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AO IL PUNTO

l mondo in cui oggi viviamo chiede alle 

imprese non solo di generare reddito, at-

traverso la produzione di beni e servizi, 

ma anche di contribuire al benessere so-

ciale e a una crescita sostenibile. 

L’impresa, quindi, come generatrice 

di valore economico, ma anche come 

luogo di promozione di valori etici e so-

ciali. È questa l’idea dell’azienda sosteni-

bile che incorpora nelle proprie strategie 

la responsabilità sociale e ambientale, 

oltre a quella economico-finanziaria. La 

sostenibilità è un obiettivo fondamen-

tale, poiché sono convinto che generi 

anche un formidabile impulso all’inno-

vazione, all’eccellenza e allo sviluppo 

di asset tangibili, come la fedeltà dei 

clienti, la motivazione delle persone, la 

stima e la credibilità da parte della co-

munità e degli investitori. In particolare, 

la sostenibilità ambientale, l’efficienza 

energetica e il monitoraggio dei con-

sumi, sono solo alcune delle innovazioni 

più concrete in questo senso. In ambito 

industriale il tema dell’Energy Manage-

ment è di grande importanza in quanto 

rappresenta un’attività che permette di 

ridurre i costi e rispettare la citata soste-

nibilità ambientale come richiesto dalla 

norma di gestione UNI CEI EN ISO 50001 

e dalla norma tecnica UNI CEI EN 16247-

1/2/3/4:2012, che guidano le aziende 

nell’analizzare i consumi di energia al fine di migliorare le proprie prestazioni energe-

tiche. L’obiettivo primario dell’efficienza energetica nell’ambito industriale è quello 

di ridurre in modo continuativo l’energia consumata e i costi a essa associati. Occorre 

quindi migliorare il rapporto tra servizi, merci, energia prodotti e l’energia consumata 

(Direttiva 2006/32/CE). Un importante vantaggio competitivo per un’azienda mo-

derna può essere la sua capacità di gestire in modo intelligente le risorse energetiche 

di cui dispone per ottenere vantaggi significativi sia in termini di risparmio sui costi di 

esercizio sia di salvaguardia ambientale. Tale gestione si realizza grazie a un’attenta 

analisi delle abitudini di consumo e ai conseguenti interventi, anche progressivi, atti 

a ottenere significativi risparmi a fronte di investimenti oculati. Elemento essenziale è 

quindi il monitoraggio continuo dei consumi e l’analisi dei dati che devono avvenire 

tramite la combinazione di sistemi software e hardware integrati, rispondenti alle ne-

cessità dell’Energy Manager. Tali sistemi risultano indispensabili per soddisfare l’au-

dit energetico reso obbligatorio dal DL 102/2014 per le grandi imprese e per quelle 

energivore e per agevolare il reperimento dei dati di utilizzo e di consumo richiesti 

dal gestore dei servizi energetici (GSE), al fine di compilare le schede di accesso ai 

certificati bianchi. È quindi necessario un approccio sistematico che coinvolga l’orga-

nizzazione su più livelli. Proprio in quest’ottica si mettono a disposizione ai principali 

attori del settore soluzioni hardware (multimetri, contatori di energia, regolatori di 

rifasamento ecc…) e software (principalmente di supervisione orientati al web) per 

monitorare i vettori energetici quali elettricità, acqua, gas e aria in modo semplice 

ed economico. Solitamente tali sistemi si basano sul monitoraggio permanente e 

sulla costruzione di una baseline che diventi il punto di inizio di una verifica continua 

dello stato di salute energetica dell’impianto. È così possibile implementare un piano 

di monitoraggio permanente che consente di tenere sotto controllo continuo i dati 

significativi del contesto aziendale, acquisire informazioni utili al processo e dare il 

giusto peso energetico a un prodotto specifico o a un servizio erogato. Il processo di 

miglioramento continuo dell’Energy Management System (descritto per mezzo del 

modello Plan-Do-Check-Act) può realizzarsi solo tramite la raccolta e l’analisi costante 

dei dati energetici più importanti. Il punto di partenza è l’individuazione di adeguati 

dispositivi di misura in grado di monitorare le grandezze principali e comunicare 

con il sistema di supervisione. L’insieme così costituito consente di individuare gli 

indicatori chiave di impianto (Energy Performance Indicator, EnPI’s) e le tendenze di 

consumo anomale, di stabilire gli obiettivi da raggiungere e di effettuare confronti 

prestazionali e altro ancora. Sono convinto che le sfide indotte da queste trasforma-

zioni siano significative, ma che anche le opportunità siano enormi, non solo per noi 

ma soprattutto per le nostre future generazioni.

I

L’importanza 

del monitoraggio 

energetico
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Stefano Maggi
Comitato Tecnico di Automazione Oggi e Fieldbus & Networks
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Omag sceglie Schneider Electric e punta su efficienza, affidabilità 

e modularità per guidare il mercato del packaging su misura

Automazione 
e packaging, 
il vero motore 
del ‘Made in Italy’
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Roberto Filippucci, 

automation & systems manager 

di Omag



L
e medie imprese che operano nell’automazione in-

dustriale sono ancora protagoniste dell’economia 

e del primato, fin qui indiscusso, del ‘Made in Italy’ 

nel mondo. Il segreto va individuato nell’incessante 

ricerca, da parte delle nostre imprese, della qualità 

senza compromessi, un fattore che nel mercato delle mac-

chine a elevata customizzazione non è assolutamente scon-

tato. Le aziende che ovunque scelgono i nostri brand devono 

poter contare sulla qualità degli impianti con cui allestire le 

proprie linee di produzione. Di conseguenza, a bordo degli 

impianti tutti i componenti devono essere selezionati per 

garantire la massima affidabilità e consentire continuità di 

servizio su diversi turni, talvolta senza interruzione. Nascono 

così relazioni di fiducia tra i nostri costruttori e i produttori di 

tecnologia, come la partnership scaturita dall’esperienza di 

Omag con le soluzioni integrate per il motion e la gestione 

dell’energia di Schneider Electric, che Omag utilizza alla base 

delle sue macchine e linee di confezionamento a partire dal 

packaging primario.

Omag, macchine costruite 

a misura di impresa

Omag è una realtà attiva nella progettazione, costruzione e 

commercializzazione di macchine per il confezionamento. 

Nata nel 1973 dall’idea dei quattro soci fondatori, l’azienda 

vanta tra i suoi clienti importanti brand internazionali dei set-

tori alimentare e farmaceutico e fornisce i suoi impianti per il 

packaging a stabilimenti produttivi in tutti in continenti, con 

una forte presenza a partire dal mercato in Russa. Presso la 

sede principale di Omag, ubicata a Gradara (provincia di Pe-

saro-Urbino), operano circa 60 dipendenti, a cui va aggiunto 

il personale commerciale e tecnico impiegato nelle sedi stra-

niere e i rivenditori presenti in tutto il mondo.

Il vero punto di forza di Omag è il ciclo produttivo, seguito 

all’interno dell’azienda lungo tutte le sue fasi. “Abbiamo in 

forza un ufficio tecnico di progettazione meccanica compo-

sto da 12 progettisti, ai quali si aggiungono tre sviluppatori 

software per le componenti elettroniche ed elettriche delle 

macchine” precisa Roberto Filippucci, automation & system 

manager di Omag. A questo si aggiunge un’officina in cui ven-

gono realizzate le parti meccaniche degli impianti progettati. 

Da qui si passa all’assemblaggio dei diversi componenti, svolto 

ancora in azienda, sino al collaudo e alla spedizione, con l’au-

silio dei team che curano le fasi di installazione presso la sede 

del committente.

Si tratta di un modello produttivo che permette a Omag di sod-

disfare appieno le esigenze dei clienti, realizzando macchine 

con la massima personalizzazione. “Siamo l’unica azienda nel 

settore degli impianti di confezionamento con film flessibile 

a offrire tutte le tipologie di automazione esistente” continua 

Filippucci. “Dalle macchine a moto continuo per buste saldate 

su quattro lati, alle macchine a moto intermittente verticali 

per la confezione tipo stick, dalle macchine orizzontali a tre e 

a quattro saldature (anche per confezioni doypack), fino alle 

tipiche macchine a giostra per il mercato sementiero” per con-

cludere poi con le macchine a moto intermittente per buste 

saldate su quattro lati, sfruttando il principio della saldatura 

a piastre (tipicamente macchine utilizzate nel settore farma-

ceutico). Pur essendo specializzate in impianti dedicati alla la-

vorazione primaria, le macchine Omag si integrano con quelle 

di altri costruttori per fornire ai clienti soluzioni complete di 

completamento prodotto e fine linea. Una strategia impren-

ditoriale che trova la sua sintesi nel motto adottato da Omag 

‘Flexibility in Packaging’, come spiega Filippucci: “Abbiamo 

ideato un gioco di parole che unisce la duttilità del materiale 

che i nostri clienti impiegano per le fasi di confezionamento, 

utilizzando le nostre macchine, con i tratti salienti di Omag, 

facilmente individuabili nella nostra flessibilità e dinamicità”.

Efficienza a partire dai componenti

Elaborare soluzioni ad hoc per ogni esigenza di packaging è 

un’impresa complessa. Nonostante ciò Omag si distingue per 

la capacità di assecondare i propri clienti, disegnando mac-

chine su misura a seconda dei singoli requisiti e puntando 

sulla qualità senza compromessi, in modo da garantire alle 

aziende la massima efficienza operativa. “Cerchiamo sempre 

di dotare le nostre produzioni con il meglio di quanto fornisce 

il mercato a partire dall’automazione, che costituisce il cuore 
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La sede di Omag a Gradara, 

in provincia di Pesaro-Urbino
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La nuova confezionatrice

verticale a piastre 

Omag Mod. CP/6 

per il confezionamento 

in buste termosaldate 

sui quattro lati

delle macchine che commercializziamo” conferma Filippucci.

Un esempio di questa strategia è la nuova Omag CP/6, una 

macchina verticale a movimenti intermittenti, con gruppo 

di saldatura a piastre auto-allineanti, pensata per il confe-

zionamento in buste termosaldate sui quattro lati. La CP/6 

conferma la scelta di Omag di utilizzare controllori di motion 

Schneider Electric, che integrano anche la logica PLC in rispo-

sta all’esigenza di ricorrere esclusivamente a motori brushless 

con azionamento integrato Lexium ILM62, in cui la parte di 

elettronica è ubicata nel motore stesso, anziché collocata 

nel quadro elettrico, permettendo così il contenimento degli 

ingombri e rendendo ogni impianto facilmente interconnet-

tibile con altre macchine per il packaging secondario. “L’im-

piego di servoazionamenti e servomotori Schneider Electric 

ci permette di ottimizzare le forme delle nostre macchine, 

renderle più compatte e standard e di ridurne le dimensioni” 

aggiunge Filippucci. Allo stesso tempo la potenza dei motori 

Schneider Electric utilizzati consentono maggiori possibilità 

rispetto ai sistemi tradizionali. “Facendo leva su queste nuove 

caratteristiche siamo riusciti a estendere ulteriormente le fun-

zionalità fornite dai nostri impianti, inserendo robot sulle linee 

gestibili dagli stessi controller”.

La CP/6, come le altre macchine Omag, sono dotate di Pac 

Drive 3, la piattaforma scalabile e integrata Schneider Electric 

che gestisce totalmente l’automazione dell’impianto attra-

verso un unico controllo e tramite il bus di campo Sercos III. 

Filippucci evidenzia come la modularità delle librerie software 

a corredo del controller consentano di sviluppare le macchine 

secondo le singole necessità produttive, per non parlare 

dell’affidabilità. “I protocolli severi del settore farmaceutico 

devono consentire la totale memorizzazione delle fasi di lavo-

razione, soprattutto nei processi primari”. Le prestazioni delle 

macchine Omag devono essere quindi all’altezza e qualsiasi 

fermo della produzione, quindi il conseguente impatto eco-

nomico, deve essere escluso in partenza.

L’efficienza della macchina è garantita anche sotto il profilo 

meccanico. La CP/6 si caratterizza dalla tecnologia a stampo, 

che sfrutta la pressione generata sulla carta da piastre di sal-

datura. La macchina, inoltre, è facilmente smontabile senza 

l’uso di chiavi o arnesi, secondo la prassi del farmaceutico che 

prevede la pulizia e la sanificazione delle parti a contatto con i 

medicinali al termine della produzione di ogni lotto.

Come le altre macchine Omag, anche il modello CP/6 può 

essere controllato da remoto tramite qualunque dispositivo 

mobile, smartphone o tablet. “Oggi le prestazioni in affidabi-

lità, precisione e velocità degli impianti si danno per scontate” 

sottolinea Filippucci. “Le macchine devono essere smart e in-

terconnesse, questo fa la differenza”. Un fattore che consente 

a Omag un servizio di assistenza efficace e rapido. “Le aziende 

non possono contare su impianti produttivi di backup, hanno 
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bisogno di tempi di riposta immediati e risoluzione dei pro-

blemi nel più breve tempo possibile. Grazie alla teleassistenza 

riusciamo a intervenire su una macchina dall’altre parte del 

mondo da remoto direttamente dal nostro ufficio, questo co-

stituisce un vero ‘plus’”.

Sicurezza per operatori e aziende

L’avvento e la diffusione dell’elettronica nell’automazione 

ha accelerato la diffusione di innovazione e tecnologia come 

cardine nei contesti produttivi industriali. Per le realtà come 

Omag risulta decisivo tenere il passo per non perdere vantag-

gio competitivo, in questo la presenza di un team attivo nella 

ricerca e sviluppo può fare la differenza per rendere le mac-

chine sempre più sicure.

Grazie a un’incessante attività di modernizzazione le mac-

chine Omag sono sempre all’avanguardia. In linea con questa 

strategia il modello CP/6 è stato attrezzato con un pannello 

operatore basato sui terminali grafici Magelis di Schneider 

Electric. Attraverso questa implementazione è stato possibile 

rendere la macchina pienamente conforme alla normativa 

CFR21-Parte 11, specifica per il settore farmaceutico, che sta-

bilisce i requisiti in termini di tracciamento dei dati e di tutto 

quanto avviene sull’impianto durante il suo funzionamento. 

“Abbiamo dotato le nostre nuove produzioni di un’interfac-

cia utente completamente rinnovata” chiarisce Filippucci. “Il 

pannello operatore tramite il quale l’utente interagisce con la 

macchina è stato reingegnerizzato completamente nel layout 

e nell’architettura dei contenuti visualizzati, con l’obiettivo 

di facilitare il lavoro di chi trascorre interi turni di fronte alla 

macchina per seguirne il funzionamento”. Un miglioramento 

che riduce ulteriormente il rischio di errore in fase di utilizzo 

grazie all’aiuto delle informazioni aggiuntive messe a dispo-

sizione della macchina. “Gli operatori possono consultare il 

manuale dell’impianto direttamente sul display, avere un help 

in linea in caso di dubbio, consultare tutti gli schemi elettrici 

e pneumatici, ottenere dettagli sulle parti di ricambio. Tutto 

ciò rende le nostre macchine più user friendly e mette i nostri 

clienti al riparo da problemi di produzione”.

I sistemi sviluppati da Omag per il packaging primario e de-

dicati al farmaceutico, infatti, non possono prescindere dalla 

sicurezza. “I prodotti che riguardano la salute dell’uomo non 

possono essere messi in discussione con errori in fase di 

confezionamento. Tali operazioni sono demandate a organi 

meccanici, motori elettrici e componenti plastiche spesso in 

azione su più turni, sette giorni su sette, e la garanzia di un 

ciclo di vita così lungo comporta enormi complessità”. La re-

sponsabilità di chi progetta e costruisce gli impianti diviene 

direttamente proporzionale e, per questo, la qualità delle parti 

degli impianti è un aspetto critico.

E l’incolumità dev’essere garantita a chi le utilizza quotidiana-

La confezionatrice 

orizzontale 

Omag Mod. CO 150 

per buste termosaldate 

su tre o quattro lati 

compresi Doypack 

e Stand-up
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mente. Tramite lo stesso terminale grafico è anche possibile 

procedere con attività di routine quali la movimentazione del 

dosatore, che nella CP/6 è ubicato in posizione superiore. “L’o-

peratore può avviare la discesa della tramoggia e della coclea 

senza compiere nessuna fatica, per poi consentirne il 

posizionamento automatico sul carrello per le opera-

zioni di pulizia senza alcun intervento manuale”. Non 

solo: l’accesso e il funzionamento della CP/6 di Omag è 

consentito da un pulsante biometrico Harmony XB5S 

di Schneider Electric, che rileva l’impronta digitale al 

posto dei tradizionali sistemi che richiedono l’inseri-

mento di credenziali per effettuare il log in sul pan-

nello operatore. L’unicità dei dati processati abilita 

l’impianto solamente alle attività consentite a seconda 

del profilo utente.

Partner anche nel rispetto 

dell’ambiente

L’impiego di sistemi di automazione Schneider Elec-

tric sulle macchine Omag consente inoltre l’ottimizza-

zione dei consumi energetici. “Le soluzioni Schneider 

Electric ci permettono di limitare 

gli sprechi attraverso il riutilizzo 

dell’energia generata nelle fasi 

di frenaggio, per esempio, che 

viene restituita al bus di potenza 

per poi essere nuovamente impie-

gata” conferma Filippucci. Omag 

ha stimato un risparmio del 20% 

dei consumi dall’utilizzo delle sue 

macchine automatiche. “I nostri 

impianti spesso sono impiegati 

per più turni, almeno sei giorni la 

settimana. È facile valutare l’ab-

battimento dei costi nel corso 

di un anno”. Gli stabilimenti che 

scelgono le macchine Omag, di 

conseguenza, possono mettere in 

pratica una strategia ‘green’ e di 

sostenibilità, contenendo gli spre-

chi e ottimizzando i propri con-

sumi. La catena dei benefici che 

collega i produttori di tecnologie 

per la sostenibilità con i costrut-

tori di impianti di automazione e 

le realtà che li utilizzano si riflette 

di conseguenza sul territorio e 

sull’ambiente in generale.

In quest’ottica di ottimizzazione 

dei consumi Omag ha individuato 

in Schneider Electric il partner più 

adeguato per le soluzioni di distri-

buzione elettrica e di domotica in 

occasione della costruzione della 

nuova sede. “Abbiamo coinvolto 

Schneider Electric al momento di 

progettare la nostra nuova area 

produttiva, considerando la loro esperienza negli strumenti 

per la gestione dell’energia” precisa Flippucci. “La collabora-

zione che abbiamo messo a frutto deriva dall’ottimo rapporto 

sia con i prodotti e i servizi, sia, soprattutto, con le persone”.

Pharma-Stick Mod. CS/10 per la produzione, 

su dieci file di confezionamento, 

di prodotti granulari in stick-pack
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Un futuro in crescendo

Quello di Omag costituisce un modello vincente, testimoniato 

dalla fiducia che da sempre i suoi clienti più che prestigiosi 

ripongono nelle macchine integrate con successo nei loro 

stabilimenti. “Il nostro obiettivo è crescere ancora” chiarisce 

Filippucci. “L’investimento nella nuova sede, che ha raddop-

piato la superficie produttiva, è stato compiuto per vincere 

questa sfida”. All’aumento dello spazio a disposizione ha corri-

sposto una riorganizzazione dei flussi di lavoro e dei processi, 

con l’obiettivo di ottimizzare una realtà che si era sviluppata 

in modo poco organico e rispondendo in ogni occasione alle 

esigenze del momento. “La nostra nuova sede è stata pensata 

ad hoc sulle nostre necessità” aggiunge Filippucci. “Aver ra-

zionalizzato e ottimizzato gli spazi ha avuto un forte beneficio 

nell’efficienza del lavoro, nella sua organizzazione e nella qua-

lità dell’ambiente messo al servizio dei nostri collaboratori”.

D’altronde Omag opera in mercati, il food&beverage e il far-

maceutico, estremamente competitivi, segmenti sempre in 

crescita, con ampie prospettive di profitto, nei quali però nulla 

può essere mai dato per definitivamente acquisito. Tutto ciò 

le impone una costante ricerca di macchine sempre più ef-

ficienti, sicure e pensate secondo criteri di sostenibilità, una 

linea già ampiamente tracciata dalla confezionatrice CP/6. Al 

contempo, nel futuro di Omag ci saranno nuovi investimenti 

per ampliare la gamma di soluzioni con macchine per il con-

fezionamento secondario, in modo da offrire ai clienti, oltre 

alle linee complete, un unico interlocutore di riferimento per 

tutta la catena.

E Filippucci avverte che solo sotto un punto di vista Omag non 

cambierà mai: “Siamo certi di essere parte integrante della ca-

tena produttiva dei nostri clienti e fondamentali nel raggiun-

gimento dei loro risultati”. La relazione con i committenti in 

fase di progetto nasce già nel momento in cui si supportano 

con suggerimenti sul modo in cui strutturare l’intera linea di 

stabilimento e diventa sempre più stretta nelle fasi successive. 

“Continueremo quindi a strutturare insieme al cliente le solu-

zioni per rispondere a ogni singola problematica produttiva 

con macchine su misura, senza i limiti degli impianti standard 

e senza compromessi in qualità”. Macchine come la CP/6, 

quindi, costruite con componenti meccaniche e di motion 

in grado di permettere cicli di vita lunghi, a protezione degli 

investimenti dei clienti. In questo si distingue il vero ‘Made 

in Italy’, l’aspetto che più viene riconosciuto all’estero e che 

continuerà a essere un valore aggiunto per le nostre imprese.

Schneider Electric - www.schneider-electric.it

di Lorenzo Degli Esposti
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Omag C3 Pharma, 

macchina verticale a movimenti 

continui per il confezionamento 

di prodotti polverosi in buste 

termosaldate sui quattro lati

http://www.schneider-electric.it/


GIUGNO-LUGLIO 2016 AUTOMAZIONE OGGI 39126

LINEA DIRETTA In breveAO
IVS: in arrivo  

la seconda edizione
Si svolgerà a Bergamo il 24 e 25 maggio  

2017 la seconda edizione di IVS-Industrial 

Valve Summit (www.industrialvalve-

summit.com), evento internazionale in-

teramente dedicato alle tecnologie delle 

valvole industriali e alle soluzioni di flow 

control, promosso da Confindustria Ber-

gamo ed Ente Fiera Promoberg. Ribadita la 

formula, vincente, della prima edizione: la 

presenza di un’esposizione fieristica di alto 

livello, che si auspica raggiunga i 7.000 m2 

netti di esposizione per 7.000 visitatori 

previsti; la concomitanza di un congresso 

internazionale promosso e organizzato 

da ISA (The International Society of Au-

tomation); lo svolgersi di una conferenza 

internazionale, che avrà come tema “The 

valve industry: knowledge exchange and 

visions for a global future”; la realizzazione 

di numerosi workshop inerenti tematiche 

di stretta attualità per il settore in oggetto.

“La seconda edizione di IVS attesta la vo-

lontà delle imprese appartenenti alla fi-

liera dell’oil&gas, per buona parte milanesi 

e bergamasche, di riconfermarsi realtà di 

eccellenza e punto di riferimento interna-

zionale” sottolinea Guido Venturini, presi-

dente di Confindustria Bergamo.

Un traguardo raggiunto 
per Progea

Era il 1° gennaio 1991 quando diven-

tava operativa Progea  

(www.progea.com), pic-

cola software house 

modenese ope-

rante nel contesto 

d e l l ’ a u t o m a z i o n e 

industriale. Quest’anno, 

dunque, Progea compie 

25 anni e li festeggia nella veste di un’or-

mai affermata realtà industriale, fra le più 

note realtà italiane nel campo del software 

per la supervisione industriale, tra i prota-

gonisti della scena internazionale. In que-

sti anni Progea ha 

saputo crescere co-

stantemente sia in 

termini di fatturato 

sia di presenza sul 

mercato italiano 

e internazionale, 

seguendo un per-

corso di sviluppo 

tecnologico soste-

nuto da una forte 

passione per l’in-

novazione.

Per coronare il suc-

cesso raggiunto 

Progea ha inaugu-

rato lo scorso marzo una nuova sede, in un 

edificio moderno e dal design particolar-

mente curato, che permetterà all’azienda di 

disporre delle infrastrutture necessarie a so-

stenere i propri piani strategici di crescita.

I 
numeri dell’edizione 2016 di A&T 

(Affidabilità & Tecnologie - www.affi-

dabilita.eu) evidenziano una crescita 

esponenziale della manifestazione 

dedicata all’innovazione competitiva 

nell’industria manifatturiera e confermano 

le impressioni positive di tutti gli espositori, 

estremamente soddisfatti per la quantità e 

qualità dei visitatori. Un successo ‘annunciato’, 

come emerge dagli interventi dei responsabili 

delle istituzioni (ICE, Regione Piemonte, Con-

findustria Piemonte, Camera di Commercio di 

Torino, Politecnico di Torino) intervenuti al con-

vegno inaugurale. “Il settore della robotica, in 

costante crescita” ha dichiarato Gianfranco Car-

bonato, presidente di Confindustria Piemonte 

e di Prima Industrie “è strategico per l’automa-

zione e la sede di Torino rappresenta una scelta 

naturale, poiché qui è nata la robotica nel no-

stro Paese e il Piemonte è la regione che vanta 

il maggior numero di robot installati a livello 

nazionale. Il comparto manifatturiero tipico del 

Nord Ovest, inoltre, rappresenta un vasto ba-

cino di potenziali utenti di automazione, che in 

termini di export vale di più di abbigliamento, 

arredamento e alimentare messi insieme”.

Il mondo della robotica industriale è sempre 

più in stretta sinergia con le tecnologie inno-

vative di produzione e in grado di coinvolgere 

le aziende delle principali filiere. Ecco quindi la 

presenza di A&T Robotic World, fiera italiana 

della robotica industriale, che ha visto riuniti, 

per la prima volta, tutti i principali costrut-

tori di robot a livello mondiale: ABB, Comau, 

Fanuc, Kuka Roboter, Saldobraz, Tiesse Robot, 

Kawasaki, Yaskawa, Roboteco, Staubli, Alumo-

tion, alcuni dei quali hanno presentato robot 

collaborativi, novità assoluta del momento, 

che lavorano in sicurezza al fianco dell’uomo 

e avranno ampio utilizzo anche nelle piccole e 

medie aziende. La manifestazione ha rappre-

sentato il palcoscenico ideale per presentare 

un ricco programma di eventi dedicato a temi 

di assoluta attualità ed estremamente mirato 

sulle applicazioni concrete delle soluzioni in-

novative in ambito manifatturiero, in ottica di 

sviluppo competitivo. 

Interessante e di successo il XXX Convegno dei 

Laboratori di taratura accreditati, organizzato 

da Accredia. Filippo Trifiletti, direttore Accre-

dia, aprendo il Convegno ha proprio commen-

tato con soddisfazione il record di presenze, 

quale conferma dello sviluppo in atto nei 

servizi di certificazione accreditati, sempre più 

‘strumenti primari’ a disposizione delle aziende 

impegnate nello sviluppo competitivo.

Intanto come ha sottolineato Luciano Mal-

garoli, direttore generale di A&T: “Il Comitato 

Scientifico, che ha contribuito a strutturare un 

programma di eventi di altissimo livello, forte-

mente mirato al trasferimento tecnologico, in-

sieme al Technology Board e ai rappresentanti 

delle società espositrici sono già al lavoro per 

ideare il nuovo progetto della prossima edi-

zione 2017, che sarà ancora più ricco di propo-

ste innovative... e concretamente applicabili”.

Robotica, metrologia e tecnologie innovative di produzione 

al centro del successo della decima edizione della 

manifestazione torinese: e il futuro sarà ricco 

Massimo MortarinoA&T 2016 

spicca il volo

http://summit.com/
http://www.progea.com/
http://dabilita.eu/


http://it.rs-online.com/
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Cina, mercato strategico 

per Keba
Keba Industrieautomation (www.keba.com) 

ha deciso di ampliare la propria presenza in 

Cina, dove da circa 13 anni opera offrendo 

soluzioni di controllo per macchine e robot, 

aprendo un quarto ufficio di rappresentanza, 

dopo quelli di Ningbo, Guangzhou e Shang-

hai, a Jinan. Questa località, ubicata a metà fra 

Shanghai e Beijing, è importante per la produ-

zione meccanica cinese, nonché strategica per 

la società austriaca. In 

stretta singergia con la 

casa madre di Linz, Keba 

realizza in Cina soluzioni 

specifiche per i clienti: 

“In Cina Keba, sinonimo 

di qualità e innovazione, 

è presente con il noto 

marchio KebaIl e offre 

lavoro a oltre 60 dipendenti” ha sottolineato 

Gerhard Luftensteiner, CEO di Keba. “I clienti 

asiatici apprezzano molto la stretta relazione 

con il fornitore e l’esperienza maturata nel 

settore, cose che Keba garantisce grazie alla 

presenza di filiali proprie nel Paese”.

Il mercato cinese è centrale per Keba anche 

per quanto concerne la robotica, essendo fra 

quelli destinati a registrare la crescita mag-

giore nei prossimi anni, accanto a USA, Ger-

mania e Giappone.

Festo fornitore 
preferenziale 

del gruppo Bosch
Qualità e affidabilità pagano: ancora una volta 

Gruppo Bosch ha conferito a Festo (www.festo.

it) lo stato di fornitore preferenziale nel settore 

automazione per il 2016. Il riconoscimento è 

stato assegnato nel corso di una visita da parte 

di una delegazione di 16 persone appartenenti 

ai principali uffici acquisti internazionali di 

Bosch allo stand Festo della fiera di Hannover. 

Con questo premio Bosch, società tecnologica 

e fornitore di servizi con sede a Stoccarda, 

riconosce quei fornitori con i quali intende 

intensificare la collaborazione. Festo offre da 

anni servizi particolarmente competitivi per la 

produzione e la fornitura di prodotti e servizi 

nel settore dei materiali. Malte Ihlenfeld, diret-

tore acquisti e logistica corporate di Bosch, ha 

consegnato l’attestato al presidente del consi-

glio di amministrazione di Festo, Claus Jessen, 

e al rappresentante del management board, 

vendite, Ansgar Kriwet: “Ci ha particolarmente 

colpito il modo 

in cui Festo af-

fronta i princi-

pali temi della 

tecnica dell’au-

t o m a z i o n e , 

come Industry 

4.0 e SupraMo-

tion. Anche gli 

strumenti di software e soluzioni di configura-

zione che aiutano a ridurre il carico di lavoro 

nei processi di acquisto, logistica ed engineer-

ing ci appaiono estremamente promettenti” 

ha spiegato Ihlenfeld.

N
onostante il 38% delle industrie 

dichiari di non conoscere i temi 

dello smart manufacturing e 

sebbene il tessuto imprendito-

riale sia costituto da realtà di 

piccole dimensioni con una scarsa maturità in-

formatica, il quadro della Industry 4.0 nel nostro 

Paese è positivo: quasi un terzo delle imprese 

ha già avviato tre o più progetti utilizzando 

tecnologie digitali innovative e si calcola che il 

mercato dello smart manufacturing nel 2015 va-

lesse in Italia già 1,2 miliardi di euro, di cui l’81% 

realizzato verso imprese italiane e 

il resto come export, poco meno 

del 10% del totale degli investi-

menti industriali (10-12 miliardi 

di euro). Un mercato costituito in 

maggioranza da applicazioni tec-

nologiche di IoT-Internet of Things 

per l’industria (il 66% del valore), 

in cui i progetti sono ancora per lo 

più in una fase pilota. Per il 2016 

si prevede un tasso di crescita del 

20%, insufficiente però per recu-

perare anni di ritardo rispetto alle 

più mature esperienze internazionali.

Sono questi i risultati della ricerca svolta dalla 

School of Management del Politecnico di Mi-

lano per l’Osservatorio Smart Manufactur-

ing (www.osservatori.net), che ha coinvolto 

307 imprese italiane in nove settori rilevanti 

per il tessuto manifatturiero e ha censito nel 

complesso circa 600 applicazioni di smart 

manufacturing technology in Italia nel 2016: 

“Considerando l’innovatività del paradigma, 

l’immaturità di alcune tecnologie e la comples-

sità di implementazione, oltre alla crisi econo-

mica degli ultimi anni, il quadro italiano dello 

smart manufacturing è da leggere in chiave 

positiva” afferma Alessandro Perego, respon-

sabile scientifico dell’Osservatorio. “Per acce-

lerare la crescita però è necessario uscire dalla 

fase sperimentale che caratterizza la maggior 

parte dei progetti per passare a un’applica-

zione più diffusa”. I settori più attivi sono quelli 

dei macchinari, il comparto automotive e, più 

staccati, aeronautica e difesa. Il 66% del mer-

cato è rappresentato da progetti di Industrial 

IoT, che vale 790 milioni di euro, seguito da 

industrial analytics (23%, 270 milioni di euro) e 

cloud manufacturing (10%, 120 milioni di euro). 

Il segnale dello stato embrionale dei progetti è 

costituito dal fatto che ben il 30% del mercato 

è distribuito nell’area della system integration, 

mentre il 28% copre l’acqui-

sto di hardware (sensoristica, 

sistemi IT ecc.), il 22% di sof-

tware (programmi e licenze) e 

solo il 20% è legato ai servizi. 

Le principali motivazioni per 

cui le imprese dichiarano di 

avere già adottato tecnolo-

gie di smart manufacturing 

sono la riduzione dei costi e 

i miglioramenti del servizio, 

in un approccio pragmatico 

all’innovazione. Le barriere in-

dividuate invece sono molteplici: il contesto, la 

mancanza di infrastrutture, gli impianti datati, 

i limiti culturali e organizzativi. Aggiunge dun-

que Marco Taisch, altro responsabile scientifico 

dell’Osservatorio: “È necessario definire un pro-

gramma nazionale di trasformazione digitale 

dell’industria italiana, sulla falsariga di quelli già 

promossi da altri Paesi, delineando però una via 

alla ‘quarta Rivoluzione industriale’ modellata 

sulle caratteristiche della nostra manifattura”. 

Infine, conclude un terzo responsabile, Andrea 

Sianesi: “La rivoluzione digitale richiede cono-

scenze specifiche, ma la ricerca rivela un gap 

nelle competenze digitali nel tessuto produt-

tivo italiano, in particolare nelle PMI. Colmare 

queste lacune è un elemento fondamentale per 

il successo dei progetti”.

Lo smart manufacturing in Italia valeva già 1,2 miliardi di euro nel 

2015, poco meno del 10% del totale degli investimenti industriali, 

ma molto rimane da fare secondo l’Osservatorio condotto dalla 

School of Management del Politecnico di Milano

Lucia Milani

Smart  

manufacturing 

tricolore

Alessandro Perego, 

Osservatorio 

Smart Manufacturing

http://www.keba.com/
http://www.osservatori.net/
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‘Doppietta’ per la filiale 

italiana di Mitsubishi
A testimonianza della focalizzazione sul 

mercato italiano, la filiale italiana di Mitsu-

bishi Electric Europe, divisione Factory 

Automation (it3a.mitsubishielectric.com), 

ha aperto una Demo & Training Room e un 

nuovo Factory Automation Center presso 

la sede di Agrate Brianza (MB). La Demo & 

Training Room, sviluppata su un’area di circa 

300 m2, rappresenta per l’azienda un asset 

strategico a ulteriore sostegno della cre-

scita registrata negli ultimi anni. Nasce per 

offrire ai clienti, alle scuole e più in generale 

ai visitatori una panoramica delle soluzioni 

Mitusbishi Electric, avanzate e totalmente 

integrate, nel campo dell’automazione in-

dustriale e di processo, nonché dei controlli 

numerici. Il tutto mediante isole tematiche 

e applicazioni esemplari per i principali mer-

cati verticali di riferimento. L’area è inoltre 

dedicata a un ampio programma di forma-

zione ad alto contenuto tecnico. 

La realizzazione dell’Italy Factory Auto-

mation Center rientra invece in un piano 

strategico globale di Mitsubishi Electric 

Factory Automation, che riconosce così sia 

l’importanza del mercato italiano, sia l’alta 

competenza tecnica maturata dalla filiale 

tricolore. “Questa nuova area ci permetterà 

di mostrare le nostre più recenti tecnologie 

rivolte al mondo della produzione così che 

ogni anno possano toccare con mano la no-

stra attività” ha sottolineato Hitoshi Namba, 

general manager Overseas Marketing Sec-

tion Factory Automation. 

Il centro, uno dei 29 attualmente presenti 

a livello globale, è destinato a rafforzare e 

accelerare il servizio di assistenza locale. I 

clienti di ben 25 Paesi, dislocati tra Europa 

meridionale, Africa Settentrionale e Africa 

Occidentale, potranno rivolgersi all’Italy Fac-

tory Automation Center per le attività legate 

alla proposta di sistemi, alla consultazione 

tecnica e alla formazione sulle soluzioni di 

Mitsubishi Electric.

S
i è tenuta ai primi di maggio la XV 

edizione di M2M Forum (www.

m2mforum.com), in seno alla ‘Di-

sruptive Week’, organizzata da 

Innovability (www.innovability.

it): una settimana ricca di eventi, convegni, 

workshop all’insegna dell’innovazione e delle 

tecnologie ‘dirompenti’, che ha catalizzato l’at-

tenzione del mondo dell’industria radunatosi 

al Centro Guida Sicura ACI Sara di Lainate, alle 

porte di Milano. Idee, innovazioni e tecnologie 

diverse applicabili ad ambiti differenti hanno 

così potuto venire in contatto e ‘contaminarsi’, 

traendone reciproco vantaggio e favorendo la 

nascita di nuove idee.

Dal 2002 M2M Forum è l’evento di riferimento 

per il mondo della comunicazione tra macchine 

e l’Internet of Things, un’occasione per fare il 

punto sullo stato dell’arte delle tecnologie e 

delle applicazioni disponibili e per dare uno 

sguardo ai modelli di business e alle sfide future 

che attendono gli operatori italiani ed esteri. 

Fedele al suo ruolo, l’evento ha visto oltre 

1.200 partecipanti quest’anno, provenienti da 

circa 20 Paesi diversi, 83 aziende tra sponsor, 

espositori e partner, tra i quali Comarch, Euro-

tech, SAP e Vodafone in veste di ‘Main sponsor’. 

“L’IoT è una realtà dove operano e collaborano 

player differenti, con lo scopo di creare un 

servizio complesso venduto come un unico 

prodotto al consumatore finale” ha affermato 

Wojciech Martynika, M2M product manager 

di Comarch Technologies. “Ciò significa che ci 

sono diversi ambiti di discussione. La gestione 

della connettività è cambiata, passando da un 

modello ‘semplice’ a uno ‘avanzato’, con un im-

patto sul settore industriale e su ciò che esso 

offre. Questo è quello di cui M2M Forum ha 

parlato: fornire la migliore customer experience 

ovunque il cliente sia”.

Ha dichiarato Roberto Siagri, presidente di Eu-

rotech: “L’IoT è la manifestazione che la mate-

ria prima di questa nuova era sono i dati. I dati 

sono la nuova fonte d’innovazione e possono 

dare un nuovo slancio di competitività e soste-

nibilità alle imprese. Estraendo ed elaborando 

i dati da infrastrutture, macchinari, processi e 

prodotti, le aziende potranno diventare molto 

più efficienti e aumentare la soddisfazione dei 

clienti, perché saranno messe nelle condizioni 

di poter ridisegnare le catene di valore, i pro-

cessi e i modelli di business. Per poter cogliere 

a pieno i vantaggi della trasformazione digitale 

che l’IoT produce, le organizzazioni avranno 

bisogno di raccogliere i dati provenienti dal 

mondo operativo (mondo OT), in cui essi ven-

gono generati, e connetterli al mondo IT, ov-

vero là da dove verranno usati”.

Infine ha commentato Gianpiero Carocci, IoT 

proposition&partner manager di Vodafone 

Italia: “L’Internet delle Cose sta vivendo un’ec-

cezionale fase di sviluppo che coinvolge tutti 

i settori, dalla domotica all’agricoltura. Per 

Vodafone, l’offerta IoT rappresenta la naturale 

evoluzione del mercato della connettività e la 

trasformazione verso un modello di full service 

provider; il nostro obiettivo è offrire una piat-

taforma di abilitazione per rispondere alle esi-

genze delle imprese e migliorare la produttività 

e l’efficacia dei loro processi”. Ha concluso Mat-

teo Losi, innovation sales director di SAP Italia: 

“La Disruptive Week ha rappresentato un utile 

momento di confronto per individuare e defi-

nire nuovi percorsi e approcci al digitale. SAP 

sta aiutando i clienti ad affrontare un percorso 

di digital transformation e sfruttare le opportu-

nità che nuovi scenari, come l’IoT, offrono”.

M2M Forum, manifestazione che dal 2002 è punto di riferimento per 

il mondo della comunicazione tra macchine, è stata un’occasione per 

fare il punto sullo stato dell’arte delle tecnologie IoT e le applicazioni 

realizzate a oggi nell’industria e non solo

Quando da idea 

nasce idea... Paola Redili

http://it3a.mitsubishielectric.com/
http://m2mforum.com/
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Lenze a salvaguardia  

di Penne
Da sempre molto attenta, sia come multina-

zionale sia nella persona dell’amministratore 

delegato e Regional Manager South Europe, 

Sergio Vellante, all’innovazione tecnolo-

gica, intesa non solo come ricerca di forme 

alternative di energia, ma anche come sal-

vaguardia e corretto utilizzo delle risorse 

energetiche e 

ambientali, Lenze 

(www.lenzeitalia.it) 

ha spesso dato so-

stegno a iniziative 

di carattere sociale 

e culturale.

Negli ultimi anni 

nel nostro Paese 

assistiamo sempre più al verificarsi di una 

profonda crisi demografica, soprattutto dei 

piccoli centri dell’entroterra, a causa delle 

scarse possibilità occupazionali che por-

tano i giovani a migrare verso le grandi aree 

urbane (quando non all’estero), lasciando 

nelle terre natie una popolazione che invec-

chia. Da ciò la necessità di creare luoghi e 

modi per mantenere attiva la popolazione 

anziana. Di recente, Daniele Toppeta, con-

sigliere comunale delegato al patrimonio 

storico-paesaggistico e ambientale di uno 

dei Borghi più belli d’Italia, Penne, ha lan-

ciato un progetto di recupero degli orti ur-

bani, realtà che ha cominciato a diffondersi 

in Italia già da alcuni anni. L’iniziativa porta 

come conseguenze la riqualificazione del 

territorio, l’educazione al rispetto ambien-

tale e a una sana alimentazione, la socializza-

zione e il senso di comunità, l’occupazione 

del tempo libero degli anziani che trovano 

nuovi stimoli e sono invogliati a trasmettere 

ai giovani i valori culturali legati al senso di 

appartenenza alla terra. Lenze ha risposto 

con entusiasmo all’appello di sostegno al 

progetto contribuendo alla realizzazione 

dell’area, che è stata poi ufficialmente inau-

gurata il 2 giugno.

I
l fatturato dell’industria elettrotecnica 

ed elettronica italiana nel 2015 cresce 

del 5,8%: un primo segnale positivo in-

sufficiente però per colmare l’ampio di-

vario rispetto ai livelli pre-crisi. È quanto 

è emerso dall’assemblea annuale di Anie Con-

findustria (www.anie.it), una delle maggiori 

organizzazioni di categoria del sistema confin-

dustriale per peso, dimensioni e rappresenta-

tività, alla quale aderiscono 1.200 aziende del 

settore elettrotecnico ed elettronico, che gene-

rano il 30% del totale investimenti in R&D del 

settore privato in Italia. “Il dato positivo del fat-

turato arriva dopo un periodo molto difficile ed 

è interpretabile come un arresto della caduta” 

ha commentato Claudio Andrea Gemme, pre-

sidente di Anie. “Due i fattori che lo hanno 

determinato: la tenuta delle vendite estere e 

una prima inversione di tendenza nel mercato 

interno, ma aspettiamo a parlare di ripresa”.

In dettaglio, il settore dell’elettrotecnica ha mo-

strato nel 2015 un trend positivo del volume 

d’affari complessivo in quasi tutti i comparti: i 

trasporti ferroviari ed elettrificati hanno contri-

buito con un +22,8%, le energie rinnovabili con 

+20,3%, la trasmissione energia con +7% e la di-

stribuzione energia con +9,4%. Con riferimento 

ai comparti fornitori di tecnologie per il mercato 

elettrico, vale a dire trasmissione e distribuzione 

dell’energia, queste dinamiche di breve periodo 

si inquadrano in un più ampio processo di revi-

sione della domanda verso soluzioni tecnolo-

giche più efficienti e sostenibili. L’andamento 

positivo dell’industria fornitrice di tecnologie 

per le energie rinnovabili nel 2015 segue l’accen-

tuata flessione del volume d’affari complessivo 

registrata nel 2014, particolarmente negativo 

per il comparto. Positivo anche l’andamento 

di due tradizionali comparti di eccellenza delle 

tecnologie ‘Made in Italy’: apparecchi dome-

stici e professionali, che ha realizzato un +0,8%, 

e illuminotecnica, con +4,5%. Dopo una fase 

molto critica legata al calo degli investimenti, 

nel 2015 sono infine cresciuti anche i comparti 

cavi (+5,9%), componenti e sistemi per impianti 

(+5,4%) e ascensori e scale mobili (+1,7%).

Nell’area elettronica i segnali di recupero nel 

2015 hanno accomunato i diversi comparti. 

Dopo un 2014 difficile, l’industria dei compo-

nenti elettronici è stata trainata dalla crescita 

della domanda estera facendo registrare un 

+4,9% di variazione annua del fatturato totale. 

L’automazione industriale manifatturiera e di 

processo ha registrato un fatturato comples-

sivo pari a +7,1%, con una variazione positiva 

sul mercato interno pari a +8,3%, mentre il set-

tore della sicurezza e automazione degli edifici 

ha segnato un +4,5%.

Nel 2015 sono dunque emersi alcuni segnali di 

recupero sul fronte interno: +9,6% la crescita 

della domanda nazionale rivolta a elettrotecnica 

ed elettronica, che compensa il calo superiore 

al 9% registrato l’anno precedente. Nonostante 

le tendenze positive però la domanda nazionale 

risulta ancora inferiore di oltre il 10% rispetto ai 

livelli del 2008. L’export 2015 ha mantenuto un 

ruolo importante con un incremento annuo del 

+3,4%, con un andamento dinamico soprat-

tutto nella prima metà dell’anno.

L’analisi del portafoglio ordini mostra indica-

zioni contrastanti per il 2016. Maggiori segnali 

di debolezza negli ordini si registrano per l’elet-

trotecnica, in particolare per l’export. Il peggio-

ramento dello scenario internazionale potrebbe 

frenare le esportazioni verso alcuni mercati 

extra europei che negli ultimi anni hanno for-

nito un rilevante contributo alla crescita del 

settore. Area chiave per il recupero si conferma 

l’Europa. Anche l’evoluzione della domanda in-

terna presenta poi anch’essa alcune incognite, 

alla luce del più recente andamento dell’econo-

mia italiana, più lento delle previsioni.

Mariagrazia 

Corradini

Un 2015  

‘avanti piano’

Industria elettronica ed elettrotecnica 

italiana in lenta crescita nel 2015, 

con un 2016 ancora pieno  

di rischi sul fronte estero e di incognite  

sulla ripresa interna. 

Lo dice Anie

Da sinistra a destra, Enzo Di Simone, 

Daniele Toppeta, Sergio Vellante e 

Rocco D’Alfonso

http://www.lenzeitalia.it/
http://www.anie.it/
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È 
indubbio che oggigiorno 

molte aziende presenti sul 

mercato debbano fare i conti 

con concetti quali la sosteni-

bilità e l’impatto ambientale, 

dimostrando ai propri clienti che anche 

loro propongono prodotti o soluzioni 

‘green’ oltre a dimostrare di seguire 

anche al proprio interno procedure e 

politiche coerenti. Diversamente cor-

rerebbero il rischio di perdere quote 

di business a favore di concorrenti più 

virtuosi. Modificare le proprie abitudini 

generalmente richiede un cambio di 

mentalità che non sempre è di semplice 

attuazione e che in aggiunta richiede 

investimenti economici rilevanti; tutto 

ciò potrebbe frenare questo tipo di 

cambiamento oppure limitare l’azione 

a una semplice attività di marketing 

con qualche annuncio sulla carta, nono-

stante i casi di successo non manchino. 

A conferma dell’importanza di questi 

argomenti, lo scorso dicembre la Com-

missione Europea ha pubblicato un pac-

chetto sull’economia circolare (http://

europa.eu/rapid/press-release_IP-15-

6203_it.htm) che prevede una serie di 

azioni per la chiusura dei cicli nei pro-

cessi produttivi e nel ciclo di vita dei pro-

dotti e dei servizi, con ricadute misurabili 

in termini di aumento delle percentuali 

di riciclo/riuso e di benefici tangibili per 

ambiente ed economia.

Facciamo il punto con Cristian Ran-

dieri, president & CEO di Intellisystem 

Technologies (www.intellisystem.it), 

Guido Porro, amministratore delegato 

di Dassault Systèmes Italia ed EuroMed 

(www.3ds.com/it), Paolo Ellero, product 

manager di Ghisalba (www.ghisalba.

com), Giancarlo Soro, country manager 

di Lexmark Italia (www.lexmark.com/

it_IT), Sophie Borgne, marketing director 

industry BU di Schneider Electric (www.

schneider-electric.it/it/), Mauro Cappel-

lari, business developer Critical Power di 

Socomec (www.socomec.it).

Automazione Oggi: Pensando al pro-

dotto o servizio che offrite al mercato, in 

che modo questi rientrano nella classifica-

zione di ‘Green Energy’?

Cristian Randieri: La crisi economica 

ci ha fatto prendere coscienza che fa-

cendo leva sull’innovazione è possibile 

adottare politiche di sviluppo sosteni-

Michele Santovito

Le aziende presenti sul mercato devono ormai fare i conti con 
concetti quali la sostenibilità e l’impatto ambientale, 
dimostrando ai propri clienti che anche loro propongono prodotti 
o soluzioni ‘green’ oltre a dimostrare di seguire al proprio interno 
procedure e politiche coerenti

Green energy
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bile per il futuro del nostro pianeta. In-

tellisystem Technologies da diversi anni 

produce e integra soluzioni ad hoc per 

il mondo green energy basandosi sulle 

più moderne tecnologie che rappresen-

tano lo stato dell’arte dell’innovazione. 

La nostra filosofia si basa sui servizi, 

sull’efficienza energetica nei comparti 

dell’industria e delle infrastrutture e 

sull’ecosostenibilità. Per molti il fattore 

ambientale è visto come un ostacolo 

allo sviluppo, per noi invece è un ele-

mento centrale e un importante fattore 

di crescita. Per questo continuiamo a 

investire nello sviluppo di soluzioni e 

prodotti ecosostenibili. Puntiamo sui 

servizi, sull’efficienza energetica nei 

comparti dell’industria e delle infra-

strutture, sull’ecosostenibilità, e sull’at-

tenzione all’ambiente. Di fatto i nostri 

prodotti si basano sul concetto di ‘green 

networking’ che, dal punto di vista in-

dustriale, si traduce in una maggiore 

integrazione, riduzione delle distanze, 

più automazione e di conseguenza di-

minuzione dei costi di esercizio. Tutto 

questo ci permette di offrire soluzioni 

moderne sempre più a favore di una 

maggiore sostenibilità e redditività per i 

nostri clienti che adottano le nostre tec-

nologie. La nostra filosofia di prodotti 

si basa sulla riduzione dello spreco di 

energia in ambito industriale, basti pen-

sare, ad esempio, ai lunghi periodi di 

inattività dei vari dispositivi di network-

ing durante le ore in cui le aziende non 

lavorano, o allo spreco di energia legato 

alla lunghezza dei cavi. Qualsiasi switch 

di rete industriale è progettato per sup-

portare sino a 100 m di cavo, quando in 

media i segmenti sono di 5-10 m. In que-

sto contesto il nostro team di ricerca e 

sviluppo sta lavorando su una soluzione 

che permetterà agli switch industriali di 

rilevare la lunghezza dei cavi di rete e di 

conseguenza regolare i consumi energe-

tici. Grazie a questa soluzione contiamo 

di ridurne sino al 60% il consumo di 

energia elettrica. Ma non solo, nel caso 

degli switch industriali PoE contiamo di 

poter ottimizzarne il consumo di energia 

con meccanismi di time scheduling che 

disattivino il sistema PoE quando i di-

spositivi ad esso interconnessi non sono 

in uso, per esempio nelle ore notturne o 

durante i weekend. Per il resto puntiamo 

molto sugli strumenti moderni pretta-

mente informatici che caratterizzano 

la quarta rivoluzione industriale (ossia 

l’IoT, i Big Data e il Cloud Computing), 

poiché siamo convinti che la vera rivolu-

zione green non riguarderà solamente il 

settore delle nuove tecnologie hardware 

ma bensì si focalizzerà sempre più su 

quelle software che permetteranno di 

ottimizzare l’intera catena progettuale, 

produttiva e logistica, oltre a ridurre 

costi e consumi.

Guido Porro: Il mondo industriale può 

dare un contributo fondamentale alla 

risoluzione dei problemi ambientali e, 

in quest’ottica, sta effettuando cambia-

menti senza precedenti nella direzione 

di nuove forme di energia, cure sanita-

rie personalizzate e città sostenibili. Gli 

universi virtuali che Dassault Systèmes 

mette a disposizione di pressoché 

tutti i reparti industriali consentono 

di prevedere possibili errori, gestire la 

complessità e valutare l’efficienza e l’im-

patto in vista di questi cambiamenti. 

Gli applicativi digitali della piattaforma  

3DExperience consentono alle aziende di 

‘pensare fuori dagli schemi’ per quanto 

riguarda la collaborazione, l’intelligenza 

delle informazioni e l’invenzione di solu-

zioni dirompenti che possano avere un 

impatto positivo sulla società, dai veicoli 

intelligenti senza conducente agli aerei a 

energia solare, dalle centrali idroelettri-

che alle turbine eoliche.

Paolo Ellero: I due terzi dell’energia 

mondiale viene utilizzata per coman-

dare motori asincroni trifase e il 90% di 

questi lavorano a velocità fissa. L’eccesso 

di energia utilizzata da questi motori a 

velocità fissa crea sprechi, maggior uti-

lizzo di carburanti fossili, inquinamento, 

maggiori spese, polveri nell’ambiente 

ecc. Come può la Ghisalba dare il suo 

contributo a ridurre tutto ciò? Ghisalba 

ha introdotto nella sua gamma di pro-

dotti un nuovo avviatore statico STS in 

grado di eliminare le perdite sempre 

presenti in queste applicazioni tramite 

il sistema iERS (intelligent Energy Reco-

very System). 

Giancarlo Soro: I team di R&D di 

Lexmark applicano principi di eco-de-

sign nello sviluppo dei nuovi prodotti. 

Ricercano soluzioni per ridurre l’impatto 

ambientale di un dispositivo in ogni fase 

del suo ciclo di vita: allungandone la du-

rata nel tempo, evitandone l’impiego 

di materiali dannosi per l’ambiente, 

riducendo il numero di componenti e 

rendendone più semplice il riciclo, limi-

tando il consumo energetico e rispet-

tando i criteri e gli standard ambientali 

riconosciuti a livello internazionale. La 

progettazione del prodotto Lexmark, 

attenta alla salvaguardia dell’ambiente, 

è incentrata sulla riduzione dell’impatto 

ambientale e quindi sugli effetti che i no-

stri dispositivi hanno sul nostro pianeta 

nelle seguenti aree: ciclo di vita, con-

sumo energetico, acustica, emissioni, 

materiali di consumo, imballaggio, uti-

lizzo dei materiali, soluzioni ambientali. 

Relativamente alle soluzioni, Lexmark a 

partire dal 2010 ha ampliato sempre più 
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la propria gamma di servizi, fino a in-

cludere soluzioni software strategiche 

e innovative. Le applicazioni verticali di 

Lexmark sono state sviluppate in un’ot-

tica di dematerializzazione ed efficien-

tamento dei processi di business e al 

contempo di salvaguardia ambientale.

Sophie Borgne: La sostenibilità glo-

bale della nostra offerta di prodotti e 

servizi è parte integrante della strategia 

Schneider Electric ed è un elemento 

chiave nella nostra proposizione com-

merciale perché la sostenibilità è anche 

opportunità di profitto. Tutte le nostre 

soluzioni, per l’industria e per tutti gli 

altri settori, hanno caratteristiche di 

efficienza energetica intrinseca e of-

frono prestazioni che consentono di 

realizzare efficienza energetica attiva 

nell’impresa, contribuendo quindi alla 

riduzione di consumi ed emissioni. 

Come siamo impegnati ad arrivare a 

essere ‘carbon neutral’ nelle nostre sedi 

di tutto il mondo entro il 2030, siamo 

anche impegnati a creare prodotti con 

caratteristiche green per eccellenza 

e questi sono i prodotti con un eco-

label specifico, Green Premium. Green 

Premium è una eco-label attribui-to a 

prodotti su cui le informazioni di soste-

nibilità sono complete, che riducono 

al minimo l’uso di materiali pericolosi, 

rispettando (e andando anche oltre) le 

norme RoHS, Reach; hanno un profilo 

ambientale specifico che permette di 

calcolarne l’impronta al carbonio e ca-

ratteristiche di end of life che ottimiz-

zano il riciclo; hanno performance che 

contribuiscono a rendere le applica-

zioni più efficienti e sostenibili. Attual-

mente, da questi prodotti viene il 66,7% 

dei nostri ricavi; per i nostri obiettivi di 

sostenibilità, che misuriamo e comu-

nichiamo ogni trimestre esattamente 

come facciamo per il bilancio economico, 

vogliamo arrivare al 75% entro il 2017.

Mauro Cappellari: Il significato di green 

è molto ampio e riguarda aspetti di pro-

dotto, servizio e di condotta aziendali. 

L’azienda green si distingue innanzi-

tutto per certificazioni ambientali e di 

prodotto. Socomec ha sviluppato una 

gamma di soluzioni green (gamma 

Green Power) che presentano un ele-

vato rendimento in tutte le condizioni 

di funzionamento, per UPS singolo, pa-

rallelo e a vari livelli di carico. Il rendi-

mento è stato inoltre certificato da ente 

terzo che garantisce la conformità alle 

specifiche. La gamma Socomec prevede 

inoltre soluzioni per le energie rinnova-

bili (sistemi di conversione per le energie 

rinnovabili e per l’accumulo energetico). 

Per quanto riguarda il servizio, Socomec 

propone audit specifici per rilevare as-

sorbimenti e sprechi energetici propo-

nendo soluzioni per l’ottimizzazione dei 

consumi energetici.

A.O.: Come valutate la capacità o sensi-

bilità verso i temi ambientali da parte dei 

vostri clienti diretti?

Randieri: Intellisystem Technologies ha 

sempre messo in prima linea la sosteni-

bilità ambientale, nella profonda con-

vinzione che non sia in contrasto con le 

altre attività di business, e questo risul-

tato va a riconoscere gli sforzi che sono 

stati fatti nel corso degli anni. Da diverso 

tempo per fortuna anche in Italia, la sen-

sibilità ambientale è sempre più marcata, 

sia a livello di utenti finali sia di imprese. 

Di fatto i nostri clienti mostrano decisa-

mente di apprezzare i nostri piani di so-

stenibilità unitamente ai nostri prodotti 

e soluzioni green. Proprio di recente a 

partire da un’analisi interna aziendale ab-

biamo condotto un mini studio in merito 

alla risposta dei nostri clienti in termini 

di sensibilità alle nostre iniziative green. 

I risultati ottenuti hanno evidenziato una 

maggiore propensione a spendere di più 

nei prodotti e servizi green a patto che 

il ritorno d’investimento sia più a medio 

termine che a lungo. Infatti dato il perdu-

rare dell’instabilità dei mercati limita gli 

investimenti a quelli che possano essere 

ammortizzati in meno di 5 anni. Pari-

menti abbiamo notato una maggiore at-

tenzione dei nostri clienti verso i prodotti 

green a patto che questi siano di qualità 

superiore rispetto ai sostituti grey. Altri 

parametri importanti sono emersi dalla 

nuova visione di green marketing visto 

come investimento strategico su cui im-

postare la propria strategia aziendale nel 

fregiarsi di adottare soluzioni e prodotti 

green ed ecosostenibili. In conclusione 

vorrei mettere in risalto l’importanza 

della comunicazione che ancora oggi 

dal punto di vista del cliente non riesce a 

mettere bene a confronto i prodotti green 

da quelli grey. I nostri clienti in generale ci 

richiedono sempre maggiori certificazioni 

e una pubblicità comparativa più spinta. 

Il problema purtroppo è che ancora oggi, 

dal punto di vista del cliente, non è facile 

distinguere una ‘certificazione’ corretta 

tra la moltitudine di marcature green pre-

senti nel mercato. Quindi al cliente non 

resta altro che acquisire informazioni at-

tingendo da varie fonti tra cui il web in cui 

la confusione è massima.

Porro: C’è un aumento significativo della 

sensibilità alle problematiche ambientali 

ma una forte differenziazione in termini 

di esecuzione di politiche green. Gran 

parte della sensibilità e degli investimenti 

delle imprese si rivolge alla riduzione 

dell’impatto che il processo produttivo 
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nel suo complesso esercita sull’ambiente, 

assumendo in tal modo un atteggia-

mento, per così dire ‘riparativo’, mentre 

in misura minore si ritrovano casi in cui è 

lo sviluppo prodotto in sé o, addirittura, 

lo stesso modello di business a essere 

ispirato alla risoluzione della problema-

tica ambientale, in senso ‘preventivo’. 

Le nostre soluzioni si propongono di 

abilitare i nostri clienti in questa seconda 

area di sviluppo, più complessa ma deci-

samente di maggior impatto. 

Ellero: Questo argomento fino a qual-

che anno fa veniva spesso sottovalutato 

a causa di un’inadeguata sensibilizza-

zione del problema mentre recente-

mente sono sempre maggiori le richieste 

specifiche nei capitolati di dispositivi che 

aumentino l’efficienza dell’impianto.

Soro: Sostenibilità ed eco-responsa-

bilità fanno parte dell’etica di quasi 

tutte le principali aziende di grandi di-

mensioni. Molte delle iniziative green 

supportate dalle corporation puntano 

a obiettivi davvero significativi, come 

ridurre il consumo energetico o le 

emissioni derivanti dalla produzione. 

Tuttavia, vi sono ulteriori possibilità per 

contribuire in maniera rilevante al con-

tenimento degli sprechi e all’aumento 

delle eco-credenziali di un’azienda, 

mettendo in atto, nello specifico, una 

serie di piccole azioni e best practice che 

ogni singolo dipendente può portare a 

termine nel suo piccolo e che contribui-

scono a ridurre il consumo energetico. 

Lexmark supporta i propri clienti nella 

riduzione dello spreco di energia e nel 

contenimento dell’impatto ambientale 

nelle pratiche di stampa. Grazie all’Ana-

lisi del Ciclo di Vita dei propri dispositivi 

(LCA – Life Cycle Assessment), l’azienda 

ha dimostrato come il maggiore im-

patto ambientale sia generato durante 

la fase di utilizzo dei dispositivi e in par-

ticolare esso sia attribuibile al consumo 

e allo spreco di carta. Nello specifico, la 

carta può incidere fino all’80% dell’im-

patto ambientale dell’intero ciclo di vita 

di un dispositivo.

Borgne: I nostri clienti recepiscono il 

tema della sostenibilità in prima bat-

tuta come tema di efficienza energetica: 

è un’esigenza che si ricollega più alle 

proprie dinamiche e necessità di busi-

ness che alla questione ambientale in 

sé, ma può anche rappresentare un ot-

timo punto di partenza per affrontare un 

percorso di sostenibilità ambientale. Un 

altro elemento su cui stiamo lavorando, 

e che in determinati settori è già più re-

cepito di altri, è lo smaltimento e riciclo 

dei prodotti alla loro fine vita. Diciamo 

che il fatto di offrire ai clienti soluzioni 

concepite per favorire anche un facile 

riscontro in termini di impatto ambien-

tale (impronta al carbonio e non solo) è 

comunque già uno strumento che aiuta. 

Cappellari: Non sempre l’offerta green 

è un elemento portante nella scelta 

dei prodotti. L’argomento green è di 

interesse per alcuni settori specifici (ad 

esempio quello dei data center o dei 

clienti energivori) oppure scelte sogget-

tive dei clienti. La sensibilità si valuta nei 

criteri di scelta delle apparecchiature e 

di caratteristiche quali i consumi ener-

getici, le certificazioni ambientali e dei 

consumi da parte di enti terzi, il ricorso 

a soluzioni di accumulo alternative alle 

tradizionali al piombo, sistemi di moni-

toraggio dell’installazione che permet-

tono di ottimizzarne e aumentarne la 

vita, contratti di service che consentono 

di avere un sistema che garantisca sem-

pre il meglio delle prestazioni.

A.O.: Di questi tempi, in molti casi, usare 

l’aggettivo ‘green’ è quasi un passaggio 

obbligato nelle iniziative di marketing se 

si vuole rimanere sul mercato. Quali sono 

le vostre esperienze in merito e, se pre-

senti, quali sono i misurabili che aiutano 

a dimostrare un reale orientamento della 

vostra offerta?

Randieri: Sono convinto che per adot-

tare un piano di marketing che faccia 

leva sul concetto ‘green’ occorrano delle 

azioni ben specifiche. Nel caso nostro, la 

strategia vincente consiste nell’impo-

stare il marketing in modo tale che i no-

stri clienti possano trarre vantaggi reali 

in termini di raggiungimento di obiet-

tivi che a medio termine si possano tra-

durre in una riduzione concreta dei costi 

energetici. Quando mettiamo a punto 

una nuova strategia di green marketing 

siamo molto attenti nell’analizzare tutti i 

fattori che possano portare al successo 

puntando alla realizzazione di prodotti 

e soluzioni che possano rispondere alle 

esigenze reali del mercato sia nel breve 

sia nel lungo termine. Gli investimenti 

che proponiamo ai nostri clienti sono 

sempre economicamente sostenibili 

poiché scaturiscono da un’attenta ana-

lisi della concorrenza già esistente. La 

nostra esperienza ci insegna che il green 

marketing vincente si basa sul giusto 

trade-off tra soluzioni rispettose dell’am-

biente ed economicamente convenienti. 

Puntiamo sempre sulla qualità dei nostri 

prodotti perché siamo convinti che sia 

l’unico modo per rimanere in gioco e 

per vincere la competizione quando il 

prezzo dei prodotti ‘green’ sarà più ra-

gionevole o la capacità di giudizio delle 

aziende sarà più matura. Prima di lan-

ciare qualsiasi strategia di green mar-

keting facciamo riferimento a ricerche 

sia qualitative sia quantitative condotte 

sia in Italia sia all’estero. Per noi è infine 

molto importante che tutti in azienda, 

dal livello più basso ai vertici, abbiano 

voce in capitolo e che prendano parte al 

processo strategico-decisionale. 

Alla domanda “quali sono i principi fon-

damentali e le linee guida da seguire 

per creare un piano di green marketing 

di successo” rispondo che è importante 

riferirsi sempre al concetto di green che 

è relativamente ancora nuovo per molte 
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imprese e quindi molti passi devono 

ancora essere fatti per rendere i nostri 

clienti sempre più consapevoli che un in-

vestimento in soluzioni green è un inve-

stimento valido con un ritorno a medio 

e lungo termine a favore dell’economia 

aziendale e della sostenibilità. Sono 

convinto che un’iniziativa finalizzata alla 

promozione della sostenibilità è uno dei 

fattori fondamentali per veicolare nuovi 

prodotti e servizi alle imprese e di con-

seguenza coinvolgerle in un progetto 

che sia ecosostenibile. Il marketing in un 

contesto di crisi economica come quella 

che stiamo vivendo, e di cambiamenti 

climatici, non può prescindere dalla cu-

stomer satisfaction e dai risultati breve e 

medio periodo eliminando prassi molto 

diffuse definite con il termine ‘greenwa-

shing’, operazione di mera facciata che 

di fatto in concreto non porta ad alcun 

effetto positivo sull’ambiente.

Porro: Per Dassault Systèmes non si 

tratta di iniziative marketing, ma del pi-

lastro fondamentale del nostro business; 

noi sviluppiamo tecnologie e soluzioni 

che promuovono e favoriscono la tra-

sformazione digitale in settori che spa-

ziano dall’aerospaziale alle bioscienze, 

evidenziando la capacità dei mondi vir-

tuali di simulare le esperienze del mondo 

reale per migliorarlo e perseguire una 

reale armonizzazione tra produzione, 

natura e vita. In occasione della COP21, 

la conferenza sul clima organizzata dalle 

Nazioni Unite tenutasi a Parigi lo scorso 

autunno, Dassault Systèmes ha illustrato 

il ruolo delle tecnologie industriali e 

della realtà virtuale nello sviluppo di 

soluzioni per una società sostenibile. In 

quell’occasione abbiamo presentato i 

progetti 3DexperienCity in corso con le 

città di Singapore e Rennes, in Francia, 

e le metodologie all’avanguardia per la 

gestione delle emissioni di anidride car-

bonica del quartier generale dei nostri 

uffici a Parigi.

Ellero: L’aggettivo green è nato da una 

richiesta specifica che puntava a diffe-

renziare i prodotti in quanto ‘novità’; at-

tualmente si è trasformato in una reale 

esigenza produttiva che Ghisalba soddi-

sfa con l’avviatore statico STS portando 

un reale risparmio di energia senza uti-

lizzo dell’inverter dal 5 al 30%. 

Soro: La lunga storia d’innovazione e 

impegno in ambito di Corporate Social 

Responsibility e Sostenibilità Ambien-

tale di Lexmark inizia 25 anni fa con il 

primo programma gratuito di raccolta 

delle cartucce esauste: Lexmark Car-

tridge Collection Program (LCCP). Da 

allora, si sono fatti sempre più ambiziosi 

gli obiettivi e i traguardi raggiunti dall’a-

zienda per la Responsabilità Sociale 

d’Impresa, sia a livello globale che attra-

verso specifici progetti locali. Lexmark 

pone tra i suoi principali obiettivi la 

riduzione delle emissioni di gas serra 

(42% in meno a partire dal 2005), e del 

consumo di acqua (utilizzo ridotto del 

54% nell’ultimo decennio), attraverso 

programmi mirati di gestione e riciclo 

dell’acqua, nonché di sensibilizzazione 

dei dipendenti. Ma sono anche altri i 

traguardi raggiunti da Lexmark: come 

il mantenimento di una percentuale di 

riciclo pari ad almeno il 75% dei rifiuti 

generati e la riduzione del 37% delle 

emissioni derivanti dal trasporto dei 

prodotti a partire dal 2005. Altro obiet-

tivo fondamentale per l’azienda, in ter-

mini di efficienza delle risorse, è quello 

di incrementare l’utilizzo di contenuti 

plastici riciclati dopo il consumo (post-

consumer recycled, PCR) nelle cartucce 

toner, dall’attuale 12% al 25% entro il 

2018. Lexmark sostiene i principi chiave 

dell’Economia Circolare che vanno dalla 

progettazione, produzione, distribu-

zione e utilizzo dei prodotti, fino alla 

fine del ciclo di vita e al riutilizzo dei ma-

teriali. Basti pensare che dal 1996, sono 

stati riutilizzati oltre 42 milioni di kg di 

materiale proveniente da cartucce recu-

perate, convertendo milioni di cartucce 

esauste in ricondizionate certificate 

Lexmark. Le cartucce toner dell’azienda 

vengono prodotte in diverse località nel 

mondo: negli USA, in Messico, in Cina e 

Polonia. Lexmark ha l’obiettivo esplicito 

di generare localmente l’80% dei pro-

pri prodotti di consumo entro il 2017, 

aumentando così le probabilità che 

una cartuccia venga commercializzata 

nella medesima regione in cui è stata 

prodotta. Questa regionalizzazione fa-

vorisce la creazione di nuovi posti di 

lavoro per l’economia locale, creando 

inoltre una supply chain più breve con 

un impatto di CO2 ridotto e migliorando 

la disponibilità dei prodotti per i clienti.

Borgne: Se c’è una cosa che non manca 

a Schneider Electric sono ‘i misurabili’ 

per dimostrare l’orientamento green 

della nostra offerta. Oltre i già citati 

prodotti con eco-label Green Premium, 

che offrono specifiche caratteristiche 

di sostenibilità, vi sono anche altri ele-

menti che misuriamo nel nostro bilan-

cio ‘non finanziario’, il Planet & Society 

Barometer, che ormai abbiamo attivato 

da diversi anni. In questo bilancio sono 

misurati i nostri impegni futuri e il livello 

a cui siamo arrivati nel percorso per 

raggiungerli, rispetto agli obiettivi che 

ci eravamo posti. Questi impegni sono 

stati rafforzati di recente in occasione 

del COP21 e tra di essi posso citare ad 

esempio l’impegno a creare il 100% 

dei nostri nuovi prodotti applicando 

un modello di progettazione specifico, 

l’eco Design Way, che ha al centro la so-

stenibilità. In quella occasione ci siamo 

anche presi l’impegno di arrivare a evi-

tare 120.000 tonnellate di emissioni di 

anidride carbonica lavorando per cre-

are servizi ‘end of life’ che più ancora di 

oggi consentano la sostenibilità, in par-

ticolare applicando un modello di eco-

nomia circolare; e ci siamo impegnati a 

investire 10 miliardi di euro nei prossimi 

dieci anni in ricerca e sviluppo per fare 

innovazione legata alla sostenibilità. 

Cappellari: Sono molte le caratteristi-

che che qualificano come green la no-

stra offerta; sistemi a basso impatto nei 

consumi (rendimento elevato, fattore 

di potenza di ingresso elevato, assorbi-

mento armonico nullo); sistemi modulari 

per l’ottimizzazione dei consumi e per ri-

durre Capex e Opex; soluzioni eco-com-

patibili alternative agli accumulatori al 

piombo (flywheel, supercondensatori); 

prodotti con modalità di funzionamento 

selezionabili (Eco Mode/Energy Saver) 

che consentono ulteriori riduzioni dei 
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consumi; utilizzo di componenti ricicla-

bili oltre o in anticipo rispetto le prescri-

zioni normative e le direttive; adesione a 

consorzi e organizzazioni per lo smalti-

mento dei materiali.

A.O.: Succede a volte che alcune società 

siano molto attive nel realizzare prodotti, 

soluzioni o fornire servizi ‘green’ per i pro-

pri clienti e si dimentichino di applicare 

lo stesso approccio in casa propria. Quali 

sono le vostre esperienze in merito?

Randieri: Siamo molto sensibili alle te-

matiche che riguardano: la responsabi-

lità sociale, l’etica di impresa e la green 

economy. Siamo fortemente convinti 

che adottare internamente alla nostra 

azienda comportamenti responsabili 

dal punto di vista ambientale e sociale ci 

può consentire di competere realmente 

sul nostro territorio, ma anche e soprat-

tutto all’estero. Con un dipartimento di 

ricerca e sviluppo sempre all’avanguar-

dia in merito alle nuove tecnologie che 

riguardano il settore dell’automazione, 

della sicurezza e dell’IoT in genere, 

siamo i primi a investire nella sperimen-

tazione di queste nuove tecnologie e 

metodologie sperimentandone in prima 

persona tutti i pro e i contro. Tengo a ri-

badire che oggi offrire nuove soluzioni 

e servizi green significa in primo luogo 

investire in ricerca e sviluppo. Per noi la 

vocazione green non rappresenta solo 

un’opportunità da cogliere ma è soprat-

tutto un’occasione per la nostra azienda 

stessa. Progettare green significa anche 

operare in modo efficiente gestendo 

materie prime ed energia con un signi-

ficativo risparmio di risorse e denaro. 

Dimostrare che un prodotto è sia amico 

dell’ambiente sia a consumo energetico 

minore (meno inquinante) rispetto all’a-

nalogo della concorrenza, costituisce 

per noi un fattore chiave per far leva sul 

marketing, così come investire nel be-

nessere della comunità in cui si opera 

conferisce alla nostra azienda maggiore 

credibilità unitamente a una solida repu-

tazione.

Porro: Dassault Systèmes a fine 2015 è 

stata classificata da Corporate Knights, 

la seconda società più sostenibile al 

mondo. Questo è il quinto anno conse-

cutivo in cui siamo presenti ai primi posti 

di questa classifica, universalmente rico-

nosciuta, la cui analisi prende in conside-

razione indicatori chiave quali impatto 

ambientale, sociale, finanziario e capa-

cità d’innovazione. Siamo una società 

che implementa una strategia globale 

che mira a trasformare e ottimizzare le 

proprie attività per ridurre il nostro im-

patto sull’ambiente. Dassault Systèmes 

vuole essere una ‘net-positive company’, 

ovvero un’azienda che restituisce all’am-

biente più di quanto prenda dallo stesso 

per lo svolgimento delle proprie attività. 

Abbiamo recentemente collaborato con 

l’Università di Harvard che ha condotto 

uno studio in proposito, proprio per 

consolidare questa strategia d’impatto 

ambientale e sociale.

Ellero: Gli avviatori statici Ghisalba STS, 

prima di essere introdotti sul mercato, 

vengono testati sulle macchine di pro-

duzione per un reale test sul risparmio 

energetico oltre che a un utile banco di 

prova.

Soro: Noi proponiamo ai nostri clienti 

proprio quello che abbiamo fatto in 

casa nostra, ovvero proponiamo il no-

stro approccio ‘Print Less, Save More’ e 

il nostro modello di business attraverso 

i Servizi di Stampa Gestiti (MPS - Mana-

ged Print Services). Abbiamo ottimizzato 

in tutte le sedi Lexmark del mondo l’in-

frastruttura di stampa ed efficientato i 

processi di business attraverso le nostre 

soluzioni di gestione documentale che 

hanno consentito una significativa ridu-

zione dei costi, una maggiore efficienza 

e produttività aziendale, nonché un 

contenimento dell’impatto ambientale 

attraverso l’eliminazione degli sprechi di 

carta e dei processi manuali e ripetitivi in 

favore di quelli automatici ed elettronici.

Borgne: La nostra esperienza è che 

applichiamo in casa così come verso 

i clienti gli stessi principi. Il già citato 

Planet & Society Barometer è la nostra 

guida molto stringente per quanto ri-

guarda la sostenibilità delle attività del 

nostro gruppo, che peraltro ci è ricono-

sciuta a livello mondiale: siamo da molti 

anni nella parte alta della classifica delle 

Most Sustainable Companies di Corpo-

rate Knights e ad esempio l’azienda è 

parte della Climate ‘A’ List che include 

le aziende con le migliori performance 

rispetto alla riduzione dell’impatto 

ambientale. Internamente il nostro im-

pegno è incessante: sia per rendere le 

nostre sedi più sostenibili, applicandovi 

tecnologie e soluzioni che permettono 

di avere certificazioni come la 50001 

ad esempio, sia verso i nostri fornitori 

a chi chiediamo di rispettare guideline 

precise. Abbiamo anche l’obiettivo di 

arrivare a fare di 100 dei nostri siti indu-

striali entro il 2017 siti che si pongono di 

arrivare a una situazione di ‘zero waste 

to landfill’, ci impegniamo a ridurre le 

emissioni di CO2 da trasporti, a usare più 

risorse rinnovabili e molto altro ancora. 

La nostra esperienza è che la sosteni-

bilità è fattore di competitività: quanto 

investito per ottenerla si trasforma in 

vantaggi importanti per il nostro busi-

ness.

Cappellari: Per Socomec il Green è una 

scelta responsabile e coerente che si 

manifesta nel quotidiano. Socomec ha 

scelto la politica dell’Eco Design che si 

manifesta in vari aspetti: nello sviluppo 

di soluzioni innovative a bassi consumi; 

nello sviluppo di soluzioni per energie 

rinnovabili e per l’efficienza energetica; 

nella riduzione dell’impatto ambien-

tale tramite la certificazione ISO 14001; 

nella riduzione dell’impatto ambientale 

dei propri prodotti dalla progettazione 

all’intero ciclo di vita; nella fornitura ai 

client di informazioni (Product Envi-

ronment Profile) o eco dichiarazioni in 

conformità agli standard ambientali 

quali l’ISO 14025; nell’utilizzo di sostanze 

non nocive; nell’utilizzo di materiali rici-

clabili; nell’acquisto eco-responsabile 

della componentistica; nell’impegno 

nei comitati normativi e associazioni a 

difesa dell’eco-design. A supporto della 

politica ambientale, Socomec ha siglato 

inoltre documenti ufficiali emessi da 

istituzioni europee e internazionali a so-

stegno dell’ambiente: Capiel CoC, Green 

Grid, Global Compact, European CoC. •



AO ATTUALITÀ

S
i è appena concluso il Tech 

Plus Day 2016, un evento che 

è nato dalla convergenza di 

MC4 (Motion Control for) con 

ITE (Industrial Technology Ef-

ficiency Day). Questa giornata dedicata 

alla tecnologia, che si è svolta nel Cen-

tro Congressi di Bologna, ha consentito 

di approfondire lo stretto rapporto che 

intercorre tra il modo degli azionamenti 

industriali e quello dell’efficienza ener-

getica. Infatti, il 

motion control 

e i motori elet-

trici hanno un 

ruolo di primo 

piano nei con-

sumi energetici 

dell’industria e, 

di conseguenza, 

possono avere 

un’importanza 

primaria nel fare 

efficienza ener-

getica. Questi 

argomenti sono 

stati approfonditi nella mostra e nei con-

vegni del TechPlus Day e, in particolare, 

nel corso della sessione plenaria, che è 

stata moderata da Michele Santovito, 

presidente di Assoege, con l’intervento di 

numerosi rappresentati delle istituzioni, 

delle imprese e dell’università.

Gli interventi
Gli interventi della 

sessione plenaria 

del TechPlus Day 

sono partiti con il 

contributo di Paolo 

Cagnoli di Arpae, 

che ha sottolineato 

come la ‘Regione’ 

Europea rischi di 

essere fortemente 

penalizzata a li-

vello globale per 

la lentezza della 

burocrazia e per la 

farraginosità delle 

procedure autoriz-

zative. Occorre velocità anche nel set-

tore energia e le istituzioni possono 

cominciare mettendo a disposizione 

di tutti le informazioni che possiedono, 

per esempio quelle sui bilanci ener-

getici, in modo che sia possibile trarre 

degli insegnamenti da chi è stato più 

innovativo.

Il prossimo ‘Piano Energetico’ della 

regione Emilia Romagna stimolerà 

l’utilizzo delle rinnovabili e, in parti-

colare, cercherà di favorire l’utilizzo di 

biomasse. In termini di risorse econo-

miche, per questa regione si tratta del 

secondo piano più finanziato, 

dopo quello delle attività pro-

duttive. Nel Piano Energetico, 

la Regione Emilia Romagna si 

è impegnata ad agevolare le 

imprese attraverso uno snel-

limento delle autorizzazioni 

e, in particolare, saranno sem-

plificate e rese più veloci le 

procedure necessarie per le 

nuove imprese.

Daniele Ranieri di Enea ha 

illustrato al TechPlus Day 

l’importanza delle diagnosi 

energetiche (come sono previ-

ste dal D. Lgs 102/14) e dell’at-

tività che l’ente svolge a supporto delle 

istituzioni e delle aziende. I dati prove-

nienti dai controlli e dalle diagnosi ener-

getiche sono inseriti in una banca dati e 

sono la base per redigere un rapporto, 

che sarà un importante strumento per 

le istituzioni del nostro Paese. Con lo 

strumento dell’audit energetico, sono 

proposte linee guida e vengono consi-

Jacopo Di Blasio

TechPlus Day: 

l’azionamento 

incontra l’efficienza 

energetica
Tech Plus Day 2016, la mostra-convegno sulle tecnologie industriali di 
controllo del movimento e dell’efficienza energetica, si è aperta con un 
congresso il cui titolo riassumeva i temi della giornata: ‘L’automazione 
industriale al servizio dell’efficienza energetica e l’efficienza energetica 
come opportunità per l’automazione industriale’
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gliati interventi che per le aziende sono 

facoltativi, ma che permettono di otti-

mizzare i processi, riducendo l’impronta 

ambientale e i costi. Quest’anno Enea 

ha prodotto 14.000 

diagnosi che saranno 

ripetute tra 4 anni e 

che permettono alle 

aziende di migliorare 

l’approccio nei con-

fronti dell’efficienza 

energetica.

Un macchinario può 

essere efficiente nella 

misura in cui è efficace 

la manutenzione a cui 

è sottoposto. Graziano 

Perotti, di Assoeman, 

ha spiegato l’impor-

tanza della cultura della manutenzione 

e della formazione continua del manu-

tentore (come da norma UNI EN 15628). 

Il manutentore opera sull’impianto e 

può gestire la manu-

tenzione preventiva, 

che è sinonimo di ef-

ficienza energetica. 

Assoeman, con le sue 

pubblicazioni e con 

i corsi di formazione 

che organizza, si pre-

figge proprio di svi-

luppare la cultura del 

manutentore.

Le Esco, o Energy Ser-

vice Company, sono 

le società che hanno 

la ‘missione’ di for-

nire i servizi utili per tradurre in realtà 

i concetti di risparmio energetico ed 

efficienza energetica. Antonio Ciccarelli 

di Assoesco ha chiarito come la possibi-

lità di rivolgersi alle Esco permetta alle 

aziende di esternalizzare l’efficienza 

energetica: la Esco può fare un audit, 

implementarlo e curarne il finanzia-

mento. Chi produce sistemi motion 

può vendere un prodotto efficiente 

utilizzando un approccio di tipo Esco, 

differenziandosi dalla concorrenza. 

Nell’ambito dell’automazione, i produt-

tori di azionamenti e di sistemi di mo-

tion potrebbero avere un vantaggio dal 

proporre le loro soluzioni insieme con 

una Esco, che può fare in modo che la 

soluzione offerta tragga più facilmente 

beneficio dagli incentivi istituzionali per 

il risparmio energetico.

I Big Data
La misura delle grandezze 

che caratterizzano i processi 

produttivi è un aspetto 

fondamentale 

dell’efficienza 

energetica e 

la strumen-

tazione indu-

striale produce 

delle quantità 

elevate di dati, che devono 

essere trasformati in infor-

mazioni. Enrico Mancin, di 

IBM, ha introdotto un ele-

mento nuovo nella filiera 

dell’informazione: il sistema 

cognitivo. I Big 

Data generati 

dalla Internet of Things pos-

sono essere processati solo 

con le capacità di appren-

dimento e comprensione 

a u t o m a t i c a 

dei sistemi co-

gnitivi, come 

Watson di IBM. 

Le capac ità 

cognitive arti-

ficiali consen-

tono di estrarre 

velocemente le 

informazioni, in modo da 

poter trarre subito vantag-

gio dai dati, finché questi 

hanno valore.

Raccogliere le informazioni 

dai sensori della IoT, attra-

verso i sistemi cognitivi, è un’attività che 

deve mirare a tre obiettivi: raggiungere 

l’efficienza operativa, massimizzare la 

conoscenza dei processi e sviluppare 

nuovi business, cambiando il modo 

di fare industria. Per questo è nato 

Watson, che si avvale della potenza dei 

12 data center di IBM nel mondo, for-

nendo la possibilità di analizzare grandi 

moli di dati attraverso capacità come la 

comprensione del linguaggio umano, 

l’autoapprendimento, l’analisi dei testi 

scritti, il riconoscimento automatico 

di immagini e filmati. Oggi Watson è 

in grado di operare con lingua inglese, 

francese e spagnola, ma entro fine anno 

arriveranno le funzionalità cognitive au-

tomatiche in italiano.

L’importanza per le imprese di saper 

operare con i Big Data è stata confer-

mata anche da Alessio 

Passalacqua di Produ-

zione Perfetta. Saper 

raffinare i Big Data, per 

trasformare i dati in va-

lore e per prendere de-

cisioni efficaci in modo 

veloce, vuole dire 

saper fare innovazione. 

I dati hanno valore solo 

se sono analizzati e tra-

sformati in informazione e oggi solo una 

piccola frazione percentuale lo è. Il fu-

turo sarà dominato dalla IoT e a guidare 

l’analisi dei dati saranno gli ‘algoritmi’ 

capaci di processarli.

Sostenibile 
e competitivo
Infine, Dipak R. Pant, 

economista e antro-

pologo dell’Università 

Carlo Cattaneo-Liuc, 

ha fatto un intervento 

che ha coniugato la ra-

zionalità dell’efficienza 

energetica con l’etica 

collettiva, trattando 

della responsabilità so-

ciale d’impresa. Pant ha 

spiegato come avere un 

approccio sostenibile 

non significhi essere buoni, ma essere 

competitivi. Avere un approccio soste-

nibile vuol dire seguire una strategia 

per eliminare 

la ‘discontinui-

tà’, avendo un 

uso attento 

d e l l ’ e n e rg i a 

e rispettando 

l’ambiente e il 

capitale umano. 

M i n i m i z z a r e 

la produzione 

di rifiuti signi-

fica ottenere 

un processo 

produttivo effi-

ciente ed eco-

nomico e questo è vero anche per l’uso 

dell’energia, il cui consumo sostenibile 

implica vantaggi nella tutela ambientale 

e nei costi per l’impresa: l’energia più pu-

lita è quella mai consumata.   •
Fiera Milano Media 

www.fieramilanomedia.it
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S
appiamo quanto sia impor-

tante per le aziende, soprat-

tutto ora che la crescente 

competitività dei mercati 

le spinge all’innovazione 

continua, trovare nuove leve, menti 

‘fresche’, giovani da inserire nei propri 

ranghi, capaci di ‘masticare’ le ultime 

tecnologie e in grado di comprendere 

come ‘cavalcare’ le novità per far cre-

scere il business. Omron, società da 

sempre fra le più ‘sensibili’ al tema della 

formazione dei giovani, conscia forse 

più di altre della propria ‘responsabilità 

sociale’ e della ricaduta positiva che le 

sue attività possono avere sul territorio 

in cui opera, innescando un circolo vir-

tuoso per sé, oltre che per chi vive nel 

contesto, ha trovato una propria ‘strada’ 

per avvicinare il mondo della scuola 

all’automazione sostenendo e favo-

rendo i talenti, facendo crescere e colti-

vando gli ingegneri che costruiranno il 

‘suo’, o meglio il ‘nostro’ domani: lo ha 

chiamato Trofeo Smart Project.

L’idea viene da ‘lontano’… Correva 

infatti l’anno 2004 quando, convinta 

che solo la stretta collaborazione tra 

aziende e scuole potesse portare, da 

Il Trofeo Smart Project di Omron premia 
da nove anni i migliori talenti provenienti 
dagli istituti tecnici di tutta Italia. 
La ‘fase finale’ si è svolta a Roma

Ilaria De Poli             @depoli_ilaria

Impegno 

e passione 

al servizio 

della scuola

Il palazzo del Miur, Ministero 

dell’Istruzione, Università e Ricerca, 

a Roma, è stato teatro della cerimonia 

finale di premiazione del Trofeo 

Omron Smart Project



un lato, ad avere insegnanti più calati 

nel contesto delle effettive richieste 

del mondo industriale, dall’altro stu-

denti-professionisti dell’automazione 

‘in erba’, sintonizzati sulla lunghezza 

d’onda del mondo del lavoro, nasceva il 

‘Progetto Scuola Omron’. Trasformatosi 

nel tempo in ‘Trofeo’, si tratta di un con-

corso organizzato in collaborazione con 

il Miur (Ministero dell’Istruzione, dell’U-

niversità e della Ricerca), in accordo con 

le direttive ministeriali che promuovono 

gli interventi di valorizzazione dell’istru-

zione e delle eccellenze, e si rivolge agli 

studenti e ai docenti delle classi quarte 

e quinte degli Istituti Tecnici e Professio-

nali, Itis, Ipsia e CFP, su tutto il territorio 

nazionale, con indirizzo elettrotecnica 

e automazione, elettronica e teleco-

municazioni, informatica e meccanica, 

supportati dal coordinamento dei ri-

spettivi docenti. L’iniziativa poneva sin 

dall’inizio in essere una serie di attività 

che nel corso degli anni sono andate via 

via crescendo in modo esponenziale. 

In particolare, dopo una campagna di 

formazione per i docenti sull’utilizzo 

degli strumenti software di program-

mazione, simulazione e supervisione dei 

PLC Omron, che si svolge in autunno e 

primavera, viene data l’opportunità 

alle scuole che decidono di prendere 

parte alla gara di realizzare e presen-

tare in ambito nazionale un vero pro-

getto di automazione, mettendosi alla 

prova nell’utilizzo dei diversi tool. Tutti 

i progetti di automazione industriale 

in concorso devono essere sviluppati 

utilizzando gli strumenti software che 

Omron mette gratuitamente a disposi-

zione delle scuole stesse.

La gara si articola in due fasi: nella 

prima, le scuole determinano il ‘team’ 

partecipante, composto da due stu-

denti, selezionati 

in base all’eccel-

lenza negli studi, 

e da un coordi-

natore, ovvero il 

docente di auto-

mazione o elet-

tronica. I team 

iniziano quindi a 

lavorare in auto-

nomia per sten-

dere il progetto 

da proporre. In 

questo modo si 

vuole valoriz-

zare l’aspetto 

‘creativo’ del 

progetto, senza 

imporre vincoli 

iniziali. Come già 

per l’edizione 2015, anche quest’anno 

i team sono stati suddivisi in due cate-

gorie: Esperti e Promesse, quest’ultima 

riservata a chi partecipa per le prime 

due volte al torneo, in modo da non pe-

nalizzare chi vi si accosta per la prima 

volta e da valorizzare anche progetti di 

minore complessità. Quindi i progetti 

proposti vengono 

valutati da una com-

missione congiunta 

M i n i s t e r o - O m r o n 

che seleziona i mi-

gliori cinque per 

ciascuna categoria. 

Quest’anno i pro-

getti erano undici a 

causa di un ex equo; 

gli istituti finalisti 

erano: per gli Esperti, 

Itts Fedi di Pistoia, 

IIS Fermo Corni di 

Modena, IIS Volta di 

Pescara, Itis Galilei 

di Avenza di Massa e 

Itis Fermi di Bassano 

del Grappa; per le 

Promesse, Ipsia Ga-

relli di Mondovì, Itis 

Galilei di Carrara, IIS 

Einstein Bachelet di 

Roma, Ipsia Ceconi 

di Udine e il corso serale dell’Itis Gali-

lei di Avenza di Massa. La fase finale ha 

visto impegnati i 22 studenti finalisti in 

un test che ne ha determinato la com-

petenza tecnica.

La formula del Trofeo prevede la pre-

miazione dei primi tre classificati per 

ognuna delle sezioni Studenti, Docenti 

e Scuole, con assegnazione di un asse-

gno-borsa di studio agli studenti e di un 

assegno da utilizzare per l’acquisto di 

materiale didattico Omron alle scuole.

Roma teatro 
della premiazione
In maggio, per la nona volta, il Trofeo 

ha portato a Roma una cinquantina fra 

studenti e docenti provenienti da tutta 

Italia, per l’atto finale della competi-

zione, ossia l’esposizione dei progetti e 

l’assegnazione ufficiale dei premi. La sala 

del Miur a Roma ha accolto gli studenti 

finalisti, emozionati e felici, accompa-

gnati dai professori con cui avevano ela-

borato i progetti in gara. Alla cerimonia 

erano presenti, fra gli altri, Gabriele Toc-

cafondi, sottosegretario di Stato, Rosa 

De Pasquale, capo dipartimento del Di-

partimento per il sistema educativo di 

istruzione e formazione, ed Edivige Ma-

strantuono, dirigente del Dipartimento 

per l’istruzione - Direzione generale per 

gli ordinamenti scolastici e per l’auto-

nomia scolastica. In tale contesto è stato 

Alla cerimonia ha preso parte, fra gli altri, Rosa De Pasquale, 

capo dipartimento del Dipartimento per il sistema educativo 

di istruzione e formazione

Pietro Gori, dell’Itis Fedi Fermi di Pistoia, si è classificato 

al primo posto nella sezione Studenti (in foto da sinistra 

Michele Di Benedetto, project leader Educational Activities 

di Omron, il sottosegretario Gabriele Toccafondi, Pietro Gori 

e Massimo Porta, country general manager di Omron Italia
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anche assegnato il premio Eccellenza 

della Comunicazione, istituito da due 

anni e intitolato a Giorgio Barilari, do-

cente che si era molto speso per il Pro-

getto fin dalle prime fasi. Si tratta di un 

riconoscimento destinato agli studenti 

protagonisti della migliore esposi-

zione, valutati da una giuria composta 

da giornalisti tecnici, presenti a Roma 

per la presentazione finale, chiamati a 

votare le singole presentazioni degli 

studenti tenendo conto delle moda-

lità di esposizione del lavoro svolto, 

della capacità comunicativa del team 

di studenti e del rispetto dei tempi 

stabiliti per la presentazione. Il premio 

Comunicazione rappresenta un’im-

portante apertura interdisciplinare 

che vede coinvolte abilità che esulano 

dalla conoscenza tecnica, andando ad 

abbracciare competenze più squisita-

mente comunicative, come la padro-

nanza della lingua italiana, la capacità 

di esposizione in pubblico, le attitudini 

al coordinamento e all’organizzazione 

del discorso. Tutte doti che contano 

nell’attività lavorativa quanto le effet-

tive competenze tecniche.

Al termine della giornata il primo 

premio della sezione Studenti è an-

dato a Pietro Gori dell’Itis Fedi Fermi 

di Pistoia, che si è dimostrato il mi-

gliore nello svolgimento del test di 

automazione. Al secondo posto si è 

classificato Michele Faiman dell’IIS G. 

Galilei di Massa e al terzo Ayoub Ha-

massi dell’IIS Fermo Corni di Modena. 

Sempre Pietro Gori, con il compagno 

di classe e di progetto Massimo Ar-

cangeli, si è aggiudicato il premio Co-

municazione. Per la sezione Docenti, 

nella categoria Promesse si è classifi-

cato al primo posto Mario Cendarelli, 

docente del corso serale dell’IIS G. Ga-

lilei di Massa, con il progetto relativo 

a una ceratrice automatica, seguito 

da Bruno Beccaria, docente dell’Ipsia 

Garelli di Mondovì (Cuneo), con un 

progetto per il rivestimento interno 

del tetto delle automobili. Nella ca-

tegoria Esperti ha primeggiato Bruno 

Biagini, docente dell’Itts Fedi Fermi 

di Pistoia, con un progetto dal titolo 

‘Milling Machine CNC’, mentre al se-

condo posto si è posizionato Claudio 

Ferrari, docente dell’IIS Fermo Corni 

di Modena, elaborando un progetto 

di ‘smart self storage’. Per la catego-

ria Scuole, infine, i premi sono andati 

all’Itts Fedi Fermi, primo classificato, 

seguito dall’IIS Fermo Corni e, al terzo 

posto, dall’IIS Einstein Bachelet di 

Roma.                     •
Omron Electronics 

https://industrial.omron.it/it/home

https://industrial.omron.it/it/services-

and-support/school-project

Per la premiazione erano presenti tutti gli studenti e docenti finalisti al Trofeo

La formula del Trofeo prevede la premiazione dei primi tre classificati per le 

sezioni Studenti, Docenti e Scuole

http://www.phoenixcontact.it/
https://industrial.omron.it/it/home
https://industrial.omron.it/it/services-
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N
ata nel 1959 in Giappone 

e da sempre pioniere di 

innovazione, SMC conta 

oggi 12 mila prodotti 

base e oltre 700 mila 

varianti, con circa 23 mila dipendenti 

distribuiti in 400 uffici, dislocati in 78 

Paesi nel mondo, e 28 siti produttivi: 

“Abbiamo registrato nel 2015 a livello di 

Gruppo un incremento del 21% del red-

dito netto, pari a 920,65 milioni di euro, 

e un +16% di vendite consolidate, vale a 

dire a 3.302,9 milioni di euro, realizzate 

per un terzo in Giappone e per gli altri 

due terzi nel resto del mondo, un 16% 

circa in Europa” ha rivelato alla stampa 

tecnica Lucio Moriggi, CEO di SMC Italia, 

in occasione di una conferenza stampa 

pre-SPS Italia. “SMC Italia, in partico-

lare, si posiziona al secondo posto per 

fatturato in Europa e fra i primi dieci 

all’interno del Gruppo”. Nello specifico, 

il fatturato 2015/2016 della realtà trico-

lore si è attestato a oltre 111 milioni di 

euro, facendo registrare un incremento 

nell’ordine del 9% delle vendite sul mer-

cato nazionale e un +17,5% nel risultato 

netto dopo le imposte rispetto all’anno 

fiscale 2014/2015. Si tratta di un trend in 

linea con l’andamento del mercato ma-

nifatturiero italiano, dove il comparto 

dei beni strumentali, stando ai dati di 

Federmeccanica, ha visto nel 2014 una 

produzione pari a 36.704 milioni di euro, 

per il 71% legati all’export (26.153 mi-

lioni): “Stiamo parlando di un settore 

composto per lo più da OEM e piccoli 

costruttori di macchine che operano in 

mercati trasversali, dal fashion al food, 

che si stanno via via sempre più automa-

tizzando. Da qui la crescente richiesta di 

componenti e di soluzioni di fluidica” ha 

spiegato il CEO. “I dati 2014 di Assofluid 

posizionano l’Italia al secondo posto in 

Europa come mercato di riferimento, 

subito dopo la Germania, e fra i primi 

cinque più importanti a livello mon-

diale. Il 58% del mercato è costituito da 

costruttori di macchine ‘nostrani’ e per il 

42% da marchi esteri, a conferma della 

posizione di primo piano che la nostra 

industria ricopre a livello globale”.

Sempre in ascolto 
del cliente
Quotata alla Borsa di Tokyo, SMC in-

tende mantenere e consolidare il suo 

Per soddisfare i clienti e conquistare nuovi mercati SMC punta 
sull’innovazione di prodotto e investe, oltre che in ricerca e sviluppo, 
anche in formazione e risorse umane

Ilaria De Poli             @depoli_ilaria

Investire 

guardando 

lontano
SMC Italia ha spiegato le proprie 

strategie di sviluppo per il futuro: 

investimenti in innovazione 

di prodotto, nuove risorse 

del personale e formazione
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primato nel campo della pneumatica 

e al contempo si sta impegnando per 

ampliare e completare il suo range di 

prodotti coprendo altri ambiti dell’au-

tomazione. Per arrivare a questo è di-

sposta a investire e non solo in ricerca 

e sviluppo, ambito al quale ha destinato 

già nel 2014 circa il 13% del fatturato, 

pari a 126,9 milioni di euro, aumentato 

poi di un ulteriore 5% nel 2015, ma 

anche nell’assunzione di risorse ‘fresche’ 

destinate alla vendita e al supporto alla 

clientela e in attività di supporto alle 

filiali, in netta controtendenza con il 

generale contesto economico e con 

la ferma volontà 

di puntare su un 

settore dall’anda-

mento per il mo-

mento positivo, 

con lungimiranza, 

impegno e co-

stante ricerca di 

innovazione.

Per quanto con-

cerne l’R&D, “il 

Technical Center 

europeo si trova 

in Germania e, 

oltre che occu-

parsi del supporto 

tecnico, è il cuore 

delle attività di 

sviluppo per il 

Continente, in stretta relazione con le 

richieste che arrivano dai clienti tramite 

le diverse filiali sparse sul territorio” ha 

specificato Moriggi. Per stare al passo 

coi tempi e con i concorrenti SMC sa 

che innovare è fondamentale, sia svilup-

pando nuovi prodotti, sia aggiornando 

le soluzioni già in essere. In quest’ottica, 

ha avviato nel 2013 e completato nel 

corso del 2015 un processo di totale re-

visione della propria gamma prodotti. Il 

‘restyling’ ha riguardato 35 diverse serie, 

come hanno raccontato Walter Sever-

gnini, business development manager, 

e Marino Colombo, product manager 

di SMC Italia: “Le linee guida di questo 

‘rinnovo’ dei prodotto sono state: la 

riduzione di pesi 

e ingombri, l’otti-

mizzazione dei pas-

saggi e la riduzione 

di consumi d’aria e 

assorbimenti elet-

trici, mantenendo 

inalterate e miglio-

rando le presta-

zioni del prodotto e 

l’intercambiabilità 

di cilindri e attua-

tori pneumatici”. 

Ma non è tutto: la 

multinazionale nip-

ponica ha anche 

rilasciato prodotti 

nuovi ed espan-

sioni di gamma a 

fronte di particolari necessità della clien-

tela. Nell’ottica di una differenziazione 

di prodotto, poi, SMC intende espan-

dere la propria offerta al mondo della 

factory e process automation, per cui ha 

messo, fra l’altro, una linea completa di 

attuatori elettrici (Serie LE), valvole per 

fluidi (Serie VX, LV), sensori di pressione/

portata (Serie PF, LF), controllori di tem-

peratura (Serie HRS) ed essiccatori (Serie 

IDF), che rappresentano una quota di 

fatturato in continua crescita.

Un’innovazione fatta 
di persone
Investire in innovazione di prodotto da 

sola non basta, così SMC ha deciso di 

investire anche e soprattutto in risorse 

umane, sia con l’introduzione di nuovi 

sales engineer per rafforzare le vendite, 

sia con la formazione del personale in-

terno. “Per trasformare un ‘buon lavoro’ 

in ‘eccellenza’ occorre sapere offrire ai 

clienti qualcosa in più degli altri e que-

sto ‘più’ spesso sta nel servizio” hanno 

spiegato Alessandro Contini, Human 

Resource manager, e Sara Colloi, Tech-

nical Training manager di SMC Italia. 

“Ecco dunque che è fondamentale per 

noi la formazione del personale interno 

ed esterno, in quanto coinvolge anche 

distributori e partner, che costituiscono 

la vera interfaccia dell’azienda verso 

il cliente finale”. In linea con questa vi-

sione SMC Italia ha attivato dal 2013 una 

campagna di potenziamento della forza 

vendita con la finalità di consolidare e 

acquisire un numero sempre maggiore 

Controllore per motore passo/passo con ingresso diretto 
Ethernet/IP

SMC ha risposto alle richieste dei clienti in merito al controllo della gamma di attuatori elettrici LE, mettendo a 

disposizione un controllore compatibile con il protocolo Ethernet/IP. Il controllore per motore passo/passo con 

ingresso diretto JXC91 è dunque ottimale per le macchine industriali general purpose che richiedono un posizio-

namento preciso ad alta velocità, con controllo della forza. Dispone di una connessione I/O a due porte grazie alla 

quale è possibile realizzare diverse topologie di cablaggio: lineare e con rete ad anello a livello di dispositivo (DLR). 

Quest’ultima offre maggiore sicurezza e affidabilità, in quanto la comunicazione può continuare anche in presenza 

di un elemento scollegato. Assicura una comunicazione ad alta velocità half/full duplex di 10/100 Mbps e operazioni 

in tempo reale grazie all’inserimento di dati numerici.

Il design intelligente del modello JXC91, infine, offre ai clienti la possibilità di ottenere un ampio ventaglio di eco-

nomie in termini di configurazione, spazio, cablaggio e manutenzione.

Lucio Moriggi, CEO di SMC Italia

Il controllore per motore passo/passo con ingresso diretto JXC91 

è ottimale per macchine industriali general purpose
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di quote di mercato su scala interna-

zionale. Negli ultimi tre anni ha inserito 

oltre 90 risorse nell’area tecnica e com-

merciale puntando in particolar modo 

su giovani neolaureati e neodiplomati 

e sulla loro voglia di imparare, emer-

gere e affermarsi come professionisti. Il 

progetto, tuttora in corso, prevede che, 

superate le fasi di un iter selettivo piut-

tosto impegnativo, il candidato venga 

inserito in un programma formativo 

molto intenso, della durata di 6 mesi, 

che alterna a momenti di formazione su 

tematiche tecniche e commerciali, mo-

menti di apprendimento sul campo, in 

affiancamento a ‘tutor’ esperti.

A coronamento del proprio successo sul 

mercato nazionale e in accordo con la 

‘vision’ della casa madre che prevede 

investimenti a supporto delle filiali 

anche a livello strutturale, SMC Italia 

cambierà sede trasferendosi in un edi-

ficio innovativo, che verrà realizzato ex 

novo seguendo i più moderni criteri di 

sostenibilità ed efficienza. Gli ambienti 

di lavoro seguiranno i principi della 

bioarchitettura rispettandone i requi-

siti: massima luminosità naturale, tra-

sparenza delle attività, green building. 

Saranno presenti, oltre alla logistica di 

magazzino e a un reparto produttivo, 

specifici laboratori per test funzionali 

e di collaudo per le applicazioni svilup-

pate dagli specialisti di prodotto con i 

clienti, aree per la formazione tecnica, 

show room e uffici open space dotati di 

numerose aree comuni, in accordo con 

la filosofia nipponica.

Verrà infine completato il potenzia-

mento degli uffici commerciali di To-

rino, Vicenza, Modena e Firenze, e verrà 

portata a termine la riorganizzazione 

del sito produttivo di Carsoli, in pro-

vincia de L’Aquila, dedicato principal-

mente alla realizzazione di prodotti 

speciali per il mercato italiano. La casa 

madre di Tokyo ha dunque confermato 

la fiducia nella consociata italiana e nel 

proseguimento delle attività di fideliz-

zazione della clientela, ottimizzazione 

dei processi aziendali e riduzione dei 

costi operativi.                      •
SMC Italia - www.smcitalia.it

Controllore per quattro assi per motori passo/passo

Per offrire una soluzione completa per il controllo multiasse con un’unica unità, SMC ha realizzato 

il controllore per motori passo/passo modello JXC73/83, in grado di gestire simultaneamente fino a 

quattro attuatori per uno o più assi.

Compatibile con la maggior parte degli attuatori elettrici della serie LE di SMC, questo controllore 

utilizza un numero minimo di cavi, grazie al conduttore di alimentazione comune e al minore numero 

di collegamenti I/O, limitando così i costi totali. Sono stati anche ridotti i tempi di manodopera grazie 

alla possibilità di configurare i quattro assi in una sola fase, facilitando la programmazione.

Il modello JXC73/83 è particolarmente indicato per il funzionamento in posizionamento/spinta, 

consentendo un massimo di 2.048 punti di posizionamento, con metodo di ingresso incrementale o 

assoluto (posizioni relative/assolute). Il controllore consente un’approssimazione per interpolazione 

lineare e circolare per gli assi: la prima è disponibile per i tre assi X,Y, Z, mentre la seconda solo per 

gli assi X e Y. Conforme alla Direttiva RoHS, JXC73/83 è adatto per una gamma di applicazioni quali 

pick&place e il sollevamento verticale di tavole nel settore dei macchinari industriali general purpose.

Il modello JXC73/83 

è particolarmente indicato 

per il funzionamento 

in posizionamento/spinta

Soluzioni per la connettività

La connettività è uno dei pilastri su cui si basa il concetto di Industria 4.0, così SMC ha messo a punto 

una soluzione in grado di soddisfare la sempre maggiore richiesta di collegamento alle più diffuse 

piattaforme di comunicazione: la gamma di controllori LEC-JXC91 compatibili con i protocolli Ether-

net/IP e Profinet RT. Il loro impiego permette la connessione diretta e l’integrazione dei sistemi SMC 

all’interno delle logiche di controllo, ottimizzando così i processi e le prestazioni. Nello stesso ambito, 

il sistema seriale EX600 presenta la compatibilità al protocollo di comunicazione Powerlink, cui si 

aggiungono i moduli per acquisire i segnali provenienti da sonde di temperatura (Pt100). Un sistema 

che offre un’elevata flessibilità su base modulare, con la possibilità di gestire, oltre alle elettrovalvole, 

anche segnali digitali e analogici.

Infine, il sistema seriale decentralizzato EX500 con compatibilità Ethernet/IP e Profinet RT è in grado 

di gestire sino a 128 I/O digitali, distribuiti su quattro rami, ciascuno dei quali può ospitare 32 I/O, 

suddivisi in quattro manifold, con uno sviluppo lineare sino a 20 m. Alimentati a 24 Vc.c. e con grado 

di protezione IP67, dispongono di funzioni di diagnostica avanzata e ‘web server monitoring’.

Il sistema seriale 

decentralizzato EX500 

è compatibile 

con Ethernet/IP 

e Profinet RT

ATTUALITÀ

http://www.smcitalia.it/
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I
ndustry eMotion è l’evento or-

ganizzato da Alfaproject.net e 

Kuehne+Nagel che si è svolto il 

mese scorso a Milano allo spazio Ga-

dames 57. Erano presenti aziende di 

varia natura, da ABB a Ferrari, da Honeywell 

a Kaercher, da Luxottica e Seastema al 

Teatro alla Scala, tutti con una loro parti-

colare interpretazione della governance 

dei processi produttivi e logistici basata 

su soluzioni ad hoc innovative e digitali. Il 

chairman dell’evento, Beppe Carrella, do-

cente universitario e manager innovativo, 

ha invitato le diverse realtà a raccontarsi e 

a raccontare come affrontare le sfide di un 

futuro sempre più digitale, collegando e 

integrando i vari contributi e mettendone 

ben in evidenza gli aspetti distintivi. 

Affrontare il futuro 
L’idea di questo evento, spiega Paolo 

Guidi, sales & marketing director di 

Kuehne+Nagel, deriva essenzialmente 

dal desiderio di capire e di vedere come 

è possibile operare in modo diverso per 

affrontare un futuro pieno di cambia-

menti. E le testimonianze di aziende dai 

brand importanti, alcuni certamente 

hanno fatto la storia, cercano di mettere 

a fattor comune una ricetta che eviden-

zia la necessità del cambiamento poiché 

solo il ‘nome’ ormai non è più sufficiente, 

serve ben altro per poter mantenere una 

vera leadership sul mercato, che si basa 

su valori e sulla collaborazione. “Tutti i 

giorni ogni società deve gestire e affron-

tare ‘complessità’ derivanti da fabbriche, 

magazzini… i mercati sono sempre più 

Alfaproject.net e Kuehne+Nagel hanno organizzato un evento in cui 
brand illustri hanno raccontato le loro sfide per affrontare un futuro 
sempre più digitale: una sintesi dalle parole degli organizzatori

Antonella Cattaneo             @nellacattaneo

Industry eMotion

Paolo Guidi, sales & marketing director di Kuehne+Nagel

http://alfaproject.net/
http://alfaproject.net/


difficili da dominare, dobbiamo collabo-

rare con terze parti per essere vincenti 

perché non possiamo più governare 

da soli tutti i processi, dal momento 

che la dinamica del mercato è volatile. 

Cambiano le dinamicità, ci troviamo ad 

avere molti più interlocutori del passato 

e la difficoltà a dover gestire contatti, 

relazioni, informazioni, comunicazioni 

è diventato un vero problema. Come 

è possibile riuscire a trovare una solu-

zione? Abbiamo discusso molto e siamo 

arrivati alla conclusione che dobbiamo 

cercare di trasformare la complessità in 

un vantaggio. Certo, la complessità non 

può sparire, ma dobbiamo cercare di af-

frontarla in modo diverso, governando i 

processi, simulando gli scenari evolutivi, 

puntando sui nostri strumenti e soprat-

tutto dobbiamo fare in modo che i nostri 

clienti e i clienti dei nostri clienti abbiano 

un accesso più facile all’informazione, 

dobbiamo dare la possibilità di control-

larla, non subirla. Giocare con lei a nostro 

vantaggio utilizzando strumenti evoluti 

che permettano di facilitare e mettere 

insieme attività che normalmente ven-

gono gestite in modo separato al fine di 

velocizzare tutti i processi”. Velocità, il 

vero fattore determinante per raggiun-

gere l’obiettivo in tempo, oltre a quello 

di rimanere uniti. In una slide mostrata 

da Guidi, che utilizzava nel 2006, era già 

evidente che le supply chain si sarebbero 

misurate nel mercato con le singole so-

cietà, ed effettivamente ora lo stiamo 

vedendo, “non producono, non sono 

operatori logistici ma teoricamente lo 

fanno e si stanno ponendo sul mercato 

in modalità completamente diversa. 

Queste aziende stanno crescendo con 

una velocità impressionante. Su questo 

dobbiamo riflettere e sicuramente in-

sieme dobbiamo vedere come poter fare 

la differenza. Dobbiamo mettere assieme 

tutte le nostre conoscenze poiché non è 

il singolo attore che può fare la differenza 

ma è il lavoro di tutte le risorse”.

Emozione digitale
Dall’intero evento ci portiamo a casa 

molte parole ma essenzialmente due 

sono quelle che ci piacciono molto: di-

gitalizzazione ed emozione. La prima 

la si può ormai considerare scontata, 

basta alzare gli occhi in metropolitana, 

per strada, al supermercato per vedere 

quanto siamo digitalizzati e il non es-

serlo, in primis per un’azienda, porta a 

essere fuori dal mercato. La seconda è 

sicuramente più interessante in quanto 

ci proietta in un futuro emozionante 

attraversato da dinamiche devastanti, 

come spiega Alessandro Dandolo, ma-

naging partner di Alfaproject.net “che 

ci cambiano la vita, legate alle scelte dei 

consumatori nei prossimi cinque anni. Sì, 

perché tra dieci anni sarà sicuramente 

tutto molto diverso. Basta guardare i no-

stri figli con il loro diverso attaccamento 

ai brand o le nuove modalità di acqui-

sto… Tra dieci anni la trasformazione 

sarà una trasformazione del mercato e 

dal momento che il mercato è guidato 

dai consumatori sarà sicuramente una 

trasformazione delle strategie del go-

to-market. Già in questi ultimi tempi si 

vedono acquisizione di aziende cinesi in 

Europa e in America. Stiamo assistendo a 

un chiaro mandato di investire in aziende 

occidentali con grandi contenuti tecno-

logici”. E pensare che solo dieci, quindici 

anni fa erano molte le aziende occiden-

tali che investivano e si spostavano in 

Cina, allettate dal basso costo del lavoro, 

portandola ad essere un polo produttivo 

rilevante; ora il colosso ha fissato obiettivi 

ambiziosi di ristrutturazione della propria 

economia con l’evoluzione da una sem-

plice manifattura di basso livello allo svi-

luppo di marchi globali e servizi in grado 

di portarla a essere un Paese trainante 

in materia di innovazione. “Assistiamo 

a dinamiche dove da un ‘negozietto’ di 

strada si è passati all’e-commerce più 

spinto saltando tutta quella genera-

zione di retail e distribuzione valida fino 

ad oggi. L’esempio eclatante è Alibaba, 

azienda cinese di commercio elettronico, 

che ha fatturato 462 miliardi di dollari 

l’anno scorso, un valore equivalente a 

tutto l’e-commerce americano. Ci sono 

dinamiche trasversali che sicuramente 

generano un futuro ‘emozionante’: ad 

esempio il mercato dell’auto si sta evol-

vendo verso le auto elettriche, e la digi-

talizzazione non ci permette più solo di 

trasformare l’analogico in digitale ma ci 

permette di trasformare il nostro busi-

ness core”. Si cambia, quindi, a tutti i li-

velli, che è già di per sé una bella sfida. 

Quello che resta è l’uomo: la persona 

con il suo talento, le sue capacità, le sue 

competenze, le sue emozioni… ‘appeti-

bile’ sul mercato. “La capacità di attrarre 

le persone giuste al posto giusto, che 

fanno da sempre il successo o il falli-

mento di progetti, di strategie non la si 

gioca più sul salario, sullo stipendio ma si 

gioca soprattutto sui fattori ‘soft’, brand 

equity, valori che noi aziende portiamo e 

soprattutto sul riuscire a far emozionare 

noi stessi e i nostri dipendenti. Questa si-

curamente sarà una grande sfida”.

Una vera sfida
Sfida ed emozione, altre due parole in-

teressanti. Emozione di un brand che in 

passato ne garantiva la leadership e che 

oggi quella stessa supremazia se la deve 

conquistare quotidianamente attraverso 

competenze, processi produttivi, logi-

stica, supporto post-vendita, e tutta una 

sequenza di richieste volute dal mercato: 

la si può tradurre in formula matema-

tica? No, troppe le variabili. Meglio un 

paragone tra le classiche aziende di oggi 

e le organizzazioni che nel mondo ope-

rano già nella logica della Industry 4.0, 

organizzazioni rapportabili in tutto e per 

tutto a degli aeroporti poiché estrema-

mente schedulate in quanto, come so-
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Alessandro Dandolo, managing partner di Alfaproject.net

http://alfaproject.net/
http://alfaproject.net/
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stiene Dandolo, “sappiamo già quello 

che dovrà succedere il 16 agosto a Mal-

pensa o a Fiumicino o a Hong Kong. È 

tutto estremamente organizzato, come 

dovrebbe essere la nostra fabbrica. La 

linea di produzione non è altro che la 

pista di un aeroporto, i voli che arrivano 

sono le merci che abbiamo acquistato, 

i voli che partono non sono altro che 

i nostri prodotti che cerchiamo di lan-

ciare sul mercato, e l’area di parcheg-

gio sono le nostre aree logistiche sulle 

quali operano mulettisti, carrellisti, 

operatori, movimentatori, manutentori, 

chi gestisce la qualità, gli aspetti legali 

della sicurezza… Tutto abbastanza 

simile a quello che ac-

cade quotidianamente 

nella nostra realtà in-

dustriale con un’ecce-

zione. Malgrado tutto 

sia schedulato, ogni 

giorno c’è qualcosa che 

non va come dovrebbe 

andare: il camion non 

arriva, la linea di pro-

duzione si rompe, ab-

biamo un problema… 

complicazioni da ge-

stire. Ma come fa un 

aeroporto? Le gestisce 

la torre di controllo. 

Nessun aeroporto po-

trebbe funzionare se 

non ci fosse la Control 

Tower è lei che gestisce 

il ritardo di un aereo, 

un problema sulla pista 

di atterraggio… è lei 

che permette di cre-

are efficienza con le 

risorse a disposizione. 

Attraverso tre principi: 

comando, controllo e 

comunicazione. Per costruirla servono 

tre elementi, processi, organizzazione 

e sistemi, che devono collaborare in-

sieme. I processi sono integrati nel 

mercato poiché è il mercato che in un 

certo senso tira, sequenzia e organizza 

le nostre attività giornaliere. Ad esem-

pio per la manutenzione su un macchi-

nario di stabilimento non può essere 

l’organizzazione della manutenzione 

stessa che si schedula indistintamente 

la sua priorità ma deve essere alline-

ata alle esigenze del cliente che deve 

definire i livelli di servizio. Per quanto 

riguarda l’organizzazione è necessa-

rio che venga mappata sui nuovi pro-

cessi, che venga definito il modello di 

ingaggio, vale a dire che le cose che 

chiedo vengano fatte effettivamente, 

che venga definito un process owner, 

una riorganizzazione completa al fine 

di poter misurare tutte le attività, di-

rette e indirette. Per quanto riguarda 

i sistemi invece in azienda abbiamo il 

MES e l’ERP, il primo ci connette a mac-

chine, robot… e il secondo ci permette 

di controllare il business. Un aeroporto, 

e anche una fabbrica, però connesso 

solo a un ERP non riuscirebbe a funzio-

nare, ha bisogno di un terzo elemento, 

il MOM, il Manufacturing Operation Ma-

nagement che permette di governare, 

pianificare grazie alle informazioni che 

arrivano dall’ERP. È possibile quindi 

pianificare gli acquisti e le vendite e na-

turalmente, attraverso i dati dal campo, 

governare in modo dinamico, proattivo 

e in tempo reale elementi quali la logi-

stica, il supporto, la qualità e tutti quelli 

che sono gli elementi organizzativi che 

concorrono e supportano il processo 

produttivo attraverso questa vision. Il 

tutto farcito di velocità. Pensare veloce-

mente, agire velocemente... collegando 

e facendo sì che macchine, persone e 

business lavorino in modo congiunto e 

sincronizzato, possiamo creare logiche 

di proattività, rapidità ed efficienza”. 

Processi disgiunti e scollegati non val-

gono a nulla. Hanno bisogno di diven-

tare un unico, solo progetto, affrontato 

per portare innovazione ed efficienza al 

tempo stesso in grado di definire nuove 

fabbriche e nuove logiche di produ-

zione. Ma quanto tempo ci potremmo 

mettere per arrivare a questo schema, 

e a quale costo? “Dipende dal grado di 

maturità dell’azienda” sostiene Dan-

dolo. “Ma comunque è un processo che 

va affrontato. Certo ha bisogno di una 

spinta molto forte da parte del mana-

gement, ma è un’esperienza che si può 

fare in un periodo limitato. Il costo? 

Pensiamo solo a quanto costerebbe 

non farlo. Non essere più competitivi, 

innovativi, efficienti,… non emozionare 

dunque. In realtà c’è bisogno di fare un 

cambio di profilo, e il cambio di profilo 

della nostra azienda, ora, è il service”. •
Alfaproject.net 

www.alfaproject.net

Kuehne+Nagel 

www.kn-portal.com

Gli speaker della manifestazione Industry eMotion sono di aziende importanti: 

ABB, Ferrari, Honeywell, Kaercher, Luxottica, Seastema, Teatro alla Scala e i padroni di casa 

Alfaproject.net, Kuehne+Nagel

http://alfaproject.net/
http://www.alfaproject.net/
http://www.kn-portal.com/
http://alfaproject.net/
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L’
azienda del futuro di 

Siemens si basa sull’i-

dea della Digital Enter-

prise. È da qualche anno 

che l’azienda si destreg-

gia tra l’industrial software e tematiche 

che via via arrivano fino al concetto più 

smart della Industry 4.0: del resto que-

sto concetto nasce proprio in Germania, 

guarda caso dove lei è nata. Poteva forse 

ignorarlo? Dopo aver posto attenzione 

ai megatrend che prevedevano impatti 

sul business, sulle nostre vite, sull’evo-

luzione tecnologica, demografica, sui 

cambiamenti legati al pianeta, alle città, 

alle infrastrutture, alle aziende… rac-

contati molte volte quasi fossero degli 

tsunami che ci avrebbero travolto, lei, 

già proiettata nel futuro, li ha accolti con 

disinvoltura e oggi parla di “digitaliz-

zazione come leva che potrà cambiare 

la nostra vita” sostiene 

Giuliano Busetto, country 

division lead digital fac-

tory e process industries 

and drive di Siemens Ita-

lia. E come non crederci 

se sono i numeri a soste-

nerlo? “Siemens ha avuto 

un buon anno finanziario; 

nel 2015 il volume d’af-

fari è rimasto abbastanza 

costante, sempre attorno 

agli 80 miliardi di euro, 

una cifra enorme”. “Siamo 

cresciuti più del mercato 

e abbiamo guadagnato quote in quello 

che è il nostro core business. Credo sia 

significativo il rapporto che abbiamo con 

i principali costruttori di 

macchine che aiutiamo 

a essere eccellenti, com-

petitivi e di successo nel 

mondo” continua Busetto. 

Gli esempi sono tanti ma 

qualche nome spicca sugli 

altri: Maserati e Fiat “una 

collaborazione, una part-

nership che oggi ci porta 

con orgoglio a dire che 

tutti gli stabilimenti ita-

liani di Fiat sono fatti con i 

nostri controlli mesh, pro-

gettazione, simulazione 

Antonella Cattaneo             @nellacattaneo

Al fianco delle 

imprese italiane
Già da qualche anno Siemens parla di digitalizzazione, di industrial 
software e di tematiche legate alla Industry 4.0. 
Ma ormai sono una realtà… almeno nei suoi stabilimenti
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Giuliano Busetto, 

country division lead 

digital factory e process 

industries and drive 

di Siemens Italia

La fabbrica di Siemens ad Amberg in Germania



e PLM. Stiamo lavorando a Cassino dove 

sta nascendo la Giulia e stiamo lavorando 

sulle linee di produzione della Maserati 

Levante a Melfi e a Grugliasco”. 

Dedizione 
alla digitalizzazione 
Siemens si adopera molto nella divulga-

zione dei concetti di Industry 4.0 “siamo 

punto di riferimento in Confindustria, 

siamo ai tavoli di lavoro perché crediamo 

nella validità dell’industria manifatturiera 

italiana e vogliamo aiutare lo sviluppo e 

il successo delle imprese italiane. Dedi-

chiamo investimenti e sforzi anche nella 

formazione scolastica delle scuole tecni-

che” sicuramente ben ripagati da menti 

fervide: “è illuminante vedere come un 

ragazzo di 19 anni possa avere idee in 

grado di mettere in difficoltà i nostri tec-

nici” sostiene Busetto. Hanno collabora-

zioni con il Politecnico, stanno lavorando 

per un corso in Master of Science poiché 

hanno “bisogno di un nuovo profilo di 

ingegnere che possa combinare le bran-

che classiche della chimica, meccanica, 

elettronica, elettrotecnica con l’ICT: e a 

questa nostra necessità poniamo la mas-

sima attenzione”.

Ogni aspetto mette in evidenza la dedi-

zione dell’azienda alla digitalizzazione 

che è nel suo DNA. “Siemens è anche 

un’azienda di software, abbiamo mol-

tissimi ingegneri che si occupano di 

industrial software e di sviluppare piat-

taforme in grado di combinarsi con le 

risorse che oggi conosciamo e abbiamo 

nel mondo dell’automazione industriale. 

Da anni le nostre divisioni si occupano di 

mondo virtuale, di digitalizzazione: temi 

legati alla riduzione del time-to-market, 

a cicli di produzione sempre più brevi, 

a prodotti sempre più complessi per le 

grandi quantità di dati e alla necessità di 

grande flessibilità”. Esempio riportato da 

Busetto è la loro stessa fabbrica di Am-

berg dove si producono PLC in 12 milioni 

di pezzi all’anno, vale a dire una scheda 

prodotta in meno di un secondo. “Stiamo 

parlando di una fabbrica che esiste da 

tempo ed è stata continuamente miglio-

rata utilizzando le nostre piattaforme di 

industrial software. Un modo per dimo-

strare come le fabbriche possono utiliz-

zare al meglio le proprie piattaforme. Ad 

Amberg ad esempio realizziamo più di 

1.000 varianti di prodotto, abbiamo una 

flessibilità 24 ore su 24 ed efficienza. La 

produzione in 25 anni è aumentata di 8 

volte. Può sembrare poco in 25 anni ma 

bisogna pensare che è sempre stata una 

fabbrica all’avanguardia, estremamente 

automatizzata e soprattutto è significa-

tivo il fatto che gli spazi produttivi non 

sono stati aumentati e non è cambiato 

il numero dei lavoratori all’interno della 

fabbrica, si è mantenuta la stessa forza 

lavoro aumentando la qualità e miglio-

randola di 40 volte fino ad arrivare ad 

avere meno di 11 difetti su un milione 

di pezzi: un tasso di qualità del 99,98%. 

Qui si possono trovare combinati tutti i 

nostri sistemi di automazione. E lo stesso 

vale anche in Maserati dove vengono 

prodotte 200 macchine al giorno, dove 

sono stati dimezzati i tempi di sviluppo 

e aumentata la personalizzazione: ci 

sono 70.000 combinazioni possibili della 

Maserati Ghibli. Noi abbiamo aiutato a 

migliorare la qualità, triplicato il numero 

delle auto a vantaggio dei nostri clienti”.

Il gemello virtuale
Nella visione della Industry 4.0 non esi-

ste solo l’aspetto manifatturiero ma 

esiste un approccio olistico dell’intero 

processo di sviluppo e produzione della 

fabbrica di domani, una correlazione di e 

tra tutti i processi, certo “noi non siamo 

ancora arrivati a questo punto, siamo an-

cora a livello di integrazione di processo 

produttivo, ma da anni siamo in grado di 

integrare questo processo su un’unica 

piattaforma software di virtualizzazione 

oltre che di automazione. Il vantaggio è 

quello di avere i processi non più in se-

quenza ma in parallelo. Avere processi 

che vanno dal disegno del prodotto alla 

pianificazione della produzione, dall’in-

gegneria della produzione alla produ-

zione reale fino al post vendita, al service: 

tutto con tempi di sviluppo brevi grazie a 

una visione e una progettazione virtuale. 

In pratica è come avere un gemello vir-

tuale in cui simulare, anticipare e quindi 

eliminare eventuali possibili errori di pro-

gettazione e produzione. Una copia digi-

tale perfetta del prodotto, del processo 

e della fabbrica, da poter condividere 

tra i vari attori della produzione manifat-

turiera, attraverso un sistema informa-

tico collaborativo”. L’esempio di questa 
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Closed Loop Manufacturing

Il Closed Loop Manufacturing è un concetto in grado di conciliare lo sviluppo dei pro-

cessi e dei prodotti industriali, integrando il software e l’hardware delle piattaforme di 

automazione in un unico modello di dati, che è in grado di far interagire in modo effi-

ciente il livello decisionale e quello operativo dell’impianto, rendendo effettivamente 

disponibili le tecnologie di Industria 4.0.

Ogni aspetto mette in evidenza la dedizione dell’azienda alla digitalizzazione che 

è nel suo DNA
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fabbrica è sempre di Siemens, si trova 

a Karlsruhe dove si realizza il Nanobox, 

un PC industriale, grazie a piattaforme 

Teamcenter, CAD di progettazione e 

realtà aumentata “è così che si possono 

vedere come i vari componenti devono 

agire tra di loro, se si avranno difetti… 

tutto simulato in tutto e per tutto anche 

nelle dimensioni. Il CAD ha una visione 

intelligente in cui sa o suggerisce il com-

ponente da utilizzare per la realizzazione 

del prodotto. Il CAE permette di valu-

tare l’aspetto di engineering, dinamica, 

forze statiche, temperatura, flussi… per 

un’analisi virtuale del comportamento 

dell’oggetto durante la sua vita. So tutto 

di lui prima che venga messo in produ-

zione, come opera, come funziona, come 

si deve collegare… tutto questo poi fa 

parte di una piattaforma collaborativa 

nota a tutti i progettisti. Grazie a Team-

center è possibile sapere in anticipo 

tutto sulla produzione e come persone 

e robot interagiscono nel processo pro-

duttivo, quali sono le manovre che de-

vono essere fatte, i tempi necessari alla 

lavorazione… insomma prodotto, linea 

produttiva e fabbrica sono interamente 

simulate ancora prima di costruire la fab-

brica. Questo può sembrare banale poi-

ché la simulazione è sempre stata fatta 

ma non in questo modo, con questo 

grado di realtà per tutti i processi produt-

tivi. E soprattutto se consideriamo l’au-

tomazione, ad esempio consideriamo 

un PLC, possiamo determinare in modo 

virtuale tutta la programmazione del PLC 

e grazie a un collegamento diretto con 

TIA Portal, piattaforma ingegneristica, 

possiamo inviare la programmazione 

così simulata all’interno del PLC; ma 

quello che ancora è più interessante è 

il viceversa: posso utilizzare il PLC reale 

con la sua programmazione per andare 

a controllare la simulazione del processo, 

a guidare il virtuale. Questo permette di 

ottimizzare i processi produttivi al mas-

simo, aumentare l’efficienza, avere un’e-

levata flessibilità, valutare tutti i flussi sia 

energetici, sia dei materiali, i legami con 

i fornitori che sanno quando e come for-

nire i propri componenti… Quando poi 

la fase produttiva ha inizio, i problemi 

sono già risolti e si è già pronti per im-

mettere sul mercato il prodotto”.

Closed loop manufacturing 
“Nel settore automobilistico molte volte 

non sempre il virtuale si sposa bene 

con il reale. Per questo i nostri clienti ci 

hanno chiesto uno sforzo in più: combi-

nare la realtà fisica produttiva, vale a dire 

come l’impianto è stato realizzato, con 

un ritorno verso la fase di progettazione. 

Un closed loop manufacturing con il 

quale Siemens abilita l’implementazione 

della digitalizzazione dei processi pro-

duttivi. Ciò avviene mettendo a dispo-

sizione un modello di dati di prodotto e 

di processo, già simulato e validato nel 

mondo virtuale con le soluzioni PLM, che 

la piattaforma MES provvede a utilizzare, 

trasformandolo in dati direttamente 

comprensibili ed eseguibili dall’automa-

zione industriale. Qualsiasi modifica ope-

rata a livello reale di stabilimento sarà 

poi immediatamente disponibile per 

una successiva fase di modifica anche 

virtuale, stabilendo così un ciclo virtuoso 

e continuo, in cui il virtuale influisce sul 

reale e viceversa” ha spiegato Roberto 

Zuffada, dipartimento Technology and 

Innovation della Divisione Digital Fac-

tory di Siemens.

Insomma Siemens lavora al fianco delle 

imprese affinché le nuove tecnologie 

possano diventare efficienti strumenti 

di lavoro per la loro competitività e 

per il loro successo. Non si parla solo di 

aziende grandi ma anche di piccole e 

medie, di costruttori di linee e macchine, 

anche loro potranno sfruttare le oppor-

tunità offerte dal progredire delle nuove 

tecnologie, con strumenti adeguati alle 

loro specifiche realtà. Un esempio su 

tutti? “La soluzione completa e unica 

della catena CAD-CAM/CNC per l’Addi-

tive Manufacturing che, sotto la spinta di 

cicli di innovazione più brevi e della pro-

duzione di massa di prodotti personaliz-

zati, sta assumendo maggiore rilevanza 

nella produzione di nuove geometrie e 

forme con tecnologie additive e sottrat-

tive oltre che nella ricerca di nuovi mate-

riali” conclude Busetto.   •
Siemens - www.siemens.it

Digital Enterprise Software Suite

La Digital Enterprise Software Suite rappresenta una piattaforma di prodotti, soluzioni, 

servizi integrati e competenze lungo l’intero ciclo di vita del prodotto, dall’idea dello 

stesso, alla progettazione, pianificazione e ingegnerizzazione dei processi produttivi, 

fino alla produzione e i servizi. Ciò è possibile grazie a sistemi come Teamcenter, NX e 

Tecnomatix per il PLM (Product Lifecycle Management), Simatic IT per il MES (Manuc-

turing Execution System) e Simatic e Sinumerik per la Totally Integrated Automation, a 

loro volta integrati attraverso il TIA Portal, che costituiscono soluzioni pensate per sod-

disfare le esigenze dell’industria manifatturiera e di processo e di sostenere lo sviluppo 

di nuovi modelli di business.

La fabbrica di Siemens ad Amberg in Germania

Siemens lavora al fianco delle imprese 

affinché le nuove tecnologie possano 

diventare efficienti strumenti di lavoro 
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N
ella struttura fieristica di 

Piacenza si è tenuto ‘IO-

Link User Workshop’, un 

evento dedicato a IO-Link 

e pensato per approfon-

dire la conoscenza di questa tecnologia, 

delle sue metodologie di utilizzo e dei 

prodotti che incorporano tale sistema 

di comunicazione. A Piacenza Expo si è 

potuto verificare come IO-Link, che è una 

tecnologia IO standardizzata attraverso 

la norma IEC 61131-9, sia una proposta 

finalmente matura e una soluzione in 

grado di portare l’intelligenza del sistema 

di controllo al livello più basso dell’au-

tomazione, collegando i dispositivi sul 

campo, siano essi sensori o attuatori. 

IO-Link è un sistema di comunicazione 

pensato sin dall’inizio per essere intero-

perabile e in grado di integrare i diversi 

standard di bus di campo, coprendo gli 

ultimi metri che uniscono il sistema di 

controllo al processo fisico. 

I contenuti del workshop
Nella zona espositiva stand dedicati ai 

diversi costruttori di sensori, attuatori 

e sistemi di controllo che utilizzano il 

sistema IO-Link. Durante il convegno 

presentazioni tenute dai differenti pro-

duttori presenti all’evento che hanno 

mantenuto un approccio pragmatico 

e fortemente orientato alla pratica, di-

mostrando come IO-Link possa svol-

gere efficacemente il ruolo di ‘ultimo 

miglio’ della struttura del sistema d’au-

tomazione, consentendo funzionalità 

nuove e topologie di collegamento in-

novative e più semplici. Per questo è di 

fondamentale importanza la capacità 

di IO-Link di supportare il trasferimento 

diretto al controllore di tipi di dati diffe-

renti ed eterogenei, sia quelli in formato 

digitale, sia i segnali analogici acquisiti al 

livello più basso della produzione.

L’evento IO-Link User Worksop di Pia-

cenza si è aperto con il saluto di ben-

venuto di Giorgio Santandrea, del 

Consorzio Profibus e Profinet Italia. Una 

panoramica su IO-Link è stata fornita da 

Francesco Besana, di Siemens, che ha 

illustrato come IO-Link renda accessibili 

anche i sensori e gli attuatori più sem-

plici attraverso i bus di comunicazione, 

dando la possibilità di accedere al livello 

di campo più basso con una trasmissione 

bidirezionale ciclica e aciclica dei dati. 

Nella parte mattutina del convegno, 

sono stati illustrati i dettagli che carat-

terizzano l’interfaccia e il protocollo di 

IO-Link, che sono pensati per consentire 

una gestione semplificata degli I/O e per 

Jacopo Di Blasio

Un collegamento 

evoluto per 

i dispositivi 

sul campo
L’evento ‘IO-Link User Workshop’ 
di Piacenza ha fornito un’ampia panoramica 
sul funzionamento e sui vantaggi del 
sistema IO-Link, soluzione matura in grado 
di rispondere alle esigenze più evolute di 
comunicazione con sensori e attuatori sotto 
il livello del bus di campo

Nella zona espositiva dell’IO-Link User 

Workshop di Piacenza erano presenti 

produttori di sensori, 

attuatori e sistemi di controllo

IO-Link User Workshop ha compreso 

interventi di produttori di riferimento 

come Sick, che utilizza IO-Link in 

molte delle sue realizzazioni più 

recenti, come per esempio i suoi 

sensori di livello 



concentrare i dati provenienti dal pro-

cesso. In pratica, IO-Link si propone come 

un mezzo rapido per integrare sensori e 

attuatori nel concetto di automazione di-

stribuita che è tipico di Industria 4.0. 

Il convegno, nel pomeriggio, ha affron-

tato le tematiche più comuni attinenti alla 

pratica dell’utilizzo di IO-Link, spiegando 

come sia possibile effettuare semplice-

mente la configurazione di un sistema di 

automazione che si interfaccia attraverso 

questo standard e di come, utilizzando 

dei tool grafici che sono già disponibili, si 

possa effettuare in modo relativamente 

semplice l’integrazione di un dispositivo 

IO-Link nel programma di un PLC. 

Particolarmente interessante è stato il 

punto di vista di un produttore di sensori 

come Sick, che ha permesso di conoscere 

i vantaggi di IO-Link nelle applicazioni di 

misura attraverso due diversi interventi 

tenuti da Pasquale Cara e Peter Kamp, 

entrambi di Sick, nell’ambito della ses-

sione convegnistica. 

Semplicità e prestazioni 
con sensori e attuatori
Le testimonianze di Sick hanno permesso 

ai partecipanti di comprendere alcune 

caratteristiche di base di questo proto-

collo che si conferma come un’opzione 

di comunicazione punto a punto partico-

larmente efficace per i sensori sul campo. 

Per comprendere meglio la differenza di 

IO-Link rispetto ad altre soluzioni, è utile 

considerare il caso esemplificativo di un 

sensore di tipo analogico, per esempio 

un comune trasduttore di pressione, con 

il quale è possibile trasmettere il segnale 

contenente il valore di misura, oltre che 

con un collegamento IO-Link, anche 

utilizzando altri due sistemi diversi: con 

un’interfaccia analogica o con un accesso 

diretto al bus di campo. 

L’utilizzo di un’interfaccia analogica ri-

chiede un notevole dispendio di tempo 

nel collegamento materiale dei cavi, 

soprattutto quando siano presenti nu-

merose periferiche, e necessita di co-

stosi ingressi analogici. Inoltre, anche 

utilizzando dei cavi schermati di costo 

elevato, la trasmissione analogica del 

segnale rimane comunque più sensibile 

ai disturbi rispetto al trasferimento dati 

digitale di IO-Link. 

Oltre a ridurre la quantità complessiva di 

cavi necessari per consentire il passaggio 

dei segnali, il collegamento IO-Link per-

mette anche il trasferimento di energia, 

rendendo possibile l’alimentazione del 

dispositivo con un unico cavo e ren-

dendo disponibile un canale di comuni-

cazione aciclico per la parametrizzazione 

e per la diagnosi del dispositivo stesso. 

Inoltre, esistono dei vantaggi nella con-

nessione attraverso IO-Link anche ri-

spetto a un collegamento diretto con 

bus di campo e questi partono dal fatto 

che IO-Link è indipen-

dente dai diversi proto-

colli di bus e, rispetto a 

un collegamento diretto 

sul sensore effettuato 

con queste tecnologie, 

IO-Link permette di rea-

lizzare un’interfaccia a 

bordo dei dispositivi 

con dei costi inferiori. 

Ma, oltre ad avere una 

minore complessità e 

un costo più basso delle 

interfacce dei bus di 

campo (ideali per col-

legare un numero ele-

vato di sensori), IO-Link 

è in grado di utilizzare 

un cavo di trasmissione 

standard M12 a tre fili, 

anziché ricorrere a un 

conduttore speciale 

come avviene per molti bus di campo, 

consentendo così un vantaggio econo-

mico e logistico. 

L’esperienza di Sick ha dimostrato come 

sia possibile realizzare una facile inte-

grazione di tutti i dispositivi IO-Link in 

generale e, in particolare, dei sensori 

nei programmi dei PLC. Il quadro con-

cettuale delle applicazioni di IO-Link è 

stato completato dall’importante testi-

monianza di Festo che, come produttore 

di riferimento nell’ambito della pneu-

matica e dell’automazione elettrica, ha 

dimostrato come IO-Link presenti dei 

vantaggi sostanziali anche per il colle-

gamento di attuatori, riassumibili come 

una sostanziale semplificazione del colle-

gamento e un miglioramento nelle pre-

stazioni (comunicazione bidirezionale e 

veloce di dati eterogenei). 

Complessivamente, i lavori del workshop 

hanno fornito una panoramica generale 

sullo standard IO-Link e hanno permesso 

di comprendere come questo tipo di so-

luzione di collegamento sia finalmente 

matura e pronta a mantenere le impor-

tanti promesse di rendere più efficiente 

e versatile l’interazione tra i diversi com-

ponenti del sistema d’automazione, 

semplificando il collegamento e la con-

figurazione di master e dispositivi.        •
IO-Link - www.io-link.com

Sick - www.sick.com

Festo - www.festo.com

Siemens - www.siemens.com
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La sessione congressuale dello IO-Link User Workshop 

di Piacenza ha fornito un’ampia panoramica della 

tecnologia IO-Link 

http://www.io-link.com/
http://www.sick.com/
http://www.festo.com/
http://www.siemens.com/
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AO ATTUALITÀ

I
l 24 maggio alla Maifest, serata 

inaugurale della Fiera SPS IPC 

Drives Italia, dedicata alle tecno-

logie per l’automazione elettrica 

e industriale, sono stati premiati 

i vincitori della prima edizione delle 

Olimpiadi di robotica educativa, pro-

mosse dalla Direzione generale per gli 

ordinamenti scolastici e la valutazione 

del sistema nazionale di istruzione del 

Miur e la Fondazione Mondo Digitale. 

Gli studenti di 69 scuole secondarie di 

secondo grado si sono cimentati nella 

realizzazione di un ‘campione’ robotico, 

un prototipo funzionante in grado di ga-

reggiare nelle competizioni internazio-

nali di robotica. I 56 prototipi selezionati 

dal comitato scientifico delle Olimpiadi 

sono stati esposti durante la tre giorni 

di RomeCup 2016, a Roma dal 16 al 18 

marzo, e attentamente valutati per sce-

gliere i vincitori, premiati a Parma. 

Vince la prima edizione delle Olim-

piadi ‘Ex-Robot’ il progetto realizzato 

La Direzione generale per gli ordinamenti scolastici e la valutazione 
del sistema nazionale di istruzione e Fondazione Mondo Digitale 
promuovono la prima edizione delle Olimpiadi di Robotica Educativa 
rivolte agli studenti della scuola secondaria di secondo grado 
statale e paritaria al fine di promuovere, incoraggiare e sostenere le 
potenzialità didattiche e formative della robotica

Carlo Marchisio             @CMarchisio               @Industry40

Prima edizione 

delle Olimpiadi di 

robotica educativa
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dagli studenti dell’IIS Alessandro Volta 

di Pescara (categoria Explorer) con la 

seguente motivazione: “Ottimo esem-

pio di integrazione sinergica tra scuola 

e territorio la progettazione di un robot 

in grado di rilevare ordigni esplosivi col-

locati sotto gli autoveicoli. Nato in col-

laborazione con il Comando Artificieri 

Carabinieri Abruzzo, è sintesi di tecnica e 

perizia con implicazioni didattiche che ri-

mandano a pregevoli competenze tecni-

che e tecnologiche acquisite e applicate 

in laboratorio”. Hanno ritirato il premio, 

un buono acquisto online del valore di 

400 euro, la dirigente scolastica Maria Pia 

Lentino, il docente Renzo Delle Monache 

e lo studente Roberto Samuel. 

Al secondo posto, ex equo, RobEAR 

(Robot Explorer Automatic Rescue) 

dell’IIS Enrico Morselli di Gela ISS (cate-

goria Rescue) e Autonomous Guenda 

Vall dell’IIS Giancarlo Vallauri di Fos-

sano (categoria Explorer), che vincono 

un buono acquisto online del valore 

di 300 euro. “La tematica del soccorso 

domestico guida l’applicazione tecno-

logica della macchina che muovendosi 

in autonomia applica una processione 

di step per scandagliare i locali, ricono-

scere l’anomalia e allertare il soccorso. 

Buona la programmazione e funzionale 

e moderna l’idea”. Questa la motivazione 

del premio vinto dalla scuola siciliana e 

consegnato al docente Salvatore Ca-

cioppo e allo studente Luca Oceana. Più 

numerosa la delegazione di Fossano, 

composta dai professori Antonio Briatore 

e Alberto Garnero e gli studenti Giorgio 

Audrito, Alberto Bogetti, Giorgio Brero, 

Lorenzo Vassallo, Fabio Pairona, Matteo 

Gatto, Magnani Gianluca, che ha ritirato 

il premio così motivato: “Pregevole appli-

cazione tecnologica per un veicolo robo-

tizzato in grado di muoversi e monitorare 

l’ambiente in autonomia per rilevare dati 

di diversa natura. Completo e funzionale 

il prototipo è in grado di rilevare anche 

pericoli per l’uomo, notevole la proget-

tazione e la realizzazione anche estetica”. 

Al terzo posto Phoenix Soccer Robot, il 

calciatore realizzato dall’IIS Pacinotti-Ar-

chimede di Roma. “Palla al centro e tutti 

in campo per questo robot che presenta 

prestazioni di buon livello tecnologico, 

nonchè velocità e robustezza che con-

sentono alla macchina di 

muoversi agevolmente nel 

confronto con gli avversari. 

Alcune parti del prototipo 

sono state stampate con tec-

nologie avanzate e realizzate 

dagli studenti”. Ha ritirato il 

premio, un buono acquisto 

online del valore di 200 euro, 

il professor Rodolfo Falcioni e 

gli studenti Andrea Valeri ed 

Emanuele Giacomini. 

Assegnate anche due men-

zioni speciali. La prima ‘per 

la didattica progettuale’ va 

a Explorer Sphere (categoria 

Explorer), realizzato dall’IIS C. 

Anti di Villafranca di Verona. 

“Il progetto e la sua realizza-

zione dimostrano un’accu-

rata ricerca dell’ideazione 

didattica finalizzata al supera-

mento di limiti dei tipici robot 

explorer. Buona la proposta innovativa 

del movimento in ogni direzione basato 

sui principi del rotolamento”. Hanno riti-

rato il premio il docente Federico Beghini 

e gli studenti Martina Fochesato, Emeline 

Rinn, Francesca Endriko, Martino Lepri, 

Giulia Olivieri e Irene Troiani. La menzione 

speciale ‘per l’integrazione multidiscipli-

nare’ è stata assegnata al progetto Aurat 

dell’IIS Cipriano Facchinetti di Castel-

lanza: “Più macchine e più attori per que-

sta progettazione che si snoda come un 

racconto nel rispetto delle tre leggi della 

robotica e propone un esempio di comu-

nicazione man to machine e machine to 

machine per un eventuale sviluppo pra-

tico che ipotizza spettacoli teatrali per 

bambini anche in ospedali”. Presenti il 

docente Loris Pagani e lo studente Nicho-

las Colzani. Hanno consegnato i premi 

Edvige Mastantuono del Miur (Direzione 

generale per gli ordinamenti scolastici e 

la valutazione del sistema nazionale di 

istruzione); Giovanni Legnani, professore 

ordinario presso il Dipartimento Ingegne-

ria meccanica e industriale dell’Università 

di Brescia e vicepresidente dell’Associa-

zione italiana di robotica e automazione 

(Siri); Alfonso Molina, direttore scientifico 

della Fondazione Mondo Digitale; Giorgio 

Metta, direttore di iCub facility e vice di-

rettore scientifico dell’Istituto Italiano di 

Tecnologia; Carlo Marchisio, presidente 

del Comitato Scientifico Fiera SPS IPC Dri-

ves Italia.      •
Nota: Le Olimpiadi di robotica educativa 

sono un Progetto attivato dal Ministero 

dell’Istruzione, dell’Università e della Ri-

cerca. Dipartimento per l’Istruzione Di-

rezione Generale per gli Ordinamenti 

Scolastici e la valutazione del sistema na-

zionale di Istruzione

Un momento della premiazione

Carlo Marchisio, presidente del Comitato 

Scientifico Fiera SPS IPC Drives Italia, 

con un prototipo
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AO ATTUALITÀ

I
l comparto italiano dell’automa-

zione chiude un 2015 con segno 

positivo, recuperando addirittura il 

‘gap’ con gli anni pre-crisi e raggiun-

gendo livelli di fatturato di tutto ri-

spetto: è quanto emerge dai dati raccolti 

da Anie Automazione, associazione fa-

cente parte di Federazione Anie, aderente 

a Confindustria, che rappresenta a livello 

nazionale le imprese elettrotecniche ed 

elettroniche italiane, nell’ambito del con-

sueto Osservatorio annuale sul settore. 

Come ha raccontato il presidente di Anie 

Automazione, Giuliano Busetto, in occa-

sione della sessione inaugurale di SPS Ita-

lia 2016, l’automazione in Italia è cresciuta 

mediamente del 5% annuo dal 2012 a oggi 

e il fatturato totale generato nel 2015 è au-

mentato del 7,3%, vale a dire 4,2 miliardi 

di euro. Il comparto nel suo complesso si 

attesta a +7,1%, con alcuni ambiti, quelli 

della stampa 3D e dell’additive manufac-

turing, in posizione privilegiata quanto a 

potenziale di sviluppo nell’immediato fu-

turo. Industria 4.0, digitalizzazione, cyber 

security, smart community e formazione 

sono altri temi ‘caldi’ evidenziati dagli ‘ad-

detti ai lavori’, la cui evoluzione segnerà si-

curamente il manifatturiero di domani. Tra 

i driver tecnologici individuati per il 2016 

figurano inoltre l’efficienza energetica, 

anche se la riduzione del costo dell’ener-

gia ha in parte alleggerito l’attenzione sul 

tema, e la ‘safety’, ambito in pieno sviluppo 

grazie alla sempre maggiore interazione e 

‘collaboratività’ tra uomo e macchina e l’i-

nevitabile diffusione delle reti.

“L’automazione rappresenta l’elemento 

portante nella nuova ‘rivoluzione indu-

striale’, quella legata al concetto di Indu-

stry 4.0” ha sottolineato Busetto. “Stiamo 

partecipando alla costruzione di una realtà 

industriale del tutto nuova, in cui le tecno-

logie informatiche ed elettroniche non 

saranno più solo un supporto per l’auto-

mazione dei processi produttivi, ma di-

venteranno parte costitutiva degli oggetti 

reali, trasformandoli in sistemi cyber-fisici 

Ilaria De Poli             @depoli_ilaria

L’automazione 

vola sui livelli 

pre-crisi

È stato un 2015 di crescita 
per l’automazione, 
in controtendenza rispetto 
ad altri settori dell’economica 
tricolore, ma le previsioni 
per il 2016 risentono del clima 
di incertezza: ecco il quadro 
del comparto secondo 
Anie Automazione

Giuliano Busetto, presidente 

di Anie Automazione, 

espone i risultati dell’Osservatorio 

Anie 2016 a SPS Italia 2016

L’Osservatorio 2016 

di Anie Automazione 

(http://anieautomazione.anie.it/

osservatorio-dellindustria-italiana-

dellautomazione-4/?contesto-

articolo=/notizie-ed-eventi#.

V2qZa9KLRMx) dedica il suo Focus 

al tema della stampa 3D
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intercomunicanti e dotati di ‘intelligenza’”. 

In questo contesto, “l’Internet of Things è il 

mezzo che permette di definire la mappa 

virtuale della realtà della fabbrica, dove le 

‘cose’, siano essi impianti, risorse di produ-

zione o prodotti, acquisiscono un’identità 

informatica, che permette loro di collegarsi 

e di scambiare informazioni in tempo reale. 

L’interazione e lo scambio di informazioni 

consentirà di individuare nuove strategie di 

business basate su paradigmi tecnologici 

produttivi fino a oggi impensabili”. Ma ve-

niamo ora al dato attuale raccolto dall’Os-

servatorio 2016 di Anie.

Automazione al centro
Dopo una lunga fase recessiva, dunque, 

l’economia italiana nel complesso ha mo-

strato nel 2015 un primo recupero, anche 

se non tale da colmare per intero la di-

stanza del PIL dai livelli pre-crisi, che si man-

tiene vicina al 10%. Alcuni segnali positivi 

sono emersi, per la prima volta nell’ultimo 

triennio, nel mercato interno, in particolare 

per quanto concerne i consumi privati. Con 

riferimento agli investimenti totali, il mode-

rato incremento mostrato in corso d’anno 

resta frutto di tendenze contrastanti. Gli 

investimenti nel campo delle costruzioni 

hanno mantenuto un profilo basso, men-

tre l’ambito dei mezzi di trasporto ha re-

gistrato un recupero più deciso grazie 

all’effetto di meccanismi di sostituzione 

non più prorogabili. Per quanto concerne 

la spesa in macchinari e attrezzature, dopo 

una lunga fase di contrazione ininterrotta, 

che durava dal 2011, nel 2015 si è visto un 

primo recupero, che ha beneficiato fra l’al-

tro degli effetti delle politiche monetarie 

europee e degli incentivi governativi, fra 

cui la reintroduzione della Sabatini bis. Un 

più deciso incremento degli investimenti in 

beni strumentali è ostacolato da un quadro 

congiunturale che resta incerto.

Le esportazioni di beni e servizi hanno for-

nito nel 2015 il maggiore contributo alla 

crescita dell’economia italiana, favorite, 

almeno nella prima metà dell’anno, dalla 

presenza di fattori competitivi determi-

nanti come l’evoluzione del cambio euro/

dollaro. Queste tendenze si sono riflesse 

sull’andamento dell’industria manifattura 

italiana, che ha mostrato in corso d’anno 

un moderato aumento del volume d’affari 

complessivo. Fra i settori più dinamici figu-

rano l’ambito farmaceutico e l’automotive, 

mentre i comparti fornitori di beni per il 

mercato edile e quelli operanti nella filiera 

metallurgica hanno mantenuto un profilo 

debole. Il potenziale di sviluppo nei mercati 

esteri dei settori industriali italiani è stato 

però frenato da una domanda mondiale in 

rallentamento nell’ultima parte dell’anno.

Passando ai comparti rappresentati da Anie 

Automazione, nel corso del 2015 l’indu-

stria elettronica italiana, comprensiva delle 

tecnologie ICT, ha beneficiato dei primi 

segnali di recupero nel mercato interno e 

della tenuta del canale estero. All’interno 

dell’elettronica italiana, l’automazione 

industriale manifatturiera e di processo, 

espressione di un volume d’affari aggre-

gato di 4,1 miliardi di euro, ha registrato 

un incremento complessivo del 7,1% a 

valori correnti (+3,6% la corrispondente 

variazione nel 2014). La quasi totalità dei 

segmenti merceologici che compongono 

l’industria italiana dell’automazione ha 

mostrato un andamento positivo. Nel com-

plesso, fra il 2012 e il 2015 il comparto ha 

messo a segno una crescita media annua 

del 5%, riportandosi sui livelli pre-crisi. 

Questo andamento, in controtendenza 

rispetto alla media del manifatturiero che 

nello stesso periodo ha registrato un calo 

medio annuo del giro d’affari totale vicino 

all’1%, si deve a strategie di innovazione 

tecnologica, apertura a nuove frontiere 

della domanda e customizzazione dell’of-

ferta e ha premiato la flessibilità e la ca-

pacità di adattamento delle imprese del 

settore. Inoltre, il comparto ha beneficiato 
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del significativo contributo delle esporta-

zioni indirette, attivate in particolare dal 

settore cliente dei costruttori di macchine. 

Non va dimenticato che la meccanica stru-

mentale, che vede un’incidenza dell’ex-

port sul fatturato totale vicina al 90%, ha 

avviato nell’ultimo decennio un impor-

tante percorso di esplorazione dei mercati 

esteri, fornendo un contributo importante 

come attivatore di domanda lungo tutta 

la filiera. In questo contesto, l’industria 

fornitrice di tecnologie per l’automazione 

industriale ha confermato il proprio ruolo 

di portatore di innovazione.

Nel 2015 secondo dati Ucimu gli ordini to-

tali di macchine utensili hanno registrato 

nella media annua un incremento supe-

riore all’8%, risultato che ingloba il calo 

rilevato nel quarto trimestre dell’anno a 

causa dell’arretramento della domanda 

estera, conseguenza del peggioramento 

dello scenario internazionale. Questo 

aspetto, unitamente al minore slancio 

mostrato nello stesso periodo dagli inve-

stimenti in macchinari e attrezzature sul 

fronte interno, pone alcune incognite sulla 

tenuta della ripresa nel corso del 2016. 

Guardando alle esportazioni dirette, nel 

2015 le vendite estere di tecnologie per 

l’automazione industriale hanno registrato 

un incremento su base annua del 6,5%, 

grazie anche al recupero della domanda 

in alcuni mercati europei. L’Unione Euro-

pea, con una quota superiore alla metà sul 

totale esportato, si conferma la principale 

area di destinazione delle produzioni ita-

liane. A conferma della graduale ripresa, i 

dati Eurostat segnalano come nel 2015 gli 

investimenti in macchinari e attrezzature 

abbiano mostrato, in media con l’Europa, 

una crescita cumulata annua vicina al 

4% e secondo le previsioni questo anda-

mento dovrebbe rafforzarsi nel 2016. In 

particolare, una dinamica positiva per gli 

investimenti in macchinari e attrezzature è 

attesa in corso d’anno per Germania, Fran-

cia e Spagna, principali Paesi di sbocco 

delle esportazioni di tecnologie per l’au-

tomazione nell’area europea. Guardando 

ai mercati extra europei, il Nord America 

ha fornito nel 2015 un importante contri-

buto allo sviluppo delle esportazioni del 

comparto, grazie soprattutto alla crescita 

del mercato statunitense, che si è confer-

mato il terzo Paese di destinazione delle 

esportazioni del comparto. Positivo anche 

l’andamento delle vendite rivolte al con-

tinente asiatico, in particolare al Far East.

ATTUALITÀ

variazioni %, anno 2015
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MERCATO INTERNO 3.728 3.901 4.226 4,7 8,3

FATTURATO TOTALE 3.719 3.853 4.126 3,6 7,1

ESPORTAZIONI 1.097 1.100 1.172 0,3 6,5

IMPORTAZIONI 1.106 1.148 1.273 3,8 10,8

BILANCIA COMMERCIALE - 9 - 48 - 101

Guardando alla prima metà del 2016, il 

quadro macroeconomico è purtroppo in-

certo sia sul fronte interno, sia nei principali 

mercati esteri di riferimento per l’industria 

italiana. Per quanto riguarda il mercato na-

zionale, invece, la ripresa dell’economia non 

ha mostrato negli ultimi mesi un consolida-

mento deciso. Nelle più recenti previsioni 

del Centro Studi di Confindustria gli investi-

menti in macchinari e attrezzature in Italia 

potrebbero mostrare un incremento medio 

annuo del 3,5% nel biennio 2016-2017 be-

neficiando dei provvedimenti governativi 

annunciati, ma l’instabilità del contesto 

macroeconomico e il peggioramento delle 

aspettative di crescita si riflettono sulla fidu-

cia degli operatori industriali e potrebbero 

minare queste dinamiche.

Con riferimento ai mercati esteri, le più re-

centi rilevazioni relative al clima di fiducia 

delle imprese fornitrici di beni strumentali 

indicano negli ultimi mesi del 2015 e nei 

primi del 2016 un ridimensionamento delle 

attese, il che potrebbe riflettersi negativa-

mente nel corso del 2016 sull’andamento 

dell’industria italiana dell’automazione 

manifatturiera e di processo, rallentando 

il percorso di uscita dalla crisi mostrato 

nell’ultimo triennio del 2015.

Un’automazione 
fra luci e ombre
Andando più nello specifico delle aziende 

rappresentate da Anie Automazione, il 

Gruppo Azionamenti Elettrici ha chiuso 

il 2015 con una variazione del fatturato 

pari a +6% rispetto all’anno precedente, 

confermandosi tra le tecnologie di punta 

dell’intero comparto manifatturiero. 

L’andamento dell’anno è stato in realtà 

altalenante, con un secondo semestre 

che ha in parte ridimensionato i risultati 

messi a segno nel primo. L’’umore’ delle 

aziende relativamente al primo semestre 

2016 resta di cauto ottimismo, con la 

speranza di una più marcata ripresa nella 

seconda parte dell’anno. Il rallentamento 

dell’export, determinato in particolare dal 

Fonte: Anie
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‘raffreddamento’ dell’economia cinese 

e dei Paesi collegati, dai problemi russi, 

nonché dalla brusca frenata del Brasile, 

condiziona le previsioni per il 2016, dove 

peraltro i fattori positivi legati al mer-

cato europeo, come il basso prezzo delle 

materie prime, devono comunque fare i 

conti con una minore capacità di spesa 

dei Paesi in cui si esportano i macchinari 

italiani. Per quanto concerne i singoli 

segmenti di prodotto, spiccano le per-

formance di servoazionamenti e servo-

motori, con una crescita rispettivamente 

dell’11% e del 14%.

Passando al Gruppo HMI-IPC-Scada, il 

2015 è stato un anno sostanzialmente 

positivo, nonostante un rallentamento 

nell’ultimo trimestre, che si è concluso 

con un incremento di qualche punto per-

centuale rispetto all’anno precedente, 

grazie soprattutto all’export, con i co-

struttori di macchine che esportano in 

tutto il mondo.

Il settore della visualizzazione, stretta-

mente legato a quello dei controllori, 

continua a dare segnali positivi, con in-

crementi anche significativi, questo pro-

babilmente avvalorato dal fatto che l’HMI 

viene visto non solo come terminale per 

la visualizzazione, ma anche come dispo-

sitivo che permette la collaborazione tra 

persone, gruppi e macchine, oltre che 

come strumento per migliorare l’effi-

cienza. In altre parole, l’interfaccia opera-

tore, o meglio lo Scada e gli altri software 

industriali, sono di fatto diventati uno dei 

tasselli più importanti per la realizzazione 

di una ‘Manufacturing Intelligence’ che 

connette persone, processi e tecnologie, 

grazie a funzionalità avanzate di storiciz-

zazione, calcolo dell’efficienza e integra-

zione trasparente con i livelli IT superiori. 

Inoltre, secondo un recente studio di set-

tore, a oggi oltre il 70% degli stabilimenti 

in Italia conta più di 20 anni ed è perciò 

dotato di sistemi di automazione ormai 

obsoleti, almeno parzialmente, pertanto 

non progettati per essere connessi a una 

rete, soprattutto dal punto di vista della 

sicurezza. Urge dunque un aggiorna-

mento e ammodernamento delle tecno-

logie utilizzate e HMI e Scada sono visti 

come soluzioni già in grado di rispondere 

alle nuove richieste emergenti a fronte 

dell’attuazione del concetto di fabbrica 

intelligente.

Il comparto PLC e controllori programma-

bili ha chiuso il 2015 con una crescita del 

giro d’affari intorno al 6% rispetto all’anno 

precedente, superando la soglia raggiunta 

nel 2008. Risultato che non può non es-

sere guardato con ottimismo, anche per-

ché il settore dell’automazione industriale 

in toto sembra confermare nei primi mesi 

del 2016 il trend positivo, dovuto in mas-

sima parte a un andamento più stabile 

del mercato e a minori sofferenze sui 

pagamenti. Ruolo di traino è esercitato 

dalle esportazioni, in particolare a opera 

degli OEM. L’ambito del packaging, pur 

con una lieve flessione rispetto al 2014, 

si conferma uno dei settori di punta per i 

PLC, seguito dalle lavorazioni meccaniche 

e dalla plastica. Restano in sofferenza gli 

investimenti nell’industria di processo e 

nelle infrastrutture.

Uno sguardo globale
A livello globale nel 2015 lo scenario 

macroeconomico internazionale si è 

caratterizzato per un’elevata instabilità 

e per una crescita mondiale disomoge-

nea nei diversi continenti. Guardando 

ai Paesi avanzati, nel 2015 gli Stati Uniti 

hanno mantenuto un profilo dinamico 

grazie alla tenuta della domanda interna 

e hanno registrato una crescita della ca-

pacità produttiva del 2% su base annua. 

In area europea è proseguito il graduale 

percorso di uscita dalla crisi, con anda-

menti differenziati fra i diversi Paesi, per 

cui in media l’area ha registrato un recu-

pero moderato. Un ruolo certo rilevante 

nel panorama globale è stato giocato dal 

rallentamento del ritmo di crescita delle 

economie emergenti, indebolimento 

divenuto più evidente negli ultimi mesi 

dell’anno e che rappresenta una vera in-

cognita nella formulazione dello scenario 

previsionale per il 2016. Nell’ultimo de-

cennio i Paesi emergenti hanno acquisito 

un ruolo importante a sostegno dello 

sviluppo globale, contribuendo a oltre la 

metà del PIL mondiale: i soli mercati Bric 

rappresentano in aggregato un quinto del 

PIL globale e il 40% della produzione ma-

nifatturiera mondiale. Desta preoccupa-

zione, in particolare, l’indebolimento del 

profilo congiunturale in Cina, economia 

che ha acquisito nell’ultimo quinquennio 

il primato di fabbrica mondiale ed è oggi 

impegnata in una delicata fase di transi-

zione. I dati relativi all’andamento della 

produzione industriale in Cina e, più in ge-

nerale nell’Asia emergente, evidenziano 

una maggiore tenuta nella prima parte 

del 2015, con un ridimensionamento del 

ritmo di crescita a fine anno.                     •
Anie Automazione 

http://anieautomazione.anie.it

Ucimu - www.ucimu.it
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Germania
13 %

Francia
10 %

Stati Uniti
9 %

Spagna
5 %

Cina
4 %

AltriPaesi
59 %

Unione europea
50 %

Australia e Oceania
1 %Asia Orientale

12 %

Asia Centale
2 %

America
15 %

Medio oriente
6 %

Africa 
6 %

Paesi auropei extra UE 
8 %

Video intervista a Giuliano Bu-

setto, presidente di Anie Au-

tomazione, disponibile al link 

h t t p : / / a u t o m a z i o n e - p l u s . i t /

video/sps-italia-2016-intervis-

ta-a-giuliano-busetto-presiden-

te-di-anie-automazione/
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http://anieautomazione.anie.it/
http://www.ucimu.it/
http://automazione-plus.it/
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T
re giorni di workshop e in-

contri b2b che hanno fatto il 

punto sulle ultime novità nel 

campo dell’automazione in-

dustriale e della building au-

tomation: è più che positivo il bilancio di 

ONE, il meeting promosso dal Gruppo Me-

gawatt che anche quest’anno ha visto la 

partecipazione di un parterre prestigioso.

Svoltosi dal 2 al 5 giugno a Marina di 

Lesina, in provincia di Foggia, l’edizione 

2016 di ONE ha analizzato lo strategico 

ruolo dell’automazione mettendo in evi-

denza l’importanza delle relazioni siner-

giche nella creazione di sistemi efficienti. 

“Il futuro dell’automazione sarà segnato 

dalla capacità di mettere in rete tutti gli 

operatori del settore” ha dichiarato An-

drea Giacco, general manager automa-

zione del Gruppo Megawatt “È un tema 

centrale che per le aziende del nostro 

gruppo è già una visione strategica: fare 

della distribuzione il momento in cui le 

sinergie diventano soluzioni operative”. 

Ventun workshop hanno offerto una 

dettagliata panoramica su quelle in-

novazioni tecnologiche e soluzioni si-

stemiche che, in fatto di automazione, 

rappresentano il massimo livello di svi-

luppo presente sul mercato italiano.

Le giornate
La giornata inaugurale di giovedì 2 giu-

gno è stata aperta dalla presentazione di 

un innovativo sistema di gestione delle 

infrastrutture tecnologiche degli edifici, 

I sistemi automatizzati nell’industria e nell’edilizia al centro 
del meeting promosso dal Gruppo Megawatt

Carlotta Veloso

Le sinergie 

dell’automazione

L’edizione 2016 di ONE ha analizzato lo strategico ruolo dell’automazione mettendo in evidenza l’importanza delle 

relazioni sinergiche nella creazione di sistemi efficienti

http://www.onemeeting.it/


realizzato proprio con soluzioni automa-

tizzate d’avanguardia, discutendo, poi, di 

automazione industriale nel settore della 

carpenteria e delle più evolute soluzioni 

in termini di approvvigionamento ener-

getico di emergenza.

A chiudere la prima giornata due appun-

tamenti dedicati al controllo dell’illu-

minazione che hanno visto Laura Bellia 

dell’Università di Napoli, e Arturo Covitti 

dell’Università di Bari, intervenire rispet-

tivamente su potenzialità e limiti delle 

nuove tecnologie e sugli elementi che 

caratterizzano una buona progettazione.

Sulla sicurezza dei sistemi informatici 

negli impianti produttivi e sull’intel-

ligenza artificiale per la gestione del 

comfort negli edifici ci si è confrontati 

venerdì 3 giugno, giornata in cui si è 

rivolta l’attenzione anche ai sistemi di 

visione artificiale automatizzati e al mi-

glioramento dei controllori logici pro-

grammabili compatti nonché ai vantaggi 

dei motori sincroni ad alto rendimento e 

all’integrazione tra pneumatica e tecno-

logie elettroniche. Come il primo, anche 

il secondo giorno dei lavori si è concluso 

con un focus sul rapporto tra building 

automation e illuminazione con gli in-

terventi di Alessandro Grassia dell’Uni-

versità di Roma, e di Giovanni Multari 

dell’Università di Napoli.

Sabato 4 giugno gli incontri sono ripresi 

sottolineando come robotica, motion e 

drive stiano rivoluzionando la mobilità 

nell’automazione dei processi produttivi 

passando, poi, a spiegare come la build-

ing automation sia ormai sinonimo di 

efficientamento energetico. Il calenda-

rio dei workshop ha visto il suo epilogo 

con due interessanti relazioni: quella 

del lighting designer, Filippo Cannata, 

che ha parlato della sua esperienza di 

progettista della luce, e quella del presi-

dente della sezione napoletana dell’Aeit, 

Adamo Panzanella, che ha proposto un 

innovativo progetto per la creazione di 

una scuola di formazione di progettisti 

in automazione industriale.    

“ONE si è confermato un evento di re-

spiro nazionale” ha dichiarato Antonio 

Vastarella, responsabile marketing e svi-

luppo del gruppo Megawatt. “Far dialo-

gare tanti operatori qualificati è stato un 

grande risultato che indica con chiarezza 

l’indirizzo che abbiamo dato al nostro 

processo di crescita”.   •
Megawatt - www.gruppomegawatt.it
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Il fondatore di Megawatt, 

Giovanni Marigliano

Andrea Giacco, general 

manager automazione 

del Gruppo Megawatt 

e Antonio Vastarella, 

responsabile marketing 

e sviluppo del gruppo 

ONE evento Megawatt

ONE è stato un evento del gruppo Megawatt promosso dalle aziende Megawatt, 

Elettrocampania, Electra, Elettrolazio, Cameg, Acmei, Medel, Selime, Alfieri e CET con 

la partnership di ABB, Emerson, Eta, IGuzzini, Legrand, Omron, Phoenix Contact, Pneu-

max, Schneider Electric, Sick e Siemens. 

Da sinistra: Antonio Vastarella, Andrea Giacco, l’architetto Giovanni Multari; 

Annita Corbosiero; l’architetto Alessandro Grassia; Gianluca D’Avino 

http://www.gruppomegawatt.it/
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a cura di Antonella Cattaneo             @nellacattaneo
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Monitoraggio 
e controllo nel 

mondo delle utility
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stesse AMB attraverso una centrale idroelettrica e una serie di 

impianti fotovoltaici. Il 10% dell’elettricità viene assorbita dai 

trasporti e l’illuminazione pubblica: proprio all’ottimizzazione 

della rete dei lampioni stradali le AMB hanno lavorato fin dal 

2009-10, con le prime sperimentazioni che hanno visto ad 

esempio la sostituzione 

delle lampadine a incan-

descenza con dispositivi 

a LED nel quartiere San 

Giovanni. Nel 2011 la 

tecnologia LED è stata 

poi utilizzata per illumi-

nare la pista pedonale-

ciclabile e la passerella 

che collega Bellinzona al 

Monte Carasso. 

Verso il LED
Alla fine del 2013 le 

AMB hanno definito una 

strategia più compiuta 

di Smart Lighting, con 

uno specifico piano di 

transizione verso l’illu-

minazione a LED che 

prevedeva anche l’ado-

Bellinzona smart

Julia Arneri Borghese

C
apitale del Canton Ticino, Bellinzona conta circa 

18 mila abitanti e da sempre esprime una forte 

attenzione all’ambiente e alla tutela delle risorse 

naturali, con un impegno che è stato premiato già 

nel 2011 con l’assegnazione del prestigioso mar-

chio Città dell’Energia. In Sviz-

zera, questo label distingue i 

comuni che promuovono le 

energie rinnovabili, la mobi-

lità sostenibile e l’impiego ef-

ficiente delle risorse. Nel 2013 

Bellinzona ha ottenuto anche 

il riconoscimento ‘Il Sole sul 

Tetto’ promosso dal WWF. 

Le iniziative orientate all’ef-

ficienza energetica sono 

coordinate dalle Aziende 

Municipalizzate di Bellinzona 

(AMB), a cui compete la di-

stribuzione dell’elettricità e 

dell’acqua in 14 comuni della 

zona. Nell’ultimo decennio, 

le AMB hanno erogato una 

media di 280 GWh di energia 

elettrica all’anno, di cui quasi 

il 20% viene prodotto dalle 

Bellinzona ha colto lo spirito innovativo del paradigma dell’Internet degli 

Oggetti che consente di compiere il vero salto evolutivo verso la Smart City

AO
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Paesaggio urbano 

di Bellinzona, 

Svizzera

Bellinzona da sempre esprime una forte attenzione all’ambiente 

e alla tutela delle risorse naturali

http://www.shutterstock.com/
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zione di sistemi smart per la gestione e il controllo 

da remoto dei punti luce. Nelle intenzioni delle AMB 

e del Comune di Bellinzona, l’investimento sull’illu-

minazione pubblica non doveva rispondere solo a 

obiettivi di sostenibilità ambientale ed efficienza 

energetica, ma doveva soprattutto rendere la città 

ancora più vivibile e, in prospettiva, consentire l’e-

stensione della stessa infrastruttura alla gestione di 

più servizi urbani.

Bellinzona ha quindi colto lo spirito innovativo del 

paradigma dell’Internet degli Oggetti, che consente 

di compiere il vero salto evolutivo verso la Smart 

City grazie alla possibilità di considerare la città 

come un’unica grande rete, a cui connettere tutti 

gli oggetti distribuiti sul territorio, come lampioni 

stradali, contatori, parcheggi, cassonetti dei rifiuti, 

videocamere di sorveglianza ecc., attribuendo loro 

la capacità di ricevere e trasmettere dati. Grazie 

all’Internet degli Oggetti, i servizi possono essere 

gestiti attraverso una sola piattaforma tecnolo-

gica, dando al gestore la possibilità di controllare 

da remoto l’efficienza e l’efficacia delle singole ap-

plicazioni, prendere le decisioni più opportune per 

risolvere eventuali problemi, correlare i dati per po-

tenziare o integrare ove necessario, persino creare 

servizi completamente nuovi.

Nell’arco di due anni le AMB hanno completato l’in-

stallazione di circa 600 punti luce a LED in diverse 

zone della città, abbandonando le vecchie lampade 

con tubi fluorescenti e ai vapori di mercurio. Grazie 

alla tecnologia PE.AMI di Paradox Engineering, ogni 

punto luce è ora connesso in rete e può essere co-

mandato completamente da remoto, regolandone 

l’accensione e lo spegnimento in base a schemi pre-

definiti o a richiesta, ma anche variando l’intensità 

luminosa rispetto a diversi parametri.

Flessibilità e interoperabilità
La piattaforma PE.AMI è stata preferita perché 

basata su protocollo IP standard e caratterizzata 

da flessibilità e interoperabilità, ovvero potenzial-

mente scalabile ed estendibile nel tempo, come 

richiesto dalle AMB fin dalle prime battute del pro-

getto. Accompagnando l’evoluzione futura della città e le esi-

genze che via via si presenteranno, la rete PE.AMI potrà infatti 

supportare altri servizi in aggiunta all’illuminazione pubblica, 

come ad esempio la telelettura dei contatori, la gestione dei par-

cheggi, la videosorveglianza del traffico e molti altri servizi, in un 

percorso incrementale e sempre allineato alle risorse disponibili. 

Per le AMB infatti, come nella natura di un’azienda di pubblica 

utilità, è molto significativo potersi avvalere di un’infrastruttura 

in grado di supportare progetti di lungo periodo e ampio re-

spiro, senza dover temere il rischio di obsolescenza tecnologica.

Le AMB hanno completato il fine tuning dell’infrastruttura alla 

fine del 2015. Grazie a PE.AMI è stato possibile ottimizzare sia 

i periodi di accensione, sia l’intensità luminosa delle lampade 

nelle singole vie, arrivando a ridurre la potenza complessiva fino 

al 50% in alcuni casi. Questo ha influito significativamente sui 

consumi facendo diminuire la bolletta energetica, riducendo 

inoltre l’inquinamento luminoso senza compromettere in alcun 

modo la qualità dell’illuminazione di strade e piazze. Ulteriori 

risparmi sono attesi sui costi di manutenzione della rete, poichè 

il sistema permette di monitorare da remoto il funzionamento e 

le eventuali anomalie di ogni punto luce, consentendo di piani-

ficare l’intervento dei tecnici solo quando e dove serve.

I lavori proseguiranno nel 2016 con l’installazione di altri 900 

lampioni con la stessa tecnologia, moltiplicando i benefici fin qui 

riscontrati. Le AMB hanno inoltre in programma il lancio di una 

Smart Grid di 100 contatori elettrici m-bus a uso residenziale, 

tutti gestiti attraverso la piattaforma PE.AMI, e la sperimenta-

zione di altri servizi sulla medesima infrastruttura, accelerando la 

trasformazione di Bellinzona in una vera e propria Smart City. •
Paradox Engineering 

www.pdxeng.ch

La piattaforma PE.AMI è stata preferita perché basata su protocollo IP 

standard

Le AMB hanno completato il fine tuning dell’infrastruttura alla fine del 

2015

I lavori proseguiranno nel 2016 con l’installazione di altri 900 lampioni 

con la stessa tecnologia

http://www.pdxeng.ch/
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Edificio intelligente

Daniela Donzelli

A
BB è nel nuovo centro commerciale EmQuartier a 

Bangkok. Si tratta della prima applicazione in un edifi-

cio commerciale ad avvalersi degli interruttori Emax 2 

di ABB e delle funzionalità di controllo e connettività 

di Ekip View per la gestione remota della rete elet-

trica. La soluzione adottata ha permesso di ridurre del 60% i costi di 

progettazione e del 35% i tempi di realizzazione, in rapporto all’in-

stallazione di singoli sistemi Scada. Giampiero Frisio, responsabile 

della Business Unit Protection and Connection del Gruppo ABB, ha 

affermato: “La soluzione sviluppata per EmQuartier è un’ulteriore 

dimostrazione della leadership tecnologica di ABB nel settore degli 

impianti di energia in bassa tensione. I costruttori hanno bisogno di 

soluzioni in grado di semplificare la gestione dell’energia e di ridurre 

i costi operativi totali. Le soluzioni integrate di ABB facilitano le atti-

vità di tutti: i quadristi e gli integratori di sistemi risparmiano tempo 

e denaro e la gestione energetica dell’utente finale diventa più sem-

plice, sicura, affidabile ed efficiente. Con l’introduzione di soluzioni 

innovative in bassa tensione più integrate, intuitive e interconnesse, 

ABB porta l’uso dell’energia e la produttività a un livello superiore”. 

Lussuoso centro commerciale
EmQuartier è un lussuoso centro commerciale per lo shopping e il 

tempo libero che occupa un’area di oltre 250.000 m2 e costituisce il 

fulcro di un investimento multimiliardario (in Baht, la valuta locale) 

di Mall Group per la trasformazione del distretto commerciale di 

Bangkok. ABB ha sviluppato la rete in bassa tensione del centro 

commerciale in collaborazione con PMK Group, un quadrista lo-

cale. I sensori e la connettività integrati negli interruttori Emax 2, 

configurati con il software di supervisione Ekip View, consentono il 

monitoraggio, la gestione e il controllo in remoto della rete in bassa 

tensione installata nel centro commerciale. Con l’interconnessione 

di tutti i nodi della rete di distribuzione elettrica, ogni operazione, 

a partire dall’utilizzo dell’energia fino all’analisi dei consumi e ai 

test, può essere gestito in remoto. L’intuitiva interfaccia utente do-

tata di touchscreen degli interruttori aperti supporta dieci lingue 

ABB installa una rete in bassa 

tensione interconnessa e 

intelligente nel nuovo centro 

commerciale EmQuartier a Bangkok

AO
S P E C I A L E

I sensori e la 

connettività integrati 

negli interruttori 

Emax 2 consentono 

monitoraggio, 

gestione e controllo 

in remoto della rete

EmQuartier è un lussuoso 

centro commerciale 

per lo shopping 

e il tempo libero 

di Bangkok
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diverse, incluso il tailandese, semplificando così la gestione della 

rete. “EmQuartier è la prova visibile dello sviluppo economico di 

Bangkok e la progettazione della sua rete in bassa tensione richie-

deva un livello superiore di innovazione e qualità” precisa Chana-

patt Pattaramaetakul, chief marketing officer di PMK Group. “Grazie 

alla stretta collaborazione con ABB sin dall’inizio, PMK è riuscita a 

offrire una soluzione più intelligente in molto meno tempo”. La so-

luzione utilizzata per EmQuartier si avvale degli interruttori aperti 

Emax2, che sono in grado di monitorare, gestire e anche limitare il 

consumo di energia. Le funzioni di connettività degli Emax 2 con-

sentono la loro integrazione in una vasta gamma di sistemi auto-

matizzati, in modo tale che i responsabili degli impianti possano 

ricevere eventuali allarmi e comunicare in remoto tramite un ta-

blet. Nell’impianto di EmQuarter, il software di supervisione Ekip 

View di ABB collega più di cento interruttori aperti Emax 2 a tutti 

gli interruttori scatolati e ad altri dispositivi, quali gli interruttori  

automatici e i multimetri, nonché al sistema di monitoraggio cen-

tralizzato del centro commerciale.

Vicino ai clienti
ABB collabora con quadristi e integratori di sistemi di tutto il mondo 

per favorire l’introduzione di sistemi elettrici in bassa tensione più 

intelligenti, in grado di rendere più efficiente ed economica la ge-

stione degli impianti. Questi sistemi possono essere installati in un 

sito singolo o in luoghi diversi e gestiti a livello centralizzato. La rac-

colta dei dati di ciascun dispositivo in un unico centro di controllo 

permette agli operatori di confrontare differenti finestre temporali 

o finestre temporali simili di impianti diversi. Il monitoraggio dello 

stato delle apparecchiature installate per rilevare eventuali pro-

blemi, quali usura dei contatti, fine vita utile, allarmi o errato posizio-

namento degli interruttori, con notifiche inviate ai dispositivi mobili, 

è in grado di garantire la tempestività degli interventi correttivi.     •
ABB - www.abb.it

http://www.shutterstock.com/
http://www.abb.it/
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Cristian Randieri              @C_Randieri

Q
uando di parla di Smart Energy Grid si parla di in-

frastrutture intelligenti, abilitate da applicazioni 

innovative dell’ICT a supporto della visione smart 

city, in grado di coniugare libertà dei comporta-

menti individuali ed efficienza di sistema, integra-

zione delle risorse energetiche distribuite e sicurezza di fornitura, 

utilizzo prioritario delle fonti rinnovabili e programmabilità delle 

condizioni di rete. Nella realtà invece, l’età delle infrastrutture della 

rete elettrica, l’obsolescenza di alcune delle tecnologie utilizzate e 

un ritmo di crescita della capacità del sistema inferiore alla crescita 

della domanda (in particolare nei valori di picco) impongono una 

riprogettazione e riorganizzazione del sistema di trasmissione e di-

stribuzione dell’energia elettrica. Di conseguenza quando si parla 

di reti intelligenti dobbiamo tenere in considerazione il concetto di 

maggiore efficienza energetica senza mai dimenticare l’efficienza 

delle infrastrutture di trasporto che in altri termini si traduce nel 

mettere a punto nuove soluzioni per il loro monitoraggio e con-

trollo. Intellisystem Technologies da diversi anni attiva nel disegno 

e nella realizzazione di soluzioni innovative per il monitoraggio e 

il miglioramento dell’efficienza delle Smart Grid, ha acquisito una 

comprovata esperienza attraverso lo sviluppo di soluzioni innova-

tive a supporto di una maggiore, e più efficiente gestione e mo-

nitoraggio delle infrastrutture di trasporto dell’energia elettrica. 

In risposta a queste problematiche il dipartimento di Ricerca ha 
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messo a punto un nuovo strumento denominato TID (acronimo 

di Thermal Inspection Drone) della linea ThermalTronix per la dia-

gnostica e il monitoraggio delle linee aeree mediante l’utilizzo di 

particolari droni progettati per un utilizzo prettamente industriale.

I droni 
Tutti oggi sanno che i droni sono dei robot con limitate capacità 

decisionali comandati a distanza, tipicamente definiti anche con gli 

acronimi APR (Aeromobili a Pilotaggio Remoto), UAV (Unmanned 

Aerial Vehicle) e UAS (Unmanned Aerial Sistema). Storicamente 

sono nati per scopi militari, ma con il passare degli anni grazie alle 

nuove tecnologie presenti nel mercato hanno iniziato a diffondersi 

anche nel comparto industriale con svariate applicazioni che per-

mettono di ottenere risultati alla pari delle tecniche che sino a qual-

che tempo fa prevedevano l’impiego esclusivo di elicotteri o piccoli 

aerei caratterizzati da costi di esercizio decisamente maggiori. 

Quello che oggi rende questi velivoli radiocomandati molto più di 

un sofisticato giocattolo è la possibilità di essere equipaggiati con 

strumentazione avanzata e innovativa che non si limita più alle tra-

dizionali fotocamere, videocamere, strumenti di geo-localizzazione. 

I droni progettati e realizzati da Intellisystem Technologies sono veri 

e propri strumenti di misura volanti, in grado di librarsi in volo racco-

gliendo e trasmettendo i dati misurati a terra in modo facile, sicuro e 

decisamente economico. Parallelamente al mondo dei droni, negli 

ultimi anni nel settore della manutenzione predittiva degli impianti 

e delle apparecchiature in genere, si è notevolmente sviluppata 

la termografia. Partendo dal principio che ogni corpo emette per 

irraggiamento onde elettromagnetiche nel campo dell’infrarosso 

(invisibili all’occhio umano), la termografia, com’è ben noto, è una 

tecnica diagnostica non invasiva che permette di individuare valori 

di temperatura superficiale senza entrare direttamente in contatto 

con l’oggetto da misurare. Grazie a queste particolari telecamere è 

…librarsi in volo
I sistemi TID (Thermal Inspection 

Drone) possono essere utilizzati 

per il monitoraggio delle linee di 

trasmissione elettrica 

I droni progettati 

e realizzati da 

Intellisystem 

Technologies sono veri 

e propri strumenti di 

misura volanti



casi si traduce in una possibile perdita di energia elettrica o peggio 

ancora in una possibile interruzione di collegamento elettrico, qua-

lora il componente dovesse danneggiarsi ulteriormente.

I risultati dell’ispezione vengono in seguito analizzati ed elabo-

rati a terra, consentendo di ottenere l’analisi della struttura della 

linea, come la tipologia degli isolatori, dei pali, armamento, ter-

reno, dispositivi di protezione contro le sovratensioni, condizioni 

dei trasformatori a palo, condizioni esterne delle cabine ecc. e il 

rilievo delle anomalie geo-referenziate (isolatori rotti, strefolature, 

pali rotti o sbandati, presenza di piante vicino alla linea), per una 

più rapida individuazione e riparazione delle stesse.

I benefici
L’ispezione delle linee aeree di alta tensione con il sistema TID 

porta significativi benefici in termini di riduzione dei costi rispetto 

all’utilizzo dei sistemi convenzionalmente adoperati (elicotteri, ar-

rampicatori industriali ecc.); riduzione dei costi in termini di minor 

impiego di personale coinvolto nelle operazioni di misura e conse-

guentemente la relativa riduzione dei tempi di ispezione; maggiore 

qualità delle immagini grazie a un approccio visuale ravvicinato e 

aumento della sicurezza per il personale. Le applicazioni sono re-

lative a controlli periodici di manutenzione 

predittiva; stima dei danni; analisi dettagliata 

dei problemi di dispersione della rete ecc.; 

analisi della vegetazione cresciuta intorno 

all’infrastruttura.

Il sistema TID è anche disponibile nella ver-

sione a due diverse telecamere, entrambe in-

tegrate sullo stesso supporto al fine di avere 

esattamente lo stesso punto di ripresa. Ciò 

permette di ottenere un’ispezione visiva a 

doppia visione, sia nel campo del visibile che 

a infrarosso. In questo caso la registrazione 

delle immagini può essere realizzata in mo-

dalità ‘split mode’ (entrambe le viste in un 

unico schermo) o in modalità ‘switch’ (che consente il passaggio 

dalle immagini da una modalità di ripresa all’altra). Oltre a una 

ripresa a grandangolo e alla possibilità di effettuare degli zoom 

dettagliati con la telecamera che opera nel campo del visibile, 

in determinate zone della video ripresa è possibile inserire in so-

vraimpressione alcuni dati specifici a discrezione del cliente, quali 

ad esempio la posizione GPS, l’altezza sul livello del mare, la data e 

l’orario di ripresa, nonché i principali dati della linea e tutte le altre 

informazioni ritenute utili. Le potenzialità per le ispezioni offerte 

dal sistema TID di Intellisystem Technologies sono molteplici. 

L’evoluzione dei sensori e dei droni ci consentirà in pochi anni di 

offrire al mercato droni a basso costo capaci di volare in modo del 

tutto autonomo e programmato, unitamente a sensori termici 

sempre più performanti, permetteranno di analizzare una mole 

considerevole di dati e immagini sempre più definite.

Attualmente in Italia l’unico modo per utilizzare un drone in am-

bito industriale è quello affidarsi ai pochi professionisti che hanno 

completato il percorso di accreditamento come operatori presso 

Enac con mezzi omologati. La cosa è tutt’altro che semplice, ma è 

necessario comprendere che far volare un oggetto radiocoman-

dato non è un gioco da ragazzi e i danni che si possono provocare 

potrebbero essere notevoli.              •
Intellisystem Technologies - www.intellisystem.it

possibile ottenere immagini ad alta risoluzione degli oggetti misu-

rati con una precisione che raggiunge i soli 0,2 °C.

Nel caso degli elettrodotti, tipicamente le misure termografiche 

richiedono ispezioni da postazioni sopraelevate o riprese ravvici-

nate di oggetti molto alti. Sino ad oggi per fare ciò l’unica soluzione 

prevedeva l’impiego di particolari piattaforma aeree o potenti te-

leobiettivi. Questa seconda soluzione considerando che le appa-

recchiature termografiche montano a bordo particolari lenti al 

germanio, ha costi davvero proibitivi. Per tutti gli altri casi in cui si 

presentava il caso d’ispezione di elettrodotti difficilmente accessi-

bili, l’unica soluzione rimaneva quella di utilizzare un elicottero do-

tato di apparecchiature ancora più sofisticate e costose.

L’avvento dei droni per uso industriale ha aperto una nuova era 

per le ispezioni termografiche, pur non sostituendo certe opera-

zioni settoriali specialistiche dove aerei ed elicotteri rimangono 

indispensabili. I droni hanno reso possibile l’ispezione aerea ter-

mografica anche negli ambiti più comuni; di fatto l’unione da un 

lato della tecnologia di questi ultimi e dall’altro quella termogra-

fica rappresenta il connubio perfetto tra i due strumenti sofisticati 

e altamente tecnologici. Soluzione sicuramente vincente per af-

frontare sopralluoghi e ispezioni in tutta sicurezza e velocità anche 

negli ambienti più critici.

Il team di Ricerca e Sviluppo 

di Intellisystem Technologies 

ha messo a punto il primo 

strumento per applicazioni 

industriali che permette le 

ispezioni termografiche a 

basso costo mediante un 

drone di ultima genera-

zione che monta a bordo, 

a seconda del modello, 

particolari termocamere. 

Quest’ultime essendo ultra 

compatte sono installate in 

una piattaforma stabilizzata grazie alla quale è possibile ottenere 

le massime prestazioni in termini di stabilità delle riprese.

Thermal Inspection Drone
Il sistema TID è stato accuratamente testato su diversi campi di uti-

lizzo mostrando ottimi risultati che hanno permesso di ottenere 

foto termiche d’insieme e mappature termiche dall’alto uniche 

(basti pensare alla semplicità con cui è possibile monitorare un 

elettrodotto). Grazie ad esso è possibile effettuare ispezioni ter-

mografiche su impianti e strutture difficili da esaminare per collo-

cazione o dimensioni, tutto in breve tempo e senza dover allestire 

ponteggi, utilizzare cestelli o ricorrere a costosi mezzi aerei. La ra-

pidità di accesso, la capacità di avvicinarsi e di spostarsi in tutte le 

direzioni, di mantenere una posizione per tutto il tempo desiderato 

ed effettuare riprese da prospettive differenti, tipiche di un drone, 

consentono di individuare facilmente i punti di una struttura in 

cui risulti necessario un intervento, consentendo una riduzione 

di costi e tempi in fase di manutenzione. L’ispezione mediante il 

sistema TID consiste nel filmare la linea ad alta o bassa tensione al 

fine di individuare la presenza di eventuali punti critici detti ‘caldi’, 

quali ad esempio i contatti dei sezionatori, le morsettiere elettriche 

nei punti di connessione tra linea aerea e quelle in cavo ecc. Tali 

punti rappresentano ovviamente un’anomalia nel corretto funzio-

namento del componente oggetto della misura, che in molti dei 

L’ispezione delle linee aeree di alta tensione con 

il sistema TID porta significativi benefici
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Manutenzione 

perfetta degli 

impianti d’areazione

Eurotech ha fornito gateway e piattaforma IoT per creare un sistema 

online per l’analisi remota dei dati rilevati da Opticus 600 di Wylmco 

in grado di conoscere lo stato di manutenzione in tempo reale dei filtri 

degli impianti d’areazione

U
n innovativo strumento di misurazione, semplice 

da usare e con un’interfaccia chiara che permette 

alle aziende di risparmiare sui costi di manuten-

zione degli impianti d’areazione: si tratta di Opti-

cus 600, un manometro e trasduttore di pressione 

differenziale che informa in tempo reale sullo stato di usura dei 

filtri, ideato da Wylmco (www.wylmco.com), giovane azienda nata 

a Milano nel 2014. Opticus 600 permette di conoscere lo stato di 

manutenzione in tempo reale dei filtri degli impianti d’areazione, 

risparmiando alle aziende inutili costi energetici che derivano dal 

loro malfunzionamento. In una fase iniziale era possibile eseguire 

questa rilevazione solamente sul posto, tenendo sotto controllo 

la barra a LED luminosa del manometro che indica il livello della 

pressione. Tuttavia Wylmco ha presto intuito le potenzialità deri-

vanti dal collegamento dei manometri alla rete per offrire ai clienti 

un sistema online per l’analisi remota, scalabile e configurabile 

per essere applicato anche a nuovi modelli.

Dashboard IoT online
Per mettere in pratica questa intuizione Wylmco si è rivolta a We-

bratio, azienda che progetta e realizza soluzioni digitali nei settori 

distribution&retail, energy&utilities, travel&transportation, indu-

strial manufacturing e a Eurotech, azienda che integra hardware, 

software, servizi e competenze per applicazioni m2m/IoT. WebRa-

tio ha creato per Wylmco una dashboard IoT online di gestione e 

analisi dei dati raccolti sul campo, fruibile da desktop e tablet, che 

consente di controllare a distanza i manometri e di definire le so-

glie di pressione oltre le quali si avvia un processo automatico di 

allerta che invia messaggi di notifica ai manutentori. La soluzione 

è scalabile e con versatilità di visualizzazione dei dati, tramite gra-

fici e tabulati scaricabili. È anche completamente configurabile, 

dalla scelta dell’unità di misura alla scala dei dati raccolti, così 

come richiesto da Wylmco per poter applicare il sistema anche ad 

altri prodotti in futuro. “Wylmco voleva entrare nel digital busi-

ness sfruttando la tecnologia IoT. Insieme a Eurotech abbiamo of-
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Una soluzione completa
Il manometro Wylmco trasforma la pressione in un segnale elet-

trico. Questo voltaggio è misurato dai sensori e il dato è inviato 

tramite gateway e salvato su cloud. La dashboard IoT riceve i 

dati in tempo reale e li mostra attraverso un’interfaccia creata 

con le più moderne e affidabili tecnologie web. I gateway m2m 

forniti da Eurotech sono appositamente progettati per consen-

tire l’integrazione e la connessione dei dispositivi e dei sensori 

distribuiti sul campo con una piattaforma cloud, dove i dati ven-

gono raccolti, archiviati e messi a disposizione delle applicazioni 

e dei sistemi informativi aziendali esistenti. Everyware Device 

Cloud (EDC) di Eurotech è una soluzione completamente inte-

grata che offre hardware e servizi software (Eurotech Software 

Framework e Everyware Cloud) per la realizzazione di soluzioni 

m2m/IoT complete. Eurotech Software Framework (ESF) è un 

ambiente di programmazione pensato per il mondo dell’IoT. L’o-

biettivo di ESF è quello di facilitare 

lo sviluppo e la gestione remota di 

applicazioni sui dispositivi embed-

ded sfruttando tecnologie quali Java 

e OSGi. Everyware Cloud (EC) è una 

piattaforma software che facilita la 

scrittura di applicazioni che sfrut-

tano dati provenienti dal campo. EC 

fornisce funzioni quali: raccolta dati, 

storicizzazione in un database, ana-

lisi in tempo reale a accesso. Inoltre 

EC fornisce una serie di funzioni che 

permettono la gestione remota del 

dispositivo sul campo. EC si basa 

sulle più moderne tecnologie di 

cloud computing, garantendo la 

scalabilità degli alti livelli di servizi. 

Everyware Cloud è integrato con 

Everyware Software Framework 

in modo che i dispositivi Eurotech 

siano facilmente gestibili da remoto, 

garantendo un minor Total Cost of 

Ownership collegato con la manu-

tenzione dei dispositivi sul campo.•
Eurotech 

www.eurotech.com

ferto tutti gli ingredienti necessari e 

la ricetta. Il risultato permette al 

cliente di dare un servizio a va-

lore aggiunto che migliora il po-

sizionamento di prodotto e 

porta un netto vantaggio 

competitivo” ha dichia-

rato Stefano Butti, CEO di 

WebRatio.

A un mese dal primo incon-

tro la soluzione IoT completa è 

stata installata e messa online e il po-

sizionamento del prodotto è stato così 

completamente rinnovato, perché offre 

un servizio a valore aggiunto accessibile 

anche a imprese con impianti di piccole dimensioni. 

“Dopo solo quattro settimane dal primo incontro, WebRatio ed 

Eurotech ci hanno permesso di avere una soluzione IoT completa 

e personalizzata, rispondendo alle nostre esigenze e accompa-

gnandoci nel nostro percorso verso l’innovazione” ha dichiarato 

l’amministratore delegato di Wylmco.
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Michael Kehl

U
nited Water gestisce le strutture idriche di 23 na-

zioni degli USA, con oltre 300 siti dislocati sul ter-

ritorio e un’ampia rete di condutture sotterranee. 

Per collegarsi ai siti remoti, ha utilizzato per oltre 

30 anni modem, linee in concessione, dry pair e 

radio con licenza. Nel 2009, United Water ha deciso di aumen-

tare la sicurezza delle proprie reti di controllo Scada. A questo 

scopo, l’azienda si è rivolta inizialmente a una soluzione di rete 

IT tra le maggiori presenti sul mercato, simile allo standard di rete 

degli uffici aziendali, ma inadeguata per altri aspetti importanti. 

“Avevamo bisogno di una soluzione industriale soprattutto per i 

nostri siti remoti” ha dichiarato Keith Kolkebeck, project manager 

del reparto di ingegneria dei sistemi della società. “Eravamo alla 

ricerca di una soluzione semplice da configurare e dotata di un’a-

limentazione 24 Vc.c., conforme ai nostri standard di sicurezza e 

in grado di resistere ad anni di funzionamento in un ambiente 

critico. In passato abbiamo utilizzato soluzioni miste con costosi 

prodotti per ufficio, che però richiedevano competenze speciali 

per la configurazione e si guastavano di frequente”. 

La soluzione
United Water ha dunque deciso di adottare i dispositivi per la sicu-

rezza di rete industriale mGuard di Phoenix Contact, ideali per am-

bienti critici. Le funzioni di router, firewall e gestione di tunnel VPN 

criptati, integrate nei dispositivi mGuard, consentono il filtraggio 

della connettività in entrata e in uscita, l’autenticazione e l’impiego 

di altre funzioni per fornire strati di difesa profonda in modo eco-

nomico e senza disturbare la produzione. Il sistema è disponibile 

in diverse varianti industriali: per montaggio su guida DIN, su rack 

da 19” nei quadri elettrici, in forma di schede per PC industriali o di 

cavi patch tipo dongle per tecnici di roaming. Le soluzioni mGuard 

sono state selezionate dal reparto IT di United Water in quanto per-

mettono di implementare e gestire la rete, senza l’intervento degli 

amministratori IT.

“La capacità di mGuard di gestire la crittografia AES-256 costituisce 

un fattore chiave, come la sua natura industriale. mGuard è facile da 

installare, economico e conforme ai nostri standard. In precedenza, 

configurare un nuovo dispositivo VPN richiedeva un giorno di la-

voro di un tecnico IT esperto, mentre adesso si può gestire questa 

attività in soli dieci minuti. mGuard è molto semplice per chi ha un 

minimo di conoscenza di configurazione di rete” ha inoltre dichia-

rato KolKebeck.

Stealth Mode 
Nello Stealth Mode questi prodotti sono completamente traspa-

renti, adottano automaticamente l’indirizzo MAC e IP dell’apparec-

chiatura a cui sono collegati e non richiedono altri indirizzi per la 

gestione dei dispositivi di rete. Questa caratteristica è stata molto 

apprezzata anche da parte del personale IT inizialmente scettico. 

Non è necessario apportare modifiche alla configurazione di rete dei 

sistemi esistenti, dato che i dispositivi sono in grado di funzionare in 

modo trasparente, controllando e filtrando il traffico verso i sistemi 

protetti e fornendo uno Stateful Packet Firewall secondo parametri 

configurabili da un server centralizzato.

Se necessario si può migliorare ulteriormente la sicurezza dei di-

spositivi in rete. La configurazione delle norme del firewall per lo 

specifico utente può restringere il tipo e la durata di accesso per gli 

individui autorizzati, obbligando il login da postazioni, PC e indirizzi 

IP specifici. Le funzioni di VPN forniscono l’autenticazione sicura di 

stazioni remote e la criptatura del traffico dati. La funzionalità op-

zionale di monitoraggio dell’integrità Cifs è in grado di controllare i 
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Sicurezza Scada 

per il servizio idrico

Il dispositivo mGuard di Phoenix Contact protegge 

le reti idriche nel Nord Est degli Stati Uniti

Sono state attivate varie misure nella rete Scada 

per monitorare l’attività del sistema



file system contro modifiche indesiderate a opera di Stuxnet o altri 

malware, avvertendo gli operatori mediante l’invio di alert agli am-

ministratori. L’immediata individuazione di un’intrusione hacker 

può ridurre di molto gli effetti dannosi.

Massima sicurezza 
e tempestività
“Abbiamo attivato varie misure nella nostra 

rete Scada per monitorare l’attività del nostro 

sistema. Utilizzavamo la segmentazione di rete, 

Vlan e firewall centralizzati e cercavamo di intro-

durre sistemi di rilevamento intrusioni (IDS) e di 

impedimento intrusioni (IPS) nel nostro network. 

mGuard è uno strumento che ci consente di 

svolgere tutte queste funzioni contemporanea-

mente” ha dichiarato Kolkebeck.

La società aveva bisogno di proteggere RTU e 

PLC, schede remote di accesso e sistemi video. 

Con la migrazione dei sistemi industriali verso 

una rete IP sono disponibili informazioni e fun-

zioni di controllo più tempestive. Tutti i nuovi 

PLC presentano capacità IP. Un ulteriore esem-

pio è il monitoraggio della potenza. Tutti i nuovi azionamenti a 

frequenza variabile (VFD) per motori, gruppi di comando, pompe, 

compressori e generatori presentano capacità di monitoraggio 

dell’efficienza energetica che devono essere introdotte nei si-

stemi Scada. In seguito ai test sul campo, le apparecchiature 

mGuard sono state utilizzate per fornire protezione da vulnera-

bilità di firewall, VPN e di funzioni di routing e trap.

“Attualmente disponiamo di moduli di sicurezza mGuard installati 

in vari siti in tutto il Nord Est degli Stati Uniti. Abbiamo usato i pro-

dotti sia per le nostre reti Scada sia per le nostre reti di sicurezza 

in siti remoti senza operatore. Abbiamo interfacciato i dispositivi 

mGuard con l’infrastruttura IT esistente, ottenendo un notevole ri-

sparmio economico sul supporto remoto da parte del nostro staff 

e dei fornitori esterni. Non è più necessario svolgere visite sul posto 

per apportare modifiche minori ai codici o per la risoluzione dei pro-

blemi” ha concluso Kolkebeck.              •
Phoenix Contact - www.phoenixcontact.it
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Il modulo di sicurezza mGuard di Phoenix Contact
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Un sistema 

energy storage 
Un sistema in grado di alimentare per cinque ore 

un intero quartiere cittadino scollegato dalla rete pubblica

D
opo diversi mesi di 

prove su Concept Grid, 

la piattaforma sperimen-

tale di EDF R&D (R&D 

department of French 

Energy Supplier) a Seine-et-Marne, non 

lontano da Parigi, le squadre di Erdf 

(French Distribution System Operator) 

e Socomec hanno realizzato con suc-

cesso l’islanding di un intero quartiere 

cittadino per una durata di 5 ore. Questa 

operazione rientra nel piano di lavoro del 

quartiere solare intelligente Nice Grid nel 

sud della Francia: progetto ambizioso 

di creazione di una rete elettrica intelli-

gente attraverso un’ingente produzione 

di energia solare ed energy storage.

Erdf, che pilota il progetto, ha indivi-

duato un quartiere contenente otto 

clienti industriali e tre grandi impianti fotovoltaici per un totale 

di 430 kWc. Nel quartiere è stata installata una soluzione di energy 

storage insieme a un sistema di controllo progettato specificata-

mente per gestire lo sgancio e il ricollegamento del quartiere alla 

rete elettrica pubblica. In modalità sgancio o in islanding, i clienti 

industriali hanno così potuto continuare a essere alimentati dalla 

produzione di energia fotovoltaica e dal sistema di energy sto-

rage Sunsys PCS² di Socomec.

Una gestione ottimizzata
La disattivazione del quartiere dalla rete pubblica si effettua a 

livello di trasformatore. In caso di islanding programmato, per 

alleggerire la rete pubblica, il distacco viene fatto senza inter-

ruzione per gli utenti e i generatori fotovoltaici del quartiere. 

In caso di islanding imprevisto, per esempio a seguito di un’in-

terruzione sulla linea, il quartiere si ritrova per qualche secondo 

privo di tensione, prima del ripristino attraverso la funzione 

‘blackstart’ dei convertitori di stoccaggio Sunsys PCS². In ogni 

caso, il ricollegamento del quartiere alla rete pubblica avviene 

senza che gli utenti se ne accorgano. Questo perché, prima di 

ricollegarsi, il sistema di controllo Socomec interviene sui con-

vertitori Sunsys PCS² affinché siano sincronizzati in tensione, 

frequenza e fase con la rete pubblica.

La soluzione islanding Socomec: 
di cosa si tratta?
Frutto di 45 anni di esperienza nella conversione di potenza, la 

soluzione islanding di Socomec si basa sui convertitori di energia 

e di stoccaggio Sunsys PCS² e sul sistema di controllo e di ge-

stione sgancio e ricollegamento del quartiere alla rete pubblica. I 

convertitori Sunsys PCS² installati nella cabina di trasformazione  

MT/BT sono quattro da 66 kW e gestiscono la carica/scarica di 

un container di 620 kWh di batterie lithium-ion di marca Saft. 

Durante un funzionamento in modalità islanding, i Sunsys PCS² 

gestiscono la tensione e la frequenza della rete bassa tensione. 

Quando la produzione PV è maggiore del consumo, le batterie si 

ricaricano, prolungando così la durata di islanding.

Prospettive dell’energy storage 
con islanding 
L’esperimento della funzione islanding su una ‘penisola energetica’ 

come, ad esempio, la regione Paca (sud est della Francia) risulta 

particolarmente idoneo, soprattutto durante i picchi di consumo 

invernali o in caso di intemperie responsabili di interruzioni dell’a-

limentazione. L’islanding potrebbe, a medio termine, costituire 

un’alternativa economica particolarmente interessante per garan-

tire la sicurezza di approvvigionamento elettrico delle zone dove 

l’alimentazione a monte è fragile, come in certi Paesi emergenti o 

isole. Infine, questa soluzione di stoccaggio offre la possibilità di ali-

mentare siti isolati non collegati alla rete elettrica, in abbinamento 

a sorgenti rinnovabili (eolico/solare) e gruppi elettrogeni.            •
Socomec - www.socomec.it
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Convertitori 

di energia 

e di stoccaggio 

Sunsys PCS²

Il ricollegamento del quartiere alla rete pubblica avviene senza 

che gli utenti se ne accorgano

http://www.socomec.it/
http://www.shutterstock.com/
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Le aziende italiane si trovano a confrontarsi con un 

mercato globale dove i margini si riducono, costrin-

gendole ad adottare tecnologie per ottimizzare la 

produzione e abbattere i costi di esercizio. Una vera 

rivoluzione industriale è alle porte e la necessità di 

dover investire per recuperare marginalità sta diven-

tando sempre di più un must. Se fino a qualche anno 

fa nell’azienda la distinzione tra l’automazione di una 

macchina e l’automazione di un impianto era netta 

con hardware, software, tempi di reazione e livelli di 

analisi e ottimizzazione completamente diversi, oggi 

il confine è molto più sottile. La dimensione macchina 

o impianto, vista dal controllo, dovrebbe essere supe-

rata in quanto parliamo di oggetti intelligenti connessi, 

pronti a contribuire al patrimonio di conoscenza con 

le loro informazioni sui processi, consumi e salute di 

ogni parte di fabbrica o impianto. L’elemento che ac-

comuna i vari ambiti sono i dati: bene prezioso per ogni 

azienda. Per poter raccogliere e sfruttare tutti questi 

dati, resi disponibili da ogni dispositivo intelligente, 

occorre una completa integrazione attraverso standard 

aperti. Grazie all’integrazione la linea di demarcazione 

diviene trasparente e consente di fare intelligence e 

ottimizzazioni. Le tecnologie di automazione stanno 

quindi convergendo ed è possibile sfruttare strumenti 

di ottimizzazione presi in prestito da ambiti in cui ven-

gono utilizzati tradizionalmente e messi a frutto in altri. 

Un esempio è il monitoraggio delle condizioni di im-

pianto per una manutenzione predittiva, in uso da de-

cenni nel processo e nelle infrastrutture, proposto con 

successo nel controllo di macchina. E in tutto questo i 

controllori, zoccolo duro dell’automazione, nonostante 

fatichino un po’ a tenere il passo dell’innovazione tec-

nologica in ambito IT, secondo qualche dato riportato 

da Anie Automazione, poiché vedono accanto a loro 

sempre più la crescita di dispositivi ‘mobile’ su reti sem-

pre più ‘giga Ethernet’, non disdegnano lavorare con 

moli sempre più rilevanti di dati da trasformare in in-

formazioni. E allora succede che le ‘cose’ dell’Internet 

of Things si rendono riconoscibili e acquistano valenza 

grazie al fatto di poter comunicare dati sul proprio stato 

e di accedere a informazioni aggregate da parte di altre 

‘cose’ anche di tipo diverso. Le ‘cose’ assumono così 

un ruolo attivo grazie al collegamento alla rete su cui 

sono univocamente identificabili. E quelle che hanno 

finora comunicato fra di loro utilizzando una vastissima 

gamma di protocolli e applicazioni, anche loro, oggi, 

stanno vivendo la rivoluzione dell’IoT che non è solo 

‘smart manufacturing’, ma sta coinvolgendo tutti gli 

aspetti della nostra vita quotidiana. 

Antonella Cattaneo

a cura di Alessandra Pelliconi

DCS 
versus iPAC: 
automazione 
di processi 
continui e ibridi
Una vera rivoluzione industriale è alle porte e la necessità di dover 

investire per recuperare marginalità sta diventando sempre di più un must

AORASSEGNA a cura di Alessandra Pelliconi
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numero delle funzioni implementate, senza perdere quanto già in-

stallato e sviluppato. Tutte le imprese italiane possono quindi bene-

ficiare oggi di uno strumento evoluto per raccogliere e analizzare 

i dati di processo, comprendere la propria produzione, ottimizzare 

il controllo, ridurre gli sprechi e i costi, recuperando quei margini 

produttivi indispensabili per restare competitivi sul mercato globale.

www.br-automation.com 

ROCKWELL AUTOMATION 

L’ultima versione del sistema di controllo distribuito moderno (DCS) 

PlantPAx di Rockwell Automation aiuta le aziende che operano nei 

vari settori industriali a modernizzare i propri impianti e ridurre il 

time-to-market. Le nuove funzionalità del sistema includono un am-

biente di progettazione più efficace per ottimizzare l’automazione 

della produzione, facilitare l’adozione di nuove tecnologie abilitanti 

a supporto di una migliore esperienza degli utenti e maggiori ca-

pacità di controllo per aiutare a soddisfare gli obiettivi operativi. 

L’ultima versione della piattaforma DCS moderna si concentra for-

temente sul miglioramento dell’automazione della produzione. Ora, 

il sistema integra strategie di controllo di processo pre-definite per 

aiutare gli utenti a ridurre notevolmente lo sforzo e il rischio nell’im-

plementare nuove applicazioni, e ciò si traduce in un miglioramento 

B&R AUTOMAZIONE INDUSTRIALE

B&R entra nel mercato italiano del controllo di processo e di fab-

brica offrendo con la piattaforma DCS Aprol uno strumento aperto 

e modulare per connettere e condividere i dati provenienti da ogni 

dispositivo intelligente connesso, per ottenere una fabbrica intelli-

gente e portare la produzione a un nuovo livello. 

Grazie alla sua straordinaria scalabilità, Aprol è una proposta con-

creta per aziende di ogni dimensione, che possono beneficiare di 

tutte le tecnologie in ottica di Industria 4.0. A partire da un’instal-

lazione base con pochi I/O, fino a sistemi complessi con mezzo mi-

lione di variabili gestite, l’investimento è commisurato alle esigenze 

attuali e aumenta al crescere della complessità degli impianti e al 

B&R AUTOMAZIONE INDUSTRIALE

ROCKWELL AUTOMATION 

EPLAN Experience –

Your Gateway 

to Greater Efficiency

The new era in engineering has started

EPLAN Software & Service srl 

Via A. Grandi, 21 - 20090 Vimodrone (MI) - Tel. +39.022504812 

www.eplan.it - www.eplanexperience.it - info@eplan.it

http://www.br-automation.com/
+39.022504812
http://www.eplan.it/
http://www.eplanexperience.it/
mailto:info@eplan.it
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AORASSEGNA

del proprio time-to-market. Maggiore automazione della produ-

zione: per offrire agli operatori una configurazione del sistema affi-

dabile e precisa, la piattaforma PlantPAx include ora guide ampliate 

di stima, di progettazione e di sviluppo. Le attuali funzionalità di 

documentazione e design aiutano considerevolmente a ottimizzare 

l’automazione della produzione, ridurre il tempo necessario all’im-

plementazione di un sistema mantenibile e moderno e ad abbas-

sare i costi del ciclo di vita. 

www.rockwellautomation.it

SCHNEIDER ELECTRIC

PlantStruxure Process Expert System (PES) unisce le funzionalità 

dell’architettura PlantStruxure con la piattaforma Software Struxure-

Ware Process Expert (PE), un unico ambiente che integra il controllo 

di applicazioni, supervisione e dispositivi di campo per configurare 

un intero sistema di controllo di processo o infrastrutture. 

PlantStruxure PES consente alle medie e grandi aziende industriali 

di soddisfare le esigenze di automazione, ottimizzare le operazioni 

di gestione dell’impianto e dell’energia attraverso un’unica infra-

struttura di comunicazione basata su Ethernet. 

PlantStruxure PES riunisce il meglio dei controllori di automazione pro-

grammabili (PAC) e sistemi di controllo distribuito (DCS) per formare 

un unico innovativo ambiente per gestire il sistema di automazione di 

processo, le esigenze degli impianti di produzione, integrando i cre-

scenti bisogni di gestione energetica fornendo un costante controllo 

in tempo reale attraverso un’unica interfaccia operativa. 

StruxureWare PE, il componente software di PES, sfrutta un unico data-

base per consentire agli utenti di interfacciarsi direttamente con un ele-

mento del processo, come un motore, in modo univoco e a tutte le sue 

caratteristiche (allarmi, diagnostica, help in linea ecc.) anche durante 

le operazioni di esecuzione con un solo click. Il software permette l’u-

tilizzo di librerie di oggetti di processo che possono essere facilmente 

personalizzati per i singoli processi e utenti. 

www.schneider-electric.com 

SIEMENS 

Per soddisfare le crescenti esigenze di automazione, Siemens ha 

sviluppato ulteriormente il proprio sistema di controllo di processo 

Simatic PCS 7 con la nuova versione 8.2. 

Questa nuova versione contiene nuove funzioni in linea con la 

‘Quarta Rivoluzione Industriale’ (Industry 4.0), ovvero l’unione delle 

competenze dell’ingegneria di processo con la totale automazione 

e interconnessione degli impianti per incrementare la sicurezza 

(Cybersecurity), la flessibilità e l’ottimizzazione della produzione. 

È stata estesa, ad esempio, l’integrazione di terminali mobili: infor-

mazioni quali i dati critici di produzione, i trend o gli allarmi possono 

essere visualizzati in qualsiasi mo-

mento e da qualsiasi luogo tramite 

smartphone o tablet. 

Simatic PDM (Process Device Mana-

ger) consente di accedere ai dispositivi di 

campo dell’intero impianto. Attività quali dia-

gnostica, manutenzione, parametrizzazione, con-

figurazione e messa in servizio possono essere eseguite da terminali 

mobili, dotati di un browser standard, come da un qualsiasi computer 

all’interno del sistema. 

Il nuovo Logic Matrix svolge un ruolo fondamentale nell’ingegne-

rizzazione efficiente dell’applicazione. Esso consente una commu-

tazione degli stati di interblocco dell’impianto di produzione in 

conformità al principio di causa ed effetto. 

La nuova versione di PCS 7 offre anche un monitoraggio integrato di 

tutti i dati di consumo energetico dell’impianto, per evitare picchi di 

carico nella rete elettrica. 

www.siemens.it

SISTEMI AVANZATI ELETTRONICI 

La serie XPAC-8000 di ICP-DAS rappresenta la soluzione ideale all’in-

terno di numerose applicazioni che vanno dall’automazione indu-

striale, alla building automation fino al monitoraggio ambientale e al 

m2m. A bordo si possono trovare due famiglie di processori l’Atom 

Z520 (1,33 GHz) e l’AMD LX 800 (500 MHz). Il sistema operativo che 

consente un’interfaccia ad alto livello è Windows Embedded 2009, 

caricato su flash interna saldata su scheda. Sono numerose le porte 

di comunicazione a bordo che consentono di interfacciarlo con di-

versi dispositivi di I/O. Le principali sono 4 porte USB e una porta 

VGA che permettono sia il collegamento di monitor e tastiera/mouse 

durante la fase di debug del software di controllo, sia di un pannello 

operatore (HMI) che faciliterà l’interfacciamento tra operatore e mac-

china visto che si può arrivare fino a una risoluzione massima pari a 

1.600x1.200. Inoltre, grazie alle interfacce RS232/485 e Gigabit Ether-

net è un sistema aperto, capace di dialogare con il mondo esterno 

senza l’aggiunta di hardware e protocolli creati ad hoc. Un’altra fe-

ature sono la vasta gamma di moduli I/O di espansione, da 1 a 7 a 

seconda dei modelli, che si possono montare sugli slot. Grazie ad essi 

è possibile integrare sulla serie XPAC-8000 svariate combinazioni di 

I/O digitale, analogico, 

motion control, ingressi 

RTD, termistori e molto 

altro. Completano la 

descrizione il range di 

temperatura operativa 

esteso (-25 °C ai +75 °C), 

la possibilità di mon-

taggio su guida DIN o a 

muro, il doppio DC/DC 

interno ridondato con 

generazione di allarmi in caso di fail e un supporto software com-

pleto e dettagliato disponibile gratuitamente sul sito del costruttore.

www.sisav.it 

SCHNEIDER ELECTRIC

SIEMENS

SISTEMI AVANZATI ELETTRONICI 

http://www.rockwellautomation.it/
http://www.schneider-electric.com/
http://www.siemens.it/
http://www.sisav.it/
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Quarta rivoluzione 
industriale: benefici per 
imprese o lavoratori?

L
a nuova offerta di tecnologie innovative a 

servizio del mondo manifatturiero, Indu-

strial Internet of Things, Industrial Analytics, 

Cloud Manufacturing, Advanced HMI, Addi-

tive Manufacturing e Advanced Automation 

cambia il modo di pensare la manifattura, che diventa ‘smart’. 

Questo permetterà di ridurre il time-to-market dei prodotti, 

aumentare l’efficienza degli impianti e nasceranno nuovi bu-

siness. Questa opportunità ha una valenza strategica per l’I-

talia. Il nostro Paese è in primo luogo a vocazione industriale: 

l’Industria genera, tra valore diretto e servizi indotti, oltre il 

50% del PIL e, non a caso, attorno all’industria e alla manifattura 

si polarizzano numerose eccellenze ‘certificate’ del nostro Paese, 

dalla ricerca tecnologica e accademica al design. 

Se da una parte la quarta rivoluzione industriale costituisce l’op-

portunità di recuperare la competitività persa nei confronti dei 

paesi di nuova industrializzazione, dall’altra avrà un impatto sul 

mondo del lavoro che richiede una particolare attenzione sia in 

termini macro (livelli occupazionali) sia in termini micro (natura 

del lavoro ‘umano’ nel futuro). L’effetto di questa rivoluzione sul 

mondo del lavoro ha acquisito grande rilievo, anche mediatico, 

Giovanni Miragliotta, professore al Politecnico di Milano

Carlo Marchisio, coordinamento Comitato Tecnico 

di Automazione Oggi e Fieldbus & Networks,            @CMarchisio
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soprattutto perché negli ultimi mesi sono stati resi pubblici alcuni 

studi che hanno fatto molto scalpore, delineando diversi scenari 

sul saldo occupazionale che ne deriverà; oltre a destare la nostra 

attenzione, però, dobbiamo riconoscere che essi lasciano aperti 

degli interrogativi sul fenomeno che in primo luogo resta ancora 

difficile da interpretare. A gennaio al World Economic Forum 

(WEF) si è parlato ampiamente della ripercussione sul mercato del 

lavoro di questa trasformazione e sono stati tentati i primi bilanci. 

Il risultato di quell’analisi evidenzierebbe un saldo occupazionale 

negativo di 5 milioni di posti di lavoro nel quinquennio 2015-2020 

per le prime 15 potenze manifatturiere mondiali (in particolare: 7 

milioni di posti di lavoro persi a fronte di 2 milioni di nuovi posti 

creati). Se si considera tuttavia che la base campionaria su cui è re-

alizzato questo studio è costituita da paesi del mondo che danno 

occupazione a circa 1,9 miliardi di persone, il saldo negativo di 5 

milioni appare un risultato poco consistente. Una seconda diffi-

coltà intrinseca di questi studi è legata alla specificità dei singoli 

contesti: ad esempio, The Boston Consulting Group ha analizzato 

recentemente la trasformazione in atto nelle mansioni dei lavora-

tori nel contesto tedesco, arrivando a prevedere un saldo occupa-

zionale lievemente positivo. In quest’ultimo studio la previsione 

sembra più ottimistica, ma d’altro canto non è detto che un’ana-

lisi nel contesto specifico della Germania abbia validità generale. 

Dal punto di vista macroeconomico le tre rivoluzioni industriali 

precedenti hanno certamente segnato grandi punti di disconti-

nuità, ma nel contempo hanno stabilito nuovi equilibri nell’oc-

cupazione e nella tutela sociale, nella creazione e ridistribuzione 

della ricchezza. Non sono stati esclusi segmenti della popolazione 

dal mondo del lavoro, anzi: ognuna di queste discontinuità ha in 

primo luogo cambiato il concetto di lavoro. In definitiva, le pre-

cedenti rivoluzioni hanno portato maggiore qualità della vita e 

del lavoro, un incremento del benessere e dell’aspettativa di vita 

sana, un incremento del livello di istruzione e anche di partecipa-

zione sociale. Guardando alla storia, dunque, il cambiamento che 

stiamo vivendo rimane da leggere in chiave positiva. Ovviamente 

nel breve termine ci potranno essere saldi occupazionali negativi 

(con le naturali tensioni che ne discenderanno): una gestione at-

tenta del transitorio è il fattore chiave affinché questa trasforma-

zione non si traduca in una perdita di occupazione che si protrarrà 

nel lungo termine. La preoccupazione delle istituzioni deve quindi 

vertere sulla gestione della prima fase della trasformazione, dove è 

indispensabile capire la dinamica delle professionalità e dei nuovi 

skill ricercati: occorre assistere il cambiamento, la formazione e in 

alcuni casi sarà indispensabile disegnare degli opportuni ammor-

tizzatori sociali. È importante gestire attentamente il transitorio 

soprattutto perché questa rivoluzione si sta imponendo con una 

grande velocità su tutti i settori e richiede investimenti strategici 

orientati al medio-lungo termine che vengono talvolta snobbati 

dalle imprese: oggi si hanno spesso incentivi e strumenti di con-

trollo eccessivamente orientati ai risultati di breve termine (valore 

di borsa, indicatori di bilancio per azionisti e creditori ecc.) mentre 

i meccanismi sociali di riconversione e ri-professionalizzazione 

della forza lavoro non hanno la stessa velocità ed efficacia. La 

difficile sfida che spetta a ogni Paese consiste nel progettare dei 

meccanismi di reinserimento professionale (attraverso la forma-

zione) per non perdere occupazione; gli effetti di carenze su que-

sto tema sono ormai ben visibili in Italia, dove è necessario ricreare 

e ridistribuire le competenze che servono. La buona notizia è che 

il 2016 sarà l’anno in cui la trasformazione digitale dell’industria 

sarà, giustamente e finalmente, al centro del dibattito politico ed 

economico italiano. 

Abbiamo incontrato alcune aziende del settore ICT e dell’auto-

mazione industriale. Ci hanno fornito un’ampia visione di come 

cambiano le figure professionali a seguito delle nuove tecnologie 

di Industry 4.0 con alcune indicazioni legate a questa importante 

trasformazione industriale. Hanno risposto alle nostre do-

mande: Alberto Muritano, CEO di Posytron (www.posytron.com), 

Francesco Tieghi, responsabile digital marketing ServiTecno  

(www.servitecno.it), Guido Porro, managing director Euromed 

IoT & Analytics: licenziamenti  
o nuovi strumenti? 

Da un’analisi dell’Osservatorio 

Smart Manufacturing emerge 

che in questo momento la 

famiglia degli Analytics (ov-

vero tutti quegli algoritmi 

sviluppati per estrarre valore 

dai grezzi Big Data) è una 

delle Smart Technologies più 

apprezzate dalle imprese che 

vogliono innovarsi. Queste 

tecnologie si stanno facendo 

strada in applicazioni per la 

gestione del magazzino, la pre-

visione della domanda e per la 

programmazione operativa 

della produzione, ma poten-

zialmente potrebbero portare 

vantaggi e innovazione di 

processo in tutte le aree della 

supply chain. Parallelamente allo sviluppo degli Analytics, cre-

scono le applicazioni di ‘Industrial Internet’ (o Industrial IoT) 

attraverso le quali gli oggetti fisici (risorse, prodotti ecc.) acqui-

siscono un’identità digitale e, connessi a Internet, collezionano 

dati e comunicano tra loro elaborando informazioni. Spesso, 

i dati generati da applicazioni di Industrial IoT sono oggetto 

di elaborazione da parte di Analytics e questi due fenomeni 

hanno la capacità, in maniera complementare, di supportare i 

processi decisionali. Ovviamente, le aziende che sceglieranno 

di integrare nei propri processi queste Smart Technologies 

assisteranno a una trasformazione delle professioni. L’opera- 

tore dovrà accrescere le proprie competenze digitali, essere 

in grado di comprendere i software, proporre modifiche agli 

algoritmi che governano gli Analytics e così via. Questo cam-

biamento delle professioni non interesserà solo IoT e Analytics, 

ma anche gli altri processi in cui verranno applicate le altre 

Smart Technologies.

Mondo fisico

Decisioni

Big Data

Internet of
Things

Business
Analytics

http://www.posytron.com/
http://www.servitecno.it/
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Dassault Systèmes (www.3ds.com/it/), Cristian Randieri, president 

& CEO di Intellisystem Technologies (www.intellisystem.it), Mi-

chele Dalmazzoni, collaboration & business outcome leader Cisco 

Italia (www.cisco.com/c/it_it), Giuseppe Biffi, Simatic PLC group 

manager di Siemens Italia (www.siemens.it), Diego Tamburini, 

manufacturing industry strategist di Autodesk (www.autodesk.

it), Ezio Fregnan, Comau HR training manager (www.comau.com), 

Giuseppe D’Amelio, IM Solutions & Services director - Information 

& imaging Solutions di Canon Italia (www.canon.it), Paolo Carno-

vale, head of product marketing industrial di RS Components (it.

rs-online.com), Sophie Borgne, marketing director - Industry di 

Schneider Electric (www.schneider-electric.it).

Automazione Oggi: Quali sono le professioni più ‘a rischio’ in tema 

Smart Manufacturing sulle quali intervenire sin da ora attraverso 

azioni di riprofessionalizzazione?

Alberto Muritano: La quarta rivoluzione industriale è stato uno 

dei temi più discussi dell’ultimo World Economic Forum di Davos, 

durante il quale era stata presentata una ricerca che ipotizzava 

la perdita di circa 5 milioni di posti di lavoro nel mondo a causa 

del progresso tecnologico. Come molti esperti hanno poi com-

mentato, quello della tecnologia che ruba il lavoro è un luogo co-

mune, che già altre volte è stato sfatato nella storia dell’industria 

moderna. È vero che la progressiva automatizzazione della produ-

zione e l’avvento di sistemi quali la stampa 3D, l’Internet of Things 

o i dispositivi wearable faranno diminuire la necessità di mano-

dopera a bassa specializzazione: avremo più robot in catena di 

montaggio o in magazzino, con automi sempre più sofisticati che 

potranno svolgere qualsiasi compito possa essere standardizzato. 

È però altrettanto vero che l’innovazione digitale rappresenta la 

chiave per rendere le imprese più competitive e, nel medio-lungo 

termine, far crescere il business e l’indotto, creando anche nuovi 

posti di lavoro. Occorre dunque riflettere sull’obsolescenza delle 

mansioni più ripetitive e anticipare il cambiamento favorendo la 

diffusione delle competenze richieste dalle professioni del futuro, 

sempre più orientate alle tecnologie digitali. 

Francesco Tieghi: La manutenzione degli impianti è probabil-

mente uno dei settori che avvertirà maggiormente l’impatto delle 

nuove tecnologie: la sempre crescente possibilità di relazionarsi 

con un centro remoto sta creando possibilità di risparmio ma con-

temporaneamente sta modificando la figura del manutentore (o 

comunque le tipologie dei contratti di assistenza). Se fino a qual-

che anno fa il collegamento da remoto di un’applicazione era il 

massimo dell’interazione possibile, a oggi le nuove tecnologie 

indossabili stanno cambiando procedure e modalità d’intervento. 

Poter vedere in realtime ciò che ha l’operatore davanti a sé, po-

tendo restituire ogni genere di file (o flusso video, o condivisione 

dello schermo) in trasparenza attraverso gli smartglass, permette 

al manutentore di guidare da remoto anche una persona non 

dotata di particolari competenze. La possibilità di inviare su uno 

smartwatch o smartphone un allarme al tecnico reperibile di turno 

e verificarne la presa in carico riduce drasticamente i tempi di in-

tervento. Se poi pensiamo all’ambito dell’efficienza energetica, le 

possibilità di miglioramento sono forse ancora maggiori e già ben 

evidenziate da chi si è mostrato pioniere in questo settore.

Guido Porro: Smart Manufacturing e Industry 4.0 sono temi 

‘generalisti’. Se prendiamo un angolo di discussione più speci-

fico, scopriamo che la rivoluzione dei Big Data e i miglioramenti 

negli algoritmi di machine learning sono dei driver formidabili 

di rimpiazzo di occupazione di forza lavoro non tecnologica, in-

cludendo task che fino a qualche tempo fa venivano considerati 

tipicamente ‘umani’ come guidare un’auto o decifrare la scrittura 

manuale. Un altro esempio specifico è relativo alle tecnologie di 

3D Printing che incoraggiano le aziende a rivedere le loro scelte 

di localizzazione industriale, consentendo loro di riportare parte 

della produzione vicina agli headquarter europei e americani. Si 

parla quindi di deindustrializzazione prematura in alcuni paesi in 

via di sviluppo o aree con vocazione da first o second tier. Device 

connessi, usi avanzati delle interfacce di connessioni tra oggetti, 

sensoristica meno costosa e migliore sono ulteriori driver della 

rivoluzione dei Big Data. Per esempio, sensori impiantabili, come 

i sistemi per la misurazione della pressione arteriosa, riducono 

significativamente le necessità di ospedalizzazione dei malati di 

cuore. Questi device si basano su sofisticati protocolli di comuni-

cazione machine-to-machine che riducono fortemente l’apporto 

di operatori, pur garantendo ottime funzionalità di identifica-

zione dei segnali di pericolosità. 

Quello che osserviamo è una 

sorta di polarizzazione del mer-

cato, sia in termini di imprese 

sia in termini di skill individuali. 

La differenza in termini di pro-

duttività si fa sempre duale: le 

aziende guida diventano sem-

pre più produttive e quelle ar-

retrate rimangono sempre più 

indietro, incapaci di aggiornarsi 

e competere. Vediamo lo stesso 

fenomeno a livello individuale. 

Cristian Randieri: Sul fronte 

occupazionale, lo sviluppo dello Smart Manufacturing avrà sicu-

ramente effetti nell’immediato sui livelli occupazionali, per via di 

una naturale e progressiva sostituzione dell’uomo da parte delle 

macchine nello svolgimento di diverse mansioni. In quest’ottica, 

a mio avviso è necessario fare delle considerazioni preliminari 

per ridimensionare i timori così tanto diffusi tra gli addetti del 

settore. Storicamente è noto che con le precedenti rivoluzioni 

industriali sono diventati obsoleti molte professioni e mestieri, 

parallelamente sono anche nate molte nuove figure professio-

nali e tecniche, capaci di rispondere alle nuove esigenze delle 

imprese. Va evidenziato inoltre che qualsiasi tentativo che cerchi 
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di frenare i cambiamenti e rallentare il processo di trasformazione 

dell’industria italiana in chiave 4.0, rischierebbe di porre il nostro 

Paese in seconda linea rispetto alla altre potenze manifatturiere 

mondiali ed europee, con effetti sicuramente ancor più gravi 

sull’occupazione. Dalla ricerca ‘The 

Future of the Jobs’ presentata al 

World Economic Forum è emerso 

che, nei prossimi anni, fattori tec-

nologici e demografici influenze-

ranno profondamente l’evoluzione 

del lavoro. Alcuni di questi, quali la 

tecnologia del cloud e la flessibiliz-

zazione del lavoro, stanno influen-

zando le dinamiche già adesso e lo 

faranno ancora di più nei prossimi 

anni. L’effetto stimato prevede la 

creazione di 2 milioni di nuovi posti 

di lavoro, con la contemporanea 

scomparsa di 7, con un saldo net-

tamente negativo di oltre 5 milioni 

di posti di lavoro. Le stime riguar-

danti l’Italia riportano un pareggio 

(200 mila posti creati e altrettanti 

persi), sicuramente 

meglio di altri Paesi eu-

ropei come la Francia 

e la Germania. Si stima 

che le maggiori perdite 

si concentreranno nelle aree amministrative e della produzione: 

rispettivamente 4,8 e 1,6 milioni di posti persi. Secondo la ricerca 

compenseranno parzialmente queste perdite l’area finanziaria, 

il management e più in generale tutti i lavoratori impiegati nei 

settori denominati STEM, acronimo di Science, Technology, Engi-

neering, Mathematics (matematica, informatica, scienze naturali, 

tecnologia). Cambieranno di conseguenza le competenze e le 

abilità professionali ricercate: nel 2020 il problem solving mana-

ger rimarrà la soft skill più ricercata, ma diventeranno più impor-

tanti il pensiero critico e la creatività. 

Michele Dalmazzoni: La crescente introduzione di tecnologie 

digitali nell’ambito manifatturiero ha un impatto in generale sul 

modo di lavorare nell’impresa. Si tende a pensare subito all’ope-

ratore di macchina, che ad esempio potrà avere a disposizione 

interfacce di tipo innovativo per gestire la macchina, ma in realtà 

nessuno resta escluso dal cambiamento: il tema si pone anche a 

livello di altre linee di business, perché la trasformazione digitale 

porta a un ripensamento anche degli altri processi. Certamente il 

problema si pone sulle nuove forze lavoro in entrata: le compe-

tenze tecnologiche legate all’Industria 4.0 devono diventare al più 

presto patrimonio formativo delle scuole che formano gli opera-

tori, delle università che formano i futuri ingegneri, responsabili 

di produzione, manager. Questo richiede un’azione di concerto, 

una collaborazione tra azienda e mondo educativo, coinvolgendo 

sia le aziende industriali sia le aziende che propongono le tecno-

logie per lo smart manufacturing. Non è un caso che la nostra 

azienda, nell’annunciare un piano di investimento triennale in Ita-

lia che mette a disposizione 100 milioni di dollari per accelerare 

la trasformazione digitale del Paese, abbia messo un focus sugli 

investimenti per ampliare la formazione proprio in aree come il 

manufacturing digitale, il networking, la cybersecurity.

Diego Tamburini: Tutte le professioni  legate alla fabbrica o che 

ruotano intorno ad essa, sono state colpite dallo smart manufac-

turing. Dagli ingegneri che progettano, simulano e implemen-

tano piani di produzione (che oggi praticamente progettano 

qualcosa di simile a un grande e complesso programma per 

computer che viene elaborato da dispositivi a controllo nume-

rico come ad esempio i centri di lavorazione NC, le stampanti 3D, 

i robot e veicoli a guida automatica, che lavorano insieme e co-

municano il proprio stato tra di loro e con il sistema di esecuzione 

della produzione) agli operatori che devono fare in modo che 

questo ‘programma’ venga eseguito senza problemi e secondo il 

piano. L’attività di troubleshooting e risoluzione di un problema 

in fabbrica è sempre più simile 

all’attività di debug del computer: 

la produzione è stata interrotta 

perché si è rotto un utensile da 

taglio o perché c’è un bug nel pro-

gramma? Un robot forse non sosti-

tuirà un operaio ma una persona 

che sappia programmare, gestire e 

risolvere i problemi di questo robot 

probabilmente lo farà. Inoltre, uno 

degli aspetti più impegnativi dello 

smart manufacturing è quello di 

collegare con successo i diversi macchinari e i dispositivi di di-

versi fornitori, che parlano linguaggi differenti tramite diversi pro-

tocolli. Non esistono due fabbriche identiche. Ciò richiede una 

piena comprensione delle comunicazioni machine-to-machine e 

di rete, caratteristica che probabilmente non è nemmeno dispo-

nibile nel reparto IT ‘tradizionale’. 

Ezio Fregnan: Secondo la nostra prospettiva, non esistono pro-

fessioni specifiche ‘a rischio’. È più corretto parlare di figure ‘in 
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evoluzione’, in costante divenire. I nuovi protagonisti nel settore 

dell’automazione industriale non si limiteranno infatti a domi-

nare i moderni processi di manufacturing ma dovranno essere 

in grado di far leva sulle opportunità offerte dalle nuove tecno-

logie produttive e digitali, che renderanno la vita di fabbrica più 

semplice, consentendo a uomo e macchine di lavorare insieme, 

in un’ottica collaborativa.

Giuseppe D’Amelio: Le aziende manifatturiere stanno attuando 

politiche di automazione per tutti i processi aziendali. Lo scopo 

è quello di aumentare l’integrazione delle risorse utilizzate nei 

processi operativi. Ciò sta avvenendo grazie a due forme di in-

novazione: da un lato le tecnologie IT, come l’IoT, i Big Data e 

il cloud computing, dall’altro le soluzioni più vicine alla produ-

zione, come la stampa 3D e le tecnologie di produzione additiva. 

In ambito IT, i CTO, e in generale gli architetti di sistema devono 

intraprendere un percorso di rinnovamento, mi spiego meglio. 

I sistemi IT oggi si stanno evolvendo sempre più nella direzione 

del Digital Business, ovvero della convergenza tra mondo fisico 

e mondo digitale. Per questo sensori, droni, robot, persone e or-

ganizzazioni devono interagire in un ecosistema interconnesso 

in tempo reale. Ciò è possibile grazie a piattaforme Cloud che 

facilitano la collaborazione nei processi produttivi e che si scam-

biano una mole enorme di informazioni strutturate e non struttu-

rate, provenienti anche dall’analisi delle immagini. Quest’ultima 

spesso svolta proprio attraverso telecamere basate su tecnologia 

Canon. Le professioni che necessitano di una riprofessionalizza-

zione in ambito business sono i progettisti e gli esperti di pro-

duzione. Ciò è necessario poiché progettare componenti, che 

dovranno essere industrializzati e prodotti con tecnologia addi-

tiva attraverso stampanti 3D, è molto diverso rispetto alla produ-

zione basata sull’assemblaggio effettuato con i sistemi robotici 

tradizionali di automazione industriale. Anche se la stampa 3D è 

oggi ancora acerba e non adottata su larga scala, le competenze 

richieste vanno dalla conoscenza dei diversi materiali e polimeri, 

all’utilizzo di nuovi sistemi CAD-CAM, che si basano sulla fattibilità 

delle geometrie piuttosto che sulle sequenze di assemblaggio. È 

importante infine la capacità di scegliere gli adeguati modelli di 

supply-chain e logistica, capaci di tenere conto  della prossimità 

dell’utilizzatore finale.

Paolo Carnovale: Nei prossimi 5 anni si prevede una marcata 

diffusione dei robot industriali anche nelle industrie di medi e 

bassi volumi. Come già successo nell’automotive (settore con alti 

volumi di produzione), alcune attività all’interno delle catene di 

montaggio potrebbero essere impattate dalla diffusione di que-

sta nuova tecnologia. Dall’atro canto, la diffusione dei robot in-

dustriali aprirà le porte a nuove figure professionali specialistiche 

che dovranno occuparsi della programmazione, gestione e ma-

nutenzione di questi macchinari. Si potrebbe fare un parallelo con 

l’introduzione, ormai svariati anni fa, delle macchine a controllo 

numerico; se da un lato, i CNC hanno sostituito in molti casi le 

lavorazioni manuali, essi hanno anche fatto emergere la necessità 

di formare operatori specializzati nella loro programmazione, ge-

stione e manutenzione. Approcciando il tema di smart manufac-

turing dal punto di vista di ‘Industrial IoT’, la notevole mole di dati, 

resi disponibili da questa nuova tecnologia, richiederà l’impiego 

di un numero sempre maggiore di data scientist per elaborare ed 

interpretare queste informazioni.

Sophie Borgne: Il punto di partenza dello Smart Manufactur-

ing è l’integrazione di tecnologie digitali e operative, che ha un 

impatto sia a livello di operatori sia a livello di progettazione e 

realizzazione di sistemi industriali. Dal nostro punto di vista, le 

professionalità a cui sarà richiesto di rinnovarsi maggiormente 

sono quelle legate alla progettazione, all’integrazione di sistemi, 

che devono confrontarsi con tutti i temi legati al digitale, a partire 

dalla cybersecurity, e a nuove modalità operative abilitate dall’a-

dozione di soluzioni cloud, mobility di cui tenere conto fin dalla 

fase di design. 

Parallelamente, la ‘trasparenza’ e comunicazione fra sistemi abi-

litata dalla digitalizzazione nell’ambiente produttivo porterà alla 

necessità di guardare all’azione di progettazione e integrazione 

dei sistemi in modo più ampio, richiedendo anche la capacità di 

considerare elementi legati al business e alla gestione di progetti. 

Quindi le figure già in azienda che ricoprono questi ruoli potranno 

aver bisogno di azioni di riprofessionalizzazione per abbracciare 

pienamente l’ottica Industria 4.0. 

A.O.: Da dove si può partire per la trasformazione di un’impresa in 

un’Industria 4.0?

Muritano: Credo siano almeno due le strade che ogni azienda 

dovrebbe esplorare: da un lato la digitalizzazione dei processi per 

aumentare l’efficienza e la produttività, dall’altro l’utilizzo delle 

tecnologie mobile per dialogare in modo più efficace con clienti, 

partner e collaboratori. Sul primo fronte, si tratta di acquisire 

maggior controllo su tutte le attività produttive e integrarle in 

tempo reale con la pianificazione, le vendite, l’amministrazione. 

Non basta svecchiare gli impianti o installare macchinari più so-

fisticati, bisogna creare una ‘regia’ digitale che, partendo dalla 

produzione, permetta di monitorare e raccogliere le informazioni 

rilevanti e usare questi Big Data per supportare le decisioni re-

lative alla gestione e al controllo. L’anima di qualsiasi progetto 

orientato all’Industria 4.0 è dunque il software, che consente di 

aggiungere intelligenza ai processi aziendali, migliorare le per-

formance, rendere l’impresa più produttiva e, di conseguenza, 

più competitiva. Per quanto riguarda le tecnologie mobile, le 

aziende possono sfruttare a proprio favore l’enorme diffusione di 

smartphone e tablet progettando e realizzando delle mobile app 

con cui, ad esempio, interagire in modo innovativo con i clienti, 

offrire contenuti e servizi alla forza vendita, collaborare più atti-

vamente con fornitori e partner.

Tieghi: Per reggere una struttura serve una base solida. Per que-

sto ritengo che, quando si parla di automazione e digitalizza-

zione, il punto di partenza obbligato sia uno strumento solido 

per convogliare, raccogliere e storicizzare i dati. Le tecnologie 

Scada, rese attuali dalle nuove architetture virtualizzate e ridon-

date, saranno ancora per molti anni protagoniste della quarta ri-

voluzione industriale. È giusto parlare di architetture virtualizzate, 

cloud, dispositivi mobili e app per l’elaborazione dei Big Data, ma 

non dimentichiamo che per creare questa base dati da analizzare 

bisogna partire dalla raccolta degli stessi e quindi da un ‘campo’ 

fatto di sensoristica e dispositivi IoT oriented.

Randieri: Purtroppo ancora oggi il tessuto industriale italiano, 

anche nelle aree più industrializzate del Paese, si rivela ‘incon-

sapevole’ di cosa sia Industria 4.0: per molte imprese resta un’e-

nunciazione di principio e di interesse, per altre è un tema da 

approfondire nel cui intorno costruire realmente una strategia 

imprenditoriale. Occorre quindi sensibilizzare il tessuto impren-
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ditoriale al fine di far conoscere le caratteristiche fondamentali 

di Industria 4.0 e i principali abilitatori tecnologici, oltre che per 

sfruttare la presenza di alcune best practice che evidenzino le 

opportunità offerte dalla trasformazione digitale sullo sviluppo 

del business. Tale azione pur essendo fondamentale non è suffi-

ciente se non è accompagnata da una serie di misure, alcune più 

generali di politica industriale e altre più specifiche, per far sì che 

il sistema industriale del Paese riesca a portare avanti un modello 

di sviluppo incentrato sull’innovazione e sulla conoscenza. Indu-

stria 4.0 oggi non può prescindere da un investimento forte sui 

temi della ricerca e innovazione. Per questo è necessario interve-

nire sin da subito a sostegno della 

domanda di innovazione delle im-

prese prorogando le attuali misure 

di incentivazione e detassazione 

per stimolare gli investimenti delle 

imprese. Per alimentare una trasfor-

mazione costante del tessuto indu-

striale verso modelli di Industria 4.0, 

occorre supplire alle difficoltà che le 

PMI, incontrano nel sostenere inve-

stimenti in innovazione, così come 

nell’individuare i soggetti pubblici 

o privati cui far riferimento per sod-

disfare la propria domanda di inno-

vazione tecnologica e digitale. È fondamentale pertanto agire sul 

fronte del trasferimento della conoscenza, dando vita sul territorio 

a Digital Innovation Hub, dove le imprese possano scambiarsi tec-

nologie e business service digitali e cominciare a sviluppare nuove 

soluzioni e modelli di business, nonché individuare le competenze 

e le tecnologie da acquisire in tutte le fasi della creazione del va-

lore. Occorre investire anche nel capitale umano puntando sulla 

competenza e la tecnica di figure professionali e manageriali for-

mate, autonome e responsabili, che siano in grado di rafforzare la 

competitività delle imprese italiane. Ciò, potrà essere possibile sti-

molando la formazione digitale delle figure dirigenziali in azienda, 

nonché inserendo nel contesto aziendale soggetti come i ‘digital 

enabler’ in grado di diffondere le conoscenze e competenze digi-

tali necessarie. 

Dalmazzoni: Trasformare un’impresa in una Industria 4.0 richiede 

un intervento di tipo tecnologico accompagnato dalla capacità di 

ripensare l’organizzazione e le competenze, per essere pronti a 

cogliere tutte le opportunità che nascono dall’integrazione delle 

tecnologie digitali negli am-

bienti industriali. Dal punto di 

vista tecnologico, il passaggio 

verso l’Industria 4.0 deve es-

sere progettato e realizzato per 

gradi in funzione delle caratte-

ristiche specifiche dell’impresa, 

dei suoi obiettivi, del grado di 

digitalizzazione del mercato 

cui si rivolge. Non esiste una ri-

cetta univoca, anche se il punto 

di partenza comune deve es-

sere sempre l’analisi dei propri 

asset e delle infrastrutture tec-

nologiche già presenti, al fine 

di immaginare un percorso 

evolutivo ma non limitante, che consenta di preservare gli inve-

stimenti fatti. Detto questo, non serve a niente disseminare una 

‘fabbrica intelligente’ di sensori se non si comprende che la reale 

posta in gioco è la capacità di integrare, raccogliere, analizzare e 

sfruttare i dati che essi consentono di ottenere in modo puntuale 

e in tempo reale dagli asset, dai processi, dai servizi ad essi asso-

ciati. E si deve avere anche la capacità interpretativa necessaria 
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per guardare alle informazioni così ottenute su più livelli: la fab-

brica intelligente è una fabbrica in cui il campo e la gestione del 

business comunicano in modo bidirezionale, è un ‘luogo’ aperto. 

Biffi: Secondo la nostra idea, la digital enterprise si fonda su quat-

tro pilastri: un solido portfolio industrial software and automa-

tion, uno standard per la comunicazione industriale basato su 

Ethernet (Profinet), industrial security per la protezione dagli at-

tacchi informatici e industrial services. È chiaro che il massimo be-

neficio di Industry 4.0 si può ottenere implementando tutti questi 

concetti. Tuttavia ogni azienda è diversa e ha priorità differenti, 

quindi ha perfettamente senso incominciare a implementare uno 

o più di questi elementi in un punto specifico della catena del 

valore, dal product design al service. Questo consente all’impresa 

di focalizzare al meglio le aree di miglioramento interessate dal 

progetto, di distribuire lo sforzo e capitalizzare i primi benefici, 

per poi passare al pilastro successivo.

Tamburini: L’IoT in generale, e Industry 4.0 in particolare, ha 

preso piede grazie 

alla diminuzione del 

costo di sensori e dei 

microcontrollori, così 

come alla crescente 

adozione di standard 

aperti che favoriscono 

l’interoperabilità e la 

comunicazione. In par-

ticolare, in fabbrica, 

da diverse decenni le 

aziende effettuano 

comunicazioni ma-

chine-to-machine. Ma 

gran parte di queste 

comunicazioni erano 

chiuse e proprietarie, 

nonché ottimizzate 

per semplificare la co-

municazione tra dispositivi e sistemi dello stesso produttore invece 

che essere interoperabili. La situazione sta migliorando grazie all’a-

dozione di protocolli standard per la comunicazione, che rendono 

più semplice lo scambio di informazioni tra dispositivi di vendor di-

versi. Un altro fattore di miglioramento è la possibilità di accedere 

remotamente alle macchine (dall’esterno della fabbrica e anche del 

firewall dell’azienda) per controllarle e gestirle. 

Oltre allo smart manufacturing, un’altra importante trasforma-

zione di business resa possibile dall’IoT, è la possibilità per i pro-

duttori di apparecchiature industriali di connettersi sul campo ai 

propri prodotti. Ciò permette loro di controllare lo stato dei propri 

prodotti, raccogliere informazioni su come vengono utilizzati e 

controllarli remotamente. Ciò abilita nuovi modelli di business 

come ad esempio la manutenzione predittiva, un utilizzo otti-

mizzato dell’energia ecc. 

Fregnan: L’asset fondamentale è il ‘fattore umano’: si deve partire 

quindi dalle persone, che dovranno guidare i processi e le tecnologie 

digitali. Le esigenze dei clienti, nei diversi settori industriali, stanno 

cambiando rapidamente. Nuovi competitor si posizionano infatti nel 

mercato utilizzando business model dirompenti, fondati su tecno-

logie innovative. I modelli di produzione tradizionali sono quindi a 

rischio ed emerge il bisogno di una nuova generazione di manager 

che sappiano padroneggiare i processi di Factory Automation e gui-

dare i loro team all’interno di sfidanti percorsi di innovazione. 

D’Amelio: L’innovazione industriale passa dalla gestione delle 

informazioni e delle immagini digitalizzate. Le prossime sfide 

riguardano la digitalizzazione dei diversi processi di comuni-

cazione: da quella interna (digital workplace) a quella legata 

all’interazione con gli attori dell’ecosistema produttivo, incluse 

le comunicazioni da e verso i clienti (customer communication 

management). Un aspetto fondamentale è la capacità di man-

tenere la coerenza delle informazioni e l’accesso alle stesse at-

traverso tutti i touchpoint fisici e digitali. Là dove con il temine 

informazioni si intende sia immagini sia documenti. In ambito IT, 

il cloud è di sicuro lo strumento essenziale per facilitare la coope-

razione tra persone, organizzazioni, sistemi e sensori, all’interno 

di un ecosistema che dovrà essere aperto e flessibile. Il passaggio 

dal semplice IaaS (Infrastructure as a Service) al più evoluto PaaS 

(Platform as a Service) può essere un buon modo per dotarsi di 

tecnologie abilitanti in termini di cooperazione delle risorse. In 

ambito business, stampa 3D e mixed reality sono tecnologie da 

cui partire. Seppur ancora non mature per la produzione in larga 

scala, oggi vengono diffusamente adottate nelle fasi di proget-

tazione e prototipazione, generando consapevolezza riguardo ai 

gap che ciascuna azienda deve riuscire a colmare in termini di 

competenze e tecnologie.

Carnovale: Inizierei la trasformazione dalla connessione, e inter-

connessione, dei macchinari esistenti con un sistema IoT entry-le-

vel; questo approccio permetterebbe, contenendo l’investimento 

iniziale, di iniziare a migliorare l’efficienza del processo produttivo 

attuale sulla base dei nuovi dati acquisiti.

Borgne: Le aziende del settore industriale dovranno in ogni caso 

affrontare una transizione che definirei anche culturale, oltre che 

di competenze. La trasformazione digitale di un’azienda manifat-

turiera è un percorso che, dal nostro punto di vista, può essere 

avviato in modo graduale, un’evoluzione non una rivoluzione, ma 

per ottenere i migliori frutti è indispensabile che siano comprese 

e quindi gestite anche le complessità.              •
Sul numero di settembre di Automazione Oggi pubblicheremo la seconda 

parte della Tavola Rotonda
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PORTACAVIAO

I robot industriali sono 
in aumento in tutto 
il mondo e per un buon 
motivo: sono versatili 
e consentono cicli brevi 
di produzione. 
Un sistema portacavi 
flessibile ne garantisce 
libertà di movimento

Fatto 

per i robot

Werner Eul(*)

P
remessa per un impiego ottimale di robot è una 

perfetta integrazione negli impianti di produzione 

presenti, un compito che la tedesca KUK-automation 

attua da molti anni e con successo per i suoi clienti. 

Gli esperti di automazione installano Robotrax di Ka-

belschlepp per minimizzare i tempi di inattività. 

“KUK supporta gli utilizzatori in tutti i settori dell’installazione e 

messa in funzione dei sistemi robotizzati” afferma André Röttger, 

amministratore di KUK-automation. Fondata nel 1990 a Beckum 

nella regione tedesca di Nordrhein-Westfalen come azienda elet-

trica, KUK-automation da allora si è ulteriormente sviluppata. 

“Oggi siamo specializzati nelle complesse attività della tecnica 

automatizzata e la robotica è una parte di essa”. KUK-automation 

è in grado di offrire l’intero pacchetto che va dalla progettazione 

all’installazione sino al service per ottimizzare l’offerta adatta alla 

tecnica di automazione. L’impresa realizza nel mondo progetti di 

ogni dimensione grazie al know-how completo nella meccanica 

e nell’ingegneria dei processi. 

Sofisticati sistemi robotizzati con portacavi 
d’avanguardia 
Nel settore della robotica KUK segue la pianificazione, progetta-

zione e l’approntamento di celle robotizzate per la manipolazione, 

la selezione e l’assemblaggio. In queste celle vengono installati 

i robot dei produttori ABB, Kuka, Mitsubishi e Fanuc. I servizi nel 

concreto comprendono l’engineering del prodotto, la costruzione 

dei pannelli, l’installazione del sistema e lo sviluppo del software. 

“Elaboriamo ad esempio postazioni di lavoro manuali o sistemi ro-

botizzati” spiega Röttger. “Sia robot di piccole dimensioni che di 

grandi dimensioni vengono integrati perfettamente nel sistema di 
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Robusto e longevo per movimenti 3D
“Robotrax è una catena portacavi con accessori speciali” spiega 

Werner Eul, product manager cable carrier systems in Ka-

belshlepp. “E possiamo veramente superare qualsiasi sfida che 

potrebbe sorgere in questa particolare area di applicazione con 

movimenti 3D”. Robotrax è stato infatti concepito per le instal-

lazioni sui robot industriali ed è composto da singole maglie in 

materiale plastico, ciascuna dotata alle estremità da giunzioni 

sferiche che supportano i movimenti basculanti e rotatori tri-

dimensionali delle macchine. La trasmissione della forza non 

avviene attraverso le giunzioni sferiche, bensì tramite una fune 

d’acciaio che attraversa al centro tutta la catena e che è adatta 

alle forze di trazione estreme e alle alte accelerazioni. “Il vantag-

gio è che la struttura della fune d’acciaio rende la catena molto 

resistente, e consente la regolazione automatica di Robotrax 

durante i suoi movimenti” chiarisce Röttger. “La costruzione ro-

busta sostiene i movimenti del robot in modo ottimale e assi-

cura un movimento continuo con una lunga durata in termini 

di longevità”.

Il fissaggio di Robotrax sul robot avviene mediante fissaggi anti-

sgancio. Essi si adattano a qualsiasi maglia di catena e anche al 

tipo di movimento della macchina. KUK utilizza inoltre il dispo-

produzione”. Questo viene garantito sia dalle simulazioni virtuali 

in tempo reale, sia dai test nei laboratori KUK. I collaboratori di KUK 

ottimizzano anche la struttura e il movimento dei programmi robot 

e configurano i sistemi di controllo e di regolazione.

Robotrax di Kabelschlepp garantisce la massima libertà di movi-

mento dei robot industriali KUK. “Noi utilizziamo esclusivamente 

le catene speciali di Kabelschlepp” afferma Röttger. “La premessa 

per una performance dei robot priva di interruzioni  sono i cavi 

intatti. Inoltre in questo particolare settore emergono spesso 

esigenze particolari che Robotrax riesce a soddisfare su tutta la 

linea”. Questa condizione non viene soddisfatta da tutti i prodotti 

presenti sul mercato, e questa ha come conseguenza interruzioni 

di produzione e aumento dei costi operativi. La collaborazione 

con Kabelschlepp è nata da un’ispirazione personale e da allora 

KUK installa Robotrax. 

Robotrax di Kabelschlepp costituisce un sistema robusto e 

di lunga durata insieme ai fissaggi, al supporto di guida, al 

Protector e al meccanisco anticolpi Pull-Back-Unit

Il meccanismo anticolpi Pull-Back-Unit mantiene Robotrax 

in tensione, impedisce che la catena impatti contro il robot e 

protegge i cavi installati
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sitivo Pull-Back-Unit. Si tratta di un meccanismo anticolpi, che 

contribuisce ad allungare la durata dell’intera catena portacavi 

e alla riduzione dei tempi di inattività. Il dispositivo mantiene il 

portacavo in tensione, impedisce che la catena vada a impattare 

contro il robot e protegge quindi i cavi installati. “Proprio nella 

robotica di misurazione è molto importante che la catena venga 

mantenuta tesa e vengano inoltre protetti i sensori 3D, che sono 

molto costosi” spiega Röttger. 

Un altro componente di Robotrax è Protector, disponibile per 

tutte le grandezze. Questo accessorio protegge il sistema dai 

colpi molto forti, dall’usura precoce e dall’attrito durante i cicli di 

movimentazione rapida e nei grandi spazi di lavoro. Esso funge 

anche da limite del minor raggio consentito. In questo modo si 

riducono al minimo i tempi di fermo impianto perché, in caso 

di danneggiamenti, si sostituisce solamente il Protector e non 

tutta la catena. 

Collaborazione nei progetti di sviluppo
Sulla base dell’esperienza positiva è cresciuta anche la collabo-

razione di KUK-automation con Kabelshlepp. “Testiamo nuove 

catene che non sono ancora presenti sul mercato” aggiunge 

Röttger. Sulla base dell’esperienza acquisita è l’esperto di au-

tomazione a fornire un feedback dettagliato e fare proposte di 

miglioramento, che vengono poi incorporate nello sviluppo dei 

portacavi. Questa collaborazione è diventata un modello di coo-

perazione. “Apprezziamo la lunga esperienza di KUK-automation 

nell’attuazione di impianti robotizzati” afferma Jochen Bensberg, 

collaboratore e sviluppatore di sistemi Robotrax Kabelshlepp. 

“Attraverso i progetti di ricerca e sviluppo nascono nuove idee e 

impulsi da entrambe le parti”. Quindi una situazione win-win che 

va a beneficio degli utilizzatori.              •
(*) L’autore è product manager cable carrier 

systems, Tsubaki Kabelschlepp

Kabelschlepp 

www.kabelschlepp.it

Robotrax scorre attraverso 

il supporto di guida, in questo modo 

non si verificano danni dovuti 

ai colpi della catena contro 

il braccio robotizzato

Per la protezione della catena e dei cavi 

viene utilizzato Protector, che protegge 

in modo efficace da colpi, attrito 

e usura precoce durante i rapidi cicli 

di movimentazione

Il fissaggio al braccio del robot 

avviene semplicemente con 

i fissaggi che si adattano a ogni 

maglia e al tipo di movimento 

della macchina

PORTACAVIAO

Robotrax di Kabelschlepp si adatta all’esigenza di massima 

libertà di movimenti dei robot KUK

KUK-automation 

apprezza l‘altissima 

resistenza della fune 

di acciaio 

e la regolazione 

individuale 

del Robotrax

http://www.kabelschlepp.it/
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SISTEMI DI VISIONEAO

Espressamente pensate per il mondo dell’industria, Sony ha proposto sei 
nuovi modelli di telecamere compatte. Questi prodotti, che integrano i nuovi 
sensori Sony Pregius con tecnologia Cmos, sono adatti per applicazioni che 
vanno dalla visione automatica all’ispezione sulla linea produttiva

Nuovi occhi 

per le macchine

Jacopo Di Blasio

S
ony Corporation è un mar-

chio ben noto dell’elettronica 

di consumo che recentemente 

ha deciso di aumentare il suo 

impegno nell’ambito delle tec-

nologie dell’automazione per l’industria. Na-

turalmente Sony ha intrapreso questa azione 

concentrandosi sulle tecnologie che costitui-

scono un suo punto di forza, come quelle delle 

telecamere, presentando dei prodotti che in-

corporano un insieme di soluzioni, sia a livello 

di circuiteria sia per la matrice del sensore, che sono interamente 

realizzate basandosi su tecnologie prodotte e sviluppate dalla 

Corporation giapponese.

Infatti, Sony Image Sensing Solutions (ISS), divisione di Sony Cor-

poration, ha potuto proporre sei nuovi modelli di telecamere in-

dustriali, che compongono le serie XCG-CG e XCL-SG, distribuite in 

Italia da Visionlink e frutto dell’intensa attività di ricerca tecnologica 

che Sony ha svolto nell’ambito dei semiconduttori e nei sistemi di 

acquisizione ed elaborazione delle immagini. Tale ricerca ha riguar-

dato sia lo sviluppo di una famiglia di nuovi sensori di immagine 

Cmos Global Shutter, denominata Pregius, sia 

l’integrazione di questi in nuovi modelli di tele-

camere industriali a elevate prestazioni. 

Il fatto di realizzare un sensore utilizzando 

una tecnologia Cmos (Complementary Metal-

Oxide-Semiconductor) permette di integrare 

nello stesso dispositivo, che costituisce l’ele-

mento sensibile di trasformazione della luce in 

tensione, tutta l’elettronica necessaria alla con-

versione del segnale da analogico a digitale. Un 

vantaggio di questa soluzione, particolarmente 

rilevante nelle applicazioni industriali, è l’elevata velocità di acqui-

sizione che i dispositivi Cmos sono in grado di garantire, grazie 

all’estrema vicinanza dell’elettronica di conversione digitale e di 

pre-elaborazione, i cui componenti sono integrati in prossimità di 

ciascuno degli elementi sensibili della matrice del sensore. 

Nella progettazione e nella produzione di componenti Cmos, 

Sony può far valere la grande esperienza maturata nel mercato 

consumer, con tutta l’attività di sviluppo e gli investimenti in ri-

cerca che la multinazionale ha effettuato prevalentemente nel 

Paese del Sol Levante. Infatti, Sony ISS è una Business Unit di Sony 
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Una telecamera industriale 

compatta Sony della serie 

XCG-CG
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che progetta e produce in Giappone una vasta 

gamma di telecamere industriali per l’acquisi-

zione ed elaborazione di immagini. 

Un aspetto particolarmente importante, da 

un punto di vista della tecnologia con cui sono 

realizzati questi prodotti, è che le nuove teleca-

mere di Sony sono espressamente progettate per trarre il massimo 

vantaggio dall’integrazione con i nuovi sensori Cmos Sony Pregius 

e l’elettronica di questi dispositivi è appositamente progettata per 

creare una linea di strumenti che risponda in maniera efficace alle 

specifiche molto particolari tipiche delle applicazioni industriali. 

In termini di prestazioni, la serie XCG-CG arriva a generare imma-

gini da 5.1 megapixel e con il modello da 2.4 Mpixel raggiunge 

frequenze di acquisizione di 41 fps (frame al secondo). La serie 

XCL-SG è anch’essa caratterizzata da una risoluzione di 5.1 Mpi-

xel e in configurazione da 80 bit è in grado di 

raggiungere i 154 fps. Inoltre, particolarmente 

utile nelle applicazioni meccatroniche più 

complesso o per il 3D, queste nuove teleca-

mere di Sony sono dotate di Precision Time 

Protocol (IEEE1588). In pratica, in un sistema 

in cui vi siano installate più telecamere, que-

sto protocollo permette la sincronizzazione 

tra loro anche senza utilizzo di sistemi GPS 

con precisioni teoriche fino al microsecondo.

Caratteristiche e funzioni
Le sei nuove telecamere si presentano in diffe-

renti configurazioni principali, che a loro volta 

si suddividono in due modelli, tra loro omogenei in termini di risolu-

zione e frequenza di acquisizione, che sono però uno monocroma-

tico e l’altro a colori. Queste telecamere industriali prodotte da Sony 

hanno un ampio spettro di applicazioni industriali di misurazione o 

elaborazione 3D. Le dimensioni ridotte e la compatta forma cubica 

sono pensate per permettere una più facile integrazione nelle linee di 

produzione. Le possibili applicazioni che possono trarre vantaggio da 

questi nuovi prodotti comprendono i sistemi di trasporto intelligente 

(ITS), l’automazione di fabbrica, l’ispezione nel settore alimentare, be-

vande e farmaceutico. 

In pratica, i sei modelli presentati da Sony sono così configurati: 

XCG-CG240 monocromatica e XCG-CG240C colore con risoluzione 

1.920x1.200 pixel e una frequenza di acquisizione delle immagini di 

41 fps, con interfaccia GigE Vision 2.0; XCG-CG510 monocromatica e 

XCG-CG510C colore con risoluzione 2.448x2.048 a 23 fps, interfaccia 

GigE Vision 2.0; XCL-SG510 monocromatica e XCL-SG510C colore 

con risoluzione 2.448x2.048 a 154fps, interfaccia Camera Link 2.0.

Tra le caratteristiche da sottolineare, l’alto frame rate e l’alta sen-

sibilità dei nuovi sensori Cmos Sony Pregius, connubio che per-

mette di ottenere immagini di ottima qualità e nitidezza anche in 

condizioni di scarsa luminosità. 

La possibilità di selezionare specifiche aree di sensore della teleca-

mera, per aumentare ulteriormente la frequenza di acquisizione delle 

immagini, permette di raggiungere delle prestazioni particolarmente 

adatte a realizzare i più complessi progetti di machine vision. 

Le nuove telecamere industriali Sony includono una serie di 

funzionalità possibili grazie alla tecnologia di trattamento del 

segnale imbarcata sul sensore Cmos e di elaborazione delle im-

magini disponibile direttamente a bordo della 

telecamera stessa. Tra le funzioni di maggiore 

interesse da un punto di vista di utilizzo indu-

striale, rientrano quelle definite come: Area 

Gain, Trigger Range, Shading e Defect Correc-

tion. 

La funzione Defect Correction permette di 

correggere eventuali pixel chiari o non perfettamente omogenei, 

possibilità che si traduce in caratteristiche di maggior precisione 

per esempio nei sistemi di visione dedicati alla misurazione. 

Invece, Shading Correction consente la correzione delle ombre 

perfezionando le irregolarità prodotte dalla luce e dalla sua di-

rezione di incidenza e quindi dall’influenza delle distorsioni pro-

dotte dagli obiettivi. Installate in un sistema di visione complesso, 

le nuove telecamere industriali Sony consentono una più facile 

integrazione del sistema stesso. 

La modalità Area Gain dà la possibilità di settare direttamente sul 

sensore Cmos delle ‘aree di guadagno’ differenti al fine di enfatiz-

zare meglio alcuni dettagli dell’immagine esattamente nelle zone 

di interesse e con valori differenti in base all’oggetto ripreso. La 

funzione Trigger Range è costituita da un particolare filtro sul se-

gnale di trigger che rende più robusta la comunicazione della teleca-

mera con l’elettronica presente sulle linee di produzione esistenti. •
Visionlink - visionlink.it

Sony Image Sensing Solutions 

www.image-sensing-solutions.eu

Sony - www.sony.net

Un modello della serie Sony 

XCL-SG

Le nuove telecamere industriali di Sony 

comprendono modelli dotati di interfaccia 

GigE Vision 2.0 (nella foto) o Camera Link 2.0

Le nuove telecamere proposte da Sony sono appositamente 

progettate per il mondo dell’industria e sono adatte alle 

applicazioni di machine vision più impegnative

http://www.visionlink.it/
http://www.image-sensing-solutions.eu/
http://www.sony.net/


I
l commercio elettronico sta vivendo un 

momento di grande sviluppo. Le vendite 

online, un tempo focalizzate prevalente-

mente su servizi intangibili, oggi si sono 

spostate anche su beni legati ai settori ma-

nifatturieri. Sulla base di questo scenario System 

ha sviluppato una tecnologia di packaging che 

permette di realizzare da un semplice foglio di 

cartone una scatola su misura e personalizzata, 

con la possibilità di creare formati differenti, 

anche durante lo stesso ciclo di lavoro, lasciando la possibilità 

di intervenire non solo sulle dimensioni dell’imballo ma anche 

sull’aspetto estetico, che può essere personalizzato con loghi e 

grafiche.

Il fenomeno del commercio elettronico ha accorciato la filiera 

distributiva rispetto al commercio tradizionale. Infatti, quando 

si acquista online, si salta il passaggio delle merci dal magazzino 

al negozio. 

L’avvento di Internet ha dato vita a nuove forme di commer-

cio che dal punto di vista del confezionamento rappresentano 

un’opportunità ideale per l’implementazione di soluzioni inno-

vative volte a un’ottimizzazione della logistica. L’e-commerce 

rappresenta un fenomeno della vita moderna e il comparto 

che lo assiste deve andare di pari passo con le necessità di un 

mondo in continua evoluzione. 

System a questo proposito ha sviluppato FreeBox, un sistema 

di formatura scatole in cartone su misura. Questa tecnologia 

permette di costruire direttamente in macchina le scatole, gra-

zie a una semplice interfaccia di comando uomo-macchina, 

che consente di inserire i parametri dimensionali dell’imballo. 

Partendo da fogli di cartone ondulato di 1.200x1.200 mm, la 

macchina crea l’imballo nel formato richiesto con la possibilità 

di poter stampare ad alta definizione a uno o più colori loghi, 

codici o altre informazioni. Tutto il processo è automatizzato e 

può essere monitorato attraverso un sistema di telecamere in-

PACKAGINGAO

Il mondo dell’e-commerce sta rapidamente cambiando e diviene 
oramai necessario sviluppare una tecnologia di packaging sempre 
più all’avanguardia e in grado di rispondere a ogni richiesta del cliente 

Francesca Cuoghi
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Meno costi di spedizione

Meno materia prima

Meno costi di stoccaggio
Meno impatto 
ambientale

Meno costi di trasporto

Meno costi di stoccaggio
prodotto finito

Zero costi scatolificio

La tecnologia 
per creare scatole 
su misura

La tecnologia 
per creare scatole 
su misura



terne che permette di control-

lare i cicli di lavorazione. 

Dal punto di vista strutturale, la 

macchina è circondata da pannelli 

interbloccati con fotocellule che in 

caso di apertura tolgono immediata-

mente la corrente alla macchina, arre-

stando il funzionamento.

Le scatole
La scatola formata da FreeBox è compo-

sta da un fondo e due testate che sono 

prodotte dalla macchina in due aree di-

verse e separate. Le testate vengono pro-

dotte nella parte sinistra, i fondi nella parte 

destra, per poi convergere al centro per 

l’incollaggio e la formatura della scatola. Questo proce-

dimento permette di ottenere scatole con fondi e testate 

anche con cartone di grammatura diversa. 

Le scatole prodotte con la tecnologia Freebox sono state sot-

toposte al test BCT (Box Compression Test), le quali hanno di-

mostrato una resistenza fino ai 215 kg. Il test è stato condotto su 

imballi di dimensione 400x193x201 mm, cartone Kmtnt 22223 

EB (TFR_12-001/2012). 

I magazzini di approvvigionamento 
e la realizzazione della scatola
Le aree di deposito del cartone, chiamate magazzini, sono due 

e sono situate ai due lati estremi della macchina. I magazzini 

sono accessibili per il caricamento manuale dei fogli di cartone 

ondulato di 1.200x1.200 mm. Il sistema di prelievo è dotato di 

quattro ventose non complanari che permettono il distacco del 

foglio di cartone e lo immettono sui rulli della taglierina, otte-

nendo così le strisce in base al formato di scatola da comporre. Il 

movimento di salita delle ventose è asimmetrico, vale a dire, una 

coppia di ventose sale più veloce dell’altra al fine di evitare che 

vengano prelevati più fogli contemporaneamente. Il magazzino 

per la produzione di testate produce fustelle da 1.200x200, 300 

e 400 mm, mentre il magazzino dedicato ai fondi, dotato di in-

collaggio, può produrre fustelle di quattro larghezze, a seconda 

del comando dato dall’operatore. Le parti laterali delle scatole 

sono ricavate da rettangoli di cartone e sono dotate di quattro 

alette. La tecnologia attraverso una serie di operazioni, prepara 

le testate e il fondo per il ciclo di chiusura che rappresenta il 

processo di creazione della scatola. Una volta formato l’imballo, 

quest’ultimo avanza su un trasporto a cinghie pronto per essere 

stampato in base alle indicazioni inserite dall’opera-

tore. Al termine del processo, la scatola 

personalizzata viene espulsa 

dalla saracinesca d’uscita.

Conclusione
I vantaggi di questa auto-

mazione industriale dedi-

cata e studiata da System 

per soddisfare le richieste di 

un mondo in completa evolu-

zione, come quello del packa-

ging, sono rappresentati da un 

significativo risparmio in mate-

ria prima utilizzata per una mag-

giore economicità, una completa 

flessibilità in termini di dimensioni 

dell’imballo, tempi rapidi di realizzazione e 

una perfetta personalizzazione. Tutti que-

sti aspetti incidono in modo significativo anche sulla gestione 

della logistica interna che diventa più snella ed efficiente. Free-

Box rappresenta un processo di confezionamento innovativo in 

grado di soddisfare le necessità di un settore in costante cre-

scita, che necessita oggi più che mai di partner tecnologici in 

grado di offrire soluzioni e tecnologie pensate e messe a punto 

con genialità.                •
System Group - www.system-group.it
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La tecnologia FreeBox permette di costruire le scatole 

direttamente in macchina che crea l’imballo nel formato 

richiesto con la possibilità di poter stampare loghi, codici o 

altre informazioni

La scatola formata da FreeBox è composta da un fondo e 

due testate che sono prodotte dalla macchina in due aree 

diverse e separate. Questo procedimento permette di 

ottenere scatole con fondi e testate anche con cartone di 

grammatura diversa
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S
öderenergi, il fornitore di energia svedese per la zona 

sud dell’area metropolitana di Stoccolma, produce te-

leriscaldamento ed elettricità sufficiente ad alimentare 

100.000 abitazioni, grazie al più grande impianto di 

cogenerazione di biocarburante della Svezia per pro-

durre energia elettrica e calore. L’impianto Igelsta di Södertälje, 

opera sul concetto di cogenerazione (nota anche con il termine 

inglese CHP, Combined Heat and Power) e produce sia calore 

sia energia elettrica dalla combustione di biocarburanti e com-

bustibile secondario, produzione di nicchia della Söderenergi. 

L’approvvigionamento primario proviene da scarti forestali, prin-

cipalmente rami e cime, ma anche cippato, corteccia, truciolo e 

segatura ecc. Dal terminal di Nykvarn, nei pressi di Stoccolma, il 

biocarburante viene trasferito su gomma all’impianto di cogene-

razione. Il terminal si estende su otto ettari, con capacità di stoc-

caggio per diversi materiali, tra cui cippato e ramaglie.

Il rischio di autocombustione
Come per molti altri composti organici, lo stoccaggio di materiale 

ligneo in grandi quantità e per una lunga durata, comporta sem-

pre il rischio di fenomeni di combustione spontanea e incendi. 

Per un’azienda come la Söderenergi, gli incendi nel terminal del 

carburante devono essere evitati a tutti i costi. Le conseguenze 

di un incendio sarebbero ingenti, per la perdita di produzione 

causata dal fermo degli impianti durante l’intervento 

di estinzione e le successive operazioni 

di ripristino dell’area. Ma gli 

incendi possono anche 

mettere in pericolo le 

persone e incrinare la 

buona reputazione 

dell ’azienda nel 

lungo periodo.

Per prevenire lo svi-

luppo di incendi e 

individuare anticipa-

tamente l’aumento di 

temperatura, l’azienda 

aveva messo a punto una procedura di ispezione regolare at-

traverso il monitoraggio visivo e l’uso di sonde di temperatura. 

Tuttavia uno dei limiti di questo approccio era l’elevato numero 

di ore uomo necessarie per eseguire le ispezioni in modo affida-

bile. Inoltre, una sonda di temperatura è in grado di misurare la 

temperatura all’interno di un deposito di materiale ligneo in un 

solo punto; non potrà realmente individuare la distribuzione del 

calore in un’area più estesa del deposito.

Comprendere il calore per prevenire 
gli incendi
Nel 2015, Söderenergi ha pubblicato un bando di gara per dotarsi 

di un sistema affidabile di monitoraggio e di prevenzione incendi. 

L’azienda non cercava solamente la generazione di allarmi nella 

fase nascente di un incendio per le diverse aree del terminal, 

l’obiettivo era anche approfondire le conoscenze sulle 

modalità di sviluppo degli incendi, al fine di essere 

meglio preparati e in grado di anticipare le necessarie 

misure antincendio.

La gara d’appalto è stata vinta da Termisk Sy-

stemteknik, distributore di termocamere Flir e in-

tegratore di sistemi di rilevamento e prevenzione 

antincendio per usi in ambienti interni ed esterni. Uno 

dei prodotti di punta dell’azienda è il sistema di rile-

vazione precoce di incendi TST Fire. Il sistema TST Fire 

analizza costantemente il flusso in tempo reale della 

termocamera e genera automaticamente un allarme al 

superamento della soglia di temperatura predefinita.

TERMOCAMEREAO

Le termocamere Flir A615 
monitorano grandi depositi 
di materiale ligneo a rischio di 
combustione spontanea presenti 
nell’area di Stoccolma

Giovanni Scaglia
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Impianti sicuri 

Come per molti altri composti organici, lo stoccaggio 

di materiale ligneo comporta sempre il rischio di fenomeni 

di combustione spontanea e incendi
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“Analizzando ininterrottamente un’area, il sistema antincendio 

della TST rileverà immediatamente la presenza di temperatura ele-

vata, identificando il rischio di incendio in fase iniziale, prima che 

l’incendio abbia possibilità di svilupparsi” spiega Claes Nelsson, 

responsabile dei sistemi di rilevazione iniziale degli incendi e di 

automazione industriale. “Basandosi su sofisticati algoritmi di ana-

lisi video, TST Fire è anche in grado di discriminare i falsi allarmi, 

causati ad esempio da veicoli in movimento all’interno dell’area. 

In questo modo, il numero di falsi allarmi viene ridotto al minimo”.

Monitoraggio termico affidabile
Per Termisk, la scelta di termocamere Flir Systems è sempre stata 

ovvia. Per il sito di Nykvarn a Södertälje, Termisk ha deciso di in-

stallare dodici termocamere per l’automazione Flir A615 fisse, 

eventualmente espandibili in seguito. Termisk ha utilizzato l’infra-

struttura d’illuminazione esistente per collegare le dodici termo-

camere, che coprono l’intera area di otto ettari per rilevare punti 

caldi e incendi allo stadio iniziale.

“Flir A615 è tra le termocamere Flir maggiormente collaudate sul 

campo, sono i modelli che riteniamo perfetti per molti dei nostri 

progetti antincendio” spiega Claes Nelsson. “È una termocamera 

molto affidabile e la sua alta risoluzione si traduce in un vantaggio 

economico per Termisk, perché consente di ridurre il numero di 

termocamere necessarie ad analizzare l’intera area”.

Antintrusione
Il sistema TST Fire integrato con termocamere Flir è utilizzabile 

anche per rilevare intrusioni, di giorno e di notte e nelle condizioni 

atmosferiche più estreme. “Ci sono molte ragioni per rilevare le 

intrusioni in Söderenergi” afferma Claes Nelsson. “Il rischio di atti 

vandalici o furti sono solo alcuni dei motivi, ma l’azienda è natu-

ralmente anche attenta alla sicurezza delle persone e intende im-

pedire qualsiasi comportamento pericoloso durante le operazioni 

di stoccaggio nel terminal”.

La termografia migliora la gestione 
del carburante
La gestione del carburante per la centrale elettrica di Söderenergi 

a Södertälje è un compito tutt’altro che facile. I diversi tipi di bio-

carburante devono essere trasportati via rotaia o nave per far 

fronte alle diverse esigenze energetiche del cliente. Le termoca-

mere possono aiutare gli operatori del terminal di Nykvarn a mo-

nitorare costantemente la temperatura del carburante per poter 

pianificare con raziocinio il trasporto di combustibile, ad esempio 

dando precedenza al carburante associato a un rischio di incendio 

più elevato nell’area monitorata.

Claes Nelsson commenta “le informazioni provenienti dalle termo-

camere sono costantemente combinate con i dati relativi a vento, 

temperatura e precipitazioni acquisiti da una stazione meteo. In 

questo modo gli operatori del terminal di stoccaggio del carbu-

rante possono sapere per quanto tempo i vari tipi di carburante 

possono essere stoccati. Si tratta di informazioni preziose per Söde-

renergi, che consentono di lavorare in modo più efficiente”.          •
Flir - www.flir.com/automation
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L’alta risoluzione di Flir A615 si traduce in vantaggio 

economico per Termisk, perché consente di ridurre il numero 

di termocamere necessarie ad analizzare l’intera area

Dodici termocamere Flir A615 in posizione fissa coprono l’intera area di 

otto ettari per rilevare punti caldi e incendi allo stadio iniziale

Analizzando ininterrottamente un’area, 

il sistema antincendio di TST rileverà 

immediatamente la presenza di temperatura 

elevata, identificando il rischio di incendio 

in fase iniziale, prima che l’incendio abbia 

possibilità di svilupparsi

http://www.flir.com/automation


MOTORIDUTTORIAO

Per garantire il comfort dei passeggeri in vacanza su grandi navi da 
crociera e transatlantici Navalimpianti si affida alla solidità e affidabilità 
dei motoriduttori Nord

La solidità alla base 

del comfort

Maria Sole Nord

N
ell’immaginario collettivo, la grande nave da cro-

ciera o il transatlantico evocano un mondo dorato 

fatto di passeggeri in relax accanto a una piscina, ca-

merieri che si affrettano, ottoni luccicanti, ristoranti 

a lume di candela, serate danzanti. Intanto, il grande 

vascello prosegue la sua navigazione, incurante della stagione, della 

latitudine e delle condizioni meteorologiche. Questo abbinamento 

fra il comfort dei passeggeri e la capacità di attraversare mari e oce-

ani senza mai fermarsi richiede l’uso di componenti solidi e affida-

bili. Componenti che, lavorando ininterrottamente, permettono agli 

ospiti della nave di godere una vacanza senza problemi nel Mare 

dei Caraibi o lungo i fiordi della Norvegia, lasciando in loro il ricordo 

di un’esperienza meravigliosa. Ed è anche su queste basi che da 45 

anni poggia il successo di Navalimpianti, che ha scelto i motoridut-

tori Nord proprio per le loro caratteristiche di qualità e affidabilità.

Dalle navi agli impianti
Costituito nel 1971, il Gruppo Navalimpianti ha sede a Ceranesi, 

nell’entroterra di Genova, e comprende due filiali principali, a 

Genova Porto e a Monfalcone, nei pressi di Trieste, oltre a varie 

società controllate: Tecnimpianti, con sede a Termini Imerese 

(Palermo), specializzata soprattutto nella produzione di gru im-

barcazioni; Navalimpianti USA, costituita nel 1993 a Miami, de-

dita soprattutto all’after-sale service; Navalimpianti Pula, avviata 

nel 1996 in Croazia, centro di progettazione specializzato nel 

design e nella modellazione 3D. Nel 2004 è stato attivato anche 

Navalimpianti China, un ufficio di rappresentanza a Shangai de-

dito ad attività commerciali e di supporto tecnico a cantieri e ar-

matori dell’area asiatica. Nel 2007 è stata la volta di Tecnimpianti 

Antwerp in Belgio, prevalentemente dedita al service, nata per 

soddisfare le esigenze di clienti con importanti attività nell’area. 
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Navalimpianti Emirates e Navalimpianti Singapore sono state in-

vece costituite allo scopo di monitorare l’andamento del mercato 

e seguire più da vicino alcune commesse in essere. Ultima nata 

del gruppo è Navalimpianti Norge, specializzata nell’offshore. 

“Il nostro core business è costituito dalla progettazione, costru-

zione, fornitura e montaggio di gru imbarcazioni di salvataggio, 

sistemi di movimentazione di carico per navi da crociera, rampe 

di accesso per autoveicoli e mezzi pesanti destinati a traghetti 

e RoRo, coperture scorrevoli per piscina delle navi da crociera 

denominate Navim Skydome e sistemi di bordo per il controllo 

remoto delle valvole” afferma Veronica Dall’Osso, marketing & 

communication manager di Navalimpianti.

Nel 2007 il Gruppo ha allargato le sue attività agli impianti luce 

ed elettrici, pertanto oggi è in grado di offrire una serie di pro-

dotti all’avanguardia specialmente riferiti al settore cruise e 

yacht, tra cui un sistema per il controllo delle luci, effetti e giochi 

di luce, e qualsiasi tipologia di local entertainment system che si 

desideri montare a bordo. Capacità di diversificare il prodotto e 

di adattarsi con tempestività alle mutevoli esigenze del mercato 

anticipandone le richieste hanno reso Navalimpianti un gruppo 

unico nella progettazione di impianti e attrezzature, presente 

in modo trasversale ed efficace in tutti i segmenti del settore 

navale. A supportare l’attività del Gruppo è operativa una fitta 

rete di service station in Italia, Belgio, Brasile, Canada, Giappone, 

Grecia, Emirati Arabi, Estonia, Francia, India, Nigeria, Spagna, 

Turchia e USA, in grado di intervenire tempestivamente ovun-

que nel mondo.

Oggi, con 250 dipendenti, tre unità di produzione, otto filiali 

nel mondo e molte service station autorizzate, Navalimpianti 

Tecnimpianti può vantare uno storico di impianti e interventi 

su oltre 150 navi da crociera, 200 traghetti e navi RoRo, 25 unità 

offshore, 40 navi militari, 270 unità cargo, 15 megayacht e in-

numerevoli progetti speciali realizzati ad hoc su richiesta degli 

armatori.

Soluzioni a prova di ambiente marino
Mentre solca i mari del mondo una nave può incontrare molte 

condizioni meteorologiche differenti, dal gelo dell’Alaska alle 

nebbie caraibiche. Navalimpianti può risolvere i problemi di 

acclimatamento del ponte esterno con le coperture Skydome, 

azionate da motoriduttori Nord. Queste coperture permettono 

il pieno impiego della nave in qualsiasi stagione. Inoltre, costitui-

scono un’importante firma architettonica della nave da crociera, 

realizzata su misura per ogni nave utilizzando la progettazione 

strutturale e la tecnologia più avanzate. La parte strutturale 

La parte strutturale della copertura Skydome è composta da pannelli scorrevoli, al cui esterno sono applicati 

speciali lastre di vetro e componenti anticondensa

La copertura Skydome è azionata mediante motoriduttori Nord
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sibilità di reperire lo stesso materiale in ogni parte del mondo 

e l’impatto economico. I motoriduttori Nord hanno superato a 

pieni voti la selezione”. Oggi, Navalimpianti utilizza motoridut-

tori Nord ad assi paralleli, ad assi ortogonali e a vite senza fine. 

In particolare, quelli ad assi paralleli movimentano le coperture 

delle piscine, costituite da grandi pannelli mobili che traslano sul 

ponte della nave, mentre quelli ad assi ortogonali e a vite senza 

fine vengono impiegati normalmente sulle macchine lavavetri. I 

motoriduttori che manovrano le coperture delle piscine, posti in 

ambiente marino, in luoghi difficilmente accessibili, in presenza 

di acqua di mare e cloro, devono funzionare senza problemi per 

anni. Anche i prodotti applicati sulle lavavetri, installati all’e-

sterno della nave ed esposti alle intemperie e alla salsedine, non 

devono dare problemi. Grazie alla rigorosa protezione IP66 dei 

motori autofrenanti e non, a morsettiere sigillate (resinate), a 

scaldiglie anticondensa, all’albero cavo in uscita in acciaio inox e 

a un particolare ciclo di verniciatura (F 3.3), i motoriduttori Nord 

possono essere utilizzati in entrambe le applicazioni.

Tipicamente, in un’applicazione di copertura piscine si utilizzano 

due o quattro motoriduttori, in funzione della tipologia dell’im-

pianto. In una macchina lavavetri, invece, vi sono sempre due 

motoriduttori per la traslazione, a cui si aggiungono uno o due 

motoriduttori per l’argano di sollevamento delle ceste, per un 

totale di quattro motoriduttori per ogni lavavetri. Su lavavetri 

più semplici sono montati tre o anche due soli motoriduttori. 

“Attualmente stiamo fornendo due navi, su una delle quali vi 

sono sette lavavetri motorizzate (destra e sinistra nave e poppa), 

mentre sulla seconda ne troviamo sei” sottolinea Lonzar.

Vantaggi a tutto tondo
Prima di arrivare alle soluzioni Nord, Navalimpianti ha utilizzato 

i prodotti di primarie aziende che operano nel settore della mo-

vimentazione materiali/manufatti. La soluzione Nord è risultata 

vincente soprattutto per la possibilità di ottenere gruppi con 

protezione IP66, alberi in acciaio inox e, in generale, il prodotto 

più confacente a esigenze specifiche. “I tempi di consegna ga-

della copertura Skydome è composta da pannelli scorrevoli, al 

cui esterno sono applicati speciali lastre di vetro e componenti 

anticondensa.

Anche le macchine per il lavaggio delle finestre sulle navi, a loro 

volta azionate da motoriduttori Nord, si basano sull’esperienza 

di Navalimpianti nella fabbricazione di apparecchiature che de-

vono sopportare l’ambiente marino per lunghi periodi, sul ponte 

esterno o in aree non protette. La combinazione dei materiali 

utilizzati assicura il funzionamento regolare e riduce al minimo 

la manutenzione richiesta.

La cesta è una costruzione saldata con guide di sicurezza e pa-

vimento antisdrucciolevole per garantire la protezione degli 

operatori. Il suo parcheggio avviene in una posizione opportuna 

e, per il passaggio nel Canale di Panama, l’unità completa può 

essere facilmente rimossa.

I perché della scelta
Navalimpianti Tecnimpianti utilizza da tempo i motoriduttori 

Nord, di cui apprezza soprattutto l’elevata affidabilità, sia nelle 

coperture scorrevoli Navim Skydome, sia nelle macchine per il 

lavaggio delle finestre. “Siamo venuti a conoscenza delle so-

luzioni Nord attraverso un funzionario commerciale di zona” 

afferma Silvano Lonzar, progettista delle coperture scorrevoli 

Navalimpianti. “Abbiamo quindi deciso di sottoporre i motori-

duttori Nord a un processo di selezione verificando la qualità e 

affidabilità del prodotto e il supporto tecnico. Elementi fonda-

mentali del nostro processo decisionale sono stati anche la pos-

MOTORIDUTTORIAO

Le macchine per il lavaggio delle finestre costruite da 

Navalimpianti sono azionate da motoriduttori Nord

Motoriduttore a vite senza fine autofrenante IP66 con 

doppio copriventola (RDD) per uso in ambiente esterno

Assemblaggio della macchina lavavetri motorizzata da 

motoriduttore Nord con trasmissione a catena



rantiti da Nord sono stati anch’essi considerati un elemento de-

terminante: in altri casi abbiamo dovuto attendere a lungo per 

ricevere i materiali e la documentazione dopo l’emissione dell’or-

dine” sottolinea Lonzar. “Nord ci ha assistito durante la fase di ri-

cerca proponendoci soluzioni dedicate, con nostra soddisfazione” 

egli prosegue. “Le nostre richieste trovano normalmente una ri-

sposta immediata nel catalogo e nell’ingegneria Nord, pertanto 

i tempi di selezione e fornitura sono molto brevi. In particolare, 

possiamo risparmiare tempi notevoli non essendo necessario cre-

are protezioni contro le intemperie per i riduttori Nord”.

Il processo di consegna e implementazione non ha riservato 

sorprese. Dopo avere ‘allestito’ i motoriduttori con il supporto 

del team di ingegneria Nord, l’installazione è stata rapida e 

dalle prove eseguite non sono emerse disfunzioni. L’impianto 

ha subito funzionato correttamente e, spesso, non è necessario 

coinvolgere il cliente finale nel processo. “L’affidabilità dei pro-

dotti Nord si è tradotta in una maggiore affidabilità verso i nostri 

clienti” conclude Lonzar. “Infatti, da quando utilizziamo i prodotti 

Nord non abbiamo riscontrato interruzioni di servizio, con un no-

tevole guadagno in termini di immagine per il nostro Gruppo”.

Risultati, questi, che aprono una prospettiva concreta di imple-

mentazione di altre soluzioni Nord in futuro.           •
Nord Motoriduttori - www.nord.com

La cesta della lavavetri è una costruzione saldata 

con guide di sicurezza e pavimento antisdrucciolevole 

per garantire la protezione degli operatori
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Alcune realizzazioni di reti di telecontrollo fanno ormai parte della realtà 
con cui ci confrontiamo quotidianamente: il monitoraggio ambientale, 
con le sue centraline per rilevare il tasso di polveri sottili e smog 
nelle nostre città, ne è l’esempio più immediato

Sara Gabba

Reti di monitoraggio 

e telegestione

“L
a gioia nell’osservare e nel comprendere è il 

dono più bello della natura”, con queste sem-

plici parole Albert Einstein, il più brillante fisico 

del XX secolo, sintetizza la propensione tutta 

umana ad analizzare ciò che ci circonda e l’in-

tima soddisfazione che deriva dal capirne i meccanismi e le di-

namiche. Saper ben osservare, nel senso più lato di raccogliere 

informazioni significative, è il punto di partenza per la compren-

sione di un evento o di un fenomeno: quanti più dati si avranno 

a disposizione ed estesa nel tempo e nello spazio sarà l’acquisi-

zione degli stessi, tanto più profonda risulterà la conoscenza che 

se ne ricava e migliore il controllo esercitabile.

Vantaggi
Telecontrollo e telegestione rappresentano le parole chiave di 

un argomento che suscita grande interesse nel mondo dell’au-

tomazione e che, nonostante il lungo periodo di crisi economica 

generalizzata, si mantiene vivace e fervido di innovazione. In un 

momento di contrazione o, per lo meno, di stasi del mercato e 

di investimenti più che oculati, la gestione remota può confi-

gurarsi come un servizio ad alto valore aggiunto da offrire al 

cliente, sia questi già consolidato, sia esso un nuovo acquirente 

da conquistare. La telegestione consente, infatti, di sorvegliare 

in tempo reale il proprio sistema, rilevando senza ritardi even-

tuali problematiche e intervenendo tempestivamente a distanza 
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Nel nuovo palazzo 

della Regione Lombardia 

sono installati 600 ricevitori radio 

su bus KNX, 400 telecamere IP, 

10.000 rilevatori antincendio 

con le relative 12 centrali



o, se necessario, attivando squadre 

di assistenza che possano recarsi 

in loco per ripristinare il corretto 

funzionamento degli apparati ed 

evitare, così, fermi prolungati e po-

tenzialmente onerosi; il tutto senza 

la necessità di mantenere personale 

stanziale, ottimizzando, quindi, la 

gestione delle risorse, riducendo gli 

spostamenti e migliorando il funzio-

namento generale del sistema. La 

disponibilità di grandi quantità di 

dati raccolti attraverso una rete di 

monitoraggio, inoltre, non dà sol-

tanto informazioni sullo stato di sa-

lute del sistema sotto controllo, ma 

permette di effettuare elaborazioni 

statistiche sullo storico acquisito 

con valore previsionale sugli anda-

menti futuri, al fine di programmare 

interventi preventivi o migliorativi. 

Diagnostica immediata e costante, 

ottimizzazione del sistema, dispo-

nibilità di informazioni si traducono, 

quindi, in una riduzione dei costi 

di esercizio e in un miglioramento 

complessivo del prodotto finale, sia 

esso un processo o un servizio.

Ambiti applicativi
Alcune realizzazioni di reti di tele-

controllo fanno ormai parte della 

realtà con cui ci confrontiamo quo-

tidianamente: il monitoraggio am-

bientale, con le sue centraline per 

rilevare il tasso di polveri sottili e smog nelle nostre città, ne è 

l’esempio più immediato. Grandi quantità di dati acquisiti, punti 

di rilevamento distribuiti sul territorio, osservazioni continue e 

prolungate nel tempo ed elaborazione centralizzata sono le ca-

ratteristiche tipiche di questi sistemi che analizzano, fra gli altri, 

la qualità dell’aria (sono 150 le stazioni fisse di monitoraggio della 

sola Arpa Lombardia), le condizioni meteorologiche, lo stato delle 

acque, le sorgenti di rumore (monitoraggio acustico di aree ur-

bane, attività industriali o infrastrutture di trasporto), l’attività 

sismica (l’Ingv dispone di circa 300 stazioni di rilevamento sparse 

sul territorio nazionale), le vibrazioni di edifici o infrastrutture (via-

dotti, ponti, beni storico-monumentali...) o, ancora, l’assistenza 

domiciliare ai pazienti (esiste un osservatorio nazionale promosso 

dal Ministero della Salute per la valutazione delle reti cosiddette 

‘e-Care’) e il controllo della fauna selvatica per il tracciamento dei 

flussi migratori o degli schemi di pascolo (come la rete ZebraNet 

che si avvale di appositi collari applicati alle zebre).

Altrettanto variegato è il panorama delle reti di telegestione, rag-

gruppabili in alcune macroaree: energia, smart city, intelligent 

building e automazione industriale. Sorvegliare gli impianti di 

produzione da fonti tradizionali o rinnovabili, individuare even-

tuali perdite nella rete di distribuzione di elettricità, acqua o gas, 

rilevare e risolvere i guasti senza ritardi per limitare i disservizi e 

programmare attività di manutenzione preventiva consente una 

riduzione degli sprechi e, quindi, un risparmio economico, cui si 

aggiunge una maggiore qualità del servizio offerto alla clientela. 

Nella medesima direzione si inseriscono i sistemi di efficienta-

mento energetico di attività particolarmente energivore, come 

certe produzioni industriali, oppure alcune imprese commerciali 

(la Grande Distribuzione Organizzata, tipicamente) o di servizi 

(ospedali, hotel...): partendo dal monitoraggio capillare dei con-

sumi, ripartito fra i vettori energetici e nel tempo, diventa pos-

sibile ridurre gli sprechi, controllare i carichi elettrici, impostare 

l’utilizzo delle risorse nei periodi di fatturazione più vantaggiosa 

o intervenire con miglioramenti strutturali opportunamente stu-

diati e suffragati dai dati raccolti. Nel paradigma di un mondo 

ormai diventato intelligente e autonomo nelle decisioni da pren-

dere, si inserisce anche la gestione smart dei centri urbani: dal si-

stema di illuminazione a quello semaforico, dalla rete dei trasporti 

alla mobilità sostenibile realizzata attraverso il fleet management 

di veicoli elettrici e ibridi, la loro geolocalizzazione e ricarica. La 

conduzione centralizzata e remota degli impianti e dei servizi 

che afferiscono a uno o più edifici (Hvac, connessione Internet, 

sicurezza, videosorveglianza e sistemi antincendio) con la possi-

bilità, per i manutentori, di impostarne a distanza soglie, orari di 

funzionamento e set-point è il grande vantaggio apportato dalle 

reti di telegestione alla building automation. Il controllo e l’au-

tomazione dei processi in ambito industriale, infine, comprende 

un ampio ventaglio di contesti applicativi specifici per le diverse 

declinazioni manifatturiere. Grazie al controllo e alla regolazione 

a distanza, diventa possibile monitorare una grande quantità di 

variabili per ottimizzare tempi di lavorazione, gestione delle ri-

sorse e produzione.

Elementi costitutivi
Ma di cosa è fatta una rete di monitoraggio o di telegestione? 

Al di là delle peculiarità che caratterizzano ciascuna applicazione 

specifica, gli elementi fondamentali che compongono una rete 

di controllo remoto sono raggruppabili in tre categorie: un hard-

ware, un software e un’infrastruttura di collegamento fra i due. 

L’hardware rappresenta il livello fisico del sistema, ossia la parte 

a diretto contatto con il processo o l’impianto in esame; è costi-

tuito da un insieme di sensori con diversi livelli di ‘intelligenza’, 

datalogger, trasduttori e, nel caso di una gestione completa, 

anche di attuatori, che vengono distribuiti geograficamente per 

raccogliere informazioni dal campo. Questi elementi, presi singo-

larmente o in combinazione fra loro, sono collegati a unità ter-

minali che hanno il compito di acquisire i dati rilevati dai sensori, 

trasformarli opportunamente in segnali e trasmetterli al centro di 

elaborazione in modo autonomo oppure a fronte di una richie-

sta. Questi nodi periferici, realizzabili come RTU (Remote Termi-

nal Unit) o PLC, sono dotati di un’intelligenza locale, interfacce di 

I/O, una memoria non volatile, un modulo di comunicazione e un 

sistema di alimentazione. Il collegamento fra i nodi terminali e il 

centro di controllo può essere diretto oppure passare attraverso 

sotto-unità di front end processor o concentratori, che gestiscono 

il traffico dati proveniente dalle diverse apparecchiature, anche 

eterogenee, per convogliarlo verso il centro di supervisione. La 

trasmissione delle informazioni tra la periferia e il centro di ela-

borazione può, a sua volta, avvenire con modalità differenti, cia-

scuna con il proprio corredo di vantaggi e svantaggi: wireless (a 
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radiofrequenza o con tecnologia GSM/Gprs), via cavo (in rame, 

con tecnologia xDSL, o in fibra ottica) o, ancora, sfruttando colle-

gamenti satellitari. La scelta del supporto trasmissivo è determi-

nata da una serie di considerazioni precipue per ciascun caso, che 

abbracciano: vincoli geografici, valutazioni economiche e requi-

siti tecnici del collegamento. La parte software di un sistema di 

telecontrollo riceve i dati trasmessi dai nodi periferici, li immagaz-

zina, li elabora in modo automatico o a fronte di comandi da parte 

dell’utente, li visualizza, permette la consultazione dello storico, 

genera report, consente di interrogare i dispositivi di acquisizione 

collegati in rete e, nel caso della telegestione, di comandare gli 

attuatori o modificare le impostazioni degli apparati. Le infor-

mazioni che arrivano all’unità centrale rischiano, con il tempo, 

di raggiungere dimensioni considerevoli, tanto da renderne dif-

ficile la fruizione e una corretta e rapida interpretazione. Diventa, 

quindi, imprescindibile estrapolare, dalla mole di dati disponibili, 

pochi indicatori significativi (KPI) e realizzare un sistema di gene-

razione e gestione degli allarmi che sia 

in grado di fornire, in modo semplice e 

immediato, lo stato dell’impianto sotto 

controllo, una sua visualizzazione sinte-

tica attraverso un opportuno sinottico, 

insieme a un processo di segnalazione 

automatica di avvisi classificabili per 

argomento e gravità, inviabili via sms, 

mail o telefonate. Completano il soft-

ware di controllo le interfacce utente: 

spesso personalizzabili in base a profili 

di accesso con un ventaglio di diritti e 

proprietà che vanno dal semplice utiliz-

zatore all’amministratore, le interfacce 

di accesso sono per lo più sessioni web 

(la modalità client/server è ormai poco diffusa) e vengono decli-

nate sui vari dispositivi personali (PC, smartphone o tablet) che 

permettono di consultare il sistema di controllo e operare da 

ovunque e in qualsiasi momento. L’hardware su cui gira il pro-

gramma di elaborazione (un server o una server farm) e il relativo 

sistema di archiviazione dei dati possono risiedere fisicamente 

presso il cliente che acquista la soluzione di telecontrollo, oppure 

presso il fornitore del servizio di monitoraggio e gestione remota, 

in base alle esigenze o alle preferenze delle parti. Vista la grande 

quantità di dati che sempre più spesso ci si trova a dover gestire, 

si stanno inoltre affermando anche piattaforme cloud che con-

sentono l’accesso a database distribuiti.

Protocolli e comunicazione
La modalità di trasmissione dei dati fra i vari nodi che compon-

gono la rete deve garantire la consistenza e la certezza delle 

informazioni che vi transitano. Per questo motivo la scelta del 

protocollo di comunicazione riveste un aspetto di primaria impor-

tanza per l’efficienza dell’intero sistema, scelta che va ponderata 

in funzione delle caratteristiche ambientali (robustezza ai disturbi 

di varia natura), della lunghezza e tipologia dei collegamenti, del 

genere di dati, del grado di espandibilità richiesto o, ancora, dei 

requisiti legati alle tempistiche e alla sicurezza della trasmissione.

In passato si tendeva ad adottare protocolli proprietari che ve-

nivano sviluppati da singoli costruttori e che risultavano incom-

patibili con sistemi realizzati da altri, a meno di integrazioni con 

opportuni driver aggiuntivi. Oggi, invece, la principale esigenza 

del mondo industriale è quella di garantire l’interoperabilità fra 

parti di vendor differenti, implementando sistemi di controllo 

aperti e future proof, già intrinsecamente pronti a integrare so-

luzioni tecnologiche in continua evoluzione. L’adozione di proto-

colli standard definiti dagli enti normatori garantisce la possibilità 

di dialogo fra vari elementi di produttori anche differenti e rende 

facilmente espandibile il sistema realizzato. Nell’ambito dell’au-

tomazione industriale, la comunicazione in campo è affidata ai 

consolidati protocolli Modbus RTU (seriale) e Modbus TCP (a pac-

chetti), Profibus, Hart e LonWorks/IEC 14908, diffuso più all’estero 

che in Italia soprattutto nel campo dell’automazione degli edifici. 

Una soluzione più versatile rispetto ai più comuni bus di campo 

e in grado di integrare i vantaggi dell’Ethernet alle esigenze di 

robustezza, rapidità e determinismo tipiche dei controlli indu-

striali, è rappresentata dall’Ethernet/IP o l’Ethernet Industriale: 

Profinet, Ethercat, Ethernet Powerlink ed Ethernet/IP ne rappre-

sentano le principali 

varianti disponibili 

sul mercato. Come 

dimostrato dal pro-

gressivo affermarsi 

di protocolli IP-ba-

sed, la rivoluzione 

portata dall’Inter-

net delle Cose sta 

trasformando non 

solo il modo di vi-

vere e relazionarsi 

delle persone, ma 

ha pervaso anche 

numerosi ambiti 

professionali, approdando alla sfera del telecontrollo. La tecno-

logia IP, estremamente potente e versatile, unita all’intelligenza 

distribuita a tutti i livelli della rete di telegestione, compresi sen-

sori e unità terminali, può dare interessanti vantaggi in termini 

di semplicità ed efficacia realizzativa delle stesse, portando, so-

prattutto in ambito industriale, a una sostanziale convergenza 

fra le tecnologie dell’informazione e quelle produttive, ossia fra 

Information e Operation Technology.

Cosa si chiede a una rete di controllo 
e gestione remoti?
Semplicità nell’installazione, praticità e immediatezza nell’uti-

lizzo, affidabilità dei dati, sicurezza delle informazioni, portabilità 

su più dispositivi di accesso, scalabilità, robustezza, flessibilità e, 

ovviamente, economicità sono le caratteristiche che un sistema 

di gestione remota deve avere. La progettazione di queste reti 

richiede, quindi, competenze multidisciplinari che spaziano 

dall’informatica, all’elettronica, dalle telecomunicazioni alla co-

noscenza approfondita del campo specifico di applicazione. Una 

sfida complessa e stimolante, che promette nuovi e avvincenti 

capitoli in un mondo sempre più smart e connesso, alla perenne 

ricerca di un’efficienza maggiore e di una reale sostenibilità. In 

questo paradigma, il telecontrollo è destinato a giocare un ruolo 

essenziale, insieme all’Internet of Everything, come fattore della 

4° rivoluzione industriale promessa dalla Industry 4.0 verso la 

Connected Enterprise del futuro.             •
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Una ricerca
PwC ha rivelato nella sua ‘Ricerca 2015’ quale sia il livello di competenza dei fornitori 

di tecnologia e la loro attitudine verso questa tecnologia. I risultati sono contrastanti 

come ci si poteva aspettare data la novità della soluzione e la rapidità con cui sta ve-

nendo progressivamente accettata. Robert McCutcheon di PwC ha fatto un blog su 

Linkedin dove racconta i risultati della ricerca. 

Cito dal post dove lui cerca di rispondere alla domanda: “la stampa 3D è solo una 

moda?”

“In base a un recente studio di PwC, non lo è. Infatti sta diventando abbastanza chiaro 

che questa tecnologia, anche nota come additive manufacturing, sia passata da un 

periodo di sperimentazione a uno di rapida maturità. I fornitori di stampa 3D a livello 

industriale, sistema che una volta era utilizzato quasi esclusivamente per la prototipa-

zione, sono ora presenti in alcuni stabilimenti produttivi americani e stanno provando 

la tecnologia sulle linee produttive”.

Continua poi McCutcheon: “Due anni fa PwC ha saggiato il terreno per capire a che fine 

i produttori americani stessero adottando la stampa 3D nei loro siti produttivi e come 

si aspettavano che la tecnologia si sarebbe evoluta in futuro. Nel nostro ultimo report 

mostriamo cosa sia cambiato e i tre passaggi più significativi che sono emersi”. 

Ecco qui:

- Più fatti e meno sperimentazione: un numero minore di produttori, 17% contro il 29% 

di due anni fa, sta semplicemente sperimentando la stampa 3D per capire come usare 

la tecnologia. Oggi poco più della metà la sta invece utilizzando per la prototipazione 

e per realizzare beni, contro il 35% di due anni fa.

- Maggiori aspettative: due anni fa solo il 38% dei produttori si aspettava che la stampa 

3D venisse usata per produzioni di grandi volumi nei successivi 35 anni, oggi invece 

lo crede il 52%.

- Vediamo anche un interessante calo, dal 74% al 67%, nel numero di produttori che si 

aspettano che la stampa 3D venga usata solo per bassi volumi di produzione e prodotti 

specifici.

“Quello che è certo è che la crescita della stampa 3D e della varietà dei modi in cui viene 

implementata dimostra che continuerà a essere un importante argomento di discus-

sione, per vedere come i produttori stanno valutando, dando forma ed espandendo i 

loro business”.

Come esempio vediamo questa notizia di Autodesk: la soluzione Autodesk Within è 

stata impiegata per la progettazione di un’intersuola in lattice in grado di creare una 

solida struttura per tacco, con elementi appropriati in grado di ammortizzare la forza 

durante l’allenamento. Il design generativo ha portato alla costruzione di strutture 

complesse ad alte prestazioni che hanno richiesto la stampa in 3D per la produzione. 

Il risultato è stata la prima scarpa per allenamento in commercio disponibile, stampata 

in 3D, da Under Armour. E voi dove pensate che ci porterà questa tecnologia? Potete 

mandarmi un’email o twittare i vostri commenti.

i recente mi è capitato di pensare al punto 

di collasso in cui si trova l’industria mani-

fatturiera. La ‘Purdue Enterprise Reference 

Archictecture’ descrive i 5 livelli all’interno 

di un’azienda manifatturiera partendo 

dal livello 0 dei dispositivi di campo e im-

pianto, per passare all’automazione, al MES 

e poi al all’ERP. Tramite una serie di post sul 

mio blog ho cercato di approfondire come 

il nuovo modo di comunicare e archiviare i 

dati, che si sta diffondendo, stia portando 

a un collasso della rigida gerarchia ‘tradi-

zionale’ dove le informazioni fluiscono da 

un livello al successivo: i dati esistono e le 

applicazioni possono utilizzarli. 

La stampa 3D, anche conosciuta come 

additive manufacturing, può avere lo 

stesso impatto sul lavoro materiale svolto 

oggi in produzione delle nuove soluzioni 

di comunicazione. Che cosa accadrà 

quando un numero sempre maggiore di 

prodotti potrà passare direttamente dalla 

fase di progettazione a quella produttiva 

senza bisogno di passaggi intermedi? Si-

curamente anche i nostri lettori avranno 

pensato a quale impatto avrà questa tec-

nologia sul loro business. Quanti lavori di-

venteranno inutili? Il packaging forse no, 

ma sicuramente altre produzioni sì. Forse 

i costruttori di macchine potranno utiliz-

zare la stampa 3D per produrre alcune 

parti delle loro macchine.

D
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Stampa 3D 

e altro ancora
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Digital enterprise, 
digital manufacturing
L’eco di Industrie 4.0 aleggiava ancora 

sulla Hannover Messe di quest’anno, ma 

i tempi sono cambiati rispetto al 2013. 

La parola della settimana è stata ‘digi-

tale’ in varie forme, per esempio digi-

talizzazione, digital enterprise, fabbrica 

digitale… 

Il concetto di Digital Manufacturing che 

Anton Huber mi presentò durante l’ARC 

Forum di Orlando nel 2006 ha fatto no-

tevoli passi avanti. Utilizzando come 

base le tecnologie IoT, con l’aggiunta 

della digitalizzazione in ogni cosa, Sie-

mens ha mostrato quali siano i benefici 

di collegare tutto insieme. Consideriamo 

per esempio la produzione automobili-

stica. Sebastian Israel mi ha mostrato 

tutto il processo dalla progettazione 

con la soluzione CAD di Siemens (NX) 

fino alla pianificazione della produzione 

e all’ingegnerizzazione (TeamCenter), 

entrambe di Siemens (PLM). Il pro-

cesso continua attraverso la progetta-

zione e ingegnerizzazione della linea, 

ovviamente in modalità digitale. Dal 

momento che si parla prima di tutto di 

digitale, gli ingegneri possono simulare 

la linea eliminando eventuali ostacoli e 

interferenze prima di effettuare qualsia-

si effettivo taglio della materia prima. La 

parte più difficile del sistema consiste 

nell’integrare l’automazione e i controlli 

nel processo. Siemens ha iniziato questo 

passaggio, ma rimane ancora parecchio 

lavoro da fare in quest’ambito. L’inte-

grazione meccatronica va di pari passo. 

E non finisce qui. TeamCenter aiuta la 

gestione del cambiamento. TiA Portal 

consente la collaborazione a livello di 

control engineering. Il processo alimenta il livello esecutivo (MES) per la program-

mazione della produzione e altre funzioni fra cui fornire dati al gestore delle risorse 

degli utensili CNC per facilitare la scelta dell’utensile più utile da impiegare nella fase 

di lavorazione successiva. Questo si integra con i servizi. I dati sono utilizzabili per 

analisi come quelle di manutenzione predittiva. Per quanto ne so io, nessun’altra 

azienda è andata tanto vicino all’obiettivo di fare tutto quanto sotto il medesimo 

‘ombrello’. Cosa davvero notevole per quella che ho chiamato la ‘vecchia’ Siemens. 

La ‘nuova’ Siemens impiega partnership per colmare le mancanze nel sistema. Non 

è davvero la stessa realtà che ho incontrato 15 anni fa e mi congratulo con Huber 

per la vision e per aver saputo condurre l’azienda dove è adesso.

Altre novità da Siemens
Ulli Klenk, il successivo sulla mia lista degli ‘uomini’ Siemens, mi ha parlato del ruolo 

della sua azienda nell’ambito dell’industrial additive manufacturing. Mi ha descritto 

con passione il modo in cui Siemens aiuta i clienti con l’additive manufactoring utiliz-

zando le competenze che le derivano da Siemens PLM e lavorando con costruttori di 

macchine partner. L’azienda ha realizzato sistemi attivi in un certo numero di applica-

zioni. Una delle soluzioni più recenti, che non ho visto ma di cui ho già sentito molto 

parlare, è MindSphere. Frutto della partnership con SAP Hana, si tratta di un cloud 

industriale che offre servizi data driven e un’app store, in modo che i clienti possano 

trarre il maggior  vantaggio possibile dai loro dati.

Nemmeno una chance...
Quando questo concetto mi era stato presentato nel 2006 e 2007, non pensavo che 

Siemens avesse la ben che minima possibilità di arrivare a concretizzarlo, invece i 

pezzi del puzzle stanno cominciando ad andare al loro posto molto bene. Il lavoro 

da fare è ancora molto, ma i clienti possono certamente trarre beneficio già adesso 

da una maggiore flessibilità produttiva, dalla qualità di produzione e dalla maggiore 

efficienza. Sempre durante la fiera, Beckhoff Automation ha parlato di un incremento 

di fatturato, mentre OPC Foundation ha annunciato diverse nuove partnership e spie-

gato come continuerà a sviluppate la sua tecnologia OPC UA. Object Management 

Group, detentore di un altro protocollo per lo scambio di messaggi chiamato DDS, mi 

ha infine spiegato come DDS e OPC non siano soluzioni di messaggistica concorrenti, 

bensì complementari.
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Vincenzo Costantino

Technical services manager Italy di Commvault

Secondo voi, le vostre applicazioni potrebbero assomigliare alle driverless car? 
Facciamo un test. Con quale di queste dichiarazioni siete d’accordo?

Applicazioni 
senza conducente 
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che sostituendo le persone con i pi-

loti automatici, il numero di incidenti, 

feriti e fatalità si ridurrà in modo si-

gnificativo.

E questo è molto positivo! 

Così come le macchine moderne, 

anche le applicazioni enterprise di-

spongono di svariati livelli di auto-

mazione. Certo, c’è ancora un certo 

numero di database administrator 

che preferisce inserire i comandi 

manualmente, ma la maggior parte delle organizzazioni dispone di un qualche livello di 

‘conditional automation’. In altre parole, all’amministratore non viene richiesto il monito-

raggio costante del sistema, ma deve essere sempre pronto a intervenire.

Un software che dispone di funzionalità ‘self-driving’, perché dovrebbe interessare? Im-

maginate il costo, il rischio e il tempo necessario per riconfigurare centinaia o addirittura 

migliaia di sistemi! Grazie all’automazione è possibile unire molteplici processi manuali 

in un unico workflow automatizzato, garantendo che una stessa attività possa essere 

ripetuta in modo semplice e privo di errori, indipendentemente dalla mole di operazioni. 

Questo significa essere in grado di automatizzare completamente i runbook tradizionali, 

eliminare ore di shell scripting e fare un uso più efficace del vostro tempo.

In sostanza: proprio come i driverless car, i sistemi self-healing e self-managing sono 

ancora lontani dall’essere una realtà per la maggior parte delle aziende. Ma il momento 

per iniziare ad automatizzare e orchestrare i componenti critici all’interno di applicazioni 

e database è adesso.

a mia prossima auto dovrà essere comple-

tamente controllata da me, non un robot.

Preferisco che la mia prossima auto di-

sponga di un livello minimo di automa-

zione, ad esempio il controllo elettronico 

di stabilità.

La mia prossima auto deve guidarsi da 

sola, ma voglio poterne riprendere il con-

trollo in qualunque momento.

Volante? Per andare dove stiamo andando 

non abbiamo bisogno di volante.

I veicoli automatici sono sulle prime pa-

gine di tutti i giornali. Questi driverless 

car sono in grado di ‘sentire’ l’ambiente e 

muoversi senza input umani. Il concetto è 
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ttraverso una recente sentenza del 19 feb-

braio 2016, n. 3291, la Cassazione Civile ha 

finalmente fatto chiarezza in merito alla 

fattispecie di reato da ‘straining’.

La questione in esame sottoposta al va-

glio della Suprema Corte concerneva 

una richiesta di risarcimento del danno 

da mobbing e de-mansionamento pro-

posta da una dottoressa dipendente di 

un’azienda ospedaliera, la quale reputava 

di aver subìto tali condotte sul luogo di 

lavoro. In particolare, la danneggiata, tra 

l’altro, dava risalto a due avvenimenti 

specifici in cui si sarebbero palesati gli 

atti vessatori posti in essere dal suo su-

periore, pertanto riconducibili al reato da 

mobbing.

In un episodio il primario non aveva con-

segnato alla dottoressa la scheda di valu-

tazione, nell’altro la danneggiata aveva 

fornito una consulenza nel reparto presso 

cui lavorava, senza l’approvazione dello 

stesso primario, e quest’ultimo aveva rea-

gito in modo violento, giungendo persino 

a stracciare la relazione di consulenza che 
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Il risarcimento del danno 
da ‘straining’

la dottoressa aveva predisposto e che doveva essere allegata a una cartella clinica. In 

riferimento a tali episodi, gli ermellini confermavano quanto precedentemente statuito 

dai giudici di secondo grado, ovvero: “l’esclusione che tali due fatti abbiano dato luogo 

a un vero e proprio mobbing”. Invero, la Cassazione reputava che mancasse “l’elemento 

della oggettiva frequenza della condotta ostile, al di là della soggettiva percezione da 

parte della vittima di una situazione di costante emarginazione”. Effettivamente, se-

condo una giurisprudenza ormai consolidata, perché possa sussistere una fattispecie 

di mobbing è necessaria la realizzazione dei seguenti parametri: ambiente lavorativo, 

durata, frequenza, più azioni ostili, dislivello tra gli antagonisti, andamento secondo fasi 

successive, intento persecutorio. Nel caso di specie manca l’elemento della continuità 

e pertanto ciò comporta l’esclusione dell’applicazione del danno da mobbing. Al con-

trario, gli ermellini ritenevano opportuno applicare la fattispecie di reato da ‘straining’. 

L’azione di ‘straining’ o ‘strainante’, termine che deriva dall’inglese ‘forzatura’ o ‘mettere 

sotto pressione’, si esplica con atti o comportamenti solo discriminatori dell’azione del 

‘mobbing’, ma limitati a singoli casi isolati e non reiterati nel tempo. Tali condotte provo-

cano alla vittima di ‘straining’ una situazione di stress lavorativo tale da procurarle danni 

psicofisici e/o esistenziali.

Nel caso di specie, gli ermellini così meglio definivano la fattispecie di ‘straining’: “(…) 

una situazione lavorativa conflittuale di stress forzato, in cui la vittima subisce azioni 

ostili limitate nel numero e distanziate nel tempo (quindi non rientranti nei parametri del 

mobbing) ma tale da provocarle una modificazione in negativo, costante e permanente, 

della condizione lavorativa…”. I giudici della Cassazione reputavano che la dottoressa 

fosse effettivamente in una condizione lavorativa astiosa, tanto che le era stato rilevato: 

“un danno biologico del 10% proprio in relazione a un disturbo di adattamento con 

ansia e umore depresso poi cronicizzato, a causa della situazione disagevole nella quale 

la danneggiata era stata mandata a operare”.

In conclusione, confermando quanto sentenziato in secondo grado, gli ermellini rico-

noscevano nei confronti della vittima, un risarcimento del danno da ‘straining’ e non 

da mobbing. Invero, essendo lo ‘straining’ una forma più attenuata del mobbing, en-

trambe le fattispecie possono essere ricondotte alla condotta contraria all’articolo 2087 

del Codice Civile. Tale norma stabilisce espressamente che: “L’imprenditore è tenuto ad 

adottare nell’esercizio dell’impresa le misure che, secondo le particolarità del lavoro, l’e-

sperienza e la tecnica, sono necessarie a tutelare l’integrità fisica e la personalità morale 

dei prestatori di lavoro”.
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