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La fresatrice multitasking a banco fisso So-
raluce TA-M presentata in AMB è dotata 
di una tecnologia avanzata Soraluce orien-
tata a massimizzare la produttività, la pre-
cisione e la personalizzazione, che include 
alcune tra le più importanti tecnologie svi-
luppate da Soraluce, ovvero: Accura Heads, 
SSV e Adaptive Control. Soraluce TA-M è 
una macchina multitasking che compren-
de soluzioni di fresatura e tornitura in un 
unico set-up. Dotata di una tavola con un 
diametro di 1.000/1.250 mm per operazio-
ni di fresatura e tornitura, questo modello  
si presenta come una macchina rigida, con 
la capacità di lavorare pezzi con un carico fi-
no a 8.000 kg nella fresatura e fino a 2.000 
kg nella tornitura. La macchina dispone di 
un’ampia gamma di teste di fresatura e tor-
nitura Soraluce particolarmente affidabili. 
La fresatrice TA-M è dotata di un sistema 
di cambio automatico degli utensili. Tra le 
innovazioni che identificano questa mac-
china una delle più importanti è il sistema 
DAS+®, in grado di misurare e monitorare 
in modo indipendente la produzione e le 
frequenze che si verificano durante i pro-
cessi di lavorazione e di rilevare le vibrazioni 

Bed type  
multitasking machine 
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Fresatrice multitasking 
a Banco Fisso 

fin dall’inizio. Attuatori appositamente svi-
luppati e controllati nello slittone generano 
immediatamente contro-frequenze o con-
tro-vibrazioni e regolano anche la veloci-
tà del mandrino tramite la funzione SSV. La 
macchina può inoltre essere equipaggiata 
con il Soraluce Digital Data System, un pac-
chetto di monitoraggio completo con infor-
mazioni continue sullo stato della macchi-
na e sul processo di lavorazione in modo da 
garantire elevate prestazioni.4
  

The Soraluce TA-M bed type multitasking 
machine presented in AMB has an 
advanced technology geared towards 
maximising productivity, precision and 
customisation. The most important 
Soraluce technologies included are: 
Accura Heads, SSV and Adaptive Control. segue a pag. 2 + 

Soraluce TA-M is a multitasking machine, 
a milling and turning solution in a single 
set-up with a turning table for turning and 
milling operations with a rotary table of 
diameter of 1,000 /1,250 mm. It’s an heavy 
duty machine that supports workpiece 
loads of up to 8,000 kg for milling and 
2,000 for turning. It’s equipped with 
the Soraluce head technology: a highly 
reliable, extensive range of Soraluce 
multitasking heads, enabling milling 
and turning operations. The machine 
is equipped with the Automatic tool 
changing system. Soraluce presents 
the most important innovation such as 
the DAS+®. It independently measures 
and monitors the production and the 
frequencies that occur during machining 
processes and detects vibrations right 
from the start. Specially developed 
and controlled actuators in the milling 
slide immediately generate counter-
frequencies or counter-vibrations and 
also adjust the spindle speed via the SSV 
function. The machine can be equipped 
with the Soraluce Digital, Data System: a 
comprehensive monitoring package with 
continuous information of machine and 
process status.4

In AMB, Losma espone le sue soluzioni più 
innovative per la filtrazione di nebbie oleo-
se e liquidi lubrorefrigeranti per le macchi-
ne utensili. Della sua vasta gamma di filtra-
zione per aria e liquidi industriali, è in mostra 
a Stoccarda il sistema Icarus. Si tratta di un 
aspiratore statico per la depurazione di aria 
contenente nebbie oleose, micro nebbie e 
fumi provenienti dall’utilizzo di lubrorefrige-
ranti (emulsione come olio intero), utilizzabi-
le su tutte le tipologie di macchine utensili e 
per tutte le lavorazioni di asportazione. Icarus 
è disponibile in tre grandezze con portate dai 
600 ai 2.000 m3/h con diverse combinazioni di 
efficienza crescente di filtrazione. 
Su richiesta sono disponibili vari accessori, tra 
cui il filtro assoluto H13 che consente di ot-
tenere un livello di filtrazione molto elevato 
(99,97% secondo la norma EN 1822); il Pre-
filtro X Guard per trucioli e polveri per mas-
simizzare l’efficienza di aspirazione in presen-
za di elevate produzioni di nebbie d’olio mi-
ste a polveri, e i post filtri C.A. (carboni attivi), 
che sono in grado di abbattere fumi, parti-
celle gassose e odori sgradevoli e/o nocivi 
prodotti da alcune lavorazioni meccaniche 
specifiche. 

Filtrazione “made in italy”
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Un catalogo più ampio 
Con il catalogo Tooling 03/2019, Gerar-
di propone un’ampia gamma di portau-
tensili motorizzati e statici per torni CNC 
che va ad affiancarsi alle teste angolari e 
ai moltiplicatori di giri. Sono disponibili 
motorizzati per tutti i principali costruttori 
di torni, nello specifico per macchine Bi-
glia (78 modelli), DMG MORI (108 model-
li), BMT (160 modelli disponibili da BMT45 
a BMT85), Goodway (10 modelli), Haas (20 
modelli disponibili con presa di moto in-
tercambiabile), Mazak (46 modelli a eleva-
te prestazioni), Miyano (32 modelli), Naka-
mura (84 modelli), Okuma (40 modelli) e 
Tsugami (25 modelli). È disponibile anche 
un’ampia gamma di motorizzati per tor-
rette VDI standard DIN 69880 con prese 
di moto; DIN 5480 (110 modelli); DIN 5482 
(94 modelli); DIN 1809 (74 modelli); Baruf-
faldi (107 modelli). Il nuovo catalogo, con-
sultabile on line, comprende un totale di 
972 portautensili motorizzati. Numerose 
anche le novità per ogni costruttore. Sono 
disponibili versioni con regolazione uscita 
±90°, numero di giri moltiplicato o ridotto, 
con refrigerante interno (anche per i mo-
delli universali ±90°) e uscita porta-fresa e 
attacco Weldon.4

a bigger catalogUe  

Filtration “made in italy” 

With Tooling catalogue 03/2018, Gerardi 
presents a wide range of driven and static 
tool holders for CNC lathes in addition to 
angle heads and spindle speeders.
The catalogue includes driven tools 
for all the main lathes producers, in 
particular for Biglia (78 models), DMG 
MORI (108 models), BMT (160 models 
from BMT45 to BMT85), Goodway 
(10 models), Haas (20 models with 
interchangeable main drive), Mazak (46 
high-performance models), Miyano (32 
models), Nakamura (84 models), Okuma 
(40 models) and Tsugami (25 models). 
It’s also available a large variety of driven 
tools for VDI standard DIN 69880 turrets 
with couplings: DIN 5480 (110 models 
available); DIN 5482 (94 models); DIN 
1809 (74 models); Baruffaldi (107 models). 
The new catalogue, accessible on line on 
Gerardi website, has 972 different models 
of driven tool holders. The catalogue 
includes a lot of new products  for each 
manufacturer. Also available models with 
output adjustment ±90°, Rpm increased 
or decreased, with internal coolant (also 
for universal models ±90°), shell end 
milling cutter and Weldon input.4

Vendita e assistenza macchine utensili
Distributore ufficiale YEONG CHIN MACHINERY

PISANELLO LUIGI & C
Via Ragazzi del ‘99, 26 - 21053 CASTELLANZA (VA)

T: +39 0331 917768 - F: +39 0331 542307
commerciale@pisanelloluigi.com - www.pisanelloluigi.com 
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During AMB, Losma shows its cutting 
edge solutions for oil mists and coolant 
filtration generated by machine tool 
working. From its wide range of mist 
collectors and depurators, in Stuttgart 
the company shows Icarus, a static 
exhaust fan for filtration of air containing 
oil mists, micro-mists and smokes 
generated from coolants (both emulsion 
or neat oil), which can be used on every 
kind of machine tool and for every 
removal machinery. Icarus is available 
in three sizes with flowrate from 600 
to 2,000 m3/h with different filtration 
efficiency combination. On request, there 
are several accessories such as the high 
efficiency H13 filter which provides a very 
high filtration efficiency (up to 99,97%, 
following the EN 1822 regulation); 

segue da pag. 1 X Guard pre-filtration module for swarf 
and dust to optimize the air suction 
efficiency in case of high production of 
oil mists containing dusts and metallic 
swarf; and the Activated Carbons after 
filter which reduces smoke, gas particles, 
unpleasant and/or noxious odours 
generated by some machining processes. 
The use of filters with increasing efficiency 
and the possibility of implementing pre 
and post-filtration systems make Icarus 
the ideal filter for all modern mechanical 
machining, from the simplest to the most 
demanding ones. Furthermore, the three 
different sizes of Icarus facilitate the 
choice for the most appropriate solution 
for the customer’s needs, avoiding 
energy waste for oversized systems, or 
insufficient performance from undersized 
systems.4

La possibilità di utilizzare sistemi di pre e post 
filtrazione consentono l’impiego del filtro 
Icarus per tutte le moderne lavorazioni mec-
caniche, dalle più semplici alle più gravose.  
Inoltre le tre differenti versioni e le relative 
potenze di aspirazione del filtro Icarus age-
volano la scelta di una soluzione adeguata al-
le proprie necessità senza sprechi di energia 
per sistemi sovradimensionati o, al contrario, 
inefficienti per sistemi non adeguatamente 
dimensionati.4

RIBALTA_1 parte_91.indd   4 31/07/18   09:54





PubliTec6 NEWSMEC - Settembre 2018

Ad AMB OPEN MIND Technologies AG presenta la versione 2018.2 
della suite CAM/CAD hyperMILL®. In questa nuova release sono state 
perfezionate molte feature, quali il riconoscimento foro e tasca, nonché 
la sgrossatura ottimizzata 3D. I miglioramenti più rilevanti si possono 
individuare nella sezione CAD di hyperCAD®-S. Questi software CAD 
personalizzati per la programmazione CAM offrono una risposta alle 
numerose sfide quotidiane riscontrabili durante la lavorazione di mesh, 
superfici e volumi per la creazione di componenti e utensili su misura. 

di Laura Alberelli

1. Nuove funzioni per la creazione rapida 
e sicura di copie degli elettrodi. 

2. Gli utensili a barile si possono adesso 
impiegare anche per la finitura a Z 
costante delle forme 3D.

3. Per modificare con semplicità i 
perimetri di fresatura o i profili di 
tornitura hyperMILL® 2018.2 integra il 
comando “V-sketch”, che consente di 
includere condizioni geometriche nei 
contorni 2D.

1

Software

Disponibile la
nuova release
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U
n’importante innovazione 
dell’ultima versione è sta-
ta ulteriormente perfeziona-
ta in hyperMILL® 2018.2: si 
tratta del modulo elettrodi, 
che permette di creare auto-

maticamente elettrodi di erosione a tuffo 
a partire dalle superfici di erosione nella 
geometria del pezzo. La funzione “Elettro-
do virtuale” consente adesso di generare 
copie di un elettrodo esistente in posizio-
ni diverse. Le copie vengono sottoposte 
al controllo collisioni e possono includere 
i valori tecnologici dell’elettrodo principale 
oppure nuovi valori assegnati. Questi para-
metri vengono elaborati successivamente 
durante la fresatura dell’elettrodo. Il siste-
ma di riferimento e la posizione di erosione 
sono disponibili all’interno del report per 
ogni copia. 

Analisi semplificata
Una delle nuove funzioni di analisi in 
hyperCAD®-S consente di misurare le di-
stanze esistenti tra due forme. Può essere 
applicata a modelli di superfici, solidi, me-
sh o pezzi grezzi. Con la funzione “Appros-
simazione globale”, è possibile confron-
tare quindi la superficie creata con quella 
originale. Inoltre, si possono verificare ra-
pidamente i sovrametalli dei pezzi di fusio-
ne. Il comando “Avvolgimento”, cui si fa 
frequentemente ricorso, è stato integrato 
con la modalità “Radiale” e adesso con-
sente di avvolgere curve disposte in modo 
radiale o testi su corpi rotazionali con una 
lunghezza radiale invariata, ideale per inci-
sioni o diciture su pneumatici. Per modifi-
care con semplicità i perimetri di fresatura 
o i profili di tornitura hyperMILL® 2018.2 in-
tegra il comando “V-sketch”, che consen-
te di includere condizioni geometriche nei 
contorni 2D. In caso di modifica di contor-
ni singoli, lo sketch viene aggiornato au-
tomaticamente sulla base delle rispettive 
dipendenze. I valori di V-sketch vengono 
modificati attraverso i vincoli dimensionali 
e il foglio di lavoro.✔

One important new feature introduced 
in the previous version has been 
improved even further in hyperMILL® 
2018.2: the electrode module, which 
automatically derives electrodes 
from the faces to be die-sunk within 
the component geometry. With the 
“Virtual Electrode” function, copies 
of an electrode that has already been 
created can now be generated in 
various different positions. 
These are checked for collisions and 
can be assigned the technology 
values of the master electrode or new 
technology values. During electrode 
milling, these values are processed 
accordingly. The reference system and 
eroding position for each copy are 
included in the report. 

Easier analysis
One of the new functions in 
hyperCAD®-S makes it possible 
to measure the distances between 
two shapes. 

Software

The New Release is now Available

This function can be applied to face 
models, solids, meshes or stock. 
This allows a face created using 
the “Global Fitting” function to be 
compared with the original face. 
Moreover, casting allowances can be 
reviewed very quickly. The frequently-
used “Unwrap” command has now had 
a “Radial” mode added. 
This allows radially aligned curves 
or texts on rotational solids to be 
unwrapped with a constant radial 
length, which is very useful for 
engraving and tire labeling.
For easy changes to milling 
boundaries and turning contours, 
hyperMILL® 2018.2 offers a “V sketch” 
command. This is used to assign 
geometric constraints to 2D contours. 
When individual contours are changed, 
the sketch is automatically updated 
using their dependencies. The values 
of the V sketches are edited using 
dimensional constraints and the 
parameter list.✔

At AMB, OPEN MIND Technologies AG introduces Version 2018.2 of its 
hyperMILL® CAD/CAM suite. In this new release, numerous features - such 
as drill hole and pocket recognition as well as 3D-optimized roughing 
- have been further improved. The most important additions are to be 
found in the CAD section: hyperCAD®-S. This CAD software, which is 
specifically designed for CAM programming, provides working solutions 
to many familiar challenges posed by meshes, faces and volumes, enabling 
the creation of highly precise components and tools. 

by Laura Alberelli

1. New functions for electrode copies to be 
created quickly and reliably. 

2. Conical barrel cutters can now also be 
used for 3D shape Z-level finishing. 

3. For easy changes to milling boundaries 
and turning contours, hyperMILL® 2018.2 
offers a “V sketch” command. This is used to 
assign geometric constraints to 2D contours.

2

3
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A volte investire in sistemi modulari comporta la necessità di acquistare 
funzioni o componenti aggiuntivi che al momento non sono necessari. 
Con il Robot Dynamic 150L di Erowa è possibile automatizzare la 
produzione di utensili e stampi nell’immediato e, solo successivamente, 
ampliare l’impianto di produzione. 

di Sara Rota

1. Il sistema di handling Robot Dynamic 
150L di Erowa è presente alla AMB. 

2. Le stazioni di carico integrate nei 
magazzini Rack svolgono il loro lavoro 
in maniera ottimale proprio come 
i tradizionali Loading Station, con 
la differenza che non occupano 
ulteriore spazio da terra.

3. I magazzini, alti e stretti, sono 
in grado di alloggiare un elevato 
numero di pezzi. 

4. Erowa Robot Dynamic 150L unisce 
in un’unica linea diverse tecnologie: 
fresatura, foratura, misurazione, 
elettroerosione a tuffo o a filo, così 
da venire incontro alle specifiche 
esigenze di utilizzo. 

I
nvestire nella produzione è quasi 
sempre un progetto a medio-lungo 
termine. Sempre più spesso non è 
possibile prevedere le esigenze fu-
ture motivo per cui con il Robot Dy-
namic 150L Erowa propone un siste-

ma di handling ampliabile in base alle 
specifiche esigenze di utilizzo. 
Grazie alla struttura compatta è sta-
to possibile minimizzare lo spazio 

L’automazione 
tagliata su misura

1

necessario. L’intera unità di trasferimen-
to è stata configurata pensando a uno 
spazio limitato. Con l’asse telescopico e 
la sua corsa di 1.375 mm è possibile ca-
ricare anche tavole macchina di dimen-
sioni superiori. Il sistema è in grado di 
gestire pezzi con dimensioni massime 
400 x 400 x 400 mm, con un carico mas-
simo pari a 150 kg. 
I magazzini, alti e stretti, sono in grado 

di alloggiare un elevato numero di pez-
zi. Si tratta di una soluzione piuttosto 
vantaggiosa, visto che normalmente lo 
spazio in alto non viene sfruttato. 

Più sicurezza e minori costi
per gli impianti periferici
La sicurezza anticollisione del robot vie-
ne garantita da sistemi di controllo au-
tonomi. Il robot assicura il movimento 

Automazione
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del braccio solo quando è necessario e 
se i dispositivi di sicurezza consentono 
l’accesso al singolo magazzino. 
Oltre a una maggiore sicurezza, questa 
configurazione permette anche di la-
vorare con protezioni più funzionali. Le 
barriere di sicurezza sono realizzate in 
materiale più leggero. Non sono neces-
sarie ulteriori aree di sicurezza. 
Il sistema di controllo centralizzato pre-
vede esclusivamente i collegamenti ne-
cessari per le macchine utensili previ-
ste. Ulteriori ampliamenti dell’impianto 
si potranno effettuare acquistando i sin-
goli componenti necessari. Le stazioni 
di carico integrate nei magazzini Rack 
svolgono il loro lavoro in maniera ot-
timale proprio come i tradizionali Loa-
ding Station, con la differenza che non 
occupano ulteriore spazio da terra. 

Maggiore ergonomia e un
cambio di utensili assai rapido 
Erowa ha pensato di agevolare il lavoro 
degli operatori, sia per quanto riguarda 
l’intuitività dei simboli utilizzati nell’uni-
tà di comando sia per l’accesso ai ma-
gazzini. Le protezioni sono costituite da 
grandi lastre trasparenti che consentono 
di tenere perfettamente sotto controllo 
i processi. 
I piani magazzino possono, se necessa-
rio, essere estratti a favore dell’operato-
re, il che agevola l’eventuale caricamen-
to mediante carro ponte, ma permette 
anche di sostituire con facilità grandi 
quantitativi di elettrodi di piccole di-
mensioni. Con i dispositivi di handling 
Erowa di nuova generazione il tem-
po di cambio utensili truciolo/truciolo 
si riduce in maniera importante, grazie 

2

3
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Investments in manufacturing capacity 
are usually a medium- to long-term 
matter. It is often not all that easy to 
gauge what capacity will be needed in 
future. Because of that Erowa presents 
Robot Dynamic 150L, a handling facility 
which can be extended in any number 
of steps according to customer’s needs. 
Thanks to the lean construction, Erowa 
has succeeded in keeping space 
requirements as low as possible. The 
whole transfer unit has a lean design, 
but a telescope axis still manages to 
reach machine tables of the larger 
categories. The transfer arm is capable 
of extending to 1,375 mm. Maximum 
workpiece size is 400x400x400 mm, 
while transfer weight is 150 kg. 
The tall, lean magazines provide 
room for many workpiece items. The 
advantage is that vertical space is 
usually available for nothing. 

More safety and lower 
peripheral costs
The robot is incapable of extending 
beyond the barriers; this safety 
feature is guaranteed by independent 
control systems. The robot will only 

Automation

Custom-Tailored Automation

extend its transfer arm where it is 
really necessary and where the signals 
enable access to a magazine. Besides 
the superior safety situation, this also 
results in an opportunity to work with 
substantially less expensive barriers. 
The barriers have a considerably 
lighter construction. A further safety 
zone outside the barriers is no longer 
required. The central control unit is 
only equipped with those connections 
which are required for the relevant cell. 
Any extension of the facility will be 
carried out with further components. 
Loading stations integrated in the rack 
magazine fulfill the purpose just as well 
as dedicated setting-up and loading 
stations, with the positive difference 
that no additional space is required.  

More ergonomics and 
shorter changing times
For Erowa user-friendliness is the 
highest priority, whether it’s the icons 
on the hand-held control unit or the 
accessibility of the magazines. 
The barriers have large, transparent 
panels, which makes for the best 
possible supervision. If required, 

magazine levels can be extended 
on the operator’s side, which makes 
loading with the ceiling crane easier. 
But small electrodes which have to be 
exchanged in great numbers are also 
optimally accessible in this way. 
The chip-to-chip time is substantially 
shorter with the new generation of 
Erowa handling facilities. This has 
been achieved through the use of 
double grippers in combination with 
the QuickChange function in the 
process control system. Thus the robot 
has already been moved to changing 
position before the machine has 
completed the machining process on 
the current workpiece. 
This functionality is not controlled 
by a fixed program but is constantly 
calculated for optimal results. While 
the operator is dealing with finished 
workpieces and new orders in a 
magazine, all other magazines can be 
accessed by the robot. This autonomy 
comes into its own during the day shift, 
in particular in parallel with the next 
orders being set up and prepared, 
even if machines must be loaded 
and unloaded all the while.✔

Investments with extension options often mean that it necessary to purchase 
functions or additional components which are not yet necessary at that time. 
That’s a thing of the past now, at least when it comes to the automation of a 
tool and mold manufacture plant with Erowa Robot Dynamic 150L. Because 
of it, customer is provided with precisely what is required at this point in time. 
Anything else will follow when the extension is actually tackled. 

by Sara Rota

1. Robot Dynamic 150L handling facility 
is presented by Erowa during AMB. 

2. Loading stations integrated in the rack 
magazine fulfill the purpose just as well as 
dedicated setting-up and loading stations, 
with the positive difference that 
no additional space is required.

3. The tall, lean magazines provide room 
for many workpiece items.

4. Erowa Robot Dynamic 150L combines 
various technologies along one line: 
milling, drilling, measuring, EDM/WEDM  
and everything according to client’s 
requirements. 

soprattutto all’impiego di pinze dop-
pie associato alla funzione QuickChan-
ge del sistema di gestione processo. In 
questo modo, il robot viene portato in 
posizione di cambio pezzo ancora prima 
che la macchina abbia finito di lavora-
re il pezzo precedente. Questa funzio-
nalità non è programmata stabilmente, 
ma viene ricalcolata e ottimizzata di vol-
ta in volta. 
L’operatore si può occupare dei pezzi 
pronti e dei nuovi ordini in un solo ma-
gazzino lasciando disponibili tutti gli 
altri per gli spostamenti da parte del 
robot: un potenziale di autonomia piut-
tosto interessante, in particolare quan-
do nel turno presidiato il robot deve 
continuare a caricare e scaricare le mac-
chine in parallelo con l’allestimento e la 
preparazione degli ordini successivi.✔

4
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La gamma dei portautensili Seco 
Steadyline è stata estesa alle 
applicazioni di tornitura. Dotate di 
uno smorzatore di vibrazioni integrato, 
le barre sono disponibili in versioni 
6xD, 8xD e 10xD. 
Consentono di lavorare alla massima 
stabilità anche in presenza di lunghe 
sporgenze, mentre l‘esclusiva 
connessione GL assicura un cambio 
utensile rapido e preciso.
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Il costruttore svizzero di macchine transfer Mikron SA Agno 
ha ulteriormente migliorato la macchina transfer a tavola rotante 
Multistar CX-24, presentata in anteprima durante la AMB di quest’anno, 
aggiungendo flessibilità e riducendo l’ingombro al suolo. Su questa 
macchina è possibile eseguire fino a quarantaquattro lavorazioni 
in contemporanea su ventiquattro stazioni.

di Elisabetta Brendano 

1. Con la nuova Mikron Multistar 
CX-24 sono state ulteriormente 
migliorate l’ergonomia e l’accessibilità. 

2. Alcuni tipici pezzi in lega d’acciaio 
prodotti con Multistar CX-24 per 
i seguenti settori industriali: medicale, 
automotive, gas, fibre ottiche 
e verniciatura. 

3. Da sezione quadra a tonda; dopo 
la tornitura, è possibile ribaltare il pezzo 
per procedere ad altre lavorazioni. 

4. Grazie a quarantaquattro unità 
di lavoro simultaneamente in azione 
da sopra, da sotto e lateralmente, 
Multistar CX-24 garantisce alta 
produttività ed estrema precisione.

Un “best-seller” 
ancora migliore 

1

Macchine

2
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P
recise, veloci, versatili e flessi-
bili: da oltre vent’anni le mac-
chine transfer a tavola rotante 
Mikron Multistar CX-24 pro-
poste da Mikron SA Agno ri-
scuotono grande consenso 

sul mercato. Questo è merito della lo-
ro capacità di garantire volumi di pro-
duzione annui nell’ordine di milioni di 
particolari. Ma è merito anche della loro 
capacità di produrre pezzi torniti e fresa-
ti sia semplici che complessi, completa-
mente finiti in un unico serraggio. 
Su questa macchina è possibile esegui-
re fino a quarantaquattro lavorazioni in 
contemporanea su ventiquattro stazio-
ni. I ventiquattro pezzi bloccati sul piano 
rotante vengono lavorati contempora-
neamente dall’alto, dal basso e lateral-
mente. A seconda del tipo di lavorazio-
ne, i pezzi vengono serrati con pinze 
fisse o rotanti. Una misurazione dei pez-
zi durante la produzione riduce il tempo 
di ciclo e aumenta la qualità dei pezzi 
prodotti. Inoltre, le lavorazioni che de-
terminano i tempi di ciclo possono es-
sere suddivise tra più stazioni. 

Fino al 25% di spazio
in meno per l’installazione
A oggi, nel mondo circa settecento 
macchine Multistar CX-24 hanno da-
to prova della loro estrema praticità di 

utilizzo. L’esperienza maturata su que-
ste macchine ha permesso a Mikron SA 
Agno di riprogettare l’intero sistema, in 
grado di assicurare elevati vantaggi in 
numerosi settori. 
Oggi la macchina è diventata più com-
patta grazie all’integrazione di gruppi 
idraulici, di un evacuatore trucioli e di 
un separatore di nebbie d’olio. 
Pertanto, a seconda della configurazio-
ne, la macchina richiede fino al 25% di 
spazio in meno per l’installazione. 
Questo, in alcuni luoghi, risolve i pro-
blemi di spazio. Anche l’ergonomia e 
l’accessibilità del centro di lavoro sono 
state notevolmente migliorate. Per ope-
razioni particolarmente impegnative, 
Mikron SA Agno consiglia una versione 
ibrida con fino a venti assi CNC. 
La nuova macchina è dotata di un siste-
ma di controllo Bosch-Rexroth per gli as-
si interpolati e di una funzione particola-
re che impedisce la rottura di utensili in 
caso di caduta della rete elettrica (400 
V AC), impedendo anche avvii indeside-
rati. Il pannello di controllo può essere 
ruotato attorno alla macchina, dotata di 
ampie finestre di visualizzazione, grazie 
a una struttura a braccio rotante. 
Un nastro luminoso verticale collocato 
sul lato della macchina fornisce informa-
zioni visibili sullo stato di funzionamento 
della stessa da lontano.✔

3

Mikron macchine.indd   13 30/07/18   11:42



PubliTec14 NEWSMEC - Settembre 2018

Machines

The “Best-seller” is Even Better

Precise, fast, versatile and flexible: the 
Mikron Multistar CX-24 rotary indexing 
machines of Mikron SA Agno have been 
convincing for more than twenty years. 
That’s because this kind of machine 
is able to grant sometimes millions of 
different serial sizes. Also, they can 
produce both simple and complex 
turned and milled parts finished in 
a single clamping. Up to forty-four 
machining operations run simultaneously 
on twenty-four stations. 
The twenty-four parts clamped on 
the rotating table are processed 
simultaneously from above, below and 
laterally. Depending on the machining, 
the parts are clamped in fixed or rotating 
collets. A measurement of the parts 
during production shortens the cycle 
time. Also, machining operations that 
determine cycle times can be divided 
between several stations. 

Up to 25 % less
installation space
So far, some seven hundred units of 
Mikron Multistar CX-24 rotary indexing 
machines have proven themselves 
worldwide for daily practical use. This 
experience leds Mikron SA Agno to a 

The Swiss transfer machine manufacturer Mikron SA Agno has further 
improved its Multistar CX-24 rotary indexing machines by adding flexibility 
& reducing floor space. It will be premiered at AMB 2018. Up to forty-four 
machining operations run simultaneously on twenty-four stations.

by Elisabetta Brendano

1. Ergonomics and accessibility 
of Multistar CX-24 have been 
greatly improved.

2. Typical steel alloy parts produced 
with Multistar CX-24 for the following
industrial sectors: medical, automotive, 
gas, optical fibers & painting.

3. From square to round section; after 
some turning operations, it’s possible 
to turn-over the part and perform other 
machining operations. 

4. With up to forty-four units simultaneously 
in action working from above, below and 
from the side, Multistar CX-24 guarantees 
the highest output speed and accuracy.

remarkable redesign of them, which 
brings outstanding advantages in many 
areas. The machine has become more 
compact because hydraulic units, chip 
conveyors and oil mist separators are 
now integrated. Therefore, depending 
on the configuration, the machine 
requires up to 25 % less installation 
space. In some places, this solves space 
problems. Ergonomics and accessibility 
of the machining centre have also 
been greatly improved. For particularly 
demanding operations, Mikron SA Agno 
recommends a hybrid version with up to 
twenty CNC axes. The new machine is 
equipped with a Bosch-Rexroth control 
system for the interpolated axes and 
the machine table with SS1 and SLS 
functions (Safe Stop 1 / Safety-limited-
Speed). A Siemens inverter with SLS 
and STO functions (Safe torque off) for 
the sensorless spindles ensures that no 
energy is applied to the spindle and no 
undesired starts occur. The control panel 
can be pivoted around the centre, which 
is covered with large viewing windows, 
using a rotating boom construction. A 
vertical ink ribbon on the side provides 
visible information on the operating 
status of the machine from afar.✔

4

British Steel ha annunciato uno dei 
suoi più grandi investimenti del decen-
nio nelle proprie attività di produzione, 
con un piano da 50 milioni di sterline 
(56 milioni di euro) per modernizzare 
il settore della vergella. L’investimento 
migliorerà in modo significativo la qua-
lità e la varietà della vergella prodot-
ta presso la sede centrale dell’azienda 
a Scunthorpe, in Inghilterra, e le con-
sentirà di crescere nei mercati attuali 
ed entrare in nuovi mercati, all’interno 
e all’esterno del Regno Unito. Il nuo-
vo impianto permetterà di produrre 
vergella con una più ampia varietà di 
dimensioni (fino a 28 mm) e tolleranze 
più strette, oltre a migliorare la finitura 
superficiale e le proprietà microstruttu-
rali del prodotto. Questo investimen-
to si aggiunge ai 120 milioni di sterline 
che British Steel ha già destinato ad al-
tri importanti progetti nei suoi primi tre 
anni di attività e arriva otto mesi dopo 
l’acquisto di FNsteel, primario produt-
tore di vergella nei Paesi Bassi.✔

News

British Steel announced one of its 
biggest single investment in its 
manufacturing operations for a 
decade with a £50 million (56 million 
euro) scheme to upgrade its wire 
rod business. The investment will 
significantly improve the quality 
and range of wire rod produced 
at the company’s headquarters in 
Scunthorpe, England, enabling it to 
grow in current markets and enter 
new ones - inside and outside the 
UK. The new facility will allow for 
a wider range of sizes (up to 28 
mm) with tighter tolerances to be 
achieved, as well as allowing for 
improvements in surface condition 
and microstructural properties.The 
expenditure is in addition to the 
£120 million British Steel has already 
committed to capital projects during 
its first three years of business 
and comes eight months after it 
bought FNsteel, a premium wire rod 
manufacturer in The Netherlands.✔

Un investimento
da 50 milioni di sterline

An investment  
of £50 million 
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Alla AMB di Stoccarda la società Rettificatrici Ghiringhelli presenta 
una rettificatrice senza centri APG-S CNC8A. Evoluzione della serie 
precedente, il nuovo modello è in grado di garantire prestazioni 
superiori e al tempo stesso un’assoluta conformità a quelli che 
sono i principi di eco compatibilità e di minor impatto ambientale 
in linea con le richieste del mercato. 

di Elisabetta Brendano 

1. La nuova APG-S si distingue per 
caratteristiche tecniche come una 
configurazione fino a 8 assi CNC, 
capacità di rettificare pezzi con  
diametro da 1,5 a 70 mm 
e con lunghezze fino a 250 mm.

2. La nuova APG-S CNC8A di 
Rettificatrici Ghiringhelli garantisce 
elevate prestazioni e assoluta conformità 
ai principi di eco compatibilità, risparmio 
energetico e minor impatto ambientale. 

3. La nuova gamma APG-S può essere 
personalizzata con l’integrazione di 
automazioni quali robot antropomorfi, 
portali di alimentazione e sistemi di 
controllo pre e post process.

4. Le rettificatrici senza centri trovano 
applicazione in diversi settori come 
l’automotive, il motociclo, l’industria dei 
cuscinetti, dei motori elettrici, del tessile, 
degli utensili, l’aerospace e la meccanica 
di precisione.

5. Monitoraggio remoto, diagnostica, 
manutenzione ordinaria e predittiva sono 
tutte funzionalità software unite a quelle 
della macchina in grado di soddisfare i 
requisiti di Industria 4.0.

6. La macchina è governata da un 
CNC Siemens Sinumerik 840D SL con 
interfaccia particolarmente semplice 
e intuitiva di proprietà Ghiringhelli.

7. La nuova APG-S implementa il 
modulo Sinumerik “Safety Integrated” 
con funzioni di sicurezza integrate, in 
grado di realizzare protezioni molto 
efficaci per persone e macchine.

Soluzioni ergonomiche, 
con un animo green e in 
linea con la filosofia 4.0

1

Macchine

S
in dalla sua costituzione, oltre 
novant’anni fa, la società Ret-
tificatrici Ghiringhelli ha cer-
cato di interpretare al meglio 
l’evoluzione del settore della 
rettifica senza centri e le spe-

cifiche esigenze dei suoi clienti. 
La scelta di proporsi come “soluto-
ri di problemi” è diventata nel corso 

degli anni la mission dell’azienda: M100, 
APG-S, APG-M, CF400 e CF600 sono i 
modelli che compongono l’attuale gam-
ma di rettificatrici senza centri dell’a-
zienda che trovano applicazione nei più 
diversi ambiti produttivi come l’automo-
tive, l’industria dei cuscinetti, dei moto-
ri elettrici, degli utensili, l’aerospace e la 
meccanica di precisione. 

Ogni macchina può
essere interconnessa
Ogni rettificatrice senza centri di Ghirin-
ghelli è progettata e realizzata secondo 
le specifiche esigenze produttive dell’u-
tente finale ed è in linea con i più moder-
ni concetti di ergonomia, eco compati-
bilità e sostenibilità, oltre che possedere 
tutti i requisiti richiesti da Industria 4.0. 
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WIND OF
CHANGE

APS
Automatic Positioning System

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

bloccaggio e/o direttamente il pezzo da
lavorare.

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

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

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

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

INNOVATIVO TRATTAMENTO
ANTIATTRITO E ANTICORROSIONE
Per mantenere la durezza 62 HRC agli elementi
principali del bloccaggio (non realizzabile con
l’acciaio INOX) abbiamo applicato un innovativo
sistema antiattrito e anticorrosione ai perni e
alle griffe.

m
ar

co
vi

tid
es

ig
n

160120_APS_118x338.qxp_Layout 1  20/01/16  18:13  Pagina 1

Ogni macchina Ghiringhelli può essere 
infatti interconnessa, è dotata di CN e 
PLC specifici e dispone dei più moderni 
dispositivi di sicurezza e di prevenzione 
anche predittiva. Utilizza inoltre un’inter-
faccia uomo/macchina semplice e intuiti-
va, realizzata interamente da un team di 
specialisti dell’azienda. 
Tutte le commesse installate possono in-
fatti fare affidamento su funzioni softwa-
re per il controllo in remoto e tutti i dati 
quali cicli di lavoro, diagnostiche, statisti-
che possono essere acquisiti e integrati 
nel sistema produttivo dell’azienda clien-
te. Particolare attenzione è infatti rivolta 
all’assistenza post-vendita. Chi utilizza le 

rettificatrici senza centri Ghiringhelli può 
contare su un accurato servizio di assi-
stenza e di consulenza a cura di tecnici 
specializzati. Le macchine sono garantite 
dodici mesi e in opzione fino a ventiquat-
tro mesi e dotate del servizio di teledia-
gnostica. Ogni modello viene collaudato 
in presenza del cliente: in questo modo, 
oltre a soddisfare le richieste qualitati-
ve legate alla produzione, viene forma-
to il personale tecnico dell’azienda. In 
ultimo, non certo per importanza, ricor-
diamo che Ghiringhelli mette a disposi-
zione della propria clientela un’apposi-
ta sala metrologica per eseguire test di 
controllo in fase di collaudo e certificare 

2
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Machines

Tailor-made Solutions with an Eco-friendly 
Attitude and in Line with the Philosophy 4.0

Ever since it was established, more than 
90 years ago, the Rettificatrici Ghiringhelli 
company has been trying to better 
understand the evolution of the centerless 
grinding field and the specific needs of 
its customers. The attitude to propose 
itself as “Problem Solver” has become, 
over the years, the mission of the 
company: M100, APG-S, APG-M, CF400 
and CF600 are the models which set up 
the current range of centerless grinding 
machines of the company and which find 
their application in the most different 
productive areas such as automotive, 
bearings, electrical motors, tools, 
aerospace and the precision engineering.  

At the AMB in Stuttgart, the Rettificatrici Ghiringhelli company will exhibit 
a centerless grinding machine type APG-S CNC8A. Developed on the 
previous series, the new model is able to guarantee higher performances 
and at the same time to be fully in compliance with the principles 
of eco-compatibility and with a reduced energy consumption in line 
with the market demands. 

by Elisabetta Brendano

1. The new APG-S stands out for technical 
features such as: configurations up to 8 CNC 
axes, the ability to grind pieces with diameter 
from 1.5 to 70 mm and lengths up to 250 mm.

2. The new APG-S CNC8A of the Rettificatrici 
Ghiringhelli grants higher performances 
and full compliance with the principles of 
eco-compatibility, energy saving and lower 
environmental impact.

3. The new APG-S series can be customized 
with the integration of automations such as 
anthropomorphic robots, gantry-type loaders 
and pre and post-process monitoring systems.

4. The centerless grinding machines find 
their application in different areas such as 
automotive, motorcycle, bearings, electrical 
motors, textile, tools, aerospace and precision 
engineering.

5. Remote monitoring, diagnostics, ordinary 
and predictive maintenance are all software 
functions combined to those of the machine 
and able to meet the requirements 
of Industry 4.0.

6. The machine is controlled by a CNC Siemens 
Sinumerik 840D SL with a particularly simple 
and intuitive interface belonging 
to Ghiringhelli.

 7. The new APG-S implements the Sinumerik 
“Safety Integrated” module with integrated 
safety functions which are able to accomplish 
very effective guards for users and machines.

Each machine can
be interconnected 
Each Ghiringhelli centerless grinding 
machine is conceived and accomplished 
according to the specific productive 
requirements of the end user and it is 
in line with the most updated concepts 
of ergonomics, eco-compatibility and 
sustainability, beyond having all the 
criteria required by Industry 4.0. Each 
Ghiringhelli machine may be actually 
interconnected, it has specific NC and 
PLC and it is equipped with the most 
modern safety and prevention devices. 
It also uses a simple and intuitive 
operator/machine interface, entirely 

accomplished by a team of specialists of 
the company. All the machines installed 
can indeed rely on software functions for 
the remote control  and all the data such 
as work-cycles, diagnostics, statistics 
may be acquired and integrated into 
the productive system of the customer’s 
company. Special attention is actually 
given to the after sales service. Who 
uses the Ghiringhelli centerless grinding 
machines can rely on an accurate 
after sales and consultancy service 
by qualified engineers. The machines 
are 12 months guaranteed and under 
option up to 24 months and they have a 
remote diagnostics service. Each model 

i requisiti richiesti in termini di tolleranze 
dimensionali, superficiali e geometriche. 

Monitorare il consumo energetico  
di tutti i componenti in lavorazione
Alla AMB di Stoccarda la società 
Rettificatrici Ghiringhelli espone una 
rettificatrice senza centri modello 
APG-S CNC8A. Evoluzione della serie 
precedente, il nuovo modello è in grado di 
garantire prestazioni superiori e al tempo 
stesso un’assoluta conformità a quelli che 
sono i principi di eco compatibilità e di 
minor impatto ambientale in linea con 
le richieste del mercato. La rettificatrice 
APG-S CNC8A è infatti dotata di 
dispositivi di monitoraggio del consumo 
energetico dei diversi componenti 
effettuato durante le singole fasi di 
lavorazione e di un basamento in quarzo 
sintetico che conferisce un’elevata rigidità 
statica e dinamica oltre che grande 
stabilità termica, offrendo maggiori 
vantaggi rispetto ai basamenti in ghisa. 
Tra questi ricordiamo: miglioramento 
della rigidità dinamica, riduzione del 
numero di frequenze naturali, più 
rapido decadimento delle vibrazioni, 
abbassamento delle emissioni sonore, 

4
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is commissioned at the Customer’s 
presence: in this way, beyond satisfying 
the quality requests of the production, 
the technical staff of the company is 
trained. Last but not least, we should 
remember that Ghiringhelli puts a 
special measuring room at disposal of 
its customers to carry out tests during 

the commissioning and to certify the 
required criteria in terms of dimensional, 
surface and geometrical tolerances. 

Check of the energy consumption
of all the components to be ground
At the AMB in Stuttgart, the Rettificatrici 
Ghiringhelli exhibits a centerless 

grinding machine type APG-S CNC8A. 
Developed on the previous series, 
the new model is able to guarantee 
higher performances and at the same 
time to be fully in compliance with the 
principles of eco-compatibility and 
with a reduced energy consumption in 
line with the market demands. 
The APG-S CNC8A grinding machine 
is actually equipped with monitoring 
devices of the energy consumption of 
the different components, carried out 
during the single grinding stages and 
of a mineral casting bed that gives 
a high static and dynamic rigidity 
beyond a great thermal stability and 
offers higher advantages compared 
to the cast iron machine beds, like 
for example: the improvement of the 
dynamic rigidity, the reduction of the 
number of natural frequencies, a more 
rapid decrease of the vibrations, the 
reduction of the acoustic emissions, 
the improvement of the surface 
quality of the ground parts and a 
longer life of the tools, and the 
resistance to the corrosive effects of 
the lubricants. 
The APG-S centerless grinding 
machine is moreover equipped with 
grinding wheels diameter 610 x 250 x 
304.8 mm and control wheels diameter 
305 x 250 x 152.4 mm and can plunge 
grind parts with diameter from 1.5 to 
70 mm with lengths up to 250 mm.
The centerless grinding machines 
of this series are fitted with a hood 

miglioramento della qualità superficiale 
sui pezzi rettificati e maggiore durata degli 
utensili, resistenza agli effetti corrosivi dei 
lubrorefrigeranti. 
La rettificatrice senza centri APG-S è 

inoltre dotata di mola operatrice con dia-
metro 610 x 250 x 304,8 mm e mola con-
duttrice con diametro 305 x 250 x 152,4 
mm e può lavorare a tuffo particolari con 
diametro da 1,5 a 70 mm e con lunghezze 

fino a 250 mm. Come tutte le rettificatri-
ci senza centri di questa serie è completa 
di carenatura che garantisce il totale con-
tenimento dei fumi e dei liquidi di refri-
gerazione. La macchina è governata da 
un CN Sinumerik 840D SL - Siemens ab-
binato al software Ghiringhelli per l’inter-
faccia uomo/macchina, che si occupa di 
gestire tutti i movimenti dei carri (due assi 
per la diamantatura mola operatrice, due 
assi per la diamantatura mola conduttri-
ce, due assi per i carri di lavoro, un asse 
per lo spostamento assiale del mandrino 
mola operatrice e un asse per la diaman-
tatura della mola operatrice con moletta 
diamantata). Questo tipo di controllo è 
in grado di soddisfare i requisiti di Indu-
stria 4.0, grazie all’impiego di CN e PLC 
specifici con un’interfaccia uomo/macchi-
na particolarmente semplice e intuitiva, e 
dei più moderni dispositivi di sicurezza, 
prevenzione e controllo remoto. Con il Si-
numerik viene infatti fornito il pacchetto 
“Safety Integrated”, che consiste in fun-
zioni di sicurezza integrate, con le quali si 
possono realizzare protezioni molto effi-
caci per macchine e persone. Nell’ottica 
del miglioramento dell’ambiente di lavo-
ro e della salvaguardia del personale che 

opera sulle macchine utensili, il pacchet-
to Safety Integrated consente dunque di 
realizzare concetti di sicurezza e concetti 
operativi orientati alla pratica, senza quin-
di compromettere la flessibilità e la pro-
duttività delle rettificatrici senza centri 
Ghiringhelli.✔

which grants an overall limitation of 
the emission of the fumes and of the 
coolant. 
The machine has a NC Sinumerik 
840D SL - Siemens combined with the 
Ghiringhelli software for the operator/
machine interface which controls all 
the movements of the slides (two axes 
for the grinding wheel dressing, two 
axes for the control wheel dressing, 
two axes for the working slides, one 
axis for the axial displacement of the 
grinding wheel spindle and one axis 
for the grinding wheel dressing with 
diamond roll). 
This kind of control is able to satisfy the 
requirements of Industry 4.0, thanks to 
the use of specific NC and PLC with an 
operator/machine interface particularly 
simple and intuitive and of the most 
modern safety, prevention and remote 
control devices. 
The Sinumerik is delivered with the 
package “Safety Integrated”, which 
means integrated safety functions, 
with which it is possible to accomplish 
very efficient protections for machines 
and users. 
The work environment and the 
protection of the staff who works 
on the machine tools, the Safety 
Integrated package allows to 
accomplish safety and operational 
concepts, turned to practice, without 
compromising the flexibility and 
the productivity of the Ghiringhelli 
centerless grinding machines.✔ 
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In AMB, Datron (marchio distribuito in Italia da Remak) è presente con 
il suo nuovo software Datron Next®, per la gestione delle fresatrici ad 
alta velocità Datron che combina elevate prestazioni con grande 
semplicità di utilizzo. 

di Sara Rota 

1. Con il software Datron Next® operare 
con una fresatrice CNC è semplice 
quanto gestire uno smartphone. 

2. Datron Next® è stato sviluppato 
per gestire le fresatrici ad alta velocità 
Datron. 

3. La funzione RunScreen fornisce 
preziose informazioni sullo stato della 
macchina segnalando il tempo rimanente 
delle operazioni in qualsiasi momento, 
anche via remoto.

4. Datron Next® consente di effettuare 
una simulazione tridimensionale del 
pezzo prima che questo sia lavorato. 

1

Software

Un controllo intuitivo, 
preciso e veloce

www.repar2.com - info@repar2.com

L’EVOLUZIONE DELLA SICUREZZA

Per grandi frese, alesatrici, 
torni e applicazioni speciali. 
La protezione universale è 
sospesa ad un braccio 
articolato, dotato di 
contrappeso, che permette 
la massima mobilità sia 
orizzontale che verticale. 
Con illuminazione Led 
per la zona lavoro.

PROTEZIONI UNIVERSALI TOP LINE: UNA 
BRILLANTE SOLUZIONE PER LA SICUREZZA!
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I 
materiali e le tecnologie nell’indu-
stria della lavorazione stanno cam-
biando, mentre le sfide della fre-
satura restano sempre le stesse: i 
clienti si aspettano risultati più velo-
ci e migliori anche con forme com-

plesse. Con il software Datron Next®, 

2

www.repar2.com - info@repar2.com

L’EVOLUZIONE DELLA SICUREZZA

Per grandi frese, alesatrici, 
torni e applicazioni speciali. 
La protezione universale è 
sospesa ad un braccio 
articolato, dotato di 
contrappeso, che permette 
la massima mobilità sia 
orizzontale che verticale. 
Con illuminazione Led 
per la zona lavoro.

PROTEZIONI UNIVERSALI TOP LINE: UNA 
BRILLANTE SOLUZIONE PER LA SICUREZZA!

operare con una fresatrice CNC è sem-
plice quanto gestire uno smartphone.  
Con lo sviluppo di questo softwa-
re gli specialisti Datron hanno da-
to vita a un sistema di controllo la 
cui interfaccia può competere - per 
semplicità e intuitività - con uno 

smartphone di ultima generazione: 
grafica a tiles, icone autoesplicative 
con logica di controllo intuitiva e stru-
menti vividamente rappresentati in 3D.  
I “bottoni” o gli input appartengono 
dunque al passato: oggi scorrere il tou-
chscreen è considerato la normalità, 

motivo per cui le fresatrici CNC Datron 
sono supportate da una fotocamera 
che rende questa procedura possibile.  
Gli utenti possono dunque diven-
tare produttivi in pochi secondi.  
Anche chi è alle prime armi nel settore 
della fresatura è in grado di utilizzare 
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Materials and technologies in the 
machining industry are changing, 
while the challenges of milling remain: 
customers expect faster and better 
results even in complex shapes. With 
Datron Next® the operation of a CNC 
milling machine is nearly as simple 
as the handling of a smartphone. 
Making a complex process simple 
and comprehensible the specialists 
at Datron company set this goal. 
The result is a control system whose 
surface optics can compete with a 
smartphone of the latest generation: 
clearly laid out tiled optics, 
selfexplanatory icons with intuitive 
control logic, vividly illustrated tools in 

Software

An Intuitive, Accurate and Fast Control
In AMB, Datron (a brand distributed in Italy by Remak) is present with the 
new software Datron Next® for Datron high speed milling machines which 
combines high perfomances and a very easy to use. 

by Sara Rota 

1. With Datron Next® the operation 
of a CNC milling machine is nearly as 
simple as the handling of a smartphone. 

2. Datron Next® has been developed 
for Datron high speed milling machines.

3. RunScreen function provides information 
on the status and remaining time of the 
order at any time, even from a distance.

4. Datron Next® allows the 3D simulation 
of the workpiece before being milled. 

questo tipo di software e ottenere da 
subito i migliori risultati. 

Alcuni esempi pratici a
riprova della facilità di utilizzo 
Un esempio della facilità d’utilizzo di 
Datron Next® è la funzione di Assi-
stente CAM. In soli due passaggi, gui-
da l’operatore attraverso le funzio-
nalità di gestione del programma e 
degli strumenti. Tutti gli strumenti so-
no presentati con informazioni riguar-
do il tipo, le dimensioni e la posizione.  
In questo modo, il giusto stru-
mento viene selezionato in po-
chi secondi e il pezzo viene posi-
zionato altrettanto rapidamente.  
Un processo che richiede tempo è 
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3D optics. “Buttons” or inputs belong 
to the past: today, swiping on the 
colored touchscreen has become the 
norm; so the camera that supported 
the machine makes users productive 
within seconds. Even true milling 
beginners find their way quickly 
and achieve best results with 
Datron software.

Some examples showing
the user-friendliness
An example of the ease of use 
of the control software Datron Next® 
is the CAM Assistant.  
In just two steps, it guides the 
operator through the program and 

tool management functionalities. 
All tools are presented with 
information on type, dimensions 
and location. Thus, the right tool is 
selected in seconds. The workpiece 
is set up just as quickly. A previously 
time consuming process has been 
greatly accelerated and simplified 
with the aid of a camera and a 3D 
sensor. This creates one of the most 
important prerequisites for reliable, 
accurate processing results. As a last 
step, Datron Next® also allows the 3D 
simulation of the workpiece before 
being milled. Here, the control system 
provides an ideal preview of the result 
even before the actual milling process. 
Neither numerical input, nor a complex 
determination of the zero point during 
setup accelerates the work process 
and at the same time considerably 
reduces the source for errors. With 
Datron Next® every user can operate 
a highspeed milling machine. In this 
it is possible to increase the flexibility 
and quality but also the profitability of 
the producing company, because even 
less wellversed employees can be 
familiarized with the technology and 
handle it quickly. For better planning 
of all resources, Datron has also 
equipped the control with a RunScreen 
which provides information on the 
status and remaining time of the order 
at any time, even from a distance.✔

stato notevolmente accelerato e sem-
plificato con l’aiuto di una fotocamera 
e di un sensore 3D, creando così uno 
dei più importanti prerequisiti per risul-
tati di elaborazione affidabili e precisi.  
Come ultimo passaggio, Datron Next® 
consente anche di effettuare una simu-
lazione tridimensionale del pezzo prima 
che questo sia lavorato. 
Il software fornisce un’antepri-
ma del risultato anche prima dell’i-
nizio del processo di fresatura.  
Inoltre, con il sistema Datron non sono 
necessari input numerici né svolgere 
la complessa procedura di determina-
zione del punto zero durante il set up.  
In questo modo è possibile acce-
lerare il processo di lavorazione e 

allo stesso tempo ridurre in manie-
ra significativa la possibilità di errore.  
Con Datron Next® chiunque può uti-
lizzare una fresatrice ad alta velocità.  
Oltre ad aumentare la flessibilità e la 
qualità, anche la redditività dell’a-
zienda aumenta, perché anche gli 
impiegati meno esperti possono 
familiarizzare con questo tipo di  tec-
nologia e gestirla in maniera rapida.  
Per una migliore pianificazione di tut-
te le risorse, Datron ha anche equi-
paggiato il controllo con la funzione 
RunScreen, che fornisce preziose in-
formazioni sullo stato della macchina 
segnalando il tempo rimanente delle 
operazioni in qualsiasi momento, an-
che via remoto.✔
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Utensili

L
a storia di D’Andrea è costi-
tuita da numerosi successi. Le 
prime serie di teste TA e TS, 
in grado di eseguire qualsia-
si lavorazione di “tornitura a 
pezzo fermo” sono state lan-

ciate sul mercato negli anni ’50, segui-
te negli anni ’70 dalle teste automati-
che TA-SENSITIVE e U-TRONIC. Negli 

Core business di D’Andrea (azienda di Lainate (MI) tra gli espositori della 
fiera AMB) è la produzione di accessori di alta precisione per macchine 
utensili. Due sono le principali linee di prodotto: portautensili di alta 
precisione e teste per sfacciare e alesare. 

di Francesca Fiore 

1. Sistema modulare MHD’. 

2. I portautensili modulari PSC (Polygonal 
Shank Connection) comprendono coni, 
adattatori, prolunghe, riduzioni e utensili 
con attacco diretto. 

3. Le testine meccaniche TRM di D’Andrea 
sono adatte a eseguire lavorazioni di alta 
precisione. 

4. Le teste per alesare e sfacciare 
TA-CENTER sono adatte su macchine  
con cambio utensili automatico. 

5. Le teste U-TRONIC sono disponibili 
in versioni speciali, a due slitte o con 
contrappesi per l’autobilanciamento.  

6. La testa AUTORADIAL - con 
funzionamento meccanico - può 
essere utilizzata per svolgere 
lavorazioni semplici (come sfacciature) 
in cui non sia necessario generare profili.

7. Testina micrometrica a lettura 
digitale TR-Elettra. 

Accessori Made in Italy 
per macchine utensili 

anni ’80 ha fatto la sua comparsa la te-
sta U-CENTER per i primi centri di la-
voro CNC. Con gli anni ’90, grazie allo 
sviluppo del sistema modulare MO-
DULHARD’ANDREA, ha inizio una fa-
se di crescita importante per l’azien-
da, confermata negli anni 2000 dal 
potenziamento dell’assetto produttivo 
con la nuova sede di Lainate e il nuovo 

stabilimento nel Centro Italia di Castel 
Del Giudice, in Molise. Tutta la produ-
zione D’Andrea è rigorosamente Made 
in Italy. 

Un portautensile per alesare,
fresare, forare, maschiare
Per quanto riguarda la linea di por-
tautensili, degno di nota è il sistema 

1

d'andrea utensili.indd   24 30/07/18   12:00



September 2018 - NEWSMEC 25  

2

modulare MODULHARD’ANDREA - 
MHD’. Si tratta di portautensili per ale-
sare, fresare, forare, maschiare. Ca-
ratterizzato da grande flessibilità e 
semplicità, è adatto a equipaggiare 
macchine utensili, centri di lavoro e si-
stemi di produzione flessibili, in gra-
do di consentire lavorazioni con strette 
tolleranze così da garantire superfici di 
alta qualità. L’attacco MHD’ è il punto 
di forza del sistema modulare, perché 
consente di fresare e alesare con massi-
ma rigidità e concentricità grazie all’ac-
coppiamento (brevettato) cilindrico-co-
nico e al perno radiale espandibile per 
il bloccaggio assiale e il trascinamento. 
Nel corso degli ultimi anni, D’Andrea 
ha sviluppato anche la nuova linea di 

portautensili modulari PSC (Polygonal 
Shank Connection) che comprende co-
ni, adattatori, prolunghe, riduzioni e 
utensili con attacco diretto. Il sistema 
PSC - realizzato in accordo con le nor-
me ISO 26623-1/2 - va ad affiancarsi al 
già esistente sistema modulare MHD’, 
dando così l’opportunità agli utilizzato-
ri di usare entrambe i sistemi sulla stes-
sa macchina utensile. 

È possibile lavorare diametri
compresi tra 2,5 e 2.700 mm 
Ampia è la gamma di testine di sgros-
satura e finitura, realizzata da D’An-
drea in base alle specifiche esigenze 
di una clientela sempre più variegata 
e internazionale. In quest’era tecnolo-
gica sostenuta dall’elettronica, la testi-
na micrometrica a lettura digitale TR-E-
lettra occupa un ruolo di primo piano.  
Questa testina di finitura, con spo-
stamento radiale della slitta portau-
tensile visualizzato su un display con 
risoluzione di 0,002 mm di lettura dia-
metrale, consente la lavorazione di 
diametri compresi tra 2,5 e 2.700 mm 
a seconda della taglia scelta (da 32 a 
80). Un solo pulsante assolve le funzio-
ni di accensione, reset e scala di lettu-
ra in millimetri o pollici. Viene utilizzato 
l’accoppiamento modulare MHD D’AN-
DREA o, in alternativa, quello PSC (ISO 
26623-1) adattabile su ogni macchina 
utensile con attacchi base standard. A 
parità di prestazioni, una valida alterna-
tiva è rappresentata dalle testine mec-
caniche TRM, adatte a eseguire lavora-
zioni di alta precisione. 
La gamma dei portautensili si completa 
con MONOforce (portautensili di preci-
sione a forte serraggio), TOPRUN (por-
tautensili integrali bilanciabili per alta 
velocità), MONOd’ (portautensili inte-
grali monoblocco disponibili anche in 

2

3

4

d'andrea utensili.indd   25 30/07/18   12:00



The story of D’Andrea is built on several 
successes. The first series of TA and TS 
heads, able to perform any “turning 
machining on static part”, was lanched 
in the market in the ‘50s, followed in 
the ‘70s by the automatic heads  
TA-SENSITIVE and U-TRONIC. In the ‘80s 
the U-CENTER head is developed for 
the first CNC machining centers. In the 
‘90s, thanks to the development of the 
MODULHARD’ANDREA modular system, 
an exponential growth phase began 
for the company, confirmed in the year 
2000 by the expansion of the production 
facilities with the new headquarters in 
Lainate and the new plant of Castel Del 
Giudice, in Molise, in the Central Italy. All 
production of D’Andrea is strictly Made 
in Italy. 

A toolholder for reaming,
milling, drilling, tapping
As for the toolholder line, 
MODULHARD’ANDREA - MHD’ modular 
system is worthy of note. It can be used 

Tools

Accessories Made in Italy
for Machine Tools 

for reaming, milling, drilling, tapping. 
It is characterized by extreme flexibility 
and simplicity, suitable for any machine 
tools, machining centers and flexible 
production systems, able to allow 
machining with very tight tolerances in 
order to ensure high quality surfaces. 
The MHD’ connection is the strength of 
the modular system because it allows to 
mill and bore with maximum rigidity and 
concentricity thanks to the (patented) 
cylindrical-conical coupling and to the 
expanding radial pin for axial locking 
and torsional dragging. Over the past 
few years, D’Andrea has developed a 
new line of modular toolholders PSC 
(Polygonal Shank Connection) which 
includes arbors, adapters, extensions, 
reductions and tools with direct 
connection. The PSC system - produced 
in compliance with ISO 26623-1 / 2 
standards - moves alongside the existing 
MHD modular system, giving clients the 
opportunity to use both systems on the 
same machine tool. 

Machining diameters
between 2.5 and 2,700 mm 
A wide range of roughing and finishing 
heads, has been developed by D’Andrea 
according to the specific needs of an 
increasingly varied and global market. 
In this technological era supported by 
electronics, TR-Elettra  digital reading 
micrometric head occupies a leading 
position. This finishing head, with a 0.002 
mm fine adjustment of tool slide radial 
displacement on an on-board display, 
allows the machining of diameters 
between 2.5 and 2,700 mm depending 
on the chosen size (from 32 to 80). A 
single button performs the functions 
of start, reset and reading scale in 
millimeters or inches. The MHD’ modular 
coupling is used or, alternatively, the 
PSC (ISO 26623-1) adaptable on each 
machine tool with standard arbors. With 
the same performance, a valid alternative 
remains the mechanical heads TRM 
suitable for high precision machining.
The range of toolholders is completed by 

Core business of D’Andrea company (located in Lainate (Milan) and one of the 
exhibitors of AMB), is the production of high precision accessories for machine 
tools. The company has two main product lines: high precision toolholders and 
facing and boring heads. 

by Francesca Fiore 

1. MHD’ modular system. 

2. Modular toolholders PSC (Polygonal 
Shank Connection) include arbors, adapters, 
extensions, reductions and tools with direct 
connection. 

3. The mechanical heads TRM of D’Andrea 
are suitable for high precision machining.

4. The boring and facing TA-CENTER heads 
are suitable for the use on machining centers 
with automatic tool changers. 

5. U-TRONIC heads can be supplied in 
special versions, with two slides or with 
counterweights for self-balancing. 

6. The AUTORADIAL mechanical head 
can be used to perform simple operations 
(such as facing) in which it is not necessary 
to generate profiles.

7. TR-Elettra  digital reading micrometric 
head. 

versione calettamento termico) e MCD’ 
(linea di utensili e portautensili per ap-
plicazioni multitasking). 

Teste che equipaggiano le più
diverse tipologie di macchine 
La linea di teste a sfacciare e alesare, 
attraverso operazioni di tornitura a pez-
zo fermo, consente di realizzare profili 
particolarmente complessi quali alesa-
ture e filettature cilindriche e coniche, 
sfacciature esterne, interne e sotto-
squadra, raggiature, spirali fonografi-
che e operazioni sferiche, e ogni tipo di 
operazione di tornitura mediante l’in-
terpolazione con gli altri assi della mac-
china utensile. Le diverse tipologie di 
teste D’Andrea trovano applicazione su 
differenti macchine utensili come centri 
di lavoro, fresatrici, alesatrici, macchi-
ne transfer, macchine speciali. In que-
sto ambito, D’Andrea propone un’am-
pia gamma di teste che comprende: 

TA-CENTER, U-TRONIC, TA-TRONIC, 
U-COMAX, AUTORADIAL. 
Le teste per alesare e sfacciare TA-CEN-
TER sono adatte su macchine con cam-
bio utensile automatico, e pertanto su 
tutti i centri di lavoro. Il controllo dell’a-
vanzamento e il posizionamento della 
slitta portautensili, anche durante la ro-
tazione mandrino, avviene tramite l’as-
se “U” del controllo numerico del cen-
tro di lavoro. Il sistema di azionamento 
della slitta deve essere premontato sul 
naso mandrino della macchina e con-
siste in un gruppo di motorizzazione 
U-DRIVE su cui è installato, a scelta, un 
servomotore compatibile con il CNC. 
Se il cambio automatico non fosse ri-
chiesto la testa TA-TRONIC, con ser-
vomotore montato a bordo, risulta una 
soluzione vantaggiosa ed economica 
perché non richiede la predisposizione 
di un U-DRIVE in macchina. 
L’eventuale applicazione su macchine 
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MONOforce (power chuck toolholders), 
TOPRUN (high-speed balancing 
toolholders), MONOd’ (monolithic 
integral toolholders, also available in 
shrink fit version) and MCD’ (tool line and 
toolholders for multitasking applications). 

Heads for different
types of machine tools
The line of facing and boring heads, by 
turning operations with a static piece, 
allows the production of particularly 
complex profiles such as cylindrical and 
tapered boring and threads, external-
facing, internal-facing and back-facing, 
radiusing, phonographic spirals and 
spherical operations, and any type of 
turning operation by interpolation with 
the other axes of the machine tool. 
The different types of D’Andrea heads 
allow the application on different types 
of machine tools such as machining 
centers, milling machines, boring 
machines, transfers, special machines. 
The wide range of D’Andrea heads 
includes: TA-CENTER, U-TRONIC, 
TA-TRONIC, U-COMAX, AUTORADIAL. 
The boring and facing TA-CENTER 
heads are suitable for the use on 
machining centers with automatic tool 
changers. The control of feeding and 
positioning of the tool slide, even during 
spindle rotation, happens through the 
“U” axis of the CNC machine tool. The 
slide drive power in-take must be pre-
assembled on the spindle nose of the 
machine and consists of a U-DRIVE 
unit on which is installed a servo 
motor compatible with the CNC. If the 
automatic change is not required, the 
TA-TRONIC, with servomotor mounted 
on board, can be an effective and smart 
solution because it does not require the 

pre-set of a U-DRIVE on the machine.
Any machine application where the U 
axis is not available in the CNC can be 
done by managing the motor of the 
U-DRIVE unit with a practical, simple and 
cost-effective U-CONTROL positioner 
with wireless REMOTE-CONTROL. The 
positioner can be connected to the 
machine CNC by M functions to receive 
start signals of the various operations 
already programmed on the REMOTE-
CONTROL. As an alternative, the 
AUTORADIAL mechanical head can be 
used to perform simple operations (such 
as facing) in which it is not necessary to 
generate profiles. 
The CN head for boring and facing 
medium and large dimensions 
U-TRONIC allows turning operations 
with a static part on all the machine 
tools. Produced in various models with 
dimensions from 360 to 1,600 mm and 
useful for machining diameters up to 
3 meters, it can be applied manually, 
automatically and with pallet systems 
on boring machines, machining centers 
and special machines. On request, 
U-TRONIC can be supplied in special 
versions, with two slides or with 
counterweights for self-balancing and 
on the slide it is possible to apply static 
toolholders, with manual or automatic 
tool change.  
For applications with high power 
transmission, the interface flange 
between machine and head can also be 
supplied with integrated gear box.
Last but not least, the U-COMAX family 
has been designed for applications on 
transfer and special machines where the 
duty cycle is particularly heavy both in 
terms of rotation speed and if the head 
has to perform in continuous mode.✔

dove l’asse U non sia disponibile nel 
CNC, può essere fatta gestendo il moto-
re del gruppo di motorizzazione U-DRI-
VE con un pratico, semplice ed econo-
mico posizionatore U-CONTROL con 
REMOTE-CONTROL wireless. Il po-
sizionatore può essere collegato alle 
funzioni M del controllo della macchi-
na in modo da ricevere segnali di start 
delle varie operazioni già programmate 
sul REMOTE-CONTROL. In alternativa, 
la testa AUTORADIAL - con funziona-
mento meccanico - può essere utiliz-
zata per svolgere lavorazioni semplici 
(come sfacciature) in cui non sia neces-
sario generare profili. 
Le teste a CN per alesature e sfacciatu-
re di medie e grandi dimensioni U-TRO-
NIC consentono di eseguire operazioni 
di tornitura con pezzo fermo su tutte le 
macchine utensili. Costruite in vari mo-
delli con dimensioni da 360 a 1.600 mm 
e indicate per lavorazioni di diametri 
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fino a 3 metri, possono essere appli-
cate manualmente, automaticamente 
e con sistemi palettizzati su alesatri-
ci, centri di lavoro e macchine speciali.  
Su richiesta, le teste U-TRONIC sono 
disponibili in versioni speciali, a due 
slitte o con contrappesi per l’autobi-
lanciamento, e sulla slitta è possibi-
le applicare portautensili fissi, a cam-
bio manuale o a cambio automatico 
dell’utensile. Per applicazioni con tra-
smissione di alta potenza, possono es-
sere forniti anche sistemi di interfac-
cia tra macchina e testa con riduttore 
integrato. 
In ultimo, non certo per importanza, se-
gnaliamo la famiglia U-COMAX. É indi-
cata per applicazioni su macchine tran-
sfer e speciali laddove il ciclo di utilizzo 
è particolarmente gravoso sia in termi-
ni di velocità di rotazione sia nel caso 
venga richiesto alla testa di rimanere in 
funzione per tempi continuativi.✔

6
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In occasione della AMB, EMCO presenta due modelli di macchine: un 
centro di lavoro a cinque assi Umill 1500 a marchio EMCO Mecof e un 
centro di fresatura e tornitura Hyperturn 100 Powermill a marchio EMCO. 

di Laura Alberelli 

1. Una lavorazione eseguita su 
un centro EMCO. 

2. L’ingombro ridotto del centro 
Umill 1500 non compromette 
un accesso agevole allo spazio di lavoro.  

3. Sul centro Umill 1500 una 
microcamera nell’area di lavoro assicura 
una visuale ottimale su quanto accade 
nello spazio di lavoro.  

4. Umill 1500 è destinato alla lavorazione 
completa in fresatura e tornitura di pezzi 
complessi. 

5. Per il centro Hyperturn 100 Powermill 
EMCO ha sviluppato due tipi di mandrino. 

6. Hyperturn 100 Powermill può essere 
utilizzato nel settore della meccanica, 
ingegneria aerospaziale, tecnologia 
energetica e costruzione di veicoli. 

7. Hyperturn 100 Powermill è adatto 
per la lavorazione completa di pezzi 
di grosse dimensioni in un solo 
attrezzaggio.

Le lavorazioni complesse
non sono più un problema 

1

Macchine

A 
Stoccarda riflettori puntati 
su Umill 1500, il più recen-
te modello andato a com-
pletare la linea Umill. Que-
sto centro di lavorazione 
a cinque assi sviluppato 

da EMCO Mecof è indicato per la lavo-
razione  in fresatura e tornitura di pez-
zi complessi. Destinato alla realizzazione 
di pezzi complessi in un singolo bloccag-
gio, trova applicazione ideale nel settore 
stampi, aerospaziale, meccanica di pre-
cisione e nel comparto dell’energia. Con 
questo nuovo modello, EMCO Mecof 
propone sul mercato un centro di lavo-
ro a cinque assi dotato di sistemi di au-
tomazione integrati in grado di assicura-
re risultati elevati in termini di prestazioni 

2
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e precisione. Con corse 1.500 x 1.500 x 
1.100 mm e una testa di fresatura di ul-
tima generazione MECOF, la macchi-
na dispone di un mandrino con potenza 
45 kW (S1), una coppia di 300 Nm (S1) 
e un regime di rotazione di 12.000 giri/
min. La struttura in ghisa, ottimizzata me-
diante il calcolo FEM, con viti a ricirco-
lo di sfere e guide lineari a rulli, assicura 
elevata stabilità e rigidità grazie a carat-
teristiche quali l’elevata dinamica e l’alta 
precisione. 

Gestire lavorazioni anche
di una certa complessità 
Con le sue dimensioni compatte e con la 
possibilità di effettuare lavorazioni di fre-
satura e tornitura in un unico piazzamen-
to, il centro di lavoro a cinque assi Umill 
1500 assicura una gestione ottimale del 
tempo e un’elevata precisione in fase di 
lavorazione. La tavola rotante permette 
di gestire anche lavorazioni di una cer-
ta complessità e può caricare pezzi fino 
a 4,5 t di peso. Il sistema automatico di 
cambio utensile ha una capienza massi-
ma di duecentotré posti. L’utilizzatore 
della macchina può scegliere se adottare 
un controllo Heidenhain TNC 640 HSCI 
o Siemens 840D sl, entrambi in grado di 
assicurare funzioni all’avanguardia come 
il risparmio energetico e la gestione inte-
grata della sicurezza. L’ingombro ridotto 
della macchina non compromette un ac-
cesso agevole allo spazio di lavoro; una 
porta scorrevole con ampia apertura la-
terale offre una visione ottimale e l’ac-
cesso allo spazio di lavoro. Una microca-
mera nell’area di lavoro assicura inoltre 
una visuale ottimale su quanto accade 
nello spazio di lavoro. 
Umill 1500 ha una struttura modulare e 
può essere configurata con diverse op-
zioni: differenti sistemi di refrigerazione; 
un secondo elettromandrino o un man-
drino meccanico opzionale; un’ampia 
gamma di dispositivi di misurazione; si-
stema di monitoraggio del processo; si-
stema di cambio pallet, ...

Concezione modulare
Ad AMB in mostra anche il centro di tor-
nitura e fresatura Hyperturn 100 Power-
mill. Questo tipo di macchina è ideale 
per effettuare lavorazioni complete di 
pezzi di grandi dimensioni in un unico 
attrezzaggio. Hyperturn 100 lavora pez-
zi complessi fino a un diametro tornibile 
massimo di 720 mm e una lunghezza tor-
nibile massima di 3.100 mm tra le pun-
te. Le quaranta o cento posizioni utensile 
disponibili a magazzino assicurano un’e-
levata flessibilità in fase di lavorazione. 
Particolarmente interessante il design 
della macchina. Il bancale e il basamen-
to hanno una struttura monoblocco, si-
nonimo di una costruzione stabile e com-
patta in grado di assorbire le vibrazioni 

che si generano durante la lavorazione. 
Inoltre, permette di raggiungere un’alta 
precisione nella lavorazione di un pezzo. 
La macchina, dal design modulare pro-
prio come il modello Umill 1500, è stata 
costruita sulla base del concetto di co-
lonna mobile. È possibile scegliere tra 
tre diverse lunghezze del bancale: 1.700, 
2.400 o 3.300 mm con una lunghezza 
tornibile massima di 1.500, 2.200 o 3.100 
mm tra le punte. 
Con questi requisiti è possibile ridurre i 
costi nella lavorazione di un’ampia gam-
ma di pezzi da flangia e alberi. 

Identica la costruzione del mandrino
principale e del contromandrino
Sulla base delle esigenze dell’utilizzato-
re, per il centro Hyperturn 100 Power-
mill EMCO ha sviluppato due tipi di 
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Machines

Complex Productions 
are not Longer a Problem
During AMB, EMCO presents two types of machines: a 5-axis milling 
center Umill 1500 by EMCO Mecof and a turning and milling centre 
Hyperturn 100 Powermill by EMCO. 

by Laura Alberelli

1. Workpiece manufactured by an EMCO 
machine tool. 

3. The compact size of the Umill 1500 centre 
does not affect good accessibility to the 
work area. 

3. A micro camera on the milling head 
housing of Umill 1500 provides additional 
insight into what is happening in the work 
area.

4. Umill 1500 is ideally suited for the 
complete machining (milling and turning) 
of complex workpieces. 

5. Two spindle concepts have been 
developed by EMCO for the EMCO 
Hyperturn 100 Powermill. 

6. Hyperturn 100 Powermill can be used 
in the areas of general mechanical and plant 
engineering, aerospace engineering, energy 
technology and vehicle construction.  

7. Hyperturn 100 Powermill is ideally 
suited for the complete machining 
of large workpieces in one setup. 

4

In Stuttgart the spotlight is on Umill 
1500, the new model of the Umill range 
by EMCO Mecof for the complete 
machining (milling and turning) of 
complex workpieces in a single set-
up, which demonstrates impressive 
performance figures and will be used 
in mold & dies, aerospace, precision 
general engineering and energy 
engineering. With the expansion, EMCO 
Mecof is responding to the demand for 
compact 5-axis machining centers with 
automation, which have a high quality, 
performance and accuracy.
With a travel of 1,500 x 1,500 x 1,100 
mm and a MECOF milling head, the 
machine has a milling capacity of 45 kW 
(S1), a torque of 300 Nm (S1) and 12,000 
rpm. Convincing results for stability and 

mandrino. La versione A2-08” è equi-
paggiata con un elettromandrino raffred-
dato ad acqua con una potenza di 33 kW 
e un regime massimo di rotazione pa-
ri a 3.500 giri/min. Elevate dinamiche e 
una curva di coppia ottimale garantisco-
no elevata efficienza nella lavorazione di 
componenti come alberi e flange. Con la 
versione alternativa, che prevede in op-
zione un cambio a due gamme e un at-
tacco mandrino A2-11”, Hyperturn 100 
crea le condizioni ottimali per la sgros-
satura di grosse flange e componenti di 
alberi. La coppia massima di 4.400 Nm 
garantisce elevate profondità di passata 
e alti valori di avanzamento senza alcu-
na restrizione. La costruzione del mandri-
no principale e del contromandrino sono 
identiche; ad esempio, entrambi i man-
drini hanno le stesse caratteristiche e una 
potenza massima pari a 53 kW. 

Sistemi di guida, tecnologia degli
avanzamenti e design degli assi 
Una segnalazione particolare meritano 
anche i sistemi di guida e la tecnologia 
degli avanzamenti.. Nello specifico, tutte 
le guide sono lineari, larghe e precarica-
te. I rulli al posto delle sfere aumentano 
stabilità e ammortizzazione. 
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stiffness with high dynamics and precision 
can be achieved with the compact design 
of the machine, a cast iron construction 
with ball screws and linear roller guides, 
optimized with FEM analysis.

Managing complex
machining tasks 
With its compact dimensions and the 
milling and turning operations in a single 
setup, the Umill guarantees perfect 
time management and high precision in 
workpiece machining.  
The fully NC controlled rotary table 
supports in coping with complex 
machining tasks and can handle 
workpieces up to 4,5 tons.  
The automatic tool change system 
has a maximum of 203 places. 

With the Heidenhain iTNC 640 HSCI 
and Siemens 840D sl, customer can 
choose between two state-of-the-art 
control environments that also cover the 
“Energy saving” and “Safety Integrated” 
management functions. 
The compact size of the machine does 
not affect good accessibility to the work 
area; laterally wide opening sliding door 
offers optimum insight and access to the 
work area.  
A micro camera on the milling head 
housing provides additional insight into 
what is happening in the work area.
Umill 1500 centre has a modular 
design with a variety of options and 
configurations such as a selection of 
cooling systems, an optional mechanical 
spindle high-speed spindle or various 
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Oltre a questo, sono anche più robuste. 
Grazie al suo sistema di tenuta sul patti-
no della guida, il sistema è adatto anche 
per un utilizzo in ambienti di lavoro mol-
to sporchi. Le coperture in acciaio sono 
attaccate ai binari delle guide e si crea 
quindi una superficie a tenuta completa. 
Per quanto riguarda invece gli assi, il de-
sign dell’asse C dipende dalla versione 
del mandrino. Nel caso si utilizzi un elet-
tromandrino A2-8”, il motore sincrono 
incorporato posiziona l’asse C in modo 
appropriato con elevata precisione e ri-
gidità. Ciò permette di raggiungere una 
coppia elevata, rispettivamente di 800 
Nm e 1.600 Nm. In caso di mandrino A2-
11”, i due motori funzionano in parallelo 
secondo il principio master-slave, garan-
tendo così il bilanciamento del gioco e 
assicurano le potenze già menzionate e 
coppie di 4.400 Nm. Questo semplifica 
la creazione di un profilo complesso su 
un pezzo. Il software per la programma-
zione di questi cicli è inserito nella for-
nitura standard. Per assicurare un’ottima 
stabilità, l’asse Y è integrato nel montag-
gio della colonna mobile.  La corsa di ± 
210 mm è particolarmente indicata per 
la lavorazione di profili su pezzi di grandi 
dimensioni. 

Parola d’ordine: ergonomia 
Massima ergonomia viene assicurata 
dall’ampia area di lavoro, che garanti-
sce - ad esempio - un buon accesso ai 
singoli componenti. 
Gli spazi liberi presenti permettono l’i-
deale smaltimento dei trucioli anche 
durante la lavorazione di materiali cri-
tici. Anche il pannello operatore è er-
gonomico, in quanto può essere spo-
stato orizzontalmente fino alla metà 
della porta macchina. Il pannello ope-
ratore è orientabile e permette una ro-
tazione verticale di 90° e una rotazio-
ne orizzontale di 10°. Hyperturn 100 è 
equipaggiato con il controllo Sinume-
rik 840D sl. Il pacchetto completamen-
te digitale azionamenti/controllo gesti-
sce con facilità fino a dieci canali e fino 
a trentuno assi. ShopTurn/ShopMill in-
cludono i cicli tecnologici richiesti dal-
le operazioni di tornitura e fresatura 
semplificandole. Qualsiasi processo di 
lavorazione può essere implementato 
grazie alla trasformazione delle coor-
dinate (Trans, Rot, Scale, Mirror). An-
che le richieste di effettuare lavorazioni 
complesse vengono soddisfatte in ma-
niera molto celere. L’elevata precisione 
garantita dal controllo Sinumerik 840D 

5

sl si riflette sul pezzo in lavorazione. 
La programmazione viene semplificata 
dalla tastiera alfanumerica. 
Con questa macchina, EMCO mette 
inoltre a disposizione emcoNNECT. Si 
tratta di un assistente di processo di-
gitale per l’integrazione di applicazioni 
personalizzate per il controllo macchina 
e processi produttivi. 

L’obiettivo principale delle sequenze 
operative sono le richieste degli uti-
lizzatori per una stesura più efficiente 
delle procedure di lavoro senza com-
promettere l’alta affidabilità della mac-
china in tutti i modi operativi. emcoN-
NECT rientra nella fornitura standard 
dei modelli Hyperturn, pertanto anche 
in quella di Hyperturn 100 Powermill.✔

Emco macchine.indd   31 01/08/18   12:20



PubliTec32 NEWSMEC - Settembre 2018

measuring devices, a process control 
system and automation (pallet changer) 
are the solution to individual customer 
requirements. 

A modular concept
During AMB, EMCO presents also the 
turning and milling center Hyperturn 
100 Powermill. Its performance profile 
is ideally suited for the complete 
machining of large workpieces in one 
setup. This centre is able to process 
complex workpieces with a maximum 
turning diameter of 720 mm and a 
maximum turning length of 3,100 
mm between centres. The 40 or 100 
tool stations available allow for high 
flexibility in machining. Machine design 
is particularly interesting. The machine 
bed as the machine base comes in 
mono-block design. This stable and 
compact construction absorbs vibrations 
that may occur during machining, thus 
supporting the high-precision work on 
the workpiece. 
The machine features a modular design 
(like Umill 1500 model) and has been 
built on the basis of a travelling column 

concept. Customers may choose from 
among three bed lengths: 1,700, 2,400 
or 3,300 mm with a maximum turning 
length of 1,500, 2,200 or 3,100 mm 
between centres.  
These are the perfect prerequisites for 
the cost-effective machining of a wide 
range of flange and shaft components. 

Main spindle and counter-spindle
identical in construction
Depending on the customer’s product 
range, two spindle concepts have 
been developed by EMCO for the 
Hyperturn 100 Powermill.  The A2-
08” is equipped with one water-cooled 
spindle motor featuring a capacity of 
33 kW and a maximum speed of 3,500 
rpm.  High dynamics and optimum 
torque curves allow for high efficiency 
in the machining of shafts and compact 
flange components. When equipped 
with the alternative version featuring an 
optional two-stage gear unit and an A2-
11” spindle connection, the Hyperturn 
100 creates optimum conditions for 
the roughing of large flange and shaft 
components. 

A maximum torque of 4,400 Nm allows 
for high depths of cut and large feed 
rates without any restriction. 
The main spindle and counter-spindle are 
identical with regard to their construction, 
i.e. both spindles have the same features 
and a maximum capacity of 53 kW. 

Guiding systems, drive
technology and design of axis 
A special remark to guiding systems 
and drive technology. In particular, all 
guides are implemented with large, pre-
stressed linear guides. Rollers instead of 
balls increase the stability and damping. 
Apart from that, they are more robust. 
Thanks to its sealing system on the guide 
shoe, the system is suitable for use in 
environments subject to heavy soiling.  
Spring steel cover strips are attached 
to the guide rails, too, which creates a 
closed sealing surface. Concerning axis, 
the design of the C-axis depends on the 
spindle variant.  In case of the A2-8” 
motor spindle, the built-in synchronous 
motor positions the C-axis in an 
appropriate manner with high precision 
and high rigidity. Hence, it is possible to 
achieve a considerable holding torque 
of 800 Nm and 1,600 Nm respectively. In 
the spindle version  A2-11” the motors 
operate parallel according to the master-
slave principle thus ensuring the balance 
of the backlash and enabling the above 
mentioned powers and torques of 4,400 
Nm. This makes it easy to create even 
complex contours on a workpiece. The 
software for programming these cycles is 
included in the scope of delivery.
To ensure optimum stability, the Y-axis 
has been incorporated into the assembly 
of the travelling column. The stroke of 
+/- 210 mm is perfect for the machining 
of contours on large workpieces.

Ergonomics is the password
The large work area provides maximum 
ergonomics, i.e. very good access to 
the individual components. 
The existing free spaces allow for ideal 
chip flow, even when it comes to the 
machining of critical materials. 
The ergonomic operating panel can 
be moved horizontally up to the 
middle of the machine door. Since the 
operating panel is swivel-mounted, it 
allows for a vertical rotation of 90° and 
a horizontal rotation of 10°. Hyperturn 
100 is equipped with a Sinumerik 840D 
sl control. The fully digital drive and 
control package easily handles up to 10 
channels and up to 31 axes. ShopTurn 
/ ShopMill including technology cycles 
make turning and milling operations 
a lot easier.  Any machining processes 
can be implemented thanks to 
coordinate transformations (Trans, Rot, 
Scale, Mirror). 
Complex machining requirements can 
be implemented quickly. The high 
precision offered by the Sinumerik 
840D sl is reflected on the workpiece.  
Programming becomes easier thanks 
to the alphanumeric keypad. Hyperturn 
100 is provided with emcoNNECT, 
a digital process assistant for the 
comprehensive integration of 
customised and system-related 
applications to do with the machine 
control and production process. The 
focus of the operating sequences 
is on users and their requirements 
regarding a more efficient design of 
work procedures without compromising 
on the machines’ high reliability in all 
operating modes. emcoNNECT will 
form part of selected Hyperturn models 
such as the Hyperturn 100 Powermill in 
its standard version.✔
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Only perfect dives...

precise down 

to the micron!

Via Asmara, 19 - 21016 Luino (VA) - Italy
 Tel. +39 0332 543 411 - Fax +39 0332 537 468  

e-mail: info@ghiringhelli.it  -  http://www.ghiringhelli.it

Rettificatrici Ghiringhelli S.p.A.

Nature 
often teaches how 

vital is to be accurate. 
We’re precise to the micron 
and towards all subjects we 
face. This is proved by the 
parts that are ground on 
our centerless machines, 

both in plunge and in 
throughfeed 

cycles.

18. - 22.09.2018 | Stuttgart

International
exhibition for metal working

Hall 5 
Booth B32

Con lo slogan “Shaping the future to-
gether”, in AMB Sandvik Coromant in-
tende fornire una risposta alla domanda 
su come clienti e partner possano realiz-
zare livelli produttivi più elevati, processi 
di lavorazione più flessibili e una produzio-
ne più sostenibile. Nel suo stand, Sandvik 
Coromant presenta soluzioni digitali con-
cepite per una lavorazione più intelligente 
e una maggiore efficienza di produzione. 
Queste includono CoroPlus® ToolGuide, 
che fornisce consigli rapidi e precisi sugli 
utensili secondo l’attività da eseguire e il 
tipo di materiale nonché CoroPlus® Tool-
Library, che permette agli utenti di inte-
grare i gruppi di utensili direttamente nel 
loro ambiente di lavorazione digitale. Ol-
tre alle soluzioni software per migliorare 
l’efficienza di progettazione e pianificazio-
ne, l’azienda propone soluzioni di networ-
king per il controllo di utensili e processi. 
In mostra anche le più recenti tecnologie 
in fatto di tornitura, fresatura e foratura. 
Tra le soluzioni di tornitura segnaliamo – 
ad esempio - CoroCut® QD per la tronca-
tura con l’asse Y o il metodo Prime Tur-
ning™ per tornire in tutte le direzioni. Da 
quest’ultimo traggono vantaggio soprat-
tutto i produttori dell’industria automoti-
ve e aeronautica, poiché PrimeTurning™ 
è estremamente versatile: è adatto sia per 
la tornitura di componenti corti e compat-
ti, sia per la tornitura longitudinale che per 
la lavorazione di bordi e geometrie fron-
tali. Grazie alle numerose cooperazioni 
con costruttori di macchine, nonché come 
co-espositori nello stand di DMG Mori, le 
soluzioni di utensili Sandvik Coromant so-
no presenti in numerosi punti della fiera.4

Per Processi di  
lavorazione Più flessibili

Under the strapline “Shaping the 
future together”, in AMB Sandvik 
Coromant intends to show how 
customers and partners can achieve 
significantly higher productivity levels, 
more flexible machining processes 
and more sustainable production. In 
its stand, Sandvik Coromant presents 
digital solutions designed for smarter 
machining and greater manufacturing 
efficiency. These innovations will include 
CoroPlus® ToolGuide, which provides 
fast and precise tool recommendations 

More flexible  
Machining Processes 

for the specific operation and material 
type, as well as CoroPlus® ToolLibrary, 
which enables users to integrate tool 
assemblies directly into their digital 
machining environment. Along with 
software that helps improve design 
and production planning, the company 
showcases networked tool and process-
control solutions. Also on show the 
latest technologies in the fields of 
turning, milling and drilling. Among 
turning solutions, worthy of note is 
CoroCut® QD for cutting with the Y 
axis. Also being promoted at the show 
will be the PrimeTurning™ process for 
turning in all directions. Manufacturers 
in the automotive and aerospace 
industries, in particular, can benefit since 
PrimeTurning™ is extremely versatile. 
Indeed, the process is suitable for 

turning short, compact components, for 
longitudinal turning, and for machining 
contours and front-end geometries. 
Thanks to numerous co-operations with 
machine manufacturers, including being 
a co-exhibitor on the DMG Mori stand, 
solutions from Sandvik Coromant are 
on display in many places around the 
exhibition.4

Con la serie di segatrici a nastro a telaio 
mobile KASTOmicut, Kasto ha inteso svi-
luppare una linea di macchine particolar-
mente versatile destinata all’impiego in 
officina. A secondo delle specifiche esi-
genze, gli utilizzatori possono infatti sce-
gliere se utilizzare la versione manuale, 

segatrici a nastro  
a telaio Mobile 

semi automatica o completamente au-
tomatica; inoltre, è possibile scegliere il 
modello di macchina in funzione dei di-
versi campi di taglio. Per assicurare que-
sta grande varietà di scelta, Kasto ha ar-
ricchito la linea di segatrici con ulteriori 
tre modelli. Tutte le macchine della serie 
KASTOmicut sono state progettate e re-
alizzare nel rispetto delle linee guida rela-
tive alla sicurezza delle macchine, che ne 
consente l’impiego in un’ampia gamma di 
applicazioni. L’utilizzatore è dunque libe-
ro di scegliere il modello di segatrice più 
idoneo a soddisfare le proprie esigenze. 
Grazie alla disponibilità di un’ampia gam-
ma di accessori, la serie KASTOmicut si 
adatta facilmente alle condizioni di lavoro 
più particolari. Poiché una grande percen-
tuale di elementi costruttivi sono comuni 
a diversi modelli di macchine, le segatrici 
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KASTOmicut si distinguono anche per 
il prezzo particolarmente interessante e 
competitivo.4

With the KASTOmicut range of swing-
frame bandsaws, Kasto has successfully 
established a versatile solution especially 
for use in workshops. Depending on 
requirement, users can choose between 
manually operated, semi and fully 

Swing-frame bandSaw SerieS 

automatic variants, and - of late - also 
between different cutting ranges. To 
achieve this, Kasto is extending the range 
by three further models. Furthermore, the 
whole KASTOmicut range is designed in 
accordance with the latest guidelines for 
machine safety, making them suitable for 
a wide variety of applications. Users can 
select the saw that is best for their purpose. 
With an extensive range of accessories, 
the KASTOmicut can easily be adapted 
to special conditions. Because a large 
percentage of the parts used in the different 
models are identical, Kasto is able to offer 
these saws at a very attractive price.4

SmuSSatrice per ingranaggi 
La smussatrice TM 500 di Tecnomacchine 
assicura elevata flessibilità a chi produce 

una grande varietà di tipologie e dimen-
sioni di ingranaggi. TM500 è in grado di 
lavorare ingranaggi cilindrici, conici, al-
beri e pignoni con diametri da 10 a 250 
mm. È dotata di due unità di sbavatu-
ra e due di spazzolatura con movimen-
to radiale e verticale a controllo nume-
rico che smussano e spazzolano ambo i 
lati dell’ingranaggio. La macchina preve-
de un mandrino pneumatico inclinabile, 
anch’esso a controllo numerico, con una 
duplice funzione: da una parte il serrag-
gio dell’ingranaggio, dall’altra la movi-
mentazione all’interno della macchina tra 
posizione di lavorazione e carico/scari-
co dell’automazione. In un’unica macchi-
na, ovvero il modello TM 500, sono sta-
te integrate due tipologie diverse di au-
tomazione: per gli ingranaggi cilindrici e 
le corone, un’automazione a magazzino 

rotante composta da due tavole rotanti, 
ciascuna dotata di otto torrette per im-
pilare ingranaggi da lavorare e ingranag-
gi finiti; per gli ingranaggi conici, alberi e 
pignoni un nastro trasportatore in entra-
ta e in uscita. Un manipolatore a due assi 
controllati si occupa della manipolazione 
dei pezzi tra l’automazione selezionata e 
il mandrino di serraggio. 
Poiché tutti i movimenti sono gestiti da 
un controllo numerico, è sufficiente ese-
guire il set-up della macchina una sola 
volta. I parametri memorizzati nel pro-
gramma possono essere richiamati in 
qualsiasi momento. Tutte le unità si po-
sizionano automaticamente, azzerando 
completamente i tempi di set-up.4 

The gear chamfering machine TM 500 
by Tecnomacchine is a highly flexible 
solution for job shops and other gear 
manufacturing departments with a wide 
variety of part types and sizes. 
TM500 is suitable for spur and bevel 
gears, shafts and pinions with diameters 
from 10 to 250 mm. It is equipped 
with two vertically and radially CNC-
controlled chamfering/deburring and two 
brushing units which chamfer and brush 
both sides of the gear. The machine 
furthermore features a pneumatic, also 
CNC-controlled, inclinable chuck with 
two functions: on the one hand clamping 
the part, on the other hand the part 
handling inside the machine between 
the machining positions and the loading/
unloading position of the automation. 
One single TM 500 integrates two 
different types of automation: two rotary 
magazines for spur gears and sprockets, 
each equipped with eight towers to stack 
the raw and finished parts; incoming 
and outgoing conveyor belts for bevel 
gears, shafts and pinions. A manipulator 
controlled by two CNC axes takes care 
of manipulating the parts between the 
chosen automation system and clamping 
chuck.  All movements being CNC-
controlled. That means it is sufficient to 
set up the machine only once.  
The parameters saved in the part 
program can be loaded anytime.  
All units will position themselves 
automatically, thus completely 
eliminating the set-up times.4

gear chamfering machine 
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centro di lavoro 
a Portale fisso 

Le strutture principali del centro di 
lavoro a portale fisso Roller XL di OMV 
sono state progettate con l’ausilio 
del calcolo FEM, garantendo così 
massima rigidità e le soluzioni più 
idonee in termini di peso e funzionalità.  
Le strutture sono costituite da elementi 
in acciaio elettrosaldato scatolare 
opportunamente stabilizzati. La tavola 
portapezzo, in ghisa meccanica, misura 
1.000 x 1.000 mm e ha una portata di 
3.500 kg. Può essere usata come asse 
continuo di lavoro essendo azionata 
da motore torque e può raggiungere 
la velocità di 90 giri/min. Le guide di 
scorrimento, che in questo modello 
assicurano un avanzamento rapido fino 
a 30 m/min, sono due per ogni asse 
lineare con pattini a ricircolo di rulli 
precaricati, che garantiscono dinamiche 
ottimali, grandi precisioni ed elevate 
capacità di carico. I movimenti degli 
assi avvengono tramite viti rettificate a 
doppio ricircolo di sfere e il rilevamento 
dello spostamento viene rilevato 
tramite un sistema di misura diretto 
con righe ottiche assicurando in questo 
modo il massimo della risoluzione. Il 
centro Roller XL ha una corsa dell’asse 
X (longitudinale) che va dai 1.200 ai 
2.000 mm, dell’asse Y (trasversale) che 
va dai 1.820 ai 2.020 mm e dell’asse Z 
(verticale) pari a 1.000 mm. Il passaggio 
utile tra i montanti può essere di 
1.320 mm o di 1.650 mm. La testa è 
equipaggiata con motomandrino OMV 
che sviluppa una potenza di 38 kW e 120 
Nm e raggiunge una velocità di 18.000 
giri/min. L’inclinazione della stessa è 
di ± 110° e il movimento del quarto 
asse di lavoro avviene tramite motore 
coppia a trasmissione diretta di ultima 
generazione. Il magazzino utensili varia 
dai 42 ai 120 posti a bordo macchina. 
Oltre a questo numero di utensili, la 
macchina viene equipaggiata con rack 
esterno e relativo braccio di scambio il 
tutto comunque abbinato a un presetting 
laser. Roller XL è disponibile anche nella 
versione per forature profonde fino a 700 
mm e con il magazzino punte a bordo 
macchina. Può essere equipaggiata con 
cambio pallet o può essere predisposta 
per riceverlo in un secondo momento.4 

The main structures of Roller XL, a 
portal milling centre by OMV, has 
been designed with the aid of E.M.F. 
structural calculation analysis to ensure 
the maximum rigidity and the most 
suitable solutions in terms of weight 
and functionality. The structures consist 
of box type electro-welded steel 
elements. The workpiece table, made 
of mechanical cast iron, measures 
1,000 x 1.000 millimetres with a load 
capacity of 3,500 kg. It can be used 
as a continuous working axis in so far 
as it’s started by a torque motor and 
it can achieve a speed of 90 rpm. The 
slideways which has a rapid speed rate 
of up to 30 m/min and has two for each 
linear axis and with pre-loaded runners 
with roller screw. These features ensure 

Portal Milling centre 

frese integrali a cinque 
taglienti con Passaggio  
del refrigerante 

La serie VQ, top di gamma delle frese in-
tegrali di Mitsubishi Materials distribuite 
nel nostro Paese da MMC Italia, si arric-
chisce di un nuovo utensile. Si tratta di 

excellent dynamism, extreme accuracy 
and high loading capacity. 
The axes movements take place via 
corrected double re-circulating ball 
screws. Roller XL milling centre has a 
travel that goes from 1,200 to 2,000 
millimetres for the X-axis (longitudinal), 
Y-axis (cross) the travel is 2,200 
millimetres and for Z-axis (vertical) is 
1,000 millimetres.The distance between 
the columns can be 1,320 mm or 
1,650 mm. The head is equipped with 
OMV motorspindle that has a power 
of 38 kW and 120 Nm and a speed 
of 18,000 rpm. The head inclination 
is ±110° and the movement of the 
working 4th axis happens by next 
generation torque motors with direct 
transmission. The tools magazine, 
integrated with the machine, can vary 

from 42 to 120 stations. In addition, 
the machine can be equipped with 
an external rack with an exchange 
arm. The whole tool change system is 
combined with a laser tool setter. Roller 
XL is available also in the version for 
deep drillings up to 700 millimetres 
and with the drill magazine integrated 
with the machine. The machine can be 
supplied with a pallet change or can be 
receive at a later stage.4
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VQ, the top of the range series of 
end mills from Mitsubishi Materials, 
distributed in Italy by MMC Italia, has 
been further expanded to include a new 

five flute through
coolant end Mills

Produttività a cinque assi
I centri di lavoro a cinque assi della serie 
HF di Heller riducono in maniera importan-
te i tempi passivi, per mezzo del quinto as-
se sul pezzo associato a un’elevata dinami-
ca e un mandrino orizzontale con tempi as-
sai brevi di cambio utensile truciolo-trucio-
lo. I centri Heller assicurano infatti un’ele-
vata produttività nella produzione di serie e 
l’impiego universale con lotti medi e gran-
di. In AMB, riflettori puntati sul modello HF 
3500, già introdotto nel 2016, con un’area 
di lavoro di 710x750x710 mm e un carico 
ammesso sul pallet di 550 kg oltre che sul 
modello HF 5500 con un’area di lavoro di 
900x950x900 mm e un carico ammesso sul 
pallet di 750 kg, entrambe dotati di sistema 
cambio pallet. Nella serie HF sono state in-
tegrate tutte le innovazioni consolidate fi-
nora, compresa l’elevata cinematica. 

VQT5, una fresa a cinque taglienti per 
la lavorazione di leghe di titanio appo-
sitamente progettata per la fresatura di 
spallamenti profondi e di cave profonde 
dal pieno fino a 2xD. 
L’ottimizzazione della geometria a cin-
que taglienti con elica variabile permet-
te la realizzazione di cave profonde e di 
fresature di spallamento, garantendo la 
capacità di prevenire le vibrazioni. La sua 
conformazione consente quindi un’eva-
cuazione dei trucioli ottimale. Inoltre, 
l’affilatura di questa famiglia di frese vie-
ne eseguita con un processo a cinque as-
si, eliminando così errori sul raggio tori-
co dell’utensile, riducendo l’usura e ga-
rantendo stabilità nel processo di lavo-
razione anche con profondità di taglio 
molto elevate. Il foro centrale per il pas-
saggio del refrigerante assicura che i ta-
glienti vengano abbondantemente rag-
giunti dal lubrorefrigerante. Si tratta di 
una caratteristica molto importante, che 
contribuisce a incrementare l’efficienza 
di lavorazione evacuando i grandi volu-
mi di truciolo generati dalle elevate pro-
fondità di taglio per le quali questa linea 
di frese integrali è stata concepita. Me-
diante l’utilizzo di percorsi utensile otti-
mizzati e di corretti parametri di taglio è 
possibile produrre volumi di truciolo fino 

a 250 cm3/min nella lavorazione di leghe 
di titanio. Le frese integrali VQ in metal-
lo duro sono state trattate con l’innova-
tivo rivestimento Miracle Sigma (Al, Cr)
N, che garantisce una resistenza all’usu-
ra notevolmente migliore anche nel ta-
glio dei materiali più ostici. Inoltre, con 
l’originale superficie ZERO-µ, il tagliente 
conserva la sua affilatura. I diametri di-
sponibili sono 16, 20 e 25 mm, con rag-
gi torici rispettivamente di 3, 4 e 4 mm. 
Raggi torici diversi possono essere pro-
dotti su richiesta come articoli speciali.4 

too. The end mill VQT5 is a 5 flute type 
for machining titanium alloy, specially 
designed for deep shoulder and deep 
full slot milling up to 2xD. The ability 
to perform deep slotting and shoulder 
milling is made possible due to the 
optimisation of the irregular 5 flute 
geometry. This provides resistance to 
chatter and vibration as well as being the 
ideal shape for improved chip disposal. 
In addition, the seamless blending of 
the corner radius with the peripheral 
flute suppresses abnormal wear and 
provides process stability even at larger 
depths of cut. The centre through 
coolant hole ensures ample cutting fluid 
is supplied to the cutting edges. This 
is a very important feature that helps 
to increase machining efficiency by 
discharging the large volumes of chips 
generated at the high depths of cut 
that this range of end mills have been 
designed for. Further efficiencies can 
be realised by using optimum cutting 
parameters and tool path programming 
to produce metal removal rates of up 
to 250 cm3 per minute in titanium alloy. 
VQ solid carbide end mills have been 
treated with an innovative (Al, Cr)N 
group Miracle Sigma based coating, 
which delivers substantially improved 

wear resistance even under the harshest 
of cutting conditions when machining 
difficult to cut materials. Moreover, with 
the unique ZERO-ｵ Surface, the cutting 
edge retains its sharpness. Three sizes of 
diameters are available - 16, 20 and 25 
mm - with corner radii of 3, 4 and 4 mm 
respectively. Different corner radii can be 
ground on request, as special items.4
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I prodotti Grindex e Lapmaster-Wolters sono distribuiti in esclusiva per l’Italia da:

Lapmaster Wolters si è sempre distinta nel campo specialistico della 
lappatura e superfinitura di piani. La proposta di macchine lappatrici 
con platorello si sviluppa in varie grandezze, da 15” (380 mm) a oltre 90” 
(2.286 mm), anche con dispositivo di pressione pneumatico. 
Adatte per l'uso con abrasivi convenzionali o con sospensioni 
diamantate, garantiscono eccellenti risultati sia dimensionali che di 
qualità superficiale. 

Grindex produce rettificatrici cilindriche per esterni, universali, per 
interni, per filetti ed esecuzioni personalizzate per il settore 
automotive, aerospace, cuscinetti e meccanica di precisione. 
Le nuove rettificatrici MBU, BSB, BSC e BSD offrono numerose 
conformazioni mole, anche plurimandrino. Altezza punte fino a 300 mm 
e distanza punte da 300 fino a 3.000 mm. CNC Siemens, numerosi 
accessori e sistemi di alimentazione macchina.
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With the 5th axis provided by the 
workpiece, the 5-axis machining 
centres from the Heller HF series deliver 
a significant reduction in idle times in 
combination with the powerful dynamics 
and a horizontal spindle for shortest 
chip-to-chip times. With these machines, 
Heller guarantees high productivity 
in series production and for universal 
application when machining medium 
to large batch sizes. At AMB, model 
HF 3500, first presented in 2016 and 
providing a working area of 710x750x710 
mm and a maximum pallet load of 550 
kg, and the model HF 5500 providing a 
working area of 900x950x900 mm and 
a maximum pallet load of 750 kg, both 
equipped with pallet changer, are going 
to take the spotlight. The HF series 
combines proven qualities with innovative 
features. This is also true for the 
kinematics with three linear axes in X, Y 
and Z, equipped with absolute measuring 
systems and two direct driven dynamic 
rotary axes in A and B integrated into a 
swivel rotary table. Dynamic, because 
the high speed of the A and B rotary 
axes is achieved through minimised mass 
moment of inertia and the use of direct 
drives. Optionally, the powerful dynamics 
can be increased further with the “Speed-
Dynamics Package”. Heller has equipped 
the new series with a counter bearing. 
The use of it in combination with a YRT 
bearing results in high rigidity also in case 
of high loads.4 

Productivity in 5 axes

Il centro è dotato di tre assi lineari X, Y e Z, 
equipaggiati con sistemi di misurazione as-
soluti, nonché due assi rotativi dinamici ad 
azionamento diretto A e B su una tavola ro-
tobasculante. Assicurata elevata dinamica, 
in quanto l’alta velocità degli assi rotativi A 
e B viene raggiunta grazie al ridotto mo-
mento d’inerzia e agli azionamenti diretti. 
In opzione, la dinamica può essere ulterior-
mente aumentata con il “Pacchetto Spe-
ed Dynamic”. Per la nuova serie, Heller ha 
sviluppato un controsupporto per la tavola 
basculante. Grazie a questo controsuppor-
to, in combinazione con un cuscinetto YRT, 
viene assicurata grande stabilità anche in 
presenza di un elevato carico sulla tavola.4 

accessori Per  
Macchine utensili

Sassatelli vanta una trentennale esperien-
za nella produzione di accessori per mac-
chine utensili. In grado di soddisfare le 
esigenze di una clientela diversificata (dal-
la piccola alla grande fornitura), Sassatelli 
è specializzata nella produzione di acces-
sori destinati alle lavorazioni meccaniche 
di alta precisione, come contropunte ro-
tanti e fisse, contropunte per legno, siste-
mi di trascinamento frontali e per tubi, fi-
lettatori e maschiatori, godronatori, ravvi-
vatori di mole diamantate. 
Con oltre 900 articoli disponibili a magaz-
zino, l’azienda offre anche ai propri clien-
ti un servizio personalizzato. In base al-
le specifiche esigenze, Sassatelli realizza 
a disegno soluzioni capaci di gestire pe-
si elevati, di garantire alta precisione, di 

assicurare alte velocità, ingombri ridotti, 
basse resistenze e schermature specifiche 
per lavorazioni in acqua. Le possibilità di 
progettazione personalizzata sono prati-
camente illimitate: materiali, dimensioni, 
lunghezza, forma, funzionalità, trattamen-
ti, rivestimenti, ... Sassatelli progetta e svi-
luppa qualsiasi tipo di applicazione per il 
settore della rettifica e della tornitura con 
una qualità Made in Italy.4 

Sassatelli has a thirty-years experience in 
manufacturing accessories for machine 
tools. The company is able to satisfy the 
needs of diversified customers (from small 
to big supplies). It is specialized in the 
production of accessories for high preci-
sion mechanical tooling, such as live cen-
tres, dead centres, live centres with spe-
cial shaft for wood turning, front driving 
systems and drivers for pipes, thread cut-
ting and tapping machines, grinding whe-
el dressers, knurling devices. 
With more than 900 products available in 
stock, the company also offers to its clien-
ts customized service. According to the 
specific requests, Sassatelli devolops tai-
lored solutions suitable to manage diffe-
rent requirements, such as high weights, 

accessories for  
Machine tools
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Torni paralleli 
a comando idraulico

Hydraulic engine lathe

Altezza punte da 260 a 600
Foro mandarino fi no a 180

EOLO 500-600EOLO 500-600EOLO 500-600EOLO 500-600EOLO 500-600EOLO 500-600

high precisions, high speeds, reduced 
overall, low resistance, shielded for liquid. 
The possibility of personalization are al-
most unlimited: material, dimension, len-
gth, form, functionality, treatment, coating 
and more. Sassatelly develops every kind 
of accessories for grinding and lathe ma-
chines with the high quality marked Ma-
de in Italy.4

ImmagInI trIdImensIonalI 
senza alcuna conoscenza 
dI programmazIone

wenglor ha recentemente  rilasciato 
il nuovo software VisionApp 360, che 
consente di gestire in modo coordina-
to fino a sedici sensori di profilo per ri-
costruire, all’interno del sistema Com-
prehensive 360°, immagini tridimen-
sionali sotto forma di nuvola di pun-
ti senza richiedere alcuna conoscenza 
di programmazione. Attraverso Visio-
nApp 360 l’operatore è infatti in grado 
di effettuare tutte le necessarie opera-
zioni di sincronizzazione e calibrazione 
dei sensori, con significativi risparmi di 
tempo e costi di set up. L’utilizzo com-
binato di più sensori consente di esten-
dere il campo visivo oltre il limite fisi-
co di ciascun singolo dispositivo, il che 
dischiude una serie praticamente infini-
ta di possibilità di impiego per l’inte-
ra gamma dei sensori di profilo wen-
glor 2D/3D. Grazie alle potenzialità del 
software VisionApp 360 non esistono, in 
pratica, limitazioni applicative. Gli og-
getti da misurare possono avere qual-
siasi forma - circolare, ovale, poligonale 
ecc. -  e le loro caratteristiche superfi-
ciali essere le più disparate, in quanto 
non inficiano il processo di misurazio-
ne. Il software VisionApp 360, insieme 
a quattro sensori, è ad esempio impie-
gato per la misurazione dei profili nel-
le operazioni di manutenzione delle ro-
taie ferroviarie. E questo non è che un 
esempio. Il software VisionApp360 si 

rivela infatti molto utile anche in altri 
settori, come ad esempio nell’industria 
automobilistica, per misurare l’allinea-
mento delle portiere e di altri partico-
lari della carrozzeria.4 

wenglor’s newly developed VisionApp 
360 software makes it possible to 
combine individual output values (point 
clouds) from up to 16 sensors into a 
coordinate system Comprehensive 360° 
images and recordings of 3D profiles 
can thus be implemented without 
any programming knowledge. Thanks 
to the convenient user interface, 
the sensors can be synchronized 
and calibrated by means of simple 
parameters configuration. This 
eliminates time-consuming and costly 
programming work for the user. 
Furthermore, visual field ranges can 
be artificially extended in this way 
– this greatly increases the number 
of possible uses for wenglor 2D/3D 
profile sensors. Possible applications 
are just as diverse as wenglor’s product 
portfolio. Objects to be measured 
can be circular, oval or angular – their 
surface characteristics play practically 
no role at all in this regard. For 
example, VisionApp 360 software is 
used to measure the exact profiles of 
railway rails using four profile sensors 
at the same time. VisionApp 360 
software is also being used successfully 
in many fields, like in the automotive 
industry for measuring gaps between 
auto body parts.4

3d profIles wIthout any
programmIng knowledge 

un nuovo dIstrIbutore 
dI campo flessIbIle  
e IntellIgente

La serie Nordac Link è stata specifica-
mente sviluppata per le applicazioni nei 
moderni sistemi intralogistici in rete, of-
frendo una soluzione di azionamento 
conveniente per installazioni flessibili e 
decentralizzate. Questi efficienti distri-
butori di campo possono essere confi-
gurati per la specifica applicazione, as-
sicurando una messa in servizio rapida e 
sicura e, grazie al PLC integrato, posso-
no gestire il controllo completo del pro-
cesso e regolare autonomamente il pro-
cesso stesso. 
Questo controllo di azionamento per 
l’installazione flessibile vicino al moto-
re è disponibile come inverter (fino a 7,5 
kW) o avviatore motore (fino a 3 kW) of-
frendo ciò che occorre per rendere pos-
sibili la rapida messa in servizio, sempli-
cità di assistenza e manutenzione. 
Di serie, i distributori di campo Nordac 
Link sono dotati di un PLC a elevate pre-
stazioni, che riduce il carico sul control-
lore di livello superiore ed esegue task 
di controllo autonomi. Il PLC liberamen-
te programmabile elabora i dati dai sen-
sori e attuatori e, se necessario, inizia un 
controllo di sequenza, comunicando i 
dati dell’azionamento e dell’applicazio-
ne al centro di controllo e ai componen-
ti in rete. Gli azionamenti Nord possono 
essere facilmente integrati in sistemi I40 
utilizzando la struttura bus esistente.
Gli azionamenti in rete possono pree-
laborare i dati di stato con il PLC inte-
grato e comunicare attraverso il sistema 
di controllo o direttamente nel cloud si-
curo. Nord Drivesystems ha provato le 
possibilità della connessione al cloud 
nella propria area di test applicativo. Dal 
cloud, i dati sono disponibili in tutto il 
mondo per valutazione e analisi. Il colle-
gamento in rete intelligente e la raccol-
ta dei dati dagli azionamenti interessati 
permettono la manutenzione predittiva, 

The Nordac Link series was specially 
developed for applications in modern, 
networked intralogistics systems and 
provides a convenient drive solution 
for flexible, decentralised installation. 
The efficient field distributors 
can be configured for the specific 
application and ensure quick and safe 
commissioning, and thanks to the 
integrated PLC, can carry out complete 
process controls and regulate processes 
autonomously.
This drive control for flexible installation 
close to the motor is available as 
frequency inverter (up to 7.5 kW) 
or motor starter (up to 3 kW) and 
provides what it takes to make fast 
commissioning, simple operation and 
maintenance possible. 
As standard, Nordac Link field 
distributors are equipped with a high 
performance PLC, which reduces the 
load on the higher level controller 
and carries out autonomous control 
tasks. The freely programmable PLC 
processes data from sensors and 
actuators and, if necessary, initiates a 
sequence control and communicates 
drive and application data to the 
control centre and networked 
components. Nord drives can be 
easily integrated into I40 systems 
using the existing bus structure. The 
networked drives can pre-process 
status data with the integrated PLC 
and communicate via the control 
system or directly into the secure 
cloud. Nord Drivesystems has tested 
the possibilities of cloud connection in 
its own application test area. From the 
cloud, the data are available all over 
the world for evaluation and analysis. 
Smart networking and collection of 
relevant drive data enables predictive 
maintenance, recording of performance 
data, optimised dimensioning of the 
system, as well as continuous condition 
monitoring of the drive units.4

a new fIeld dIstrIbutor
flexIble and IntellIgent

la registrazione dei dati prestazionali, il 
dimensionamento ottimale del sistema 
e il condition monitoring continuo delle 
unità di azionamento.4
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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

9-13/10/2018
Pad. 15 - Stand D58

centro di fresatura  
e tornitura 

Il centro di fresatura e tornitura FMT è 
dotato della tecnologia più avanzata svi-
luppata da Soraluce e volta a massimiz-
zare produttività, precisione e persona-
lizzazione. Si tratta del sistema DAS +, 
Accura Heads, SSV, controllo adattivo e 
chip breaker. FMT è una macchina multi-
tasking che permette di svolgere opera-
zioni di fresatura e tornitura in un unico 
piazzamento. Permette di utilizzare solu-
zioni automatizzate con sistemi integrati 
di carico e scarico per parti pallettizza-
te e soluzioni basate su robot. La mac-
china può disporre di una vasta gamma 
di teste multifunzione Soraluce in mo-
do da eseguire operazioni di fresatura e 
tornitura. FMT dispone di un sistema di 
cambio automatico di teste, mandrini e 
utensili. La macchina può inoltre essere 
dotata del sistema Soraluce Digital Data 
System. Gli utensili di tornitura possono 
essere orientati in qualsiasi angolazione, 
massimizzando il diametro di rotazione 
per tutte le operazioni. È inoltre possi-
bile eseguire operazioni di foratura pro-
fonda fino a 80 mm con componenti con 
diametro 1.600 mm. Il centro di fresatura 
e tornitura FMT garantisce inoltre preci-
sione e prestazioni elevate, grazie al’a-
zionamento diretto del motore a eleva-
ta coppia. Dotata di un’elevata dinamica 
con velocità fino a 35-45 m/min e accele-
razioni di 2 m/s², FMT di Soraluce garan-
tisce grande produttività e precisione 
nella lavorazione di componenti desti-
nati al settore aeronautico, energia, be-
ni strumentali e ingegneria di precisio-
ne, sia per la produzione di singoli com-
ponenti sia per la produzione in serie.4

Soraluce multitasking milling turning 
centre presents its advanced Soraluce 
technology geared towards maximising 
productivity, precision and customisation: 
DAS system, Accura Heads, SSV, 
Adaptive Control and Chip Breaker. 
FMT is a multitasking machine: a milling 
and turning solution in a single 
set-up. The machine can use automated 
solutions: integrated palletised workpiece 
loading and unloading systems and 
robot-based solutions. This machine 
can be provided with a highly reliable, 

Multitasking Milling  
turning centre 

extensive range of Soraluce multitasking 
heads for milling and turning operations. 
The multitasking milling turning centre 
FMT is equipped with automatic head 
and tool changing system. It also can be 
use the Soraluce Digital Data System. The 
turning tool can be oriented in any angle, 
maximising the turning diameter for all 
operations. Also, there’s the possibility 
of carrying out deep drilling operations 
of up to 80 mm in diameter of 1,600 mm 
components. The multitasking milling 
turning centre FMT has a great precision 
and efficiency with the high-torque, 
direct drive spindle motor. Because of 
the high dynamics with speeds of up 
to 35-45 m/min and acceleration of 
2 m/s2,  FMT by Soraluce guarantees 
enhanced productivity and precision for 
components belonging to sectors such as 

aeronautics, energy and engineering, for 
both single unit and series productions.4

noMinato un nuovo 
certified aiP Partner

La nuova azienda nominata ufficialmen-
te NSK Certified AIP Partner è APRB 
Center di Mosca, che diventa così il pri-
mo distributore in Russia a ottenere la 
certificazione AIP. Nominata dalla filia-
le russa di NSK Polska, APRB Center ha 
conseguito il riconoscimento in virtù di 
oltre 15 anni di servizio di assistenza al 
mercato con ottimi risultati. L’azienda 
ha sviluppato competenze avanzate nel 
supporto ai clienti per attività di selezio-
ne dei cuscinetti, raccolta dati, soluzio-
ne di problemi tecnici, calcolo dei costi 
di esercizio (TCO), assistenza in fase di 

montaggio e fornitura di servizi di for-
mazione. Con la sua attività di assisten-
za tecnica e formazione, APRB stima di 
aver già aiutato i propri clienti a rispar-
miare cifre nell’ordine dei 50.000 Euro. 
“Collaboriamo con APRB dal 2000, 
quando sono diventati uno dei nostri 
primi distributori sul mercato russo”, 
racconta Anton Mozhaev, Sales Support 
Engineer Russia, European Industrial Bu-
siness Unit. “Hanno una grande espe-
rienza nei cuscinetti, abbinata a compe-
tenze tecniche, conoscenza del settore 
e grande determinazione a implementa-
re e sviluppare il nostro programma AIP 
sugli utilizzatori finali. Ma l’aspetto forse 
più importante è che hanno dimostrato 
di essere un partner di servizio affidabi-
le. Siamo convinti che partner AIP certi-
ficati come APRB possano contribuire a 
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WFT 13 R
Mandrino alesatura: 130 mm

Asse-X: 4.000 mm 

Asse-Y: 2.500 mm

Asse-Z: 1.500 mm

Tavola: 2.000 x 2.400 mm, 20 t

Fanuc 31iB

Motore mandrino: 37 kW

Cambio utensili 40 posti

Comvogliatore trucioli

Tastatore misura RMP 60

WRF 160

Accessori

Mandrino di alesatura: 160 mm

Siemens 840D sl

Motore mandrino: 74 kW

Asse-X 6.200 mm
(aumentabile)

Asse-Y 5.000 mm

Asse-W 1.000 mm

Cabina operatore H+V

2x Tavole girevoli 3.000x3.500 mm,
50 t, Asse-V 2.400 mm

Pick-Up cambio accessori in aut.

Tastatore di misura RMP 60

Cambi utensili ATC 60, 60 posti ut.

Refrigerante interno 70 bar

Convogliatore trucioli

Testa universale automatica 
millesimale UHAmi

Altre opzioni su richiesta
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Generating, transporting and processing 
information are central tasks in the 
Industry 4.0 environment. The basis for 
all the information is intelligent sensors 
which provide the required input. With 
Balluff BOS 21M, ADCAP will be showing 
an optical multifunction sensor, the BOS 
21M series. The sensor uses red light 
and lets users choose from among four 
sensor modes: background suppression, 
energetic diffuse, retroreflective or 
through-beam sensor. All the sensor 
functions can be configured over IO-
Link while the system is running, so that 
a remote teach-in can be initiated by 
the controller. In addition the sensor 
detects actual operating conditions, 
collects and processes information and 
provides far more data than just the 
switching signal over IO-Link. Detection 
signals are prepared and pre-processed 

oPtical Multifunction 
sensor for iot

sensore intelligente 
Per internet of things

La generazione, il trasporto e l’elaborazio-
ne delle informazioni sono compiti cen-
trali nella applicazioni dell’Industria 4.0. 

The latest company appointed as an 
official NSK Certified AIP Partner is APRB 
Center in Moscow, which becomes the 

aPPointed as a new  
certified aiP Partner

consolidare la nostra presenza sul mer-
cato e aiutare i clienti a risolvere i lo-
ro problemi tecnici e ottenere risultati 
migliori”.4

first distributor in Russia to achieve AIP 
certification. Nominated by the Russian 
branch of NSK Polska, APRB Center has 
been recognised following more than 
15 years of strong market support and 
performance. The company has become 
proficient at helping customers with tasks 
such as bearing selection, data collection, 
resolving technical issues, total cost of 
ownership (TCO) calculations, mounting 
assistance and training provision.
Taking into account factors such as 
technical assistance and training, APRB 
estimates that it has already saved its 
customers around Euro 50,000.
Anton Mozhaev, Sales Support Engineer 
Russia, European Industrial Business Unit 
says: “We have been co-operating with 
APRB since 2000, when they became 
one of our first distributors in the 

Russian market. They have considerable 
experience in bearing products, matched 
by technical skills, industry knowledge 
and a strong desire to implement and 
develop our AIP programme for end 
users. Perhaps most importantly of all, 
they have proven themselves as a reliable 
service partner. We strongly believe that 
through Certified AIP Partners such as 
APRB, we will increase our presence in 
the market and help customers overcome 
technical issues and achieve better 
goals”.4 

Alla base di tutte le informazioni vi sono 
sensori intelligenti che acquisiscono i da-
ti richiesti. Il nuovo sensore ottico multi-
funzione BOS 21M ADCAP di Balluff va ad 
aggiungersi ai modelli già esistenti della 
serie BOS 21M. Questo versatile senso-
re utilizza la luce rossa e consente di sce-
gliere tra quattro modalità di rilevamento: 
sensore con soppressione dello sfondo, a 
tasteggio, retroriflettente o a sbarramen-
to. Tutte le funzioni del sensore possono 
essere configurate tramite il bus IO-Link 
mentre il sistema è in esecuzione, in modo 
che il controller possa inviare istruzioni a 
distanza. Inoltre, il sensore rileva le condi-
zioni operative correnti, raccoglie ed ela-
bora le informazioni e fornisce molti più 
dati del semplice segnale di commutazio-
ne su IO-Link. I segnali di rilevamento ven-
gono preparati e pre-elaborati nel senso-
re. Le funzioni diagnostiche complete e 
intelligenti forniscono informazioni impor-
tanti come l’aspettativa di vita, le ore di 
funzionamento e la riserva funzionale. Una 
quantità maggiore di depositi di sporci-
zia, disallineamento del sensore, errori di 
impostazione o altre irregolarità possono 
essere rilevati in anticipo e in modo affi-
dabile monitorando i valori di emissività 
come misura della qualità del segnale del 
sensore. Ma quando si tratta di sicurezza 
operativa, questo sensore intelligente of-
fre ancora di più.4
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As with all Studer cylindrical grinding 
machines, the proven machine bed 
made of solid Granitan® ensures 
maximum precision, high performance 
and safety. The full enclosure provides 
an optimal view of the grinding 
process. The wheelhead, which can be 
automatically positioned every 3°, can 
accommodate a belt-driven external 
and internal grinding spindle. Thanks to 
the practice-oriented Studer grinding 
software, even less experienced users 
can program grinding and dressing 
cycles quickly and efficiently. With 
the optionally available StuderGRIND 
software, special applications, such 
as profiling the grinding wheel for 
complex workpiece shapes, can be 
efficiently programmed.4 

Per una lavorazione 
comPleta, inclusa  
la tornitura 

Elevata dinamica ed elevato volume di 
asportazione truciolo in qualsiasi posizio-
ne dell’area di lavoro. 
Queste sono le prestazioni attese dai 
centri di lavoro Heller serie C, un’esigen-
za soddisfatta anche nelle operazioni di 
tornitura. Questo tipo di macchine con-
vince quindi per l’elevata potenza nelle 
lavorazioni a cinque assi e una funzione 
di tornitura possibile in orizzontale, ver-
ticale e in qualsiasi posizione angolare.  
Durante la AMB, sarà possibile verificare 
l’elevata potenza di lavorazione del cen-
tro CP 6000, l’attacco utensile HSK-T 100 
e il grande campo di lavoro della macchi-
na. Su queste macchine è possibile lavora-
re particolari fino a 1.200 mm di diametro 
e con un peso fino a 1.400 kg. 
Il centro di lavoro CP 6000 si inseri-
sce nella gamma di macchine con at-
tacco utensile HSK-T 100 e cam-
po di lavoro di 1.000x1.000x1.300 
mm (X,Y,Z), una dimensione pallet di 
630x630mm e un cambio pallet integrato.  
In futuro questo renderà possibile fresare 
e tornire in modo sicuro e altamente pro-
duttivo pezzi fino a 1.000 mm di diametro 
con 1.200 mm di altezza in un serraggio.  
Per ottenere un’elevata prestazione di ta-
glio si utilizza, tra l’altro, una testa orien-
tabile dalla geometria appositamente 
sviluppata e dalla struttura estremamen-
te rigida PCU. Il quinto asse nell’utensi-
le fa capire l’importanza che riveste in 
questa serie l’operazione di tornitura.  
In questo modo, la tornitura orizzon-
tale e verticale di profili interni ed 
esterni può essere realizzata in mo-
do molto efficiente utilizzando l’as-
se C e, in opzione, gli assi A e B.  
La tavola rotante con azionamento a con-
trollo diretto garantisce la potenza ne-
cessaria quando il pezzo ruota contro 
l’utensile.4

High dynamics and chip removal 
rates at any spatial position. These 
are the standards expected from 

comPlete machining,
including turning function

Heller machining centres. With the 
C series, Heller is able to meet these 
requirements also in terms of turning 
operations. The machines from the 
C series enable powerful 5-axis 
machining applications as well as 
horizontal, vertical and tilted turning 
operations. At AMB, this concept 
will be presented on model CP 6000, 
offering a high cutting performance, 
an HSK-T 100 spindle taper and a 
large work area. The machine series is 
able to machine workpiece diameters 
of up to 1,200 mm and weights of up 
to 1,400 kg. In terms of HSK-T 100, 
the machine range is complemented 
by the machining centre model CP 
6000, providing a working area of 
1,000x1,000x1,300 mm, a pallet size of 
630x630mm and an integrated pallet 

changer. It enables single-setup milling 
and highly productive and process-
reliable turning of workpieces with 
a diameter of up to 1,000 mm and a 
maximum height of 1,200 mm. 
The specially developed and extremely 
stiff PCU swivel head geometry 
contributes to achieving the high 
cutting performance. 
The fifth axis provided by the tool 
underscores the strong focus on the 
turning capacity. 
As a result, horizontal and vertical 
turning operations on outer and inner 
contours can be accomplished at 
high efficiency using the C axis and 
optional A and B axis. The rotary table 
with direct torque drive delivers the 
required power when the workpiece 
rotates against the tool.4 
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una struttura in acciaio elettrosaldato op-
portunamente nervata in azione  Gantry. 
Lo slittone è rigidamente guidato e scor-
re su due guide lineari profilate con patti-
ni a rulli. La macchina è provvista di un ci-
nematismo “stabilizzatore flesso-torsiona-
le”, brevettato, che garantisce un assetto 
geometrico e dinamico della macchina in 
qualsiasi zona nel campo di lavoro. 
I movimenti degli assi sono realizzati tra-
mite motori lineari ad azione diretta. I mo-
vimenti degli assi rotativi A e C  sono rea-
lizzati tramite motori coppia ad azione di-
retta. Il centro di fresatura a portale a cin-
que assi Diamond 30 Linear è mantenuto 
a temperatura costante grazie all’impiego 
di sistemi brevettati, sinonimo di una pre-
cisione  continua nel tempo. La macchina 
è equipaggiata con una testa ortogonale 
TOE 29T, in grado di assicurare un regi-
me di rotazione pari a 20.000 giri/min, una 
coppia massima di 115 Nm e una potenza 
pari a 37 kW. Le corse sono X 3.000 mm, 
Y 2.600 mm e Z 1.400 mm. L’avanzamento 
rapido è pari a 60 m/min.4 

Diamond 30 Linear by Parpas is a 5-axes 
portal-type machining center where the 
movements of the X, Y and Z axes occur 
through linear motors from a rigid “high 
bridge” gantry structure. This concept 
allows to obtain maximum speed and 
accuracy during processing.
The basement consists of a double 
monolithic structure in high resistance 
cast iron.  The crossbeam consists of an 
electro-welded steel structure suitably 
ribbed in Gantry action.
The ram is rigidly guided and slides on 2 
linear guides profiled with roller skids.
The machine is equipped with a 
patented “flexion-torsion stabilizer” 
kinematic mechanism that guarantees 
the geometric and dynamic set-up of the 
machine in any area in the working area.
The movements of the axes are realized 
through direct-acting linear motors. 
The movements of the rotary axes A 
and C are realized through direct-acting 
torque motors. The 5-axes portal-type 
machining center Diamond 30 Linear is 
kept at a constant temperature thanks to 
the patented systems guaranteeing the 
constancy of precision. The machine is 

5-axes Portal-tyPe 
Machining center 

provided by an orthogonal head Mod. 
TOE 29T which guarantees a maximum 
speed of 20,000 rpm, a maximum 
torque of 115 Nm and a maximum 
power of 37 kW. Travel axes are X 3,000 
millimetres, Y 2,600 millimetres and Z 
1,400 millimetres. Feedrarates is up to 
60 m/1’.4

centri di tornitura con 
“Multi tecnologia”

Safop, azienda di Pordenone produttri-
ce di torni di medie e grandi dimensioni 
destinati all’industria pesante, vanta una 
pluriennale esperienza nella realizzazio-
ne di torni orizzontali paralleli.
Safop ha sviluppato torni “multi tecno-
logia” in grado cioè di effettuare più la-
vorazioni con un’unica macchina. Su un 
unico montante di fresatura dotato di 
una corsa verticale (asse Y) è possibile 
assemblare teste diverse, quali: testa di 
fresatura di varia tipologia; testa di tor-
nitura; testa di rettifica; testa a barenare; 
testa con disco per apertura cave rotore. 

Safop, company of Pordenone 
specialised in manufacturing of medium 
and large lathes for heavy industry, 
has many years of experience in the 
production of parallel horizontal lathes. 
Safop has developed “multi-
technology” lathes: that means that 
these machines are able to perform 
multiple machining operations with a 
single machine. On a single column 
equipped with a vertical stroke (Y 
Axis) it is possible to install different 
machining heads such as: different 
milling heads; turning head; grinding 

turning centers  
with “Multi technology”

head; boring head; milling head with 
disk for rotor slot. 
The machine can be equipped with 
heads and tools storage. Change of 
operating heads and tools can be done 
automatically through ATC (Automatic 
Tools Change). 
The turning with “multi-technology” 
center has no workpiece or dimensional 
weight limits. 

elettroMandrino 
Motorizzato 

M.T. presenta l’elettromandrino moto-
rizzato X11. È un dispositivo montabile 
sulla torretta di un normale tornio a con-
trollo numerico che consente lavorazioni 
di rettifica, marcatura, incisioni e foratu-
re ad alta velocità senza richiedere com-
plicati collegamenti e cablaggi. X11 uti-
lizza la sola rotazione dell’utensile mo-
torizzato, per generare energia elettrica 
che, opportunamente trasformata, ali-
menta un elettromandrino in grado di 
raggiungere un regime di rotazione fino 
a 60.000 giri/min. 

M.T. presents the X11 powered 
electrospindle. This device can be 
assembled on the standard turret of a 
CNC lathe, and allows grinding, marking 
and high speed drilling without any need 
of complicated connections and cables.
The X11 uses the only rotation of the 
driven tool to generate electrical energy 
which, conveniently transformed, 
drives an electrospindle running up to 
60,000 rpm. Thanks to a very compact 
electronics, the X11 occupies only one 
station on the turret. This is a really “plug 
and play” solution: the X11 coolant circuit 
uses the standard already existing on 
the turret. For the machines without the 

Powered electrosPindle

possibility to provide pressurized air in 
the turret’s working position, a dedicated 
separate pressurization device was 
developed by M.T. No additional cables 
or connections are required.4 

lanciata una nuova 
rettificatrice

Studer ha ampliato il suo portafoglio di 
prodotti introducendo sul mercato la 
nuova rettificatrice in tondo universale 
CNC favorit con una distanza punte di 
1.600 mm. La rettificatrice è stata pro-
gettata per la rettifica in produzione sin-
gola e in serie e può essere automatizza-
ta. Con diverse opzioni come il controllo 
di misura, il sistema di bilanciamento, il 
rilevamento del ciclo e il posizionamen-
to longitudinale, può essere successiva-
mente adattata ad altri compiti di rettifi-
ca. Come tutte le rettificatrici cilindriche 
Studer, il massiccio banco della macchi-
na in Granitan® garantisce massima pre-
cisione, elevate prestazioni e grande 
sicurezza. 

Studer expands its product portfolio 
and introduces a new CNC universal 
cylindrical machine to the market. It 
is the favorit machine, with a centre 
distance of 1,600 mm (63”). This 
machine is designed for grinding both 
single part and series production and 
can be fitted with automation. With 
various options such as measuring 
control, balancing system, contact 
detection and longitudinal positioning, 
it can be subsequently adapted to 
other grinding tasks. 

a new grinding 
Machine in the Market 

La macchina può essere dotata di un ma-
gazzino teste e di un magazzino utensi-
li. Il cambio delle teste operatrici e l’at-
trezzaggio con gli utensili può avvenire 
in modo automatico. 
Il centro di tornitura con “multi tecnolo-
gia” non ha limiti di peso del pezzo o li-
miti dimensionali.4

Grazie a un’elettronica particolarmen-
te compatta, X11 occupa un’unica po-
stazione in torretta. Si tratta di una so-
luzione “plug and play”: il sistema di 
raffreddamento dell’X11 utilizza infatti 
il normale circuito refrigerante standard 
previsto in torretta. Per le macchine non 
dotate di una linea di pressurizzazione 
dedicata, M.T. ha previsto la possibili-
tà di equipaggiare l’X11 con un sistema 
di pressurizzazione indipendente. Non 
è necessario alcun cablaggio o collega-
mento con la macchina aggiuntivo.4

La carenatura chiusa offre una visuale 
ottimale del processo di rettifica. La te-
sta di rettifica, posizionabile automatica-
mente ogni 3°, può alloggiare un man-
drino di rettifica esterno e un mandrino 
di rettifica interno entrambi a cinghia. 
Grazie al software di rettifica Studer, 
anche gli utenti meno esperti possono 
programmare i cicli di rettifica e diaman-
tatura in modo rapido e pratico. Inoltre, 
il software StuderGRIND - in opzione - è 
disponibile per la programmazione effi-
ciente di applicazioni speciali, come la 
profilatura della mola per realizzare for-
me complesse.4
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As with all Studer cylindrical grinding 
machines, the proven machine bed 
made of solid Granitan® ensures 
maximum precision, high performance 
and safety. The full enclosure provides 
an optimal view of the grinding 
process. The wheelhead, which can be 
automatically positioned every 3°, can 
accommodate a belt-driven external 
and internal grinding spindle. Thanks to 
the practice-oriented Studer grinding 
software, even less experienced users 
can program grinding and dressing 
cycles quickly and efficiently. With 
the optionally available StuderGRIND 
software, special applications, such 
as profiling the grinding wheel for 
complex workpiece shapes, can be 
efficiently programmed.4 

Per una lavorazione 
coMPleta, inclusa  
la tornitura 

Elevata dinamica ed elevato volume di 
asportazione truciolo in qualsiasi posizio-
ne dell’area di lavoro. 
Queste sono le prestazioni attese dai 
centri di lavoro Heller serie C, un’esigen-
za soddisfatta anche nelle operazioni di 
tornitura. Questo tipo di macchine con-
vince quindi per l’elevata potenza nelle 
lavorazioni a cinque assi e una funzione 
di tornitura possibile in orizzontale, ver-
ticale e in qualsiasi posizione angolare.  
Durante la AMB, sarà possibile verificare 
l’elevata potenza di lavorazione del cen-
tro CP 6000, l’attacco utensile HSK-T 100 
e il grande campo di lavoro della macchi-
na. Su queste macchine è possibile lavora-
re particolari fino a 1.200 mm di diametro 
e con un peso fino a 1.400 kg. 
Il centro di lavoro CP 6000 si inseri-
sce nella gamma di macchine con at-
tacco utensile HSK-T 100 e cam-
po di lavoro di 1.000x1.000x1.300 
mm (X,Y,Z), una dimensione pallet di 
630x630mm e un cambio pallet integrato.  
In futuro questo renderà possibile fresare 
e tornire in modo sicuro e altamente pro-
duttivo pezzi fino a 1.000 mm di diametro 
con 1.200 mm di altezza in un serraggio.  
Per ottenere un’elevata prestazione di ta-
glio si utilizza, tra l’altro, una testa orien-
tabile dalla geometria appositamente 
sviluppata e dalla struttura estremamen-
te rigida PCU. Il quinto asse nell’utensi-
le fa capire l’importanza che riveste in 
questa serie l’operazione di tornitura.  
In questo modo, la tornitura orizzon-
tale e verticale di profili interni ed 
esterni può essere realizzata in mo-
do molto efficiente utilizzando l’as-
se C e, in opzione, gli assi A e B.  
La tavola rotante con azionamento a con-
trollo diretto garantisce la potenza ne-
cessaria quando il pezzo ruota contro 
l’utensile.4

High dynamics and chip removal 
rates at any spatial position. These 
are the standards expected from 

coMPlete Machining,
including turning function

Heller machining centres. With the 
C series, Heller is able to meet these 
requirements also in terms of turning 
operations. The machines from the 
C series enable powerful 5-axis 
machining applications as well as 
horizontal, vertical and tilted turning 
operations. At AMB, this concept 
will be presented on model CP 6000, 
offering a high cutting performance, 
an HSK-T 100 spindle taper and a 
large work area. The machine series is 
able to machine workpiece diameters 
of up to 1,200 mm and weights of up 
to 1,400 kg. In terms of HSK-T 100, 
the machine range is complemented 
by the machining centre model CP 
6000, providing a working area of 
1,000x1,000x1,300 mm, a pallet size of 
630x630mm and an integrated pallet 

changer. It enables single-setup milling 
and highly productive and process-
reliable turning of workpieces with 
a diameter of up to 1,000 mm and a 
maximum height of 1,200 mm. 
The specially developed and extremely 
stiff PCU swivel head geometry 
contributes to achieving the high 
cutting performance. 
The fifth axis provided by the tool 
underscores the strong focus on the 
turning capacity. 
As a result, horizontal and vertical 
turning operations on outer and inner 
contours can be accomplished at 
high efficiency using the C axis and 
optional A and B axis. The rotary table 
with direct torque drive delivers the 
required power when the workpiece 
rotates against the tool.4 

RIBALTA_1 parte_91.indd   43 30/07/18   16:36



PubliTec44 NEWSMEC - Settembre 2018

News

alla ribalta, l’evoluzione
del cnc (Ma non solo)

In occasione di AMB, Hurco presenta la 
più recente evoluzione del suo control-
lo numerico MAX 5: si tratta dell’opzione 
“Importazione Modello Solido”, un’op-
zione che riduce in maniera significativa 
le tempistiche e la possibilità di includere 
errori in fase di programmazione. Grazie 
all’importazione e all’interpretazione di fi-
le in formato STEP 3D direttamente a bor-
do macchina, l’operatore può con sempli-
cità generare i percorsi utensile e verifica-
re la simulazione della lavorazione grazie 
alla modalità di rendering disponibile sul 
monitor grafico del controllo, ruotando e 
visualizzando il modello solido e i relativi 
percorsi utensile a suo piacimento. 
L’intuitività nell’uso del controllo Hurco 
ne consente l’apprendimento e l’utilizzo 
anche da parte di operatori non esperti. 
Altra caratteristica distintiva del controllo 
numerico Hurco è la grande facilità e velo-
cità di programmazione. 
In AMB, è possibile vedere l’opzione “Im-
portazione Modello Solido” in esecuzio-
ne direttamente su diversi modelli della 
gamma Hurco a cinque assi. Per quanto 
riguarda le macchine, in fiera è in mostra 
il modello VC500i: appartenente alla serie 
di macchine a portale a 5 assi, questo cen-
tro di lavorazione a colonna mobile è indi-
cato per una vasta gamma di applicazio-
ni, dalla produzione di commessa all’inge-
gneria meccanica. In rappresentanza dei 
suoi centri di tornitura multi-asse per la 
lavorazione di pezzi di medie dimensioni, 
Hurco presenta inoltre il modello TMM8i, 
mentre della famiglia di macchine a 3 as-
si è presente a Stoccarda un modello VM 
10 esposto presso lo stand del partner di 
Hurco Air Turbine.4

During AMB, Hurco presents the most 
recent evolution of its CN Max 5. The 
evolution is new Solid Model Import 
option, which reduces programming time 
and minimises incorrect programming. 
The Solid Model Import option enables 
the simple import of files in STEP 3D 
model format. The import option 
interprets the data and thus enables 
production programming directly on 
the machine. The Solid Model Import 
option reduces the error potential in 

in the sPotlight, 
the Most recent evolution
of cn (but not just that) 

programming many times over: the 
machining simulation of the written 
program is displayed together with 
the Solid Model in one view. The 
programming is carried out intuitively 
and can therefore be performed easily 
and quickly, even by employees with 
less specialised training. In AMB, Hurco 
shows the new option on several different 
machine types. From the series of 5-axis 
gantry-type machines, the VC 500i model 
is on view – a traveling column machining 
centre for a wide range of applications, 
from job order production to mechanical 
engineering. As an example of its multi-
axis turning centres for the machining 
of medium-sized work-pieces, Hurco 
presents also its TMM8i lathe, while from 
the family of 3-axis machines in Stuttgart 
there’s a VM 10 model on display at the 
exhibition stand of Hurco’s partner Air 
Turbine.4 

Modulo Portacreatore 
Utilizzando il modulo portacreatore di M.T. 
è possibile effettuare lavorazioni di denta-
tura direttamente sul tornio eliminando i 
tempi morti di attrezzaggio di due diverse 
macchine: il tornio e la dentatrice. Le den-
tature realizzabili possono essere di due ti-
pi: cilindriche, sia a denti diritti che elicoi-
dali e coniche, a denti diritti. Il portacrea-
tore M.T. garantisce una finitura superficia-
le di qualità oltre che elevati parametri di 
taglio, in virtù della stabilità e della rigidi-
tà del progetto. Inoltre grazie alla facilità di 
sostituzione del creatore, è possibile ridur-
re ulteriormente i tempi di attrezzaggio. 
L’offerta di M.T. copre una vasta gamma di 
macchine e si articola in cinque taglie: leg-
gera, standard, media, pesante, massima. 
La taglia leggera è adatta per creatori fi-
no a un diametro di 40 mm e lunghezza 43 
mm. La taglia standard è adatta per creato-
ri fino a un diametro di 50 mm e lunghez-
za di 50 mm. La taglia media è indicata per 
creatori fino a un diametro di 80 mm e una 
lunghezza di 80 mm. La taglia pesante è 
adatta per creatori fino a un diametro di 80 
mm e lunghezza 80 mm. La taglia massima 
è indicata per creatori fino a un diametro di 
100 mm e lunghezza 100 mm. Inoltre, M.T. 
offre un modello leggero per applicazioni 
destinate a torni a fantina mobile. 
È disponibile sia la versione standard con 
rapporto 1:1 che la versione con rapporto 
2:1, in modo da consentire la lavorazione 
di differenti tipologie di dentature anche in 
presenza di una limitata potenza disponibi-
le all’utensile rotante.4 

With the M.T. driven gear hobber it is 
possible to perform the machining of 
gears directly on the turret lathe, avoiding 
the dead times due to the set-up on two 
different machines: the lathe and the gear-
machine. The possible machining are: 
cylindrical, with straight or helical teeth 
and conical, with straight teeth. 
The M.T. driven gear hobber grants very 
high finishing grades and high cutting 
parameters, thanks to the stability and the 
rigidity of the M.T. design. 
In addition, thanks to the easy 
replacement of the gear cutter, the set-up 
times could be reduced more. 
The M.T. offer covers a wide range of 
machines and is divided in five sizes: light, 
standard, medium, strong, heavy duty. 
Light size is suitable for gear cutters up to 
diameter 40 mm, length 43 mm. Standard 
size is suitable for gear cutters up to 
diameter 50 mm, length 50 mm. 
Medium size is suitable for gear cutters up 
to diameter 80 mm, length 80 mm. 
Strong size is suitable for gear cutters up 
to diameter 80 mm, length 80 mm.  
Heavy Duty size is suitable for gear cutters 
up to diameter 100 mm, length 100 mm. 
Furthermore, M.T. offers a very small size 
unit, dedicated to light gear cutting on 
swiss type lathe. The M.T. driven gear 
hobber is available with reduction ratio 1:1 
or 2:1, allowing the machining of different 
types of gears also with limited power 
available on the driven tool turret.4 

driven gear hobber

sisteMi Per il  
trattaMento aria 

Emerson presenta i prodotti ASCO Nu-
matics Serie 653 per il trattamento aria. 
Disponibili con attacchi da 3/4” e 1”, i 
prodotti della Serie 653 hanno portate 
elevate per le loro dimensioni. Ciò con-
sente ai clienti di alimentare più prodotti 
dallo stesso filtro-regolatore o lubrifica-
tore (FRL) o ridurre la caduta di pressio-
ne nel sistema, permettendo in entram-
bi i casi un potenziale risparmio di ener-
gia e costi. La gamma della Serie 651, 
652 e 653 comprende filtri, regolatori, fil-
tri-regolatori, lubrificatori, avviatori pro-
gressivi, scarichi rapidi, moduli di deriva-
zione e valvole shut off. I prodotti ASCO 
Numatics delle Serie 651, 652 e 653 sono 
ideali per le applicazioni che richiedono 
elevati volumi di aria o dove lo spazio di 
installazione è limitato. Gli OEM posso-
no usufruire dei vantaggi del vasto ran-
ge di temperature di esercizio (da -40°C 
a 80°C) e delle certificazioni ATEX e CU-
TR, che consentono di utilizzare il pro-
dotto in ambienti difficili e in applicazio-
ni come il pilotaggio di valvole nell’in-
dustria di processo. Questi prodotti per 
il trattamento aria sono modulari, robu-
sti e semplici da assemblare, installare e 

Emerson announces the introduction 
of its ASCO Numatics Series 653 air 
preparation products. Available in ½-inch, 
¾-inch and 1-inch port sizes, the Series 
653 has a high flow rate for its size. 
This enables customers to power more 
products from the same Filter-Regulator 
or Lubricator (FRL), or reduce pressure 
drop across the system, both of which 
enable potential energy and cost savings. 
The range of the Series 651, 652, and 653 
products consists of filters, regulators, 
filter regulators, lubricators, soft starts, 
quick exhausts, diverter blocks and shut 
off valves. The ASCO Numatics Series 
651, 652, and 653 products are ideal for 
use in any application that requires high 
volumes of air or where space is limited.  
Original equipment manufacturers will 
benefit from the wide temperature range 
(-40° C to 80° C), and ATEX and CUTR 
certification, which enable the products 
to be used in challenging and harsh 
environments, and applications such as 
valve piloting in the process industry. 
The modular air preparation products 
have a robust construction and are easy 
to assemble, mount, and position. New 
endplate flanges allow the removal of the 
manifold assembly without disconnecting 
the piping. The Series 651, 652, and 653 
products incorporate front-facing easy-
to-read, low-profile gauges. Optional 
integral red/green pressure range 
indicators make it easy to monitor the 
desired pressure. The small footprint and 
clean lines help achieve robust, modern-
looking equipment. Long-lasting laser-
etched tags and covers ensure product 
information will remain visible even in 
challenging - environments.4 

air PreParation Products 

posizionare. Le nuove flange della pia-
stra terminale consentono la rimozio-
ne del gruppo senza che sia necessario 
scollegare le tubazioni. 
Le Serie 651, 652 e 653 sono dotate di 
manometri frontali incorporati e di faci-
le lettura. Gli indicatori di pressione ros-
so/verde integrati (disponibili in opzio-
ne) facilitano il controllo della pressione 
desiderata. 
L’ingombro ridotto e le linee pulite con-
feriscono un aspetto robusto e moder-
no. L’incisione al laser delle targhette e 
delle etichette garantisce che le infor-
mazioni sul prodotto rimangano leggibi-
li anche in ambienti difficili.4
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centro di lavoro  
ad alte Prestazioni 

Il centro di lavoro Active Mega di OMV ha 
una struttura ampiamente dimensionata 
e costituita da elementi in acciaio elettro-
saldato scatolare opportunamente nerva-
ti e stabilizzati. Active Mega ha una corsa 
dell’asse X (longitudinale) che va dai 2.000 
ai 4.000 mm, la corsa dell’asse Y (trasversa-
le) è pari a 2.020 mm, mentre quella dell’as-
se Z (verticale) è di 1.000 mm. La tavola por-
ta pezzo ha una dimensione di 2.200/4.200 
x 1.000 mm e il passaggio utile tra i mon-
tanti è di 1.650 mm. La testa per il movi-
mento del quarto e quinto asse continui di 
lavoro monta motori coppia a trasmissio-
ne diretta di ultima generazione adegua-
tamente raffreddati. La potenza del mo-
tomandrino OMV, installato nella versione 
base, è di 38 kW e 120 Nm con una velo-
cità di 18.000 giri/min. Il magazzino uten-
sili può variare dai 42 ai 120 posti a bordo 
macchina. Oltre a questo numero di uten-
sili, la macchina può essere equipaggiata 
con rack esterno e relativo braccio di scam-
bio, il tutto comunque abbinato ad un pre-
setting laser.4

The structures of the machining centre 
Active Mega by OMV are substantially 
dimensioned and are made of a box 
type electro-welded steel component.
Active Mega has a travel that goes 
from 2,000 to 4,000 millimetres for 
the X-axis (longitudinal), Y-axis (cross)
the travel is 2,020 millimetres and the 
Z-axis (vertical) is 1,000 millimetres. The 
workpiece table is 2,200/4,200 x 1,000 
millimetres and the distance between 
the columns is 1,650 millimetres. The 
continuous working 4th and 5th axis, 
related to the head movements, are 
controlled by next-generation torque 
motors with direct transmission which 
are cooled. The power of the OMV 
motor-spindle, in basic version, is 38 kW 
and 120 Nm, with a speed of 18,000 
rpm. The integrated tool magazine can 
vary from 42 to 120 stations. In addition, 
the machine can be equipped with an 
external rack with exchange arm. 
The whole tool change system is 
combined with a laser tool setter and 
the machine can be supplied with a 
pallet changer or can be receive at a 
later stage.4

high PerforMance 
Machining centre

nuova terMocaMera  
di livello industriale

Fluke Process Instruments presenta una 
nuova famiglia di termocamere con tele-
camere a luce visibile integrata. Le termo-
camere per installazione fissa consentono 
il monitoraggio della temperatura 24 ore 
su 24, 7 giorni su 7, in un intervallo com-
preso tra -10 °C e 1.200 °C. Sviluppate per 
soddisfare gli stringenti requisiti dei mo-
derni sistemi di automazione industria-
le, supportano lo streaming di immagini 
via rete GiGE, allarmi automatici, funzio-
ni analisi e archiviazione. Le immagini di 
più dispositivi possono essere combina-
te per essere visualizzate e analizzate in-
sieme. Sono disponibili vari tipi di obietti-
vi intercambiabili sul campo, compresi gli 
obiettivi grandangolari. Acquisiscono le 
immagini a 9 o 60 fotogrammi al secondo. 

Fluke Process Instruments presents 
a new line of thermal imagers with 

new industrial-grade 
therMal iMager

Attualmente la nuova famiglia compren-
de due modelli con una risoluzione di 320 
x 240 pixel o 640 x 480 pixel, a cui faran-
no seguito ulteriori modelli. Le telecame-
re possono essere configurate e controlla-
te via Internet. Sono dotate di una messa 
a fuoco motorizzata gestita a distanza.4

integrated visible-light cameras. The 
fixed-installation imagers enable 24/7 
temperature monitoring in a -10 °C 
to 1,200 °C range. 
Developed to meet today’s demanding 
industrial automation requirements, 
they support GigE streaming of images, 
automatic alarms, analysis and archiving. 
Images from multiple devices can be 
combined for display and analysis. 
Various field-interchangeable lens 
options are available, including wide-
angle lenses. They capture images at 
9 or 60 frames/sec. Currently, the series 
comprises two models with a 320 x 240 
pixel or 640 x 480 pixel resolution, with 
more models to follow. The cameras 
can be configured and controlled via 
the internet. They feature a remote 
motorized focus.4 
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Secondo i dati di consuntivo elaborati da UCIMU -  Sistemi per Produrre 
e divulgati in occasione dell’assemblea annuale dell’associazione, molto 
positivo è il bilancio 2017 dell’industria italiana costruttrice di macchine 
utensili, robot e automazione che l’anno scorso ha fatturato oltre 
9 miliardi di euro e registrato un incremento per tutti i principali indicatori 
economici. Un risultato che fa prevedere anche per il 2018 un trend 
positivo. 

di Sara Rota

1. Secondo i dati divulgati da UCIMU 
- Sistemi per Produrre, l’Italia si è 
confermata quarta tra i produttori e terza 
tra gli esportatori, oltre a consolidare il 
quinto posto nella classifica di consumo. 

2. Un momento dell’assemblea annuale 
di UCIMU - Sistemi per Produrre svoltasi 
lo scorso luglio. 

3. Industria italiana della macchina 
utensile ad asportazione (milioni di euro, 
variazione %). 

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

5. A destra, Massimo Carboniero, 
presidente di UCIMU – Sistemi per 
Produrre e Vincenzo Boccia, presidente 
di Confindustria. 

6. Nel secondo trimestre del 2018, 
l’indice degli ordini di macchine utensili 
è cresciuto del 2,8% rispetto allo stesso 
periodo dell’anno precedente per un 
valore assoluto di 140 (base 2010=100).

Un mercato in crescita, 
anche nel 2018

Mercato

1
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A 
metà luglio, presso la se-
de di UCIMU - Sistemi 
per Produrre, si è svol-
ta l’assemblea annua-
le dell’associazione.  
Nella prima parte del-

la giornata sono stati resi noti i dati di 
consuntivo 2017 relativi allo stato di sa-
lute dell’industria italiana costruttrice di 
macchine utensili, robot e automazione 
e presentati i dati relativi al secondo tri-
mestre 2018. Nella seconda parte dell’in-
contro, gli associati sono stati chiamati a 
rinnovare le cariche sociali per il biennio 
2018-2019. Riconfermato Massimo Car-
boniero ai vertici dell’associazione; ri-
confermati anche i tre vicepresidenti in 
carica del passato biennio (2017-2018), 
ovvero: Sergio Bassanetti di D’Andrea, 
Mauro Biglia di Biglia e Barbara Colom-
bo di Ficep. 

Un bilancio decisamente positivo
Tornando ai dati di consuntivo, più che 
positivo è il quadro illustrato dal presi-
dente Massimo Carboniero in occasione 
del suo intervento durante l’assemblea 
dell’associazione. Il bilancio 2017 del 
comparto ha fatturato oltre 9 miliardi di 
euro e registrato un incremento per tutti i 
principali indicatori economici. Quarta tra 
i produttori, l’Italia si è confermata terza 
tra gli esportatori, oltre a consolidare il 
quinto posto nella classifica di consumo.  
Ciò testimonia la vivacità della domanda 
locale che ha beneficiato dei provvedi-
menti per la competitività. Le previsioni 
2018 confermano che il trend positivo 
proseguirà per tutto l’anno. Cresceran-
no produzione ed export ma, esattamen-
te come nel 2017, saranno consumo, 

consegne sul mercato interno e impor-
tazioni a registrare gli incrementi più de-
cisi, tutti a doppia cifra, sostenuti dal-
le misure di super e iperammortamento 
previsti dal piano Impresa 4.0. 

Nel 2017, la produzione
è cresciuta del 9,6% 
Nel 2017 la produzione, cresciuta del 
9,6%, si è attestata a 6.085 milioni di 

euro. Il risultato è stato determinato 
sia dal positivo andamento delle con-
segne dei costruttori sul mercato inter-
no, salite, del 17,4%, a 2.700 milioni, sia 
dall’export che, tornato di segno positi-
vo, si è attestato a 3.385 milioni di euro, 
il 4,1% in più rispetto all’anno preceden-
te. Nel 2017, principali mercati di sbocco 
dell’offerta italiana sono risultati: Germa-
nia (343 milioni -9,1%), Cina (342 milioni, 

+8,2%), Stati Uniti (318 milioni, -9,8%), 
Francia (213 milioni -5,1%), Polonia (162 
milioni, +17,8%), Spagna (134 milioni, 
+15,3%), Messico (122 milioni, +22,6%), 
Russia (89 milioni, +16,8%). 
Decisamente positivo il risultato del con-
sumo che ha registrato, per il terzo anno 
consecutivo, un incremento a doppia ci-
fra, attestandosi a 4.464 milioni di euro, 
il 15,7% in più rispetto al 2016. 
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Market Growth Continues Even in 2018
According to the final figures processed by UCIMU -  Sistemi per Produrre 
and communicated on the occasion of the association’s annual assembly, 
the 2017 balance for the Italian machine tool, robot and automation 
manufacturing industry is very positive, as last year its revenues added up 
to more than 9 billion euro and all main economic indicators showed an 
improvement. This result allows to forecast a positive trend for 2018 too.

by Sara Rota 

1. According to data provided by UCIMU 
- Sistemi per Produrre, Italy confirmed its 
fourth place among producers and placed 
third among exporters, besides consolidating 
its fifth place in the consumption ranking list.

2. A moment of the annual assembly 
of UCIMU - Sistemi per Produrre which 
was held in July.

3. Italian metal cutting machine tool industry 
(million euros, %change). 

4. Quarterly trend of Italian machine tool 
exports (milion euros, %change).

5. Right, Massimo Carboniero, president of 
UCIMU – Sistemi per Produrre and Vincenzo 
Boccia, president of Confindustria. 

6. During the second term of 2018, the index 
of orders for machine tools grew by 2.8% 
compared to the same period during the 
previous year reaching an absolute value 
of 140 (2010 base value = 100).

In mid-July, the headquarters of UCIMU 
- Sistemi per Produrre provided the 
location for the association’s annual 
assembly. During the first part of 
the day, the final data for 2017 were 
announced, relative to the condition 
of the Italian machine tool, robot and 
automation manufacturing industry; 
the data relative to the second term of 
2018 were also presented. During the 
second part of the meeting, associates 
were called upon to renew the 
governance for the 2018-2019 period. 
Massimo Carboniero was confirmed 
at the helm of the association; even 
the three vice-presidents in office 
during the previous two-year term 
(2017-2018), that is, Sergio Bassanetti 
(D’Andrea), Mauro Biglia (Biglia) 
and Barbara Colombo (Ficep) were 
reconfirmed. 

A definitely positive result
Going back to the final data, the 
scenario illustrated by the president, 

Massimo Carboniero, during his 
speech at the association’s assembly, 
is more than positive. The segment’s 
revenues during 2017 added up 
to more than 9 billion euro and an 
increase was recorded for all main 
economic indicators. Fourth among 
manufacturers, Italy confirmed its 
third place among exporters and 
consolidated its fifth place in the 
ranking list of consumption. 
This confirms the liveliness of the 
domestic demand which took 
advantage of the measures favouring 
competitiveness.  
Forecasts for 2018 confirm that the 
positive trend will continue for the 
whole year. Production and exports 
will grow but, just like in 2017, 
consumption, deliveries on the 
domestic market and imports will 
record the most marked, double-digit 
increases, supported by the super-and 
hyper-amortisation measures included 
in the Enterprise 4.0 plan.
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In 2017, production
grew by 9.6% 
In 2017 production, which grew by 
9.6%, totalled 6,085 million euros. The 
result was determined both by the 
positive performance of deliveries by 
manufacturers to the domestic market, 
which increased by 17.4% to 2,700 
million, and by exports which, having 
turned positive again, settled down 
at 3,385 million euro, 4,1% more with 
respect to the previous year.
In 2017, the main markets for Italian 
suppliers were: Germany (343 million, 
-9.1%), China (342 million, +8.2%), 
the United States  (318 million, -9.8%), 
France (213 million, -5,1%), Poland (162 
million, +17,8%), Spain (134 million, 
+15,3%), Mexico (122 million, +22,6%), 
Russia (89 million, +16,8%). 
The results for consumption were 
definitely positive: for the third 
consecutive year a double-digit increase 
was recorded, reaching 4,464 million 
euro, 15.7% more than in 2016.

Crescono gli ordini di macchine
utensili nel secondo trimestre 
Il positivo andamento dell’industria ita-
liana di settore troverà conferma an-
che nel 2018, come è emerso dai dati 
di previsione elaborati dal Centro Studi 
& Cultura di Impresa di UCIMU. In parti-
colare, la produzione salirà, del 9,3%, a 
6.650 milioni di euro. Il consumo si at-
testerà a 5.070 milioni di euro, il 13,6% 
in più rispetto al 2017, trainando sia le 
consegne dei costruttori sul mercato do-
mestico, attese in crescita del 15,2% a 
3.110 milioni, sia le importazioni (1.960 
milioni, +11,1%). Anche l’export prose-
guirà con la crescita: con un incremento 
del 4,6% raggiungerà il valore di 3.540 
milioni di euro. L’andamento registrato 
dalle vendite di macchine utensili oltre-
confine nei primi tre mesi dell’anno con-
ferma il trend positivo. Il rapporto export 
su produzione, ridimensionatosi dal 2014 
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Machine tool orders
grow during the second term
The positive trend of the Italian industry 
in this segment will be confirmed in 
2018, as shown by the forecast data 
processed by UCIMU’s Enterprise 
Studies and Culture Centre. In detail, 
production will increase by 9.3% to 
reach 6,65 million euro. Consumption 
will settle down at around 5,070 
million euro, 13.6% more than in 2017, 

driving upwards both the deliveries of 
manufacturers on the domestic market, 
which are expected to increase by 15.2% 
to 3,110 million, and imports (1,960 
million,  +11,1%). 
Exports too will continue to grow: with a 
4.6% increase, these will reach the value 
of 3,540 million euro. The performance 
recorded by the sales of machine tools 
abroad during the first three months 
of the year confirms the positive trend. 

The export to production ratio, which 
decreased with respect to 2014 on 
account of the upswing of domestic 
demand, will drop again, settling down 
at 53.2%. In the second term of 2018, 
the index of machine tool orders grew 
by 2.8% with respect to the same period 
of the previous year with a final value 
of 140 (the 2010 datum used as a basis 
is considered equal to 100). After the 
downturn recorded in the first term, the 
internal index became positive again,  at 
+0.5% (absolute value 181.4) thereby 
showing that the stop at the beginning 
of the year was due to the uncertainty 
as to the confirmation of the super and 
hyper amortisation norms. Foreign sales 
are also positive, showing an increase 
of 3.6%, reaching an absolute value of 
128.5. 

Supporting competitiveness, 
training and free trade
In order to support the positive trend 
for 2018, the President of UCIMU 
– Sistemi per Produrre,  Massimo 
Carboniero, highlighted the importance 
of enacting specific measures aimed 
at increasing the competitiveness of 
companies, supporting training and 
the job market. “We are asking the 
authorities of the new Government to 
prolong the effects of the super and 
hyper amortisation measures, retouching 
coefficients if necessary, but giving 
companies the time they need to make 
purchase decisions. Furthermore, it is 
necessary to accompany the process 
of introducing new technology with an 
equal engagement on the real resource 
of enterprises: persons. For this reason 
we hope that the norm regarding 
training, as outlined in the Enterprise 
4.0 program, will be perfected. In our 

opinion, the 40% tax relief, currently 
only applied to the cost of labour of 
personnel involved in training, should be 
extended to the cost of the courses and 
of the tutors employed, which is after all 
the most relevant expense for SMEs. 
In order to drive companies to hire and 
to offer permanent employment, efforts 
should be aimed at reducing the tax 
wedge and providing full tax relief and 
exemption from contribution for the first 
years of employment, not at eliminating 
fixed-term contracts or reviewing the 
issue of litigations which will create 
new and additional bureaucracy for 
enterprises. Finally, we need a free and 
open market, more than ever before, 
a strong European Union for a strong 
Italy. The Italian industry needs strategic 
alliances between countries and support 
to help development not only of 
companies but of the whole of society”. 
The appeal launched by the President of 
UCIMU - Sistemi per Produrre was also 
upheld by Vincenzo Boccia, President, 
Confindustria, who attended the 
annual assembly of UCIMU along with 
Carboniero. “There are no innovative 
industries, but innovative companies 
operating in the most diverse sectors. It 
is therefore correct to talk about “factor 
policy” and no longer about “sector 
policy” as was the case in the past. 
Italy is a country largely made up of 
small and medium enterprises which 
represent our strength and our greatest 
resource.  
In order to fill the existing gaps as much 
as possible, it is important to enact a 
series of measures aimed at supporting 
the job market. 
From this standpoint it is necessary to 
increase growth, reduce public debt and 
decrease the tax wedge”.✔

per effetto della ripresa della domanda 
italiana, scenderà ancora, attestando-
si a quota 53,2%. Nel secondo trimestre 
del 2018, l’indice degli ordini di macchi-
ne utensili è cresciuto del 2,8% rispetto 
allo stesso periodo dell’anno preceden-
te per un valore assoluto di 140 (base 
2010=100). Dopo l’arretramento regi-
strato nel primo trimestre, l’indice inter-
no è tornato di segno positivo, a +0,5% 
(valore assoluto 181,4), dimostrando 
così che lo stop di inizio anno era dovu-
to all’incertezza della conferma dei prov-
vedimenti di super e iperammortamen-
to. Positivo anche l’estero che segna una 
crescita del 3,6% per un valore assoluto 
di 128,5. 

Sostenere la competitività, la
formazione e il libero scambio
Per sostenere l’andamento favorevo-
le per il 2018, il presidente di UCIMU 

– Sistemi per Produrre Massimo Car-
boniero ha sottolineato l’importanza di 
mettere in atto misure specifiche at-
te ad aumentare la competitività delle 
imprese, a sostenere la formazione e il 
mercato del lavoro. 
“Alle autorità del nuovo Governo chie-
diamo di prolungare l’effettività delle 
misure di super e iperammortamento, 
magari rivedendo i coefficienti ma la-
sciando il tempo alle imprese di matu-
rare le decisioni d’acquisto. 
Occorre poi accompagnare questo pro-
cesso di inserimento di nuova tecnolo-
gia con un uguale impegno sulla vera 
risorsa delle imprese: l’uomo. 
Per questo auspichiamo che il provve-
dimento dedicato alla formazione, così 
come definito nel programma Impresa 
4.0, venga perfezionato. 
A nostro avviso, il credito di imposta 
al 40%, attualmente applicato al solo 

costo del lavoro del personale coin-
volto nella formazione, dovrebbe esse-
re esteso anche al costo dei corsi e dei 
formatori impiegati, che è poi la spesa 
più gravosa per le PMI. 
Per spingere le imprese ad assumere e 
a farlo a tempo indeterminato occorre 
invece intervenire sulla riduzione del cu-
neo fiscale e con la piena detassazio-
ne e decontribuzione per i primi anni di 
assunzione, non certo con l’eliminazio-
ne di contratti a termine e la revisione 
della materia dei contenziosi che cre-
erà nuova e aggiuntiva burocrazia per 
le imprese. 
Infine, abbiamo bisogno di un mercato 
libero e aperto, più di prima, di un’U-
nione Europea forte per un’Italia forte. 
L’industria italiana ha bisogno di allean-
ze strategiche tra paesi e di sponde per 
sostenere lo sviluppo non solo delle im-
prese ma dell’intera società”. 

All’appello lanciato dal presidente di 
UCIMU - Sistemi per Produrre si è uni-
to anche Vincenzo Boccia, presidente di 
Confindustria, che ha presenziato insie-
me a Carboniero all’assemblea annuale 
di UCIMU. 
“Non esistono settori innovativi, ma 
aziende innovatrici che operano nei più 
diversi ambiti. È giusto quindi parlare di 
“politica dei fattori” e non più di “politi-
ca dei settori”, come si usava in passato. 
L’Italia è un Paese principalmente for-
mato da piccole e medie imprese che 
rappresentano la nostra forza e la nostra 
grande risorsa. 
Per ridurre quanto più possibile i divari 
esistenti, è importante mettere in atto 
una serie di interventi atti a sostenere 
il mercato del lavoro. In quest’ottica, è 
necessario incrementare la crescita, ri-
durre il debito pubblico e diminuire il 
cuneo fiscale”.✔
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Numerosi sono i prodotti presentati da Renishaw alla AMB 
di Stoccarda: si va dal nuovo sistema Equator™ 500 alla nuova 
sonda radio compatta ad alta ripetibilità RMP400, dalla routine 
di ottimizzazione SupaTouch, al sistema di calibrazione multiasse 
XM-60 fino al nuovo software CARTO 3.0. 

di Elisabetta Brendano 

1. Le ridotte dimensioni permettono 
a chi deve misurare pezzi di grandi 
dimensioni di installare senza problemi 
Equator 300 ed Equator 500 a fianco 
delle macchine utensili. 

2. Equator™ 500 è il “fratello maggiore” 
di Equator 300. 

3. Il sistema di calibrazione multiasse 
XM-60 misura sei gradi di libertà con 
un’unica impostazione e con qualsiasi 
orientamento degli assi lineari. 

4. SupaTouch è una routine integrata nel 
software Inspection Plus che ottimizza in 
modo intelligente i cicli di ispezione su 
macchina utensile. 

5. La nuova sonda radio compatta ad alta 
ripetibilità RMP400 va a completare la 
gamma dei modelli RMP600, OMP400, 
OMP600 e MP250 e arricchisce la famiglia 
di sonde RENGAGE™ di Renishaw. 

6. Valori di calibrazione registrati dal 
software CARTO 3.0 di Renishaw.

Ottimizzare in maniera
intelligente 
i cicli di ispezione

1

E
quator™ 500 è il “fratello più 
grande” di Equator 300, già 
adottato con successo dal-
le aziende di tutto il mondo 
grazie all’elevata accuratezza 
dei dati di ispezione dimen-

sionale raccolti direttamente in officina 
in grado di migliorare la resa e la capaci-
tà delle diverse linee produttive. Rispet-
to al modello precedente, Equator 500 
(presentato alla AMB di Stoccarda a set-
tembre e per la prima volta in Italia a 
ottobre in occasione di BI-MU), permet-
te di ispezionare pezzi più grandi grazie 

Misura

a un maggiore volume operativo pari a 
500 mm di diametro e fino a 400 mm di 
altezza. Entrambe le versioni di Equator 
(300 e 500) garantiscono misure accura-
te anche in presenza di variazioni di tem-
peratura, in un range compreso fra 5º e 
50º C, e possono raggiungere velocità 
di scansione superiori a 200 mm/s. Ogni 
sistema è compatibile con l’intuitivo 
software Organizer, con il software per 
l’automazione EZ-IO e con il program-
ma IPC (Intelligent Process Control) per 
l’aggiornamento automatico dei corret-
tori utensili delle macchine CNC. 

Possibilità di misurare grandi volumi 
Come già detto in precedenza, Equator 
500 ha un volume di ispezione di 500 
mm di diametro sul piano X/Y e 250 
mm su Z se utilizzato con il modulo di 
scansione SM25-2. Tali dimensioni pos-
sono essere ampliate ulteriormente, fi-
no a 400 mm su Z, utilizzando il modulo 
di scansione SM25-3 che consente l’uso 
di stili lunghi fino a 200 mm per misura-
re un numero più ampio di elementi. La 
base di Equator 500 può ospitare pezzi 
e fissaggi fino a un peso massimo di 100 
kg. Il sistema offre un rapporto ottimale 
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fra dimensioni e volume di ispezione, 
occupando uno spazio a terra di 920 x 
924 mm. Le ridotte dimensioni permet-
tono a chi deve misurare pezzi di gran-
di dimensioni di installare senza proble-
mi Equator 500 a fianco delle macchine 
utensili. Le applicazioni più comuni in-
cludono la lavorazione di sistemi di tra-
smissione per autovetture e camion, 
vani motore, pezzi della trasmissione 
come ad esempio bielle e alloggiamen-
to del differenziale, sospensioni, pezzi 
stampati, valvole e pompe. 

Tastature punto-punto e in continuo
ad alta velocità su numerosi elementi
Molti utilizzatori dei calibri Equator ri-
chiedono tempi ciclo brevi per mas-
simizzare la produttività dei processi 
di lavorazione. I sistemi Equator 300 e 
500 assicurano livelli di ripetibilità ele-
vati e sono in grado di eseguire tasta-
ture punto-punto e in continuo ad alta 
velocità su un’ampia varietà di elemen-
ti. Equator ha dimostrato le elevate ca-
pacità del sistema di ispezionare quote, 
dimensioni e geometrie direttamente in 
un unico strumento posizionato all’in-
terno dell’officina. Ciò permette di evi-
tare di aspettare che i pezzi si stabiliz-
zino termicamente per essere misurati, 

come invece si è costretti a fare quan-
do si misurano i pezzi all’interno della 
sala metrologica.  Le variazioni climati-
che, giornaliere e stagionali, possono 
essere causa di variabilità dei cicli. Ad 
esempio, di prima mattina l’officina è 
ancora fredda e poi la temperatura sa-
le gradualmente, sia per le condizioni 
esterne che per il calore prodotto dalle 

macchine.  Questa variazione di tempe-
ratura incide negativamente sulle misu-
re dimensionali. Il sistema Equator ha 
dimostrato di gestire bene queste si-
tuazioni tramite la rimasterizzazione che 
permette di ottenere una misurazione 
accurata già dal primo pezzo e di conti-
nuare senza problemi anche se le condi-
zioni ambientali cambiano. 

Un aggiornamento automatico
del funzionamento della macchina
I sistemi Equator sono compatibili con il 
nuovo software IPC che consente il mo-
nitoraggio costante e la messa a pun-
to automatica del funzionamento del-
la macchina, in modo da mantenere le 
dimensioni dei pezzi quanto più vicine 
possibile ai valori nominali e comunque 
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sempre all’interno dei limiti imposti dal 
controllo del processo. La correzione 
della deriva del processo migliora la 
qualità dei pezzi e le capacità produt-
tive, oltre a ridurre il numero di scarti. 
La vicinanza fra il calibro Equator e il 
CNC consente di modificare i parame-
tri necessari, direttamente durante la 
produzione ed eliminando i ritardi nelle 
ispezioni dei pezzi finiti. I sistemi di ca-
librazione Equator possono essere con-
nessi a uno o più controlli CNC di mac-
chine utensili.
Il software IPC può produrre medie dei 
risultati ottenuti dall’ispezione di più 
pezzi, in modo da determinare le varia-
zioni del processo e regolare in maniera 
ottimale gli utensili da taglio. 
Per quanto riguarda il controllo dei pro-
cessi, in genere è sufficiente ispezionare 
un solo elemento lavorato per ciascun 
utensile da taglio, a differenza di quanto 
avviene con le tradizionali applicazioni 
che prevedono l’esame di più elementi. 
La frequenza e il controllo degli aggior-
namenti dei correttori possono essere 
configurati in base a ciascun elemento, 
prendendo in considerazione tolleran-
ze, variazioni dei processi e usura degli 
utensili.
IPC è una funzione integrata del softwa-
re Process Monitor di Equator e utilizza 
i dati storici recenti per determinare le 
correzioni dei processi. La connessione 
a una macchina utensile compatibile ri-
sulta estremamente semplice e richiede 
solo un cavo Ethernet.
Grazie alla possibilità di correggere au-
tomaticamente un processo tramite il 

software IPC, è possibile eliminare i ri-
schi di errori tipici dell’immissione ma-
nuale dei dati riducendo al tempo stes-
so la necessità di operatori in grado di 
decifrare report di misura per trasfor-
marli in valori che correggano il proces-
so della macchina CNC. 
I nuovi sistemi di trasferimento automa-
tico EQ-ATS per Equator 300 ed Equa-
tor 500 consentono di caricare i pezzi su 
una piastra di fissaggio, posta davanti al 
sistema, che viene introdotta ed estratta 
dal volume di misura attraverso un con-
trollo automatico del programma. 
Questi sistemi di alloggiamento posso-
no essere utilizzati sia da parte di ope-
ratori sia da sistemi robotizzati all’inter-
no di una cella di automazione al fine di 
proteggere il calibro Equator da even-
tuali danni accidentali. EQ-ATS è facil-
mente integrabile e può essere avvi-
tato direttamente alla base del calibro 
Equator.

Sonda estensimetrica per macchine
a cinque assi di piccole dimensioni
Oltre al nuovo Equator 500, a Stoc-
carda e Milano (in BI-MU) Renishaw 
presenta anche la nuova sonda radio 
compatta ad alta ripetibilità RMP400. 
Pensata per macchine utensili a cinque 
assi di piccole dimensioni, questa sonda 
estensimetrica estremamente compat-
ta costituisce una soluzione a contatto 
estremamente affidabile e precisa per 
l’impostazione pezzo, la misura di ele-
menti e la verifica delle prestazioni delle 
macchine utensili. 
RMP400 va a completare la gamma dei 

3

4

Renishaw misura.indd   52 30/07/18   12:37



September 2018 - NEWSMEC 53  

modelli RMP600, OMP400, OMP600 e 
MP250 e arricchisce la famiglia di sonde 
RENGAGE™ di Renishaw, che abbinano 
la tecnologia estensimetrica con sistemi 
elettronici compatti per offrire presta-
zioni 3D molto elevate e ripetibilità in-
feriore al micron. 
Indicate per la misura di forme comples-
se e profili, le sonde RENGAGE trovano 
applicazione ideale nei settori stampi e 
aerospace. Grazie a una forza di defles-
sione del tastatore particolarmente bas-
sa, le sonde non causano danni a forme 
e superfici risultando dunque partico-
larmente adatte all’ispezione di pezzi 
delicati. 
RMP400 sfrutta la trasmissione radio 
a spettro diffuso con salto di frequen-
za (FHSS) ed è ideale per le installazio-
ni in cui la sonda a mandrino e l’inter-
faccia di comunicazione non si trovano 
nello stesso campo visivo. La tecnolo-
gia FHSS elimina problemi di interferen-
ze e zone morte e consente alla sonda 
RMP400 di garantire la massima affi-
dabilità anche in ambienti saturi di fre-
quenze radio.

Una routine più intuitiva e fruibile
Si potrebbe pensare che per ridurre il 
tempo ciclo di una macchina utensile sia 
sufficiente aumentarne la velocità, ma in 
realtà le cose sono molto più complesse 
di quanto possa sembrare. Grazie all’e-
sperienza acquisita negli anni, Renishaw 
sa che per ridurre al minimo le tempisti-
che dei cicli di ispezione senza compro-
mettere l’accuratezza dei pezzi lavorati 
è necessario attuare un’ottimizzazione 
intelligente. 
In quest’ottica Renishaw propone Supa-
Touch, una routine integrata nel softwa-
re Inspection Plus che ottimizza in modo 
intelligente i cicli di ispezione su mac-
china utensile. La routine di ottimiz-
zazione è stata migliorata con nuove 
funzioni che rendono il prodotto più in-
tuitivo e fruibile e forniscono agli utenti 
il totale controllo sulle velocità del ciclo 
produttivo.
SupaTouch è in grado di determinare in 
modo intelligente le velocità massime 
che una macchina utensile può raggiun-
gere senza compromettere la ripetibilità 
delle misure. 
Grazie alla sua tecnologia, può prende-
re decisioni intelligenti durante il ciclo 
e implementare per ciascuna misura la 
strategia di ispezione più rapida ed effi-
ciente scegliendo tra tastature a contat-
to singolo o doppio.
La capacità decisionale viene applica-
ta automaticamente nelle fasi di misu-
ra del pezzo. 
Se, a seconda del posizionamento del 
pezzo da lavorare, la sonda entra in con-
tatto con la superficie durante le fasi di 
accelerazione o decelerazione i risultati 

Measure

Optimising Intelligently 
the Machine Probing Cycles
At the AMB in Stuttgart, Renishaw presents several products: starting with 
the new EquatorTM 500 and the new ultra-compact and highly-repeatable 
radio probe RMP400, from the optimisation routine SupaTouch to XM-60 
multi-axis calibrator finishing with the new CARTO 3.0 software. 

by Elisabetta Brendano

1. The small size of Equator 300 and 
Equator 500 allows manufacturers of larger 
parts to easily fit this system onto the shop 
floor alongside their production machines. 

2. EquatorTM 500 is the “big brother” 
of Equator 300. 

3. The multi-axis calibrator XM-60 is capable 
of measuring all six degrees of freedom from 
a single set-up, in any orientation for linear 
axes. 

4. SupaTouch is an optimisation routine 
within Renishaw’s industry standard 
Inspection Plus macro software that 
intelligently optimises on-machine probing. 

5. The new ultra-compact and highly-
repeatable radio probe RMP400 joins the 
RMP600, OMP400, OMP600 and MP250 
as part of Renishaw’s range of RENGAGE™ 
probes. 

6. Renishaw CARTO 3.0 calibration data. 

EquatorTM 500 is the “big brother” 
of Equator 300, a gauging system 
that already helped to improve yield 
and increase process capabilities of 
production lines around the world. 
This is because of its high accuracy 
dimensional inspection data next to 
turning and machining centres, at 
the point of manufacture. Compared 
with the preview model,  new larger 
Equator 500 system (presented in AMB 
in Stuttgart on September and for the 
first time in Italy in October during 
BI-MU) enables the gauging of larger 
parts, with a working volume 
of 500 mm in diameter and up 
to 400 mm in height. 
Both Equator 300 and 500 systems 
are accurate between 5ºC and 50ºC 
at any rate of temperature change, 
and are capable of scanning speeds 
in excess of 200 mm/s. Every system 
is compatible with simple-to-use 
Organiser operator software, EZ-
IO software for automation, and IPC 
(intelligent process control) software 
for updating tool offsets automatically 
on CNC machine tools. 

Larger measuring volume
As written before, the Equator 500 
has a gauging volume of 500 mm 
diameter in the X/Y plane and 
250 mm in Z when used with the 
SM25-2 scanning module. This can 
be expanded to 400 mm in Z with 
the SM25-3 scanning module, which 
allows styli up to 200 mm in length to 
reach many more features. The base of 
Equator 500 supports workpiece and 
fixturing with a total weight limit of 
100 kg. The ratio of gauging volume 
to footprint means that the machine 
is extremely space efficient, with a 
footprint of just 920 mm by 924 mm. 
This allows manufacturers of larger 
parts to easily fit Equator 500 onto the 
shop floor alongside their production 
machines. Typical applications include 

the manufacture of car and truck 
transmission and engine casings, 
drive-train parts like conrods and 
differential housings, suspension 
castings, pressed parts, valves and 
pumps. 

Rapid scans and high speed touch
points on a wide variety of features
Most users of Equator systems 
need short cycle times to maximise 
throughput from their manufacturing 
processes. Both Equator 300 and 500 
systems, while maintaining high levels 
of repeatability, are capable of rapid 
scans and high speed touch points 
on a wide variety of features. Equator 
systems have proven the capability 
to gauge size, position and geometry 
on a single device. This can eliminate 
the need to stabilise parts to the 
temperature of the quality room prior 
to measuring geometry and form of 
critical features. 
Climatic conditions can result 
in variable daily and seasonal 
temperature cycles. For example, 
early in the morning a cold machine 
shop can increase in temperature 
due to both external conditions and 
machinery heating up. The system 
has been proven to cope with this by 
re-mastering, meaning that accurate 
gauging can start as soon as the first 
part has been produced and continue 
regardless of how conditions change. 

Automatic update 
of tool offsets directly 
The Equator range is compatible 
with new IPC software which allows 
constant monitoring and automatic 
adjustment of a machining operation, 
keeping part dimensions close to 
nominal and well within process 
control limits. This correction of 
process drift improves part quality 
and manufacturing capability, and 
reduces scrap. The proximity of the 
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Equator gauge to the CNC process 
allows adjustment at the point of 
manufacture, avoiding time delays 
or reliance on finished part (tailgate) 
inspection. An Equator gauging 
system can be connected to one or 
multiple CNC machine tool controllers.
IPC software can average results 
from several parts to determine the 
true process mean for adjustment 
of critical cutting tools. For process 
control purposes, often only one 
machined feature per cutting tool will 
require gauging, in contrast with the 
many features inspected for typical 
Quality Assurance (QA) applications. 
The frequency and magnitude of 
offset updates can be configured on a 
feature-by-feature basis depending on 
design tolerances, process variation 
and tool wear rates. 
IPC is an integral function of Equator 
Process Monitor software, using recent 
historical gauging data to determine 
process corrections. Connection to 
a compatible machine tool can be 
as simple as connecting an Ethernet 
cable from the Equator controller 
to a CNC machine.
The ability to correct a process 
automatically with IPC software 
eliminates the potential for manual 
data entry errors, and removes the 
requirement for an expert to decipher 
traditional measurement reports into 
a process correction value at the CNC 
machine.
The new EQ-ATS Equator Automatic 
Transfer Systems, for Equator 300 
and Equator 500, allow parts to be 
loaded on to a fixture plate in front 

of the gauge, and transferred in and 
out of the measuring volume under 
automatic program control.  They can 
be used for either manual loading 
by operators, cranes or fork-lifts, or 
robot loading in an automated cell, 
protecting the Equator gauge from 
accidental damage.  EQ-ATS is easily 
integrated, bolting directly on to the 
base of the Equator gauge. 

Strain gauge probe for small
5-axis machine tools
In addition to Equator 500, in Stuttgart 
and Milan (during BI-MU) Renishaw 
also presents the new ultra-compact 
and highly-repeatable radio probe 
RMP400. This strain gauge probe, 
developed for small 5-axis machine 
tools, provides a reliable and precise 
touch-trigger solution for part setting, 
feature measurement and machine 
performance checking. 
RMP400 joins the RMP600, OMP400, 
OMP600 and MP250 as part of 
Renishaw’s range of RENGAGE™ 
probes which combine proven silicon 
strain gauge technology with ultra-
compact electronics to deliver 
high 3D performance and sub-
micron repeatability. Excelling in the 
measurement of complex shapes 
and contours, RENGAGE probes are 
ideally suited to mould and die and 
aerospace applications. An ultra-low 
trigger force helps to eliminate surface 
and form damage; ideal for inspecting 
delicate workpieces. 
Suitable for installations where 
there is no line-of-sight between the 
spindle probe and the communication 

interface, the RMP400 uses radio 
transmission with frequency hopping 
spread spectrum technology (FHSS). 
FHSS technology enables devices to 
avoid interference and transmission 
dead spots, allowing the RMP400 to 
perform with impressive reliability 
even in high-density radio frequency 
environments.

A more accessible and
intuitive routine
You might think that minimising 
probing cycle time on a machine tool 
would be as simple as just increasing 
the feedrate; unfortunately, it’s not 
as simple as that. Based on its years 
of metrology experience, Renishaw 
knows that to minimise probing cycle 
time whilst maintaining machined 
component accuracy, intelligent 
optimisation is needed. 
Because of that Renishaw presents 
SupaTouch, an optimisation routine 
within Renishaw’s industry standard 
Inspection Plus macro software – 
intelligently optimises on- machine 
probing .
New usability enhancements that 
have been added to the optimisation 
routine give users full control of 
probing cycle feedrates. 
SupaTouch technology intelligently 
determines the fastest feedrates 
a machine tool can achieve whilst 
ensuring repeatable measurement. 
Its smart in cycle decision making 
technology implements the quickest 
probing strategy (either one touch or 
two touch) for each measurement. 
Smart decision making continues 

during component measurement. If 
a probe is triggered during machine 
acceleration or deceleration phases 
(which may happen due to variation in 
the positioning of the workpiece) the 
measurement result will be inaccurate. 
After detecting these inaccurate 
measurements, SupaTouch technology 
automatically commands the probe 
to remeasure the surface at a more 
appropriate speed to ensure accuracy 
is maintained and no machine alarms 
are raised. 
SupaTouch technology eliminates 
the need for manual optimisation of 
on-machine positioning feedrates, 
measurement feedrates and strategies. 
When compared with traditional 
software cycles, it provides a 
significant measurement time 
reduction of up to 60% on CNC 
machine tools.
The many proven benefits of 
Renishaw’s established Inspection Plus 
software are enhanced with SupaTouch 
technology. With this software, users 
can significantly improve cycle times 
and on-machine measurement results, 
maximising the productivity and 
profitability of their machine tools.

A new multi-axis calibrator
in the limelight 
At the AMB and BI-MU, Renishaw 
also exhibits its XM-60 multi-axis 
calibrator.  The XM-60 is capable 
of measuring all six degrees of 
freedom from a single set-up, in any 
orientation for linear axes. It offers 
significant improvement in simplicity 
and time saving over conventional 

della misura potrebbero non risultare 
accurati. Se rileva un’inaccuratezza di 
questo tipo, la tecnologia SupaTouch 
non genera allarmi, ma ordina automati-
camente alla sonda di ripetere la misura 
con una velocità più adeguata che ga-
rantisca la massima accuratezza. 
SupaTouch elimina gli interventi di con-
figurazione manuale necessari per defi-
nire le strategie di ispezione e le veloci-
tà di posizionamento e di avanzamento. 
Rispetto ai cicli software tradizionali, as-
sicura una riduzione dei tempi dei cicli 
di tastatura fino al 60% sulle macchine 
CNC.
La tecnologia SupaTouch permette di 
sfruttare al meglio le funzionalità del 
software Inspection Plus di Renishaw. 
Grazie a esso, gli utenti possono ridurre 
sensibilmente i tempi ciclo e migliorare 
i risultati di misura in macchina. 
In questo modo si ottiene un considere-
vole aumento della produttività e della 
redditività delle macchine utensili.

5
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laser measurement techniques. As 
demands on component tolerances 
increase, XM-60 considers all error 
sources from the machines producing 
parts; angular errors as well as linear 
and straightness errors. XM-60 
captures all these errors in a single 
set-up. Designed for the machine 
tool market, the XM-60 multi-axis 
calibrator complements Renishaw’s 
calibration product line which includes 
the XL-80 laser system, XR20-W rotary 
axis calibrator and QC20-W wireless 
ballbar. The XM-60 uses the XC-80 
environmental compensator to correct 
for environmental conditions.
The XM-60 multi-axis calibrator 
provides a highly accurate laser 
system that incorporates unique 
technology with a patented optical 
roll measurement and fibre optic 
launch system. The compact launch 
unit is remote from the laser unit, 
reducing heat effects at the point of 
measurement.  It can be mounted 
directly to the machine on its side, 
upside down and even on its back, 
which is particularly beneficial in areas 
with difficult machine access.  
Reducing uncertainties of 
measurement is paramount for any 
user.  The Renishaw XM-60 has been 
designed to measure machine errors 
directly, reducing the inaccuracies 
which can result from complex 
mathematics used in some alternative 
measurement techniques. Direct 
measurement makes comparison 
before and after machine adjustments 
a quick and simple task with users’ 
existing part programs for XL-80 

measurement. The receiver is fully 
wireless and powered by rechargeable 
batteries, avoiding trailing cables 
during machine moves which could 
cause inaccuracies or break the laser 
beam during measurement. 
The performance of each XM-60 
multi-axis calibrator is traceable to 
international standards and every unit 
is also certified before shipment. 

Quickly capture and analyse
data from rotary axes
In attition to calibrator systems, 
Renishaw proposes the new CARTO 

3.0 software that utilises the company’s 
XR20-W rotary axis calibrator to allow 
users to quickly capture and analyse 
data from rotary axes. 
With CARTO 3.0 the Renishaw XM-60 
multi-axis calibrator can now be used 
with the XR20-W rotary axis calibrator, 
providing one easy to use and intuitive 
software solution for all Renishaw laser 
calibration products. Combining the 
capability of XR20-W and XM-60 with 
CARTO 3.0 reduces the calibration 
of a 5-axis machine tool from several 
days to within half a day. 
Multiple error types can be analysed 

over different time frames building 
up a comprehensive overview of 
a machine’s performance. CARTO 
automatically stores complete 
datasets for each machine tool within 
a single database.  By independently 
comparing the different errors 
associated with each axis, over 
different time frames, users can plan 
preventative maintenance schedules.
Through Renishaw’s CARTO software 
suite, data is more visible, more 
usable and more actionable, therefore 
supporting smart factories with 
industry 4.0 based technology.✔

Alla ribalta, un nuovo sistema
di calibrazione multiasse 
Alla AMB e alla BI-MU, Renishaw pre-
senta anche il sistema di calibrazione 
multiasse XM-60. Oltre a misurare sei 
gradi di libertà con un’unica imposta-
zione e con qualsiasi orientamento de-
gli assi lineari, offre notevoli vantaggi in 
termini di semplicità e rapidità, rispet-
to alle convenzionali tecniche di misu-
ra laser. 
XM-60 permette di localizzare tutti gli 
errori angolari, lineari e di rettilineità 
con un’unica impostazione. Il sistema è 
stato sviluppato per l’utilizzo con mac-
chine utensili e rappresenta il perfetto 
complemento per i dispositivi di calibra-
zione Renishaw, come ad esempio il si-
stema laser XL-80, il sistema di calibra-
zione XR20-W per assi rotanti e il ballbar 
wireless QC20-W. XM-60 si avvale del 
sistema di compensazione XC-80 per 
correggere tutte le condizioni di errore 
dovute all’ambiente circostante.

XM-60 è un dispositivo laser estrema-
mente accurato che incorpora una tec-
nologia esclusiva con sistema di misura 
ottico brevettato e trasmissione a fibre 
ottiche. L’unità di trasmissione è com-
patta e viene posizionata a distanza 
dall’unità laser, minimizzando gli effetti 
termici sul punto di misura. Può essere 
montata direttamente in macchina con 
qualsiasi orientamento (di lato, capovol-
to o addirittura appoggiato sul suo dor-
so), una caratteristica che la rende parti-
colarmente utile in aree in cui l’accesso 
alla macchina risulta difficile.
Renishaw XM-60 è stato progettato per 
misurare direttamente gli errori della 
macchina riducendo così le possibili im-
precisioni causate dai complessi calcoli 
matematici utilizzati in alcune tecniche 
di misura alternative. La misura diretta, 
effettuata con i semplici programmi di 
misura di XL-80, consente di confronta-
re i risultati prima e dopo aver appor-
tato modifiche alla macchina utensile. Il 

ricevitore è completamente wireless ed 
è alimentato da batterie ricaricabili che 
eliminano l’ingombro dei cavi durante 
gli spostamenti, evitando possibili im-
precisioni di misura o interruzioni inde-
siderate del fascio laser. 
Le prestazioni di tutti i sistemi di calibra-
zione multiasse XM-60 sono tracciabi-
li su standard internazionali. Ogni unità 
viene certificata prima della consegna. 

Semplicità e rapidità di acquisizione
e analisi dei dati degli assi rotanti
Oltre ai sistemi di calibrazione, Reni-
shaw propone il nuovo software CARTO 
3.0 che sfrutta le elevate prestazioni del 
sistema di calibrazione XR20-W per as-
sicurare la massima semplicità e rapidi-
tà di acquisizione e analisi dei dati degli 
assi rotanti. 
Grazie a CARTO 3.0 è ora possibile uti-
lizzare il laser multiasse XM-60 abbina-
to al sistema di controllo per assi ro-
tanti XR20-W in modo da ottenere una 

soluzione semplice e intuitiva adatta a 
tutti i prodotti di calibrazione laser Re-
nishaw. Le funzionalità combinate di 
XR20-W, XM-60 e CARTO 3.0 riducono 
i tempi di calibrazione di una macchina 
utensile a cinque assi da svariati giorni 
a poche ore.
Con CARTO 3.0 è adesso possibile ana-
lizzare tutta una serie di errori nel tem-
po in modo da ottenere una panoramica 
completa della vita e delle prestazioni 
della macchina. CARTO 3.0 salva in mo-
do automatico tutti i dati specifici di cia-
scuna macchina utensile, archiviandoli 
in un unico database. I vari errori asso-
ciati a ciascun asse vengono confrontati 
in modo indipendente e in diversi perio-
di di tempo, per consentire agli utilizza-
tori di pianificare interventi di manuten-
zione preventiva.
Grazie al pacchetto software CARTO 3.0 
di Renishaw, i dati risultano facilmente 
comprensibili e adatti alle smart factory 
che adottano tecnologie 4.0.✔
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Alla fine di giugno è stato inaugurato lo stabilimento di Bistagno (AL) 
di Danobat, filiale italiana dell’azienda basca Danobat tra gli espositori 
di AMB. Il sito italiano intende diventare non solo un centro di eccellenza 
nel settore della rettifica ma anche un importante punto di riferimento 
per tutti i clienti Danobat in Italia.

di Laura Alberelli

1. Un momento della cerimonia 
di inaugurazione dello stabilimento 
di Bistagno (AL) di Danobat. 

2. Da sinistra: Javier Zarraonandia (Vice 
Consigliere per lo Sviluppo Economico 
del Governo Basco), Alberto Tacchella 
(direttore generale Danobat Srl), 
Aranxta Tapia (Consigliere Regionale 
per lo Sviluppo Economico del Governo 
Basco), Xabier Alzaga (Amministratore 
Delegato di Danobat).  

3. Lo stabilimento di Bistagno 
di Danobat si estende su una 
superficie di 2.500 m2. 

4. Nello stabilimento in Italia troviamo 
anche due rettificatrici LG 600 
e LG 1000, per la rettifica di 
componenti di piccolo diametro. 

5. Sergio Chiamparino (presidente della 
Regione Piemonte) e Alberto Tacchella 
(direttore generale Danobat Srl). 

6. Rettificatrice senza centri 
ESTARTA-650, dalla struttura 
particolarmente rigida e in grado 
di produrre tramite l’utilizzo di mole 
CBN ad alta velocità (120 m/s). 

7. La mission del sito industriale 
di Bistagno è la realizzazione di 
dimostrazioni e prove dal vivo.

A 
Bistagno (alle porte di 
Alessandria) si è svolta 
la cerimonia di inaugura-
zione della filiale italiana 
di Danobat, azienda ba-
sca con oltre 60 anni di 

esperienza nella realizzazione di mac-
chine utensili e impianti di produzione. 
All’evento sono intervenuti illustri mem-
bri della dirigenza del gruppo, esponenti 

Una presenza diretta 
in Italia per rafforzare 
il ruolo internazionale 

Macchine

1

delle istituzioni italiane e basche e delle 
associazioni industriali di settore. In rap-
presentanza della Regione Piemonte so-
no intervenuti il presidente della Regione 
Piemonte Sergio Chiamparino, l’assesso-
ra della Regione Piemonte Giuseppina De 
Santis, il consigliere Valter Ottria e il prefet-
to di Alessandria Romilda Tafuri. A rappre-
sentare le autorità basche Ainhoa Aizpuru, 
ministro per l’Innovazione del Gipuzkoa 

Provincial Council e Arantxa Tapia, consi-
gliere del Governo Basco per lo Sviluppo 
economico e Infrastrutture. Della dirigenza 
del gruppo Danobat erano presenti Xabier 
Alzaga (Amministratore Delegato di Dano-
bat), Pello Rodriguez (direttore generale di 
Danobatgroup) e Inigo Ucinu (presidente 
della Cooperativa basca Mondragon). A 
fare gli onori di casa è stato Alberto Tac-
chella, direttore generale di Danobat Srl, 

Danobat macchine.indd   56 01/08/18   12:33



Settembre 2018 - NEWSMEC 57  

la cui alleanza con Danobat ha portato alla 
nascita della filiale italiana di Danobat. Al-
berto Tacchella è un nome assai noto nel-
lo scenario italiano delle macchine utensili: 
ha impegnato tutta la sua carriera profes-
sionale nel settore della fabbricazione in-
dustriale e dei sistemi di produzione. È sta-
to Presidente UCIMU dal 2004 al 2008 ed 
è tuttora membro del Direttivo dell’Asso-
ciazione oltre che delegato italiano pres-
so CECIMO. 

Un centro di eccellenza di 2.500 m2

Lo stabilimento di Bistagno di Danobat, 
che si estende su una superficie di 2.500 
m2, intende diventare non solo un centro 
di eccellenza nel settore della rettifica ma 
anche un importante punto di riferimen-
to per tutti i clienti Danobat in Italia, come 
ha sottolineato lo stesso Alberto Tacchella 
nel suo discorso in occasione dell’inaugu-
razione della filiale italiana: “L’apertura di 
questo nuovo stabilimento rappresenta un 
ulteriore passo avanti di Danobat nel suo 
virtuoso processo di internazionalizzazione 
e dimostra la grande attenzione riservata 

dal gruppo a un mercato così importante 
come quello italiano, secondo in Europa 
nel settore delle macchine utensili dopo la 
Germania. Io rappresento la terza genera-
zione della famiglia Tacchella, che per anni 
è stato uno dei nomi protagonisti nel set-
tore delle macchine utensili e in particola-
re nel campo della rettifica. Per me è un 
grande onore essere parte attiva di questo 
progetto mirato al mercato italiano. Nel-
lo stabilimento di Bistagno lavorano dieci 
tecnici altamente qualificati che vantano 
una lunga esperienza non solo nel setto-
re della macchina utensile ma in particola-
re in quello della rettifica. Con questa nuo-
va struttura, Danobat mette a disposizione 
dei propri clienti italiani un vero e proprio 
centro di eccellenza. Grazie all’esperienza 
maturata in questo specifico ambito, sia-
mo in grado di accompagnare il cliente 
dall’inizio del progetto di investimento fino 
alla consegna della macchina, seguendo 
così l’intero ciclo di vita produttivo (si parte 
dallo studio preliminare, alla presentazione 
dell’offerta fino alla messa a punto e l’avvio 
in produzione dell’impianto come pure di 
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tutte le operazioni necessarie durante l’in-
tero arco della sua vita produttiva). 
Grazie alle nostre competenze, siamo inol-
tre in grado di effettuare test, studiare per-
sonalizzazioni, consigliare le migliori solu-
zioni ai problemi di rettifica. Ci occupiamo 
anche di tutto ciò che riguarda l’assisten-
za, le revisioni e di ogni necessità legata 
al parco rettifiche dei nostri clienti. In bre-
ve, la sede di Bistagno di Danobat intende 

diventare un punto di riferimento per la 
consulenza tecnica specializzata sia di pro-
cesso che di prodotto”. 

L’investimento in Italia è stato
sostenuto in assoluta autonomia
L’apertura del nuovo stabilimento alle por-
te di Alessandria intende rafforzare la posi-
zione di Danobat su un mercato nel quale 
l’azienda basca è presente già da diverso 

Bistagno (on the outskirts of Alessandria) 
was the venue for the inauguration 
ceremony of the Italian branch of 
Danobat, a Basque company with over 60 
years of experience in the production of 
machine tools and manufacturing plants. 
The event was attended by eminent 
members of the group’s management, 
exponents of the Italian and Basque 
institutions and of the sector’s industrial 
associations. The Piedmont Region was 
represented by the Region’s President, 
Sergio Chiamparino, Regional Minister 
Giuseppina De Santis, Councilor Valter 
Ottria and the Prefect of Alessandria 
Romilda Tafuri. The Basque authorities 
were represented by Ainhoa Aizpuru, 

Machines

tempo lavorando con grandi nomi dell’in-
dustria automobilistica come FIAT e IVE-
CO, così come AVIO nel settore aeronauti-
co e Lucchini in quello ferroviario. 
Durante il suo intervento, Alberto Tacchel-
la ha colto l’occasione per mettere in evi-
denza come il gruppo Danobat ha deciso 
di sostenere l’investimento della filiale ita-
liana totalmente in autonomia, dimostran-
do - per l’ennesima volta - il grande inte-
resse verso il nostro Paese. “Con questo 
investimento, Danobat ha portato lavoro 
nella provincia di Alessandria, in Piemon-
te e in Italia. Le aziende virtuose come Da-
nobat meritano attenzione, incoraggia-
mento, supporto in modo che continuino 
a investire nel nostro Paese”, ha ribadito 
Tacchella. Anche Xabier Alzaga, Ammini-
stratore Delegato di Danobat, si è detto 
entusiasta dell’apertura della nuova sede 
di Bistagno. “La presenza diretta sul terri-
torio italiano è la riprova dell’impegno del 
gruppo Danobat a essere sempre più vici-
ni ai nostri clienti in modo da garantire un 
servizio di assistenza d’eccellenza. Per noi 
l’Italia non è importante solo da un punto 
di vista strategico. Essere presenti su que-
sto territorio in maniera diretta ci offre l’op-
portunità di rafforzare la nostra posizione 
di referenti internazionali”. Grande soddi-
sfazione è stata espressa anche da Sergio 

Chiamparino, che ha visitato lo stabilimen-
to il giorno successivo all’inaugurazione: 
“È importante investire sul territorio pie-
montese creando così nuove opportunità 
di lavoro, perché significa che è qui che si 
trovano le migliori condizioni e le migliori 
competenze. Questo è l’obiettivo su cui la 
nostra amministrazione ha lavorato sin dal 
primo giorno, perché sappiamo che il no-
stro Piemonte oltre a prodotti di superec-
cellenza è ricco di quello che io spesso de-
finisco “le mani intelligenti”. Il saper fare 
che si nutre sempre di impegno, dedizione 
e competenza di alto livello. Una ricchezza 
che noi come amministratori locali abbia-
mo il dovere di sostenere e promuovere in 
ogni occasione”. 

Anche un’area dedicata
ai contenuti digitali 
Dopo la cerimonia di inaugurazione, è sta-
to possibile visitare lo stabilimento di Bi-
stagno dove l’area operativa è stata ri-
partita in diverse zone: una dedicata alle 
rettificatrici Danobat di ultima generazio-
ne, una al service in cui erano in mostra al-
cune rettificatrici usate destinate a essere 
revisionate e un’area dedicata al “Dano-
bat Digital” in un’ottica Industria 4.0. Oltre 
alle macchine e ai numerosi servizi offerti, 
Danobat mette infatti a disposizione della 

A Direct Presence in Italy for
Strengthen the International Role

Minister for Innovation in the Gipuzkoa 
Provincial Council and Arantxa Tapia, 
consultant of the Basque Government 
for Economic Development and 
Infrastructures. The management of 
the Danobat group was represented 
by Xabier Alzaga (Managing Director, 
Danobat), Pello Rodriguez (General 
Manager, Danobat group) and Inigo Ucinu 
(Presidente of the Basque Cooperative, 
Mondragon). The role of the host was 
played by Alberto Tacchella, General 
Manager, Danobat Srl, whose alliance 
with Danobat led to the creation of the 
company’s Italian branch Alberto Tacchella 
is a very well-known name in the Italian 
machine tool scenario: he spent his 

entire professional career in the industrial 
production and manufacturing system 
segments. He was the President of UCIMU 
from 2004 to 2008 and is still a member 
of the Association’s Management 
Committee as well as being the Italian 
delegate at CECIMO. 

A 2,500 square metre
excellence centre
Danobat’s Bistagno plant, which covers 
an area of 2,500 square metres, intends 
becoming not only an excellence centre 
in the grinding segment but also an 
important reference point for all of 
Danobat’s clients in Italy, as Alberto 
Tacchella himself underlined in his 

At the end of June Danobat, the Italian branch of the Basque company 
Danobat exhibiting at AMB, officially opened its plant in Bistagno 
(near Alessandria). The Italian plant intends becoming not only a centre 
of excellence in the grinding segment, but also an important reference 
point for all of Danobat’s clients in Italy. 

1. A moment of the opening ceremony 
of Danobat’s plant in Bistagno, near 
Alessandria. 

2. From left: Javier Zarraonandia (Vice 
Councilor for Economic Development 
of the Basque Government), Alberto 
Tacchella (General Manager, Danobat Srl), 
Aranxta Tapia (Regional Councilor for the 
Economic Development of the Basque 
Government), Xabier Alzaga (Managing 
Director, Danobat). 

3. Danobat’s Bistagno plant stretches over 
a surface of 2,500 square metres. 

4. In the Italian plant there are also two LG 
600 and LG 1000 grinders, for the grinding 
of components with small diameters. 

5. Sergio Chiamparino (President of the 
Piedmont Region) and Alberto Tacchella 
(General Manager, Danobat Srl). 

6. A centerless ESTARTA-650 grinder, with 
a particularly rigid structure and capable 
of producing by using high-speed (120 m/s) 
CBN grinders. 

7. The mission of the Bistagno industrial 
plant is the creation of demos and live trials.

by Laura Alberelli
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ANDATA E RITORNO
in giornata da BERGAMO

L’unica possibilità di visitare 
la fiera per 8 ore in un solo giorno

la soluzione ideale
per risparmiare 
tempo e denaro

Mercoledì 26 ottobre
da Bergamo Orio al Serio

Il pacchetto Hannover Express prevede tutto quanto necessario 
per arrivare in fiera rapidamente e senza pensieri. La partenza 

è prevista alle ore 7.30 da Bergamo e, all’arrivo ad Hannover, pullman privati
conducono direttamente in Fiera: l’ingresso ai padiglioni è immediato 

grazie alla tessera precedentemente fornita. 
Alle ore 18,30 circa nuovo trasferimento all’aeroporto ed imbarco 

sul volo per Bergamo. L’arrivo è previsto alle ore 22 circa.

Il pacchetto Hannover Express è apprezzato da molti anni 
sia dai visitatori italiani, sia dagli espositori 

che lo utilizzano per invitare in fiera clienti e rivenditori.

Per informazioni e prenotazioni:
Hannover Express - Tel. 02 53578213
E-mail: hannoverexpress@publitec.it - Prenotazioni on line: http://www.hannoverexpress.it

HANNOVER EXPRESS

MTM segnala ai propri lettori una tariffa speciale ridotta: 
600 € + IVA a persona per le prenotazioni confermate entro il 31 agosto.

Dal 1 settembre la quota sarà di 740 € + IVA.

Volo speciale

diretto
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Mercoledì 24 ottobre 
da Bergamo-Orio Al Serio

 
Quota di partecipazione per persona:

650 Euro + IVA a persona per le prenotazioni confermate entro il 9 settembre. 
Dal 10 settembre la quota sarà di 750 Euro + IVA

ANDATA E RITORNO
in giornata da BERGAMO

L’unica possibilità di visitare 
la fiera per 8 ore in un solo giorno

la soluzione ideale
per risparmiare 
tempo e denaro

Mercoledì 26 ottobre
da Bergamo Orio al Serio

Il pacchetto Hannover Express prevede tutto quanto necessario 
per arrivare in fiera rapidamente e senza pensieri. La partenza 

è prevista alle ore 7.30 da Bergamo e, all’arrivo ad Hannover, pullman privati
conducono direttamente in Fiera: l’ingresso ai padiglioni è immediato 

grazie alla tessera precedentemente fornita. 
Alle ore 18,30 circa nuovo trasferimento all’aeroporto ed imbarco 

sul volo per Bergamo. L’arrivo è previsto alle ore 22 circa.

Il pacchetto Hannover Express è apprezzato da molti anni 
sia dai visitatori italiani, sia dagli espositori 

che lo utilizzano per invitare in fiera clienti e rivenditori.

Per informazioni e prenotazioni:
Hannover Express - Tel. 02 53578213
E-mail: hannoverexpress@publitec.it - Prenotazioni on line: http://www.hannoverexpress.it

HANNOVER EXPRESS

MTM segnala ai propri lettori una tariffa speciale ridotta: 
600 € + IVA a persona per le prenotazioni confermate entro il 31 agosto.

Dal 1 settembre la quota sarà di 740 € + IVA.

Volo speciale

diretto

impaginato mtm euroblech 205x287.qxd:Layout 1  21/04/16  10:19  Pagina 1

ANDATA E RITORNO
in giornata da BERGAMO

L’unica possibilità di visitare 
la fiera per 8 ore in un solo giorno

la soluzione ideale
per risparmiare 
tempo e denaro

Mercoledì 26 ottobre
da Bergamo Orio al Serio

Il pacchetto Hannover Express prevede tutto quanto necessario 
per arrivare in fiera rapidamente e senza pensieri. La partenza 

è prevista alle ore 7.30 da Bergamo e, all’arrivo ad Hannover, pullman privati
conducono direttamente in Fiera: l’ingresso ai padiglioni è immediato 

grazie alla tessera precedentemente fornita. 
Alle ore 18,30 circa nuovo trasferimento all’aeroporto ed imbarco 

sul volo per Bergamo. L’arrivo è previsto alle ore 22 circa.

Il pacchetto Hannover Express è apprezzato da molti anni 
sia dai visitatori italiani, sia dagli espositori 

che lo utilizzano per invitare in fiera clienti e rivenditori.

Per informazioni e prenotazioni:
Hannover Express - Tel. 02 53578213
E-mail: hannoverexpress@publitec.it - Prenotazioni on line: http://www.hannoverexpress.it

HANNOVER EXPRESS

MTM segnala ai propri lettori una tariffa speciale ridotta: 
600 € + IVA a persona per le prenotazioni confermate entro il 31 agosto.

Dal 1 settembre la quota sarà di 740 € + IVA.

Volo speciale

diretto

impaginato mtm euroblech 205x287.qxd:Layout 1  21/04/16  10:19  Pagina 1

Hannover_express_junior_9_2018.indd   1 25/07/18   10:34

speech on the occasion of the opening 
of the Italian branch: “The opening of 
this new plant represents a further step 
forward by Danobat in its virtuous process 
of globalization and shows the great 
attention provided by the Group to such 
an important market as Italy, second in 
Europe in the machine tool industry after 
Germany. I represent the third generation 
of the Tacchella family, for years a 
leading name in the machine tool sector, 
especially in the grinding segment. For 
me it is a great honour to be an active part 
of this project aimed at the Italian market. 
In the Bistagno plant, ten highly qualified 
technicians are at work, with a long 
experience, not just in the machine tool 
sector but above all in grinding. By means 
of this new structure, Danobat provides its 
Italian clients with an authentic excellence 
centre. Thanks to the experience accrued 
in this specific domain, we can accompany 
the client from the start of the investment 
up to the machine’s delivery, thereby 
following the entire life cycle (starting from 
the preliminary study, to the presentation 
of the offer right up to the commissioning 
and start of the production in the plant 
as well as all the operations required 
during its entire working life). Thanks to 
our knowledge, we are also able to carry 
out tests, design customized details, 
suggest the best possible solutions to 
grinding issues. We also take care of all 
that concerns service, maintenance and 

propria clientela la sua proposta di con-
tenuti digitali orientata a consentire una 
gestione intelligente dei macchinari, mi-
gliorare le strategie di manutenzione, au-
mentare la competitività degli impianti e 
ottimizzare la produzione negli stabilimen-
ti. Per ottenere un simile risultato Danobat 
propone un pacchetto di soluzioni conso-
lidate, mirate a facilitare la costruzione di 

spazi di fabbricazione intelligenti, intercon-
nessi, automatizzati e con la capacità di at-
tuare decisioni autonome. 

Diversi modelli di rettificatrici
di ultima generazione
La mission del sito industriale di Bistagno 
resta comunque la realizzazione di dimo-
strazioni e prove dal vivo. Per eseguirle, 
sono in funzione macchine di ultima gene-
razione come la rettificatrice per interni e 
raggi IRD 400, destinata principalmente al-
la lavorazione di matrici e stampi, parti in 
ceramica, ingranaggi, anelli per cuscinetti 
e pompe a iniezione. I principali vantaggi 
offerti da questo tipo di tecnologia sono 
la massima precisione nella realizzazione 
di pezzi di elevata complessità geometrica 
oltre che l’alta produttività. Operativa an-
che una rettificatrice senza centri ESTAR-
TA-650, dalla struttura particolarmente 

rigida e in grado di produrre tramite l’utiliz-
zo di mole CBN ad alta velocità (120 m/s). 
Nello stabilimento in Italia troviamo an-
che due rettificatrici LG 600 e LG 1000, 
per la rettifica di componenti di piccolo 
diametro. Sono in grado di garantire ri-
sultati molto precisi, ma anche efficienza, 
produttività e qualità del pezzo finale. Le 
rettificatrici LG, caratterizzate da un eleva-
to grado di personalizzazione, sono state 
concepite per produrre componenti idrau-
lici di precisione, alberi e ingranaggi desti-
nati al comparto automotive, utensili da ta-
glio, camme o componenti con diametro 
eccentrico. Danobat LG-1000 è uno dei 
modelli presentati da Danobat alla AMB di 
Stoccarda. Nello specifico, questa rettifica-
trice cilindrica assicura una distanza punte 
rettificabile di 1.000 mm, mentre il diame-
tro mola è pari a 500 mm. La gamma di ret-
tificatrici Danobat LG si contraddistingue 
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per il basamento in granito naturale e gli 
assi di lavorazione comandati da motori li-
neari. Tutti gli elettromandrini sono raffred-
dati a liquido e consentono l’utilizzo sia di 
mole convenzionali che CBN ad alta velo-
cità. La macchina può essere dotata di una 
torretta con più mole montata su asse B e 
con un motore torque ad azionamento di-
retto. Un altro modello in mostra a Stoccar-
da è Danobat-Overbeck IRD-400. Si trat-
ta di una rettificatrice per interni/esterni e 
raggi con asse di orientamento integrato 
nella base della testa porta pezzo. La mac-
china ha un basamento in granito natura-
le, guide degli assi di lavorazione azionate 
da motori lineari, torretta porta mole pre-
disposta per alloggiare fino a quattro man-
drini. Il software sviluppato da Danobat 

any requirement connected to our clients’ 
grinders. In short, Danobat’s Bistagno 
branch intends becoming a reference 
point for specialized technical consulting 
both as regards processes and products”. 

The investment in Italy was 
borne autonomously
The opening of the new plant on the 
outskirts of Alessandria is meant to 
strengthen Danobat’s position  on a 
market where the Basque company 
has already been present for some 
time working with important brands in 
the automotive industry such as FIAT 
and IVECO, as well as AVIO in the  
aeronautical industry and Lucchini  in 
the railway sector. During his speech, 
Alberto Tacchella seized the opportunity 
to highlight how the Danobat group 
decided to bear the investment of the 
Italian branch in full autonomy, showing 
once moreits great interest for our country. 
“By means of this investment, Danobat 
brought jobs to the Alessandria area, to 
Piedmont and to Italy. Virtuous companies 
such as Danobat deserve attention, 
encouragement, support, so that they 
migh carry on investing in our country”, 
Tacchella remarked. Even Xabier Alzaga, 

Managing Director, Danobat, declared his 
enthusiasm for the opening of the new 
Bistagno branch. “The direct presence 
on the Italian territory is evidence of the 
engagement of the Danobat group to 
be increasingly close to our customers 
in order to ensure an excellent service. 
For us Italy is not just important from 
a strategic standpoint. Being directly 
present on this territory provides us with 
the opportunity of strengthening our 
position as an international reference 
point”. Sergio Chiamparino, who visited 
the plant the day after the opening, 
also expressed great satisfaction: “It is 
important to invest on Piedmont’s territory, 
thereby creating new job opportunities, 
because it means that this is where 
the best conditions and competences 
may be found. This is the target which 
my administration worked on from the 
very first day, because we know that 
our region, Piedmont, is not only rich in 
super-excellent products but also in what 
I often call “smart hands”.  Know-how 
which always supported by engagement, 
commitment and high-level competence. 
An asset which we, as local administrators, 
must support and promote in every 
occasion”.

Even an area dedicated
to digital content
After the opening ceremony, it was 
possible to visit the Bistagno plant where 
the operations area has been subdivided 
into different sections: one dedicated to 
latest-generation Danobat grinders, one 
to service, where some grinders about 
to be maintained were on show, and an 
area dedicated to “Danobat Digital” 
from an Industry 4.0 standpoint. Besides 
the machines and many services it offers, 
Danobat also provides its clients with an 
array of digital contents meant to allow 
a smart management of the machines, 
improve maintenance strategies, increase 
plant competitiveness and optimize the 
production in plants. To obtain such 
a result, Danobat offers a package of 
tested solutions, meant to facilitate the 
construction of smart manufacturing 
spaces, interconnected, automated and 
capable of making autonomous decisions.

Several models of
latest-generation grinders
The Bistagno plant’s mission in any case 
remains the creation of demos and 
live trials. To carry these out, latest-
generation machines are available such 
as the interior and radius grinder 
IRD 400, destined mainly to the 
machining of matrices and moulds, 
ceramic parts, gears, bearing rings and 
injection pumps. The main advantages 
offered by this type of technology are the 
utmost precision in creating items with 
high geometric complexity and the high 
productivity. An ESTARTA-650 centerless 
grinding machine is also in use, with a 
particularly rigid structure and capable 
of producing by using CBN high-speed 
(120 m/s) grinders. In the Italian plant 
there are also two LG 600 and LG 1000 
grinders, to grind components with a small 
diameter. They can provide very precise 
details, but also efficiency, productivity 
and quality of the finished item. LG 

grinders, characterized by a high degree 
of customization, have been designed to 
produce precision hydraulic components, 
line shafts and gears destined to the 
automotive segment, cutting utensils, cams 
or components with eccentric diameter. 
Danobat LG-1000 is one of the models 
presented by Danobat at AMB in Stuttgart. 
Specifically, this cylindrical grinder ensures 
a distance between centres to be ground 
of 1,000 mm, while the grinder diameter 
is 500 mm. The range of Danobat LG 
grinders stands out for its natural granite 
basement and working axes driven by 
linear motors. All electrospindles are 
liquid-cooled and allow the use of both 
conventional grinders and high-speed 
CBNs. The machine may be equipped 
with a turret with several grinders mounted 
on the B axis and with a direct drive 
torque motor. Another model on show in 
Stuttgart is the Danobat-Overbeck 
IRD-400. This is an interior/surface and 
radius grinder with an orientation axis 
integrated in the base of the tool-bearing 
head. The machine has a basement in 
natural granite, guides of the working axes 
driven by linear motors, a grinder-bearing 
turret designed to hold as many as four 
spindles. Software developed by Danobat 
Overbeck, simple and intuitive, allows to 
carry out machining with interpolations on 
three axes to machine external and internal 
diameters, radii and non-round shapes. 
Besides grinders, at AMB Danobat is also 
showcasing an LT-400 lathe which can 
ensure great precision on tempered items 
and may turn an item with a maximum 
diameter of 400 mm. The basement 
is in natural granite weighing 7 tons, a 
guarantee of high thermal and dynamic 
precision. The X and Z working axes are 
equipped with hydrostatic guide elements 
and driven by linear motors which can 
provide maximum precision and vibration 
damping. The machine may be fitted with 
automatic loading and unloading systems 
designed and produced by Danobat.✔

Overbeck, semplice e intuitivo, consente 
di eseguire lavorazioni con interpolazio-
ni su tre assi per la lavorazione di diametri 
esterni, interni, raggi e figure non tonde. 
Oltre alla rettificatrici, alla AMB Danobat 
presenta anche un tornio LT-400 in grado 
di assicurare grande precisione su pezzi 
temprati e di tornire un diametro del pez-
zo massimo di 400 mm. Il basamento è in 
granito naturale del peso di 7 t, garanzia 
di elevata stabilità termica e dinamica. Gli 
assi di lavorazione X e Z sono dotati di gui-
de idrostatiche e azionati da motori lineari 
in grado di ottenere massima precisione e 
smorzamento delle vibrazioni. La macchi-
na può essere equipaggiata con sistemi di 
carico e scarico automatici progettati e re-
alizzati da Danobat.✔
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Calendario fiere
Trade Fairs Calendar

IMTS 
dal 10 al 15 settembre 2018 
Chicago - Stati Uniti 

AMB 
dal 18 al 22 settembre 2018 
Stoccarda - Germania 

MICRONORA
dal 25 al 28 settembre 2018 
Besançon - Francia 

Fastener Fair Italy
dal 26 al 27 settembre 2018
Milano - Italia

Marmomac 
dal 26 al 29 settembre 2018
Verona - Italia 

TOOLEX
dal 2 al 4 ottobre 2018
Sososnowiec - Polonia

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

Euromold 
dal 9 all’11 ottobre 2018 
Sindelfingen - Germania 

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

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

FAKUMA
dal 16 al 20 ottobre 2018
Friedrichshafen - Germania

SAVE 
dal 17 al 18  ottobre 2018 
Verona - Milano

H2O
dal 17 al 19 ottobre 2018 
Bologna - Italia 

SAIE 
dal 17 al 20 ottobre 2018 
Bologna - Italia 

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

Euroblech 
dal 23 al 26 ottobre 2018
Hannover - Germania 

Miconex 
dal 24 al 27 ottobre 2018 
Beijing - Cina 

Ankiros 
dal 25 al 27 ottobre 2018 
Istanbul – Turchia 

PARTS2CLEAN
dal 25 al 28 ottobre 2018
Stoccarda - Germania

JIMTOF
dal 1° al 6 novembre 2018
Tokyo - Giappone

Composites Europe 
dal 6 all’8 novembre 2018 
Stoccarda - Germania 

Ecomondo 
dal 6 al 9 novembre 2018 
Rimini - Italia 

EIMA 
dal 7 all’11 novembre 2018 
Bologna - Italia 

Formnext 
dal 13 al 16 novembre 2018
Francoforte – Germania 

SPS IPC DRIVES 
dal 27 al 29 novembre 2018 
Norimberga - Germania

MCT Petrolchimico 
29 novembre 2018 
Milano

MOLD EURASIA
dal 29 novembre al 2 dicembre 2018
Bursa - Turchia

PLAST EURASIA ISTANBUL
dal 5 al 8 dicembre 2018
Istanbul - Turchia

INTERPLASTICA
dal 29 gennaio al 1° febbraio 2019
Mosca - Russia

Il 1° luglio l’Austria ha assunto per la terza 
volta la presidenza del Consiglio dell’Unione 
europea, un ruolo che influenzerà in modo 
significativo l’agenda legislativa e politica 
del Consiglio nei prossimi sei mesi. Con l’e-
spressione “A Europe that protects”, il CEN 
e l’ente austriaco di normazione Austrian 
Standards intendono sottolineare il con-
tributo essenziale portato dalle norme per 
risolvere le sfide di oggi in tema di sicurezza 
e per mantenere la competitività dell’UE. 
“Le norme europee che elaboriamo sosten-
gono l’attuazione dell’European Security 
Union and Digital Single Market e contribu-
iscono alla stabilità economica e a un ulte-
riore sviluppo della maggior parte dei paesi 
limitrofi dell’UE”, afferma Elena Santiago 
Cid, direttore generale CEN e CENELEC a 
Bruxelles. Gli sforzi in campo normativo a 
livello europeo hanno raggiunto aree quali 
la protezione delle infrastrutture critiche, la 
gestione delle sostanze pericolose, la ge-
stione delle crisi e delle emergenze e i servi-

UN’EUROpA chE pROTEggE: 
lA sIcUREzzA ATTRAVERsO  
glI sTANdARd

A EuropE thAt protEcts: sAfEty 
by mEAns of stAndArds 
On July 1st Austria took over for the third 
time the Presidency of the Council of the 
European Union, a role which will influence 
in a significant way the law-making and 
political agenda of the Council during the 
next six months. With the expression “A 
Europe that protects”, CEN (the European 
committee for Standardization) and the 
Austrian standardization agency, Austrian 
Standards intend to highlight the essential 
contribution brought by standards to 
solve today’s challenges in terms of safety 
and to maintain competitiveness in the 
EU. “The European standards which we 
develop support the implementation 
of the European Security Union and 
Digital Single Market and contribute to 
the economic stability and to a further 
development of the best part of countries 
on the borders of the EU”, Elena Santiago 
Cid, General manager of CEN and 
CENELEC in Brussels, stated. Efforts in 
the standardization field at European 
level reached such areas as the protection 
of critical infrastructures, management 
of dangerous substances, crisis and 

Thanks to the valuable cooperation by UNI (the National 
Italian Unification Agency) we publish some news items 
regarding standardization activities in Italy.

zi di sicurezza. Ma le norme europee stanno 
anche alla base dello sviluppo delle attività 
di innovazione e la normazione rappresenta 
una solida base per la competitività euro-
pea. Elemento essenziale per affrontare con 
successo e con sicurezza le sfide della digi-
talizzazione, le norme europee consentono 
allo stesso tempo di sfruttare le innovazioni.  
L’Ente austriaco ha collaborato con di-
versi progetti europei nell’ambito di Ho-
rizon 2020 - il Programma Quadro eu-
ropeo per la Ricerca e l’Innovazione - e 
auspica un ulteriore rafforzamento del 
legame tra ricerca, innovazione e nor-
mazione nella sfera di Horizon Europe.  
Le norme europee sono spesso sviluppate 
in stretta collaborazione con le organizzazio-
ni internazionali di normazione ISO e IEC, in 
modo da contribuire a rendere il mondo in-
dustriale europeo competitivo, intelligente, 
innovativo e - non ultimo - sostenibile. 
L’obiettivo del CEN e di Austrian Standards 
in questo semestre è quello di far conosce-
re le norme e far comprendere i benefici 
che la normazione gioca a livello europeo 
e internazionale.✔

rEGuLAtIons

emergency management and security 
services. But European norms are also the 
basis for the development of innovation 
activities and standardization represents a 
solid base for European competitiveness.
An essential element to tackle successfully 
and confidently the challenges of 
digitization, European standards allow at 
the same time to exploit innovations. The 
Austrian agency cooperated with several 
European projects within Horizon 2020 
– the European Framework Programme 
for Research and Innovation – and looks 
forward to a further strengthening of 
the bond between research, innovation 
and standardization within the Horizon 
Europe framework. European standards 
are often developed in close partnership 
with international standardization 
organizations, ISO and IEC, so as to help 
in making the European industrial world 
competitive, smart, innovative and – last 
but not least – sustainable. The aim of 
CEN and Austrian Standards in this six-
month term is making the standards 
known and explaining the advantages 
which standardization brings about at 
European and international level.✔
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    PubliTec... 
...una realtà sempre in movimento

oltre 10.000 indirizzi e-mail personalizzati ricevono 
la newsletter con informazioni dalle aziende  

e anticipazioni sugli argomenti trattati.

Volete ricevere la newsletter? 
Volete inserire un annuncio pubblicitario 

e raggiungere mensilmente 
oltre 10.000 nominativi? 

Inviate un messaggio all’indirizzo: 
community@publitec.it

Inoltra

Visita il sito...

Leggi...

Leggi...
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Cambia aria, cambia il tuo futuro

Cosa preferisci?

Servizio:
Check-up gratuito dell’aria e consulenza tecnica per la
macchina più adeguata

Gli aspiratori Absolent offrono un’ampia gamma di soluzioni
per la pulizia dell’aria inquinata in ambienti di lavoro, a singola
macchina o impianto centralizzato.

Contattaci per una consulenza gratuita scrivendoci una
e-mail: amicotecnico@cagelli.com

Cinquanta anni e ancora
tanta voglia di crescere

Il 2018 è un anno particolarmente importante per Hurco, noto
costruttore americano di macchine utensili, software e
controlli numeri. Oltre a celebrare i suoi primi 50 anni di
attività, in Hurco Italia si è da poco festeggiato l’arrivo del
nuovo Direttore Generale. Più che una novità assoluta è un
gradito ritorno, in quanto si tratta della stessa persona che ha
contribuito alla creazione della divisione italiana nel 1999.
La filiale italiana ha sede a Rozzano, alle porte di Milano, e
opera in tutte le principali aree geografiche del Paese
attraverso una rete di vendita diretta e indiretta, supportata da
un team di tecnici specializzato e altamente qualificato.

Ecco come forgiare la fabbrica
del futuro nell’acciaio

CLICCATE QUI
PER SFOGLIARE

LA RIVISTA ONLINE

______________
     

Fonderie:
l’andamento nei primi
tre mesi dell’anno

Assofond (Federazione
Nazionale Fonderie) ha reso
noti i risultati dei report relativi
al primo trimestre 2018
riguardanti i tre principali
comparti in cui è diviso il
settore delle fonderie: acciaio,
metalli non ferrosi e ghisa. A
dispetto del clima di incertezza
che sta attraversando il
mercato, l’indagine
congiunturale (effettuata da
Assofond con cadenza
trimestrale presso i propri
associati) ha messo in luce un
bilancio tutto sommato
positivo.
I dati trimestrali Assofond
danno riscontro a indagini a
risposta volontaria da parte
degli associati: per questo
motivo, è stato raffrontato il
campione rilevato con i dati
ufficiali ISTAT in modo da
commentarne la correlazione.
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