
ta umane attraverso la gestione dei pro-
cessi aziendali (BPM). | dati mostrano
una grande disconnessione tra i vantag-
gi aziendali previsti dell'automazione in-
telligente e la tipica capacita di un'orga-
nizzazione di mettere in pratica tali be-
nefici. Secondo i dati, oltre la meta (54%)
delle organizzazioni aziendali non dispo-
ne di alcuna applicazione di intelligent
automation attualmente implementata.
L'86% dei dirigenti intervistati afferma
che l'integrazione intelligente dei pro-
cessi migliorera I'esperienza del cliente,
il 92% afferma che rendera I'esperienza
dei dipendenti piu gratificante, mentre il
69% afferma che portera alla monetizza-
zione di nuove revenue.

| leader IT nelle organizzazioni aziendali
in tutto il Nord America e in Europa sen-
tono l'urgenza di mettere in pratica i be-
nefici offerti dall'intelligent automation.
Tuttavia, la grande maggioranza ammet-
te che le loro aziende non possono at-
tualmente farlo.

La mancanza di una strategia precisa e
di un chiaro allineamento agli obiettivi
di business dell'azienda porta ad una se-
rie di implementazioni isolate e ad ave-
re team interni deputati allo sviluppo
di applicazioni oberati di lavoro e sot-
to pressione. Di questo 46% di aziende
che dispongono di una forma limitata di
automazione intelligente, il 50% di esse

vanta personale IT superiore a 20.000
dipendenti.

Il sondaggio Future of Work, condotto
da IDG, & stato svolto tra agosto e set-
tembre 2018. Il gruppo di manager in-
tervistati era composto da 500 leader
IT presso aziende con oltre 1.000 di-
pendenti. Il 50% degli intervistati ha se-
de negli Stati Uniti e il 50% proveniva
dall'Europa. Per questa parte del son-
daggio, il set di dati & stato completa-
to da un sondaggio del 2019 su 100 diri-
genti IT nordamericani condotto da LTM
Research.v/

9ATEWAY PER 'I;A FABBRICA
INTELLIGENTE

La serie EKI-1242 di gateway Fieldbus di
Advantech consente di connettere dispo-
sitivi edge alla rete industriale principale,
sollevando in questo modo gli operato-
ri da procedure dispendiose e complicate
per l'integrazione di protocolli industriali,
oltre a contribuire a realizzare un impianto
lloT intelligente.

Implementando la soluzione Fieldbus di
Advantech & possibile trasformare fabbri-
che tradizionali in impianti intelligenti. Con
le loro caratteristiche di integrazione, fles-
sibilita e connettivita, i gateway Fieldbus di
Advantech e le soluzioni WebAccess/NMS
e WebAccess/SCADA realizzano la piena
integrazione fra singoli protocolli industria-
li e la connessione di dispositivi con diversi
protocolli per attivita di diagnostica, anali-
si e gestione.

Il gateway con protocollo industriale EKI-
1242EIMS mette direttamente in comuni-
cazione dispositivi Fieldous ed Ethernet,
supportando un'ampia gamma di proto-
colli. Integrando dispositivi Modbus TCP
nuovi ed esistenti con reti EtherNet/IP
questo gateway puo raccogliere e scam-
biare dati fra Modbus TCP ed EtherNet/IP.
Semplice ed economico, EKI-1242EIMS of-
fre i vantaggi di un trasferimento dati I/0
veloce fra i dispositivi, unitamente a pre-
stazioni elevate con estendibilita e adatta-
mento dei protocolli.v/
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MAsSIMA SICUREZZA
CON IL MINOR PESO

Ensinger sta lanciando sul mercato

italiano una serie di prodotti destinati
al comparto aerospaziale, a conferma
della centralita di questo importante
settore nella strategia della societa.
In risposta alla tendenza generale di
sostituzione dei metalli con materia-
li plastici avanzati, Ensinger presenta
una vasta gamma di materiali termo-
plastici, come i nuovi autoestinguen-
ti TECAMID 6 (PA6) FRT, TECAMID 66
GF15 FRT e TECANYL (PPE) VH2, in [i-
nea con gli standard necessari richie-
sti per le cabine passeggeri in tema di
autoestinguenza.

Tali prodotti risultano altresi idonei ai
regolamenti internazionali per I'avia-
zione e gli standard previsti a livello
di emissioni, fumi e tossicita.

Quando non sono richieste eleva-
te proprieta meccaniche, I'utilizzo di
questi tecnopolimeri rappresenta una
buona alternativa, anche dal punto di
vista economico, per le attrezzature
del settore aerospaziale.

Ensinger ha inoltre completato di re-
cente i test necessari ai fini dei requi-
siti previsti dal comparto aerospazia-
le in tema di autoestinguenza per al-
tri prodotti come il TECAPEEK (PEEK)
naturale, GF30, CF30 e PVX; il TECA-
TRON (PPS) naturale, GF40 e PVX,
e, infine, il TECAPEI (PEl) naturale e
GF30. Grazie a questo variegato por-
tfolio, Ensinger ¢ in grado di coprire
numerose applicazioni. | test di au-
toestinguenza sono stati esequiti se-
condo lo standard FAR 25.853. Un ul-
teriore vantaggio da sottolineare &
costituito dal fatto che i prodotti En-
singer per le applicazioni aerospazia-
li sono “pronti all'uso”, cioé completi
di tutte le informazioni necessarie af-
finché il cliente possa scegliere il ma-
teriale idoneo in funzione della spe-
cifica applicazione. Infatti, i maggiori
produttori di velivoli e i fornitori TIER
1 degli OEM utilizzano - oltre al gia
citato TECAPEEK (PEEK) - una quan-
tita crescente di materiali tecnoplasti-
ci validati, come ad esempio il TECA-
FORM (POM) AH e AD; il TECAMID
66 (PA) naturale, GF30, CF30 o il TE-
CASINT (PI).v/

IN ARRIVO LA RELEASE 13

3D Systems annuncia I'imminente rila-
scio di GibbsCAM 13, I'ultima versio-
ne del proprio software di program-
mazione GibbsCAM CNC. GibbsCAM
offre un'unica interfaccia utente per la
programmazione di componenti, dai
pit semplici ai pit complessi, su ogni
tipo di macchina.

La versione piu recente del software
GibbsCAM di 3D Systems si caratte-
rizza per la velocita e la semplicita di
programmazione delle parti pit com-
plesse per la fresatura di produzione
in applicazioni multi-asse. Il software
aggiornato offre all'utente un’espe-
rienza semplificata, capacita di fresa-
tura e tornitura aggiuntive e un piu
potente editor G-code, che miglio-
ra la comunicazione tra il software e

800 906 907
commerciale@it.omega.com
it.omega.com

i centri di lavorazione CNC, contri-
buendo ad aumentare la produttivi-
ta attraverso tempi di produzione piu
brevi.

Oltre alla possibilita di gestire opera-
zioni di tornitura ellittica, tornitura in-
terpolata e tornitura eccentrica, con-
sente anche la piena funzionalita dei
centridimacchine multi-tasking(MTM).
GibbsCAM permette anche la smussa-
tura "auto-bar”.

L'utente puo definire la smussatura
automatica del grezzo per elimina-
re le sbavature, particolarmente uti-
le su macchine di tipo svizzero. La
brocciatura consente di programma-
re e simulare brocce lineari e rotan-
ti direttamente all'interno dell'inter-
faccia GibbsCAM. La sbavatura 5 as-
si, inoltre, permette di programmare

automaticamente le operazioni di
sbavatura selezionando geometria,
superfici o un modello intero. La fun-
zionalita di approccio e ritiro avanzato
consente di specificare il movimento
dell'utensile prima e dopo i movimen-
ti di taglio. L'utente puo selezionare la
geometria per dettare il movimento
dell'utensile stesso, creando percorsi
utensile accurati e sicuri quando sono
necessari ritocchi personalizzati.v/
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CAM2® propone una gamma completa
di soluzioni hardware e software destina-
te ai piu diversi settori industriali: produ-
zione di stampi e utensili, aerospace, au-
tomotive, cantieristica navale, lavorazio-
ne metalli, lavorazione a macchina e as-
semblaggio, ...

Grazie alla versatilita dei bracci CAM2
Quantum 8-Axis, alla precisione dei La-
ser Tracker con la nuova sonda 6-Probe
e all'integrazione con il software CAM2
2018, & possibile migliorare I'efficienza
e i flussi dei processi operativi riducendo
al contempo i tempi di lavoro in diverse
applicazioni.

Il nuovo Quantum 8-Axis integra le so-
luzioni portabili CAM2 Arm Quantum o
CAM2 ScanArm Quantum con un sistema
a otto assi, che consente di ruotare il par-
ticolare in tempo reale rispetto al braccio
e produce un asse aggiuntivo integrato
ad alta precisione che non richiede tem-
po o sforzi aggiuntivi di installazione.
Anche la famiglia di Laser Tracker 6DoF
CAM2 Vantage rappresenta un prezio-
so alleato, ottimizzando la produttivi-
ta dei flussi di lavoro per applicazioni di
metrologia su larga scala. Composta da
due modelli di Laser Tracker ad alte pre-
stazioni, Vantage® e Vantage* rispetti-
vamente con un range operativo di 35 e
80 m, la famiglia integra la funzione Acti-
veSeek™ di CAM2 (in attesa di brevetto),
che consente di sincronizzare rapidamen-
te I'utente e il tracker e di effettuare piu
velocemente le misurazioni. Inoltre, I'in-
tegrazione della sonda portatile wireless
CAM2 6Probe aumenta versatilita ed effi-
cienza, consentendo di misurare all'inter-
no di aree nascoste, che non sono in li-
nea diretta, e di piccoli spazi ristretti dif-
ficili da raggiungere, cosi come piccole
caratteristiche che non possono essere
prontamente ispezionate con una sonda
SMR standard.

Lofferta hardware si completa con la piat-
taforma software CAM2 2018, progettata
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per garantire massimo valore e alte pre-
stazioni. CAM2 2018 offre la possibilita
di sfruttare in modo esclusivo tutte le ca-
ratteristiche e funzionalita dell’hardware
CAM2 e include anche la funzionalita Re-
peat Part Management (RPM), che con-
sente di snellire le operazioni di produ-
zione e richiede un impegno formativo
ridotto.v/

MONITORARE L'UTILIZZO

DELLE MACCHINE PER
AUMENTARE LA PRODUTTIVITA

IN OFFICINA

Sfruttando le soluzioni digitali per moni-
torare I'utilizzo delle macchine & possi-
bile migliorare I'efficienza e la redditivita
dell'officina. In quest'ottica, Sandvik Co-
romant presenta CoroPlus® MachiningIn-
sights. Piu di un semplice sistema di mo-
nitoraggio questa soluzione raccoglie da-
ti, segnala eventuali problemi e forisce
le informazioni necessarie per intervenire.
| costruttori che mirano alla riduzione de-
gli sprechi di produzione e a una transizio-
ne fluida verso un nuovo modo di lavorare

digitale possono awvalersene con facilita.
Questa soluzione consente ai costruttori di
ottenere un sostanziale aumento dell'effi-
cienza grazie alla capacita di analizzare |'u-
tilizzo delle macchine e di intervenire per
ottimizzare i processi di produzione. 'ana-
lisi risulta facilitata dalla connettivita digita-
le e, offrendo all'operatore la possibilita di
inserire dati nel sistema, Sandvik Coromant
garantisce la creazione di opportunita per
una migliore collaborazione e una maggio-
re efficienza mediante la combinazione dei
dati forniti dall'operatore con quelli della
macchina. La trasparenza & garantita dalla
modalita di visualizzazione online, accessi-
bile tramite browser web. Di conseguenza,
per iniziare a usare questa soluzione non
occorre investire in un complicato proget-
to IT. Inoltre, la soluzione digitale proposta
da Sandvik Coromant fornisce un metodo
semplice e veloce per integrare le informa-
zioni della produzione digitale e consen-
tire I'ottimizzazione dello stabilimento di
produzione.v/

S| RINNOVA L'APPUNTAMENTO
CON L'ALTA PRECISIONE

Dal 18 al 21 giugno a Palexpo, a Ginevra,
si rinnova I'appuntamento con il salone
EPHJ-EPMT-SMT. Questo salone dedicato
all'alta precisione ha il pregio di riunire tre
settori (orologeria/gioielleria, microtecno-
logie e med-tech) creando cosi una com-
pleta sinergia che si rinnova ogni anno. Si
tratta di un palcoscenico in cui prodotti e
servizi vengono presentati a circa 20.000
visitatori professionisti provenienti da cin-
que continenti. EPHJ-EPMT-SMT sostiene
le innovazioni: il salone ha infatti dimostra-
to di avere una visione globale del merca-
to, combinando il know-how dell'orologe-
ria, le microtecnologie e le tecnologie me-
dicali in un unico evento. Inoltre, dopo aver
creato un hub di start up nel 2017, gli orga-
nizzatori hanno lanciato la prima sfida “Wa-
tch Medtech Innovation” con la fondazio-
ne Inartis nel 2018.

Lobiettivo della sfida & stato quello di crea-
re e sostenere progetti interdisciplinari.
Altro fattore di richiamo del Salone ¢ il
Grand Prix degli Espositori.

Ilvincitore dell'edizione 2018, la start up SY
& SE, ha convinto la giuria con una nuova
tecnologia destinate ad assemblare i mate-
riali senza colla né saldatura: la ICB (Impul-
se Current Bonding). Quale sara la tecno-
logia ad aggiudicarsi il premio di quest'an-
no? Per scoprirlo I'appuntamento ¢ fissato
per il prossimo giugno.v/

Le CPU pivENTANO
INDusTRY 4.0 Reapy

Grazie al Feature-Pack V2.4 rilasciato
da VIPA, le CPU MICRO e le CPU SLIO
hanno potenziato notevolmente le loro
prestazioni.

Oggi sono tutte disponibili con PRO-
FINET Controller, I-Device, WebServer,
WebVisu e altre funzioni che le rendono
Industry 4.0 Ready.

I PROFINET Controller con accesso a ot-
to device per le CPU MICRO e 013 per-
mette una rapida connessione al bus
PROFINET per la gestione di 1O, Drives,
ecc. Con PROFINET I-device & possibile
un facile scambio dati con altri controller,
mentre la funzione MRP client CPU per-
mette |'inserimento in reti ridondanti. La
funzione WebServer nella CPU permet-
te il collegamento fino a quattro client e
I'accesso di fino a 30/60 (HTTP/HTTPS)
variabili sincrone per progetti fino a 10
MB. Attraverso WebVisu sono poi rese
disponibili le variabili ai nuovi Touch Pa-
nel tipo Cloud che VIPA sta introducendo
sul mercato.

Nuova & anche la diagnostica per Pro-
fibus e PROFINET tramite PNIODiag
FB126.v
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UNA PARTNERSHIP GLOBALE
PER IL SOFTWARE PER
LE INDUSTRIE DIGITALI

ABB e Dassault Systémes hanno annun-
ciato una partnership globale su larga
scala per offrire alle aziende che opera-
no nei settori digitali un portafoglio di
soluzioni software completo, che spazia
dalla gestione del ciclo di vita del pro-
dotto alle soluzioni per il monitoraggio
dello stato di salute delle risorse pro-
duttive. Le due aziende proporranno ai
clienti un'offerta a 360° di soluzioni di-
gitali aperte avanzate, per potenziare la
competitivita delle imprese industriali e,
al tempo stesso, aumentare flessibilita,
velocita e produttivita del ciclo di vita
dei loro prodotti, della produzione ma-
nifatturiera e delle attivita operative.

La partnership sommera i punti di for-
za delle soluzioni digitali ABB Ability™
e della piattaforma 3DEXPERIENCE di
Dassault Systémes, sfruttando I'ampia
base installata, le competenze avanzate
e il parco clienti globale delle due azien-
de. Le due aziende si focalizzeranno pro-
gressivamente su automazione di fabbri-
ca e robotica e automazione di proces-
so. Le prime soluzioni congiunte sono
state presentate - durante i primi gior-
ni di aprile - in occasione dell'Hannover

Messe, in Germania. "Questa partner-
ship rappresenta una svolta e aiutera i
nostri clienti ad assumere un ruolo all'a-
vanguardia nell'innovazione e nella cre-
scita, trasformando radicalmente l'intera
catena del valore per cogliere le gran-
di opportunita della digitalizzazione in-
dustriale. Insieme offriremo un portafo-
glio digitale aperto e completo, dal di-
gital twin al monitoraggio degli asset,
che dara ai nostri clienti un vantaggio
competitivo, sfruttando la combinazione
delle nostre offerte, delle nostre compe-
tenze specifiche e delle nostre reti glo-
bali”, ha dichiarato il CEO di ABB Ulrich
Spiesshofer.v/

AMPLIATA LA GAMMA

DI PRODOTTI

La gamma di centraline di termorego-
lazione profiTEMP+ proposta da Meu-
sburger & stata ampliata con tre nuovi
cablaggi dei connettori, tutti immediata-
mente disponibili a magazzino.

Dal momento della fusione della Meu-
sburger con la PSG sotto il tetto del
gruppo Meusburger, le due aziende la-
vorano infatti fianco a fianco per amplia-
re il proprio assortimento di prodotti e
per offrire ai clienti le sinergie createsi

P Qg

come valore unico aggiunto. La centrali-
na di termoregolazione profiTEMP+ del-
la PSG non si distingue solo per la tec-
nica innovativa ma anche per il design
compatto.

Oltre alle nuove funzioni intelligenti co-
me Smart Power Limitation (SPL) e Mol-
dCheck, sono state sviluppate le funzioni
standard gia esistenti. Lo schermo touch
screen da 7" & stato progettato per ga-
rantire un utilizzo facile e intuitivo.

Tre sono i nuovi cablaggi dei connettori
proposti da Meusburger: cablaggio 121
a 24 poli, cablaggio misto; cablaggio 522
a 24 poli, cavi del sensore e del riscalda-
mento separati; cablaggio 620, a 16 poli,

Revisione di ogni tipo
di mandrino o elettromandrino
per macchine utensili

cavi del sensore e del riscaldamento se-
parati. Il cablaggio 121 combina efficien-
temente i cavi del sensore e del riscalda-
mento in un unico cavo.

La struttura & quindi paragonabile al
cablaggio dei connettori standard della
PSG, ma la disposizione delle singole zo-
ne & diversa.

Nel cablaggio 522, i cavi del sensore e
del riscaldamento vengono collegati se-
paratamente alla centralina e al cana-
le caldo. Anche nel cablaggio 620 i cavi
del sensore e del riscaldamento vengo-
no collegati separatamente ma in questo
caso a 16 poli (conforme alle specifiche
di "EUROMAP 14").v

In 20 anni di esperienza nel settore abbiamo riparato oltre
14.000 mandrini ed elettromandrini.
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| CN della serie M8 di Mitsubishi Electric
sono stati pensati e sviluppati per ri-
spondere alle nuove esigenze imposte
dai piu recenti modelli produttivi. Una
CPU appositamente sviluppata per que-
sto impiego, un PLC potente, funzio-
ni evolute come l'interpolazione SSS di
quarta generazione (Super Smooth Sur-
face 4G) e l'integrazione di interfacce di
comunicazione indispensabili all'inter-
connessione di fabbrica: tutto cio per-
mette ai controllori della serie M8 una
gestione ottimale ed efficiente di produ-
zioni complesse e un controllo rapido e
preciso delle lavorazioni.

Al raggiungimento degli stessi obietti-
vi concorre anche |'ampia piattaforma
di tool software sviluppata da Mitsubi-
shi Electric per semplificare e potenziare
le attivita di design, settaggio, training
e gestione dei controlli numerici. A ta-
le proposito una segnalazione partico-
lare merita il nuovo NC Visualizer, tool
software di nuova generazione in gra-
do di offrire una visualizzazione sempli-
ce e intuitiva degli stati della macchina,
ma anche di evidenziare in tempo reale
eventuali malfunzionamenti e di gestire
periodiche analisi dettagliate dell'ope-
rativita della macchina.

Terzo imprescindibile aspetto su cui si
articola la proposta Mitsubishi Electric
per il mondo del controllo numerico &
il service, inteso non semplicemente co-
me assistenza in caso di difficolta, ma
anche e soprattutto come fonte di for-
mazione e strumento di manutenzione
predittiva. A fare da base concettuale
comune a tutti gli elementi della propo-
sta - hardware, software ma anche servi-
ce - vi ¢ il paradigma di e-F@ctory, svi-
luppato da Mitsubishi Electric con I'o-
biettivo di creare una piattaforma di au-
tomazione “connessa e integrata”, in
grado di migliorare la produzione e ri-
durre i guasti.v/

DisPONIBILE LA NUOVA
RELEASE

e-Xstream engineering, azienda di MSC
Software specializzata nella modella-
zione dei materiali e nella gestione dei
relativi dati, presenta la nuova versio-
ne di Digimat 2019.0, software per la
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simulazione dei polimeri. Diversi sono
i miglioramenti previsti in questa relea-
se che supportano la progettazione e la
produzione di innovativi materiali com-
positi e componenti, con sempre mag-
giore accuratezza, nuovi sistemi di mate-
riali e maggior efficienza a livello di tem-
pi e, quindi, di riduzione dei costi.

La nuova versione rende pit accessibili
simulazioni di crash altamente affidabili
per componenti in plastica rinforzata e
include un'interfaccia a MaterialCenter,
software dedicato alla gestione dei dati
dei materiali. Con la nuova release di Di-
gimat & possibile effettuare simulazioni
di rottura e crash altamente affidabili e
piu accessibili di componenti in plastica
rinforzata. La nuova versione compren-
de anche una nuova soluzione per pre-
dire la vita a fatica di particolari in pla-
stica rinforzata.

E prevista anche la simulazione integra-
ta per la stampa additive di polimeri in
fibra rinforzata, la modellazione di mate-
riali espansi, la gestione dei dati fisici e
virtuali dei compositi a livello di azienda.
Aumentato anche il contenuto del data-
base di Digimat per materiali avanzati.v/

OTTIMISM(? PER L'ACCIAIO IN
VISTA DELL OTTAVA EDIZIONE

E ufficialmente aperta la biglietteria
online di Made in Steel, nota Con-
ference & Exhibition del Sud Europa
dedicata alla filiera siderurgica, che si
terra a fieramilano Rho (Milano) dal 14
al 16 maggio di quest'anno.

E in questo 2019, anno dell'ottava
edizione di Made in Steel, in Unio-
ne Europea e in ltalia le prospettive
per il settore dell'acciaio rimarranno

positive, anche se con numeri inferio-
ri rispetto al recente passato, influen-
zati dall'effetto di trascinamento ne-
gativo dell'ultima parte del 2018.
Secondo le ultime previsioni di Euro-
fer, associazione dei produttori side-
rurgici dell’'Europa, in Unione euro-
pea il consumo reale di acciaio do-
vrebbe frenare nel 2019, fermandosi
a +0,8% (contro il +2,2% del 2018) a
165 milioni di tonnellate, seguito da
+0,9% nel 2020, 166 milioni.
Pressoché tutti in rallentamento i set-
tori utilizzatori in Europa nel 2019 e
2020, che si terranno comunque in
territorio positivo: +1,5% e +1,7%
il tasso di crescita della produzione
previsto (contro il +3,1% del 2018).
Per quel che riguarda I'ltalia, secon-
do le stime dell'Ufficio Studi siderweb
nel 2019 il consumo apparente (con-
segne + import - export) dovrebbe
aumentare dell'1% (+2,9% nel 2017;
+2% nel 2018), allineandosi al dato
europeo.v'

NuoVE TECNOLOGIE

SOTTO | RIFLETTORI

In occasione della 33a edizione di
Chinaplas (in programma dal 21 al 24
maggio), Amut Group presentera le
pit recenti tecnologie sviluppate dal-
le proprie divisioni.

Per quanto riguarda la Divisione film
daimballaggio, il focus sara sulle linee
cast per la produzione di film stretch e
in particolare sul sistema Q-Catcher
in grado di migliorare la qualita del
film richiamando l'impostazione ot-
timale quando la linea & in funzione.

L'avvolgitore ProWind 4.0 & un altro
emblema della tecnologia Amut de-
dicata ai film flessibili. La Divisione
estrusione di Amut - in collaborazione
con la ditta Erema - ha sviluppato una
linea di estrusione di r-PET per appli-
cazioni Bottle to Packaging. Limpian-
to trasforma il 100% di scaglie prove-
nienti da bottiglie di post-consumo in
foglia monostrato ad uso alimentare.

Anche la tecnologia per la produzione
di membrane impermeabilizzanti avra
un ruolo significativo presso lo stand
di Amut Group.

Novita anche per la Divisione Rici-
claggio con tecnologia brevettata. Pit
precisamente, Delabeller-PreWasher
propone un processo a secco sia per
la rimozione delle etichette che per la
prima azione di pulizia. Turbo Washer
e Friction Washer effettuano un'azio-
ne di pulizia intensiva per rimuovere
tutti gli inquinanti fini e la colla.

La combinazione di queste macchine
consente di ottenere ottimi risultati in
termini di qualita del prodotto finale
anche in caso di bottiglie altamente
inquinate.

La Divisione Termoformatura di Amut
(il cui motto & “Go Green"” a indica-
re l'approccio all'economia circola-
re) propone la termoformatrice ACF
820-PLUS che in fiera sara in funzione
presso lo stand processando foglia di
r-PET realizzata con la linea di estru-
sione Amut-Erema e foglia di Ingeo™,
il PLA di NatureWorks.

NatureWorks e Amut hanno recente-
mente avviato una collaborazione per
proporre il PLA nella produzione diim-
ballaggi a contatto con gli alimenti.v/
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PR L'80% DELLE IMPRESE LA
PRIORITA E LA DIGITALIZZAZIONE
La digitalizzazione come opportunita
unica per invertire la curva che porta in
basso I'ltalia sul fronte della produtti-
vita, facendo rimanere al palo il nostro
Paese non solo nei confronti della Ger-
mania o della Francia, ma anche di pa-
esi come la Spagna. E questa la visione
che accomuna i direttori risorse umane
delle imprese italiane: 1'80,77% infatti
mette la digitalizzazione fra le priorita
dell'azienda, insieme a esigenze prag-
matiche come incremento della produt-
tivita e riduzione dei costi (indicati fra le
tre opzioni possibili rispettivamente dal
65,38% e dal 57,69% degliintervistati). E
quanto & emerso dalla ricerca The futu-
re of HR in the digital era, realizzata da
Business International in collaborazione
con Osservatorio Imprese Lavoro INAZ,
intervistando un centinaio di HR execu-
tives e dirigenti di aziende medio-gran-
di. Il report 2018 completo, di cui & sta-
ta presentata un'anteprima lo scorso
novembre a Roma in occasione di HR
Business Conference, & adesso dispo-
nibile sul sito dell'Osservatorio Impre-
sa Lavoro Inaz (https://www.inaz.it/lan-
ding-pages/osservatorio-imprese-lavo-
ro/#ricerca-hr).

La ricerca, che comprende anche una
serie di interviste a manager e specia-
listi del personale, & tesa a indicare gli
elementi chiave della roadmap della
trasformazione digitale nel nostro pae-
se in ambito HRv

ASsSEGNATO IL RATING B2.1

L'esperienza maturata in 25 anni d'at-
tivita nella produzione di impianti di
estrusione, insieme alle acquisizioni
strategiche occorse negli anni recenti,

hanno consentito al Gruppo Presezzi
di posizionarsi come uno dei principa-
li player del settore, con un Valore del-
la Produzione 2018 pre-closing consoli-
dato di circa 73,6 milioni di euro. La ra-
zionalizzazione della struttura dei costi,
a seguito del processo di integrazione
delle societa neo-acquisite, unitamente
a una piu efficace gestione delle com-
messe, dovrebbero tradursi nei prossi-
mi esercizi in un progressivo migliora-
mento degli attuali livelli di marginali-
ta (EBITDA margin 2018 preconsuntivo
di 8,8%). Nell'ultimo triennio il Gruppo
Presezzi ha registrato un continuo mi-
glioramento della capacita di genera-
re flussi di cassa operativi con conse-
guente riduzione del debito finanziario.
La Posizione Finanziaria Netta (PFN)
pre-closing a dicembre 2018 rimane
comungue consistente (pari a 27,1 mi-
lioni di euro) se rapportata al livello di
patrimonializzazione, come emerge da
un leverage ratio di circa 3,3x. Gliinter-
venti pianificati dal management, oltre
a sostenere la crescita dei volumi, mi-
rano a riequilibrare la struttura dell'in-
debitamento, attualmente sbilanciata
sul breve termine, e a ridurre la leva fi-
nanziaria. In considerazione dell'attua-
le condizione di impegno finanziario,
Cerved Rating Agency ha assegnato a
Presezzi Extrusion S.p.A. il rating B2.1
collocandola in un'area di vulnerabilita.
Per consultare la versione integrale del-
la comunicazione di rating: https://ra-
tingagency.cerved.com/v/

FESTEGGIATI | PRIMI
0 ANNI

Hoffmann, la “mamma” di Hoffmann

Group, festeggia il suo centenario e
coinvolge per 'occasione anche i suoi

clienti con una Promozione Speciale.
“Noi festeggiamo, voi risparmiate -
100 anni di Hoffmann, 100 giorni di
utensili Top a prezzi da anniversario”
disponibile nell'eShop a partire dal
23 aprile.

Si tratta di una selezione di utensi-
li di qualita ad un prezzo davvero
competitivo.

L'anniversario portera con sé anche
una donazione speciale di 100.000 eu-
ro alla Hoffmann Group Foundation
che da anni si occupa di sostenere
bambini e giovani socialmente svan-
taggiati e traumatizzati nella creazio-
ne di laboratori creativi, in linea con il
motto “Gli utensili creano valori”. Ha

commentato Nicola Bleicher, proni-
pote del fondatore e azionista di Hof-
fmann SE: “Stiamo investendo mas-
sicciamente nel futuro per rendere
possibili innovazioni continue.
Attualmente l'attenzione si concen-
tra sullo sviluppo di prodotti e servi-
zi digitali.

Con LogisticCity lanciamo anche il pi
grande progetto della storia dell’a-
zienda. LogisticCity & attualmente in
costruzione su una superficie di 21,5
ettari a Norimberga e diventera il ma-
gazzino centrale per il mondo intero.

Nella nuova sede di Norimber-
ga saranno impiegati circa 900
dipendenti”.v/

7.4 HEXAGON

BAANUFACTLEING INTELLMERCE

SOFTWARE CAD/CAM PER
LA PRODUZIONE MECCANICA

Edgecam & la soluzione CAM di riferimento

per lavorazioni di fresatura, tornitura, erosione
a filo e per la gestione di macchine utensil
multitasking. Genera percorsi utensili efficienti
& affidabili con una semplicita d'uso senza
precedenti e offre strumenti di controllo

avanzati per la produttivita in officina.

.

HexagonMI.com | procam.it




UNA TERZA EDIZIONE

RIVOLTA AGLI STUDENTI

DELLE SCUOLE SUPERIORI
Antares Vision, realta mondiale specia-
lizzata in sistemi per I'ispezione visiva,
in soluzioni di tracciatura e nella gestio-
ne intelligente dei dati, ha partecipa-
to alla terza edizione della Smart Futu-
re Academy, iniziativa rivolta ai giovani
patrocinata dalla Camera di Commer-
cio di Brescia, svoltasi il 26 marzo scor-
so al PalaLeonessa di Brescia.

La manifestazione, che ha previsto spe-
ech, workshop e laboratori dedicati agli
studenti delle scuole superiori con 'in-
tento di orientarli sul loro futuro, ha vi-
sto la partecipazione attiva di Emidio
Zorzella e Massimo Bonardi, rispetti-
vamente CEO e Technical & Managing
Director di Antares Vision. Con le loro
testimonianze di passione e impegno, i
due cofondatori hanno condiviso con il
giovane pubblico le proprie esperienze
professionali, aiutandoli a comprende-
re l'importanza di investire su sé stessi e
sui propri sogni per realizzarsi in primis
come persone e in seguito come pro-
fessionisti. Antares Vision si dimostra
ancora una volta un'azienda attenta a
supportare giovani talenti e ad aiutar-
li in un percorso di crescita professio-
nale. "E nostro dovere cogliere iniziati-
ve di interazione reale che favoriscono
I'incontro e il dialogo con i ragazzi”, ha
commentato Emidio Zorzella, CEO di
Antares Vision.

"|'adesione a questa manifestazione di
un buon numero di aziende & un segna-
le positivo e dimostra 'attenzione del
sistema imprenditoriale verso le nuove
generazioni”.

Dopo i loro interventi, i due cofondatori
sono “scesiin campo” per un momento
di dialogo diretto con i ragazzi, rispon-
dendo alle loro domande.v/
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NomiINATO IL Nuovo COUNTRY
MANAGER ITALY

Con l'obiettivo di consolidare e acce-

lerare la crescita organica del business
in ltalia, Vincenzo Lalli & il nuovo Coun-
try Manager ltaly, responsabile del co-
ordinamento della filiale italiana di Ex-
treme Networks. La strategia prevede
una serie di iniziative dirette alla strut-
turazione interna per "aggredire” nuo-
vi mercati verticali, e punta alla cresci-
ta del canale dei partner, una risorsa
sempre pit importante per lo sviluppo
dell'azienda sul territorio italiano.

| nuovi investimenti nell'area delle so-
luzioni software-driven, basate su con-
cetti quali I'lntelligenza Artificiale e il
Machine Learning, saranno fondamen-
tali per il cambiamento della propo-
sta commerciale secondo la filosofia

Customer-Driven Networking.
Vincenzo Lalli & entrato in Extreme
Networks nel 2006 come System Engi-
neer, e ha vissuto le "sfide”, i succes-
si e il cambiamento all'interno dell’a-
zienda degli ultimi tredici anni, fino
a diventare Sales Manager Southern
Italy. In precedenza, ha lavorato tre an-
ni in 3Com nel ruolo di Network Con-
sultant Engineer, e ancor prima pres-
so I'Ufficio Informatica del Comando
Generale dei Carabinieri come Ufficia-
le Tecnico, subito dopo aver consegui-
to la Laurea in Ingegneria Informatica
e 'abilitazione all'esercizio della pro-
fessione presso I'Universita degli Stu-
di di Pisa.v/

VERSO IL FUTURO CON

UNO SVILUPPO SOSTENIBILE

E TRASPARENTE

Il Centro Studi Codacons, per mezzo di
una specifica indagine da poco conclu-
sa, ha comunicato che secondo i Con-
sumatori, RADICIGROUP, con la pub-
blicazione del Bilancio di Sostenibilita
2017, ha dimostrato di guardare al fu-
turo attraverso uno sviluppo sostenibi-
le e trasparente.

| consumatori hanno riconosciuto, infat-
ti, a RADICIGROUP la capacita di con-
tribuire al benessere diffuso, generando
risorse e opportunita per gli altri, oltre
che per se stessa, nella societa (sistema
Comunita-Istituzioni), nel Territorio (si-
stema Ambiente-Biodiversita) e nel Mer-
cato (sistema Produzione-Consumo).

Il Bilancio evidenzia una gestione d'im-
presa rispettosa del futuro, in quan-
to sensibile al bene comune, attenta
all'interesse generale e rivolta alla co-
esione sociale.

| 40 bilanci, selezionati dall’archivio di
537, sono un esempio per tutti di come

i Consumatori vorrebbero accedere al-
le informazioni per valutare quanto
un'attivita produttiva & meritevole di
preferenza.v/

NEeL 2018 REGISTRATA

UNA CRESCITA DI FATTURATO

E REDDITIVITA

Nel 2018 il Gruppo Mikron ha registra-
to un netto miglioramento di ordinati-
vi e fatturato rispetto all’anno prece-
dente, incrementando considerevol-
mente la redditivita. Entrambi i seg-
menti di attivita hanno contribuito al
risultato positivo.

Nel complesso, rispetto allo scorso
anno, il fatturato del Gruppo ¢ salito
del 26,6% da 248,5 a 314,7 milioni di
CHF e i nuovi ordini hanno registra-
to un incremento del 29,9% da 278,9
a 362,3 milioni di CHF. Il portafoglio
ordinativi al 31 dicembre 2018 aveva
raggiunto il risultato record di 195,7
milioni di CHF (fine 2017: 157,2 milioni
di CHF, +24,5%). Con un EBIT di 13,9
milioni di CHF (anno precedente 2,8
milioni, + 396,4%), il Gruppo ha por-
tato il margine EBIT dall'1,1% al 4,4%.
Nell'anno di riferimento i due seg-
menti di attivita del Gruppo Mikron
sono riusciti a rafforzare le proprie po-
sizioni di mercato.

Lo sfruttamento della capacita & anda-
to continuamente migliorando pres-
so tutte le sedi nel corso dell’anno.
Con 362,3 milioni di CHF, nell’eser-
cizio 2018 il Gruppo Mikron ha visto
crescere del 29,9% il volume di ordi-
nativi rispetto ai 278,9 milioni di CHF
dell’anno precedente. Con un fattu-
rato annuo di 314,7 milioni di CHF, il
Gruppo Mikron ha superato del 26,6%
il dato di 248,5 milioni di CHF dell'an-
no precedente. Mentre Mikron Machi-
ning Solutions & riuscita a incremen-
tare il fatturato del 29,2%, il segmen-
to Automation & cresciuto del 24,6%.
Con un EBIT di 13,9 milioni di CHF, nel
2018 il Gruppo Mikron ha nettamen-
te superato il risultato dell’anno pre-
cedente, pari a 2,8 milioni di CHF. In
linea con l'incremento del fatturato di
macchinari e servizi, rispetto al 2017 il
segmento Machining Solutions & riu-
scito a portare I'EBIT da -1,6 a 4,2 mi-
lioni di CHF, migliorando nettamente
la redditivita.

Nell'anno di riferimento il Gruppo
Mikron ha conseguito un utile azien-
dale di 12,2 milioni di CHF (2017: 1,2
milioni di CHF), pari a 0,74 CHF per
azione (2017: 0,07 CHF). In occasione
dell'assemblea generale in program-
ma per il 25 aprile il consiglio di ammi-
nistrazione chiedera una distribuzione
di 0,20 CHF per azione dalle riserve da
apporti di capitale.v/
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Nowminaro un Nuovo CEO
Dal 1° aprile, Kenji Yamaguchi ¢ il nuo-
vo CEO di FANUC Corporation. Yama-
guchi & Presidente e COO di FANUC dal
2016 e succede a Dr. Yoshiharu Inaba, fi-
glio del fondatore di FANUC Seiuemon
Inaba. Dr. Y. Inaba ¢ stato alla guida del-
la multinazionale giapponese come Pre-
sidente dal 2003, e come CEO dal 2016,
e ha contribuito ad affermare il marchio
FANUC nel mondo dell'automazione di
fabbrica nell'era loT. Inaba continuera
ad essere Presidente del Consiglio di
Amministrazione di FANUC.

Yamaguchi e Inaba supporteranno le fi-
liali di FANUC presenti in tutto il mon-
do a perseguire gli obiettivi di crescita
nel rispetto dei principi fondamentali
che guidano I'azienda: Genmitsu (preci-
sione), Tomei (trasparenza) e cammina-
re lungo la stretta via (concentrandosi
su un obiettivo). Shinichi Tanzawa, Pre-
sidente di FANUC Europe Corporation,
ha condiviso con le filiali europee i valori
che stanno alla base di FANUC: Qualita,
Rispetto e Passione, i quali, insieme con
Genmitsu, Tomei e Service First, hanno
decretato il successo di FANUC.

Inoltre, Tanzawa ha presentato la busi-
ness strategy di FANUC Europe: aumen-
tare il livello di soddisfazione dei clienti:
collaborare e crescere insieme ai propri
partner; rafforzare le operation in Europa
coltivando la passione dei dipendenti.

I 31 marzo si & chiuso I'anno fiscale 2018
di FANUC. Tanzawa ha sottolineato co-
me FANUC Europe abbia registrato una
crescita a doppia cifra grazie al lavoro
all'impegno delle diverse filiali locali. Le
previsioni per il nuovo anno continuano
ad essere positive. Sono previste nuove
assunzioni e I'apertura di nuove sedi, co-
me quella di FANUC ltalia a Lainate, pre-
vista per quest'anno.v/

UN PUNTO DI INCONTRO

TRA TERZISTI E COMMITTENTI
www.iterzisti.it € un nuovo servizio
online pensato come punto di incon-
tro fra terzisti e committenti nell’am-
bito delle lavorazioni meccaniche con
asportazione di truciolo (e non solo).
La piattaforma & stata infatti sviluppa-
ta per agevolare l'incontro fra com-
mittenti e terzisti nell'ambito delle la-
vorazioni meccaniche con asportazio-
ne di truciolo, pressofusione e stam-
paggio metalli, stampaggio materie
plastiche, carpenteria leggera e pe-
sante. Su questa piattaforma posso-
no essere inserite richieste di proget-
ti di particolari meccanici e pressofusi
per un semplice prototipo di un'uni-
ta oppure per produzioni con lotti a
frequenze settimanali, mensili, annua-
li. A fronte di un progetto inserito, i
committenti spunteranno un prezzo

inferiore fra le molte offerte dei terzi-
sti ed i terzisti potranno acquisire nuo-
ve commesse/clienti.v/

PER AIUTARE LE AZIENDE A
RIMANERE COMPETITIVE
Complici la crescente imprevedibilita
dell’economia e uno scenario che ab-
braccia sempre piu la filosofia di pro-
duzione “just in time”, per rimanere
competitive sul mercato le aziende
sono chiamate ad essere flessibili, ot-
timizzare i processi e ridurre gli spre-
chi. In questo contesto, |'approccio
lean rappresenta una risposta concre-
ta che consente di rispondere alle esi-
genze mutevoli e sempre pit numero-
se dei clienti. In quest’ottica, Eaton ha
integrato nella propria offerta i Servizi

Saronng (Va) - via Archime

a Valore Aggiunto (Value Added Servi-
ce - VAS), che partono da una consu-
lenza strategica volta a identificare il
potenziale di ottimizzazione specifico
della singola realta aziendale e i pro-
cessi lean da implementare, traducen-
doli poi in servizi e processi studiati
“ad hoc”.

Inoltre, per sensibilizzare le aziende
e supportarle nella comprensione dei
potenziali benefici derivanti dall'appli-
cazione dei principi lean e nella scelta
dei VAS piu adatti alle proprie esigen-
ze, Eaton ha realizzato un whitepaper
intitolato “Processi piu snelli per una
maggiore competitivita”.

Eaton applica da molti anni le tecni-
che lean in tutti i suoi stabilimenti, sia
nella produzione sia nell’ambito del-
le funzioni amministrative. Inoltre, ha

- el 02 964

1290 - fax 02

definito un sistema standardizzato de-
nominato Eaton Business System (EBS)
che prevede un kit di processi e tec-
niche lean che adotta su scala globale
e ha implementato al suo interno |'ap-
proccio CIF (Continuous Improvement
Framework) per promuovere migliorie
in modo continuo e costante.v/

FORNITALIA

FORNI PER TRATTAMENTI TERMICI
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Facilita e affidabilita
anche nel gestire

Dopo aver analizzato i processi
produttivi di settori come quello
degli stampi e dell'aeronautica,
Weerg ha deciso di implementare
sui propri centri di lavoro Hermle
i sistemi di staffaggio FCS.

Una delle principali peculiarita
delle soluzioni FCS & la modularita,
particolarmente apprezzata in Weerg
dove spesso vengono realizzati
prototipi.

| sistemi di staffaggio FCS
permettono a Weerg di produrre
pezzi molto complessi in tempi
estremamente rapidi.
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Nella nuova sede di Gardigiano di Weerg sono da poco stati introdotti
i nuovi sistemi di staffaggio FCS e il software dedicato Guideline 4.0

di BCK, con cui & possibile progettare i fissaggi velocizzandone

la preparazione. L'elevata flessibilita che identifica le soluzioni FCS
permette di impostare la corretta configurazione per ogni lavorazione,
facendo cosi convivere automatizzazione e customizzazione in un’ottica

di massima efficienza produttiva.
di Sara Rota
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ew entry nella nuova sede
di Gardigiano (VE) di We-
erg, totalmente operativa
dall'inizio di marzo: con
I'introduzione dei nuovi
sistemi di staffaggio fir-
mati FCS, il servizio offerto dalla piat-
taforma online dedicata alle lavorazioni
CNC e 3D e totalmente Made in ltaly &
sempre pit completo, forte anche di un
parco macchine all'avanguardia costan-
temente potenziato e implementato con
sistemi per finiture e lavorazioni speciali.
A spiegare i motivi della scelta di adot-
tare i sistemi FCS & Matteo Rigamonti,
fondatore di Weerg: "Dopo aver analiz-
zato a fondo i processi produttivi di set-
tori come quello degli stampi e dellaero-
nautica, abbiamo deciso di implementare
sui nostri centri di lavoro Hermle i siste-
mi di staffaggio FCS che ci permettono di
produrre pezzi molto complessi in tempi
estremamente rapidi. Gia dalle prime fa-
si, quella con FCS si sta dimostrando una
collaborazione molto interessante per en-
trambe le aziende.
Da un lato possiamo potenziare il no-
stro raggio d'azione mantenendo stan-
dard elevati di automatizzazione del pro-
cesso; dall'altro FCS sta sperimentando
il suo intervento in un'azienda futuristica
come Weerg, seguendoci passo passo
in un processo di fine tuning dei sistemi
implementati”.

Ripetibilita, sicurezza e qualita

Ma le novita in casa Weerg non fi-
niscono qui. Oltre ai sistemi di staf-
faggio FCS, Weerg ha integrato un
software dedicato Guideline 4.0 di
BCK destinato a progettare i fissaggi
velocizzandone la preparazione.

Una soluzione che risponde alla vo-
lonta di Weerg di rappresentare un
modello di Industria 4.0 dove tutto &
perfettamente orchestrato da proce-
dure che puntano alla massima auto-
matizzazione, anche grazie alla recen-
te introduzione di robot antropomorfi.
E sono proprio i robot ad essere de-
putati alla gestione dei sistemi di staf-
faggio, che vengono posizionati sui
diversi centri di lavoro in base agli or-
dini ricevuti online, gia nella configu-
razione idonea per il singolo pezzo.
Una delle principali peculiarita delle
soluzioni FCS & proprio la modularita,
particolarmente apprezzata in Weerg
dove spesso vengono realizzati pro-
totipi. “L'elevata versatilita delle solu-
zioni FCS ci permette di impostare la
corretta configurazione per ogni lavo-
razione, facendo convivere automa-
tizzazione e customizzazione, in ottica
di massima efficienza produttiva”, ha
aggiunto Rigamonti.

Grande soddisfazione ¢ stata espres-
sa anche da Alessandro De Pieri, Sales
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Manager FCS: “Per FCS System par-
tecipare all'implementazione di cel-
le produttive complesse come quelle
avviate da Weerg & prova dell'impor-
tanza di adottare un nuovo metodo
di lavoro basato sulla virtualizzazione
del setup di fissaggio. Questo al fine
di garantire la piena automatizzazione

del processo di lavorazione con I'o-
biettivo di ottenere ripetibilita, sicu-
rezza e qualita.

Grazie alla collaborazione con We-
erg, FCS puo dimostrare il valore del-
le proprie tecnologie, frutto di anni
di R&D condotta nel settore stampi
e nei campi della meccanica e della

prototipazione di alta precisione per
i quali sono gia in studio nuove solu-
zioni dedicate”.

Parola d'ordine: ottimizzazione

Le lavorazioni complesse sono la
pil recente novita firmata Weerg:
dalla sede votata allo Smart Manu-
facturing al servizio di anodizzazione
dell'alluminio inaugurato a inizi an-
no che ha ricevuto un immediato ri-
scontro da parte degli utilizzatori del-
la piattaforma.

"Offriamo la comodita di un servizio
unico nel mondo della meccanica, in
cui la parola d'ordine & ottimizzazio-
ne”, ha sottolineato Rigamonti. “Un
credo che si declina nella facilita di
utilizzo dell’e-shop, nell'organizzazio-
ne della produzione - che ad oggi ve-
de schierate per le lavorazioni CNC
due batterie da cinque centri di lavo-
ro Hermle C42U a 5 assi in continuo
ciascuna completamente automatiz-
zata attraverso |'utilizzo di robot an-
tropomorfi e per il 3D Printing la pit
grande installazione del Sud Europa
di stampanti HP Jet Fusion 4210 - e
nella scelta di partner con filosofie af-
fini a quella di Weerg.

Sicuramente lo & FCS, la cui mission
e supportare |'evoluzione tecnologi-
ca delle aziende attraverso sistemi in-
novativi di ottimizzazione dei proces-
si produttivi, introducendo i principi
dell'industria 4.0".v/
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Da applicazion generiche

dlla produzione in serie
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L'offerta Hurco destinata alla tornitura comprende tre serie di macchine
e diversi modelli, inclusi torni a due assi standard, motorizzati, con asse Y
e contro-mandrino. Tutti i centri di tornitura sono governati dal controllo
numerico Hurco MAXS5®, il cui impiego permette di ridurre in maniera
significativo i tempi cicli, aspetto molto importante in presenza di piccoli
lotti o nella produzione di pezzi singoli.

centri di tornitura a due assi della se-
rie TM, con un passaggio barra da 45
a 165 mm, sono stati realizzati da Hur-
co per soddisfare le esigenze di ap-
plicazioni generiche. | centri di torni-
tura motorizzati serie TMM, oltre che
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in applicazioni generiche, trovano anche
impiego in operazioni di fresatura, e pre-
vedono un passaggio barra da 52 a 104
mm. Destinati a lavorazioni pili impegna-
tive che necessitano di elevate prestazio-
ni e operazioni di ripresa, con passaggio

di Laura Alberelli

barra da 65 a 78 mm, sono i centri di tor-
nitura serie TMX. Rispetto alle altre due
linee di prodotto si distinguono per mag-
giore potenza, maggiore potenza di cop-
pia e corse piti ampie. | centri di tornitu-
ra multiasse della serie TMXi sono stati

| particolari complessi

1. Oltre alle operazioni di tornitura,
i centri serie TMX trovano anche
applicazione in operazioni di fresatura.

2. La solida struttura in fusione & in grado
di assorbire le vibrazioni contrastando
al tempo stesso la deformazione termica.

3. La versatilita e la flessibilita che
caratterizza il CNC Hurco MAX5®
permettono di programmare in
linguaggio ISO.

4. Ridurre il tempo di programmazione
e la possibilita di utilizzare operatori
anche non specializzati significa ridurre
i costi e, quindi, aumentare la
competitivita sul mercato.
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espressamente concepiti per la produzio-
ne in serie di particolari complessi e pre-
cisi. Le versioni pili complete gestiscono
in automatico cicli di lavorazione che pre-
vedono tornitura, foratura, fresatura e ri-
prese su contromandrino. Degno di no-
ta & anche il modello TMX8MYi, sigla che
identifica un centro di tornitura orizzon-
tale a due assi + asse C (mandrino) inte-
grato, asse Y, asse W e utensili motorizza-
ti che integra moderne soluzioni software,
elettroniche e meccaniche in modo da
garantire flessibilita e produttivita. Questa
configurazione di macchina prevede una
corsa X di 203 mm, Y di 560 mm e W 640
mm. |l diametro massimo tornibile & pa-
ri a 276 mm. La massima lunghezza tor-
nibile & 527 mm. La distanza tra i centri
e pari a 754 mm. Il mandrino € in grado
di raggiungere un regime massimo di ro-
tazione di 4.500 giri/min. L'attacco man-
drino & A2-6, mentre il foro mandrino &

78 mm. La macchina é prowvista di serie
di una torretta portautensili a dodici posti.

Una panoramica sugli elementi
costruttivi di maggior rilievo

Numerosi sono gli aspetti che identifica-
no i centri di tomitura Hurco. Per comin-
ciare, la solida struttura in fusione in gra-
do di assorbire le vibrazioni contrasta al
tempo stesso la deformazione termica.
Linclinazione di 30° del bancale mono-
litico favorisce |'esecuzione di operazio-
ni di tornitura piti ampie e una pil effi-
cace evacuazione dei trucioli. Oltre a un
mandrino in grado di assicurare elevata
potenza di coppia e un funzionamento si-
lenzioso, i torni Hurco sono equipaggiati
con una torretta portautensili che consen-
te indexaggi utensile rapidi e precisi, con
la possibilita di utilizzare portautensili 1D
e OD in qualsiasi combinazione. Efficace
& anche il sistema di gestione dei trucioli
che include protezioni telescopiche, por-
te a scorrimento interno, pistola di lavag-
gio e pistola ad aria compressa, oltre che
ugelli del refrigerante in ottone. Altro ele-
mento costruttivo degno di nota e il si-
stema d'isolamento termico dei compo-
nenti con il quale & possibile dissipare i
calore e proteggere la testa del mandri-
no per contrastare la deformazione cau-
sata dal calore.

L'importanza di

ridurre i tempi ciclo

Tutti i centri di tornitura Hurco sono go-
vernati dal controllo numerico proprieta-
rio Hurco MAX5®. Utilizzare un CNC svi-
luppato dallo stesso costruttore della
macchina utensile consente all'utilizzato-
re di dialogare con un unico interlocutore.
La grande facilita e velocita di program-
mazione permettono di ridurre in manie-
ra significativa i tempi ciclo. Grazie alla ra-
pidita di apprendimento, con il controllo
Hurco anche agli operatori meno esper-
ti possono programmare agevolmente a
bordo macchina, in modo semplice e in-
tuitivo. La versatilita e la flessibilita che ca-
ratterizza i CNC Hurco permettono di pro-
grammare in linguaggio ISO, di acquisire
programmi provenienti da altri controlli
numerici (tipo Fanuc) e di ricevere file gia
elaborati da sistemi CAM, con la possibili-
ta di poterli editare e unire a parti di pro-
gramma generati in linguaggio Conversa-
zionale a bordo macchina.

La possibilita di effettuare operazioni a
bordo macchina, oltre ad assicurare ele-
vata flessibilita, si traduce in una riduzione
significativa del tempo ciclo di program-
mazione e di settaggio. Ridurre il tempo
di programmazione e la possibilita di uti-
lizzare operatori anche non specializzati
significa ridurre i costi e, quindi, aumenta-
re la competitivita sul mercato, in maniera
tanto pill significativa quanto pil piccoli
e diversificati sono i lotti di produzione.v/
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Energia: da costo fisso

a reale moltiplicatore

di valore e di crescita

Z

M
. ‘U

OTQRE DEL CAW

Secondo i dati emersi dal Report Energy Opportunity pubblicato da
Centrica Business Solutions, esistono quattro nuovi modi di gestire
I'energia in grado di migliorare le prestazioni delle aziende.

olto di piui del semplice
fisparmio sui costi: un'ef-
ficiente gestione dell'e-
nergia consente all'azien-
da un futuro energetico
pit indipendente e flessi-
bile. £ quanto & emerso dal Report Ener-
gy Opportunity, pubblicato da Centrica
Business Solutions, che trasforma I'energia
da apparente costo fisso aziendale a reale
moltiplicatore di valore e di crescita, ribal-
tando I'approccio alla gestione energetica
per migliorare le performance aziendali.
Oggi come mai prima d'ora, in tutto il
mondo, le organizzazioni operano in
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condizioni mutevoli e di incertezza dei
mercati: i costi aziendali aumentano ver-
tiginosamente, le risorse sono sfruttate
oltre i limiti e la pressione per I'efficien-
za operativa non conosce sosta. Tutta-
via, in questa corsa all'abbattimento dei
costi operativi, esiste un‘area che mol-
te aziende spesso trascurano: la gestio-
ne dell'energia. Con un approccio piu
efficiente all'approwvigionamento, all'uti-
lizzo e alla gestione dell'energia, & pos-
sibile ridurre i costi per finanziare crescita
e innovazione. Ha commentato Christian
Stella, Managing Director di Centrica Bu-
siness Solutions Italia: “Negli ultimi anni

di Sara Rota

le organizzazioni non hanno potuto fare
a meno di interrogarsi sulle loro modalita
operative, passando al vaglio molti aspet-
i, con lo scopo di migliorare ['efficienza e
la produttivita. Molte di queste, tuttavia,
hanno prestato scarsa attenzione all'a-
rea dell'energia, spesso liquidata come
"estranea al core business”. In effetti, un
recente sondaggio ha rivelato che qua-
si meta dei Senior Manager non ha idea
di quanto il costo dell'energia incida sulle
spese aziendali, ignorando altresi che un
taglio del 20% del costo dell'energia puo
avere lo stesso effetto sull'utile di un in-
cremento del 5% delle vendite”.

1. Con un approccio piu efficiente
all'approvvigionamento, all'utilizzo e alla
gestione dell'energia, & possibile ridurre i
costi per finanziare crescita e innovazione.

2. Il Report Energy Opportunity & stato
pubblicato da Centrica Business Solutions.

3. Una sintesi delle quattro opportunita
dell'energia secondo il Report Energy

Opportunity.

4, Christian Stella, Managing Director
di Centrica Business Solutions ltalia.
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'enerdia
endali

Aumentare |'efficienza operativa

Il Report Energy Opportunity di Centri-
ca Business Solutions ha messo in evi-
denza quattro nuove opportunita per la
gestione dell’energia. La prima consiste
nell'ottenere insight sull'utilizzo dell'e-
nergia per migliorare I'efficienza opera-
tiva. Oggi infatti solo un quarto delle or-
ganizzazioni misura quanta energia viene
consumata in azienda. Un monitorag-
gio continuativo consente di individuare

dove si concentrano i costi e dove si na-
scondono gli sprechi, permettendo di
migliorare le prassi operative, ridurre al
minimo i costosi tempi di inattivita, mi-
gliorare l'agilita e incrementare la pro-
duttivita. Una maggiore visibilita sull'u-
tilizzo di energia puo essere convertita
velocemente in risparmi che aiutano a
ottenere vantaggi finanziari immediati
e a creare le condizioni per investimen-
ti futuri. Candiani, ad esempio, nome

particolarmente noto nella produzione
di tessuto denim, ha installato 230 sen-
sori wireless e 25 bridge di rete, per mo-
nitorare in tempo reale i consumi e mi-
gliorare I'efficienza operativa nei suoi
due stabilimenti italiani, raggiungendo
9,60 MWe di potenza monitorata e un
grado di copertura del 100% dei consu-
mi relativi alle attivita generali e ai ser-
vizi ausiliari.

Migliorare |'efficienza aziendale

e ridurre la dipendenza dalla rete

Un altro aspetto da tenere in considera-
zione ¢ la possibilita di migliorare I'effi-
cienza aziendale. Dal Report Energy Op-
portunity € emerso che due quinti delle
aziende intervistate da Centrica Business
Solutions ha registrato una notevole ridu-
zione del costo dell’energia dopo l'inve-
stimento in soluzioni energetiche avan-
zate. Esistono differenti approcci che
possono essere utilizzati in base alla tipo-
logia di azienda e al settore in cui ope-
ra. Per gli edifici commerciali, I'illumina-
zione a LED & una soluzione semplice, il
90% pi efficiente rispetto all'illuminazio-
ne tradizionale e con un rapido ammor-
tamento. Il Servizio Sanitario Nazionale
del Regno Unito, ad esempio, ha sosti-
tuito l'intero sistema di illuminazione con
luci a LED intelligenti di ultima genera-
zione, sensori di movimento e tecnologia
di controllo a distanza, ottenendo un ri-
sparmio complessivo di circa 200 mila eu-
ro e notevoli riduzioni delle emissioni di
carbonio, oltre a regimi di riparazione e
manutenzione piu efficienti ed economi-
ci. Anche ridurre la dipendenza dalla re-
te e proteggere |'azienda dalla variabilita
del prezzo energia & un aspetto da tene-
re in grande considerazione che puo es-
sere risolutivo nella gestione dell'energia
in azienda. Secondo lo studio di Centri-
ca, un'interruzione nella fornitura dell’e-
nergia puo arrivare a costare il 17% del
fatturato annuo. L'81% delle aziende in-
tervistate ha avuto almeno un problema
energetico negli ultimi 12 mesi, mentre il
45% ritiene che dovra affrontarlo entro il
prossimo anno. La necessita di una fonte
di energia sicura e stabile & imprescindi-
bile per preservare la continuita operati-
va di un'azienda. Le soluzioni di energia
distribuita, che generano energia in loco,
offrono maggiore indipendenza e flessi-
bilita di approvvigionamento. Interessan-
te a questo proposito il caso di Sifi, realta
italiana di spicco nel settore biomedicale,
che ha installato un impianto di cogene-
razione che soddisfa il 70% del consumo
elettrico e il 90% di quello termico. Oltre
a consentire un sostanziale risparmio eco-
nomico, ha dotato lo stabilimento di un
sistema in grado di garantire la continuita
di servizio anche in caso di interruzione di
fornitura della rete pubblica, aspetto fon-
damentale in questo settore.

Acquistare da marchi impegnati a
favore della tutela dell'ambiente

In ultimo, non certo per importanza, un
quarto “nuovo” modo di gestire I'ener-
gia consiste nel rafforzare la reputazio-
ne del marchio. Sempre secondo quanto
é emerso dal Report, oltre un terzo dei
consumatori sta scegliendo attivamente
di acquistare da marchi che si impegna-
no a favore della tutela dell'ambiente.
Esistono grosse opportunita finanziarie
per le aziende nel soddisfare la crescente
domanda dei consumatori per prodotti e
servizi a basso impatto ambientale. L'e-
nergia solare, ad esempio, & un approc-
cio sostenibile alla gestione dell'energia
che non si ripercuote solo sull'incremen-
to degli utili ma che puo migliorare la re-
putazione del marchio. Toyota ha realiz-
zato con Centrica Business Solutions il
suo primo impianto europeo sostenibile
a Burnaston, rafforzando sostenibilita e
reputazione aziendale.

Con oltre 17.000 moduli fotovoltaici in-
stallati, 'impianto fornisce oggi il 5%
dell'energia utilizzata dallo stabilimento
Toyota, contribuendo a ridurre i costi e le
emissioni di carbonio.

Conclude Christian Stella: "Molte azien-
de mettono in secondo piano 'efficien-
za energetica a causa di alcune diffuse
convinzioni errate, come ad esempio che
I'adozione di una tecnologia “nuova” ri-
chieda un impegno a lungo termine, che
ci sia bisogno di tempo, risorse e com-
petenze per gestirla o che costi troppo.
In realta si tratta di soluzioni ben collau-
date, che un partner energetico puo ge-
stire per conto dell'azienda ed esistono
varie opzioni di finanziamento flessibili,
alcune delle quali non prevedono alcun
costo iniziale. Le opportunita dell'ener-
gia sono solo da cogliere”.

Il Report completo ¢ disponibile al link
https://www.centricabusinesssolutions.it/
performancev/
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12 rulla

Sorma presenta la nuova linea di teste a rullare tangenziali EVOline LMT
Fette. Si tratta di un‘innovazione nel settore della rullatura che catapulta
questo tipo di lavorazione direttamente nel “cuore” dell’industria 4.0.
Parole chiave: smart factory, stampa 3D e alte prestazioni.

a creazione del filetto ¢ da sem-
pre una delle lavorazioni mec-
caniche che richiede maggiore
stabilita e affidabilita dell'utensi-
le. La rullatura & spesso la scelta
preferenziale soprattutto in set-
tori, come |'automotive, che richiedono
prestazioni caratterizzate da alta affidabi-
lita e bassi tempi ciclo.
Le tecniche produttive pil utilizzate per
la filettatura sono I'asportazione trucio-
lo e la rullatura. Rispetto all'asportazio-
ne, la rullatura assicura pero tempi e ci-
cli di lavorazione particolarmente brevi
(nell'ordine di pochi secondi), un'eleva-
ta precisione e un utilizzo intensivo della
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macchina utensile. Inoltre, con la rullatu-
ra non si producono trucioli e - quindi - si
evitano eventuali inconvenienti derivanti
dalla loro gestione.

Le diverse applicazioni possibili, cosi
come la continua ricerca da parte delle
aziende di incrementare la produttivita
e I'affidabilita dei processi, hanno con-
tribuito all'aumento di questo segmento
produttivo.

Molte aziende stanno investendo nello
sviluppo di soluzioni per la rullatura sem-
pre pit performanti e in linea con le ri-
chieste delle smart factory e di Industry
4.0. Tra queste la nuova linea di teste a
rullare tangenziali EVOline, frutto della

di Laura Alberelli

partnership tra LMT Fette (produttore te-
desco di utensili per la rullatura) e Sorma
(distributore italiano di utensili dal 1950
e dal 2018 partner esclusivo per la distri-
buzione di tutti i prodotti LMT Tools sul
territorio italiano, a esclusione della linea
di maschiatura).

Un'analisi del processo in presa

diretta durante la lavorazione

EVOline Fette & un utensile “intelligen-
te": la sua particolare tecnologia gli per-
mette di compiere un'analisi del proces-
s in presa diretta durante la lavorazione.
Grazie ad un sensore di misura, alloggia-
to direttamente sul corpo della testa,

“Intelligente”™

1. EVOline Fette & un utensile
“intelligente”: la sua particolare
tecnologia gli permette di compiere
un’analisi del processo in presa diretta
durante la lavorazione.

2. Gli ugelli di raffreddamento integrati
nei bracci sono orientabili e agiscono
direttamente nella zona di lavoro.

3. Con la simulazione FEM, i ricercatori
LMT hanno determinato quali fossero le
aree della testa sottoposte a maggiore
stress meccanico e, grazie alla produzione
additiva, hanno creato un design orientato
a ridurre il carico su tali aree.

4. Vista esplosa della testa a rullare
tangenziale EVOline LMT Fette di Sorma.

5. Tutte le informazioni immagazzinate
dall'utensile possono essere trasmesse
via bluetooth, tramite |'apposita App, ai
tecnici LMT Fette.

6. Utilizzare la stampa 3D ha permesso di
aumentare la resistenza meccanica, grazie
all'ottimizzazione della distribuzione delle
forze all'interno della testa attraverso
I'ottimizzazione topologica.

7. La sensorizzazione dell'utensile

é autosufficiente dal punto di vista
energetico e non richiede alcuna batteria
o altri tipi di alimentazione esterna.
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I'utensile raccoglie i dati relativi alle
forze e le pressioni esercitate su di es-
so. Nel corso della produzione dei pri-
mi pezzi, questo sistema definisce la cur-
va standard relativa alla lavorazione in
corso. Una volta determinato tale stan-
dard, il meccanismo & in grado di riscon-
trare eventuali futuri scostamenti dalla
curva, permettendo quindi di individua-
re le cause di anomalie o problemi nella
lavorazione.

Tutte le informazioni immagazzinate
dall'utensile possono essere poi trasmes-
se via bluetooth, tramite |'apposita App,
ai tecnici LMT Fette.

Oltre all'analisi delle forze, la componen-
te elettronica ha la funzione di contenere
e trasmettere anche ampie informazioni
sul "DNA" della testa, come la data di
produzione, il numero di serie, il tipo, la
progettazione e gli eventuali intervalli di
manutenzione.

Come ogni elemento elettronico, il di-
spositivo inserito nella EVOline necessi-
ta di alimentazione. In questo caso, pero,
|la sensorizzazione dell'utensile & autosuf-
ficiente dal punto di vista energetico e
non richiede alcuna batteria o altri tipi di
alimentazione esterna.

Gli ingranaggi interni della testa sono
dotati di un elemento brevettato che
permette di raccogliere I'energia ne-
cessaria al sensore sfruttando la rotazio-
ne stessa dei rulli. Il principio ¢ lo stesso
della dinamo: niente batterie e, conse-
guentemente, nessuna necessita di sosti-
tuirle. Tutto nell'ottica di migliorare 'effi-
cienza energetica e semplificare 'utilizzo
dell'utensile.

| vantaggi di utilizzare la stampa 3D
nella produzione degli utensili

Un altro elemento di particolare inte-
resse riguarda il processo di produzione
delle teste a rullare tangenziali EVOline: i
bracci, in acciaio da utensili, e altri com-
ponenti, come le piastre di protezione
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geometria dell'utensile.

| vantaggi per l'utilizzatore, derivati
dall'utilizzo della stampa 3D, sono prin-
cipalmente due.

Per cominciare, la stampa 3D ha con-
sentito a LMT di collocare gli ugelli in
posizioni ottimali con configurazioni
che non risentono dei vincoli produttivi
convenzionali.

Gli ugelli di raffreddamento integra-
ti nei bracci sono orientabili e agisco-
no direttamente nella zona di lavoro,
grazie ad un flusso canalizzato in misu-
ra maggiore sulle aree dell'utensile che
raggiungono temperature superiori, e
contribuiscono anche all’evacuazione
di trucioli generati in lavorazioni prece-
denti alla rullatura.

Il secondo vantaggio dell'utilizzo della
stampa 3D ¢ l'aumento della resisten-
za meccanica, con |'ottimizzazione del-
la distribuzione delle forze all'interno
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dal truciolo in plastica, sono stampa-
ti con tecnologia additiva di stampa 3D.
In questo modo LMT ha impiegato la ma-
nifattura additiva per la produzione in se-
rie utilizzando un materiale ad alta resi-
stenza come |'acciaio da utensili.

Questo approccio produttivo ha con-
sentito all'azienda tedesca di migliora-
re ulteriormente |'affidabilita del pro-
cesso, attraverso il miglioramento della

della testa attraverso ['ottimizzazione
topologica.

Con la simulazione FEM, i ricercatori LMT
hanno determinato quali fossero le aree
della testa sottoposte a maggiore stress
meccanico e, grazie alla produzione ad-
ditiva, hanno creato un design orientato
a ridurre il carico su tali aree, implemen-
tando in maniera importate a resistenza
dell'utensile.v’
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NORMATIVA

Grazie alla preziosa collaborazione dell’"UNI
(Ente Nazionale Italiano di Unificazione)
pubblichiamo alcune notizie inerenti I'attivita
di normazione nel nostro Paese.

UN CORSO CHE HA COME
proTAGONISTA L'UNI 1SO 45001
La norma UNI I1SO 45001:2018 colma un
vuoto di oltre un ventennio tra i riferimenti
normativi ISO in materia di gestione azien-
dale. Molto piti che una semplice evolu-
zione della OHSAS 18001:07 rappresenta
soprattutto uno strumento gestionale e di
evoluzione culturale che, nel fornire gl stru-
menti per safety and health, si offre all'inte-
grazione con gli aspetti di qualita e ambien-
te; un assist che invita e facilita la gestione
integrata, soluzione decisamente pit accat-
tivante per le organizzazioni che dai siste-
mi di gestione si aspettano valore aggiun-
to. Certificarsi UNI ISO 45001:2018 diverra
pertanto elemento distintivo nel proporre i
propri beni e servizi nel mercato globale ma
soprattutto strumento di tutela sociale per
i lavoratori. Intraprendere il percorso di cer-
tificazione UNI ISO 45001 significa “inve-
stimento”: a fronte di una migliore gestio-
ne della salute e della sicurezza sul lavoro,
& anche un'occasione per le organizzazioni
di allineare la propria direzione strategica e
fare maggiore attenzione al miglioramen-
to delle prestazioni in questo campo. Il cor-
so “La norma UNI' SO 45001:2018. Sistemi
di gestione per la salute e sicurezza sul la-
voro” in programma a Milano ad aprile si
propone di fornire una conoscenza di base
della norma UNI ISO 45001:2018 indispen-
sabile per coloro che vogliono adottare o
aggiornare un SGSL secondo le piti moder-
ne logiche sistemiche. In questottica ver-
ranno illustrate sia le differenze con la nor-
ma BS OHSAS 18001:07, per coloro che co-
noscono questo standard di riferimento, sia
i requisiti completi della nuova norma per
chi si awicina per la prima volta agli SGSL.
Completa la trattazione una riflessione sui
vantaggi sociali ed economici dell'applica-
zione di un SGSLv/

PER UN SISTEMA DI
GESTIONE PER LA QUALITA
CAPACE DI PRODURRE

| RISULTATI PROMESSI

Levoluzione dello scenario globale negli
ultimi decenni ha messo drammaticamen-
te in evidenza come la gestione delle or-
ganizzazioni sia influenzata dal contesto e
dai cambiamenti in tale contesto. Per cor-
rispondere alle nuove dinamiche, e ai mu-
tamenti che ancora ci aspettano, la nuova
edizione della ISO 9001:2015, in applicazio-
ne dei contenuti comuni stabiliti dalle Diret-
tive 1SO per tutte le norme dei Sistemi di
Gestione (High Level Structure), richiedera

che l'organizzazione determini le questioni
emergenti dal proprio contesto, e le aspet-
tative delle parti interessate, che potrebbe-
ro influenzare la sua abilita nell'assicurare la
conformita del prodotto/servizio e la soddi-
sfazione dei clienti. Tali determinazioni do-
vranno fornire all'organizzazione, secondo
la norma, le basi per la definizione di un Si-
stema Qualita idoneo ad affrontare razional-
mente i rischi e le opportunita provenienti
dal proprio interno e dall'ambiente circo-
stante, e sempre piu capace di raggiungere
gli obiettivi. E questo uno degli aspetti pit
innovativi della norma, che le organizzazio-
ni dovranno affrontare con prontezza e con-
vinzione, se intendono che il proprio Siste-
ma di Gestione per la Qualita produca dav-
vero i risultati promessi. Il corso “Contesto
organizzativo e parti interessate nella UNI
EN 1SO 9001:2015" che si & svolto lo scor-
s0 marzo ha avuto come obiettivo quello di
spiegare cio che si intende per “contesto”
nella nuova edizione della ISO 9001 e di in-
dicare, anche attraverso ['illustrazione di so-
luzioni applicative, la strada per affrontare
i nuovi requisiti che riguardano tale conte-
sto e le "parti interessate” che di esso fan-
no parte, attraverso idonei processi di indi-
viduazione, analisi, elaborazione e utilizzo
delle relative informazioni.v/

RIFLETTORI PUNTATI

SUI PRINCIPALI CONCETTI

DI METROLOGIA

Il corso “La taratura e la conferma metrolo-
gica delle apparecchiature di misura” che
si & tenuto lo scorso marzo ha introdotto i
principali concetti di metrologia. Al tempo
stesso, ha offerto suggerimenti pratici sui
criteri di scelta delle diverse tipologie di ta-
ratura adottabili e sulla determinazione del
requisito di verifica delle prestazioni per le
apparecchiature di misura. Ha proposto
inoltre le indicazioni necessarie a valutare
Iincertezza di taratura nel processo di con-
ferma metrologica. Il corso ha inteso fornire
i criteri per effettuare la conferma metrolo-
gica delle apparecchiature di misura e per
ottimizzare le scelte gestionali (intervallo di
taratura, errore massimo ammesso). Il corso
ha inoltre illustrato le modalita operative per
la gestione completa del processo di taratu-
ra e per una corretta stesura delle procedu-
re di taratura. Gli esempi llustrati e le eserci-
tazioni hanno mirato a far comprendere co-
me si verificano i criteri di accettabilita de-
gli strumenti in taratura, come si emettono |
documenti di registrazione e come si valuta
Iincertezza di taratura.v/

Galendario fiere

Bauma
dall’8 al 14 aprile 2019
Monaco - Germania

Pharmintech
dal 10 al 12 aprile 2019
Bologna - Italia

SAVE
18 aprile 2019
San Donato Milanese - ltalia

MCT Visione e Tracciabilita
18 aprile 2019
San Donato Milanese - ltalia

T4M
dal 7 al 9 maggio 2019
Stoccarda - Germania

Gontrol
dal 7 al 10 maggio 2019
Stoccarda - Germania

MCT Petrolchimico

9 maggio 2019
Roma - Italia

Made in Steel
dal 14 al 16 maggio 2019
Milano - ltalia

Lamiera
dal 15 al 18 maggio 2019
Milano - Italia

Moulding Expo
dal 21 al 24 maggio 2019
Stoccarda - Germania

Technical Fair
dal 21 al 24 maggio 2019
Belgrado - Serbia

IVS Industrial Valve
Summit

dal 22 al 23 maggio 2019
Bergamo - Italia

ATTENZIONE

Date e luoghi delle fiere possono sempre variare. Si declina pertanto ogni responsa-

BIE [Brescia Industrial
Exhibition)

dal 23 al 25 maggio 2019
Montichiari - Italia

Metalloobrabotka
dal 27 al 31 maggio 2019
Mosca - Russia

SPS/IPG/DRIVES ITALY
dal 28 al 30 maggio 2019
Parma - ltalia

GNS - Giornate Nazionali
Saldatura

dal 30 al 31 maggio 2019
Genova - Italia

Africa Automation Fair
dal 4 al 6 giugno 2019
Johannesburg - Africa

ITM Polska
dal 4 al 7 giugno 2019
Poznan - Polonia

Automation Instrumentation
Forum

dal 19 al 20 giugno 2019
Belgioioso - Italia

Laser World of Photonics
dal 24 al 27 giugno 2019
Monaco - Germania

Smart Vision Forum
25 giugno
Bologna - Italia

GIFA
dal 25 al 29 giugno 2019
Diisseldorf - Germania

mcTER Gogenerazione
27 giugno 2019
San Donato Milanese - ltalia

bilita per eventuali inesattezze e si invita chi & interessato a partecipare a una fiera ad
accertarne date e luoghi di svolgimento contattando gli organizzatori.
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