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Morsa Meccanica 
autocentrante 

IMG è la nuova morsa meccanica auto-
centrante sviluppata da OML per le la-
vorazioni con macchine a 5 assi. IMG, 
presentata da OML in EMO, è equi-
paggiata con un sistema telescopico 
brevettato, che consente il movimen-
to continuo di apertura e chiusura del-
la morsa, pur mantenendo la vite com-
pletamente protetta dallo sporco che 
si genera in fase di lavorazione. IMG 
è stata progettata seguendo il concet-
to di modularità, poiché utilizzando 
un kit di trasformazione composto da 
pochi elementi suppletivi è possibile 

trasformare la morsa da autocentrante 
a punto fisso e o a doppio bloccaggio. 
Ovvero 3 tipi di bloccaggio con un’u-
nica morsa. In aggiunta, nella versione 
a doppio bloccaggio, non è necessario 
che i pezzi abbiano la stessa dimensio-
ne, grazie ad un sistema di compen-
sazione. Le morse IMG sono dotate di 
ganasce reversibili Sintergrip che con-
sentono assenza di pre-lavorazione e 
minima profondità di bloccaggio (3,5 
mm), per poter lavorare completamen-
te il pezzo in un’unica fase e risparmia-
re sulle materie prime, assicurando un 
bloccaggio sicuro e senza deformazio-
ni del pezzo. La morsa IMG è dispo-
nibile in 4 differenti modelli, due con 
larghezza ganascia di 125 mm, e due 
con larghezza ganascia di 160 mm. Per 
ogni larghezza ganascia è possibile 
scegliere la versione con base corta, 
per chi necessita di soluzioni con in-
gombri limitati, oppure con base lun-
ga per avere un campo di presa più 
ampio. In generale tutti i modelli han-
no una forza di bloccaggio che può 
arrivare a 5.000 kg, e sono predispo-
sti per interfacciarsi con il sistema zero 
point APS/WPS e Lang 96 mm e per il 
fissaggio su tavole con cava a T.4

La 2a generazione dell’RS 05 adesso può 
essere adattata frontalmente (C 250, C 
400 e C 32) o anche lateralmente (C 12 e 
C 22) ai centri di lavorazione Hermle. Con 
un ingombro di 2 m2, il sistema robotiz-
zato è estremamente compatto e, in ba-
se all’applicazione specifica, può essere 
dotato dei più svariati moduli magazzini. 
Per esempio viene proposto con matrice 
semplice, magazzino con cinque cassetti 
telescopici e ripiano per matrici, magazzi-
no pallet o anche come sistema Kanban. 
La modularità è al primo posto. Grazie a 
un accesso ottimizzato per l’operatore, è 
possibile raggiungere tanto la zona di la-
voro quanto il magazzino per compiere la-
vori manuali di regolazione o prova. Il ro-
bot può eseguire il cambio di pezzi grezzi/
lavorati e anche pallet fino a 10 kg di pe-
so. Esso viene utilizzato anche per la mo-
vimentazione delle matrici da e nei va-
ri magazzini in quanto con un dispositivo 
di spinta e trazione, adattato alla pinza, 
estrae le matrici dal magazzino o le rein-
serisce. Infine, il robot può essere dotato 
di una pinza semplice o doppia e possie-
de anche un’unità di soffiaggio aggiuntiva 

sotto i riflettori la 2a 
generazione del sisteMa 
robotizzato coMpatto

per la pulizia del dispositivo di serraggio. 
Con l’HACS (acronimo di Hermle Automa-
tion-Control-System) Hermle offre un pro-
prio software di automazione. 

L’HACS viene utilizzato con profitto da mol-
to tempo nei sistemi di cambio pallet e han-
dling, così come negli impianti robotizza-
ti di Hermle. Il sistema HACS è pienamen-
te integrato nel suo ambiente di lavoro. Il 
software intuitivo fornisce in un solo colpo 
d’occhio tutti i dati rilevanti, sia nel posto di 
attrezzaggio sia sull’unità di comando della 
macchina: ad esempio panoramica del si-
stema, piani di lavoro, pallet, diagramma di 
flusso, compiti e tabella utensili. Tutti i nuo-
vi pezzi preparati vengono inseriti automa-
ticamente nel diagramma di flusso. Attra-
verso la definizione di ordini è possibile in-
fluenzare in qualsiasi momento la priorità e 
la sequenza di lavorazione.4
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Morsa Meccanica 
autocentrante 

IMG è la nuova morsa meccanica auto-
centrante sviluppata da OML per le la-
vorazioni con macchine a 5 assi. IMG, 
presentata da OML in EMO, è equi-
paggiata con un sistema telescopico 
brevettato, che consente il movimen-
to continuo di apertura e chiusura del-
la morsa, pur mantenendo la vite com-
pletamente protetta dallo sporco che 
si genera in fase di lavorazione. IMG 
è stata progettata seguendo il concet-
to di modularità, poiché utilizzando 
un kit di trasformazione composto da 
pochi elementi suppletivi è possibile 

trasformare la morsa da autocentrante 
a punto fisso e o a doppio bloccaggio. 
Ovvero 3 tipi di bloccaggio con un’u-
nica morsa. In aggiunta, nella versione 
a doppio bloccaggio, non è necessario 
che i pezzi abbiano la stessa dimensio-
ne, grazie ad un sistema di compen-
sazione. Le morse IMG sono dotate di 
ganasce reversibili Sintergrip che con-
sentono assenza di pre-lavorazione e 
minima profondità di bloccaggio (3,5 
mm), per poter lavorare completamen-
te il pezzo in un’unica fase e risparmia-
re sulle materie prime, assicurando un 
bloccaggio sicuro e senza deformazio-
ni del pezzo. La morsa IMG è dispo-
nibile in 4 differenti modelli, due con 
larghezza ganascia di 125 mm, e due 
con larghezza ganascia di 160 mm. Per 
ogni larghezza ganascia è possibile 
scegliere la versione con base corta, 
per chi necessita di soluzioni con in-
gombri limitati, oppure con base lun-
ga per avere un campo di presa più 
ampio. In generale tutti i modelli han-
no una forza di bloccaggio che può 
arrivare a 5.000 kg, e sono predispo-
sti per interfacciarsi con il sistema zero 
point APS/WPS e Lang 96 mm e per il 
fissaggio su tavole con cava a T.4

La 2a generazione dell’RS 05 adesso può 
essere adattata frontalmente (C 250, C 
400 e C 32) o anche lateralmente (C 12 e 
C 22) ai centri di lavorazione Hermle. Con 
un ingombro di 2 m2, il sistema robotiz-
zato è estremamente compatto e, in ba-
se all’applicazione specifica, può essere 
dotato dei più svariati moduli magazzini. 
Per esempio viene proposto con matrice 
semplice, magazzino con cinque cassetti 
telescopici e ripiano per matrici, magazzi-
no pallet o anche come sistema Kanban. 
La modularità è al primo posto. Grazie a 
un accesso ottimizzato per l’operatore, è 
possibile raggiungere tanto la zona di la-
voro quanto il magazzino per compiere la-
vori manuali di regolazione o prova. Il ro-
bot può eseguire il cambio di pezzi grezzi/
lavorati e anche pallet fino a 10 kg di pe-
so. Esso viene utilizzato anche per la mo-
vimentazione delle matrici da e nei va-
ri magazzini in quanto con un dispositivo 
di spinta e trazione, adattato alla pinza, 
estrae le matrici dal magazzino o le rein-
serisce. Infine, il robot può essere dotato 
di una pinza semplice o doppia e possie-
de anche un’unità di soffiaggio aggiuntiva 

sotto i riflettori la 2a 
generazione del sisteMa 
robotizzato coMpatto

per la pulizia del dispositivo di serraggio. 
Con l’HACS (acronimo di Hermle Automa-
tion-Control-System) Hermle offre un pro-
prio software di automazione. 

L’HACS viene utilizzato con profitto da mol-
to tempo nei sistemi di cambio pallet e han-
dling, così come negli impianti robotizza-
ti di Hermle. Il sistema HACS è pienamen-
te integrato nel suo ambiente di lavoro. Il 
software intuitivo fornisce in un solo colpo 
d’occhio tutti i dati rilevanti, sia nel posto di 
attrezzaggio sia sull’unità di comando della 
macchina: ad esempio panoramica del si-
stema, piani di lavoro, pallet, diagramma di 
flusso, compiti e tabella utensili. Tutti i nuo-
vi pezzi preparati vengono inseriti automa-
ticamente nel diagramma di flusso. Attra-
verso la definizione di ordini è possibile in-
fluenzare in qualsiasi momento la priorità e 
la sequenza di lavorazione.4

RIBALTA_100.indd   1 29/07/19   12:36

2006:
come eravamo...

2019:
come siamo oggi

Speciale 100.indd   4 30/07/19   15:14



100

E SIAMO ARRIVATI A 100 …
Era il febbraio 2006 quando PubliTec, casa editrice di numerose riviste 
tecniche dal taglio “verticale”, decide di dar vita a NewsMec, rivista dedicata 
alle tecnologie d’avanguardia per produrre. 
Nel corso di questi anni, NewsMec è diventato un punto di riferimento per tutti 
coloro che sono alla ricerca di uno strumento informativo in grado di fornire 
tutti gli aggiornamenti sulle novità tecnologiche del settore, o per meglio dire 
tutte le “informazioni da e per il mondo della meccanica” (come recita il 
vecchio payoff). In questo fascicolo si celebrano i primi cento numeri della rivista. 
Raggiungere un traguardo così importante è merito sia dei nostri affezionati 
lettori che ci seguono ormai numerosi, sia dei molteplici partner che ci hanno 
non solo sostenuto ma aiutato a crescere, crescendo noi insieme a loro.

Alcune di queste aziende hanno voluto dedicare un pensiero speciale a NewsMec 
che riportiamo in queste pagine. 

TANTI AUGURI A NEWSMEC PER I SUOI 
PRIMI 100 NUMERI E … AVANTI COSÌ!!

100
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““Marco Ottavio Carnovali
TiTolare di repar2

Fabrizio Parma
responsabile CommerCiale di TeChnai Team 

““
Abbiamo vissuto decenni nei quali è mutato il significato stesso 

di comunicazione, oltre alle sue modalità. Oggi comunicare 

significa sempre meno “trasmettere” notizie e sempre più 

essere testimoni e “condividere” con altri visioni e idee.

Quanto proposto da NewsMec, sin dai suoi esordi, è una sintonia 

speciale con le tecnologie d’avanguardia. Il lettore può contare 

sul fatto che quanto pubblicato sulla rivista è coerente con ciò 

che è la situazione attuale del comparto. 

Ciò che offre NewsMec è un servizio dedicato a chi opera nel 

mondo della meccanica, fornendo informazioni e notizie riguardo 

la tecnologia, la sicurezza, ecc. con un vincolo particolare che 

unisce carta stampata e web. Il concetto di “fabbrica del futuro” 

va sostenuto con forza e, di conseguenza, la comunicazione deve 

avvenire in due forme: cartacea e digitale. Per questo motivo, 

ritengo che il concetto stesso di “rivista” in un tempo come questo 

in cui la comunicazione è molto facile e accessibile, facilmente 

condivisibile e commentabile, stia mutando. La comunicazione 

deve fruire tramite vari canali e supporti, innanzitutto ma non 

esclusivamente in quello cartaceo. 

Ancora auguri!

100 numeri all’insegna dell’anticonformismo! È questa 

l’impressione che si ha sfogliando e “maneggiando” NewsMec, 

rivista dal contenuto specialistico confezionato con sapienza in 

un formato originale, decisamente riconoscibile. Ampi spazi, 

merce rara di questi tempi, consentono di illustrare al meglio 

macchine e prodotti, sia negli adv che nei redazionali, secondo 

l’antica e sempre attuale logica che un’immagine vale più di mille 

parole. Una finestra con vista panoramica sulla Meccanica a 360°, 

sulle più recenti tecnologie produttive, su macchine, sistemi e 

componenti dedicati al settore.

Sarà che l’attitudine a operare fuori da schemi convenzionali 

è anche la cifra di Technai, sta di fatto che, ormai da tempo, 

abbiamo scelto proprio questa finestra per raccontare ai clienti 

i prodotti, le novità, e in qualche occasione anche la bella storia 

di 25 anni di lavoro e di successo nel mondo dell’automazione e 

della macchina utensile. Dunque avanti così NewsMec! Technai 

Team augura altri 100 di questi numeri.
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Arianna Burzoni
ConTiTolare di bFT burzoni

Fulvio Soave
area sales manager di erowa ag

““ ““Paolo Tiraboschi
markeTing manager di CimsysTem 

CIMsystem partecipa con entusiasmo e orgoglio al 

compleanno di NewsMec con i suoi 100 numeri raggiunti. 

Grazie all’informazione costante e alle notizie provenienti 

dal mondo delle tecnologie e dell’industria manifatturiera 

diffuse da una delle maggiori riviste di riferimento nel settore, 

la nostra azienda ringrazia il meraviglioso staff per l’ottima 

collaborazione tenuta negli anni, che ci ha permesso di far 

conoscere al meglio i nostri prodotti e la nostra attività nei 

software e CAM legati all’industria, da SUM3D a CAMWorks, 

da RhinoNC a tutti gli altri plug-in che sviluppiamo per 

Rhinoceros. 

Ci uniamo quindi a NewsMec e a tutta PubliTec nei 

festeggiamenti, augurando altri 100 di questi numeri!

È con estremo piacere che porgo alla rivista NewsMec i miei più sinceri 

auguri per l’edizione numero 100. Fin dagli esordi ho ritenuto importante 

essere presente in questa rivista distribuita ai maggiori operatori di 

settore e in quasi la totalità delle officine metalmeccaniche.

Ho da sempre apprezzato l’impaginazione chiara ed accurata dei 

redazionali, capaci di trasmettere al lettore in modo efficace ed esaustivo 

i punti fondamentali che i vari inserzionisti vogliono far conoscere. 

Al pubblico viene offerta una visione a 360° del mondo della meccanica 

con articoli sempre molto interessanti, grazie anche al giusto connubio 

tra testo e immagini. Grazie a NewsMec per la preziosa collaborazione 

sempre dimostrata nei nostri confronti in questi anni che ci ha aiutato a 

valorizzare il nostro marchio. Confido di festeggiare insieme il numero 

200 della rivista contemporaneamente ai 60 anni di BFT Burzoni!

““

NewsMec è il magazine del nostro mondo, quello dell’industria 

meccanica, dell’elettromeccanica e dell’automotive, capace di affrontare 

tematiche sempre di attualità, dando ampio spazio a noi aziende 

protagoniste del settore, mettendo in luce le nostre strategie e le novità 

di prodotto. Dai vostri articoli traspare così evidente la voglia di dare 

un’impronta diversa, più trasparente e professionale, a un’industria in 

continuo movimento. 100: un numero raggiunto grazie alla tenacia e alla 

passione di chi raccoglie le informazioni e le pubblica, di chi ha sempre 

dimostrato un sincero interesse verso il proprio lavoro collaborando a 

stretto contatto con grandi aziende come la nostra, Erowa. Questo è 

solo l’inizio di un continuo successo!
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Daniele Bologna
TeChniCal sales eng. di  hermle iTalia 

““
““

100 volte grazie a NewsMec per la collaborazione, per la 

qualità e accessibilità delle informazioni, per la divulgazione di 

“sapere tecnico” a 360°. 100 numeri sono un bel traguardo e 

confermano il riscontro nel tempo da parte dei lettori sempre 

più esigenti e che in un’unica piattaforma trovano informazioni e 

risposte sui temi più attuali legati alle tecnologie all’avanguardia 

del settore manifatturiero. A colpo d’occhio sono facilmente 

individuabili i principali argomenti, aspetto che rende la ricerca 

e la lettura sempre facile e immediata. Molto apprezzata anche 

la disponibilità di articoli di rapida lettura per farsi un’idea su 

di un determinato argomento avendo a disposizione un tempo 

limitato, condizionato dai ritmi frenetici imposti dal mercato. 

Quindi 100 volte AUGURI per questo importante risultato 

raggiunto, con l’auspicio di proseguire questo percorso di 

successo negli anni a venire. 

Giovanni Ongaro 
amminisTraTore delegaTo di prealpina 

Poco più di dieci anni di vita, ma già affermata tra le più 

importanti riviste del settore, NewsMec raggiunge oggi un 

ragguardevole traguardo: il centesimo numero. Attento 

sguardo sulle ultime innovazioni nel settore meccanico, 

rivista che abbraccia un’ampia gamma di settori industriali, 

disponibile in versione cartacea per i tradizionalisti e digitale 

più al passo con i tempi, divisa in articoli smart per letture veloci 

e in articoli più dettagliati per maggiori approfondimenti. Ė 

È questa la versatilità che apprezziamo come lettori e che 

ci ha fatto scegliere da inserzionisti NewsMec come partner 

strategico per la divulgazione delle nostre ultime tecnologie 

nell’ambito dell’utensileria e delle attrezzature meccaniche. 

Auguri NewsMec e cento di questi… numeri speciali!!!
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““
““

Francesca Gaggino
responsabile markeTing di ubiemme gühring iTalia

In occasione dell’uscita del numero 100 di NewsMec vogliamo 

mandare alla rivista i nostri migliori auguri e i nostri più calorosi 

ringraziamenti. Collaboriamo con NewsMec ormai da molti anni 

e questa testata rimane sempre un punto saldo, una rivista smart 

dove i lettori possono facilmente rimanere aggiornati sul mondo 

della tecnologia del comparto manifatturiero mondiale, con temi 

sempre molto interessanti e mai banali, una rivista che si legge 

dalla prima all’ultima pagina.

Pubblicare articoli e immagini pubblicitarie su NewsMec, per noi, 

è un punto importante della strategia aziendale, che viene molto 

apprezzato anche dai nostri clienti. 

Insomma, NewsMec è una rivista che non può mancare in questo 

settore e a cui tutti siamo grati! 

Ancora 100 di questi numeri! 

Un traguardo importante: in molte culture, dalla cabala alla 

scuola pitagorica, il numero 100 richiama la rappresentazione 

della perfezione. Il concetto è stato assimilato nei secoli, 

tanto da ricomparire anche nelle nostre espressioni più 

comuni: quando si dice al 100% si intende il raggiungimento 

di un’integrità, di un’eccellenza. Avere “collezionato” 100 

numeri, per una rivista, significa aver percorso un lungo 

tragitto, a fianco delle aziende che hanno creduto nei 

suoi contenuti e nelle modalità di rapportarsi ai target di 

riferimento. Significa anche aver condiviso con loro i successi. 

Per Mewa l’industria meccanica rappresenta uno dei settori 

più importanti: la nostra offerta di panni, abbigliamento da 

lavoro e protettivo, tappeti assorbiolio e lavapezzi è ormai 

particolarmente apprezzata dagli operatori del settore.  

Del resto, nel lontano 1908, il fondatore della Mewa Hermann 

Gebauer “inventò” l’idea di un panno a noleggio da fornire, 

ritirare sporco e restituire pulito, proprio per l’industria 

meccanica, allora particolarmente fiorente in Germania. E con 

il panno, Gebauer, vero pioniere ante litteram della Sharing 

Economy, inventò anche l’idea del Textilsharing. Ed era 111 

anni fa. Altra storia, altro traguardo, altri successi, che ci 

auguriamo di continuare a condividere con NewsMec. 100 di 

questi numeri!

Velko Winters
amminisTraTore delegaTo di mewa iTalia
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Power Turn ovvero la potenza in tornitura. Nel nome della più recente 
linea di torni verticali a CNC di Camu è racchiusa l’intera filosofia di una 
serie di macchine rigorosamente Made in Italy destinata a soddisfare 
le richieste di mercati piuttosto esigenti, come i comparti energia, 
petrolifero e meccanica generale. 

di Sara Rota

Macchine

La tornitura verticale 
al passo coi tempi

1

1. Per meglio rispondere alle esigenze 
più diverse, la linea Power Turn CNC è 
disponibile in due configurazioni: con 
struttura a montante singolo e con 
struttura a doppio montante. 

2. I torni verticali Power Turn CNC di 
Camu sono in grado di soddisfare le 
richieste di mercati piuttosto esigenti, 
come i comparti energia, petrolifero e 
meccanica generale. 

3. Basamento, spalle e traversa mobile 
sono stati progettati e realizzati per 
garantire massima rigidità strutturale.  

4. Il carro combinato di tornitura e 
fresatura è costituito da un RAM in 
acciaio forgiato.

100

P
rogettati con software 3D 
e ottimizzati mediante ana-
lisi a elementi finiti (FEM), 
i torni verticali serie Power 
Turn CNC di Camu sono ca-
ratterizzati da una struttu-

ra in acciaio elettrosaldato. Basamen-
to, spalle e traversa mobile sono stati 
progettati e realizzati per garantire 

massima rigidità strutturale, grazie an-
che alla presenza di una fitta rete di 
nervature. Le macchine sono dotate 
di traversa mobile con carro verticale 
predisposto appositamente per la tor-
nitura con cambio automatico dell’u-
tensile; a richiesta, è possibile avere 
asse C e carro combinato predisposto 
per operazioni di tornitura e fresatura, 

oltre che disporre di un magazzino 
utensili aggiuntivo per mandrini ISO50 
e altri accessori. 

Il RAM è in acciaio forgiato
Per apprezzare la cura che Camu ha ri-
servato allo sviluppo di questa linea di 
macchine abbiamo “sezionato” ide-
almente i torni verticali Power Turn 
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2

CNC, scomponendoli in vari elemen-
ti per esaminare le caratteristiche co-
struttive che più li definiscono. 
Il carro di tornitura, costituito da un 
RAM in acciaio forgiato, è adatto al 
bloccaggio automatico dei portauten-
sili di tornitura. La forza di bloccaggio 
dell’utensile è 10.000 kg con hirth con 
diametro 185 mm e 12.000 kg con hirth 
con diametro 250 mm. 
Anche il carro combinato di tornitu-
ra e fresatura è costituito da un RAM 
in acciaio forgiato. In questo caso è 

in grado di bloccare automaticamen-
te portautensili di tornitura e mandrini 
ISO 50. Nello specifico, la forza di bloc-
caggio dell’utensile è di 12.000 kg con 
hirth con diametro 250 mm. La testina 
verticale ISO 50 viene caricata in auto-
matico dal magazzino; il prelevamento 
del mandrino ISO 50 può avvenire in 
maniera automatica direttamente dal 
magazzino. 
Per la messa a punto dei torni vertica-
li Power Turn CNC Camu ha scelto di 
utilizzare viti di precisione a ricircolo di 

sfere Shuton con doppia chioccola pre-
caricata e righe di lettura Heidenhain 
codificate con zeri ogni 20 mm e pres-
surizzate. Il sostentamento della tavola 
avviene tramite cuscinetti mandrino a 
rulli conici Timken. 
Le guide di scorrimento con pattini a 
circolazione di rulli INA garantiscono 
alta precisione di posizionamento, ri-
petibilità e rigidezza. Sul RAM, il siste-
ma è misto con zedex sugli appoggi in 
modo da assorbire le sollecitazioni du-
rante le lavorazioni gravose. 

Struttura a singolo 
e doppio montante
Per meglio rispondere alle esigenze più 
diverse, la linea Power Turn CNC è di-
sponibile in due configurazioni: con 
struttura a montante singolo e con strut-
tura a doppio montante. Alla prima ca-
tegoria appartengono i modelli 12/15, 
14/18 e 18/20 dove il diametro della ta-
vola è rispettivamente di 1.200, 1.400 e 
1.800 mm, mentre il diametro tornibile 
è 1.500, 1.800 e 2.000 mm. Con una se-
zione RAM di 240 mm, sui primi due mo-
delli è possibile raggiungere una corsa Z 
di 1.000 mm. Mentre sul 18/20 è possi-
bile montare RAM con sezione 260 mm 
per raggiungere una corsa Z fino a 1.600 
mm. L’avanzamento rapido dell’asse Z è 
15 m/min e dell’asse X 20 m/min. 
La struttura a doppio montante identifi-
ca invece i modelli 20/25, 30/35, 40/50. 
In questo caso il diametro della tavola è 
2.000, 3.000 e 4.000 mm con un diame-
tro tornibile di 2.500, 3.500 e 5.000 mm. 
L’avanzamento rapido degli assi X e Z è 
identico a quello delle macchine a mon-
tante singolo, mentre la corsa Z varia a 
secondo dei modelli.
A prescindere dalla configurazione del 
montante, gli assi di tutti i modelli di tor-
ni verticali Power Turn CNC sono azio-
nati da servomotori digitali brushless. La 

trasmissione è realizzata mediante cin-
ghia e puleggia. 
Il motore principale di tornitura può 
avere una potenza da 60 a 120 kW (S1) 
a seconda del modello macchina, il mo-
tore di fresatura ha una potenza pari a 
30 kW (S1). Tutte le motorizzazioni so-
no abbinate a cambio ZF a due rapporti. 

Ad ampliare le funzionalità diversi
accessori, standard e su richiesta 
Nella dotazione standard, i torni ver-
ticali Power Turn CNC possono conta-
re su diversi accessori come il cambio 
utensili automatico a disco con ma-
gazzino a quattordici posti per por-
tautensili di tornitura, la refrigerazio-
ne attraverso l’utensile, un evacuatore 
trucioli passo 75 e una carenatura pe-
rimetrale con elettroserrature e vetri 
antisfondamento. 
Ad ampliare ulteriormente le presta-
zioni della macchina, una serie di ac-
cessori disponibili su richiesta come 
piattaforma automatica autocentrante, 
ribaltatore per lavorazione di valvole a 
quattro vie, cambio utensili sinistro ag-
giuntivo a venti posti per mandrini ISO 
50, asse C per operazioni di foratura e 
fresatura, testa di fresatura 90° ISO 50, 
testa di rettifica, presetting utensile, 
vasca da 1.000 litri con impianto a 50 
bar del liquido refrigerante, ecc. 
A governare il tornio verticale Power 
Turn CNC è un controllo numerico Fa-
nuc, Siemens (o, a richiesta, Fagor o 
ECS). Il pacchetto comprende monitor 
da 15” o 19”, cicli di tornitura e fresatu-
ra standard, volantino remotato e una 
garanzia integrale di dodici mesi. 
Tutte le macchine sono curate con la 
massima attenzione perché rispetti-
no le norme vigenti di sicurezza. Camu 
impiega i migliori sistemi elettronici 
di safety, elettroserrature codificate e 
tutta componentistica certificata.✔

3
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In EMO, Losma propone le ultime novità della sua gamma di produzione 
composta da aspiratori industriali e sistemi per la filtrazione e la 
depurazione dei liquidi lubrorefrigeranti. Fornire prodotti di alta qualità 
e rispettosi dell’ambiente è stata, fin dall’inizio, parte integrante del DNA 
dell’azienda.

di Elisabetta Brendano 

Attrezzature

Lavorare pulito,  
respirare sano

1

D
al 1974 Losma proget-
ta e costruisce sistemi 
di depurazione dell’a-
ria e dei liquidi lubrore-
frigeranti, proponendo 
soluzioni che coprono la 

maggior parte delle esigenze impian-
tistiche di settore. In questi 45 anni di 
attività la società ha registrato un’im-
portante crescita, e conta oggi 140 di-
pendenti nelle due sedi italiane e nel-
le quattro estere che costituiscono il 
gruppo: Germania, India, Gran Breta-
gna e Stati Uniti. Il Gruppo ha chiuso 

1. Impianto centralizzato con depuratore 
Spring e depuratore magnetico. 

2. Impianto Losma realizzato su misura 
per un’acciaieria.

3. Un impianto personalizzato realizzato 
per l’industria ottica. 

il 2018 incrementando i ricavi di ol-
tre il 25%, sfiorando i 21 milioni di eu-
ro. La quota export supera il 60%. Nel 
2018 sono state inserite più di 30 nuo-
ve persone.
Fornire prodotti di alta qualità e rispet-
tosi dell’ambiente è stata, fin dall’inizio, 
parte integrante del DNA aziendale. 
Losma è nata con la mission di rendere 
più sano l’ambiente di lavoro, focaliz-
zandosi nella filtrazione e garantendo 
un ambiente sicuro; presenta una for-
te identità eco-friendly ed è impegna-
ta nella ricerca di nuove soluzioni che 

aiutino a preservare l’ambiente. 
La filosofia aziendale “Lavorare pu-
lito, Respirare sano” è evidente nel-
la continua ricerca di soluzioni di fil-
trazione sempre più efficienti ed 
eco-compatibili. 
Motori ad alta efficienza energetica, fil-
tri rigenerabili, inverter per regolare il 
consumo sono solo alcuni degli accor-
gimenti utilizzati nelle famiglie di aspi-
ratori e depuratori Losma, in modo da 
assicurare la massima compatibilità de-
gli impianti con le normative europee 
in materia di gestione ambientale. 

100
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Ogni sistema Losma viene sottoposto 
a rigorosi test di controllo, a seguito 
dei quali viene rilasciato un certificato 
di collaudo qualitativo e funzionale. 

Aspiratori industriali
Dal know-how “storico” dell’azienda è na-
ta la gamma di aspiratori che include solu-
zioni come i modelli Icarus, Argos, Pascal 
e Galileo. Icarus è un aspiratore compat-
to da montare a bordo macchina disponi-
bile con filtri Hepa, statici o elettrostatici, 
per il trattamento di nebbie o fumi oleosi. 
Argos è un’unità di filtrazione a cartucce 
per le nebbie oleose in grado di trattare 
fino a 15.000 m3/h. È indicata per soluzio-
ni centralizzate o grandi macchine utensi-
li. Pascal è il nome che identifica un’unità 
di filtrazione a cartucce per fumi secchi, 
disponibile anche in versione carrellata 
(Pascal M) per l’utilizzo su diverse posta-
zioni di lavoro, oppure come soluzione 
per impianti centralizzati e grandi macchi-
ne utensili. In ultimo, non certo per impor-
tanza segnaliamo la gamma Galileo, una 
famiglia di aspiratori per nebbie, vapori e 
fumi che possono formarsi durante le la-
vorazioni meccaniche. Progettata per es-
sere montata a bordo macchina, questa li-
nea unisce la filtrazione statica e dinamica 
in modo da assicurare massima efficacia. 

Per la filtrazione e la depurazione
dei liquidi lubrorefrigeranti
Nel campo della filtrazione e depura-
zione dei liquidi lubrorefrigeranti Losma 
propone soluzioni con o senza mate-
riali consumabili per trattare oli interi o 
emulsionati. Ne sono un esempio i de-
puratori a gravità ad alto battente di li-
quidi TNT serie Master, il depuratore a 
tamburo autopulente Spring con tela fil-
trante metallica permanente per l’elimi-
nazione di particelle magnetiche e ama-
gnetiche e il depuratore a letto inclinato 
Extra, disponibile anche con profondità 
aumentata per una maggiore efficien-
za nel minor spazio possibile. Ogni de-
puratore è combinabile con disoleatori, 
refrigeratori, compatta-fanghi e traspor-
tatori di trucioli in modo da consentire 
la creazione di sistemi centralizzati in 
grado di soddisfare le più diverse esi-
genze di utilizzo. Losma opera con si-
stemi di gestione qualità certificata ISO 
9001:2015 e ambientale certificata ISO 
14001:2015. 
La gamma di produzione a marchio Lo-
sma comprende soluzioni standard e 
personalizzate, destinate a unità singole 
così come a grandi impianti centralizza-
ti, note per l’elevata efficienza, l’affida-
bilità e la modularità.✔ 

NOVITÀ 
MONDIALE
Live

PADIGLIONE 17 
STAND C67

Mikron MultiX
Mikron presenta la nuova 
rivoluzionaria piattaforma transfer 
adatta per lotti da 50 a 5 milioni 
di pezzi, facilmente riconfigurabile,
LIVE ad Hannover.

Mikron SA Agno 
Via Ginnasio 17 
CH 6982 Agno 
Switzerland
tel. +41 91 610 61 11
mag@mikron.com

mikron.com/multix
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Nella produzione industriale, e in particolare nel campo aeronautico, 
il software di simulazione Vericut proposto da CGTech (tra le aziende 
espositrici alla EMO di Hannover) rappresenta l’anello di congiunzione tra 
la sequenza CAD/CAM e la produzione, ricreando in un ambiente virtuale 
il comportamento della macchina reale in officina.

di Francesca Fiore

Software

La sottile linea tra 
virtuale e reale

1

Q
uando la NASA, ente 
nazionale per le atti-
vità spaziali e aero-
nautiche americano, 
ha deciso di creare un 
modello in scala rea-

le delle prime capsule spaziali da uti-
lizzare a terra per riflettere e diagno-
sticare futuri problemi in orbita ha di 
fatto utilizzato il concetto di “gemel-
lo fisico”. Grazie all’evoluzione del-
le tecnologie digitali, questo concet-
to ha lasciato il posto al digital twin, 
o “gemello digitale”, ovvero la rap-
presentazione virtuale di un oggetto 

2

1. In Vericut le simulazioni delle lavorazioni 
sulle macchine utensili virtuali forniscono 
informazioni precise relative al singolo 
blocco della lavorazione e permettono 
di identificare e correggere in modo 
automatico eventuali inefficienze delle 
lavorazioni e di rilevare possibili errori.

2. Ambiente di lavoro del modulo Additive 
di Vericut, per la simulazione di processi 
additivi.

3. Ambiente di simulazione di VCS Vericut 
Composite Simulazione per la posa di 
nastri in composito con tecnologia AFP 
Automated Fiber Placement.

4. Funzioni di grafica avanzata permettono 
di lavorare con una riproduzione fedele 
della macchina utensile, favorendo viste 
a volte non possibili nella realtà, grazie a 
semitrasparenze, ombreggiature, colori 
assegnati alle features, ecc.

5. Simulazione di una lavorazione con un 
centro di lavoro multitasking tornio-fresa.

6. Confronto grafico tra il programma NC 
originale (blu) e ottimizzato con Force 
(rosso) per spessore massimo del truciolo 
e forza utensile.

7. Novità nella versione 9.0 anche per 
X-Caliper, funzione di Vericut per misurare 
il pezzo e la geometria della macchina.

100
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fisico o di un processo. In sostanza, un 
gemello digitale è un programma per 
computer che come input raccoglie i 
dati reali di oggetti o sistemi fisici e 
produce, come output, simulazioni o 
previsioni di come tali oggetti o siste-
mi fisici saranno influenzati dagli stes-
si input.
I gemelli digitali sono utilizzati per 
prevedere risultati diversi sulla base 
di dati variabili. Quanto più accurata-
mente un gemello digitale può repli-
care l’oggetto fisico, tanto più è possi-
bile scoprire efficienze e altri benefici. 
In ambito produttivo, dove vengono 
utilizzati dispositivi più controllati, i 
gemelli digitali permettono di simu-
lare accuratamente le prestazioni nel 
tempo e prevedere possibili inefficien-
ze. In buona sostanza, i “gemelli digi-
tali” di ogni elemento consentono ai 
team di progettazione all’interno delle 
aziende di testare e provare i proces-
si in un ambiente virtuale prima di ap-
plicarli - senza errori - al mondo reale. 
Nella produzione industriale e in par-
ticolare nel campo aeronautico, il 
software di simulazione Vericut di 
CGTech rappresenta l’anello di con-
giunzione tra la sequenza CAD/CAM 
e la produzione, ricreando in un am-
biente virtuale il comportamento del-
la macchina reale in officina, in modo 
da garantire che la macchina reale si 
comporti come previsto dal program-
matore CAM e che il prodotto riflet-
ta accuratamente il modello CAD di 
progetto. Come ha sottolineato Luca 
Mozzoni, managing director di CGTe-
ch (filiale italiana con sede a Treviso) 
“dall’esperienza di progetto maturata 
con vari clienti, sappiamo che compo-
nenti complessi richiedono fino a 400 
modelli di gemelli digitali per abbina-
re realmente il mondo virtuale a quel-
lo reale, inclusi la macchina utensile, 
i modelli della fase di produzione, gli 
utensili e le attrezzature e così via. La 
combinazione di sistemi CAD/CAM e 
Vericut offre vantaggi significativi. An-
che se il processo di creazione degli 
elementi virtuali richiede tempo, la 
maggior parte degli uffici tecnici può 
risparmiare ore lavoro dal gemello di-
gitale utilizzando le capacità di verifi-
ca di Vericut: è possibile, ad esempio, 
avere tempi ciclo di lavorazione ridotti 
e lavorazioni più efficienti, azzerare il 
rischio di danni da collisioni e garan-
tire il rispetto dei tempi di consegna 
della commessa”. 

La lavorazione virtuale 
Sin dal 1988, anno del lancio sul mer-
cato del software di simulazione per 
macchine utensili a controllo numerico 
Vericut indicato per la verifica, l’ana-
lisi e l’ottimizzazione delle lavorazioni 

LA NUOVA
GENERAZIONE
SEGATRICIANASTROEFORATRICI

FMB s.r.l. Via Lodi, 7 - 24044 Dalmine (BG) ITALY
Tel. +39 035.41.57.600 / +39 035.370.555 - info@fmb.it - fmb.it

BANDSAWMACHINESFACTORY

SOLAR
SEGATRICE SEMIAUTOMATICA

SEGATRICE SEMIAUTOMATICA

OLIMPUS 1 XL

SEGATRICE AUTOMATICA

ZEUS+CN

PAD 15 STAND F06

VI ASPETTIAMO A

EMOHANNOVER

DAL 16 AL 21 SETTEMBRE

ad asportazione o deposizione di ma-
teriale, il fondatore dell’americana 
CGTech, Jon Prun, ha implementato 
in piccola parte quello che oggi è il 
paradigma comune dell’industria ma-
nifatturiera: la fusione tra mondo fisi-
co e virtuale. 
In quest’ottica, Vericut si integra con il 
processo produttivo delle aziende per 
eseguire il controllo e l’ottimizzazione 
dell’intero ciclo di lavoro. L’analisi del-
la tecnologia della lavorazione esegui-
ta con questo software di simulazione 
garantisce un processo con asporta-
zione di materiale o con tecnologie 
additive corretto sin da subito, in mo-
do da sfruttare al massimo le poten-
zialità delle macchine utensili e degli 
utensili. La verifica del pezzo lavora-
to con Vericut permette di eseguire la 

“prova pezzo” prima che il grezzo sia 
stato caricato nella macchina dell’of-
ficina. In questo modo il controllo 
completo dell’intero ciclo di lavoro, 

dall’ufficio tecnico all’officina, è certi-
ficato e garantisce massima efficienza.
L’utilizzo di Vericut permette ai diver-
si reparti dell’azienda di confrontarsi e 

3

gctech Software_ok.indd   15 29/07/19   11:46



PubliTec16 NEWSMEC - Settembre 2019   

collaborare. Progettisti, programma-
tori, utensilieri, attrezzisti, operatori, 
analisti, inseriscono in Vericut i loro 
dati e le loro competenze per verifi-
care, studiare, modificare le strategie 
di lavoro, confrontando reciprocamen-
te i risultati con una comunicazione in-
terattiva, concetti base della moderna 
Fabbrica Intelligente.

Eliminare le prove in macchina
In Vericut le simulazioni delle lavora-
zioni sulle macchine utensili virtuali 
forniscono informazioni precise relati-
ve al singolo blocco della lavorazione, 
come il tempo ciclo, il volume di ma-
teriale asportato, il tasso di rimozione, 
lo spessore del truciolo e permettono 
di identificare e correggere in modo 
automatico eventuali inefficienze del-
le lavorazioni e di rilevare possibili er-
rori, collisioni, fine corsa e in generale 
problemi che potrebbero rallentare o 
interrompere la lavorazione. 
Il modello come lavorato può essere 
analizzato in Vericut in qualsiasi fase 
della lavorazione. 
Inoltre l’ottimizzazione degli avanza-
menti senza alterazione della traietto-
ria CAM, rende i programmi più veloci 
ed efficienti.
Con il software di simulazione di 
CGTech è possibile eliminare le prove 
in macchina e ottimizzare i program-
mi NC in modo da risparmiare tempo 
macchina, ridurre gli scarti e ottenere 
lavorazioni più efficienti. 
Senza dimenticare che Vericut permet-
te di produrre tutta la documentazio-
ne necessaria per trasferire corretta-
mente le informazioni in officina, per 
procedere a una corretta pianificazio-
ne e fare una valutazione preventiva 
dei costi, il tutto senza impegnare la 
macchina utensile reale. 

Un nuovo modulo di
ottimizzazione dei programmi NC
Per rafforzare ulteriormente il rappor-
to tra mondo virtuale e reale, Vericut 
è stato recentemente arricchito di un 
modulo di ottimizzazione denomina-
to Force.
A illustrarlo brevemente è Luca Mozzo-
ni: “Force è un modulo di analisi avan-
zata e ottimizzazione del programma 
NC, basato sulla fisica, in grado di de-
terminare la massima velocità di avan-
zamento possibile per una data con-
dizione di taglio, sulla base di quattro 
fattori: forza sulla fresa, potenza del 
mandrino, spessore massimo del tru-
ciolo e avanzamento massimo con-
sentito. Il modulo calcola le velocità 
di avanzamento ideali, analizzando la 
geometria e i parametri dell’utensile, 
le proprietà del materiale del grezzo 
e dell’utensile da taglio, la geometria 
dettagliata del tagliente e le condizio-
ni di contatto blocco per blocco”.

4
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Applicazioni industriali

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

INSERTO SUPERPOSITIVO CON 3 TAGLIENTI

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

Integrato con informazioni sui mate-
riali caratterizzati, Force permette al 
programmatore un’analisi esplicati-
va della lavorazione prima che il pro-
gramma NC sia eseguito in macchina. 
Con un solo clic nei grafici elaborati 
dalla simulazione, gli utenti possono 
rivedere il blocco interessato nel pro-
gramma NC e il punto di taglio nel-
la lavorazione, che sono causa di erro-
re o di problematiche, i quali - se non 
corretti - possono causare vibrazio-
ni indesiderate, rottura dell’utensile, 
danni alla macchina e all’attrezzatura.
Le prestazioni migliori sono garanti-
te in presenza di materiali difficili da 
lavorare, in particolare in lavorazio-
ni multiasse complesse. Force è facile 
da installare ed è molto intuitivo. Do-
po che i materiali sono stati caratteriz-
zati, possono essere applicati anche a 
un’ampia gamma di frese e macchine 
utensili.
Chi sta già utilizzando questa tecnolo-
gia ha già avuto modo di registrare un 
aumento importante della produttivi-
tà, sottolinea Luca Mozzoni: “Siamo in 
grado di dimostrare esattamente ciò 
che Force può fare e i vantaggi deri-
vanti dal suo utilizzo, come tempi di 
sviluppo ridotti, tempi ciclo più brevi, 
minori imprevisti nel processo, miglio-
ri prestazioni della macchina utensile, 
minore rottura degli utensili e migliore 
qualità del prodotto finito. 
Il software Force offre un concreto af-
finamento tra l’officina digitale e quel-
la reale”.
Secondo Mozzoni il successo del viag-
gio nel gemello digitale dipenderà 
dalla capacità di dimostrarne il valore 
crescente nel tempo. 
In ultima analisi, il concetto del ge-
mello digitale può coinvolgere l’inte-
ra struttura organizzativa - dal repar-
to ricerca e sviluppo al reparto vendite 
- ma anche sviluppare continuamente 

nuove intuizioni, per cambiare il mo-
do in cui l’azienda prende decisioni, 
produce nuovi flussi di reddito e crea 
business. 

Sotto i riflettori la release 9.0
In occasione della EMO di Hannover 
CGTech presenta la nuova release, la 
9.0, del software di simulazione Ve-
ricut. Tra le novità principali segna-
liamo la grafica migliorata (migliora-
menti all’ambiente di visualizzazione, 
come maggior realismo, migliore se-
mitrasparenza, aspetto metallico e al-
tri ancora), maggiore efficienza (le fun-
zioni Sezione, X-Caliper e Auto-Diff 
sono utilizzabili in qualsiasi vista, pas-
sando con fluidità tra le viste pezzo e 
macchina, tra diversi layout e diver-
se disposizioni di ancoraggio) e una 
maggiore potenza e praticità (ciò si 
traduce in modi diversi e più semplici 

per sezionare il pezzo, una configura-
zione semplificata per l’ottimizzazione 
del percorso utensile e miglioramen-
ti significativi per gli utensili dei siste-
mi di tornitura e tornio-fresa). “L’impe-
gno di CGTech è quello di sviluppare 
in maniera costante metodi di analisi e 
di ottimizzazione del percorso utensile 
e dell’intero processo NC, a supporto 
della crescita delle capacità competi-
tive dei nostri clienti”, ha commenta-
to Anita Pellizzari, Responsabile Mar-
keting della filiale italiana di CGTech. 
“Si tratta di un lavoro continuo volto a 
migliorare le prestazioni della simula-
zione e in grado di fornire funzionalità 
potenti e facili da usare, che semplifi-
chino il processo di verifica. Ottimiz-
zare i programmi NC con il nuovo mo-
dulo Vericut Force significa allungare 
la vita degli utensili e ridurre sensibil-
mente i tempi della lavorazione”.✔
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Il costruttore spagnolo di torni a controllo numerico CMZ propone 
alla EMO di Hannover una nuova serie di macchine destinata alla 
lavorazione simultanea. Si tratta dei centri di tornitura multitorretta 
TTL, che rappresentano il complemento ideale dei centri di tornitura 
serie TX da 2 a 3 torrette (disponibili già da qualche anno sul mercato). 

di Francesca Fiore

Macchine

Una nuova linea di 
macchine per la 
lavorazione simultanea 

1

1. CMZ ha ampliato la sua offerta 
di centri di tornitura destinati 
alla lavorazione simultanea. 

2. I centri di tornitura multitorretta TTL 
rappresentano il complemento ideale 
dei centri di tornitura serie TX 
da 2 a 3 torrette.

3. Esempio di applicazione di 
due torrette nei centri serie TTL.  

4. La serie TX, che comprende modelli 
a 2 e 3 torrette, è stata concepita da CMZ 
per assicurare elevata produttività senza 
rinunciare alla precisione. 

5. Oltre alla nuova linea di centri 
di tornitura TTL presentati in EMO, 
il programma di produzione di CMZ 
comprende anche le serie TX, TA e TD.

6. Controllo numerico che equipaggia i 
centri di tornitura multitorretta serie TX. 

100
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L
a serie TX, che compren-
de modelli a 2 e 3 torrette, 
è stata concepita e svilup-
pata per assicurare eleva-
ta produttività senza però 
rinunciare alla precisione, 

aspetto che comunque caratterizza 
tutte le macchine a marchio CMZ. Ri-
spetto al suo predecessore, la nuo-
va linea TTL si caratterizza per le 
prestazioni superiori mentre proprio 
come la serie TX dispone di un as-
se Y sia nella torretta superiore che 
inferiore, con la possibilità di di-
sporre di utensili motorizzati e non.  
Ciò che invece rende unica la serie 
TTL rispetto alla serie TX è il fatto di 
non avere cinghie nei mandrini e/o 
negli assi X e Y. Ciò vuol dire che 
tutti i motori sono ad azionamento 
diretto. 
In questo tipo di centri il contro-
mandrino può essere traslato verso 
il basso: questa peculiarità costrutti-
va riduce in maniera significativa le 
interferenze tra le due torrette e le 
teste. 
Ne consegue che la macchina risul-
ta molto più facile da programmare e 
da allestire. Sempre parlando di con-
tromandrino, è previsto un movimen-
to orizzontale e verticale (controman-
drino con asse X3 e Z3). Nonostante le 
due torrette, il movimento del con-
tromandrino permette di lavorare 
con tre canali simultaneamente. 
Lo spostamento della testa consen-
te la lavorazione con bareni molto 
lunghi. In opzione, le macchine del-
la serie TTL possono lavorare simul-
taneamente sul contromandrino e 
sul mandrino principale con il pezzo 
supportato dalla contropunta. 
Per produrre pezzi di una certa 

lunghezza, nella parte superiore del 
contromandrino è possibile montare 
la contropunta. 

Maggiore capacità di
accelerazione e frenata 
Di serie, i centri d tornitura TTL sono 
dotati di un motore integrato per l’u-
tensile motorizzato che ha una poten-
za 14 kW, una coppia pari a 42 Nm 
e un regime massimo di rotazione di 
12.000 giri/min. Rispetto a un moto-
re tradizionale, il motore integrato as-
sicura una maggiore accelerazione e 
decelerazione ed è refrigerato a olio. 
In dotazione anche un motore dell’as-
se Y ad azionamento diretto anch’es-
so refrigerato a olio. 
Il bancale inclinato di 60° è stato con-
cepito per migliorare l’evacuazione 
dei trucioli e per garantire grande 
ergonomia. All’interno del bancale 
è collocata una sonda termica il cui 

scopo è quello di mantenere costante 
la temperatura dell’olio di raffredda-
mento. Il banco è in fusione di ghisa 
di tipo monoblocco a 60°. Il deposi-
to del liquido refrigerante è separato 
e facilmente estraibile. Da segnalare 
che in nessun punto il flusso del liqui-
do refrigerante entra in contatto con 
il banco. Una volta che il refrigerante 
si deposita questo può essere estrat-
to senza rimuovere l’evacuatore tru-
cioli. Tra gli elementi costruttivi degni 
di nota che identificano la serie TTL 
segnaliamo l’impiego di guide linea-
ri a rulli, una cinematica con viti e cu-
scinetti e testa con cuscinetti a rulli il 
tutto a marchio NSK. 

Una soluzione completa,
potente e affidabile 
I centri di tornitura multitorretta serie 
TTL di CMZ trovano impiego in diversi 
tipi di industrie e processi produttivi, 
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garantendo però prestazioni ottimali 
nell’ambito della tornitura. 
La fabbricazione di viti, bulloni, assi e 
in generale la lavorazione meccanica 
su barra rappresentano i punti di forza 
di questo tipo di macchine. 
La serie TTL non è però solo indica-
ta per la lavorazione della barra: può 

Disponibilità verso il cliente, flessi-
bilità operativa e competenze tecni-
che. Questi sono i capisaldi e i fat-
tori determinanti che, in oltre 40 di 
storia, hanno contribuito ad accre-
scere e consolidare la posizione sul 
mercato di Meccanica Besnatese. 
Core business dell’azienda, che og-
gi vanta una ventina di dipendenti e 
opera su un’area produttiva di circa 
5.000 m2 a Besnate (VA), è sia riusci-
re a soddisfare le esigenze di lavo-
razioni conto terzi sia occuparsi del 
progetto, dello sviluppo e della pro-
duzione di particolari di precisione 
per applicazione su macchine e im-
pianti industriali.
“La nostra struttura organizzativa ci 
consente, grazie alla grande fles-
sibilità che ci caratterizza, di poter 
fornire rapidamente prodotti mira-
ti, adeguando gli stessi alle singole 
e specifiche esigenze. Esattamente 
in linea con quanto oggi richiede il 
mercato, con dinamiche e tempisti-
che sempre più ristrette”, ha dichia-
rato Fabrizio Severgnini, direttore 
generale di Meccanica Besnatese.
L’azienda si occupa di lavorazioni 
meccaniche ad asportazione trucio-
lo per conto terzi eseguite con tor-
ni a CNC, fresatrici/centri di lavoro 
a 4-5-6 assi controllati in continuo, 
rettificatrici per piani ed esterni/in-
terni. Si occupa anche di control-
lo dimensionale su componenti re-
alizzati all’interno e su pezzi forniti 
dai clienti, con macchina di misura 
3D in apposita sala metrologica, fi-
no a occuparsi dell’assemblaggio di 
gruppi meccanici. Meccanica Besna-
tese è in grado di intervenire in fase 
di progettazione del particolare, dal 
disegno preliminare fino all’assem-
blaggio di un intero gruppo mecca-
nico, lavorando anche su piccoli lot-
ti o singoli pezzi speciali.✔

News
Dalla lavorazione 
conto terzi 
all’assemblaggio finale

infatti essere configurata con un si-
stema gantry e un magazzino auto-
matico di pezzi, come avviene per le 
serie TA e TD, in modo da diversifi-
care le modalità di impiego. 
La linea TTL che CMZ presenterà 
ufficialmente alla EMO di Hanno-
ver rappresenta la sintesi di anni di 

lavoro in ricerca e sviluppo, mira-
ta ad analizzare quelle che sono le 
reali esigenze del mercato in mo-
do da fornire una soluzione quan-
to più completa, potente e affidabi-
le, pensata per l’alta produzione e la 
tornitura. 
Nella linea TTL, la serie TX ha tro-
vato dunque il suo miglior comple-
mento nell’ambito della lavorazione 
meccanica simultanea. 
Ma la gamma di produzione CMZ 
comprende anche i centri di tornitu-
ra serie TA e TD. 
La linea TA prevede dodici varianti 
di macchine caratterizzate da un ele-
vato grado di personalizzazione. 
A secondo delle specifiche esigenze 
di utilizzo, tutti i modelli della serie 
TA sono infatti configurabili con con-
tropunta automatica servo controlla-
ta (asse B) (disponibile in configura-
zione standard), utensili motorizzati 
e asse “C” (versione M), utensili mo-
torizzati, asse “C” e asse Y da +70/-
50 mm (versione Y), contromandrino 
(versione S) (a esclusione del banca-
le da 400 mm), utensili motorizza-
ti, asse “C” e contromandrino (ver-
sione MS), utensili motorizzati asse 
“C”, asse Y da +70/-50 mm e con-
tromandrino (versione YS). 
Tra le macchine della serie TD (sigla 
che identifica una linea di centri di 
tornitura polifunzionali) una segna-
lazione particolare meritano soprat-
tutto i modelli TD Z800-Z1350 con 
utensile motorizzato, una velocità 
di 12.000 giri/min, una coppia pari 
a 105 Nm e un motore con poten-
za 13 kW. Indicati soprattutto per 
la lavorazione di particolari di gran-
di dimensioni (destinati a settori co-
me l’oil&gas, l’aerospaziale, le ener-
gie rinnovabili, ecc), i modelli TD 
Z2200-Z3200 sono in grado di assi-
curare elevata coppia e potenza.✔
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In EMO, Rettificatrici Ghiringhelli presenterà in anteprima assoluta una 
novità di sicuro interesse per il mondo della meccanica. Si tratta di una 
rettificatrice senza centri APG-S progettata, realizzata e gestita dal nuovo 
controllo Sinumerik ONE di Siemens, primo CNC “nativo digitale” che 
consente la creazione di un gemello digitale del prodotto, del processo 
e dell’automazione impiegati.

di Claudio Tacchella

Macchine

La rettificatrice senza 
centri ha adesso il suo 
gemello digitale

1

1. La nuova rettificatrice senza centri 
APG-S di Ghiringhelli è progettata, 
realizzata e gestita totalmente 
impiegando e integrando il nuovo 
controllo Siemens Sinumerik ONE. 

2. Le rettificatrici Ghiringhelli 
trovano impiego in molti settori quali 
automotive, ciclo/motociclo, aerospace, 
cuscinetti, motori elettrici, tessile, 
elettroutensili/utensileria e meccanica 
di precisione.

3. Il CNC con ampio display e le tastiere 
di conduzione macchina sono disposte 
su un supporto verticale inclinabile 
e posizionabile in un apposito vano 
per un ingombro più compatto.  

4. In EMO, la nuova rettificatrice senza 
centri APG-S rappresenterà un esempio 
concreto della implementazione digitale 
realizzata dai tecnici Ghiringhelli.  

5. La macchina dispone del modulo 
“Safety Integrated Plus” utilizzando 
la CPU “Fail-Safe” del PLC con funzioni 
operative estremamente efficaci.

6. Il nuovo controllo Siemens Sinumerik 
ONE è il primo CNC “nativo digitale” 
che consente la creazione di un gemello 
digitale (DT - Digital Twin).

100
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L
a società Rettificatrici Ghirin-
ghelli di Luino (VA), prossima 
a festeggiare i 100 anni di at-
tività continuativa, si è sempre 
contraddistinta sul mercato 
per la progettazione e la co-

struzione di rettificatrici senza centri ad 
alta precisione, dal contenuto innovati-
vo e altamente personalizzabili.
I numerosi modelli disponibili della 
gamma EP250, M100, CF400, CF600 
e APG trovano impiego in molti set-
tori quali automotive, ciclo/motociclo, 
aerospace, cuscinetti, motori elettri-
ci, tessile, elettroutensili/utensileria e 
meccanica di precisione. 
Alla EMO di Hannover, Rettificatri-
ci Ghiringhelli presenterà in antepri-
ma assoluta una novità di sicuro inte-
resse per il mondo della meccanica. Si 
tratta di una rettificatrice senza centri 
APG-S progettata, realizzata e gestita 
totalmente impiegando e integrando il 
nuovo controllo Siemens denominato 
Sinumerik ONE, primo CNC “nativo di-
gitale” che consente la creazione di un 
gemello digitale (DT - Digital Twin) del 
prodotto, del processo e dell’automa-
zione impiegati. Il tutto avviene su un 
solo sistema di interazione che unisce il 
mondo reale e virtuale, implementando 
il concetto di digitalizzazione che carat-
terizza il paradigma di Industria 4.0. 

Selezionate e coinvolte aziende
trendsetter di tutto il mondo
A commentare la collaborazione tra 
Rettificatrici Ghiringhelli e Siemens e 
a illustrare la filosofia del progetto del 
nuovo CNC “nativo digitale” di Sie-
mens è Patrizia Ghiringhelli, A.D. di 
Rettificatrici Ghiringhelli. “Per lo svi-
luppo di questo nuovo sistema nativo 
digitale sono state selezionate e coin-
volte un numero limitato di aziende 
trendsetter in tutto il mondo, prove-
nienti da realtà manifatturiere eteroge-
nee che hanno avuto modo di testare 
questo nuovo controllo per più di un 
anno, in anteprima, lavorando a stretto 
contatto con il colosso Siemens, ognu-
na in qualità di azienda costruttrice 
“pilota” leader nel proprio campo di 
applicazione. 
Tra queste, gli unici per il settore italia-
no della rettifica senza centri siamo noi 
e ne siamo orgogliosi. 
Si possono dare molte definizioni di 
gemello digitale, ma dal nostro pun-
to di vista il supporto virtuale è un in-
sieme di modelli computerizzati che ci 
forniscono informazioni molto utili per 
progettare, ottimizzare globalmente i 
nostri prodotti e soluzioni, nonché va-
lidare e gestire il processo produttivo. 
Il gemello digitale consente di fare tut-
to ciò in modo veloce, preciso, sicuro 
e con la massima fedeltà rispetto alla 

controparte fisica finale vera e pro-
pria. Inoltre, a prodotto realizzato, i 
gemelli digitali sfruttano i dati prove-
nienti dai sensori installati su oggetti 
fisici per rappresentare il loro stato, le 
condizioni di funzionamento o la posi-
zione in tempo reale. Desidero preci-
sare che siamo da sempre un’azienda 
con una spiccata attitudine a persona-
lizzare ogni singolo prodotto secondo 
le esigenze del cliente. Sviluppare il si-
stema di rettifica che ci viene richiesto 
con un omologo digitale ci consente di 
progettare soluzioni identiche a quel-
le da realizzare fisicamente, di simular-
ne il funzionamento, i cicli tecnologi-
ci, l’automazione, ecc, non solo prima 
ma anche dopo la sua realizzazione fi-
sica e con una velocità esecutiva senza 
precedenti. Da subito abbiamo intuito 
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5

ai visitatori saranno mostrati tutti i po-
tenziali benefici in ambito produttivo. Il 
CNC impiegato è dotato di un ampio 
display da 22” multi-touch con pulsan-
tiera macchina MCP integrata, tastiera 
QUERTY industriale e il tutto realizzato 
in alluminio. Il sistema CNC è integrato 
con il PLC Simatic S7-1500F che è 10 
volte più veloce dei PLC predecesso-
ri. È dotato di piattaforma ottimizzata 
di programmazione “TIA Portal” attra-
verso una struttura altamente efficien-
te in grado di velocizzare e ottimizza-
re i processi produttivi ingegneristici 
ad alto livello con “SLC”. La macchina 
dispone del modulo “Safety Integrated 
Plus” utilizzando la CPU “Fail-Safe” del 
PLC con funzioni operative particolar-
mente efficaci. Inoltre, l’intero sistema 
è all’avanguardia anche per gli aspetti 
della Cyber-sicurezza. I dati provenienti 

4

la grande potenzialità innovatrice di 
questo nuovo progetto Siemens per-
ché rispondeva al nostro desiderio di 
applicare non tanto la digitalizzazione 
virtuale sul tema tecnico da lavorare, 
chiamata spesso “simulazione geome-
trica” ovvero tipicamente limitata al-
la zona pezzo/lavoro, quanto invece a 
una digitalizzazione totale dell’insieme 
macchina/sistema; quindi un gemello 
digitale più tipicamente definibile co-
me “funzionale-produttivo” e più in 

linea ai nostri concetti e strategie di 
Smart Factory e Smart Production sui 
quali siamo coinvolti e sviluppiamo so-
luzioni da anni”.

Un esempio concreto di
implementazione digitale 
La rettificatrice APG-S esposta pres-
so lo stand Rettificatrici Ghiringhel-
li in EMO rappresenterà un esempio 
concreto dell’implementazione digita-
le realizzata dai tecnici Ghiringhelli e 

dal “TIA Portal” forniscono la base per 
generare il gemello digitale. Infatti, il 
modulo “Create MyVirtualMachine” 
consente di progettare digitalmente il 
CNC, sensoristica e attuatori nonché 
il modello virtuale 3D della rettificatri-
ce ancora prima che essa diventi reale. 
Ciò significa che le attività di program-
mazione, installazione e funzionamen-
to della rettificatrice possono essere 
gestite virtualmente in simulazione e 
in maniera affidabile riducendo signi-
ficativamente il tempo di sviluppo del 
progetto. 
Con il modulo “Run MyVirtualMachi-
ne”, il modello di gemello digitale con-
sente di ottimizzare l’utilizzo della ca-
pacità macchina e processo, riducendo 
al minimo i tempi improduttivi poten-
doli controllare e gestire come fase di 
preparazione del lavoro.
Tutto ciò costituisce il nuovo dispo-
sitivo di controllo fornito insieme al 
software per creare, da un unico siste-
ma di elaborazione, il gemello digita-
le associato. Come risultato, il concetto 
digitale universale del gemello digita-
le, dell’hardware e della sicurezza IT in-
tegrata rendono la rettificatrice APG-S 
equipaggiata con Sinumerik ONE un si-
stema produttivo all’avanguardia e in 
linea con la trasformazione digitale in 
atto nell’industria delle macchine uten-
sili. Questo tipo di sistema, oltre al-
la simulazione virtuale del prodotto o 
processo, è particolarmente competiti-
vo in ambito produttivo, operativo e di 
manutenzione. 

Una metodologia che
apre nuove opportunità 
Il Digital Twin può consistere in un mo-
dello di simulazione messo a punto per 
duplicare le condizioni attuali di un 
prodotto, tenendo per esempio in con-
siderazione usura o degrado delle pre-
stazioni. I dati provenienti dai sensori 
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connessi al prodotto possono essere 
impiegati per fornire condizioni limite 
in tempo reale al Digital Twin, e calibra-
re i risultati sulla base di tali informazio-
ni. I miglioramenti al Digital Twin posso-
no potenziare le sue capacità predittive 
in termini di manutenzione macchina e 
portarle a un livello superiore rispetto 
a quanto ottenibile in un processo con 
algoritmi manutentivi o di diagnostica 
convenzionali. Le previsioni elaborate 
dal Digital Twin possono essere utilizza-
te per determinare la causa di problemi 
di performance, valutare i risultati di di-
verse strategie di controllo e intervento, 
definire schemi di manutenzione ottima-
li, programmati, ecc. Un ulteriore utilizzo 
è quello definibile come “in parallelo” 
al sistema reale, ossia facendo elabora-
re alla replica virtuale gli stessi input che 
sono forniti al sistema. Ad esempio, se 
il simulatore è in grado di replicare in 
tempo reale le normali condizioni ope-
rative del processo, una marcata discre-
panza fra i risultati della simulazione e i 
risultati reali può evidenziare un’anoma-
lia di funzionamento e consentire azio-
ni correttive immediate ed efficienti. Un 
altro vantaggio importante nel dispor-
re di un gemello digitale consiste nella 
preparazione virtuale del collaudo mac-
china. Questa metodologia apre nuove 
opportunità perché le funzioni macchina 

possono essere discusse prima che 
l’hardware stesso reale sia definito. La 
simulazione di elaborazione realistica 
fornita dal Sinumerik ONE sulla rettifica-
trice Ghiringhelli permette la program-
mazione dei pezzi da lavorare, il setup, 
l’automazione e tutti i cicli tecnologici 
della macchina analizzabili interamente 
sul PC. Anche l’addestramento e la for-
mazione degli operatori stessi possono 
essere eseguiti usando il gemello digi-
tale al posto della macchina reale. 
“Presso il nostro stand in EMO - conclu-
de Patrizia Ghiringhelli -, oltre alla ret-
tificatrice senza centri APG-S esposta, 
sarà presente la sua versione digitale 
su un apposito pulpito Siemens con di-
splay multi-touch in cui sarà possibile si-
mulare tutti i cicli gestiti dal CNC stesso 
(cicli di lavoro, messa a punto, regola-
zioni, ecc) attraverso la simulazione 3D 
con l’omologo digitale e prima di tra-
sferirli sulla rettificatrice stessa. Grazie 
a questa innovazione che abbiamo da 
subito implementato in azienda, i pro-
cessi produttivi dotati di gemelli digi-
tali consentiranno alle industrie utiliz-
zatrici delle nostre rettificatrici senza 
centri di diventare più flessibili, ridu-
cendo il time-to-market, i costi e le ma-
nutenzioni, migliorando la qualità e au-
mentando la produttività a tutti i livelli 
dell’organizzazione”.✔
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Il 2018 sarà archiviato come un anno da record per l’industria italiana 
costruttrice di macchine utensili, robot e automazione, con incrementi a 
doppia cifra per quasi tutti i principali indicatori economici, allungando 
così il trend, ampiamente positivo, iniziato nel 2014. Questo è quanto 
è emerso durante l’assemblea dei soci di UCIMU - Sistemi per Produrre 
svoltasi a fine giugno. 

di Francesca Fiore

1. Per quanto riguarda la produzione 
mondiale di macchine utensili nel 2018 
è cresciuta, (+2,1%), a oltre 77.400 milioni 
di euro.  

2. All’assemblea UCIMU hanno preso 
parte Massimo Carboniero, presidente 
di UCIMU - Sistemi per Produrre 
(al centro), Vicenzo Boccia, Presidente 
di Confindustria (a sinistra) e Marco Fortis, 
economista e vicepresidente 
di Fondazione Edison (a destra).

3. Esportazioni italiane di macchine 
utensili per paese nel 2018.

4. Nel 2018, la produzione italiana 
di macchine utensili, robot e automazione 
si è attestata a 6.775 milioni di euro, 
registrando un aumento dell’11,3% 
rispetto al 2017. 

5. Andamento trimestrale delle 
esportazioni italiane di macchine utensili 
(milioni di euro, variazione%). 

6. Numerosa la partecipazione 
all’assemblea dei soci UCIMU - Sistemi 
per Produrre. 

Un 2018 sopra
ogni aspettativa 

Mercato

1

100

N
el 2018 l’economia 
mondiale ha mante-
nuto il ritmo di cre-
scita dell’anno pre-
cedente (+3,7%). Il 
tasso di espansione 

del commercio internazionale ha ral-
lentato il passo (+4,1%); gli scambi 
di manufatti si sono allineati a que-
sto trend crescendo del 4%. Nello 

stesso periodo l’economia italiana 
è cresciuta dello 0,9%, registrando 
la peggiore performance tra i pae-
si della UEM e in notevole rallenta-
mento rispetto al +1,6% del 2017. 
Dall’analisi trimestrale delle variazio-
ni tendenziali, si evidenzia una con-
tinua decelerazione; al primo trime-
stre (+1,4%), sono seguiti: secondo 
trimestre (+1,2%), terzo trimestre 

(+0,7%) e quarto (+0,5%).
Per quanto riguarda la produzio-
ne mondiale di macchine utensili 
nel 2018 è cresciuta, (+2,1%), a ol-
tre 77.400 milioni di euro. In questo 
contesto l’Italia si è distinta per l’ot-
tima performance mettendo a segno 
un incremento superiore alla media.
In particolare, l’Italia ha rafforza-
to il quarto posto tra i costruttori 
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mondiali e si è confermata al terzo 
posto tra gli esportatori, alle spalle 
di Germania e Giappone.
Secondo i dati di consuntivo elabo-
rati dal Centro Studi & Cultura di Im-
presa di UCIMU, nel 2018 la produ-
zione italiana di macchine utensili, 
robot e automazione si è attestata a 
6.775 milioni di euro, registrando un 
aumento dell’11,3% rispetto al 2017. 
Il consumo è cresciuto, del 15,7%, a 
5.164 milioni, per effetto dell’ottimo 
andamento delle consegne sul mer-
cato interno cresciute, del 15,2%, a 
3.112 milioni. 

Cresciuto il carnet ordini:
6,9 mesi di produzione assicurata
Per quanto riguarda le importazioni 
sono aumentate del 16,3%, attestan-
dosi a 2.052 milioni; la quota di mer-
cato coperta da macchinari stranieri 
è risultata pari al 39,7%.
Positivo anche il risultato delle 
esportazioni che, nel 2018, si so-
no attestate a 3.663 milioni di euro, 
l’8,2% in più rispetto all’anno prece-
dente. Il rapporto export su produ-
zione è calato, dal 56% del 2017, al 
54% del 2018. Il saldo della bilancia 
commerciale è diminuito dello 0,6%, 
attestandosi a 1.611 milioni di euro. 
La performance positiva dell’indu-
stria italiana del settore si è rifles-
sa sul livello di utilizzo della capaci-
tà produttiva, la cui media annua è 
cresciuta, passando dall’83,2% del 
2017, all’84,4% del 2018. In crescita 
anche il carnet ordini, che si è atte-
stato a 6,9 mesi di produzione assi-
curata, contro il 6,6 dell’anno prece-
dente. I prezzi delle macchine sono 
cresciuti dello 0,7% rispetto all’anno 
precedente. 

Lo “stato di salute”  
delle esportazioni
Nel 2018, le esportazioni italiane 
di macchine utensili sono cresciu-
te, dell’8,1%, a 3.423 milioni di eu-
ro. L’andamento trimestrale è stato 
positivo per tutto l’anno, con il pun-
to più alto (+9,6%) del terzo trime-
stre e il più basso (+6,2%) del quarto 
trimestre.
Nel 2018, le quote italiane nei prin-
cipali mercati mondiali sono rima-
ste pressoché stabili, nonostan-
te la maggiore dinamica del nostro 
export rispetto a quella del consumo 
mondiale. 
In Cina, la quota italiana sul totale 
venduto si è attestata a 1,4%, con un 
miglioramento di un decimo di pun-
to rispetto al 2017.
Negli Stati Uniti i costruttori italia-
ni hanno soddisfatto il 4,3% del-
la domanda, anche in questo caso 
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guadagnando lo 0,1%. È diminuita, 
dello 0,1%, la quota italiana sul mer-
cato tedesco, risultata pari al 5,7% 
del consumo locale.
I costruttori italiani hanno perso ter-
reno in Brasile, dove hanno coperto 
il 5,5% del mercato, con un calo di 
tre decimi di punto. In India le mac-
chine italiane sono arrivate a soddi-
sfare il 3% della domanda, in leggera 
crescita rispetto al 2017.
Sul mercato russo, da sempre tradi-
zionale area di destinazione delle no-
stre esportazioni, la quota italiana è 
cresciuta al 6,2%.
L’analisi condotta sulla distribuzione 
geografica delle esportazioni italiane 
nell’ultimo decennio evidenzia co-
me, a fronte del continuo mutamen-
to dello scenario mondiale, il Made 
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VITE PROTETTA BREVETTATA

by Italians abbia saputo rispondere 
alle esigenze dei clienti penetrando 
di volta in volta nelle aree più attive 
dello scacchiere internazionale. 

Cresciuta la quota di export
assorbita dall’area UE 
L’Unione Europea si conferma la pri-
ma area di destinazione delle vendi-
te italiane e la quota di export assor-
bita dall’area cresce, passando dal 
42,1% del 2009 al 49,1% del 2018. 
Perde peso l’Europa al di fuori della 
UE, dal 10,3% all’8,9%.
È cresciuta in modo deciso la rilevan-
za dell’America settentrionale per 
l’export italiano di settore: la quo-
ta di export sul totale è passata, in-
fatti, dal 10,3% del 2009, al 14,4% 
del 2018. Tale risultato è stato pos-
sibile dalla ripresa e dall’incremento 
dell’attività manifatturiera nei paesi 
dell’area.
Diminuita invece, in modo marcato, 
la quota di export destinata all’A-
sia, passata dal 27,4% al 21%. In ca-
lo il peso dell’America del Sud (dal 
5,2% al 2,4%) e dell’Africa (dal 3,6% 
al 2,8%).
Nel 2018, l’export in Unione Euro-
pea è aumentato, del 15,9%, a 1.681 
milioni di euro. Come nel 2017, pri-
mo mercato comunitario, e mondia-
le, è stata la Germania (394 milioni, 
+15,1%), seguita da Polonia (229 mi-
lioni, +41,7%), Francia (227 milioni, 
+6,7%), Spagna (144 milioni, +7,9%). 
Leggera ripresa (+3%) per le vendite 
in Regno Unito, che si sono attestate 
a 80 milioni di euro.
Hanno messo a segno un deciso in-
cremento le vendite nel resto del 
continente europeo, +8,3%, per un 
valore di 305 milioni. 
Le vendite in America Settentriona-
le sono risultate stazionarie, +1,2%, 
a 493 milioni. Nel 2018 gli Stati Uni-
ti sono stati il secondo mercato di 
sbocco dell’offerta italiana di set-
tore, con 354 milioni (+11,5%). Le 
esportazioni di Made by Italians sono 
cresciute anche in Canada (49,9 mi-
lioni, +4,5%). In forte calo le vendi-
te in Messico: -26,9% per 89 milioni.
Sono stati positivi i riscontri ottenu-
ti in America del Sud che ha aumen-
tato gli acquisti dall’Italia del 14,9%, 
per un valore di 83,7 milioni di euro. 
L’export in Asia, secondo mercato di 
sbocco del Made by Italians, è rima-
sto fermo, -0,4%, a 718 milioni.
Del totale esportato nell’area, la par-
te più consistente è stata destinata 
all’Asia Orientale, che ha acquistato 
macchine utensili italiane per 433 mi-
lioni di euro, pari a -0,8% rispetto al 
2017. 
Forte crescita delle esportazioni in 
Asia meridionale: +60,5% per un va-
lore di 102 milioni. L’export diretto in 
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Africa è diminuito, dell’11,6, a 96,1 
milioni. 
L’analisi dell’export deve tener con-
to della situazione creata dalla mo-
neta unica: le vendite ai paesi dell’a-
rea dell’euro sono un dato statistico 
intermedio tra esportazioni vere e 
proprie e consegne sul mercato do-
mestico. In questo senso, la produ-
zione italiana 2018 ha trovato come 
sbocco, per il 44% le consegne inter-
ne, per il 18% le vendite verso i paesi 
euro e per il 38% le esportazioni al di 
fuori dell’area euro.

Previsto un 2019  
pressoché stazionario
Sin qui i dati di consuntivo relativi 
al 2018. Per quanto riguarda invece 
le previsioni elaboratore dal Centro 
Studi & Cultura di Impresa di UCI-
MU per il 2019 l’andamento dell’in-
dustria italiana di settore sembra 
rimarrà pressoché stazionario. In par-
ticolare, la produzione dovrebbe ral-
lentare la crescita, salendo del 3,6%, 
a 7.020 milioni di euro; così l’export 
che dovrebbe raggiungere il valore 
di 3.900 milioni di euro, il 6,5% in più 
rispetto al 2018. Il rapporto export 
su produzione si stima debba cre-
scere a quota 55,6%. Più lento anche 
il consumo, che si attesterà a 5.220 

milioni di euro (+1,1%), rimanendo 
dunque sullo stesso livello del 2018, 
così come le consegne dei costrutto-
ri sul mercato domestico (3.120 mi-
lioni, +0,3%) e le importazioni (2.100 
milioni, +2,3%). “A ben guardare - 
ha commentato il presidente UCIMU 
Massimo Carboniero - considerato 
il contesto e l’evoluzione repentina 
dello scenario politico economico 
internazionale - potremmo dirci già 
molto soddisfatti se queste previsio-
ni fossero realmente confermate alla 

fine dell’anno. Questo perché la si-
tuazione è piuttosto complicata.
Con Industria 4.0 le autorità hanno 
dato vita al più importante piano di 
politica industriale di cui si sia dotato 
il paese dal dopoguerra ad oggi. Ora 
però abbiamo bisogno di una svol-
ta ulteriore. Se infatti il contenuto di 
questi provvedimenti risponde pie-
namente alle esigenze di crescita e 
sviluppo della competitività delle im-
prese, e in particolare delle PMI os-
satura del nostro sistema industriale, 

ciò che va cambiato è la modalità 
con cui questi provvedimenti sono 
resi disponibili. Alle autorità di go-
verno chiediamo di abbandonare la 
logica dell’intermittenza con cui fino 
ad oggi è stata definita l’operatività 
di tutte le misure a favore delle im-
prese, come nello specifico caso del 
Piano Industria 4.0, con super e ipe-
rammortamento. Le imprese italia-
ne per crescere hanno bisogno di un 
quadro chiaro e definito delle misure 
di medio-lungo termine”.✔
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Per MCM (tra gli espositori della EMO di Hannover), l’aerospace è uno 
dei mercati principali in cui opera con successo ma non l’unico (ricordiamo 
infatti che l’azienda piacentina vanta positive collaborazioni in settori 
come automotive, industry, energy, oil & gas, …). Per fornire soluzioni 
sempre più complete e personalizzate, MCM continua a modulare la 
propria offerta in modo da essere sempre più competitiva in Europa 
e nel resto del mondo (Cina e Stati Uniti compresi). 

di Laura Alberelli

Macchine

Un know-how specializzato 
alla conquista del mondo

1

1. Per MCM, l’aerospace è il settore 
di riferimento anche se non esclusivo, 
potendo modulare la propria offerta 
per ogni esigenza produttiva. 

2. A un cliente italiano specializzato 
nella progettazione e costruzione di 
componenti, gruppi, macchine e linee 
complete per il packaging alimentare, 
MCM ha fornito un centro di lavoro 
a cinque assi Clock 800 dotato di un 
sistema multipallet MP10. 

3. Gian Luca Giovanelli, CEO di MCM. 

4. La sede recentemente rinnovata 
di MCM a Vigolzone (PC). 

5. Vista dello stand MCM al SIAE Paris 
Le Bourget (salone internazionale 
dell’aeronautica) tenutosi nel giugno 
di quest’anno. 

6. Quest’anno MCM ha fornito a 
un’importante azienda automotive italiana 
un centro Tank 1300 a cinque assi che va 
a completare una linea di tre Tank 1300 
in FMS, di cui due già operative. 

7. Per un costruttore di aeromobili 
europeo tra i più noti nel settore, MCM 
fornirà due centri Jet Five 5000 che 
saranno integrati in un FMS composto 
da sei centri di lavoro con 18 pallet, 
navetta per il trasporto pallet in posizione 
verticale, 2 posti di carico/scarico 
ribaltanti 0/90°.  

8. Un’azienda spagnola operante nel 
campo aerospace ha recentemente 
investito su un centro di lavoro MCM 
Clock 1000 a cinque assi bipallet 
multitasking provvisto di automazione 
progettato appositamente per ottimizzare 
le operazioni di rettifica. 

9. Durante la EMO di Hannover presso 
lo stand MCM sarà possibile visionare dal 
vivo un centro multitasking Tank-G 1800.A

cquisire un know-how 
specializzato, di nicchia, 
nei settori più diversi. 
Questo è da sempre l’o-
biettivo della MCM Ma-
chining Centers Ma-

nufacturing, il cui core business è la 
produzione di centri di lavoro e siste-
mi di automazione flessibile (sistemi 

flessibili di produzione). Le soluzioni 
proposte da MCM trovano infatti ap-
plicazione in diversi ambiti, anche se il 
comparto aerospaziale resta il princi-
pale mercato di riferimento dell’azien-
da. Del resto, come ha spiegato l’in-
gegner Gian Luca Giovanelli, CEO di 
MCM, “l’aver lavorato per anni in diver-
si settori e mercati e aver fornito oltre 

2.500 macchine ad aziende molto diver-
se tra loro e attive nei settori più diffe-
renti (dall’aerospace all’automotive, dal 
comparto industriale a quello dell’e-
nergia, dall’oil & gas alla difesa…) ci 
ha permesso di maturare molteplici co-
noscenze, fondamentali per continua-
re a collaborare con mercati di nicchia 
in cui ci muoviamo con grande abilità e 
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dimestichezza. Per la nostra azienda, l’a-
erospace è un settore importante anche 
se non esclusivo perché ce ne sono altri 
altrettanto interessanti su cui puntiamo. 
In quest’ottica MCM sta modulando la 
propria offerta in modo da riuscire a es-
sere ancora più competitiva e cogliere 
le varie opportunità di mercato. La base 
corrente e probabilmente futura della 
nostra presenza sul mercato sarà quella 
di tornare ad avere una presenza meno 
settoriale e più trasversale. 
A differenza di alcuni nostri competitor 
che tendono a essere degli assembla-
tori riducendosi di fatto a essere dei si-
stemisti, noi desideriamo possedere il 
know-how di dettaglio. 
Per questo motivo le nostre macchine, 
così come le teste, le tavole, e altri com-
ponenti chiave dei nostri centri di lavo-
ro vengono realizzati sulla base di pro-
getti sviluppati internamente alla nostra 

azienda. Da un punto di vista gestionale 
potrebbe non essere la scelta più facile, 
ma di sicuro nel lungo periodo questa 
politica contribuisce ad “alimentare” le 
conoscenze aziendali che rappresenta-
no l’essenza stessa di MCM”. 

Una realtà in costante crescita
ma ancora molto snella 
Come ha sottolineato lo stesso Giovan-
nelli, parte della genesi di MCM è dun-
que la spiccata attitudine verso lo svilup-
po di nuove competenze e la capacità 
di unirle e combinarle tra loro, trasfor-
mandole di fatto in una fonte di “ric-
chezza”, una risorsa per l’azienda. “In 
MCM, dove lavorano circa 350 perso-
ne, abbiamo un approccio di tipo mul-
tidisciplinare. In un contesto di questo 
tipo, in cui le competenze sono distri-
buite su più persone, è fondamentale 
utilizzare gli strumenti di comunicazione 
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più idonei in grado di permettere alle 
diverse figure professionali (ognuna con 
skills differenti) di interfacciarsi tra loro, 
agevolando la collaborazione e dando 
vita a proficue sinergie. 
MCM è un’azienda in crescita sia da un 
punto vista strutturale che dell’organico 
dove circa il 18% dei dipendenti è le-
gato ad attività di progettazione e svi-
luppo tecnico). Anche se siamo in con-
tinua espansione, le nostre dimensioni 
ci permettono ancora di avere una ot-
tima flessibilità: la struttura è sufficien-
temente ridotta per garantire snellezza 
dei processi e tempi ridotti di risposta, 
caratteristiche cruciali nel momento di 
prendere decisioni e di adattarsi ai cam-
biamenti del mercato”.
In termini di cifre, secondo le previsio-
ni il fatturato consolidato di quest’anno 
del gruppo MCM dovrebbe aggirarsi in-
torno ai 110 milioni di euro, con l’obiet-
tivo di mantenerlo constante anche nei 
prossimi due anni. 
Il mercato di riferimento principale con-
tinua a essere l’Europa (Italia e Francia 

in primis). A livello mondiale, Cina e 
Stati Uniti stanno acquisendo un’impor-
tanza sempre più rilevante (basti pensa-
re che più del 20% del fatturato com-
plessivo proviene da ordinativi raccolti 
sul mercato cinese). “Nei prossimi anni, 
l’obiettivo di MCM è quello di rafforza-
re ulteriormente la presenza sul merca-
to americano: circa il 50% del mercato 
mondiale potenziale di macchine uten-
sili destinate all’aerospace è dislocato 
negli Stati Uniti e in Messico”, sottoli-
nea Giovanelli. 

Alla conquista di nuovi mercati
Pensando ai mercati di sbocco più im-
portanti oggi per MCM e a quelli sui 
quali il gruppo punta in un prossimo fu-
turo, la società ha scelto di presenzia-
re ad alcune manifestazioni mirate, tut-
te di respiro internazionale. A giugno di 
quest’anno ha preso parte al SIAE Paris 
Le Bourget (salone internazionale dell’a-
eronautica), mentre a settembre sarà la 
volta della EMO di Hannover. “Per ac-
quisire una maggiore visibilità sul mer-
cato americano, a settembre dell’anno 
prossimo saremo presenti alla IMTS di 
Chicago. 
A ottobre torneremo invece in Italia in 
qualità di espositori della BI-MU, occa-
sione in cui presenteremo un’evoluzio-
ne della gamma di prodotto a cui stia-
mo lavorando proprio in questi mesi. Al 
momento non voglio dire di più, in at-
tesa del lancio ufficiale che avverrà nel 
2020”. 
Oltre alla conquista di nuovi mercati, la 
politica di MCM tesa a conseguire un 
know-how specializzato in diversi cam-
pi applicativi sta già dando i suoi frutti. 
È sufficiente leggere l’elenco delle im-
portanti commesse che il gruppo si è 
aggiudica nel corso di quest’anno, per 
rendersi conto di come le conoscenze 
e l’esperienza maturate consentano di 
collaborare con estrema flessibilità con 
i settori più diversi: automotive, aero-
nautica, meccanica generale, industria 
del packaging solo per citarne alcu-
ni. Ad esempio, per il settore automo-
tive nel 2019 MCM ha fornito a un’im-
portante azienda italiana un centro Tank 
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1300 a cinque assi (la ventunesima mac-
china installata presso questo cliente). Il 
nuovo centro va a completare una linea 
di tre Tank 1300 in FMS, di cui due già 
operative. E in un prossimo futuro, lo 

stesso cliente ha già commissionato un 
ulteriore ordine per un FMS composto 
da due centri di lavoro Tank 1300 que-
sta volta in versione quattro assi. 
A un altro cliente italiano specializzato 

nella progettazione e costruzione di 
particolari, componenti, gruppi, mac-
chine e linee complete per il packaging 
alimentare, MCM ha fornito un centro di 
lavoro a cinque assi Clock 800 dotato di 
un sistema multipallet MP10 composto 
da un carosello con sette posti di stoc-
caggio pallet, una stazione di carico/
scarico, uno scambiatore pallet a due 
posizioni. 
Anche in questo caso, la nuova macchi-
na è andata a completare un parco in-
stallato che in azienda contava altre un-
dici macchine a marchio MCM. 

Tante le commesse destinate
al settore aeronautico
A un’importante società americana che 
si occupa di progettazione e produzio-
ne di ingranaggi e gearbox per i prin-
cipali produttori di motori aeronautici, 
aeromobili ed elicotteri negli Stati Uniti, 
MCM ha venduto un centro Tank 1300 
in configurazione multipallet, con “mar-
gherita” a sette posizioni per un tota-
le di 10 pallet gestiti all’interno dell’im-
pianto. La macchina è stata fornita in 
versione cinque assi con testa tilting, 
monta un mandrino con un regime di 
rotazione di 18.000 giri/min (attacco 
HSK-A100) e dispone di un magazzino 
utensili con una capacità di 399 posti. 
Per un costruttore di aeromobili euro-
peo tra i più noti nel settore, MCM for-
nirà invece due centri Jet Five 5000 che 
saranno integrati in un FMS composto 
da sei centri di lavoro (di cui quattro già 
operativi) con 18 pallet, navetta per il 
trasporto pallet in posizione verticale, 
2 posti di carico/scarico ribaltanti 0/90°.
L’autonomia operativa è garantita da 10 
posti di stoccaggio pallet di grandi di-
mensioni (5.000x1.600 mm) che, grazie 

al posizionamento verticale, riducono 
l’ingombro complessivo dell’impianto 
ad un’area di soli 1.200 m2 (80m x 15m). 
Un’azienda spagnola assai conosciu-
ta nel campo aerospace (e controllata 
da un importante produttore di moto-
ri aeronautici del Regno Unito) ha re-
centemente investito su un centro di 
lavoro MCM Clock 1000 a cinque assi 
bipallet multitasking provvisto di auto-
mazione. Si tratta di un centro di lavo-
ro multitasking per fresatura e rettifica 
progettato appositamente per ottimiz-
zare le operazioni di rettifica dove è sta-
to sviluppato un congegno per la distri-
buzione localizzata del lubrorefrigerante 
nell’area specifica di asportazione del 
materiale. 
La macchina verrà inserita in un impian-
to FMS che include robot Fanuc traslan-
te su navetta dotata di binario con ali-
mentazione integrata; posti di carico/
scarico, posti di stoccaggio pallet, mac-
chine per elettroerosione, stazione di 
lavaggio e stazione di sbavatura robo-
tizzata. Tutti i componenti dell’FMS sa-
ranno gestiti dal software jFMX svilup-
pato dalla stessa MCM che consente 
l’integrazione e la supervisione di tut-
te le unità operative anche se fornite da 
terzi.
Infine, il costruttore di motori aeronau-
tici tedesco tra i più importanti a livel-
lo mondiale che collabora con MCM sin 
dal 2007, ha acquisito nel corso degli 
anni tre celle FMS.
La prima cella è composta da quattro 
centri di lavoro a cinque assi in confi-
gurazione FMS (resa operativa presso il 
cliente tra il 2009 ed il 2010).
La seconda e la terza cella, installate in 
due siti produttivi distinti, fanno parte di 
un progetto partito nel 2016 e destinato 
a completarsi nel 2020. 
Complessivamente, si tratta di due FMS 
composti in totale da sette centri di la-
voro a cinque assi multitasking (fresa-
tura, tornitura, rettifica); uno di questi 
centri multitasking Tank-G 1800 sarà vi-
sionabile dal vivo presso lo stand MCM 
in occasione della EMO di Hannover. 
“A prescindere dal settore in cui opera-
no, tutti i maggiori player mondiali ap-
partengono al nostro portfolio clienti”, 
sottolinea soddisfatto Giovanelli. “Qual 
è il segreto del nostro successo? Oltre 
a disporre di un’offerta completa che 
va dai centri di lavoro all’automazione 
flessibile, dall’integrazione di sistemi 
ai software di gestione fino alle tecno-
logie di processo, MCM è in grado di 
perfezionare le proprie linee di produ-
zione macchine dotandole di tecnolo-
gie accessorie realizzando così soluzioni 
complete e personalizzate alla necessi-
tà produttiva del cliente. In questo mo-
do, i nostri clienti hanno il vantaggio di 
potersi interfacciare con un unico part-
ner, competente e affidabile”, conclude 
Giovanelli.✔
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Ellegelle Machinery propone oltre 30 modelli di macchine sia per il 
lavaggio a spruzzo con cestello rotante sia con cestello fisso per il lavaggio 
posizionato, macchine per il lavaggio ad immersione con agitazione e circa 
una decina di macchine per il lavaggio ad ultrasuoni. Senza contare  
i diversi sistemi ad hoc realizzati su specifica del cliente. 

di Laura Alberelli 

Il lavaggio personalizzato 
è servito

1

F
in dalla sua fondazione, nel 
lontano 1972, il core business 
di Ellegelle Machinery, azien-
da di Gerenzano in provincia 
di Varese, è la progettazione, 
costruzione e vendita di im-

pianti di lavaggio inox. La società nasce 
per volontà dei tre soci fondatori specia-
lizzati nella lavorazione e nella saldatura 
dell’acciaio inossidabile, che scelgono di 

1. Impianto di lavaggio Ellegelle  
ASF 1700 2X indicato per il lavaggio,  
il risciacquo e l’asciugatura.

2. Vista del reparto di montaggio degli 
impianti di lavaggio Ellegelle Machinery. 

3. Vista del reparto piegatura. 

4. Franco Lattuada, titolare oltre 
che responsabile tecnico di Ellegelle 
Machinery. 

5. Nell’ufficio tecnico interno all’azienda 
operano tre ingegneri il cui compito è 
quello di seguire i vari progetti durante 
tutte le varie fasi di sviluppo. 

6. Tunnel di lavaggio modello TTA. 

7. Tra le lavorazioni eseguite internamente 
all’azienda anche il taglio laser. 

8. Impianto di lavaggio MRO-400 2x 
destinato al lavaggio di minuterie. 

9. Una saldatura robotizzata eseguita 
presso lo stabilimento di Ellegelle 
Machinery.

focalizzare inizialmente la propria atten-
zione sulla produzione di macchine e im-
pianti di lavaggio per l’industria alimen-
tare e per il catering. 
Nel giro di pochi anni l’azienda cono-
sce un’importante crescita, come sot-
tolinea Franco Lattuada, titolare oltre 
che responsabile tecnico di Ellegelle 
Machinery, che la porta ad ampliare la 
propria struttura e a investire in nuove 

tecnologie. “A seguito della continua 
richiesta di macchine, nel 1982 è stata 
realizzata l’attuale sede di 2.500 m2 in 
un’area di 3.000 m2 a Gerenzano (VA). 
Inoltre sono stati implementati i proces-
si produttivi con l’acquisto di macchine 
automatiche a CNC per il taglio, la pie-
gatura e la saldatura della lamiera inox. 
La crescita continua anche dopo questa 
data, tanto che nel 1995 viene realizzata 

Macchine
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una nuova palazzina di uffici in cui han-
no sede l’ufficio commerciale e l’ufficio 
tecnico dedicato alla progettazione e 
allo sviluppo di impianti e macchine su 
richiesta”. 
A livello dirigenziale, il 2000 ha rappre-
sentato un anno di svolta: l’azienda pas-
sa infatti nelle mani dei figli di uno dei 
soci fondatori, ovvero a Franco e Stefano 
Lattuada. L’esperienza acquisita sul cam-
po e l’apporto della nuova generazione 
portano l’azienda a sviluppare impian-
ti lava metalli e lavaggio pezzi destinati 
all’industria meccanica in genere. “Oltre 
alla qualità dei prodotti, il nostro obiet-
tivo è quello di fornire un servizio sem-
pre più completo alla nostra clientela”, 
ha sottolineato Franco Lattuada. “A ri-
prova di ciò, nel 2006 abbiamo aperto 
una nuova unità di 500 m2 che affianca 
quella già esistente. La nuova unità com-
prende un magazzino e uno show room 
in cui è possibile visionare ed eseguire 
test di lavaggio”. 

Una presenza commerciale 
e un servizio di assistenza  
garantiti a livello europeo
Gli impianti di lavaggio proposti da El-
legelle trovano impiego nei più diver-
si ambiti, come spiega lo stesso Lattua-
da: “Inizialmente i nostri clienti principali 
erano rappresentati dalle officine mec-
caniche. Con gli anni però abbiamo 
ampliato il nostro know-how e oggi le 
nostre soluzioni trovano applicazione 
praticamente in tutti i settori industriali: 
meccanico, farmaceutico e cosmesi, ali-
mentare, aviazione, oil&gas. 
Per quanto riguarda la nostra presenza a 
livello commerciale, attualmente dispo-
niamo di una rete di vendita in Europa 
che prevede la presenza di almeno un ri-
venditore in ogni stato europeo. Ogni ri-
venditore dispone di uno showroom che 
ospita le nostre macchine e dove i clien-
ti possono effettuare test di lavaggio. È 
nostra cura selezionare attentamente i ri-
venditori con cui collaborare, che oltre a 
essere molto qualificati vengono da noi 
formati in modo da saper installare ed 
eseguire interventi di primo livello su tut-
ti i nostri impianti. Abbiamo pensato a 
questo sistema di rivendita ispirandoci a 
quello che è un po’ il “modello italiano”: 
Ellegelle Machinery dispone infatti di 
un’area test in cui tutti i nostri clienti pos-
sono venire ad effettuare test con i pro-
pri particolari, ovviamente senza nessun 
impegno di acquisto. La nostra azienda 
assicura sempre un’assistenza completa 
con interventi diretti in tutta Europa”. 

Oltre 30 modelli
di macchine standard
Attualmente il programma di produzione 
proposto da Ellegelle Machinery com-
prende oltre 30 modelli di macchine sia 

per il lavaggio a spruzzo con cestello ro-
tante sia con cestello fisso per il lavaggio 
posizionato, macchine per il lavaggio ad 
immersione con agitazione e circa una 
decina di macchine per il lavaggio ad ul-
trasuoni. A queste vanno a sommarsi tut-
te le varie combinazioni, come sottolinea 
Lattuada. “La nostra è una delle poche 
realtà europee in grado di produrre mac-
chine standard combinate, ovvero in gra-
do di eseguire sia lavaggio manuale che 
automatico nella stessa unità. A queste si 
affiancano poi tutti i tunnel a tappeto o 
a coclea. Pur avendo un discreto nume-
ro di modelli standard, la nostra azienda 
è in grado di personalizzare ogni mac-
china tramite l’installazione di accessori 
oppure modificandone parti in accordo 
con le specifiche del cliente. Inoltre pro-
gettiamo e realizziamo impianti ex-novo 
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al fatto che tutti i processi di lavorazione 
vengono eseguiti all’interno dello stabili-
mento di Ellegelle. 
“Si parte dalla progettazione meccanica, 
attività svolta internamente dal nostro uf-
ficio tecnico con stazioni CAD 3D para-
metrico integrate con macchine di pro-
duzione come intagliatrici laser, presse 
piegatrici e punzonatrici. Tutto ciò ci re-
gala una grande flessibilità al momento 
dell’aggiornamento dei disegni dei par-
ticolari per la produzione. Si prosegue 
poi con la progettazione elettrica e lo 
sviluppo software, ambiti in cui riuscia-
mo a operare in completa autonomia in 
caso di gestione delle personalizzazioni.
All’interno della nostra struttura dispo-
niamo anche di un reparto di saldatu-
ra, di un reparto dedicato al montaggio 
e di un reparto di cablaggio e collaudo 
finale delle macchine. Ci appoggiamo 
esternamente a ditte specializzate so-
lo per alcune lavorazioni meccaniche ad 
asportazione truciolo, come ad esempio 
la tornitura e la fresatura di componenti 
in acciaio inox, che comunque interessa-
no una parte minima della produzione”, 
spiega Lattuada. Nell’ufficio tecnico in-
terno all’azienda operano tre ingegneri il 
cui compito è quello di seguire i vari pro-
getti durante tutte le varie fasi di svilup-
po. “Oltre alla programmazione interna, 
siamo comunque soliti collaborare anche 
con i clienti nello sviluppo e nella messa 
a punto di macchine speciali oppure ci 
capita di lavorare in team con altre azien-
de per lo sviluppo di impianti multista-
zione completamente automatici”. 

Focus sui sistemi per
il lavaggio di minuterie
Quest’anno Ellegelle ha scelto di foca-
lizzare l’attenzione sui sistemi per il la-
vaggio di minuterie. In quest’ottica ha 
lanciato sul mercato europeo il modello 
MRO-200 2x. A illustrare il progetto alla 
base di questo sistema è lo stesso Lat-
tuada. “Il nostro obiettivo era quello di 
realizzare una macchina con lavaggio a 
base acquosa con costi di acquisto e di 
gestione contenuti comparati a quelli a 
base solvente, mantenendo però la pe-
culiarità di detruciolare, sgrassare la mi-
nuteria già depositata nelle più comuni 
ceste commerciali. Ciò ha permesso di 
agevolare la produzione nel trasferimen-
to dei particolari da lavare dalle macchi-
ne ad asportazione alla macchina di la-
vaggio stesso minimizzando i tempi e 
quindi i costi. Siamo piuttosto soddisfatti 
dei risultati e stiamo ricevendo feedback 
molto positivi da parte dei nostri clienti”.
Questo tipo di sistemi trovano soprattut-
to impiego nelle tornerie e in particolare 
in presenza di tutti i tipi di lavorazioni au-
tomatiche per barre. Tra i benefici princi-
pali del loro impiego ricordiamo, su tutti, 
l’eliminazione dei problemi ambientali e 
di sicurezza dovuti alla scelta di utilizzo e 
di stoccaggio dei comuni solventi, come 

esclusivamente su capitolato del cliente 
in modo da soddisfare al meglio le più 
diverse esigenze. Abbiamo ad esempio 
realizzato alcune macchine speciali de-
stinate al settore oil&gas per il lavaggio 
in alta pressione posizionate in linee di 
produzione completamente automati-
che, asservite da navette e interlacciate 
con macchine ad asportazione truciolo a 
monte e macchine di misura a valle. Le 
macchine sono state progettate e realiz-
zate in esclusiva per il nostro cliente. Un 
altro esempio di personalizzazione del 
prodotto: nel campo della rubinetteria, 
abbiamo realizzato un tunnel con coclea 
di oltre 1 metro di diametro realizzato in 
base alle specifiche del cliente e confor-
mato alle machine di carico e scarico già 
esistenti. È molto frequente, soprattutto 
nel campo della minuteria meccanica, la 
necessità di realizzare ad hoc macchine 
che debbano essere integrate in isole ro-
botizzate già esistenti”. 

Tutte le lavorazioni vengono
eseguite internamente all’azienda
L’elevato grado di personalizzazione dei 
prodotti e l’estrema flessibilità produttiva 
che caratterizza l’azienda è riconducibile 
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spiega Lattuada. “La soluzione di lavag-
gio utilizza acqua per un 95% e solo un 
5% è rappresentato dai prodotti sgras-
santi alcalini. Ad ogni modo, è comun-
que necessario utilizzare tutti i dispositivi 
di sicurezza di protezione anche se i livel-
li di rischio non sono paragonabili a quel-
li dei solventi”. 

Ampliata la famiglia  
di sistemi lavapezzi
Forte dei positivi riscontri registrati sul 
mercato con l’impianto di lavaggio 
MRO-400, Ellegelle Machinery propone 
dunque la nuova serie MRO-200 e MRO-
200 2x. Versione più compatta ed eco-
nomica della “sorella maggiore”, que-
sta nuova linea di impianti è dotata di un 
nuovo software (release 2019) destinato 
a ottimizzare la gestione dei processi di 
lavaggio e asciugatura. La serie MRO è 
stata ideata specificatamente per il la-
vaggio della minuteria metallica (otto-
ne, acciaio, alluminio, ecc.) avente forma 
e geometria complessa, sporca di olio, 
grasso, paste di lucidatura e trucioli di la-
vorazione. L’innovazione che più identi-
fica la nuova serie di impianti è il ciclo 
di lavaggio: oltre al normale lavaggio a 
spruzzo, MRO combina infatti il lavag-
gio simultaneo a immersione con flus-
saggio di due ceste, mediante tamburo 
rotante. Ciò garantisce un lavaggio alta-
mente performante per ogni tipo di mi-
nuteria. La macchina è equipaggiata con 
filtro a cestello posizionato esternamen-
te in modo da agevolare le operazioni di 
manutenzione e pulizia. Le operazioni di 
carico/scarico avvengono fronte macchi-
na mediante apertura a ribalta di un por-
tellone in acciaio inox e l’inserimento di 
opportuni cestelli di minuteria. La versio-
ne 2x è equipaggiata con due vasche per 
poter effettuare, dopo il lavaggio, un ri-
sciacquo o una passivazione. 
Aggiunge Lattuada: “Da tempo Ellegel-
le Machinery costruisce il modello MRO-
400, macchina per il lavaggio che garan-
tisce non solo trattamenti molto spinti ed 
efficaci, ma anche bassi consumi energe-
tici e massimo rispetto dell’ambiente. 
MRO-400, difatti, è stata una delle prime 
macchine introdotte sul mercato a utiliz-
zare soluzioni con detergenti biodegra-
dabili e a base d’acqua, senza solvente. Il 
grande successo riscosso dalla MRO-400 
e la richiesta degli utilizzatori di usufrui-
re della medesima tecnologia su macchi-
ne di lavaggio di altre taglie, ha spinto 
Ellegelle Machinery a sviluppare una se-
conda macchina della serie, il modello 
MRO-200”. 

Lavorare con cestelli
di dimensioni “standard”
MRO-200 è dunque una lavametalli au-
tomatica con tamburo rotante sull’asse 
orizzontale che permette il lavaggio ad 
immersione con flussaggio. “MRO-200 
è più compatto ed economico rispetto 

alla configurazione MR-400 ma ne man-
tiene le caratteristiche peculiari: infatti, è 
particolarmente adatta per il lavaggio, lo 
sgrassaggio, la detruciolatura e l’asciu-
gatura della minuteria meccanica con 
forma complessa e di qualsiasi materia-
le”. La macchina MRO-200 è stata pre-
sentata per la prima volta quest’anno a 
MECSPE riscuotendo un notevole inte-
resse da parte dei visitatori dello stand. 
“La peculiarità della MRO-200 - ripren-
de Lattuada - è che può lavorare con i 
cestelli di dimensioni “standard”, ovve-
ro quelli utilizzati di norma dalle tornerie 
meccaniche. In questo modo, la minu-
teria tornita può essere passata diretta-
mente dal tornio al lavaggio senza tra-
vasi intermedi, senza rischi che i pezzi 
prendano inutili colpi, e con notevoli ri-
sparmi in termini di tempo”. 
L’innovazione tecnologica che più iden-
tifica la serie MRO è il ciclo di lavoro 
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che, oltre alla normale tecnica a spruzzo, 
combina il lavaggio simultaneo a immer-
sione con flussaggio di due ceste me-
diante tamburo rotante. Ciò garantisce 
un lavaggio altamente performante per 
ogni tipo di minuteria. Le macchine della 
serie MRO sono interamente realizzate in 
acciaio inossidabile con struttura portan-
te in tubolari, ed equipaggiate con filtro 
a cestello posizionato esternamente in 
modo da agevolare le operazioni di ma-
nutenzione e pulizia. Le attività di cari-
co/scarico avvengono sulla parte fronta-
le della macchina mediante l’apertura a 
ribalta di un portellone in acciaio inox e 
attraverso l’inserimento di opportuni ce-
stelli di minuteria. L’elevato livello di iso-
lamento e di coibentazione delle struttu-
re assicura la massima efficienza termica 
durante i cicli di lavoro, con dispersioni 
di calore realmente limitate. Tale soluzio-
ne permette di contenere l’impiego di 
energia elettrica per portare in tempera-
tura il sistema, con conseguente riduzio-
ne dei consumi energetici.
Dal punto di vista della programmazio-
ne, il modello MRO-200 dispone di un 
nuovo software grazie al quale è possibi-
le definire i cicli di lavaggio nelle diverse 
fasi (spruzzo, immersione, asciugatura ad 
aria compressa o ad aria calda, aspirazio-
ne vapori), ottimizzando così la gestione 
dei processi di trattamento.
Conclude Lattuada: “Il modello MRO-
200 nasce in risposta a una precisa richie-
sta proveniente dal mercato: è stata in-
fatti sviluppata ascoltando e recependo 
le reali necessità dei clienti. Ma le novità 
in casa Ellegelle non finiscono qui: per il 
prossimo anno, la società doterà la mac-
china anche della tecnologia a ultrasuo-
ni. In pratica il modello MRO-200 potrà 
diventare, qualora il cliente lo richieda, 
una macchina combinata per il lavaggio 
sia a spruzzo che a ultrasuoni”.✔ 

L’e-commerce Weerg propone una 
nuova release, che arricchisce l’offer-
ta con esclusivi servizi online. Con un 
nuovo look dal gusto minimal, la piat-
taforma che offre online lavorazioni 
CNC e 3D rende ancora più immedia-
to e user friendly l’accesso a nuove 
funzionalità che potenziano la flessibi-
lità del servizio. La customer journey 
parte da una home page essenziale 
che punta direttamente al “cuore” di 
Weerg: il preventivatore online. 
Tante le novità introdotte che otti-
mizzano la shopping experience su 
weerg.com, a partire dalla scelta dei 
tempi di consegna. Se prima era pos-
sibile selezionare una data tra tre op-
zioni disponibili, ora l’utente può indi-
care liberamente il giorno in cui vuole 
ricevere il proprio ordine, specifican-
do una qualsiasi data compresa tra 3 
giorni e 3 mesi per il 3D e tra 5 giorni 
e 3 mesi per il CNC. Il preventivato-
re adatta automaticamente il prezzo 
in base alla data prescelta, con costi 
inversamente proporzionali ai tem-
pi di consegna. Massima flessibilità 
garantita anche in termini di quanti-
tà, in particolare per quanto riguarda 
le stampe 3D. Non più slot predefini-
ti, ma la possibilità di indicare esatta-
mente la quantità desiderata, anche a 
partire dal singolo pezzo. 
Ampliati anche i formati di file CAD 
3D compatibili con la piattaforma a 
cui si affianca la possibilità di effet-
tuare ordini misti di lavorazioni 3D e 
CNC. Infine novità anche a livello tec-
nico con la creazione di una nuova in-
terfaccia responsive che permette di 
richiedere preventivi e caricare pro-
getti più facilmente anche dal proprio 
smartphone.✔

News
Online cOn servizi inediti 
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Forare l’inox Fino  
a 40 x D in uno step 

per la levigatura e la 
lappatura interna Di cilinDri
Forte di trent’anni di esperienza matu-
rata sul campo, la società CAR è spe-
cializzata nella progettazione e costru-
zione di macchine, attrezzature e siste-
mi per la levigatura e la lappatura inter-
na di cilindri. Il range produttivo trova 
vasto utilizzo in numerosi settori della 
meccanica generale e nelle lavorazio-
ni di tubi, distributori idraulici, iniettori, 
ingranaggi, pompanti idraulici, bocco-
le e matrici in metallo duro, ceramica, 
vetro, ecc... ove siano richieste rugosità 
molto basse, finiture o superfiniture di 
cilindri, nell’oleodinamica e dopo i pro-
cessi di foratura e rettifica. 
Come produzione standard, la società 
propone macchine CNC per levigare in 
verticale fino a 1.500 mm, in orizzontale 
fino a 9.000 mm, levigatrici CNC, gesti-
te dal software LPE realizzato da CAR e 
ideato e sviluppato su piattaforma har-
dware e motorizzazioni Fanuc. 

Prodotti

il controllo numerico Diventa nativo Digitale 

Con Sinumerik ONE, primo CNC nati-
vo digitale, Siemens prosegue nel suo 
percorso di digitalizzazione dell’indu-
stria delle macchine utensili. Il nuovo 
CN si avvale di un software che gene-
ra il controllore della macchina e il suo 
gemello digitale, direttamente da un 
unico sistema di progettazione, contri-
buendo così alla perfetta integrazione 
di hardware e software. 
I costruttori di macchine utensili posso-
no adesso mappare virtualmente l’inte-
ra gamma dei loro prodotti e i relativi 
processi di sviluppo, riducendo signifi-
cativamente la fase di progettazione e 
il time-to-market. Anche la preparazio-
ne virtuale della fase di messa in ser-
vizio può essere notevolmente ridotta. 
Grazie al modello virtuale della macchi-
na, le sue funzionalità possono essere 
verificate anche prima che la macchi-
na vera e propria sia realizzata. È pos-
sibile visualizzare direttamente sul PC 
una simulazione realistica della lavora-
zione e del funzionamento delle mac-
chine grazie a Sinumerik ONE. Anche 
la formazione degli operatori di mac-
china può essere effettuata con il ge-
mello digitale invece che sulla macchi-
na vera e propria. Le innovazioni nel 
software e nell’hardware del Sinume-
rik ONE garantiscono la possibilità di 
velocizzare le fasi di realizzazione del 

prodotto e della produzione. Il sistema 
CNC con PLC Simatic S7-1500F integra-
to è disponibile sia in versione ad ar-
madio elettrico sia panel-based. Sinu-
merik ONE si inserisce perfettamente 
nel TIA Portal, creando così una strut-
tura ingegneristica altamente efficiente 
e fruibile per i costruttori di macchine.  
Il nuovo Sinumerik ONE garantisce na-
turalmente anche gli standard di sicu-
rezza richiesti grazie alla Safety Inte-
grated versione plus, che supporta lo 
standard industriale Siemens per la si-
curezza. Grazie alla cyber-security inte-
grata nel CNC, Sinumerik ONE imple-
menta il concetto di Defense-in-Depth. 
Il nuovo Sinumerik è disponibile anche 
con i software Create MyVirtualMachi-
ne e Run MyVirtualMachine che per-
mettono di rappresentare numerose 
funzioni del CN da un unico sistema di 
ingegneria.4 

100

Tutte le levigatrici dell’azienda e i re-
lativi programmi operativi possono es-
sere personalizzati in relazione a speci-
fiche esigenze di lavorazione. 
Oltre alle macchine, CAR produce an-
che levigatori per tutti i tipi di fori e 
diametri da 2 a 1.060 mm, a grande 
espansione, nominali, temprati, bus-
sole diamantate, rodatori, utensili spe-
ciali, ecc… Su questi tipi di mandrini 
CAR assembla pietre abrasive tradi-
zionali (ossido di alluminio, carburo 
di silicio) oppure diamantate (diaman-
te, CBN borazon a legante metallico o 
resinoide).
Gran parte di questa attrezzatura, so-
prattutto le realizzazioni customiz-
zate, sarà presentata in EMO insie-
me con le levigatrici verticali tipo PE; 
per l’occasione sarà presentato anche 
il modello PE-500 con stazione robo-
tizzata (Fanuc) di carico/scarico pezzo 
automatici.4 

semplice e sicura. Trova impiego an-
che in presenza di piccoli diametri, ol-
tre che per forature profonde. La nuo-
va famiglia include punte con raffred-
damento interno, in diametri fino a 6 
mm e per profondità fino a 40 x D. 
Ma se è vero che tante punte hanno 
canali spiralizzati, anche in piccoli dia-
metri, per materiali tenaci o con catti-
va conducibilità termica i canali “clas-
sici” rotondi non bastano. Una rottura 
prematura dei taglienti, trucioli incol-
lati o bloccati nelle gole impedisco-
no una foratura con sicurezza di pro-
cesso. Una nuova geometria garanti-
sce nella parte anteriore un effetto da 
“rompi-truciolo” ottenendo trucio-
li corti e curvi. Nella parte posterio-
re un profilo di gola aperto permet-
te un’asportazione ottimale dei mi-
cro-trucioli dal foro. Per le tipologie 
lunghe c’è una sola differenza: gole 
lucide assicurano l’asportazione dei 
trucioli senza problemi. È il raffredda-
mento a fare la differenza: due cana-
li interni, spiralizzati, garantiscono un 
raffreddamento costante e massiccio, 
evitando il surriscaldamento dell’u-
tensile anche con alte velocità di ta-
glio. L’utensile prevede una sezione 
trasversale “a goccia” che si trova nel-
la zona a basse forze dove la stabilità 
dell’utensile non è in pericolo. In que-
sto caso il flusso di lubrificante è fino 
a quattro volte più elevato. Il vantag-
gio è una durata di vita fino a 3 vol-
te più lunga, perché il surriscaldamen-
to dei taglienti viene evitato dall’ini-
zio. In combinazione con la geometria 
adatta, il raffreddamento contribuisce 
anche a una rottura e a un’evacuazio-
ne migliore dei trucioli. È possibile la-
vorare con parametri di taglio più ele-
vati e in un solo step, raggiungendo 
una qualità di foratura alta (cilindrici-
tà, diametro e allineamento assiale). 
In occasione della EMO, Mikron Tool 
SA Agno sarà presente, come novità 
mondiale, con tutta la gamma di pun-
te per la foratura profonda con lun-
ghezze fino a 40 x D.4

Piccolo, profondo, veloce: è quan-
to promette la punta CrazyDrill Co-
ol SST-Inox di Mikron Tool SA Agno. 
Grazie a canali di refrigerazione inter-
ni e a una geometria innovativa, la la-
vorazione di acciai inossidabili, di le-
ghe a base di nickel e di CrCo diventa 

Quattro passi in EMO
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Con la nuova serie PI-GRECO Tech-
nai giunge alla 4° generazione di te-
ste a 2 assi ortogonali destinate al-
le grandi macchine utensili a porta-
le e gantry, dedicate a operare su 5 
assi per la lavorazione di stampi e 
di materiali aeronautici. PI-GRECO 
evolve e innova la precedente terza 

Creare valore aggiunTo 
nelle aTTiviTà quoTidiane 
dei ClienTi 

In EMO, al motto di #MadeForYOU, 
Soraluce mostrerà la propria attenzio-
ne al cliente, presentando le sue so-
luzioni di lavorazione più innovative e 
complete, nonché i servizi più avanza-
ti e di facile utilizzo. 
Uno dei punti salienti per Soraluce in 
questa edizione della EMO è il nuovo 
centro di fresatura, tornitura e rettifi-
ca, che incorpora l’intelligenza mul-
titasking e si distingue per la grande 
precisione e per le alte prestazioni. 
La gamma di fresatrici a montante 
mobile, unitamente alla nuova testa 
a 5 assi, caratterizzata da elevata po-
tenza e coppia elevata, sarà una del-
le tante novità presentate da Soralu-
ce in fiera. 

Un’ampia gamma di prodotti, solu-
zioni e servizi consente a Soraluce di 
fornire da singole macchine a linee 
di produzione complete che integra-
no soluzioni di lavorazione “chiavi in 
mano”. 
In EMO Soraluce presenta anche 
le elevate prestazioni del sistema 
DAS+® (eliminazione delle vibrazioni 
durante la lavorazione, brevettato), e 
altre soluzioni di smorzamento delle 
vibrazioni aumentando la capacità di 
asportazione truciolo. 
Il sistema VSET (brevettato) che con-
sente un risparmio di tempo fino al 
70% nell’allineamento del pezzo e 
l’HMI Smart di Soraluce, un’interfac-
cia intelligente intuitiva, ergonomica 
e facile da usare, sarà indubbiamente 
il prodotto di punta.4

generazione di teste TCH cumulan-
do vent’anni percorsi nello sviluppo 
di questa linea di prodotto.
Gli ingredienti caratterizzanti della 
nuova linea PI-GRECO sono: la confi-
gurazione perfettamente termo-sim-
metrica con struttura a forcella; la 
possibilità di personalizzazione con 
elettromandrino scelto dal cliente; 
l’azionamento degli assi ortogonali 
con motore diretto Torque. 
Gli obiettivi del design della nuova 
generazione PI-GRECO hanno privi-
legiato due aspetti fondamentali. Il 
primo è l’ottimizzazione del proces-
so di industrializzazione attraverso 
affinamento del concetto di costru-
zione modulare dei gruppi funzio-
nali con processi produttivi paralleli 
che confluiscono nella fase di assem-
blaggio finale, dove vengono com-
pletate le seguenti attività: persona-
lizzazione della configurazione; ve-
rifica dell’accuratezza e definizione 
della qualità geometrica finale. 
Il secondo aspetto è l’introduzione 
di importanti miglioramenti di pro-
getto, utili a incrementare le presta-
zioni, l’affidabilità e la robustezza di 
ogni singola funzione operativa del-
la testa.

In EMO Technai Team presenta il 
modello TCH-25 PI-GRECO, primo 
di una gamma di modelli omoge-
nei che andranno a costituire la nuo-
va linea di teste di Technai. L’azien-
da ha scelto di iniziare a proporre 
PI-GRECO nella taglia 25 perché di 
grandezza complementare all’attua-
le gamma di teste TCH.4
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ComponenTi per Conveyor

I componenti per conveyor Elesa permet-
tono la realizzazione di strutture di soste-
gno per linee di produzione in numerosi 
settori industriali, come l’imbottigliamen-
to, il packaging e la movimentazione dei 
materiali. Alla gamma già disponibile a 
catalogo che si compone di supporti e 
morsetti portaguida, morsetti e testate di 
sostegno, supporti autoallineanti e giunti 
di collegamento, si aggiungono adesso le 
nuove guide laterali e centrali a rullini, ol-
tre alle guide laterali lineari e a profilo sa-
gomato. Una serie di accessori utili al loro 
montaggio e utilizzo, completano l’offer-
ta. Le guide laterali e centrali e le guide la-
terali snodate presentano rullini in tecno-
polimero a base polietilenica (PE) in colo-
re grigio. Le serie GLA (guide laterali) (nel-
la foto) e GCA (guide centrali) sono dispo-
nibili con corpo in alluminio anodizzato, 
supporto in tecnopolimero a base acetali-
ca (POM) e perni in acciaio INOX AISI 304.
Le guide laterali snodate GLB-1 e GLB-2 
sono delle strutture autoportanti modu-
lari, che servono a guidare lateralmente 
prodotti di ingombro verticale. Il corpo è 
in tecnopolimero a base acetalica (POM) 
e i perni in acciaio INOX AISI 304. Queste 
guide sono inoltre particolarmente ideali 
per ambienti in presenza di liquidi sogget-
ti a frequenti lavaggi oppure nelle aree di 
riempimento. Lo snodo tra gli elementi a 
rulli consente un raggio di curvatura ester-
no fino a 500 mm e interno fino a 350 mm.
Per entrambe le soluzioni standard, i rulli-
ni possono essere: a contatto sferico per 
movimentare prodotti in lattina o in con-
tenitori plastici, a contatto cilindrico per la 
guida di prodotti in cartone, al fine di of-
frire una maggiore scorrevolezza, o a con-
tatto distanziato/intervallato per la movi-
mentazione di prodotti in vetro.
Le guide laterali lineari serie GLP, GLR e 
GLT sono indicate per guidare lateralmen-
te, su nastri trasportatori, prodotti con in-
gombri diversi. Il supporto è in acciaio 
INOX AISI 304; il profilo guida in tecnopo-
limero a base polietilenica ad alta densi-
tà molecolare (HMWPE), in colore natura-
le. Le guide laterali lineari si caratterizzano 
per un’elevata resistenza all’usura e gra-
zie al basso coefficiente d’attrito risulta-
no particolarmente adatte per movimen-
tazioni ad alta velocità.

Imparare dai danni commessi e mettere a rischio 

l’investimento a sei cifre della macchina CNC 

non è una strategia conveniente.

Scegli la strada più sicura per pianificare  

la tua produzione. Scegli VERICUT

web: www.cgtech.it

e-mail: info.italia@cgtech.com

Tel.: +39 0422 583915

Safety First

Simulazione e Ottimizzazione 
dei programmi NC nell’ambiente 
virtuale di VERICUT: 
il giusto equipaggiamento per 
raggiungere la vetta!

Padiglione 9 - Stand B04
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di preparazione e completamento dei fori 
profondi, quali lamature, forature con pun-
te elicoidali, filettature. MF1000C può es-
sere equipaggiata con una tavola girevole 
con portata 4 t per le forature ortonorma-
li e a singola inclinazione, oppure con una 
tavola roto-basculante (girevole e inclina-
bile) con portata 2 t per la realizzazione di 
forature a doppia inclinazione. Con un as-
se orizzontale X di 1.000 mm, verticale Y di 
520 mm, e una profondità massima di fora-
tura profonda di 1.000 mm per diametri da 
4 a 25 mm, questa macchina foratrice offre 
ampie corse di lavoro rispetto alle proprie 
dimensioni compatte.
Sulla foratrice MF1000C le lavorazioni di 
fresatura vengono eseguite con lo stes-
so mandrino ISO40 utilizzato in foratura, 
13 kW, 6.000 giri/min. L’esclusivo sistema 
“Swing On Top Imsasystem” permette il 

passaggio fra le operazioni senza che l’o-
peratore debba smontare/montare par-
ti della macchina. La rigidità della struttu-
ra Gantry verticale - di 16 volte maggiore 
rispetto alla struttura tradizionale guida-
ta inferiormente - in combinazione con le 
funzioni I.M.S.A. per il controllo dei dati di 
sforzo durante le forature profonde, hanno 
come risultato grande affidabilità di pro-
cesso, permettendo lunghe lavorazioni 
senza presidio.4

La serie GLP-HT in tecnopolimero a base 
politetrafluoroetilenica (PTFE) è studiata 
per ambienti in cui sia richiesta la resisten-
za a più alte temperature.
La serie a profilo sagomato GLS in tecno-
polimero a base polietilenica (HMWPE) 
in colore naturale con supporto in accia-
io INOX AISI 304 e la serie con profilo sa-
gomato GLC in colore nero, sono indicate 
per guidare lateralmente prodotti con in-
gombri diversi, anche verticali.4

La macchina di foratura profonda e fresa-
tura I.M.S.A. MF1000C è dedicata a stam-
pi, tasselli, canali caldi, nonché a partico-
lari meccanici cilindrici da forare fuori asse, 
che richiedono anche qualche operazione 
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rifleTTori punTaTi sulla 
TeCnologia di visione 3d 
Vision Engineering propone una tecno-
logia di visione stereoscopica 3D digitale 
brevettata. 
Il sistema DRV-Z1 (Deep Reality Viewer) di 
Vision Engineering crea immagini 3D ste-
reo ad alta definizione senza l’uso di un 
monitor né occhiali speciali o visori VR: le 
immagini “fluttuano” davanti allo schermo.
DRV-Z1 offre agli operatori i noti vantag-
gi ergonomici e le interfacce utente otti-
mizzate di Vision Engineering, garanten-
do al contempo la piena interazione con 
altri operatori locali o remoti e altri stru-
menti/PC o apparecchiature di analisi 
complementari.
Questo dispositivo sarà particolarmente 
utile per le realtà che modellano e testa-
no componenti in 3D e faciliterà, miglioran-
doli, i processi di produzione come l’ispe-
zione e la rilavorazione dei PCB. DRV-Z1 ha 
inoltre il vantaggio per le società multi-si-
to, di offrire immagini stereo 3d Full HD a 
più utenti, in luoghi diversi contemporane-
amente (“daisy-chain”).
Da quando sono nate, si è sempre cercato 
di sfruttare le potenzialità offerte dalle ten-
denze tecnologiche della Realtà Virtuale, 
della Realtà Aumentata e degli occhialini 
polarizzati/3D. Ma queste tecnologie inno-
vative sono sempre accompagnate dagli 
inconvenienti dell’isolamento sensoriale, 
del disorientamento e della bassa risolu-
zione. Mentre le moderne tecniche di pro-
duzione, implicano la comunicazione mul-
ti-sito in tempo reale. 
Sviluppato per rispondere ai requisiti di 
controllo qualità e produzione in diversi 
settori, quali elettronica, aerospaziale, au-
tomotive e medicale, DRV-Z1 offre la pos-
sibilità di trasferire informazioni complete 
e in tempo reale a progettisti, produttori e 
operatori in diversi siti.
Utilizzando la tecnologia brevettata digita-
le 3D TriTeQ3, DRV-Z1 incorpora un modu-
lo zoom ed è il primo dispositivo della sua 

nuova linea di TronCaTura  
e sCanalaTura

Castoro è la nuova linea di troncatura 
e scanalatura di BFT Burzoni che com-
prende inserti di ogni tipo, 7 diverse 
geometrie, abbinate a 5 differenti qua-
lità di metallo duro, che permettono 
di lavorare con il corretto controllo del 
truciolo su tutti i tipi di materiali.
Portalame, lame e utensili sono dispo-
nibili anche con il passaggio del refri-
gerante. Prestazioni molto performan-
ti sono state ottenute nella troncatura 

In EMO, Repar2 presenta TR9CM, una 
protezione per trapano completa di scher-
mo in policarbonato di idoneo spessore 
(4mm). Lo schermo garantisce il non con-
tatto con il mandrino in rotazione e pro-
tegge l’operatore dalla proiezioni dai tru-
cioli e dal liquido refrigerante. L’asta di 
fissaggio ha la regolazione su/giù con si-
stema di cave sagomate a semicerchio e 
bloccabile in tutte le posizioni. È previ-
sto un fissaggio della protezione latera-
le. L’apertura dello schermo avviene verti-
calmente, in modo da avere un maggiore 
spazio sul piano di lavoro. L’apertura verti-
cale facilita le operazioni quando vi è una 
serie di trapani in linea. L’apertura scher-
mo verticalmente è disponibile in tre po-
sizioni. L’apertura verticale dello schermo 
è regolata da un micro interruttore di sicu-
rezza integrato e non manomissibile nella 
cerniera.4

proTezione per Trapano

Open Mind Technologies presenta in 
EMO hyperMILL® 2019.2. Nell’ultima 
versione di hyperMILL® MAXX Machi-
ning, la sgrossatura veniva attuata con 
percorsi utensile trocoidali. I percorsi 
di collegamento ottimizzati e la scor-
revolezza dei movimenti macchina assi-
curano una lavorazione ad alte presta-
zioni. In questo modo è possibile otte-
nere valori di taglio sensibilmente più 
alti rispetto ai metodi convenzionali di 
sgrossatura. La versione 2019.2 garan-
tisce una sicurezza dei processi ancora 
più elevata per la tornitura ad alte pre-
stazioni: il continuo monitoraggio del-
la durata dell’utensile consente di li-
mitarne l’utilizzo sulla base della lun-
ghezza del percorso utensile, del nu-
mero di percorsi utensili o di un limite 

disponibile la nuova 
release 

temporale. Al raggiungimento del li-
mite definito, viene automaticamente 
creata una macro di disimpegno e la 
lavorazione viene terminata. Un aspet-
to importante nell’automazione della 
programmazione CNC riguarda l’analisi 
della progettazione esistente in termini 
di possibili strategie di lavorazione. Una 
nuova e interessante funzione dedicata 
a tutti gli utenti che lavorano con pezzi 
molto grandi: in hyperCAD®-S, sulla base 
di solidi, mesh volumetriche e pezzi grez-
zi, è possibile calcolare le masse e i bari-
centri di massa mediante l’assegnazione 
di un materiale. 
Un’ulteriore caratteristica di rilievo rela-
tiva alla parte CAD della suite, riguarda 
la funzione “Sottosquadro”, che consen-
te di rilevare in modo rapido e affidabi-
le le aree di sottosquadro nei componen-
ti. Inoltre, con la nuova funzione di anali-
si “Curvatura locale”, è possibile rileva-
re anche i raggi di curvatura dei compo-
nenti. Il raggio minimo di curvatura, che 
spesso gioca il ruolo fondamentale, vie-
ne rilevato immediatamente.4

e scanalatura di acciai inossidabili e le-
ghe resistenti al calore (HRSA) a para-
metri e vita tagliente superiori. 
Il grado che sta ottenendo i maggiori 
riscontri sul mercato è GSL40 specifi-
co per leghe HRSA e titanio. Il corret-
to abbinamento tra qualità e geome-
tria di taglio X1 ha ottenuto ottimi ri-
sultati, con velocità di taglio dai 50-80 
m/min ed avanzamenti fino a 0,12 mm. 
L’azione del refrigerante attraverso l’u-
tensile ne ha aumentato notevolmente 
l’efficacia.
La qualità GGP25 si è rivelata partico-
larmente indicata nella lavorazione di 
acciai inossidabili austenici a 150 m/min 
di velocità di taglio, mentre la GGP30 è 
la qualità universale, affidabile e desti-
nata a un impiego generico.
Infine è stato realizzato anche un inser-
to specifico per alluminio sia per quali-
tà che per geometria.4gamma. DRV-Z1 è progettato per migliora-

re il controllo qualità e il processo di pro-
duzione, consentendo agli operatori di ve-
dere oggetti ingranditi in 3D, con dettagli 
senza precedenti, senza bisogno di appa-
rati visivi addizionali.4
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Morsa autocentrante 
Ma non solo
In EMO Gerardi propone una sintesi del-
la sua ampia gamma di morse modula-
ri, teste angolari, motorizzati, sistemi Ze-
ro-Point per il cambio rapido delle attrez-
zature in modo sicuro e preciso. Tra le no-
vità proposte, i nuovi prodotti della serie 
di morse a 5 assi.
Alle due serie di morse a serraggio mec-
canico Multitasking Art.640 (autocentran-
ti ed eccentriche) e Compact-Grip Ar.650 
(più compatte e performanti grazie al-
la tecnologia GripTeeth) si è aggiunta la 
nuova morsa GripMatic Art.670, anch’es-
sa autocentrante.
Grazie al loro funzionamento idraulico o 
pneumatico, possono essere gestite in 
automatico da un CNC automatizzando 
i processi di serraggio ed eventualmente 
di sostituzione del pezzo tramite impianti 
robotizzati ottenendo così un notevole in-
cremento di produttività e un’importante 
riduzione dei costi di produzione.
L’obiettivo è quello di realizzare attrez-
zature che consentono di massimizza-
re le potenzialità delle macchine utensi-
li garantendo sempre il miglior rapporto 
qualità/prezzo. 
La morsa GripMatic Art.670 pneumatica 
permette di ottenere parametri di serrag-
gio superiori rispetto al normale funziona-
mento (fino a 37 kN) grazie alle molle per 
stampi all’interno che garantiscono anche 
una maggiore sicurezza in caso di perdita 
di pressione evitando il rilascio acciden-
tale del pezzo. 
Tra le caratteristiche principali segnalia-
mo la possibilità di gestire l’apertura e la 
chiusura mediante olio o aria compres-
sa con serraggio meccanico garantendo 
quindi sempre la massima sicurezza, una 
predisposizione faccia inferiore per per-
mettere l’adduzione di olio o aria com-
pressa mediante piastra d’interfaccia op-
pure direttamente dalla tavola della mac-
china, la disponibilità di guide interne con 
trattamento anti-attrito e appositi lubrifi-
catori che mantengono un elevato grado 

aMpliata la gaMMa  
di punte integrali

Dormer Pramet ha ampliato il pro-
gramma Force di punte integrali con 
una specifica gamma per applicazio-
ne su acciai inossidabili. 
La gamma Force M garantisce un ele-
vato livello di produttività anche su 
un’ampia varietà di macchine e con-
dizioni. Questo le rende ideali in ap-
plicazioni generiche specialmente in 
lavorazioni di subfornitura. 
La loro introduzione sul mercato se-
gue il recente lancio della famiglia di 
punte Force X. Entrambi i prodotti sa-
ranno esposti presso lo stand di Dor-
mer Pramet in EMO. 
Tutto il programma Force presenta 
una geometria modificata del noccio-
lo divisa in quattro faccette, per mi-
gliorare l’auto centraggio e la qualità 
del foro. Ciò migliora anche la forma-
zione del truciolo, la resistenza dell’u-
tensile e la resistenza all’usura.
Una caratteristica unica delle Force 
è la riduzione continua del noccio-
lo centrale con tecnologia CTW. Tut-
to questo porta ad avere un nocciolo 
molto resistente, nello stesso tempo 
si riducono gli sforzi durante la fora-
tura. Combinato con l’accurata pre-
parazione del tagliente che rende l’u-
sura controllabile, CTW offre un van-
taggioso ed affidabile processo di 
foratura. 
Ogni punta Force è fabbricata con 
carburi micro-grana premium per ga-
rantire una combinazione ottimale di 
durezza e tenacità, che si traduce in 
elevata resistenza all’usura per una 
prolungata vita utensile. 
Il rinforzo degli spigoli aumenta la 
stabilità e riduce le forze che si ge-
nerano durante lo sfondamento all’u-
scita del materiale, sia in forature ge-
neriche che nell’esecuzione di fori 
incrociati.
Con la possibilità di eseguire foratu-
re con profondità di 3xD (R467) e 5xD 
(R463), Force M presenta i fori per il 
passaggio di refrigerante in dimen-
sioni da 3 mm fino a 16 mm e 1/8 fino 
a 5/8 inch.4

segatrici professionali 
a nastro e disco
Da oltre 50 anni Imet è specializzata nella 
progettazione, nello sviluppo e nella pro-
duzione di segatrici professionali a nastro 
e disco. Negli anni la società ha investito 
parecchie risorse per elaborare prodotti 
in grado di soddisfare le esigenze sem-
pre più sofisticate della clientela. Le se-
gatrici Imet sono indicate per la produ-
zione in serie di tubi, barre, profilati, travi, 
pieni e possono lavorare diversi materiali. 

di scorrevolezza nel tempo, regalando 
sempre massime prestazioni anche con 
utilizzo pneumatico. 
Da segnalare la presenza della sede per 
l’applicazione di un sensore di prossimi-
tà per una corretta gestione degli auto-
matismi e la disponibilità di ganasce dolci 
lavorabili, ganasce ridotte lavorabili e ga-
nasce predisposte per l’utilizzo di piastre 
ganasce specifiche (liscia, rigata, grip...). 
Disponibili in versione con morsa dei 
carter di copertura contro l’intrusione di 
trucioli.4

Adatte a ogni ambiente di lavoro, le mac-
chine sono suddivise in due linee princi-
pali: Premium Line e Maxi Line. 
In EMO Imet partecipa con lo storico par-
tner tedesco Berg und Schmid, esponen-
do alcune delle proprie soluzioni più in-
novative. Tra queste segnaliamo la sega-
trice automatica a doppia colonna KTE-
CH 502 F2000 per il taglio di profilati di 
carpenteria fino a 60° destra e sinistra 
con touch screen display, carro avanza-
tore integrato da 2 m e rilevazione auto-
matica delle lunghezze e dimensioni di 
taglio. 
Altro modello in mostra è XT4, sigla che 
identifica una segatrice automatica a 
doppia colonna con carro avanzatore in-
tegrato e memoria interna con parame-
tri di taglio automatici per diversi tipi di 
materiale e touch screen display da 10” 
con sistema di gestione del processo di 
taglio da remoto. 
Sotto i riflettori anche CUBO 300 NC 
FLAT, una nuova segatrice automatica 
a controllo numerico per la produzione 
in serie di tubi, barre, profilati e barre di 
medie dimensioni con possibilità di ta-
glio fino a 45° in ciclo automatico e 60° 
in ciclo semiautomatico. CUBO 300 NC 
FLAT è dotata di touch screen display e 
controllo numerico. 
In mostra anche una segatrice a disco 
automatica a controllo numerico VELOX 
350 AF-ENC per la lavorazione di allumi-
nio, con avanzamento pneumatico e si-
stema di avvicinamento rapido della la-
ma al materiale di taglio. La macchina 
può tagliare tondi fino a 120 mm e sezio-
ni quadrate fino a 105 mm a 90°. 
In ultimo, non certo per importanza, se-
gnaliamo SIRIO 370 AF-NC, segatri-
ce a disco automatica per pieni e pro-
filati in acciaio anche ad alta resisten-
za. Tutte le funzionalità della macchina 
sono programmabili tramite quadro di 
comando.4
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AncorA più AutomAzione e
riproducibilità per i processi 
In EMO, Tebis presenterà una nuova tec-
nologia software per la produzione che 
automatizza ulteriormente le fasi di pro-
gettazione, preparazione alla produzio-
ne e programmazione CNC, combinan-
dole in un unico mondo sistemico. La 
nuova versione Tebis 4.1 è stata proget-
tata per supportare con un unico siste-
ma tutte le fasi di produzione di stampi, 
modelli e componenti meccanici. Grazie 
alla 4.1 i programmatori CNC potranno 
svolgere il loro lavoro con migliore auto-
mazione e minori interruzioni, senza mai 

segAtrici sotto i riflettori 

portAutensili con 
tecnologiA digitAlly 
connected mAchining

Senza titolo-2   1 17/01/19   14:43

In EMO, FMB propone una novità: la 
segatrice automatica Athena 41 A, in-
dicata per tagli a 0° a doppia colonna 
completamente carterata, con capaci-
tà di taglio fino a 460 mm di diametro 
e 460 mm di apertura morsa con lama 
di altezza H41. Athena 41 A è dotata 
inoltre di un pannello touch screen di 
ultima generazione compatibile con 
la tecnologia di Industry 4.0 e dispo-
ne di un software intelligente: tramite 
il pannello di controllo è possibile in-
serire dati quali geometria, dimensio-
ni e materiale di cui è fatto il pezzo da 
tagliare e la segatrice definirà automa-
ticamente i parametri di taglio corret-
ti (con possibilità di variazione da par-
te dell’utente). Oltre a questa novità 
sarà possibile vedere anche la segatri-
ce semiautomatica Olimpus 1 XL (nella 
foto), la più grande segatrice semiau-
tomatica della gamma FMB, con una 
capacità di taglio che raggiunge i 540 
mm in diametro e i 1.030 mm in aper-
tura morsa. Si tratta di una segatrice 
a doppia colonna equipaggiata con 
una lama di altezza H41. In esposizio-
ne anche due modelli di segatrici se-
miautomatiche studiate per la gestio-
ne del taglio a gradi: la segatrice verti-
cale modello Solar, per tagli fino a 60° 

I nuovi portautensili motorizzati do-
tati di tecnologia MT-DCM Digital-
ly Connected Machining, concepi-
ti nell’ottica dell’Industria 4.0, sono 
stati sviluppati da M.T. in collabora-
zione con Marposs e permettono di 
rilevare e trasmettere alla macchina 
in tempo reale alcuni parametri rile-
vati durante la lavorazione. 
Le informazioni fornite dal moto-
rizzato MT-DCM possono essere 
utilizzate per effettuare il control-
lo della rottura utensile, sostituzio-
ne preventiva dell’utensile usura-
to, messa a punto automatica dei 
parametri di lavorazione ed ana-
lisi delle condizioni di lavoro del-
la macchina. L’utilizzatore finale 
può quindi disporre di un sistema 
avanzato di monitoraggio della la-
vorazione, molto sensibile e po-
sto direttamente sull’utensile ro-
tante, immediatamente a ridosso 
del pezzo, in grado di rilevare va-
riazioni anche di piccola entità. Si 
tratta di uno strumento importante 
soprattutto per lavorazioni di serie 
altamente automatizzate, che con-
sente di ridurre gli scarti ed ottimiz-
zare i parametri di lavoro.4

a sinistra e 60° a destra, equipaggiata 
con una lama di altezza H34 che rag-
giunge una capacità di 460 mm di dia-
metro e la segatrice basculante mo-
dello Saturn, una segatrice con lama 
H27 per tagli fino a 60° a destra e 45° 
a sinistra, che raggiunge la capacità di 
305 mm di diametro e 375 mm di aper-
tura morsa. Infine non mancherà uno 
dei modelli storici della gamma di pro-
duzione FMB: la segatrice basculante 
automatica con lama H27 per tagli a 0° 
modello Zeus+CN, per il taglio fino a 
260 mm in diametro e 270 mm in aper-
tura morse.4

cambiare l’ambiente di lavoro. Il softwa-
re Tebis è da sempre fondato su una 
stretta correlazione tra funzioni CAD e 
CAM. Per questo motivo la nuova tecno-
logia di progettazione parametrico-as-
sociativa rappresenta un traguardo im-
portante. La tecnologia CAD parame-
trica consente di modificare facilmente 
parametri quali lunghezza, raggio e di-
rezione utilizzando un menu contestua-
le o tramite una nuova struttura ad al-
bero. L’intero componente viene quindi 
automaticamente aggiornato e il lavoro 
di progettazione può essere standardiz-
zato tramite l’uso di template. Per sem-
plificare la programmazione CNC Tebis 
ha completamente rivisto la struttura 
del suo Job Manager, orientandolo al-
la pratica. Il nuovo Job Manager Tebis 
ricalca la procedura di programmazione 
CNC e assume un ruolo guida nell’am-
bito dell’intero processo di programma-
zione. In fiera i visitatori potranno vede-
re all’opera due nuove funzionalità. La 
prima è una strategia di fresatura a tuffo 
per lavorazioni a 2 assi, utile in caso di 
fianchi troppo alti per la fresatura latera-
le. La seconda è una funzione di sgros-
satura a 3 assi con ottimizzazione dei 
tempi macchina. I percorsi di connessio-
ne trasversali vengono eseguiti alla velo-
cità di posizionamento impostata 4
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Produttività a cinque assi 
La serie HF è la logica espansione della 
gamma di prodotti Heller nel settore del-
le macchine a 5 assi. 
Si tratta di un’unità altamente produttiva, 
dall’impiego flessibile, facile da coman-
dare e da sottoporre a manutenzione, di-
sponibile con scambiatore pallet o con 
carico diretto sulla tavola. 
Nella serie HF il quinto asse si trova nel 
pezzo. La rigidità è ottenuta mediante un 
basamento stabile della macchina in ghi-
sa in combinazione a un supporto della 
macchina in acciaio ottimizzato in termi-
ni di peso. 
Il nucleo fondamentale del concetto di 
azionamento dinamico sono gli assi li-
neari con guide a rulli che sono azionate 
mediante viti a ricircolo di sfere. 
La tavola rotante NC è equipaggiata con 
due assi rotanti ad azionamento diretto 
e mantiene inalterata la propria rigidità 

Moduli di trasMissione  
Per assi rotativi
Alla base della proposta dei moduli di 
trasmissione per assi rotativi di Technai 
Team c’è una variante al principio base 
dell’applicazione Direct Drive, dove il 
motore Torque (rotore e statore) elimi-
na/sostituisce la catena cinematica tra-
dizionale ed entra nella macchina per 
connettersi direttamente all’elemento 
rotativo da azionare.
In questo processo normalmente il co-
struttore ha l’onere di integrare il mo-
tore con gli altri elementi complemen-
tari, cioè il cuscinetto di supporto, 
l’encoder, il dispositivo di bloccaggio 
asse, la struttura di contenimento del 
circuito di raffreddamento, ecc.
Il principio alla base dei moduli di tra-
smissione Technai è invece l’idea di 
estrarre dalla macchina questi ele-
menti complementari e integrarli con 
il motore Torque. Il fulcro è la proget-
tazione e realizzazione di uno specifico 
cuscinetto che incorpora gli elementi 
funzionali tipici di un asse per macchi-
na utensile. 
In altre parole Technai Team ha svilup-
pato e realizzato un nuovo componen-
te industriale: il servomotore torque 
per assi di macchina utensile che vie-
ne proposto ai costruttori di macchi-
ne per configurare un ampio spettro di 
soluzioni applicative in modo rapido, 
semplice e competitivo, grazie alla sin-
tesi, anche nei costi di produzione, che 
il modulo permette di realizzare. 
Un semplice esempio è realizzare una 
tavola porta pezzo per fresatrici. In 
questo caso il modulo MT si dovrà inte-
grare con il basamento che lo suppor-
ta (ad esempio integrato nel banco fis-
so di una fresatrice verticale) e sull’in-
terfaccia cuscinetto dell’asse rotante 
verrà adattata la tavola porta pezzo 
della forma e struttura adeguata.
La gamma dei moduli di trasmissione 

obiettivo: Mantenere 
gli oPeratori ferroviari 
sul giusto binario
Da molti anni l’obiettivo di Dormer 
Pramet è supportare le attività del 
segmento ferroviario, offrendo ai 
clienti una vasta gamma di utensili da 
taglio per migliorare sia la produzione 
che la manutenzione. 
I suoi clienti vanno dalle società di 
proprietà statale agli operatori ferro-
viari privati e tutti danno grande im-
portanza all’affidabilità, alla sicurezza 
e alla produttività. Gli utensili Dormer 
Pramet sono in grado di supportare 
una grande varietà di applicazioni, co-
me la fresatura dinamica delle rotaie, 
la lavorazione di scambi, set di ruote, 
piastre di base, profilatura delle rota-
ie e meccanismi di accoppiamento. La 

tecnologia di  
Misurazione laser 

Blum-Novotest presenta il nuovo siste-
ma di misura laser LC50-DIGILOG, com-
pletamente ripensato e ridisegnato per 
garantire maggiore velocità, precisione 
ed affidabilità nella misura in-process 
nelle macchine utensili. 
I tempi di misura e verifica presenza so-
no stati ridotti fino al 60%. Le ottiche 
del sistema sono state migliorate ulte-
riormente così da raggiungere un’ac-
curatezza assoluta migliore, grazie alla 
forma ottimizzata del raggio e a un dia-
metro del punto focale più piccolo del 
30%. Blum ha migliorato l’omogeneità 
del raggio laser, rendendo possibili ul-
teriori misurazioni analogiche. L’influen-
za della nube refrigerante è stata ridotta 
permettendo il raggiungimento di livel-
li di accuratezza e affidabilità in-process 
più elevati. Ulteriore vantaggio sono le 
sue dimensioni esterne ridotte, ed il de-
sign ottimizzato, che permette la misu-
razione di utensili che possono essere 
del 30% più grandi, dipendendo dalla 
versione utilizzata.
La smartDock compatta Blum rappre-
senta un’ulteriore anteprima mondiale. 
L’innovativa interfaccia standard funzio-
na come base per tutti i nuovi sistemi 
di supporto includendo le connessio-
ni elettriche, meccaniche e pneumati-
che tra la macchina e il sistema di mi-
sura laser.4

nonostante le elevate sollecitazioni gra-
zie a un perno rotante in connessione 
con un cuscinetto YRT.  

In breve: la macchina HF è equipaggiata 
per la produzione e pertanto è il centro di 
produzione indicato per la realizzazione 
di pezzi complessi. In EMO sarà presen-
tato il modello HF 3500.4

per assi rotativi MT si articola su 3 ta-
glie principali, corrispondenti al ri-
spettivo diametro statore MT-360, MT-
500 e MT-660, ciascuna equipaggiabi-
le con diverse altezze di motore e con 
un pacchetto di opzioni per persona-
lizzare e rendere il prodotto adatto a 
molteplici configurazioni e strutture 
diverse. 
Il modulo esposto da Technai Team in 
EMO è l’MT-M 500-100.4

lavorazione degli scambi e degli in-
croci costituisce un importante ele-
mento nelle infrastrutture ferroviarie. 
Dormer Pramet collabora con mol-
ti costruttori e offre sia prodotti stan-
dard che prodotti speciali per la pro-
duzione di nuovi scambi e per la revi-
sione di quelli esistenti. 
Utensili per la lavorazione di altri com-
ponenti dello scambio (slitte e aste) 
offrono vantaggi quali durata, stabili-
tà del tagliente dell’inserto, precisio-
ne di forma e rigidità. 
Inoltre, la produzione e il ricondizio-
namento delle ruote ferroviarie, parti-
colarmente nelle operazioni di sgros-
satura e finitura, possono essere ese-
guiti da inserti con qualità e geome-
trie standard (RCMX, LNMX, SNMX, 
CNMX) che offrono opzioni per ogni 
tipo di materiale e condizioni di 
lavoro. 
La storica collaborazione con produt-
tori di macchine utensili e con servi-
zi di riparazione binari ha permesso 
a Dormer Pramet di sviluppare una 
vasta gamma di soluzioni standard e 
speciali per l’aumento della produtti-
vità e la riduzione dei costi tipicamen-
te associati con questi processi.4
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testa di alesatura digitale 
Più Piccola al Mondo
EWE Downsize è la testa di alesatura di-
gitale più piccola al mondo, dedicata al-
le microlavorazioni che richiedono pre-
cisione elevata. A svilupparla è BIG KAI-
SER. EWE Downsize è soltanto l’ultima 
innovazione introdotta alla gamma di te-
ste di alesatura di 4° generazione della 
casa svizzera, che permette di eseguire 
lavorazioni in modo ancora più veloce, 
sicuro e semplice, aumentando l’affida-
bilità dei processi. Per garantire la mas-
sima compattezza alla testa, EWE Down-
size non è provvista di un display digi-
tale per la visualizzazione dei parametri 
relativi al diametro, contrariamente alle 
altre teste della serie EWE. La regolazio-
ne è però semplice grazie al controllo 
wireless dalla app di BIG KAISER diret-
tamente da tablet, smartphone e smar-
twatch. La app è compatibile sia con di-
spositivi iOS che Android, e semplifica il 
controllo e la regolazione delle teste di 
alesatura da parte degli operatori, limi-
tando concretamente il rischio di errore. 
Gli intervalli di tolleranza vengono indi-
cati in modo chiaro dai colori mostrati 
sul display del dispositivo mobile colle-
gato (verde, rosso, giallo), rendendo di 
fatto immediato e intuitivo il processo di 
regolazione delle teste. EWE Downsize 
è lunga 26 mm e ha un diametro ester-
no di 19,6 mm, caratteristiche che la ren-
dono indicata per centri di lavoro con 
attacchi ISO 20, HSK-E25 e superiori. 
La testa può coprire diametri da 0,4 a 7 
mm, e consente la regolazione continua 
della lunghezza del portautensili e una 
profondità di lavorazione fino a 16 mm. 
In linea con l’obiettivo di assicurare mas-
sima usabilità dei suoi prodotti, BIG KAI-
SER ha provvisto EWE Downsize di una 
chiave che ne consente la regolazione 
anche manuale.4

nuova PiattaforMa-transfer 
Il costruttore svizzero di macchine tran-
sfer e centri di lavoro Mikron SA Agno 
presenta alla EMO di Hannover la nuo-
va piattaforma transfer MultiX, indicata 
per la lavorazione di lotti da 50 pezzi 
a 5 milioni di pezzi, facilmente ricon-
figurabile per nuove applicazioni. Con 
Mikron MultiX sono possibili migliaia 

nastro sMerigliatore 
di sicurezza Per tornio

Repar2 presenta Spider 50 e Spider 75, 
uno strumento particolarmente interessan-
te per levigare e rifinire le parti in modo fa-
cile e sicuro su torni convenzionali. Questo 
nastro smerigliatore di sicurezza per tornio 
è stato concepito in conformità alle norme 
ISO23125 6.2.1 (nessun uso delle mani du-
rante le operazioni di lavoro). Non è più ne-
cessario eseguire manualmente operazioni 

di levigatura pericolose con il rischio di in-
cidenti gravi. Viene garantito un montag-
gio semplice dell’attrezzo sul corpo della 
torretta del tornio. Facile carteggiatura di 
barre di diversi diametri e forme grazie al-
la concezione dell’utensile e alle molle di 
tensione. Il nastro levigatore viene ruota-
to facilmente mediante cilindri zigrinati per 
garantire le migliori condizioni di lavoro.4

di varianti, combinando in maniera ot-
timale gli elementi della piattaforma 
in modo da creare la soluzione di la-
vorazione in grado di soddisfare esat-
tamente le necessità del cliente, qua-
li: geometria e dimensioni pezzo, pro-
duttività, ri-configurabilità, flessibilità, 
precisione, 1,2,3,4 mandrini per unità 
simultaneamente in azione, automa-
zione, fissaggio pezzo (fisso, indexato, 
rotante, meccanico o idraulico, ...). Le 
dimensioni del pezzo massime, a se-
conda della variante, sono (diametro) 
20x60 mm, (diametro) 40x80 mm, (dia-
metro) 80x80 mm, da stampato o da 
barra. Sono disponibili fino a 3 unità di 
lavoro simultaneamente in azione per 
stazione (sopra, sotto, laterale). 
Le unità di lavoro standardizzate so-
no intercambiabili e riposizionabili in 

modo estremamente preciso (brevetto 
Mikron). Sono previsti tre tipi di cam-
bio utensili automatico da 4 a 30 posi-
zioni (esclusiva Mikron su transfer a più 
di 6 stazioni) e tre diversi layout. 
A governare la macchina un CNC Fa-
nuc Control 30i, Industry 4.0 rea-
dy, con interfaccia user-friendly e 
adattabile a ogni configurazione e 
riconfigurazione.4
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Modulo portalunetta
Un accessorio che risulta essere indi-
spensabile per molti centri di tornitura 
multi-torretta è il modulo porta lunetta 
proposto da M.T. 
Tale dispositivo rende possibile la la-
vorazione di particolari di elevata lun-
ghezza su torni non predisposti per il 
montaggio di una lunetta idraulica, in 
quanto viene utilizzata la sola rotazione 
dell’utensile motorizzato per controlla-
re sia la corsa di avvicinamento al pezzo 
che le operazioni di presa ed apertura 
della lunetta idraulica. 
È tutto a bordo del dispositivo: non so-
no necessari cablaggi, tubazioni addi-
zionali o distributori rotanti in torretta; 
la soluzione M.T. è pertanto anche eco-
nomicamente, oltre che tecnicamente, 
vantaggiosa.
Il modulo porta lunetta M.T. è disponi-
bile sia nella versione statica che scor-
revole ed è proposto in due taglie: Ta-
glia 1, per particolari con diametro 4 - 
64 mm; Taglia 2, per particolari con dia-
metro 8 - 101 mm. 
La forza di serraggio è regolabile agen-
do sulle apposite valvole dedicate.
Una cura particolare è stata riservata al 
disegno della struttura, al fine di ridur-
re al minimo i problemi di interferenza 
nell’area di lavoro, anche sulle macchi-
ne di piccole dimensioni e lavorando 
sul contromandrino. 
Per garantire massima sicurezza, il di-
spositivo può essere corredato di sen-
sori wireless per il controllo dello spo-
stamento nella posizione di parcheg-
gio, interfacciati al controllo numerico 
tramite una centralina dedicata.4

Creaform, azienda specializzata nel-
lo sviluppo di soluzioni di misura 3D 
portatili e automatizzate, presenta in 
EMO la sua intera gamma di soluzioni 
di scansione 3D ergonomiche e softwa-
re di scansione per lo sviluppo dei pro-
dotti, la produzione, il test e il control-
lo automatico della qualità, incluso il 

Prestazioni eccezionali su lavorazioni 
dinamiche in 5 assi

Per lavorazioni dinamiche e di alta precisione  
in 5 assi simultanei o posizionati. I motori lineari  
offrono accelerazioni rapide e dinamica  
elevata mantenendo una precisione assoluta.  
Veloce, precisa, dinamica e affidabile.

■■  Ergonomia e accessibilità ottimali. Perfetta visibilità 
dell’area di lavoro, anche con un sistema di automazione 
montato lateralmente

■■  Soluzioni di automazione standard o personalizzata,  
installabile anche in un secondo tempo

■■ Magazzini utensili da 50 a 225 posti
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Your Precision Advantage.®

Sotto i riflettori 
le più recenti innovazioni 
nella ScanSione 3d

nuovo HandySCAN BLACK, lo scanner 
3D di livello metrologico per tutte le 
fasi del processo di produzione e Me-
traSCAN 3D-R, uno scanner ottico 3D 
montato su robot che fa parte della su-
ite per l’ispezione di controllo qualità 
automatizzata dell’azienda.
“La posta in gioco non è mai stata così 
alta per i produttori nel settore della 
lavorazione dei metalli nell’abbattere 
i tempi del ciclo di produzione e mi-
gliorare la qualità, specialmente con 
pezzi di alta precisione”, ha commen-
tato Marc-Antoine Schneider, respon-
sabile EMEA di Creaform. “I parteci-
panti all’evento potranno assistere a 
dimostrazioni pratiche dei nostri scan-
ner 3D, che offrono non solo precisio-
ne e affidabilità ineguagliabili, anche 
su parti complesse, riflettenti, sagoma-
te e di colore scuro, ma anche velocità 
e facilità d’uso senza precedenti per gli 
utenti di tutti i livelli”. 

Creaform ha una lunga esperienza 
nell’assistere i responsabili dei proces-
si di qualità e di produzione con le ap-
parecchiature di metrologia nei sistemi 
di produzione a ciclo chiuso. 
Conclude Schneider: “Le soluzioni di 
scansione 3D e controllo qualità di 
Creaform possono essere utilizzate per 
una vasta gamma di applicazioni, tra 
cui progettazione e benchmarking dei 
prodotti, ingegneria inversa, prototipa-
zione rapida, assemblaggi virtuali, pro-
duzione e ispezioni. 
Conosciamo le esigenze specifiche 
dei produttori avanzati e continuere-
mo a sviluppare soluzioni di metrolo-
gia olistiche per aiutarli a trasformare 
i dati 3D in azioni di trasformazione e 
impatto”.4 
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Macchine utensili  
Made in italy

NEW 
PERSPEC TIVES

www.erowa.it

EMO 2019 
Pad. 12 / E 83

Pronti per il futuro!

EROWA dimostra ancora 
una volta che anche il  
migliore può essere  
perfezionato. 

nuove linee  
Per la foratura 

Da quasi 100 anni, Pietro Carnaghi 
produce macchine utensili Made in 
Italy conosciute sul mercato per la lo-
ro affidabilità, precisione e produtti-
vità. La gamma di produzione com-
prende: torni verticali per tornitura 
e fresatura (diametro tavola da 800 a 
10.000 mm), fresatrici a portale mobi-
le tipo Gantry (distanza tra le colon-
ne fino a 14.000 mm), centri di lavo-
ro verticale multitasking (interpola-
zione a 5 assi), FMS (celle flessibili di 
lavorazione). 
Pietro Carnaghi ha sede in Italia, ma è 
presente con filiali in Germania, Stati 
Uniti e Cina e annovera più di 1.000 
installazioni nelle migliori aziende nel 
mondo. 
Uno dei prodotti di punta proposti 
dall’azienda è la fresatrice a porta-
le mobile tipo Gantry, UNIMILL 100, 
con distanza tra le colonne del por-
tale di 10 m, asse longitudinale 51 m, 
altezza di fresatura 11,5 m. La macchi-
na è dotata di una tavola rotante con 
diametro 8,5 m, 100 t di carico,  100 
kW (136 CV), mandrino di fresatura, 
coppia 12.000 Nm, 3.000 giri/min. La 
macchina è adatta a risolvere proble-
mi di produzione speciali con l’utiliz-
zo di teste intercambiabili in modalità 
automatica. 
Altro prodotto degno di nota è il tor-
nio verticale con traversa mobile, 
multitasking, AP90TMT9000 (nella fo-
to), in grado di raggiungere un mas-
simo diametro tornibile di 9.000 mm, 
con tavola di tornitura di 9.000 mm, 
un’altezza massima lavorabile pari a 
3.000 mm e una corsa dei RAM pari 
a 2.000 mm, con sezione delle barre 
400x400 mm. 
La macchina consente di effettuare 
lavorazioni di sgrossatura con gran-
di asportazioni da entrambi i RAM, 
grazie all’elevata potenza e coppia 
sul mandrino di tornitura. Per le la-
vorazioni multitasking, al fine di ga-
rantire elevate prestazioni in termini 

Nel settore della foratura BFT Burzo-
ni presenta la nuova linea B-DRILL (nel-
la foto), contraddistinta dal simbolo di 
un’ape laboriosa. La gamma compren-
de punte 3xD, 4xD e 5xD, che partono 
da diametro 14 mm e arriva a un dia-
metro di 46 mm. 
Questa nuova linea di punte ad inser-
to è molto evoluta nella geometria di 
taglio e nella qualità degli inserti, che 
consente diversi metri lineari di vita ta-
gliente, precisione di foro e di finitura 
ed elevati parametri di taglio. 
I costi sono ridotti grazie agli inserti 
SOLT a quattro taglienti e all’utilizzo 
dello stesso inserto sia in interno che 
in esterno. 
La geometria dell’inserto M1 è sta-
ta espressamente realizzata per la 

Prodotti

Magneti Per  
aPPlicazioni industriali 

I magneti sono soluzioni semplici ma 
sicure, studiate per tutte le applicazio-
ni industriali in cui si richieda un fissag-
gio non permanente o laddove non 
sia possibile praticare forature: dai 
carter e protezioni per macchine, alle 
più svariate soluzioni per l’automazio-
ne e per i sistemi di controllo, fino alle 
apparecchiature elettromedicali.
Essi basano il proprio funzionamento 
sul fenomeno del magnetismo; la for-
za di attrazione è trasmessa attraver-
so linee di campo che sono collettiva-
mente chiamate campo magnetico. 
La gamma Elesa presenta magneti 
piatti, cilindrici, a U con foro passante, 
schermati e non schermati per presta-
zioni elevate e dimensioni di ingom-
bro contenute.
Elesa propone quattro tipologie di 
magneti in diversi materiali: magneti 
in ferrite (HF); magneti in alluminio ni-
ckel cobalto (AlNiCo – AN); magneti 
in samario cobalto (SmCo – SC); ma-
gneti in neodimio ferro boro (NdFeB 
– ND). Queste soluzioni offrono dif-
ferenti valori della forza d’attrazione 
(buona, media, forte o molto forte) e 
diverse prestazioni per quanto riguar-
da la resistenza alle temperature (da 
≈80° C a ≈450° C), la corrosione e la 
lavorabilità.4 

di rugosità superficiale e alta dinami-
cità, il mandrino di tornitura è equi-
paggiato con un motore direct dri-
ve di ultima generazione, sviluppato 
da Pietro Carnaghi con i suoi partner 
industriali.4

foratura di acciai inossidabili, leghe re-
sistenti al calore e di tutti i materiali a 
truciolo lungo. 
La grande stabilità del corpo punta è 
in grado di gestire situazioni di foratu-
ra estreme, anche con la punta 5XD: 
foratura incrociata, di piani inclinati e 
convessi, a pacco, in plungé, su super-
fici grezze e claddate. Tutto ciò rende 
la linea B-DRILL molto versatile ed af-
fidabile in ogni condizione di lavoro su 
tutti i tipi di materiale. 
Altra novità nell’ambito della foratura 
è la linea CU-DRILL, sigla che identifica 
la linea di punte a cuspide dal diame-
tro di 8 mm fino al diametro di 26 mm 
- 3xD, 5xD e 8xD.4

100
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l’alta velocità 
controllabile 

L’alta velocità è spesso associata alla 
generazione di calore in lavorazione. 
Con la linea di teste Turboflex di Alber-
ti azionate ad aria è possibile raggiun-
gere 60.000 giri/min in assenza di deri-
va termica. Disponibili in versione dritta 
o angolata, possono essere scambiate 
automaticamente. L’innovazione pre-
sentata è la possibilità di queste teste 
di essere orientate su 360° dal mandri-
no macchina in modo automatico. La 
semplicità di applicazione alla macchi-
na, tramite tradizionale stop block con 
valvola air stop, per il rilascio automati-
co dell’aria, la possibilità di effettuare 
cambio utensile e la modularità offerta 
dall’ampia gamma di opzioni e acces-
sori fanno delle teste Turboflex un vero 
“gioiello” tecnologico, particolarmente 
apprezzato in aeronautica e nel setto-
re degli stampisti. La vera novità in ag-
giunta alla famiglia è però Leonardo, 
un elettromandrino scambiabile auto-
maticamente dal cambio utensile. Vie-
ne montato in macchina grazie a un tas-
sello e a una centralina interfacciata al-
la macchina. Leonardo può raggiunge-
re 80.000 giri/min con 6 mm di capacità 
in pinza e con possibilità di regolazio-
ne della velocità tramite la centralina.4

Precisione e digitalizzazione 
sotto i riflettori 

Alla EMO, in uno stand di 700 m², Da-
nobat presenterà la sua vasta gamma 
di macchine di ultima generazione e i 
servizi digitali ad alto valore aggiun-
to. Con lo slogan “Together beyond 
Challenges”, l’azienda presenterà otto Progetto1:Layout 1  1-02-2013  15:00  Pagina 1

macchine, tre delle quali completamen-
te automatizzate, progettate per ge-
stire processi di tornitura e rettifica di 
grande precisione. Danobat presenterà 
anche la sua offerta di servizi avanzati 
e digitali. 
Più precisamente, nell’edizione di 
quest’anno della EMO Danobat pre-
senterà un sistema completamente au-
tomatizzato per la rettifica della parte di 
tenuta dell’iniettore sui motori per au-
toveicoli, un componente di 2 mm di 
diametro per il quale le richieste di pro-
duzione sono molto elevate. 
L’azienda esporrà anche la sua rettifi-
catrice per esterni LG-1000 (nella fo-
to) con gantry integrato, flessibile e 
produttiva unitamente alla macchi-
na centerless ESTARTA-650, destina-
ta alla produzione di componenti per 

biciclette elettriche e alla rettificatrice 
HG-72, per motori elettrici Siemens di 
1.500 mm di lunghezza. La macchina in-
tegra le operazioni di rettifica e misura-
zione in un unico set-up. Un altro pro-
dotto che Danobat presenterà in fiera 
è la rettificatrice verticale VG-800, per 
operazioni combinate di rettifica e mi-
surazione esterne e interne. 
Per soddisfare gli utenti che necessita-
no della precisione fornita dalle rettifi-
catrici e la flessibilità dei torni, l’azienda 
presenterà un tornio di alta precisione 
per la tornitura di pezzi temprati. 
Insieme a queste nuove macchine, l’a-
zienda presenterà due rettificatrici pro-
dotte dalla controllata tedesca Dano-
bat-Overbeck: si tratta del modello 
IRD-400, una macchina completamen-
te automatica che utilizza un robot per 

caricare e scaricare i pezzi, progettata 
per la rettifica di interni e raggi. IRD-400 
è stata progettata per rettificare inter-
ni, esterni, raggi e per la rettifica non 
cilindrica di pezzi con lunghezza fino a 
1.300 mm. 
Completano l’offerta l’interfaccia “mul-
ti-frame” per una navigazione più 
user-friendly e la nuova piattaforma 
“MyDanobat” per accedere ai dati sto-
rici degli interventi di servizio, alla docu-
mentazione tecnica, formazione, eserci-
tazioni, manuali, backup e rapporti.4
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Il tastatore radio TC60 di Blum-Novotest è 
una sonda ad alta velocità con tecnologia 
di trasmissione radio BRC che offre nume-
rosi vantaggi: maggiore velocità, affidabi-
lità nel tempo e facilità di utilizzo.
TC60 è stato sviluppato per applicazioni 
dove la distanza tra tastatore e ricevitore è 
molto grande o dove il contatto visivo du-
rante il processo di misura non può essere 
garantito. È il caso di macchine con gran-
di aree di lavoro, centri a 5 assi o quan-
do il tastatore deve entrare fisicamente 
nel pezzo.
Il tastatore TC60 ha dimostrato grande af-
fidabilità di trasmissione grazie alla tec-
nologia proprietaria BRC che rende la 

45 macchine esposte 

In EMO, DMG MORI avrà l’occasione di 
presentare le ultime innovazioni nei set-
tori dell’automazione, digitalizzazione 
integrata e Additive Manufacturing. 
27 delle 45 macchine esposte saranno 
presentate con soluzioni di automazio-
ne. Per quanto riguarda la digitalizza-
zione, DMG MORI si concentrerà sul te-
ma della “connettività” come base per 
tutti i prodotti e le tecnologie orienta-
te al futuro. La connettività include tutte 
le macchine, tutti i protocolli e funziona 
con tutte le piattaforme e prodotti. L’ulti-
mo aggiornamento della versione di Ce-
los e le soluzioni di automazione - tra cui 
gestioni pezzi modulari e supportati da 
robot e soluzioni di pallet - completano 
l’offerta. In particolare, WH CELL e WH 
FLEX sono solo due delle 27 soluzioni di 
automazione che DMG MORI presen-
terà in EMO. In futuro DMG MORI offrirà 
tutte le macchine utensili nel suo por-
tafoglio con soluzioni di automazione, 
al fine di soddisfare la domanda in co-
stante aumento. Un altro highlight tra le 
numerose soluzioni di automazione è la 
DMU 65 monoBLOCK con il nuovo AGV 
(Automated Guided Vehicle), un sistema 
stand-alone per l’automazione dei pal-
let. Questa soluzione offre un layout di 
automazione flessibile con accesso libe-
ro alla macchina e un concetto di sicu-
rezza intelligente per la collaborazione 
uomo-macchina. 4

trasmissione radio particolarmente resi-
stente alle interferenze oltre a ridurre i 
tempi necessari alla trasmissione di circa 
la metà del tempo rispetto ai sistemi simili.
Insieme al TC60 Blum fornisce il ricevito-
re radio compatto RC66 e l’interfaccia di 
comunicazione IF59. Il design compatto e 
funzionale dell’RC66 permette un’agile in-
stallazione in ogni condizione di montag-
gio grazie agli accessori dedicati. L’inter-
faccia IF59 è compatibile con entrambi i si-
stemi di trasmissione, radio oppure ottico. 
Questa versatilità rappresenta un vantag-
gio sia per i costruttori che per gli utilizza-
tori che possono accoppiare la trasmissio-
ne radio ad un tastatore già installato in 
macchina. Altri vantaggi della sonda TC60 
sono la vita utile della batteria, al di sopra 
della media, e la facilità di programmazio-
ne. La solidità del design permette inoltre 

senza fili, rapido e sicuro 

al tastatore TC60 di lavorare a velocità ele-
vate, raggiungendo i 3.000 mm/min in mi-
surazione offrendo così una sostanziale ri-
duzione dei tempi di misura.
TC60 integra l’esclusivo meccanismo di 
misura Blum, il cui design rotazionale 

simmetrico permette un controllo costan-
te lungo tutte le direzioni di misura, ed 
il sistema optoelettronico del segnale di 
trigger, che tramite l’oscuramento di una 
barriera di luce, rende il sistema insensibi-
le da usure.4
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le ultiMe novità di  
alcune case raPPresentate

unità integrata di  
foratura e Maschiatura
Volumec propone Drilltronic, un’uni-
tà integrata di foratura e maschiatu-
ra dotata di un sistema a braccio arti-
colato per assicurare massima flessi-
bilità d’impiego garantendo rigidità 
e precisione. Drilltronic è dotata di 
controllo VAPS (Volumec® Assisted 
Positioning). Vengono assicurati una 
rapida identificazione della posizio-
ne del pezzo (ricerca zeri) e un po-
sizionamento assistito dell’utensile 
sul piano di lavoro con bloccaggio 
automatico a quota raggiunta.
Prevista una programmazione in-
tuitiva di forature su più punti (X,Y, 

oltre 1.000 componenti che permetto-
no infinite configurazioni.
Kummer Frères, costruttore svizzero di 
torni a CNC da ripresa per la superfini-
tura di temi tecnici con dimensioni pic-
cole o medie, specie su acciaio tempe-
rato con durezza fino a 64 HRc.
Lapmaster Wolters, costruttore inglese 
specializzato nella produzione di lap-
patrici per piani con diametro da 15” 
a 90”, anche con pressione pneumati-
ca per migliorare la produttività, adat-
te per l’uso con abrasivi convenzionali 
o con sospensioni diamantate.
Norelem, azienda franco-tedesca sino-
nimo da oltre 60 anni, di componen-
ti normalizzati, articoli e soluzioni spe-
cifiche per le officine. Il nuovo catalo-
go “The Big Green Book” offre oltre 
43.000 articoli, dei quali più del 90% in 
pronta consegna e senza alcun limite al 
minimo d’ordine.
Schumacher & Cie, costruttore svizzero 
di rettificatrici senza centri ad alta pre-
cisione e qualità per piccoli pezzi che 
vanta oltre 130 anni di esperienza. La 
linea SL200 propone modelli da 2 a 6 
assi a CNC, personalizzabili. Inoltre, of-
fre la ricostruzione e aggiornamento di 
vecchie macchine di costruttori non più 
presenti sul mercato.4

Alla EMO di Hannover espongono le lo-
ro ultime novità alcune importanti case 
rappresentate e distribuite in esclusiva 
per l’Italia da Sermac di Muggiò (MB).
Tra queste Agathon, costruttore svizze-
ro di rettificatrici periferiche per la lavo-
razione di placchette da gettare in me-
tallo duro, CBN, Cermet e PCD. Le lo-
ro macchine si propongono come veri e 
propri “centri di produzione”.
dk Fixiersysteme, (nella foto), costrut-
tore tedesco di sistemi modulari di ser-
raggio pezzo per macchine di misura e 
controllo, il cui catalogo si sviluppa con 

diametro utensile). Tra le caratteri-
stiche distintive segnaliamo anche 
la possibilità di creare e salvare cicli 
di foratura su particolari di ogni for-
ma e di calcolare automaticamente 
la foratura su flange in base al rag-
gio e angolo tra fori. 
La programmazione della foratu-
ra è possibile anche in modalità 
auto-apprendimento. 
Prevista infine la filettatura automa-
tica impostando passo e profondi-
tà, il posizionamento e la foratura 
anche in modalità manuale, import/
export dei programmi di foratura 
tramite porta USB e un collegamen-
to al PC tramite porta LAN. 4
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Rettificatrici Ghiringhelli S.p.A.

“Non lo diciamo solo noi.
Lo dicono le migliaia di clienti 
in tutto il mondo, che utilizzano 
le nostre performanti soluzioni 
di rettificatura senza centri.
Per chi cerca la perfezione, per 
aziende di ogni dimensione e 
condizione operativa, 
Rettificatrici Ghiringhelli 
garantisce il concreto risultato 
di una scelta motivata.” 
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alta velocità ed elevata 
caPacità di asPortazione 

Jobs (FFG Group) presenta RC270, 
centro di fresatura Rambaudi ad alta 
velocità con traversa mobile che as-
sicura elevate prestazioni dinamiche 
e buona capacità di asportazione.
Il basamento macchina è composto 
da strutture monolitiche al fine di au-
mentare la precisione e la rigidità 
della stessa, ridurre il tempo di as-
semblaggio e avere uno smorzamen-
to ottimale delle vibrazioni. 
La macchina si caratterizza per la strut-
tura overhead gantry con velocità as-
si lineari fino a 40 m/min, asse longi-
tudinale X di 2.200/3.000/4.000/6.000 
mm + est. 2.000 mm, asse trasversa-
le Y di 2.700/4.000 mm, asse vertica-
le Z di 1.250 mm, tavola di 2.500 x 
2.000 mm con capacità di carico fi-
no a 10 t/m2, cannotto con sezione 
di 400 x 400 mm, cabinatura comple-
ta dell’area di lavoro, ampia gamma 
di accessori. RC270 è equipaggiabile 
con teste di fresatura a forcella che 
possono operare sia in continuo sia 
con assi bloccati da adeguati freni a 
comando idraulico. 
Il suo particolare disegno con dop-
pio disassamento, A rispetto a C e 
asse mandrino rispetto ad A, garan-
tisce una buona penetrazione nel-
le cavità profonde, un’ampia corsa 
dell’asse A, un aumento del volume 
lavorabile rispetto alle teste di geo-
metria tradizionale. 
Gli assi rotativi sono movimenta-
ti da una doppia serie di ingranaggi 
per garantire l’assenza di giochi nel 
tempo. 
Il corpo testa è in ghisa, sinonimo di 
un migliore smorzamento delle vi-
brazioni generate dagli utensili. 
Le macchine della linea RC sono pro-
gettate per eseguire operazioni di 
semi-finitura e finitura su stampi in 
acciaio e ghisa e per la lavorazione 
completa di particolari in lega di al-
luminio sia per il settore aeronauti-
co che per quello degli stampi. Gra-
zie alla presenza di accessori speci-
fici possono eseguire lavorazioni su 
resina, grafite e fibra di carbonio.4

la sgrossatura Pesante 
diventa Più leggera
La geometria HR2 di Dormer Pramet 
amplia la gamma di inserti monolate-
rali per la lavorazione di un’ampia va-
rietà di materiali tra cui acciai, ghise e 
acciaio inossidabile. Progettata per la 
lavorazione di forgiati e fusione grez-
ze, come cilindri, alberi e grossi perni, 
presenta una geometria positiva stabi-
le per garantire migliori prestazioni e 
una maggiore vita utensile. 
Il particolare design del filo tagliente e 
il largo pianetto periferico favoriscono 
l’aumento della produttività e offrono 
una formazione e un’evacuazione del 
truciolo affidabili a velocità di avanza-
mento elevate (0,7 mm/giro). Il rompi-
truciolo, brand Pramet, è complemen-
tare all’inserto HR esistente che copre 

applicazioni da semi-sgrossatura a 
sgrossatura. 
HR2 è disponibile con la qualità di 
tornitura versatile T9226, che garan-
tisce risultati ottimali nelle operazio-
ni di sgrossatura pesante e pelatura. 
Offre elevata affidabilità e durata de-
gli inserti in condizioni di taglio sfavo-
revoli e una maggiore robustezza del 
tagliente. 
Questo è dovuto principalmente a un 
nuovo substrato a gradiente funziona-
le con maggior contenuto di cobalto 
legante e una grana più fine. 
Uno speciale trattamento superficiale 
favorisce una ridotta aderenza al tru-
ciolo e aumenta la resistenza alla for-
mazione di microfessurazioni, con con-
seguente maggiore affidabilità opera-
tiva e vita utensile più lunga. 

In una recente prova, nella lavorazione 
di acciaio P4 senza fluido refrigerante e 
con taglio interrotto, la qualità T9226 è 
durata 52 min, rispetto alla qualità con-
corrente che ha funzionato per soli 25 
min (velocità di taglio 55 m/min, avan-
zamento 0,8 (mm/giro) e profondità di 
taglio 8 mm).4
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Una gamma completa di 
frese in metallo dUro

centro di lavoro asservito  
con Un sistema di handling intUitivo

Il centro di lavoro C400 rappresenta il 
modello di riferimento nella serie Per-
formance Line Hermle con una confi-
gurazione indicata per numerose ap-
plicazioni nelle lavorazioni a 3 e a 5 as-
si che richiedono elevata precisione e 
qualità superficiale, come per esempio 
meccanica generale, costruzione stam-
pi, motorsport, medicale, oleodinami-
ca e ottica. C400 si basa sul consoli-
dato concetto costruttivo Hermle con 
struttura monoblocco in granito com-
posito. Le corse di lavoro XYZ sono 
850-700-500 mm e la versione a 5 assi è 

BFT Burzoni presenta in EMO la nuo-
va linea Troko, una gamma completa di 
frese in metallo duro 2xD, 3xD e 4xD 
disponibili in diversi raggi, con elica 

equipaggiata con una tavola roto-ba-
sculante diametro 650 mm con portata 
600 kg supportata su due lati diretta-
mente nelle pareti del basamento con 
un notevole campo di basculamento di 
+91/-139°. La gamma mandrino preve-
de un motomandrino da 18.000 giri/
min HSK 63 A con un magazzino uten-
sili integrato a bordo macchina da 38 
posti espandibili con moduli esterni da 
50 o 88 posti. 
Il modello può essere automatizzato 
col sistema di handling HS Flex, una 
soluzione estremamente flessibile per 

l’automazione dei centri di lavoro Her-
mle grazie alla possibilità di poter ge-
stire diverse taglie di pallet nello stes-
so sistema. La disposizione frontale 
offre una configurazione con ingom-
bro ridotto e con collegamento diretto 
al centro di lavorazione. L’ampio spa-
zio intermedio permette all’operatore 
di accedere in ergonomia alla zona di 
lavoro per le operazioni manuali. Una 
porta a due ante impedisce l’accesso 
all’operatore durante la modalità ope-
rativa automatica e al sistema handling 
durante la modalità di setup. I magazzi-
ni di stoccaggio pallet personalizzabi-
li offrono molte possibilità di configu-
razione per un’ampia gamma di pezzi. 
Con il software di comando HACS Her-
mle offre una piattaforma ottimale per 
l’utilizzo intuitivo del sistema median-
te touch panel integrato. Sono inol-
tre disponibili i moduli digitali Hermle 
nell’ottica di industria 4.0.4

variabile a passo differenziato Z6 per le 
2xD e le 3xD, Z5 per le 4xD. Apposi-
tamente realizzate per le lavorazioni in 
trocoidale, abbinate a buone strategie 
di programmazione CAM permettono 
alti parametri applicativi e centinaia di 
metri lineari di durata utensile. Trovano 
impiego ideale su qualsiasi tipo di ma-
teriale: leghe HRSA, acciai inossidabili 
duplex e super duplex, acciai al carbo-
nio e ghise. In caso di programmazio-
ne tradizionale la linea Troko permette 
di eseguire operazioni di sgrossatura in 
contornatura, garantendo una produt-
tività decisamente elevata rispetto alla 
fresatura ad inserti. 

Ciò rende questo tipo di inserti la scel-
ta più indicata soprattutto in caso di 
lavorazioni di tasche e cave profonde 
di materiali di difficile lavorabilità. La 
serie Troko è in grado di raggiungere 
velocità di taglio fino a 300 m/min, Fz 
0,3mm e garantisce elevati volumi di 
truciolo.4
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Con la sigla APS, Automatic Positioning Sy-
stem, si identifica una famiglia di prodotti ap-
partenente ai sistemi Zero Point.
La flessibilità del sistema APS consente il po-
sizionamento e il bloccaggio in un’unica ope-
razione. APS è stato sviluppato in collabora-
zione con Autoblok, nome particolarmente 
noto nel campo dei mandrini autocentran-
ti, che detiene la proprietà di OML. Grazie 
alla loro esperienza e al supporto tecnico è 

Posizionamento e bloccaggio
in un’unica oPerazione

Kasto presenta in EMO una nuova segatrice 
a nastro per tagli obliqui: KASTOmiwin. La 
macchina è stata studiata per il taglio obli-
quo bilaterale per l’impiego nella rivendita 
di acciaio e nelle officine meccaniche. Que-
sta segatrice a nastro con struttura a 2 colon-
ne è in grado di effettuare sia tagli a 90°, sia 
tagli obliqui, da -45° a +60°. Tra le sue carat-
teristiche principali spiccano la velocità varia-
bile del nastro con regolazione a frequenza 

nuova segatrice a nastro 
Per tagli obliqui

In EMO l’azienda veneziana Sorma “scal-
da” i motori con le novità Osawa e Nikko 
Tools. Le due linee coprono una vasta offer-
ta di utensili per la foratura e fresatura inte-
grale (Osawa) e sistemi a fissaggio mecca-
nico per numerose lavorazioni meccaniche 
(Nikko Tools). I nuovi prodotti Osawa, fo-
calizzati sulle linee di fresatura, sono inseri-
ti nell’Update 2019 appena rilasciato dall’a-
zienda, che comprende MEX400, nuova 
fresa a 4 tagli con geometria a passo diffe-
renziato che supera le alte prestazioni del-
la MEXCS4 in termini di taglio, durata e fi-
nitura superficiale; MH (nella foto), nuova li-
nea di frese sferiche a 2 tagli, indicate per la 
lavorazione di acciai 30-55 HRc e temprati 
50-70 HRc; HF871, nuovo prodotto che so-
stituisce la fresa universale HF861 con taglio 
Smooth Cut 4 taglienti e geometria ad elica 
variabile e passo differenziato. Per quanto 
riguarda Nikko Tools, invece, arriva a compi-
mento il lancio dell’Update 2019, anticipato 
in versione beta alla fiera MECSPE di Parma 
e adesso disponibile in formato definitivo. 
Nel documento sono inserite tutte le infor-
mazioni di prodotto e i parametri dell’intera 
gamma di sistemi a inserti per foratura, tor-
nitura, fresatura, filettatura e scanalatura. Un 
ampio spazio è dedicato a tutte le novità del 
programma di foratura DRS, con i recenti si-
stemi a punta pilota 6xD e 9xD, e della fami-
glia di punte a cuspide DEX Drill.4

novità sotto i riflettori stato messo a punto un prodotto che presen-
ta elementi di grande interesse, ovvero uno 
Zero Point che basa la presa del perno su 3 
griffe disposte a 120°, similmente al mandri-
no autocentrante. APS utilizza la pneumati-
ca solo per sbloccare, mentre il bloccaggio 
è fatto meccanicamente tramite molle con ri-
petibilità inferiore a 5 µm. Integrata nei mo-
duli APS, versione Premium, è disponibile la 
funzione Turbo che aumenta la forza di bloc-
caggio da 12.000 N, garantiti dalle molle, si-
no a 30.000 N. Durante l’ultima edizione della 
EMO OML ha presentato un’importante in-
novazione, dettata da esigenze sia tecniche 
che di marketing, in quanto il mercato pro-
pone prodotti similari in inox, che difficilmen-
te possono essere trattati termicamente fino 
a raggiungere le durezze di 62 HRc neces-
sarie soprattutto al cuore staffante del siste-
ma, cioè griffe e perni. In quest’ottica OML 

ha messo a punto una soluzione che consiste 
nel preliminare trattamento dei componenti 
(griffe e perni) fino a 62 HRc e nel successivo 
utilizzo di un particolare rivestimento che eli-
mina il problema della corrosione e diminui-
sce l’attrito.4

(12- 150 m/min), il listello di taglio orientabile, 
l’avanzamento di taglio azionato da un moto-
re elettrico e il bloccaggio idraulico del mate-
riale. Tra i vantaggi del suo utilizzo segnalia-
mo: avanzamento materiale rapido e preciso 
tramite azionamento a cremagliera; nessuna 
usura del piano di appoggio grazie al listel-
lo di taglio orientabile; ridotta formazione di 
bave. Tra i punti di forza segnaliamo anche 
il bloccaggio parallelo e preciso del mate-
riale grazie al tavolo mobile. Sono assicurati 
tempi di taglio ottimizzati grazie a KASTOre-
spond. L’avanzamento costante viene garan-
tito dalla vite a ricircolo di sfere. Disponibi-
le una spazzola elettrica per la rimozione dei 
trucioli. Massima durata del nastro grazie alla 
bassa sollecitazione in torsione, regolazione 
elettrica del braccio, posizionamento preci-
so del taglio obliquo completano il quadro 
descrittivo.4 
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bloccaggio del Pezzo  
in 3,5 mm 

SinterGrip di OML nasce dall’esigen-
za di bloccare un pezzo per meno milli-
metri possibili (con SinterGrip garantiti 
3,5 mm di presa). 
Questo tipo di esigenza serve per po-
ter lavorare completamente il pezzo in 
un’unica fase (soprattutto per macchi-
ne a 5 assi), per poter risparmiare sul-
le materie prime, soprattutto quando 
queste hanno una grossa incidenza sul 
prezzo (alluminio, titanio, ecc.) e, in-
direttamente, serve per poter meglio 
sfruttare la prestazioni della macchi-
na utensile e gli utensili (maggiore ve-
locità di taglio + maggiore velocità di 
avanzamento = maggior volume di tru-
ciolo asportato = minore tempo per la-
vorare il pezzo). 
Il mercato richiede infatti un bloccag-
gio sicuro che eviti le deformazioni del 
pezzo.
SinterGrip sono degli inserti in metallo 
duro sinterizzato tipo ISO P30:P35 e ri-
vestito con metodo PVD.
L’inserto con la sua speciale forma a 
tronco di piramide e la speciale affila-
tura delle cuspidi incide penetrando il 
materiale da lavorare e crea degli ac-
coppiamenti con assoluta assenza di 
giochi, scaricando le forze e le vibra-
zioni diventando un corpo unico con la 
morsa e/o l’attrezzatura di bloccaggio 
e il pezzo in lavorazione. 
E tutto questo bloccando il pezzo per 
soli 3,5 mm.4

massima versatilità 
Per grandi comPonenti
T314 e TRT314 sono le sigle che iden-
tificano due centri di lavorazione Sach-
man di grandi dimensioni a banco fis-
so a 3+2, 4+2, 5 e 6 assi proposti da 
Jobs (FFG Group). I due modelli so-
no disponibili uno con tavola traslan-
te (mod. T), che arriva fino a X 4.000 
mm, Y 1.600 mm e Z 2.000 mm e l’altro 
con tavola rototraslante (mod. TRT), 
che permette di lavorare un pezzo su 
5 facce con un unico piazzamento. Tut-
ti i modelli della linea a T di Sachman 
sono caratterizzati da montante mobi-
le lungo l’asse trasversale (assenza di 
RAM), che garantisce un’elevata preci-
sione costante nel tempo riscontrabile 
durante tutte le fasi di lavorazione dei 
pezzi. T/TRT314 si distinguono inoltre 
per la grande capacità di asportazione 
e le alte prestazioni dinamiche in ter-
mini di velocità, accelerazione e preci-
sione, tipiche di macchine dedicate al-
la finitura, grazie a una struttura com-
pletamente in ghisa.
L’ampia dotazione di teste di fresatu-
ra (teste universali indexate o conti-
nue con motori torque oppure teste 
twist continue a trasmissione meccani-
ca o con elettromandrino) rende il lo-
ro impiego particolarmente versatile 
in diversi settori: dalla lavorazione di 
stampi e componenti automotive al-
la meccanica generale di precisione.  
T/TRT314 sono poi dotate di grande 
capacità di carico, ottima accessibilità 
e doppia postazione lavoro (anterio-
re/posteriore). La versatilità delle con-
figurazioni viene infine incrementata 
anche dalla disponibilità di una vasta 
gamma di accessori quali: magazzi-
ni utensili, sistemi automatici di cam-
bio pallet, tastatori per il controllo dei 
pezzi e per la misura degli utensili, tra-
sportatori trucioli per lo smaltimento 
di grandi volumi di truciolo.

nuove frese integrali 
con geometria a barile 
ed elica a 6 taglienti
Progettata appositamente per lavo-
razioni di finitura ad alta efficienza 
di palette in lega di titanio e per fre-
sature di materiali dall’acciaio dol-
ce alle leghe di alluminio, Mitsubishi 
Materials introduce la nuova fresa 
VQT6UR. Ampliamento della serie di 
frese integrali VQ, la nuova tipologia 

Tra i dati tecnici della macchina espo-
sta in EMO segnaliamo le corse pari a 
X 4.000 mm, Y 1.600 mm, Z 1.500 mm, 
la disponibilità di una testa universa-
le KOSMO3 con potenza massima 35 
kW, una velocità mandrino pari a 6.000 
giri/min, cono ISO50 BIG PLUS, tavo-
la rototraslante 2.000x2.500 mm con 
capacità di carico fino a 10.000 kg. Ri-
cordiamo anche la presenza di un ma-
gazzino utensili a catena a 60 posti e 
il controllo numerico Heidenhain TNC 
640 HSCI.4

è caratterizzata da geometria a bari-
le ed elica a 6 taglienti. 
Le prestazioni superiori alle frese in-
tegrali standard con testa semisferi-
ca sono dovute alla specifica forma 
a barile. Questo ampio raggio tan-
genziale consente una profondità di 
passata (ap) di gran lunga superiore 
e, pertanto, riduce in maniera impor-
tante il numero di passate necessa-
rio per coprire l’area superficiale del 
materiale da lavorare. La maggiore 
profondità di passata comporta an-
che miglioramenti significativi nella 
finitura superficiale. Inoltre, la geo-
metria a 6 taglienti consente avan-
zamenti più elevati e riduce ulterior-
mente i tempi di lavorazione.
In punta i 6 taglienti diventano 3, 
per favorire una migliore evacuazio-
ne dei trucioli. Questa geometria del 
tagliente è ottimale per lavorare la 
forma della paletta.
Le frese integrali in metallo duro VQ 
vengono ricoperte con un rivesti-
mento innovativo del gruppo (Al,Cr)

N Miracle Sigma, che garantisce una 
resistenza all’usura di gran lunga su-
periore. La superficie del rivestimen-
to è sottoposta ad un trattamento 
di lucidatura che migliora la finitura 
delle superfici lavorate, riducendo la 
resistenza al taglio e migliorando l’e-
vacuazione dei trucioli. 
L’elevata resistenza a calore e ossi-
dazione ed il ridotto coefficiente di 
attrito del nuovo rivestimento con-
sentono a quest’ultima generazio-
ne di frese integrali di ottimizzare le 
prestazioni. 
Le frese integrali con geometria a 
barile ed elica a 6 taglienti VQT6UR 
di Mitsubishi Materials sono com-
mercializzate nel nostro Paese da 
MMC Italia.4
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testa di fresatura a due assi

macchina multitasking 
Per tornitura-foratura-
fresatura
IMT Intermato è stata fondata nel 
1983. Attualmente occupa un’area di 
oltre 15.000 m2, con un giro d’affari su-
periore ai 50 milioni di Euro. La sua ca-
pacità produttiva le consente di pro-
durre torni verticali sino al diametro 
ammesso di 6 m. In EMO, la società 

foratura Capto C8, con una potenza di 
28 kW e coppia 1.000 Nm. La macchina 
è dotata anche di asse C, magazzino 
utensile a 24 posti ed è in grado di ge-
stire un carico massimo di 5.000 kg.4

Technai Team propone in EMO la testa 
birotativa a forcella TCH 19 ottimizza-
ta per lavorazione di stampi, ad esem-
pio nel settore automotive su macchi-
ne a 5 assi. La rotazione assi è attuata 
da motori direct drive Technai integra-
ti in moduli funzionali, disponibile con 
elettromandrini fino a 24.000 giri/min 
e 42-60 kW, attacco utensile HSK-A63 
o HSK-A100.
TCH 19 è una testa disegnata per 
equipaggiare le grandi macchine per 
la lavorazione di stampi, in partico-
lare per la lavorazione di stampi a 
iniezione plastica dove è particolar-
mente apprezzata la struttura snella 
e penetrante del corpo che sostiene 
l’elettromandrino. 
Le caratteristiche distintive richieste 
dai costruttori di questo tipo di mac-
chine sono ad esempio l’alta precisio-
ne dei posizionamenti di orientamen-
to degli assi nello spazio con un bloc-
caggio stabile e senza distorsioni geo-
metriche dovute ai dispositivi di bloc-
caggio. Molto apprezzate anche la di-
namica nei movimenti e l’alta qualità 
nell’esecuzione delle traiettorie di fini-
tura delle superfici fresate oltre che la 
stabilità e il controllo delle derive ter-
miche per ottenere un’elevata e co-
stante precisione volumetrica delle su-
perfici fresate.
La testa TCH 19 risponde a tutte que-
ste esigenze grazie a un progetto mo-
dulare che combina le qualità dei mo-
tori Torque Technai in un’esecuzione 
meccanica di alta precisione.4 

per un’altezza di 1.000 mm; diametro 
tavola 1.000 mm (1.200); potenza mo-
tore tavola 60/75 kW e coppia fino a 
16.600 Nm; velocità massima della ta-
vola 550 giri/min; testa di fresatura/

presenta la macchina multitasking per 
tornitura-foratura-fresatura VL60-TM. 
Frutto della continua ricerca mirata a 
garantire alte prestazioni a prezzi com-
petitivi, questo modello si scosta dalla 
tradizionale macchina standard a tor-
retta. Il nuovo tornio verticale VL60 
ha una maggiore capacità di carico e 
asportazione grazie alla trasmissio-
ne tavola a ingranaggi finale e a slit-
te integrali con movimento a montan-
te mobile. Creato per la lavorazione 
di qualsiasi materiale, dall’oil & gas al 
settore aeronautico, il modello VL60 è 
realizzabile nelle versioni base con tor-
retta oppure con teste di lavoro abbi-
nate a magazzini utensili per soddisfa-
re le più svariare necessità produttive. 
Tra i dati tecnici più significativi segna-
liamo: diametro ammesso 1.300 mm 
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sistema di sollevamento a 
doPPio braccio articolato

Rover Manipulator di Volumec è un si-
stema di sollevamento a doppio brac-
cio articolato sviluppato per permette-
re all’operatore di movimentare ogget-
ti di varia forma e dimensione per un 
peso massimo di 50 kg.
Il pilotaggio avviene mediante un Joy-
stic posizionato sul braccio radiale e un 
manubrio dotato di comandi per l’azio-
namento del sistema di presa che può 
essere a magnete pneumatico, vento-
sa o a pinza a seconda delle esigenze 
dell’utilizzatore. 
In grado di ruotare di 360° e con un 
raggio di lavoro fino a 1.950 mm, con 
Rover Manipulator è possibile miglio-
rare i tempi di produzione e la sicurez-
za nell’ambiente di lavoro.4

i comPonenti con elevati 
standard di sicurezza
Per Elesa la sicurezza è sempre stato un 
presupposto di progettazione e produ-
zione, con evidenze dirette sull’ergono-
mia e sul design del prodotto.
Tra i 45.000 codici prodotto che Ele-
sa vanta a catalogo, tutti in stock nello 
stabilimento di Monza, oltre ai compo-
nenti studiati e sviluppati con particola-
re attenzione ai dettagli tecnici di fun-
zionalità ed ergonomia, numerosi sono 
i componenti progettati per risponde-
re a precise normative per l’impiego in 
settori regolamentati. 
Tra i componenti conformi a normati-
ve in materia di sicurezza e che quin-
di rispondono a precisi requisiti tecni-
ci e costruttivi, ricordiamo le cerniere 
con interruttore di sicurezza integrato  
CFSQ e CFSW. 
CFSQ. presenta un interruttore con due 

motorizzato brocciatore 
multiPlo a 91°
Il motorizzato brocciatore multiplo a 
91° di M.T. permette la lavorazione di 
profili interni ed esterni con differen-
ti geometrie, quali esagoni, quadri, 
dentature e profili speciali in tempi 
molto contenuti con un ottimo grado 
di precisione e di finitura. 
Con questo motorizzato è possibile la 
lavorazione di fori di piccole dimen-
sioni, dai 2/3 mm fino a circa 30 mm, 
utilizzando utensili in sagoma dal co-
sto inferiore rispetto ad altre tecno-
logie, come ad esempio la dentatura 
tramite creatore o il power skiving.

centri di lavoro 
a 5 assi continui 
Jobs (FFG Group) presenta i nuovi cen-
tri di lavoro verticali Sigma Flexi a tavo-
la mobile a 5 assi continui che hanno un 
campo di applicazione universale e sono 
stati concepiti per la lavorazione di pez-
zi complessi su 5 facce con un solo piaz-
zamento, di piccole e grandi serie, nel-
la meccanica di precisione, nei settori 
dell’industria automobilistica, medicale, 
aeronautica, stampi e matrici. La versatili-
tà dei centri di lavoro Flexi soddisfa ogni 
esigenza produttiva del cliente, sfruttan-
do una testa mandrino basculante (asse 
B) con corsa di ±110° e una tavola girevo-
le con diametro di 660 mm annegata nel-
la tavola piana. Le possibili configurazio-
ni e le opzioni disponibili, permettono di 
“vestire” la macchina secondo le richie-
ste del cliente. Il pannello operatore ad 
elevata ergonomia è posizionato su una 
struttura frontale scorrevole.
Le protezioni dei centri di lavoro Flexi so-
no concepite secondo i più innovativi cri-
teri di design industriale integrando di-
verse funzionalità: ergonomia, facilità di 
accesso all’area di lavoro, ampia visibili-
tà dell’area operativa durante le lavora-
zioni, facilità di carico/scarico dei parti-
colari, contenimento dei fumi e dei resi-
dui delle lavorazioni, facilità di utilizzo e 
manutenzione.
Dati tecnici della macchina esposta: X 
1.250 mm, Y 800 mm, Z 950 mm, potenza 
massima 30 kW, coppia massima 171 Nm, 
velocità motomandrino 12.000 giri/min, 
cono ISO40, rapidi assi X/Y/Z 50 m/min, 
magazzino utensili 50 posti, controllo nu-
merico Heidenhain iTNC 640 HSCI.4

Lavorando con un angolo di 91° ri-
spetto al piano torretta, il brocciatore 
multiplo a 91° di M.T consente la lavo-
razione sincrona con la rotazione del 
pezzo. La motorizzazione dell’utensile 
e l’uso contemporaneo della funzio-
ne poligonatura del controllo numeri-
co garantiscono che sia il pezzo che 
l’utensile ruotino alla medesima velo-
cità, assicurando un elevato grado di 
precisione di rettilineità anche su pez-
zi lunghi.
Un altro vantaggio consentito dal 
brocciatore multiplo a 91°, sulle mac-
chine dotate di asse Y, è legato alla 
possibilità di effettuare operazioni di 
sgrossatura e finitura del profilo utiliz-
zando un solo motorizzato, andando 
perciò ad occupare una sola stazione 
in torretta.
Da sottolineare la particolare attenzio-
ne che M.T. ha posto allo studio del-
la fasatura delle diverse uscite, aspet-
to fondamentale in quanto la sua ac-
curatezza impatta pesantemente sulla 
qualità di lavorazione.4

contatti in scambio, uno NO e uno NC 
ad apertura positiva conforme a norma 
IEC EN 60947-5-1. 
CFSW. (nella foto) ha quattro contatti 
elettrici e in base all’esecuzione scelta 
può presentare 2 o 3 contatti ad aper-
tura positiva. Utilizzando un sistema ri-
dondante la cerniera CFSW. consente 
di avere un’architettura di sistema fi-
no a SIL3 in accordo con la norma IEC 
62061, PLe in accordo con la norma EN 
ISO 13849-1 o categoria di sicurezza 4 
in accordo con la norma EN 954-1 con 
struttura ridondante.

La qualità e la funzionalità delle due 
cerniere è garantita da UL (Underwri-
ters Laboratories) l’ente di certifica-
zione più autorevole per il mercato 
Nord-Americano. CFSW. è inoltre certi-
ficata da IMQ (Istituto Italiano del Mar-
chio di Qualità), prestigioso ente italia-
no per la certificazione.4
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Nuova liNea di maschi

uN Nuovo progetto di 
ceNtro multitaskiNg e
uNa Nuova gamma di teste 
uNiversali a 5 assi 

L’azienda giapponese Yamawa pre-
senta in EMO la nuova linea di maschi 
Z-PRO. Con l’introduzione dei maschi 
VUSP e VUPO, Yamawa presenta la pri-
ma famiglia di maschi della nuova li-
nea Z-PRO, che racchiude tutta l’espe-
rienza e il know-how accumulato ne-
gli anni per fornire un prodotto par-
ticolarmente innovativo. I maschi VU-
SP (maschi elicoidali per fori ciechi) 
e VUPO (maschi ad imbocco corretto 
per fori passanti) sono stati progetta-
ti per garantire elevate prestazioni sia 
nelle produzioni di serie sia nella lavo-
razione di lotti ridotti, senza compro-
mettere il rendimento, l’affidabilità e 
la qualità. 
I maschi VUSP e VUPO sono stati svi-
luppati con l’obiettivo di assicurare 
una maschiatura continua e sempre af-
fidabile, oltre che un notevole aumen-
to della vita utensile attraverso un at-
tento controllo del truciolo. Questi 
utensili sono realizzati con uno spe-
ciale acciaio sinterizzato, prodotto su 
specifiche Yamawa, che permette di 
massimizzare la resistenza all’usura 
e presentano sostanziali innovazioni 
nel design delle gole per permettere 
un controllo del truciolo davvero ele-
vato. Tutti i nuovi prodotti a marchio 
Yamawa sono commercializzati nel no-
stro Paese da Sorma.4 

a 180° in 7 s). In termini di prestazioni 
e rendimento, si contraddistingue per 
una velocità di rotazione fino a 6.000 gi-
ri/min. La nuova testa ACD8 incorpora 
tutta la tecnologia dell’ACD7 ma per-
mette anche di effettuare operazioni di 
tornitura con la stessa testa. Ha un as-
se di rotazione continuo a 45° con si-
stema a doppio pignone, con velocità 
di rotazione del mandrino fino a 8.000 
giri/min. Grazie ad un cambio automa-
tico dell’accessorio di tornitura, la testa 
consente, in virtù della sua robustezza, 
operazioni di tornitura impegnative. In 
entrambi i modelli, grazie ai rapidi tem-
pi di posizionamento e alla capacità di 
interpolazione con il resto degli assi, si 
ottiene una drastica riduzione dei tem-
pi di cambio utensile, aumentando si-
gnificativamente la produttività.4

La tavola da tornitura incorporata nel-
la macchina avrà un diametro del piano 
di (diametro) 1.600 mm (opzionale fino 
a (diametro) 2.000 mm) con una veloci-
tà massima di 400 giri/min e una capa-
cità massima di 5 t in tornitura e 10 t in 
fresatura. La velocità di rotazione rag-
giunge i 400 giri/min. Altra novità sotto 
i riflettori un modello di testa universale 
a 5 assi che consente di eseguire fresa-
ture, torniture e alesature ad alta preci-
sione, riducendo al minimo i tempi di 
cambio utensile. Il risultato di questo 
sforzo di innovazione è stato lo svilup-
po di due modelli di teste universali de-
stinati a diversi tipi di utenti: l’ACD7 e 
l’ACD8. L’ACD7 si distingue per il dop-
pio asse a rotazione continua (orizzon-
tale e a 45°) e per ottenere movimenti 
di riposizionamento molto rapidi (da 0 

vantaggi delle soluzioni della serie TH: 
elevata dinamica (fino a 40 m/min di 
avanzamento rapido con accelerazioni 
di 3m/s²) e compatibilità con gli attrez-
zi di ultima generazione ad alto avan-
zamento e ad alta asportazione di tru-
ciolo. Grazie al design simmetrico con 
testa centrata nella colonna e 4 gui-
de (due anteriori e due posteriori) as-
sicura prestazioni elevate in termini di 
precisione e offre un’elevata capacità 
di taglio. La grande novità sta nell’in-
serimento di una nuova testa speciale 
per la tornitura e di una tavola da torni-
tura. La nuova testa sviluppata da Jua-
risti, denominata ACD8, è un modello 
universale che consente lavorazioni a 5 
assi e raggiunge velocità di rotazione fi-
no a 8.000 giri/min, con elevata poten-
za (60 kW) e coppia di viti (1.600 Nm). 

In EMO Juaristi presenta le sue più re-
centi novità: il nuovo centro multifun-
zione TH3-MT e la nuova gamma di te-
ste universali a 5 assi. Il nuovo centro di 
lavorazione rappresenta un’evoluzione 
della serie TH, i centri multifunzione a 
5 assi di Juaristi, che in questa occasio-
ne incorpora una tavola da tornitura e 
una testa speciale con un design otti-
mizzato per le operazioni di tornitura. Il 
centro comprende un pacchetto di au-
tomazione completo e presenta un de-
sign completamente riprogettato per 
migliorare l’ergonomia, prolungare la 
durata e ottimizzare la gestione dei tru-
cioli e del lubrificante. 
Il centro TH3-MT conserva i principali 
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ampliata la gamma di 
uteNsili per torNitura 
coN Nuove misure e iNserti

BIG KAISER ha ampliato la sua gamma 
di utensili per tornitura modulare intro-
ducendo molteplici nuove dimensioni e 
inserti indexabili. In risposta al crescen-
te interesse degli utilizzatori, BIG KAI-
SER ha aggiunto nuove estensioni del-
le dimensioni C4 e C8, un portautensili 
per tornitura di tipo F e una gamma di 
inserti per utensili di tornitura indicizza-
bili al suo portafoglio di utensili rotan-
ti ad alta precisione. Gli utilizzatori pos-
sono adesso ottenere da BIG KAISER 
tutte le soluzioni di porta utensile di cui 
necessitano. BIG KAISER ha sviluppato 
Lathe Master (nella foto), un centratore 
per torni CN che rileva la corretta posi-
zione del tagliente eliminando la neces-
sità di eseguire il classico taglio di pro-
va. Questa innovazione riduce in manie-
ra significativa i tempi di configurazione 
sui torni a controllo numerico. Una luce 
LED indica quando la punta dell’utensi-
le tocca la piastra del sensore del Lathe 
Master, fornendo una comoda guida vi-
siva all’operatore. Lathe Master può es-
sere utilizzato per applicazioni di torni-
tura esterna, interna e frontale. Dispo-
nibile in configurazioni da diametro 15 
mm e diametro 30 mm e con una ripeti-
bilità di ± 2μ. Un’altra aggiunta alla linea 
di prodotti è l’adattatore Weldon, oggi 
disponibile anche nella taglia C8. Inol-
tre, BIG KAISER ha ampliato la sua fami-
glia di portautensili BIG Capto con una 
dimensione C4, impiegata come siste-
ma di cambio rapido per utensili a tor-
retta su torni. BIG Capto C4 è adesso 
disponibile sia per portautensili rotanti 
che per utensili di tornitura per torni e 
integra il programma di utensili rotanti 
MEGA Chuck di BIG KAISER.4

sistema di avvitatura 
e maschiatura 
a braccio articolato
Joytap è il nome che identifica un siste-
ma di avvitatura e maschiatura a brac-
cio articolato in alluminio speciale pro-
posto da Volumec. Il sistema, dotato di 
un motore brushless ad alte prestazioni, 
si identifica per la presenza di una testa-
ta multidirezionale di serie, per una ve-
locità regolabile di lavorazione, per l’er-
gonomia e la flessibilità studiata per ga-
rantire un facile impiego anche da parte 
degli operatori meno esperti. 

taNte Novità Nello staNd 
più graNde di sempre
Nell’anno del suo centenario, Yamazaki Ma-
zak partecipa alla EMO con uno stand di di-
mensioni più grandi di sempre e con un nu-
mero di macchine e di soluzioni per l’auto-
mazione esposte mai visto prima.
In EMO saranno presentate 27 macchine, 
incluse 7 anteprime mondiali e 2 debutti 

rettificatrice ciliNdrica a 
mola mobile e tavola fissa
La rettificatrice cilindrica a mola mobile 
e tavola fissa R/6000 CNC di Gioria pre-
vede una distanza tra le punte di 7.500 
mm, mentre l’altezza punte è di 450 
mm. Il massimo diametro rettificabile è 
pari a 800 mm e il massimo peso am-
messo tra le punte è 4 t. La potenza del 
motore brushless della mola è di 37 kW; 
la potenza del motore brushless della 
testa porta pezzo è invece pari a 22 kW. 
La macchina dispone di una mola con 
dimensione 762 x 80 x 304,8 mm. Il mas-
simo spessore della mola è di 120 mm. 
Tra le principali dotazioni ricordiamo la 
rettifica conica con asse B controllato 
dal CNC nel campo +/-10°, la disponi-
bilità di lunette autocentranti automati-
che a comando idraulico con campo di 
presa da 75 a 300 mm, la presenza di un 
dispositivo di rettifica interna, con mo-
vimento automatizzato ed azionato dal 
motoriduttore, la disponibilità di un 
mandrino di rettifica interna. Di serie so-
no disponibili anche un tastatore assia-
le/radiale per il controllo-posizionamen-
to pezzo, un dispositivo taglio in aria tra-
mite sensore acustico per contatto mo-
la-pezzo e mola-diamante, un sistema di 
bilanciatura dinamico e automatico del-
la mola, un mandrino testa porta pez-
zo configurato come asse C, per inter-
polazione circolare. Software per rettifi-
ca profili poligonali a tuffo e in passata, 
dispositivo di cambio rapido della mo-
la, cannotto della contropunta con cel-
la di carico per monitoraggio della forza 
di spinta, sistema di filtrazione refrige-
rante a due stadi (separatore magnetico 
e carta filtrante), misuratore diametrale 
in-process, dispositivo di superfinitura 
completano il quadro descrittivo. 
A governare la rettificatrice cilindrica 
R/6000 CNC di Gioria è un CNC Sie-
mens Sinumerik 840 D SL.4

europei. Tra i modelli presenti, macchine 
INTEGREX Multi-tasking, a 5 assi, ibride e 
centri di tornitura. In sintonia con il tema 
Mazak per EMO 2019, “Discover More Wi-
th Mazak”, lo stand ospiterà il numero mag-
giore di novità e di soluzioni di automazio-
ne rispetto alle edizioni precedenti.

Richard Smith, amministratore delegato 
del gruppo europeo, ha commentato: “Il 
nostro tema per EMO di quest’anno, “Di-
scover More With Mazak”, esprime la no-
stra costante attenzione alla produttività 
ed è un invito, per tutti gli utilizzatori di 
macchine utensili, a scoprire il reale po-
tenziale della tecnologia di lavorazione 
Mazak. Mai prima d’ora ci siamo impe-
gnati a portare così tante macchine e so-
luzioni di automazione alla EMO. Quella 
odierna rappresenta davvero una nuova 
era di scoperte per gli utilizzatori di mac-
chine utensili che si trovano a pensare in 
modo più creativo, abbracciando nuo-
ve tecnologie di produzione. Con Mazak 
come partner tecnologico, sarà possibile 
aprire a nuovi mercati, diventando miglio-
ri, più veloci e maggiormente competiti-
vi. Lo stand Mazak da 3.000 m2 sarà sud-
diviso in sette aree distinte - INTEGREX 
Multi-Tasking, lavorazioni ibride, lavora-
zioni a 5 assi, macchine laser, centri ver-
ticali, orizzontali e di tornitura - per un 
totale di 27 macchine in lavorazione live 
per l’intera durata della manifestazione. 
Inoltre, in aggiunta a quanto sopra, sa-
ranno offerte dimostrazioni di automazio-
ne Industria 4.0, incluse soluzioni Mazak 
iSMART factory e SMOOTH Technology. 
L’automazione di processo sarà uno degli 
argomenti principali per Mazak durante 
la EMO di quest’anno, con varie soluzio-
ni in mostra tra cui, sistemi PALLETECH e 

Tutti i modelli della serie Joytap pos-
sono essere equipaggiati con il siste-
ma di controllo VASTC “touchscreen” 
dotato delle seguenti caratteristiche: 
maschiatura; maschiatura automatica 
(imposta passo - profondità - velocità - 
coppia nm per preservare gli utensili); 
maschiatura manuale (imposta veloci-
tà - coppia (nm) per preservare gli uten-
sili); conteggio filettature; programmi 
salvabili, protetti da password; facili-
tà di prorammazione mediante inter-
faccia integrata; velocità e coppia co-
stante durante la maschiatura grazie 
all’encoder di controllo; conservazione 
dei dati per un successivo riutilizzo; av-
vitatura. Joytap si identifica anche per 
l’avvitatura con stop automatico al rag-
giungimento della coppia preimposta-
ta (imposta velocità – coppia in nm), per 
la presenza di una luce verde al termine 

dell’avvitatura, per la disponibilità di un 
sistema di centratura prima dell’avvita-
tura, per il conteggio avvitature esegui-
te e per la disponibilità di programmi 
salvabili, protetti da password. Facile 
programmabilità mediante interfaccia 
integrata, conservazione dei dati per 
un successivo riutilizzo e velocità e cop-
pia costante durante l’avvitatura grazie 
all’encoder di controllo completano il 
quadro descrittivo.4

Multi-Pallet (MPP), con robot a portale e 
AWC oltre all’integrazione di dispositivi di 
terze parti per l’asservimento delle mac-
chine e il caricamento barre.4
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ampliata la gamma di uteNsili 
per fresatura a iNserti 

completata la serie 
verso l’alto 

Con il centro C 650, Hermle amplia la 
serie Performance-Line verso l’alto e 
offre tre modelli a 3 e 5 assi in configu-
razioni standardizzate. Come i modelli 
C 250 e C 400, anche C 650 è realizza-
to nel collaudato monoblocco gantry 
modificato di Hermle con bancale del-
la macchina in granito composito, che 
viene prodotto nella moderna fonde-
ria aziendale a Zimmern ob Rottweil. 
Le corse di lavoro, nella zona di lavo-
ro rivestita in acciaio inox, sono pari a 
1.050 x 900 x 600 mm con una distanza 
tavola-mandrino di 775 mm e un’aper-
tura di porta di 1.050 mm, condizione 
ottimale per un caricamento con la gru 

Mitsubishi Materials introduce WJX, 
una nuova serie di frese ad alto avanza-
mento ad integrazione della sua ampia 
gamma di utensili per fresatura ad in-
serti. La serie WJX è stata ideata pun-
tando a multifunzionalità e performan-
ce ad alte velocità di avanzamento, al 
fine di garantire l’utilizzo e l’efficienza 
in un’ampia serie di applicazioni. 
La linea WJX consente una lavorazione 
stabile e riduce la rumorosità a elevate 
profondità di taglio, anche nelle lavo-
razioni con taglio interrotto, grazie alla 
sua capacità di ridurre la resistenza al 
taglio generata nel punto di contatto 
tra l’inserto e il materiale. 
Gli inserti negativi bilaterali di forma 

facile e sicuro. Nella versione a 3 as-
si, la tavola portapezzo fissa integra-
ta è in grado di accogliere pezzi fino 
a 3.000 kg. Nella versione a 5 assi, la 
tavola roto-basculante (diametro 900 x 
600 mm) può essere utilizzata per la-
vorare ad alta precisione pezzi fino a 
1.500 kg. 
Il centro di lavorazione C 650 è dota-
to di un magazzino utensili integra-
to per 42 utensili. Facoltativamente, 
è possibile adattare due magazzini 
addizionali con 50 o 88 posti utensili 
supplementari. 
La gamma mandrino prevede il collau-
dato e versatile moto-mandrino 18.000 
giri/min HSK-A63 dotato della soluzio-
ne brevettata con bussole integrate 
che preservano i cuscinetti a sfera in 
caso di collisioni accidentali. C 650 è 
provvisto di serie dell’unità di coman-
do Heidenhain TNC 640. 
Il pannello di comando presenta un 
ampio touch screen a colori TFT 19”, 
disponibile per tutte le macchine Her-
mle. Ugualmente disponibili come op-
zione per il centro C 650 sono i vari mo-
duli Hermle digitali quali HIMS (Herm-
le “Information Monitoring Software”) 
e HACS (Hermle “Automation Control 
System”).4

complessa sono estremamente conve-
nienti e offrono maggiore affilatura e 
robustezza. L’esclusiva geometria del 
tagliente genera trucioli corti e con-
sente di prevenirne l’intasamento. Per 
la gestione degli sforzi di taglio ad al-
te velocità di avanzamento, lo spesso-
re maggiorato dell’inserto fornisce la 
robustezza necessaria e contribuisce a 
prevenire rotture improvvise. La sede 
inserto garantisce stabilità grazie ad 
una geometria a coda di rondine che 
impedisce all’inserto di sollevarsi, as-
sicurando un bloccaggio stabile sen-
za utilizzare una staffa di serraggio. Il 
tagliente è dotato di un piccolo tratto 
raschiante che offre elevate finiture su-
perficiali. Nel complesso, la geometria 
di questi nuovi inserti offre i vantaggi 
degli inserti monolaterali tradiziona-
li, ovvero buone prestazioni in rampa 
e affilatura, garantendo al contempo 
i vantaggi di economicità e resistenza 
che caratterizzano gli inserti bilaterali.
Sono disponibili cinque diversi gra-
di con rivestimenti Mitsubishi di ulti-
ma generazione, per coprire una vasta 
gamma di applicazioni su tutti i mate-
riali. La serie WJX di Mitsubishi Mate-
rials è commercializzata nel nostro Pa-
ese da MMC Italia.4 
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Importanti le iniziative promosse quest’anno da Hurco volte a consolidare 
il valore del marchio sia a livello nazionale che internazionale. Hurco 
Italia ha recentemente organizzato un’open house nella propria sede a 
Rozzano in cui sono stati esposti 6 modelli diversi e sono state realizzate 
numerose dimostrazioni e prove di lavorazione, mentre a settembre 
la filiale tedesca di Hurco sarà presente alla EMO di Hannover dove 
presenterà le più recenti novità. 

di Laura Alberelli

Macchine

Macchine, persone  
e passione al servizio 
della competitività

1

1. Un particolare in lavorazione su uno 
dei centri Hurco.

2. Tra le macchine in mostra a Rozzano 
il centro di lavoro verticale a 5 assi 
VCX600HSi.  

3. Centro di tornitura orizzontale 
motorizzato TMM10i.  

4. Centro di lavoro verticale a cinque assi 
VMX42SRTi. 

5. Centro di lavoro a portale fisso e tavola 
mobile BX40i. 

6. Centro di lavoro verticale a 5 
assi Hurco VM10UHSi con tavola 
rotobasculante. 

7. In EMO, Hurco presenta un centro 
di lavoro a cinque assi integrati Takumi 
U600, caratterizzato da elevata rigidità 
garantita dalla struttura a doppia colonna. 

8. Centro di lavoro verticale VMX42Di 
con CN MAX5® impegnato nella 
lavorazione di profilo bidimensionale 
replicato su più angolature con l’ausilio 
di tavola girevole 4° asse e funzione 
del CN “rotazione piani”.

9. In EMO, la filiale tedesca di Hurco 
presenta il centro di lavoro verticale 
VMX60SRTi abbinato per l’occasione 
a un sistema di automazione Erowa. 

100
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P
er festeggiare i venti anni di at-
tività nel nostro Paese, Hurco 
Italia ha recentemente orga-
nizzato un’open house presso 
la sede di Rozzano, alle porte 
di Milano. “Siamo molto sod-

disfatti dell’affluenza registrata nei due 
giorni dell’evento e dell’entusiasmo di-
mostrato dalle tante persone che sono 
venute a trovarci”, ha commentato Pa-
olo Casazza, managing director di Hur-
co Italia. “Per la nostra azienda l’aspetto 
umano è un fattore assolutamente impre-
scindibile. Il rapporto che noi di Hurco 
abbiamo instaurato nel corso degli anni 
con i clienti va infatti oltre la sfera pro-
fessionale: ritengo che ognuno abbia una 
storia molto interessante da raccontare e 
spesso proprio questa è per noi la fonte 
di ispirazione che ci esorta a dare e fare 
sempre meglio. Ci piace pensare a Hur-
co come persone che si rivolgono ad al-
tre persone: ascoltare e valutare insieme 
le richieste dei nostri clienti è fondamen-
tale per proporre soluzioni e tecnologie 
in linea con quelle che sono le reali esi-
genze. Tra i nostri doveri vi è anche quel-
lo di aggiornare in maniera puntuale e 
a 360° il cliente su tutte le novità che ri-
guardano il “mondo” Hurco, ad esempio 

Il primo CAM integrato 
in Solid Edge e in SolidWorks

Scopri le novità della versione 2019

Fresatura a 4 o 5 Assi
• Ogni lavorazione a 5 assi è gestibile 
   in continuo o in posizionamento

• Controllo completo (incluse le attrezzature) 
   delle collisioni sul file ISO generato

• Sviluppo automatico delle forature 
   nello spazio

Volumill TM  - Fresatura 
ad alta velocità
• Fresatura ad alta velocità con strategie 
   di “sfogliatura” del materiale (Volumill)

• Riduzione dell’usura utensile 
   (Riduzione costi)

Fresatura - Tornitura 
Multifunzionali
• Gestione completa delle macchine  
   multifunzionali, contro mandrini, 
   torrette, asse C, Y e B

• Ambiente unico per le lavorazioni 
   di tornitura e fresatura

Fresatura a 2,5 Assi
• Riconoscimento automatico delle   
   geometrie da lavorare e associazione 
   diretta di strategie pre-configurate   
• Gestione automatica del database 
   utensili e lavorazioni personalizzato 
   in base al sistema produttivo
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la disponibilità di un aggiornamento del 
software o l’introduzione di nuovi con-
tratti di manutenzione”. 

A catalizzare l’attenzione sei macchine
e il CN giunto alla quinta generazione
I modelli in mostra in open house a Roz-
zano erano 6: il centro di lavoro vertica-
le a 5 assi VCX600HSi con tavola cantile-
ver, il centro verticale a 3 assi VMX42Di 
con mandrino in linea Direct Drive, il cen-
tro di lavoro verticale a 5 assi VMX42SRTi 
con testa tiltante e tavola torque, il centro 
di lavoro verticale a 5 assi VM10UHSi con 
tavola rotobasculante, il centro di lavoro 
a portale fisso e tavola mobile BX40i e il 
centro di tornitura motorizzato TMM10i. 
Oltre alle macchine, grande interesse è 
stato riscosso dal CN proprietario Hurco 
MAX5®, giunto alla sua quinta generazio-
ne. “La novità principale del nostro con-
trollo”, spiega Casazza, “è la funzione So-
lid Model Import, che offre la possibilità 
di importare solidi 3D in formato Step di-
rettamente dal sistema CAD. Ciò permet-
te di programmare con facilità in modo di-
retto a bordo macchina lavorazioni su più 
facce di solidi tridimensionali e generare 
il percorso utensile senza transitare da un 
sistema CAM. Per realizzare un certo tipo 

3

hurco Macchine.indd   67 29/07/19   12:10



PubliTec68 NEWSMEC - Settembre 2019

di particolari è infatti sufficiente utilizzare 
un centro di lavoro a cinque assi, che ol-
tre a garantire l’ottimale riuscita del pezzo 
permette di beneficiare di un’unica presa 
per lavorazioni su cinque facce e di otte-
nere un grado di precisione e una velocità 
di esecuzione superiori. Nel caso in cui l’u-
tilizzo del CAM risulti necessario, come ad 
esempio nel caso di lavorazioni di superfi-
ci complesse o sculturate, Hurco ha scelto 
in questa occasione di collaborare con Top-
Solid: chi ha avuto modo di visitare l’open 
house, avrà sicuramente avuto modo di ve-
dere una nostra macchina a cinque assi im-
pegnata nella lavorazione dal pieno di un 
modello raffigurante il corpo di Batman”. 

Meccanica di precisione
ma anche stampi
Tra le novità più interessanti viste in open 
house, Casazza porta l’attenzione sul centro 
di lavoro a portale fisso e tavola mobile 
BX40i. “La sigla BX identifica una linea di 
macchine a portale a tre assi ad alta velocità 
particolarmente indicata per chi si occupa di 
meccanica di precisione e per chi opera nel 
settore degli stampi. La struttura a portale, 
infatti, garantisce elevata rigidità, ridotte 
vibrazioni e dilatazioni termiche contenute, 
sinonimo di lavorazioni precise e di una 
maggiore dinamica e qualità superficiale. La 
serie BX è composta da tre modelli: BX40i 
(visto in open house) che rappresenta la 
taglia più piccola, BX50i e BX60i che sono 
le più recenti “new entry” della gamma 
con corse in Y rispettivamente di 950 e 
1.300 mm”. Nello specifico, il centro BX40i 
con configurazione a portale fisso e tavola 
mobile e slittone verticale è dotato di tre assi 
indipendenti con corsa longitudinale 1.020 
mm, trasversale 700 mm e verticale 500 
mm. Tutte le strutture della macchina sono 

realizzate in fusione di ghisa di alta qualità. La 
struttura cellulare è progettata con l’ausilio 
del calcolo strutturale al fine di garantire 
massima rigidità e stabilità geometrica, 
anche in presenza di carichi elevati. La tavola 
ha una dimensione di 1.050 x 700 mm ed 
il carico massimo ammesso è di 1.000 kg. 
Il mandrino è di tipo a cartuccia e ruota 
su cuscinetti di alta precisione a contatto 
obliquo. La rotazione avviene mediante 
trasmissione diretta ed è comandata da un 
motore mandrino AC Brushless digitale. 
La lubrificazione dei cuscinetti è di tipo 
permanente, realizzata con grasso speciale. 
Il liquido refrigerante sull’utensile viene 
erogato da appositi ugelli posizionati a 360° 
e integrati nella cartuccia mandrino. Il regime 
massimo di rotazione è pari a 18.000 giri/min 
(attacco HSK63). L’avanzamento dei tre assi 
avviene tramite motori AC Brushless digitali, 
che azionano le rispettive viti di precisione 
a ricircolo di sfere con doppia chiocciola 
precaricata. I trasduttori di posizione degli 
assi sono costituiti da encoder incrementali 
ad alta risoluzione. La lubrificazione 
delle guide e delle viti a sfere è ad olio e 
avviene automaticamente secondo cicli 
temporizzati. L’avanzamento rapido è pari 
a 39 m/min. Il cambio utensili automatico 
è costituito da un magazzino con capienza 
30 posti e dal braccetto scambiatore ad alta 
velocità. Un’apposita carenatura avvolge e 
protegge gli utensili dai trucioli e dal liquido 
refrigerante. 

In EMO, anche alcune macchine 
del brand acquisito nel 2015
Oltre all’open house a Rozzano, quest’an-
no un altro momento di grande visibilità 
per Hurco (in questo caso gestito non più 
Hurco Italia ma da Hurco Germania) sarà la 
EMO di Hannover, occasione in cui saranno 
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presentati i modelli più significativi della 
gamma di prodotti proposta dal gruppo. In 
rappresentanza della linea Takumi (brand ac-
quisito dal gruppo Hurco nel 2015) sarà ad 
esempio presente un centro di lavoro a cin-
que assi integrati U600, caratterizzato da ele-
vata rigidità garantita dalla struttura a dop-
pia colonna, dall’ampio spazio di accesso e 
di lavorazione e dalle alte prestazioni nella la-
vorazione simultanea a cinque assi. Tra i da-
ti tecnici più significativi ricordiamo le corse, 
pari a X 620 mm, Y 1.000 mm e Z 500 mm. 
Di serie la macchina è dotata di una tavola 
con diametro 600 mm in grado di soppor-
tare un carico massimo di 500 kg. Sempre di 
serie, è previsto un mandrino con potenza 35 
kW (HSK63A) che può raggiungere un regi-
me massimo di rotazione di 20.000 giri/min. 
L’avanzamento rapido è 36 m/min, mentre 
la velocità di avanzamento è pari a 20.000 
mm/min. Il centro Takumi U600 è dotato di 
un magazzino utensili standard a 40 posti (in 
opzione, 50 posti). La lunghezza massima 
dell’utensile è di 300 mm, mentre il diametro 
può variare da 75 a 150 mm. 

Grande flessibilità nell’utilizzo di tre,
quattro o cinque assi simultanei
Sempre in EMO, la filiale tedesca di Hurco 
presenterà anche il centro di lavoro vertica-
le VMX60SRTi abbinato per l’occasione a un 
sistema di automazione Erowa. A illustrare 
brevemente le peculiarità di questo modello 
è Paolo Casazza: “Fondamentalmente, tre 
sono gli elementi distintivi di questo tipo di 
macchina. In primis, la grande flessibilità di-
mostrata nell’utilizzo a tre, quattro o cinque 
assi simultanei, grazie alla testa tilting e alla 
tavola girevole (entrambe torque). In secon-
do luogo, il centro è in grado di garantire 
estrema facilità di programmazione a bordo 
macchina grazie anche alla più recente ver-
sione del CN Hurco, capace di importare an-
che modelli solidi in formato Step 3D. In ul-
timo, non certo per importanza, ricordiamo 
la spiccata versatilità della macchina nell’e-
seguire particolari complessi di dimensio-
ne variabile in piccoli lotti o anche nella pro-
duzione di prototipi”. Il centro VMX60SRTi, 
con configurazione tipo tavola a croce, è 
dotato di cinque assi indipendenti le cui 
corse sono X 1.524 mm, Y 660 mm e Z 610 

mm. Basamento, carro, tavola, montante 
e testa porta-mandrino sono in fusione di 
ghisa di alta qualità. La struttura cellulare 
è stata progettata con l’ausilio del calcolo 
strutturale al fine di ottenere massima rigi-
dità e stabilità geometrica, anche in presen-
za di carichi elevati. La tavola portapezzo, 
anch’essa realizzata in fusione di ghisa, tra-
sla in senso longitudinale sulle guide della 
traversa mobile mediante pattini a ricircolo 
di sfere. Disponibile anche una tavola gire-
vole tipo Torque posizionata con asse ver-
ticale annegata nel lato destro della tavola 
porta-pezzo della macchina, capace di ruo-
tare di ± 360° in modalità continua. Oltre al 
piazzamento contemporaneo di particolari 
da lavorare con l’ausilio della tavola girevo-
le, è possibile lasciare spazio a morse di ser-
raggio o particolari da fissarsi direttamente 
sulla tavola porta pezzo della macchina (sul-
la parte sinistra). La testa tilting di fresatura 
è anch’essa di tipo Torque e integra un elet-
tromandrino (completo di raffreddamento 
tramite gruppo frigorifero esterno) ad al-
te prestazioni e tutti i relativi servizi di ali-
mentazione e distribuzione. L’avanzamento 
rapido degli assi X e Y è pari a 30 m/min, 
mentre dell’asse Z è di 20 m/min. Per quan-
to riguarda il cambio utensili è disponibile 
un magazzino a catena, con una capienza 
di 40 posti. Un’apposita carenatura avvolge 
e protegge gli utensili dai trucioli e dal li-
quido refrigerante. Per proteggere comple-
tamente la zona operativa la macchina pre-
vede una carenatura integrale realizzata in 
lamiera di acciaio. La funzione di protezione 
è quella di contenere completamente tru-
cioli e liquido refrigerante durante la lavo-
razione. L’agevole accesso all’area di lavoro 
e alla tavola porta-pezzo avviene tramite la 
doppia porta frontale, che per la particolare 
conformazione superiore permette anche 
di caricare pezzi pesanti dall’alto con l’au-
silio di gru a bandiera o carro-ponte. Il con-
trollo numerico MAX5® di Hurco si integra 
naturalmente con il centro di lavoro vertica-
le VMX60SRTi, motivo per cui l’implemen-
tazione e la gestione della macchina risulta 
assai semplice e rapida. Per scoprire di più 
sui centri Hurco VMX60SRTi e Takumi U600 
presentati alla EMO, l’appuntamento è a 
settembre ad Hannover.✔
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L’azienda tedesca Fipa, nome noto a livello mondiale per lo sviluppo e la 
commercializzazione di prodotti e soluzioni per la movimentazione destinati 
ai settori plastica, lamiera e imballaggio, quest’anno viene rappresentata 
in esclusiva per l’Italia dalla società Agint di Cesano Boscone. 

di Sara Rota

1. Da quest’anno, Agint ha la 
rappresentanza esclusiva in Italia 
dei prodotti Fipa. 

2. La linea di produzione Fipa si compone 
di ventose, espulsori, pompe per vuoto 
ad alta efficienza, filtri a vuoto, valvole 
e regolatori di vuoto.

3. Le ventose a soffietto in Varioflex® 
assicurano massima forza di tenuta 
soprattutto in presenza di superfici 
asciutte. 

4. A seconda dei settori di applicazione, 
le ventose Fipa hanno diverse forme  
(a soffietto, piatte, ovali) in modo  
da potersi adattare a qualsiasi tipo  
di materiale. 

Focus su presa 
e bloccaggio pezzo

Accessori

1

D
al 1973 Agint è conosciu-
ta sul mercato italiano 
per la commercializzazio-
ne di componenti e siste-
mi meccanici tecnologi-
camente all’avanguardia, 

destinati alla costruzione di attrezzatu-
re, macchine e dispositivi per l’industria 
meccanica, e non solo. Da qualche anno 
l’azienda di Cesano Boscone (alle porte 
di Milano) si è specializzata nella presa 
e nel bloccaggio del pezzo, stringendo 

partnership di successo con alcune im-
portanti aziende tedesche il cui core bu-
siness è il bloccaggio del pezzo e i si-
stemi di supporto alla saldatura. In linea 
con le nuove esigenze di un mercato in 
continuo cambiamento, Agint ha scel-
to di ampliare la propria offerta intro-
ducendo a catalogo tecnologie desti-
nate alla presa del pezzo. Da qui nasce 
la partnership con il costruttore tede-
sco Fipa, noto a livello mondiale per 
lo sviluppo e commercializzazione di 

prodotti e soluzioni per la movimenta-
zione destinati ai settori plastica, lamie-
ra e imballaggio. 

Presa, vuoto e sollevamento
Le linee di prodotti a marchio Fipa si sud-
dividono in tre categorie principali: tec-
nologie di presa, tecnologie del vuoto e 
tecnologie di sollevamento. Inizialmen-
te le soluzioni commercializzate da Agint 
(sistemi speciali e ad hoc) saranno prin-
cipalmente indirizzate al packaging, con 
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Da segnalare che i materiali utilizzati per 
la realizzazione delle ventose Fipa sono di 
alta qualità, resistono alle alte temperatu-
re (fino a 200°C) e hanno una durata par-
ticolarmente lunga, anche in caso di pro-
dotti con effetto abrasivo. Inoltre possono 
essere utilizzate a diretto contatto diret-
to con gli alimenti in quanto conformi alle 
normative FDA e UE 1943/2004. 

Soddisfare le più diverse esigenze
In caso di superfici irregolari o legger-
mente ricurve, Fipa propone ad esempio 
le ventose in Thermalon®, un particolare 
materiale che non contiene silicone, non 
lascia impronte ed è in grado di gestire 
temperature sino a 160°C. 
Per la movimentazione dinamica delle 
lamiere, Fipa propone invece ventose 
con piedini antiscivolo. Il loro impiego 
assicura assenza di slittamento durante 
le operazioni di movimentazione, massi-
mo assorbimento delle forze trasversali, 
lunga durata in caso di impieghi in pro-
cessi altamente dinamici. Garantiti an-
che brevi tempi di set-up e intervalli per 
la manutenzione. 
Per quanto riguarda le ventose a soffiet-
to una segnalazione particolare merita-
no le ventose in Varioflex® realizzate da 
Fipa in poliuretano speciale con gradi di 
durezza variabili. Massima forza di tenu-
ta viene garantita in presenza di superfici 
asciutte. Tempi di ciclo brevi sono meri-
to del corpo nero altamente stabile (60° 
Shore A), del rapido set-up e della lunga 
durata che identifica questa linea di ven-
tose. Oltre a un corpo nero, le ventose in 
Varioflex® si caratterizzano per il labbro 
rosso morbido con tenuta 30° Shore A. 
Fipa propone anche ventose a soffietto 
in vinile soprattutto adatte per la presa 
di particolari flessibili o curvi. Oltre a una 
lunga durata anche in caso di superfici 
abrasive (come imballaggi in cartone), 
le ventose si identificano per il labbro 
di tenuta facilmente adattabile realiz-
zato in materiale flessibile. Destinate al 
comparto alimentare sono invece le ven-
tose in silicone, realizzate in conformità 
alle norme FDA e EU1935/2004 e in gra-
do di sostenere un contatto diretto e in-
diretto con gli alimenti. La partnership 
con Fipa è solamente una delle numero-
se novità lanciate quest’anno da Agint. 
Per la società italiana si è trattato infatti 
di un 2019 ricco di cambiamenti strate-
gici (come l’apertura del nuovo e-com-
merce per la vendita online) e di imma-
gine (come il restyling dello storico logo 
dell’azienda che ha visto sparire il termi-
ne Attrezzature per dare maggiore rilie-
vo al nome Agint. Si tratta di un nuovo 
logo al passo con i tempi, con uno slo-
gan “Clamping Experience” che mette 
in risalto l’esperienza nel bloccaggio e la 
vasta gamma di soluzioni che da sempre 
la società offre).✔

4

l’obiettivo di ampliare in futuro la propo-
sta anche ai comparti Plastics & Metals.
Oltre alle pinze, ai sistemi cambio rapido 
e ai sensori, l’attenzione si focalizzerà so-
prattutto anche sulle ventose.
La ventosa è l’elemento di collegamento 
tra il pezzo e l’impianto di movimentazio-
ne. Viene impiegata per afferrare e mo-
vimentare un pezzo in un impianto o in 
un robot. In quest’ottica, la ventosa non 

aspira il pezzo fissandolo a sé, in quanto la 
pressione ambiente (pressione atmosferi-
ca) non sarebbe sufficiente. Si attiva così 
un meccanismo per differenziare la pres-
sione collegando la ventosa a un genera-
tore di vuoto. Il generatore aspira l’aria tra 
la ventosa e il pezzo, e non appena la ven-
tosa tocca la superficie del pezzo la ren-
de ermetica nei confronti della pressio-
ne ambiente, creando così la depressione 

necessaria per bloccare il pezzo e consen-
tire una determinata lavorazione o un de-
terminato spostamento.
La tecnologia del vuoto (vacuum) propo-
sta da Fipa spazia dalla consegna dei sin-
goli componenti alla pianificazione del 
progetto fino alla fornitura di interi siste-
mi. Con le sue soluzioni, Fipa è in grado di 
coprire l’intera catena di processo, dalla 
generazione del vuoto o le periferiche del 
sistema, alle ventose a vuoto ed elementi 
di presa attivi nell’interfaccia con il mate-
riale da movimentare. 

Adattarsi a qualsiasi materiale
La linea di produzione Fipa si compone 
quindi di ventose, espulsori, pompe per 
vuoto ad alta efficienza, filtri a vuoto, val-
vole e regolatori di vuoto, ovvero tutto 
l’occorrente per una lavorazione o una 
movimentazione in diversi settori (general 
industries, plastica, lamiera, packaging).
A seconda dei campi applicativi, le vento-
se hanno diverse forme (a soffietto, piat-
te, ovali) in modo da potersi adattare a 
qualsiasi tipo di materiale e a qualsiasi ti-
po di forma e di presa. Oltre ai semplici 
pezzi in plastica, è possibile movimentare 
lamiere oleose o secche oltre ad un’am-
pia gamma di imballaggi e applicazioni 
alimentari.
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Utensili

Con le sue più recenti novità inerenti gli utensili e l’attrezzamento e con lo 
sviluppo di alcune nuove soluzioni digitali, Sandvik Coromant dimostrerà 
ai visitatori della EMO di Hannover in che modo sia possibile ottimizzare 
i processi. 

di Sara Rota

1. Una delle novità più importanti 
presentate da Sandvik Coromant in EMO 
è l’aggiornamento del software CoroPlus® 
ToolPath per PrimeTurning™.

2. La fresa di nuova generazione 
CoroMill® 390 in versione leggera riduce 
le vibrazioni nella fresatura con lunghe 
sporgenze

 
3. Oltre all’offerta di utensili, nel corso 
della EMO Sandvik Coromant presenterà 
innovative soluzioni digitali 
che consentono l’interconnessione 
tra le aree di progettazione, pianificazione 
e taglio dei metalli, oltre che un’efficace 
analisi dei processi.  

Innovazione  
e digitalizzazione  
in produzione

1

S
andvik Coromant approfitterà 
della EMO per presentare al-
cune nuove soluzioni digitali 
mirate a rendere più efficien-
ti i processi di lavorazione e la 
produzione connessa. In linea 

con il mantra aziendale che recita “Co-
struiamo il futuro insieme”, le innovazio-
ni riguardanti la lavorazione digitale e In-
dustria 4.0 saranno il fulcro della presenza 
dell’azienda in fiera. La stessa attenzione 
sarà naturalmente dedicata anche alle più 
recenti innovazioni in materia di utensi-
li da taglio e attrezzamento. Tra le novità 

100

più importanti recentemente introdotte 
sul mercato, segnaliamo in modo parti-
colare una punta di facile utilizzo indica-
ta per l’esecuzione di operazioni efficienti 
e affidabili nell’ambito della foratura. Ol-
tre a garantire elevate prestazioni, que-
sto tipo di utensile assicura costi ridotti e 
al tempo stesso fori di diametro costante 
e livelli di rumorosità inferiori rispetto ai 
prodotti dell’attuale generazione. 

Utensili ma anche soluzioni digitali
Oltre alla punta di nuova generazio-
ne presentata in anteprima in occasione 

della EMO, Sandvik Coromant presenta 
anche la fresa di nuova generazione Co-
roMill® 390 in versione leggera, realizzata 
con la produzione additiva. Grazie alla sua 
struttura leggera e in combinazione con 
gli adattatori Silent Tools™, questa fresa ri-
duce le vibrazioni nelle operazioni di fre-
satura con lunghe sporgenze, andando 
in questo modo a migliorare stabilità e 
produttività. 
Oltre alla proposta di utensili, nel corso 
della EMO Sandvik Coromant presen-
ta anche innovative soluzioni digitali che 
consentono l’interconnessione tra le aree 
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di progettazione, pianificazione e taglio 
dei metalli, oltre che un’efficace analisi dei 
processi. La serie di soluzioni CoroPlus® di 
Sandvik Coromant per la lavorazione digi-
tale offre diversi modi per integrare l’in-
telligenza di produzione nelle officine 
meccaniche, con la conseguente ottimiz-
zazione dei processi e della capacità di as-
sumere decisioni basate sui fatti. Una del-
le soluzioni già disponibili per il mercato è 
Coromant Capto® DTH Plus, pensata per 
la manutenzione predittiva dei portauten-
sili rotanti Coromant Capto®. 

Disponibile l’aggiornamento 
del software per tornitura 
Tra gli elementi in primo piano destina-
ti a catalizzare l’attenzione dei visitatori 
dello stand Sandvik Coromant l’aggior-
namento del software CoroPlus® ToolPa-
th per PrimeTurning™, soluzione di torni-
tura recentemente introdotta sul mercato. 

Il software CoroPlus® ToolPath è stato svi-
luppato per aiutare le aziende che uti-
lizzano la tecnologia PrimeTurning™ ad 
accelerare operazioni e processi di pianifi-
cazione. Il software consente di importare 
modelli CAD e creare simulazioni 3D con 
rilevamento delle collisioni. 
Seguendo questo approccio olistico, 
Sandvik Coromant presenterà anche 
una nuova soluzione grazie alla quale gli 
utensili dotati di sensori - ad esempio, 
la soluzione Silent Tools™ Plus - possono 
inviare dati direttamente alla macchina. 
In questo modo, i processi di lavorazione 
possono essere monitorati e controllati in 
tempo reale. 
Altro prodotto facente parte del porta-
foglio CoroPlus® è CoroPlus® ToolGui-
de che i visitatori dello stand di Sandvik 
Coromant potranno testare in prima per-
sona. Si tratta di una soluzione completa 
che fornisce consigli precisi sugli utensili 

e dati di taglio basati sulle specifiche del 
cliente tenendo conto, ad esempio, del 
materiale da lavorare e del tipo di appli-
cazione. La novità più recente è l’aggiun-
ta di un aggiornamento con raccomanda-
zioni sui bareni e sui relativi dati di taglio.
Ad ampliare l’offerta di app proposta da 
Sandvik Coromant è Tool Wear Analyzer. 
Quando un utensile risulta predisposto a 
un certo tipo di usura e non se ne cono-
sce la causa, basta scattare una foto con 
il telefono e confrontare l’immagine ai va-
ri modelli di usura contenuti in un archi-
vio. Inoltre, la app consente all’utente di 
misurare l’usura e di salvare o condivide-
re i dati con un collega. I migliori risulta-
ti si ottengono collegando al telefono un 
microscopio. 

Un team di assistenza internazionale
formato da diciotto persone 
I visitatori dello stand Sandvik Coromant 
in EMO potranno discutere delle tante 
innovazioni presentate con 50 specialisti 
dell’azienda provenienti da tutto il mon-
do. I visitatori potranno individuare l’e-
sperto giusto avvalendosi anche di due 
touchscreen che li aiuteranno nella ri-
cerca. Il team di assistenza internaziona-
le composto da 18 persone sosterrà gli 
espositori, prima e durante la EMO, con 
servizi completi per l’equipaggiamento 
delle macchine. 
Per supportare al meglio le decisioni di in-
vestimento dei propri clienti, Sandvik Co-
romant propone una visione integrata del 
processo di produzione collaborando con 
vari costruttori di macchine utensili. Di 
conseguenza, i visitatori della EMO non 
troveranno le soluzioni Sandvik Coromant 
solo presso lo stand dell’azienda ma an-
che negli stand di numerosi costruttori di 
macchine utensili.✔ 

Il tempo ormai non è sempre al pas-
so con le stagioni. Cosa significa 
questo per la fornitura di abbiglia-
mento da lavoro dei dipendenti? O 
l’azienda acquista la dotazione com-
pleta per ogni condizione meteoro-
logica possibile, il che comporta di-
versi aspetti negativi (onerosità, costi 
di magazzino, rischio che il capo re-
sti inutilizzato, responsabilità del la-
vaggio, della cura e della riparazione 
dei capi, …) oppure è possibile sce-
gliere di utilizzare l’abbigliamento da 
lavoro senza acquistarlo. In questo 
caso, la dotazione viene noleggiata 
da un fornitore di servizi tessili come 
Mewa. Il cliente può dunque concor-
dare nel contratto che venga fornita 
ai dipendenti una doppia dotazione, 
invernale ed estiva. È poi il fornitore 
di servizi ad occuparsi dell’intera ge-
stione: il ritiro degli indumenti usati, 
il lavaggio, la riparazione, la sostitu-
zione e la riconsegna dei capi puli-
ti. Le modifiche di taglia e l’arrivo di 
nuovo personale vengono affrontate 
con la massima flessibilità. Un det-
taglio Importante da sottolineare: a 
ciascun dipendente vengono sem-
pre riconsegnati i propri indumen-
ti. Il sistema di codici a barre esclu-
de l’eventualità che i capi vengano 
scambiati. Per affrontare le escursio-
ni termiche che si verificano nell’arco 
della giornata, Mewa propone diver-
si articoli che possono essere abbi-
nati nel classico stile “a cipolla”. Chi 
opera all’aperto può indossare una 
giacca termica, che protegge ester-
namente dal vento e dalla pioggia 
e riscalda internamente grazie all’in-
serto in pile o softshell.
Fanno parte della dotazione anche 
occhiali da sole, cappellini e crema 
solare.✔

News
Grande flessibilità 
con il textilsharinG
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1. In EMO una dimostrazione 
dell’ispezione di un componente 
aerospaziale in una macchina di misura 
a coordinate (CMM) mostrerà le più 
recenti funzioni del sistema REVO 
nella misura di palette di turbina. 

2. I sistemi Equator™, destinati 
all’esecuzione di ispezioni in officina 
e adatti a misurare una vasta gamma 
di pezzi lavorati, sono disponibili nella 
versione 300 e nella variante 500. 

3. Il nuovo sistema di allineamento laser 
XK10 è sviluppato per misurare gli errori 
geometrici e di rotazione delle macchine 
utensili.

4. Ad Hannover, nell’area dedicata 
alle “Lavorazioni additive”, è prevista 
una dimostrazione live in cui il sistema 
multilaser RenAM 500Q realizzerà 
componenti in metallo con geometrie 
molto complesse.

5. La sonda ultracompatta e ripetibile 
con tecnologia di trasmissione radio 
RMP400 rappresenta il modello 
più recente della serie di sonde per 
macchine utensili proposta da Renishaw.

6. In EMO sarà anche presentata la nuova 
gamma di stili in diamante OPTiMUM™, 
indicata in applicazioni di metrologia in cui 
sono richiesti stili estremamente robusti. 

Misura

Per la EMO di quest’anno, Renishaw si è letteralmente fatta in tre: 
tre saranno infatti gli stand dell’azienda dislocati in padiglioni diversi 
all’interno del centro fieristico di Hannover in cui saranno presentate 
le principali novità in rappresentanza delle sei famiglie di prodotto 
proposte dall’azienda. 

di Elisabetta Brendano

La produzione del 
futuro si fa con la 
smart technology 

1

P
er Renishaw lo stand più im-
portante da un punto di vi-
sta della metratura sarà 
quello dedicato alla Metro-
logia e al Controllo Qualità. 
Qui, i visitatori potranno ve-

dere in azione il sistema di misura a 5 
assi REVO® impegnato nelle ispezioni 

multidimensionali ad alte prestazio-
ni, fra cui l’analisi della finitura super-
ficiale. Una dimostrazione dell’ispezio-
ne di un componente aerospaziale in 
una macchina di misura a coordinate 
(CMM) mostrerà le più recenti funzioni 
del sistema REVO nella misura di pa-
lette di turbina. I visitatori dello stand 

Renishaw avranno inoltre la possibilità 
sia di scoprire in che modo il sistema 
REVO automatizza il processo di misu-
ra su una singola piattaforma multisen-
sore sia di comprendere la sua utilità in 
tutti i settori in cui è fondamentale ot-
tenere misure accurate e rapide di di-
verse forme ed elementi. 

100
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Per l’occasione sarà anche presenta-
ta la nuova gamma di stili in diaman-
te OPTiMUM™, soprattutto indicata in 
applicazioni di metrologia in cui sono 
richiesti stili estremamente robusti. 

Automazione e controllo dei processi
Per l’automazione e il controllo dei 
processi su macchine CNC, Reni-
shaw propone la nuova tecnologia 
SPRINT™. Si tratta di un sistema di 
ispezione su macchine utensili par-
ticolarmente accurato e in grado di 
velocizzare le impostazioni pezzo e 
migliorare il controllo dei processi. 
Grazie alla tecnologia 3D della sonda 
OSP60 di Renishaw, i sistemi di ispe-
zione con tecnologia SPRINT garanti-
scono scansioni a elevate velocità e 
accuratezza.
Renishaw proporrà anche la sua gam-
ma di sonde per macchine utensi-
li con la tecnologia RENGAGE™ per 
l’impostazione dei pezzi, il control-
lo durante il processo e l’ispezione 
post-process. RMP400, sonda ultra-
compatta e ripetibile che utilizza la 
tecnologia di trasmissione radio, rap-
presenta il modello più recente del-
la serie di sonde per macchine uten-
sili proposta da Renishaw. Ideali per 
la misura di forme e profili complessi, 
le sonde con tecnologia RENGAGE 
sono soprattutto indicate nel settore 
degli stampi e nel campo aerospazia-
le in cui si utilizzano frequentemente 
macchine a cinque assi. 
Sulla base del successo riscosso dai 
sistemi NC4, la cui versione ottimiz-
zata era stata presentata alla EMO 
del 2017, all’edizione di quest’anno 
Renishaw introdurrà NC4+ Blue. 
Si tratta della più recente evoluzione 
dei suoi sistemi di presetting utensi-
li senza contatto in grado di offrire 
un’accuratezza di misura particolar-
mente elevata. 
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Rispetto alle sorgenti laser rosse, tipi-
che dei sistemi di presetting utensili 
senza contatto, la tecnologia con la-
ser blu (in attesa di brevetto) ha una 
lunghezza d’onda inferiore e produ-
ce quindi un migliore effetto di dif-
frazione e una geometria del fascio 
ottimizzata. In mostra anche i siste-
mi Equator™ destinati all’esecuzione 
di ispezioni in officina e adatti a mi-
surare una vasta gamma di pezzi la-
vorati, in particolare in ambiti come 
l’aerospaziale e l’automobilistico. In 
fiera Renishaw effettuerà dimostra-
zioni dal vivo del funzionamento del 
sistema di calibrazione Equator su 
una vasta gamma di componenti e 
pezzi assemblati. 
Il calibro Equator è disponibile nella 
versione 300 e nella variante 500. 

Numerose dimostrazioni live 
Oltre a quelle già citate, Renishaw co-
glierà l’occasione per effettuare diver-
se dimostrazioni delle tecnologie per 
la calibrazione e la diagnostica delle 
macchine, sviluppate per monitora-
re le prestazioni statiche e dinamiche 
di macchine utensili, CMM e altri si-
stemi di movimento. Le dimostrazio-
ni vedranno coinvolto anche il nuovo 
sistema di allineamento laser XK10, 
sviluppato per misurare gli errori ge-
ometrici e di rotazione delle macchi-
ne utensili. Se usato in combinazione 
con il kit di fissaggi XK10, è in grado 
di assicurare operazioni di misura più 
semplici e rapide rispetto ai metodi 
tradizionali, quali comparatori, auto-
collimatori e altri strumenti. 
Dimostrazioni live saranno effettuate 

2
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anche sugli encoder ottici e magneti-
ci Renishaw il cui impiego permette di 
garantire un controllo del movimento 
ottimale. Sotto i riflettori anche la nuo-
va riga per encoder RKLC. Grazie al suo 
profilo sottile, una volta fissata in modo 
rigido all’asse della macchina, la riga as-
sume lo stesso coefficiente di espansio-
ne termica del substrato della macchina. 
La riga è compatibile con gli encoder 

incrementali Renishaw delle serie VIO-
NiC™, TONiC™ e QUANTiC™. 

Automatizzare le lavorazioni
tramite controllo numerico 
Nell’area “Utensili di precisione”, Re-
nishaw esporrà le tecnologie di smart 
manufacturing per il taglio del metal-
lo. Tramite la cella di produzione con 
caricamento automatico dei pezzi e 

ispezioni in macchina e fuori macchi-
na, saranno date dimostrazioni di co-
me utilizzare l’automazione, la misura 
e la gestione dei feedback per garan-
tire il controllo di processo in tutte le 
fasi della produzione e in che modo 
le tecnologie complementari posso-
no contribuire a raggiungere alti livelli 
di produttività in tutto il processo di la-
vorazione di un pezzo realizzato trami-
te CNC.  In fiera verrà presentata anche 
la gamma completa di app per smar-
tphone e controllo numerico, che con-
sentono di installare, configurare, utiliz-
zare ed effettuare la manutenzione dei 
sistemi di ispezione in modo ancora più 
semplice, con un notevole risparmio in 
termini di tempo e massimizzando l’ef-
ficienza dell’officina grazie all’avanzato 
livello di automazione. Presentata an-
che una versione dell’app Renishaw RE-
PORTER che permette di trasmettere i 
dati in formato MTConnect di ispezio-
ne in macchina REPORTER. Il software 
IPC di Renishaw ottimizza la connetti-
vità fra il sistema di calibrazione Equa-
tor della cella dimostrativa e il controllo 
della macchina utensile fornendo auto-
maticamente aggiornamenti degli off-
set e dei parametri della macchina. 

Sotto i riflettori anche sistemi e
soluzioni per la stampa 3D in metallo
Nell’area dedicata alle “Lavorazio-
ni additive”, Renishaw esporrà i suoi 

più recenti sistemi e le sue più recen-
ti soluzioni per la stampa 3D in me-
tallo che ampliano ulteriormente le 
tecnologie di smart manufacturing. 
In fiera è prevista una dimostrazio-
ne live in cui il sistema multilaser 
RenAM 500Q realizzerà componen-
ti in metallo con geometrie molto 
complesse. 
Dotato di quattro laser ad alta po-
tenza da 500 W, ciascuno in grado di 
accedere simultaneamente all’inte-
ra superficie del letto di polvere, Re-
nAM 500Q garantisce elevate velo-
cità di costruzione e alta qualità dei 
componenti, migliorando in maniera 
importante la produttività e riducen-
do il costo per singolo pezzo. 
Il software di monitoraggio di pro-
cesso a distanza di Renishaw per i 
sistemi AM denominato InfiniAM 
Central consentirà di accedere, in 
modo semplice e rapido, ai dati del-
la macchina. 
Il sistema connesso è in linea con i 
principi di Industria 4.0 e consente 
di monitorare a distanza e in tempo 
reale, attraverso smartphone e pc, i 
processi di lavorazione additiva, ol-
tre che di accedere ai dati necessari 
per le analisi statistiche. 
Le informazioni sulla lavorazione 
vengono visualizzate in forma grafica 
e permettono di svolgere le analisi in 
modo approfondito e intuitivo.✔
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Calendario fiere

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

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

NORMATIVA

Il nuovo rapporto AIRI-CNR sulla ri-
cerca e l’innovazione responsabile- 
frutto di un lavoro collegiale che ha 
visto anche la attiva collaborazione 
di UNI, al pari di altri soggetti di ri-
ferimento quando si parla di RRI (Re-
sponsible Research & Innovation) - 
traccia un quadro realistico della si-
tuazione nel nostro Paese, perenne-
mente oscillante tra due posizioni 
estreme: da un lato chi sostiene che 
la crescita economica basata sullo 
sviluppo delle nuove tecnologie ab-
bia già raggiunto il suo picco e abbia 
ormai esaurito la sua spinta propul-
siva, e dall’altro chi ritiene che que-
sta “rivoluzione” sia appena comin-
ciata e che, anzi, i suoi effetti positivi 
sul tessuto produttivo e commerciale 
si dispiegheranno in tutta la loro po-
tenzialità nel prossimo futuro. Qua-
le che sia la risposta, senza dubbio 
la diffusione di tecnologie innovati-
ve è destinata, nel lungo termine, a 
spostare risorse verso le imprese che 
le utilizzano. Ma quali sono queste 
nuove tecnologie emergenti? Tec-
nologie energetiche, biotecnologie, 
information technology (Internet of 
Things, Blockchain, intelligenza ar-
tificiale…), e-mobility e robotica so-
no solo alcuni esempi. Molte di que-
ste tecnologie sollevano ovviamente 
problemi fondamentali anche di ordi-
ne etico, nel senso di un loro utilizzo 
responsabile.
Senza dubbio, nel nostro Paese, si re-
gistra una certa difficoltà delle PMI a 
usufruire dei frutti dell’innovazione 
realizzata da imprese “leader”.
E proprio questo punto particolar-
mente rilevante chiama in causa la 
normazione tecnica, a cui il Rappor-
to “Ricerca ed Innovazione respon-
sabile in Italia” riserva uno spazio 
molto significativo. Perché le norme 
- per loro stessa natura - sostengono 
e promuovono la ricerca e l’innova-
zione tecnologica, supportando e ac-
compagnando la trasformazione del-
la Società.✔

RIceRcA e INNOVAzIONe IN ITAlIA 
e Il RuOlO delle NORMe uNI 

SIcuRezzA delle 
MAcchINe uTeNSIlI

normazione ha da sempre a cuore. Ecco 
perché la commissione Macchine uten-
sili si è occupata del recente recepimen-
to anche in lingua italiana delle norme 
EN ISO 16092-1 e EN ISO 16092-3.
Vediamole qui di seguito.
Il primo documento specifica i requisiti 
tecnici di sicurezza e le misure che de-
vono essere adottate dalle persone che 
si occupano della progettazione, produ-
zione e fornitura di presse che sono de-
stinate alla lavorazione a freddo di me-
tallo o di materiale parzialmente metal-
lico, ma che possono essere utilizzate 
allo stesso modo per lavorare altri ma-
teriali in fogli (ad esempio, cartone, pla-
stica, gomma, cuoio, ecc.).
Il secondo documento, unitamente alla 
UNI EN ISO 16092-1, specifica i requi-
siti tecnici di sicurezza e le misure che 
devono essere adottate dalle persone 
che si occupano della progettazione, 
produzione e fornitura di presse idrau-
liche destinate a lavorare a freddo me-
tallo o altro materiale in parte costituito 
da metallo.
Le presse coperte dalla norma variano 
per dimensioni: da macchine di dimen-
sioni ridotte ad alta velocità con un solo 
operatore che producono piccoli pezzi 
di lavoro, a macchine di grandi dimen-
sioni a velocità relativamente bassa con 
diversi operatori che producono pezzi di 
lavoro complessi di grandi dimensioni.
La norma si occupa di tutti i pericoli si-
gnificativi pertinenti per le presse idrau-
liche quando utilizzate come previsto e 
nelle condizioni di uso improprio che 
sono ragionevolmente prevedibili dal 
fabbricante. Sono state prese in con-
siderazione tutte le fasi del ciclo di vi-
ta della macchina come descritto nella 
UNI EN ISO 12100.
Per acquistare UNI EN ISO 16092-
1:2018 “Sicurezza delle macchine uten-
sili - Presse - Parte 1: Requisiti genera-
li di sicurezza” Euro 55,00 + iva (in lin-
gua inglese) - Euro 72,00 + iva (in lingua 
italiana). 
Per acquistare UNI EN ISO 16092-
3:2018 “Sicurezza delle macchine uten-
sili - Presse - Parte 3: Requisiti di sicurez-
za per presse idrauliche” Euro 55,00 + 
iva (in lingua inglese) - Euro 72,00 + iva 
(in lingua italiana)
Le norme, sia in formato elettronico che 
in formato cartaceo, saranno scontate 
del 15% ai soci effettivi. L’abbonamento 
annuale a tutte le norme è disponibile a 
partire da 200 euro.✔

EMO 
dal 16 al 21 settembre 2019 
Hannover - Germania

Motek 
dal 7 al 10 ottobre 2019 
Stoccarda - Germania 

MSV 2019 
dal 7 all’11 ottobre 2019
Brno - Repubblica Ceca 

Didacta 
dal 9 all’11 ottobre 2019 
Firenze - Italia

Aluexpo 
dal 10 al 12 ottobre 2019
Istanbul - Turchia

Viscom 
dal 10 al 12 ottobre 2019 
Milano - Italia 

K2019 
dal 16 al 23 ottobre 2019 
Düsseldorf - Germania 

Cibus Tec 
dal 22 al 25 ottobre 2019 
Parma - Italia 

Forum Telecontrollo 
23 ottobre 2019 
Firenze - Italia

Save 
dal 23 al 24 ottobre 2019 
Verona - Italia 

Forum Meccatronica 
5 novembre 2019 

Firenze - Italia 

Ecomondo 
dal 5 all’8 novembre 2019 
Rimini - Italia

Blechexpo 
dal 5 all’8 novembre 2019
Stoccarda - Germania 

Agritechnica 
dal 10 al 16 novembre 2019 
Hannover - Germania 

Formnext 
dal 19 al 22 novembre 2019 
Francoforte - Germania 

SPS/IPC/DRIVES 
dal 26 al 28 novembre 2019 
Norimberga - Germania 

MECSPE Bari 
dal 28 al 30 novembre 2019 
Bari - Italia

Euroguss 
dal 14 al 16 gennaio 2020 
Norimberga - Germania 

Seatec Compotec 
dal 5 al 7 febbraio 2020 
Carrara - Italia

Samumetal 
dal 6 all’8 febbraio 2020 
Pordenone - Italia 

A&T
dal 12 al 14 febbraio 2020 
Torino - Italia

Fornitore Offresi
dal 20 al 22 febbraio 2020
Erba - Italia

La sicurezza sul lavoro comprende cer-
tamente l’ambito delle macchine uten-
sili. Settore di vasta applicazione che la 
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Morsa Meccanica 
autocentrante 

IMG è la nuova morsa meccanica auto-
centrante sviluppata da OML per le la-
vorazioni con macchine a 5 assi. IMG, 
presentata da OML in EMO, è equi-
paggiata con un sistema telescopico 
brevettato, che consente il movimen-
to continuo di apertura e chiusura del-
la morsa, pur mantenendo la vite com-
pletamente protetta dallo sporco che 
si genera in fase di lavorazione. IMG 
è stata progettata seguendo il concet-
to di modularità, poiché utilizzando 
un kit di trasformazione composto da 
pochi elementi suppletivi è possibile 

trasformare la morsa da autocentrante 
a punto fisso e o a doppio bloccaggio. 
Ovvero 3 tipi di bloccaggio con un’u-
nica morsa. In aggiunta, nella versione 
a doppio bloccaggio, non è necessario 
che i pezzi abbiano la stessa dimensio-
ne, grazie ad un sistema di compen-
sazione. Le morse IMG sono dotate di 
ganasce reversibili Sintergrip che con-
sentono assenza di pre-lavorazione e 
minima profondità di bloccaggio (3,5 
mm), per poter lavorare completamen-
te il pezzo in un’unica fase e risparmia-
re sulle materie prime, assicurando un 
bloccaggio sicuro e senza deformazio-
ni del pezzo. La morsa IMG è dispo-
nibile in 4 differenti modelli, due con 
larghezza ganascia di 125 mm, e due 
con larghezza ganascia di 160 mm. Per 
ogni larghezza ganascia è possibile 
scegliere la versione con base corta, 
per chi necessita di soluzioni con in-
gombri limitati, oppure con base lun-
ga per avere un campo di presa più 
ampio. In generale tutti i modelli han-
no una forza di bloccaggio che può 
arrivare a 5.000 kg, e sono predispo-
sti per interfacciarsi con il sistema zero 
point APS/WPS e Lang 96 mm e per il 
fissaggio su tavole con cava a T.4

La 2a generazione dell’RS 05 adesso può 
essere adattata frontalmente (C 250, C 
400 e C 32) o anche lateralmente (C 12 e 
C 22) ai centri di lavorazione Hermle. Con 
un ingombro di 2 m2, il sistema robotiz-
zato è estremamente compatto e, in ba-
se all’applicazione specifica, può essere 
dotato dei più svariati moduli magazzini. 
Per esempio viene proposto con matrice 
semplice, magazzino con cinque cassetti 
telescopici e ripiano per matrici, magazzi-
no pallet o anche come sistema Kanban. 
La modularità è al primo posto. Grazie a 
un accesso ottimizzato per l’operatore, è 
possibile raggiungere tanto la zona di la-
voro quanto il magazzino per compiere la-
vori manuali di regolazione o prova. Il ro-
bot può eseguire il cambio di pezzi grezzi/
lavorati e anche pallet fino a 10 kg di pe-
so. Esso viene utilizzato anche per la mo-
vimentazione delle matrici da e nei va-
ri magazzini in quanto con un dispositivo 
di spinta e trazione, adattato alla pinza, 
estrae le matrici dal magazzino o le rein-
serisce. Infine, il robot può essere dotato 
di una pinza semplice o doppia e possie-
de anche un’unità di soffiaggio aggiuntiva 

sotto i riflettori la 2a 
generazione del sisteMa 
robotizzato coMpatto

per la pulizia del dispositivo di serraggio. 
Con l’HACS (acronimo di Hermle Automa-
tion-Control-System) Hermle offre un pro-
prio software di automazione. 

L’HACS viene utilizzato con profitto da mol-
to tempo nei sistemi di cambio pallet e han-
dling, così come negli impianti robotizza-
ti di Hermle. Il sistema HACS è pienamen-
te integrato nel suo ambiente di lavoro. Il 
software intuitivo fornisce in un solo colpo 
d’occhio tutti i dati rilevanti, sia nel posto di 
attrezzaggio sia sull’unità di comando della 
macchina: ad esempio panoramica del si-
stema, piani di lavoro, pallet, diagramma di 
flusso, compiti e tabella utensili. Tutti i nuo-
vi pezzi preparati vengono inseriti automa-
ticamente nel diagramma di flusso. Attra-
verso la definizione di ordini è possibile in-
fluenzare in qualsiasi momento la priorità e 
la sequenza di lavorazione.4
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