
Integrazione e Safety: 
Soluzioni Robotiche Industry 4.0

AO
SPECIALE

L’automazione nel 
settore dei trasporti

www.automazione-plus.it

3
9
3
 O

tt
o

b
re

 2
0
1
6
 A

n
n

o
 3

2
 
7

 
4
.5

0

RASSEGNA

Scada, MES,
MOM

PANORAMA

Trasporti 
e logistica

TAVOLA ROTONDA

Robotica 
collaborativa

 I
n
 c

a
s
o

 d
i 
m

a
n
c
a
to

 r
e
c
a
p

it
o

 i
n
vi

a
re

 a
l 
C

M
P

/C
P

O
 d

i 
R

o
s
e
ri
o

 -
 M

ila
n
o

 p
e
r 

la
 r

e
s
ti
tu

zi
o

n
e
 a

l 
m

it
te

n
te

 p
re

vi
o

 p
a
g

a
m

e
n
to

 r
e
s
i 
- 

IS
S

N
:0

3
9

2
/8

8
2

9

http://it3a.mitsubishielectric.com/
http://www.automazione-plus.it/


http://www.fanuc.eu/


http://www.beckhoff.it/XTS


OTTOBRE 2016 AUTOMAZIONE OGGI 3934

AO

IN COPERTINA

Rispondere alle esigenze del mercato ancora prima che esse si mostrino con tutta 
la loro importanza, affiancare i clienti con affidabilità e competenza: queste sono le 
caratteristiche che distinguono un’azienda di successo e che hanno portato la divisione 
Factory Automation della filiale italiana di Mitsubishi Electric a chiudere il 2015 con risultati 
d’eccezione. Ne abbiamo parlato con Matteo Cerutti e Marco Bertani, rispettivamente 
marketing & stategic planning manager South Emea e sales manager Italia dell’azienda.
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AO IL PUNTO

opo molto scetticismo, tante parole, 

pochi fatti e grandi paure, i robot colla-

borativi sono diventati una realtà con-

creta. In base a quanto visto alla fiera 

Automatica di Monaco dello scorso 

giugno è evidente come il trend tecno-

logico e di mercato vada nella direzione 

della collaborazione spinta e fattiva fra 

operatori e robot. Scaricando l’uomo 

dalle attività più logoranti e meno grati-

ficanti e traendo vantaggio dalla loro ri-

petitività e accuratezza, i robot saranno 

sempre più spesso i nostri nuovi com-

pagni di lavoro. Certo non siamo ancora 

abituati a vedere un robot che agisce 

nello stesso spazio operativo di un 

uomo, senza gabbie protettive, senza 

barriere di accesso. La tecnologia offre 

ora garanzie diverse rispetto a qualche 

tempo fa e le sicurezze multiple di cui 

sono dotati i robot odierni sono garanti di un’interazione che solo poco tempo fa 

sembrava assolutamente impossibile.

Oggi i racconti di Asimov non appartengono più alla fantascienza: siamo entrati in 

una nuova era. La digitalizzazione e conseguentemente la comunicazione fra uomo 

e macchina sta modificando le attività e i ruoli. Non spaventiamoci però di fronte a 

un arrivo massiccio di robot in varie aree produttive. Più saranno i robot operativi 

e più saranno necessari operatori, programmatori, manutentori, ingegneri. Cam-

bieranno le professionalità in gioco, si modificheranno i profili, ma non per questo 

diminuiranno i posti di lavoro. La visione negativa della fabbrica buia, fredda, abi-

tata solo da robot, deve essere dimenticata: siamo nell’era della collaborazione, del 

lavoro congiunto al fine di mettere in campo le competenze e le abilità migliori che 

hanno gli uomini e i robot.

Non c’è interferenza, ma interazione; non c’è predominio, ma cooperazione. D’altra 

parte la tecnologia non si ferma, l’evoluzione applicativa proseguirà il suo cammino 

e i livelli di sicurezza e l’interoperabilità miglioreranno, ma la strada è, come detto, 

segnata e tutto diventerà più naturale.

Ritornando al tema della sicurezza, mi piace sottolineare che ora non solo i piccoli 

robot possono essere collaborativi, ma anche quelli cosiddetti di ‘peso’. Basti pen-

sare alla nuova famiglia di robot Comau che rappresenta un salto di qualità e di 

quantità nel mondo dei robot collaborativi. Molto interessante la sensoristica, svi-

luppata ad hoc da Comau stessa, per garantire la massima sicurezza operativa. Come 

sappiamo il corpo umano è per l’80% costituito da acqua, quindi se un robot è do-

tato di sensori che a fronte del rilevamento di presenza d’acqua arrestano il proprio 

funzionamento, siamo certi di dare le massime garanzie ai lavoratori che si trovino a 

operare insieme a robot di dimensioni anche ben superiori alle loro.

Si tratta di un altro importante passo avanti nelle applicazioni robotiche e nella ri-

cerca di nuove modalità produttive. Credere nella tecnologia non vuol dire essere 

miopi davanti ai problemi, bensì essere convinti che il primo obiettivo di ricercatori 

e progettisti sia mettere la tecnologia al servizio dell’uomo… non viceversa.

D

Se la tecnologia è 

al servizio dell’uomo…
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R
ispondere alle esigenze del mercato ancora prima 

che esse si mostrino con tutta la loro importanza, 

affiancare i clienti con affidabilità e competenza: 

queste sono le caratteristiche che distinguono 

un’azienda di successo e che hanno portato la di-

visione Factory Automation della filiale Italiana di Mitsubishi 

Electric a chiudere il 2015 con risultati d’eccezione. Ne ab-

biamo parlato con Matteo Cerutti e Marco Bertani, rispettiva-

mente Marketing & Strategic Planning Manager South 

Emea e Sales Manager Italia dell’azienda.

L’empatia con il mercato è frutto di una costante at-

tività di avvicinamento tra l’azienda e i propri clienti. 

Va in questa direzione, come spiega Matteo Cerutti, 

anche l’inaugurazione, tenutasi lo scorso 15 giugno, 

della nuova Demo&Training Room allestita presso 

la sede aziendale di Agrate Brianza (provincia di 

Monza-Brianza).

Matteo Cerutti: “La Demo&Training Room è e sarà 

uno strumento al centro della nostra strategia di ap-

proccio ai mercati. È un investimento molto impor-

tante che ci permette di presentare una panoramica 

delle innovative soluzioni di Mitsubishi Electric nei 

campi dell’automazione industriale, dell’automazione 

di processo e del controllo numerico. Nasce per dare 

ai clienti la reale possibilità di ‘toccare con mano’ le nostre 

soluzioni, la tecnologia, la qualità e l’esperienza. Al contempo, 

si rivolge anche alle scuole e alle università, per aiutare gli 

studenti ad avvicinarsi all’immenso mondo dell’automazione.

La Demo&Training Room è stata studiata creando un filo 

conduttore per i visitatori, partendo da un’area legata ai 

mercati chiave di Mitsubishi Electric, dal controllo numerico 

al food&beverage, dal life science fino al packaging, dal pro-

cesso fino al water e all’energy saving. Segue poi un’area dove 

vengono mostrati i prodotti legati all’automazione di fabbrica 

con un corner dedicato al tema di Industry 4.0 e alle soluzioni 

e-F@ctory. Accanto a questo spazio teorico vi è poi un’area 

molto importante, allestita con demo live che abbracciano i 

vari mercati di riferimento e ne illustrano i temi chiave ricre-

ando delle applicazioni tipiche di ciascuno di essi. Un fiore 

all’occhiello è sicuramente la riproduzione di una control 

room in cui viene mostrato, con delle ap-

plicazioni reali e funzionanti, il concetto 

e l’applicabilità di un sistema energy sa-

ving, il DCS (Distributed Control System) 

Pmsx Pro e il software di supervisione e 

di business intelligence Maps.

L’investimento nasce anche in un’ottica 

verso la formazione, tanto che il progetto 

comprende un catalogo completo di trai-

ning dai prodotti alle soluzioni, erogato 

con il supporto di insegnanti qualificati e 

con lunga esperienza. Una delle caratte-

ristiche distintive dei corsi di Mitsubishi 

Electric, sia nell’area Factory e CNC sia 

nell’area Process, è il non considerare i 

partecipanti ai corsi come dei clienti, ma 

principalmente come delle persone che 
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Tecnologia, qualità, ma anche 

specializzazione e partnership: 

valori quotidiani 

per raggiungere il successo

Innovazione e oltre
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Matteo Cerutti

Marketing & Strategic 

Planning Manager 

South Emea 

di Mitsubishi Electric

Si è tenuta lo scorso 15 giugno l’inaugurazione della nuova 

Demo&Training Room di Mitsubishi Electric, allestita presso 

la sede aziendale di Agrate Brianza

La Demo&Training Room nasce per dare ai clienti 

la possibilità di ‘toccare con mano’ le soluzioni, 

la tecnologia, la qualità e l’esperienza di Mitsubishi Electric
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Sicurezza e specializzazione per la robotica
I robot sono destinati a rivestire un ruolo strategico sempre più importante per una produzione integrata ed efficiente. Per questo Mitsubishi Electric sviluppa 

innovative soluzioni per una robotica dalle prestazioni all’avanguardia e durature nel tempo, a partire dalle esigenze reali degli operatori. Il modulo safety Melfa 

SafePlus per i robot Mitsubishi Electric, per esempio, risponde alle esigenze derivanti dalla compresenza operativa di uomo e robot, fornendo una soluzione 

che permette di lavorare in completa sicurezza mantenendo le elevate prestazioni tipiche dei robot industriali. Con Melfa SafePlus uomo e robot industriali 

standard possono coesistere nello stesso ambiente di lavoro in perfetta armonia, grazie a funzionalità di sicurezza avanzate come riduzione della velocità, 

limitazione dello spazio di sicurezza mediante piani virtuali e funzioni di anticollisione mediante controllo della coppia.

Attraverso la funzione ‘Riduzione della velocità’, Melfa SafePlus offre la possibilità di prevedere un limite massimo di velocità in sicurezza, fissato a 250 mm/s, 

per permettere al robot di lavorare a velocità ridotta in presenza dell’operatore per eventuali operazioni di asservimento. Si possono definire fino a otto distinte 

aree di lavoro a velocità ridotta, affinché il robot possa adattare il suo comportamento in prossimità dell’uomo. La modalità operativa ‘Limitazione dello spazio 

di sicurezza mediante piani virtuali’ fa invece riferimento al controllo di posizione, impedendo al robot di entrare nella parte della cella accessibile dall’opera-

tore. Il sistema controlla la posizione di quattro punti sul braccio del robot impedendo che anche uno solo di essi possa passare nel piano virtuale predefinito.

Infine, nelle ‘Funzioni di anticollisione mediante controllo della coppia’ il controllo della coppia assicura un controllo della velocità e dei movimenti del robot, al 

fine di mantenere sotto un livello prestabilito il valore di coppia negli snodi del robot stesso. Tali valori sono monitorati di continuo e, in caso vengano superati, 

come accadrebbe in presenza di una collisione con l’operatore, il robot si arresta immediatamente.

Queste caratteristiche rendono la famiglia F facilmente integrabile in applicazioni di sicurezza, apportando al sistema una riduzione degli ingombri per gli spazi 

di tutela, in completa compatibilità con gli standard di sicurezza vigenti. Nascono invece per rispondere alle necessità della pallettizzazione a fine linea i nuovi 

robot antropomorfi ad alto payload nelle versioni da 35, 50 e 70 kg al polso.

Con Melfa SafePlus uomo e robot industriali standard possono coesistere nello stesso ambiente 

di lavoro in perfetta armonia
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Scheda Simple Motion per piattaforma iQ-F
Le operazioni di motion control sono da ora possibili anche sulla piattaforma di PLC compatti iQ-F grazie a Simple Motion Module FX5-40SSC-S. Il modulo 

viene integrato direttamente su iQ-F ed è in grado di controllare tramite il motion bus in fibra ottica Sscnet III/H i servosistemi Mitsubishi Electric delle famiglie 

MR-JE e MR-J4.

Oltre ai semplici posizionamenti punto a punto e alle interpolazioni sia lineari che circolari, Simple Moton Module permette di eseguire anche operazioni 

complesse, come la sincronizzazione assi, il taglio al volo, le camme elettroniche e la lettura di tacca, consentendo all’utente di risolvere applicazioni 

tipiche di motion control con una soluzione compatta, riducendo i costi hardware e software del sistema.

Il Simple Motion Module 

FX5-40SSC-S integrato 

su iQ-F è in grado 

di controllare tramite 

il motion bus in fibra ottica 

Sscnet III/H 

i servosistemi delle famiglie 

MR-JE e MR-J4

Le operazioni di motion 

control sono possibili 

sulla piattaforma 

di PLC compatti 

iQ-F grazie 

a Simple Motion 

Module FX5-40SSC-S
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desiderano approcciare una filosofia che sia operativa e non 

solo teorica; la traduzione di questa scelta sta poi nei costi dei 

corsi, che sono assolutamente accessibili, e nell’impostazione 

che viene data. In quest’ottica, la nostra scelta è mettere le 

persone nelle condizioni di muoversi nella direzione cor-

retta e accompagnarle nella conquista della totale autono-

mia, spesso partendo dall’analisi di casi realmente vissuti sul 

campo. Ci piace lavorare sui contenuti, quindi i nostri training 

non si basano sul manuale tecnico, bensì su esempi specifici. 

Grazie alla nuova area siamo in grado di creare con i clienti 

una reale interattività durante le sessioni di formazione: essi 

possono fruire anche delle demo messe a disposizione. Rite-

niamo quindi che la nuova Demo&Training Room sia e sarà 

un punto di riferimento molto importante per fare crescere il 

nostro business, sia in un’ottica a breve termine, sia in una a 

medio e lungo termine”.

Sempre lo scorso giugno, l’Italia è entrata nella ristretta 

cerchia dei Paesi (29 in tutto il mondo) sede di un Factory 

Automation Center. L’apertura dell’Italy Factory Automa-

tion Center rientra in un piano strategico globale di Mitsu-

bishi Electric Factory Automation e sancisce l’importanza 

dello sviluppo registrato dal nostro mercato. Ci può spie-

gare meglio?

Cerutti: “L’apertura del Factory Automation Center è per 

noi un grande onore: è il riconoscimento da parte della casa 

madre della nostra crescita nel corso degli anni. Crescita non 

solo in termini di numeri, ma anche di esperienza nell’ambito 

del supporto dei prodotti e delle soluzioni. Tutto questo ci ha 

permesso di avvicinarci sempre più alle problematiche dif-

fuse sul mercato, andando oltre la conoscenza del prodotto 

e arrivando fino alla conoscenza delle applicazioni dei clienti, 

parlando quindi con loro la stessa ‘lingua’”. Il nuovo Factory 

Automation Center in Italia consente di supportare ancora 

meglio i clienti di un’area molto vasta e strategicamente im-

portante, un’area che abbraccia il sud Europa, il nord Africa e 

il Medio Oriente. Grazie al Factory Automation Center viene 

ulteriormente rinforzata la connessione diretta con la case 

madre, con indubbi vantaggi per il supporto ai clienti, sia in 

termini di prodotti e soluzioni, sia in termini di disponibilità di 

‘spare part’ anche per prodotti di difficile reperibilità. 

Guardando invece al mercato, negli scorsi mesi avete 

lanciato diverse novità, andando anche ad approcciare 

nuovi settori industriali, come quello del processo. Quali 

saranno i prossimi passi?

Cerutti: “I prossimi mesi continueranno a vederci in prima 

linea per supportare quelli che sono ormai tradizional-

mente i nostri settori principali di riferimento, ovvero il 

food&beverage, il life science e il packaging. Continueremo 

inoltre il nostro impegno nell’ambito del processo, che ab-

biamo approcciato solo in tempi più recenti, ma che già ci sta 

dando buoni risultati.

Quest’ultimo rappresenta per noi un ambito sufficientemente 

nuovo, che stiamo affrontando con un approccio che va oltre 

quello tipico dei fornitori di componenti. Attraverso un team 

dedicato, recentemente arricchitosi di nuove risorse, ci approc-

ciamo al mercato in un’ottica di fornitori di soluzioni. Rispon-

diamo così a una richiesta diffusa tra i nostri clienti, che spesso 

preferiscono poter affidare a noi il ruolo di project manager: 

operiamo dunque come capo-commessa anche verso gli altri 

fornitori, allo scopo di offrire una soluzione chiavi in mano 

per l’utilizzatore. Con questo, non intendiamo internalizzare 

le funzioni e le attività degli altri operatori, quanto piuttosto 

coinvolgere e collaborare con aziende esterne, coordinando 

un progetto unitario. Il riscontro che stiamo ottenendo sul 

mercato ci conforta sulla correttezza dell’approccio scelto.

Mitsubishi Electric non entra però nel mercato come un com-

pleto neofita: l’azienda può contare sulla lunga esperienza e 

sulle tecnologie di KH-Automation Projects, società tedesca 

attiva da tempo nel settore e acquisita nel 2013, a corona-

mento di una partnership di lunga data. Non a caso, in questo 

mercato Mitsubishi Electric conta già numerose referenze a 

livello internazionale.

Servosistemi con rete CC-Link IE Field integrata
Le potenti funzionalità di motion control di Mitsubishi Electric sono disponibili anche sul potente Industrial Ethernet Network CC-Link IE da 1 Gigabit. Sono 

infatti disponibili i Simple Motion Module per iQ-Platform e i nuovi servosistemi MR-J4-GF, i quali integrano di serie la rete CC-Link IE. Tutte la funzionalità 

di motion control, quali il posizionamento punto a punto, la sincronizzazione assi, il taglio al volo, le camme elettroniche e la funzione di lettura di tacca, 

vengono quindi gestite tramite CC-Link IE.

I Simple Motion Module sono in grado di gestire fino a 16 assi; oltre agli assi, sulla stessa rete possono essere collegati altri dispositivi, quali I/O remoti, 

inverter ecc., per un massimo di 120 stazioni, con il vantaggio di gestire tutto il sistema con un’unica potente e veloce rete Ethernet. Nel caso non siano 

necessarie funzioni di motion control, ma servano semplici posizionamenti a singolo asse, senza funzioni di sincronizzazione o interpolazione, è possibile 

collegare i servo direttamente a una scheda master CC-Link IE senza l’impiego di Simple Motion Module. Si sfrutta infatti il posizionatore integrato nei 

servo MR-J4-GF, dove è possibile programmare i vari posizionamenti dell’asse direttamente nel servo, i quali verranno lanciati in esecuzione da comandi 

provenienti dal master CC-Link IE. Per la gestione dei servomotori MR-J4-GF mantiene le stesse caratteristiche e proprietà dei modelli gestiti in fibra 

ottica, quali la funzione di drive recoder per la gestione facilitata degli allarmi e diagnostica; la soppressione delle vibrazioni che riduce notevolmente gli 

shock meccanici allungando il tempo di vita della meccanica e rendendone più fluido il movimento incrementando la produttività; le funzioni automatiche 

di auto-tuning per la perfetta regolazione dei cinematismi della macchina. Anche la sicurezza funzionale è di serie. Infatti, gli MR-J4-GF sono dotati 

dell’ingresso STO (Safe Torque Off), mentre tramite un modulo opzionale di sicurezza MR-D30 sono disponibili le funzioni SS1, SS2, SOS, SLS, SBC e 

SSM con la possibilità di raggiungere il massimo livello di sicurezza SIL3, Cat.4, PL e.
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Poiché quello del processo è un mercato molto vasto e va-

riegato, abbiamo deciso di focalizzarci principalmente su 

alcune tematiche specifiche, come quelle della produzione 

energetica, delle acque e dell’oil&gas. La scelta tiene conto 

ovviamente anche dell’ambito territoriale di ri-

ferimento; dobbiamo infatti ricordare che la Di-

visione Factory Automation della filiale italiana 

di Mitsubishi Electric non ha competenza solo 

sul nostro Paese, in quanto dall’aprile del 2013 

è diventata ufficialmente responsabile del bu-

siness per i Paesi della macro area ‘South Hub’: 

Italia, Francia, Spagna, Portogallo, Grecia, Africa 

del Nord e occidentale e Medio Oriente.

Accanto al processo continuiamo il nostro impe-

gno a supporto del food&beverage, che rimane 

uno dei settori trainanti dell’industria italiana e 

si distingue per la sua forte propensione verso 

l’export, con soluzioni che aiutano a innovare 

i processi, aumentare la flessibilità produttiva, 

accrescere la differenziazione di prodotto, ot-

timizzare la logistica e proseguire sulla strada dell’efficienza 

energetica e della sostenibilità. Per il mercato del life science 

abbiamo ulteriormente perfezionato le soluzioni in grado di 

assicurare le caratteristiche di qualità, affidabilità e tracciabi-

lità richieste in questo caso da un corpo normativo particolar-

mente esigente, costruito per garantire la salute e sicurezza 

dell’utente finale. Infine, il settore del packaging può fare ri-

ferimento ai nostri eccellenti sistemi di motion 

control per dare alle proprie linee quelle ca-

ratteristiche di velocità, precisione e facilità di 

set-up necessarie per permettere la gestione di 

un packaging flessibile, vario e multifunzionale 

richiesto dall’utente finale per differenziarsi sul 

mercato”.

Abbiamo detto che il 2015 è stato un anno 

decisamente positivo per Mitsubishi Electric 

Factory Automation Italia: l’azienda ha regi-

strato un incremento del 15% di fatturato e 

un aumento delle quote di mercato. Questo 

successo, secondo Bertani, non poteva pre-

scindere da un’importante e costante atti-

vità di cooperazione interna all’azienda.

Marco Bertani: “Il 2015 è stato un anno migliore dei prece-

denti a livello di crescita percentuale del fatturato, nel quale 

Marco Bertani

Sales Manager Italia 

di Mitsubishi Electric

Dispositivi LVS: compatti, efficienti  
e sicuri
Per una gestione semplice ed efficace delle applicazioni in bassa ten-

sione, la gamma LVS (Low Voltage Switchgear) di Mitsubishi Electric si 

è recentemente arricchita di nuove soluzioni all’avanguardia. Primi tra 

questi sono i nuovi contattori della serie S-T, dotati di bobina ad alta 

efficienza, che assicura una notevole riduzione della potenza consumata 

e permette il comando diretto da uscite del PLC.

Rispetto ai prodotti della precedente serie S-N, i nuovi S-T sono estre-

mamente compatti, con ingombri in larghezza inferiori fino anche al 30% 

circa in alcune taglie. 

Questa maggiore compattezza permette di incrementare la densità di 

componenti interni al quadro elettrico, oltre a ottimizzare la gestione del 

magazzino. A quest’ultimo obiettivo contribuisce anche il processo di 

standardizzazione, che ha portato a coprire le stesse esigenze applicative 

con un numero di articoli per tipologia di bobina ridotto del 50%. 

La sicurezza contro i contatti accidentali è garantita da coprimorsetti 

disponibili di serie su contattori, termiche salvamotori e relativi contatti 

ausiliari. La robustezza dei dispositivi, unitamente al range di tempe-

ratura di esercizio superiore e ai trattamenti di tropicalizzazione e anti-

corrosione, garantiscono l’affidabilità dei contattori serie S-T anche in 

ambienti difficili.

I salvamotori MMP-T, invece, sono la soluzione ideale per la protezione 

di motori con capacità di apertura fino a 100 kA. 

Integrando in un unico contenitore un interruttore di bassa tensione (LV) 

e un relè termico, il dispositivo protegge il motore sia dal sovraccarico 

sia da corto circuito, rendendo così possibile collegare in tutta sicurezza 

un motore AC in un ramo elettrico. L’impiego degli appositi adattatori 

rende possibile collegare i nuovi S-T e i nuovi MMP-T in modo molto 

semplice, riducendo tempi e costi di assemblaggio e aumentando quindi 

la produttività.

La gamma LVS (Low Voltage Switchgear) di Mitsubishi 

Electric si è arricchita di nuove soluzioni quali i contattori 

della serie S-T
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abbiamo raccolto i frutti del grosso lavoro di semina svolto du-

rante gli ultimi anni. Tutte le funzioni aziendali lavorano con 

l’obiettivo di capire e soddisfare al meglio le diverse esigenze 

dei clienti, cosa che può apparentemente sembrare semplice 

da realizzare, ma che in realtà non lo è affatto, in quanto ogni 

organizzazione aziendale deve affrontare problematiche diffe-

renti. Solo attraverso una grande lavoro di team working, che 

coinvolge l’organizzazione aziendale a tutti i livelli, dai reparti 

sales e marketing a quello tecnico, si soddisfano al meglio le 

richieste dei clienti, che da anni oramai si dimostrano piena-

mente soddisfatti del supporto fornito”.

Il nostro Paese è caratterizzato da distretti industriali 

specializzati: quali sono le aree geografiche nelle quali 

avete investito maggiormente? Avete adottato strategie 

diverse per ciascuna di esse?

Bertani: “Effettivamente, per affrontare il mercato italiano è 

necessario essere camaleontici, così da poter gestire ogni tipo 

di situazione. Ogni distretto geografico ha le proprie peculia-

rità a cui adattarsi: chi ha la necessità di prezzi particolari, chi 

di supporto tecnico ‘personalizzato’ e di consegne ‘istantanee’, 

chi di un mix di queste cose. Negli ultimi anni abbiamo investito 

inserendo nuove risorse nel centro e nel sud della penisola, aree 

con potenzialità importanti anche nel settore dell’automazione, 

per affrontare le quali è necessario far sentire alla clientela la 

presenza diretta dell’azienda in grado di risolvere eventuali pro-

blematiche che nascono in corso d’opera”.

Guardando agli scorsi mesi, quali sono stati i settori indu-

striali più dinamici nel nostro Paese?

Bertani: “Il 2015 è stato un anno abbastanza ‘effervescente’ 

per quasi tutti i settori dell’automazione. I settori nei quali 

abbiamo investito molto e in cui abbiamo visto premiati i no-

stri sforzi sono quelli del food&beverage, del packaging e del 

converting, senza dimenticare il medicale e il nautico dove, 

grazie al nostro ampio portfolio prodotti, unito alle elevate 

performance e flessibilità delle nostre soluzioni di automa-

zione, siamo stati in grado di aiutare alcuni clienti a imporsi a 

livello internazionale con reciproca soddisfazione”.

Mitsubishi Electric - it3a.mitsubishielectric.com

Evoluzione all’insegna di velocità e safety
La piattaforma di controllo programmabile Melsec iQ-R si pone come evoluzione di iQ Platform, di cui amplia le caratteristiche e le funzioni, riducendo i 

tempi di progettazione. La nuova serie è stata pensata per affrontare al meglio le sfide del futuro, ottimizzare tutti gli aspetti relativi al TCO aziendale e 

fornire al tempo stesso prestazioni eccellenti, pur continuando a supportare i sistemi esistenti. Tutto questo è reso possibile dalla sua capacità di gestire 

grandi quantità di dati in totale sicurezza, dalla flessibilità di configurazione e programmazione e dall’apertura ai futuri sviluppi di nuove funzioni, moduli e 

opzioni. La tecnologia avanzata di iQ-R vanta più di 47 nuovi brevetti e si caratterizza per prestazioni d’eccellenza in termini di velocità operativa: non solo 

i processori sono studiati per un’attività produttiva continua e affidabile e sono fino a otto volte più veloci della precedente Qcpu, ma grazie al nuovo bus 

ad alta velocità offrono anche uno scambio dati maggiore di circa 40 volte rispetto l’attuale iQ Platform, già uno dei sistemi più veloci sul mercato. Questo 

impressionante incremento di velocità si traduce in una maggiore precisione del controllo, che può essere sfruttato per aumentare la qualità tramite una 

più rapida gestione dei parametri, per ottenere una maggiore sincronizzazione tra funzioni motion complesse, oppure per raggiungere un’efficienza ancora 

maggiore per applicazioni di gestione energetica, come per esempio bilanciamento del carico e gestione dei picchi.

Sulla piattaforma multi-CPU Melsec iQ-R è possibile installare direttamente l’innovativa serie di CPU con sicurezza integrata denominate CPU Safety iQ-R, 

in grado di consentire il controllo sia di programmi di logica standard, sia di sicurezza all’interno dello stesso sistema, garantendo una facile integrazione 

delle funzioni di safety in sistemi di controllo nuovi o preesistenti. La conformità agli standard internazionali IEC 61508 SIL3 e ISO 13849-1 PL e, certifi-

cata da TÜV Rheinland, permette l’impiego di tali CPU per tutte le finalità 

correlate alla sicurezza funzionale. Diventa così possibile gestire dispositivi 

di sicurezza quali interruttori di emergenza, barriere di sicurezza e inter-

ruttori di sicurezza per porte, senza la necessità di strutturare una rete 

dedicata separata, ma semplicemente collegandoli tramite rete CC-Link 

IE. Ne consegue una riduzione degli spazi e dei costi di cablaggio, poiché 

non è necessario disporre di reti safety distinte da quelle per l’automazione 

di fabbrica. La possibilità di programmare facilmente la CPU Safety iQ-R 

tramite GX Works3 assicura un contenimento del costo di realizzazione 

delle soluzioni di sicurezza, dato che i costruttori di macchine e impianti 

possono utilizzare un solo software di programmazione per tutte le CPU 

della piattaforma iQ-R. In questo modo è inoltre possibile sfruttare l’in-

terfaccia utente intuitiva e le funzionalità di manutenzione integrate nella 

piattaforma stessa. La programmazione è ulteriormente semplificata dalla 

capacità di GX Works3 di contenere programmi operativi e di sicurezza 

all’interno dello stesso progetto, eliminando la necessità di gestire più 

cartelle di progetto.

La piattaforma di controllo programmabile Melsec iQ-R si pone 

come evoluzione di iQ Platform, di cui amplia le caratteristiche 

e le funzioni, riducendo i tempi di progettazione

http://it3a.mitsubishielectric.com/
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La via italiana 

all’Industria 4.0

I
l manifatturiero rappresenta per il no-

stro Paese il 15% del PIL e ha un valore 

aggiunto di circa 200 miliardi di euro: 

questa la ‘fotografia’ emersa dall’inda-

gine ‘Industria 4.0: quale modello appli-

care al tessuto industriale italiano’ voluta dalla 

Commissione per le Attività Produttive della 

Camera. Un settore di tutto rispetto, con cifre 

importanti, eppure la produzione è ‘smart’ 

solo per un quarto (24%) delle imprese ita-

liane (dati dell’Osservatorio ‘Smart Manufactu-

ring’ del Politecnico di Milano). Tutti concordi, 

siamo nell’era della ‘Quarta Rivoluzione Indu-

striale’, ma il processo di trasformazione delle 

imprese in ‘intelligenti’ necessita di un un 

sostegno a livello politico-istituzionale come 

già in altre realtà, dagli Stati Uniti al Giappone, 

dalla Francia alla Germania.

Dopo richieste, annunci e rinvii, ora ci siamo: 

il Governo ha presentato lo scorso 21 set-

tembre, a Milano, il Piano Nazionale per l’In-

dustria 4.0, che contiene, in sintesi, una serie 

di provvedimenti, incentivi e investimenti 

che dovrebbero sostenere lo sviluppo della 

digitalizzazione nell’industria tricolore, con 

interventi che spaziano dalla formazione dei 

futuri ‘addetti ai lavori’, all’innovazione della 

produzione di beni e servizi. Gli investimenti 

complessivi dovrebbero ammontare, tra im-

pegno pubblico (per circa 13 miliardi di euro) 

e leva per i privati (circa 24 miliardi), a oltre 50 

miliardi nel periodo 2017-2020, e, come sot-

tolineato dal ministro per lo Sviluppo econo-

mico Carlo Calenda, già nel 2017 “vogliamo 

mobilitare investimenti privati per 10 miliar-

di in più”, passando da 80 a 90 miliardi dun-

que, e prevedendo un incremento di 11,3 

miliardi di spesa privata in ricerca, sviluppo 

e innovazione. 

Sostegno economico alle imprese, sviluppo 

di competenze a partire dalla formazione 

scolastica, diffusione della cultura digitale 

anche attraverso l’identificazione di aree 

d’eccellenza: queste le direttrici chiave del 

Piano. Tra le misure previste, tempi più lun-

ghi per il super-ammortamento (prorogato a 

un anno e che prevederà un aumento dell’a-

liquota dall’attuale 140% al 250% per gli 

investimenti in soluzioni per l’Industria 4.0) 

e una rimodulazione del credito di imposta 

per quanto concerne ricerca&sviluppo: sarà 

incrementale, raddoppiando dal 25 al 50% 

l’aliquota della spesa interna, con un credi-

to massimo per contribuente che salirà da 5 

fino a 20 milioni di euro.

Sono inoltre previste: detrazioni fiscali fino al 

30% per gli investimenti fino a 1 milione di 

euro in start-up o PMI innovative; agevola-

zioni su investimenti a medio/lungo termine; 

iniziative come acceleratori di imprese focaliz-

zate sui temi dello ‘smart manufacturing’. Tut-

to questo per un impegno a livello pubblico 

di circa 13 miliardi di euro. Vanno poi aggiunti 

355 milioni di euro per l’implementazione 

del piano nazionale Scuola Digitale e dell’al-

ternanza scuola-lavoro, 70 milioni di euro per 

la formazione specialistica, 170 milioni per il 

potenziamento dei cluster tecnologici e 100 

milioni per i ‘competence center’, per un tota-

le di ulteriori 700 milioni di euro.

Rispetto alle competenze l’obiettivo è avere 

200 mila studenti e 3 mila manager specializ-

zati sull’Industria 4.0, raddoppiando il numero 

degli iscritti agli istituti tecnici superiori foca-

lizzati sul tema. L’impegno è preso: a manager 

e imprenditori ora cogliere l’opportunità.

Presentato dal Governo il Piano Nazionale per l’Industria 4.0: 
un progetto variegato che tocca le diverse aree coinvolte nello 
sviluppo della Fabbrica 4.0

Ilaria De Poli

Controllori per test  
aerospaziali

L’Industrial Group di Moog (www.moog.

com) ha fornito alla società Gulfstream Ae-

rospace dei controllori per i test aerospaziali 

per il laboratorio di collaudo di Savannah, in 

Georgia (USA), al fine di effettuare prove sta-

tiche e a fatica sui business jet G500 e G600. 

Le soluzioni Moog comprendono un soft-

ware e un controllore hardware per testare 

e analizzare lo stato di usura delle ali, della 

fusoliera e dell’impennaggio dei veivoli, ol-

tre ai componenti come flap, equilibratori 

e stabilizzatori orizzontali. Gulfstream è così 

in grado di simulare il ciclo di vita dei com-

ponenti mantenendo integri gli esemplari 

di collaudo. “I nostri circuiti di controllo sono 

stati progettati per incrementare l’efficienza 

dei collaudi” ha commentato Jeff Townley, 

senior application engineer di Moog. “Dopo 

due o tre anni di prove, il campione sogget-

to ai test avrà registrato uno o due cicli di 

vita. Nel corso di alcuni anni i nostri sistemi 

permetteranno di simulare in laboratorio 20 

anni di volo e saremo in grado di stabilire 

quanto sarà valido il progetto”.

Self-shopping 
in alto mare

Datalogic (www.datalogic.com) è partner 

di Tallink, azienda attiva nel settore delle 

mini-crociere di alto livello e nei servizi di 

trasporto nella regione del Mar Baltico del 

nord. Fornirà infatti una soluzione per la ge-

stione dello shopping nel supermarket del-

la fast ferry Star, la nave veloce che collega 

Helsinki a Tallinn, migliorando la ‘shopping 

experience’ dei clienti che fanno la spesa nel 

supermercato di bordo durante i sei viaggi 

giornalieri della nave. La soluzione, realizza-

ta anche grazie al partner Nixor, si chiama 

Q-Shopping e, installata nel supermercato 

del fast ferry, consente l’acquisto semplice 

e rapido delle merci presenti a scaffale, dal 

cibo alle bevande, ai souvenir.

I viaggiatori utilizzeranno Joya X2, il device 

touchscreen di Datalogic per il self-shopp-

ing: basterà inserire i prodotti nella borsa e 

pagarli senza attendere la fila in cassa, il tutto 

in assoluta autonomia. Il middleware Shope-

volution 6.0 permette la gestione di offerte, 

promozioni e inlcude l’anti taccheggio.
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Un volo ‘pulito’

Weidmüller amplia  
le competenze nel  

condition monitoring

Gruppo Weidmüller (www.weidmuller.it) ha 

firmato lo scorso 1° agosto un contratto per 

l’acquisizione della società Bosch Rexroth 

Monitoring Systems da Bosch Rexroth; la 

cifra rimane confidenziale e l’operazione è 

al momento in attesa di approvazione da 

parte dell’Antitrust.

La società tedesca, con sede a Dresda, Bosch 

Rexroth Monitoring Systems conta circa 25 

dipendenti e sviluppa, produce e commer-

cializza sistemi di condition monitoring per 

impianti eolici. Questi sistemi monitorano in 

particolare le condizioni del rotore delle pale 

e controllano la formazione di ghiaccio sulle 

stesse. La società ha generato vendite per 3,8 

milioni di euro durante l’anno fiscale 2015 

fornendo le proprie soluzioni sotto il noto 

brand BladeControl. “Trattandosi dell’inte-

grazione con una realtà complementare al 

nostro Gruppo, l’operazione offre tutti i pre-

supposti per una crescita futura” ha dichiara-

to Peter Köhler, CEO di Gruppo Weidmüller. 

“Non vogliamo solo beneficiare delle tecno-

logie innovative di Bosch, ma anche della 

competenza dei nostri nuovi colleghi” ha 

aggiunto Jörg Timmermann, CFO e respon-

sabile delle fusioni e acquisizioni del Gruppo.

Un futuro di crescita  
in Cina

Hima (www.hima.com) ha posto le basi per 

una stagione di crescita in Cina dando vita 

a Hima (Shanghai) Industrial Automation, 

società controllata al 100% che dal 1° luglio 

gestisce tutte le attività sul territorio cinese 

dello specialista in sicurezza. “La Cina rap-

presenta per Hima il mercato caratterizzato 

dallo sviluppo più rapido, con enormi po-

tenzialità di crescita sia nell’industria di tra-

sformazione sia nel settore ferroviario” ha 

affermato Steffen Philipp, azionista e am-

ministratore del gruppo Hima. “Grazie alla 

nuova nata, Hima sarà in grado di mettere 

in campo tutta la propria forza e proporre 

al mercato cinese una più ampia gamma di 

prodotti, e non solo soluzioni tecnologiche 

ma anche servizi e formazione”.

Presente sul mercato cinese dal 2001, Hima 

ha svolto le proprie attività prima tramite 

un’agenzia commerciale, quindi dall’inizio 

del 2006 con una joint venture, che le ha 

consentito di ampliare la clientela e di pe-

netrare più a fondo nel mercato asiatico.

S
olar Impulse è atterrato 

ad Abu Dhabi, il luogo 

di partenza del suo volo, 

completando il giro del 

mondo senza carburante, 

in quanto il volo è stato alimentato 

solo da energia solare. “È un risultato 

davvero storico, con un significato 

simbolico enorme” ha dichiarato 

Ulrich Spiesshofer, CEO di ABB  

(www.abb.it), azienda partner del 

progetto. “Dimostra infatti che con le 

tecnologie ‘pulite’ possiamo vivere il 

pianeta senza consumarne le risorse”. E quello 

che Solar Impulse è riuscito a realizzare in aria, 

ABB lo sta ricreando sulla terra in qualità di pio-

niere nelle tecnologie per l’energia e per l’auto-

mazione da 125 anni in Svizzera, alla continua 

ricerca di soluzioni sostenibili per i propri clienti.

“È una ‘prima’ storica per le energie rinno-

vabili e le tecnologie pulite, non solo per 

l’aviazione” ha dichiarato il pilota, promoto-

re e presidente di Solar Impulse, Bertrand 

Piccard al suo arrivo. “Unendo i loro rispet-

tivi punti di forza, Solar Impulse e ABB sono 

stati in grado di mostrare come un’innova-

zione rivoluzionaria può essere trasformata 

in soluzioni credibili e come l’energia può 

essere prodotta, stoccata e utilizzata in 

modo più efficiente per creare un mondo 

più pulito”. Il co-fondatore, CEO e pilota di 

Solar Impulse, André Borschberg, ha con-

fermato il valore di questa partnership: “La 

missione non sarebbe stata possibile sen-

za l’esperienza e il supporto di ABB e delle 

altre organizzazioni che hanno contribuito 

al progetto. ABB per esempio ha fornito 

esperti a supporto della missione, tra cui 

ingegneri che hanno prestato servizio in 

qualità di personale di terra durante il volo 

intorno al mondo”.

Per tentare il giro del mondo Solar Impul-

se ha dovuto far fronte a molte sfide, come 

per esempio massimizzare il rendimento 

di potenza delle celle solari, integrare le 

rinnovabili nel sistema di distribuzione di 

energia elettrica e migliorare l’efficienza 

energetica. Inoltre, durante il volo Solar 

Impulse ha fatto scalo in quattro continenti 

(Asia, Nord America, Europa e Africa) e ha 

volato attraverso due Oceani (Pacifico e 

Atlantico), oltre che sul Mar Me-

diterraneo e sulla Penisola Araba. 

Lungo il suo percorso ha stabi-

lito numerosi record nel campo 

dell’aviazione, tra cui quello della 

durata più lunga di volo in soli-

taria per un aeroplano (117 ore e 

52 minuti), conseguito da André 

Borschberg durante il volo dal 

Giappone alle Hawaii, e la prima 

traversata dell’Oceano Atlantico 

su un aereo solare, realizzato da 

Bertrand Piccard.

Solar Impulse ha dimostrato che innovazione, tecnologia  
e una mentalità all’avanguardia possono affrontare le sfide 
globali, in particolare quelle legate a sostenibilità ed energia

Paola Redili
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Un brevetto per la 
robotica collaborativa

Un nuovo sistema, brevettato dal Politec-

nico di Milano (www.polimi.it), permette di 

controllare la movimentazione di uno o più 

robot collaborativi e manipolatori industriali, 

montati su base fissa o mobile, dotati di uno 

o più organi terminali, in grado di operare 

senza l’ausilio di barriere protettive per l’ope-

ratore umano. L’idea alla base dell’invenzione 

riguarda la definizione e il corrispondente 

calcolo di direzioni di moto per l’organo ter-

minale di uno o più robot industriali tali da 

ottimizzare la produttività.

Il sistema è in grado di determinare la pre-

senza e la posizione dell’uomo, di stimarne 

l’evoluzione temporale della posizione e di 

interfacciarsi con il sistema di controllo. Il ro-

bot, nel caso in cui vi siano ostacoli al proprio 

movimento pre-programmato, può scegliere 

direzioni alternative lungo le quali continua-

re il movimento stesso, senza interrompere 

la produzione, oppure rallentare o infine 

fermarsi, quando nessuna delle alternative 

praticabili è tale da consentirgli di continua-

re il compito in sicurezza. Diversi i vantaggi 

offerti da questo sistema, in particolare una 

maggiore velocità nell’esecuzione dei compi-

ti, maggiore redditività industriale e maggio-

re efficienza energetica.

Baumer investe  
in Germania

Lo specialista dei sensori Baumer (www.

baumer.com) sta investendo sul suo futuro, 

ha infatti deciso di dare vita a un nuovo edi-

ficio a Stockach, sul Lago di Costanza, nella 

Germania meridionale. Nel sito di Stockach 

- Bodman-Ludwigshafen, oltre a un centro 

logistico centrale per l´Europa, grazie al qua-

le Baumer vuole poter reagire in modo più 

veloce e flessibile alla domanda in rapida 

crescita del mercato, è in costruzione anche 

un centro high-tech di ricerca&sviluppo e 

produzione. Il volume dell’investimento è di 

circa 30 milioni di euro.

Il progetto verrà realizzato in diverse fasi 

costruttive. Nel corso dell’anno dovrebbero 

essere costruiti tre edifici sul sito di 48.000 

m2: un edificio di produzione di tre piani, una 

struttura logistica e una amministrativa. Nella 

fase di espansione iniziale, il sito offrirà spazio 

per 300-400 posti di lavoro. L’inaugurazione è 

programmata per l’autunno del 2017.

L
’industrializzazione è un elemento 

fondamentale per l’economia euro-

pea e se il Vecchio Continente vuole 

arrivare a impiegare il 70% della 

propria forza lavoro, il processo di 

industrializzazione si deve muovere lungo due 

direttrici: da un lato lo sviluppo della produ-

zione e della fabbrica, dall’altro l’innovazione 

e la digitalizzazione. La Commissione Europea 

ha ribadito il proprio impegno nel dare sup-

porto finanziario alle attività di ricerca e inno-

vazione, con l’intento di invertire la tendenza 

alla de-industrializzazione e colmare il divario 

che esiste tra Europa e Stati Uniti, nonché 

con i Paesi emergenti. Il progetto Manutelli-

gence (www.manutelligence.eu), finanziato 

dall’Unione Europea nell’ambito di Horizon 

2020 e coordinato da Dassault Systèmes  

(www.3ds.com/it), punta proprio a cambiare 

l’industrializzazione in Europa attraverso di-

gitalizzazione e IoT. Obiettivo del progetto è 

infatti lo sviluppo del ‘prodotto-servizio’, due 

elementi che nel mercato odierno non pos-

sono più prescindere l’uno dall’altro. Questo 

approccio determina una fidelizzazione ele-

vata del consumatore, dal momento dell’ac-

quisto fino alla fine della vita del prodotto, con 

uno scambio continuo di esperienze tra cliente 

e produttore grazie all’IoT e al PLM. “La rivolu-

zione cui è chiamato il mondo manifatturiero 

non riguarda solo la digitalizzazione connessa 

alla Industry 4.0, ma anche la servitizzazione, 

con il passaggio da una logica imprenditoriale 

focalizzata sul prodotto a una più legata al 

servizio, che ha spesso una dimensione eco-

nomica superiore a quella della produzione 

stessa” spiega Sergio Terzi, docente in Pro-

duct Lifecycle Management del Politecnico di 

Milano. “Ciò richiede l’adozione di tecnologie 

per la gestione dei processi dell’intero ciclo di 

vita del prodotto-servizio, perché i servizi col-

legati al manifatturiero siano estesi a tutta la 

catena del valore”.

Dassault Systèmes ha organizzato il team 

di progetto coinvolgendo partner 

industriali, accademici e tecno-

logici. Tecnicamente, il consorzio 

ha l’obiettivo di raccogliere i dati 

provenienti dalle tecnologie per 

lo sviluppo prodotto (CAD, CAX, 

PLM, MES ecc.) e integrarli con 

l’Internet of Things, utilizzando la 

piattaforma 3DExperience, fulcro 

della proposta tecnologica della 

casa francese. Al contempo, grazie 

al continuo scambio di dati, si innesca fra 

i due ambiti prodotto-servizio un circolo 

virtuoso a beneficio del consumatore e 

dell’industria stessa. Il progetto ha poi l’ul-

teriore obiettivo di integrare strumenti soft- 

ware di valutazione dell’impatto ambien-

tale e calcolo del costo globale del ciclo di 

vita del prodotto. “L’esempio di Manutel-

ligence è destinato a diventare un punto 

di riferimento per le aziende che vogliono 

espandere il loro business, mettendo real-

mente le richieste del cliente al centro del 

processo d’innovazione” conclude Guido 

Porro, managing director Italia ed Euro-

Med di DS.

Passare da una logica di business basata sul prodotto a una  
che metta al centro il servizio: questo il passaggio che il progetto 
Manutelligence, finanziato dalla UE e coordinato da DS,  
si propone di abilitare

La logica  

del servizio
Stefania Pecoraro
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Fanuc Europe cambia 

presidente e CEO
Dal 1° settembre Fanuc Europe (www.

fanuc.eu/it/it) ha un nuovo presidente e 

CEO: si tratta di Shinichi Tanzawa, che di-

venta a tutti gli effetti responsabile di tutte 

le ‘operations’ Fanuc in Europa, succeden-

do a Olaf Gehrels. Già direttore finanziario 

di Fanuc Robotics Europe dal 1992 al 1995 

e direttore finanziario di Fanuc dal 2000 

al 2008, Tanzawa ha acquisito una solida 

esperienza in Giappone ed Europa e con-

tribuirà a rafforzare la struttura organizza-

tiva di Fanuc Europe, aumentando la com-

petitività dei prodotti e dei servizi Fanuc 

grazie al filo diretto tra il quartier generale 

nipponico e i clienti europei.

Obiettivo principale di Fanuc in Europa, 

infatti, è potenziare la soddisfazione dei 

clienti con la realizzazione dei valori ‘One 

F’, ‘Service First’, ‘Genmitsu’ (massima pre-

cisione) e ‘Tomei’ (trasparenza assoluta).

Keba punta su  
una logistica  

automatizzata
Keba (www.keba.com) ha acquisito l’80% 

dell’azienda tedesca Kemas, specializzata 

in soluzioni per trasferimento self-service 

in logistica automatizzata. Le sue solu-

zioni rendono semplici, chiare e sicure le 

operazioni di registrazione, amministra-

zione, storage e consegna di materiali e 

oggetti anche ‘sensibili’, quali medicinali, 

dispositivi elettronici e chiavi, garanten-

do protezione da accessi non autorizzati, 

perdite o manipolazioni. Il restante 20% 

dell’azienda resta al fondatore e al figlio, 

così come la gestione operativa rimane 

affidata all’attuale team direttivo. “Siamo 

molto lieti di poter aumentare le nostre 

competenze nell’automazione della logi-

stica” ha affermato Gerhard Luftensteiner, 

CEO di Keba. “La complementarietà delle 

nostre soluzioni e le sinergie ci consenti-

ranno di allargare l’offerta per i clienti e 

proporci in nuovi settori”.

I
l primo armadio compatto standardizzato 

al mondo fu costruito a Rittershausen, 

nello stato tedesco dell’Assia, circa 55 

anni fa. In seguito i prodotti Rittal (www.

rittal.it) hanno continuato a guadagnare 

successo a livello internazionale in tutti i settori 

manifatturieri, così ora è la città di Haiger, sem-

pre in Assia, il sito scelto da Rittal per realizzare 

un impianto ultramoderno per la produzione 

di contenitori e armadi compatti. Infrastrut-

ture e digitalizzazione 

all’avanguardia saranno 

alla base dei processi 

di produzione ad alta 

efficienza, di logistica e 

comunicazione. Nel qua-

dro dell’investimento, 

pari a 250 milioni di euro, 

è previsto anche l’am-

modernamento di due 

impianti produttivi nella 

regione e la costruzione 

di un nuovo impianto 

per armadi di grandi di-

mensioni in acciaio inos-

sidabile nella stessa area.

“Si tratta di un grande passo verso il futuro 

e di un forte impegno per il comparto ma-

nifatturiero dello Stato dell’Assia” ha dichia-

rato Volker Bouffier, governatore dello Stato 

dell’Assia centrale, presente alla cerimonia 

di posa della prima pietra. Al suo fianco  

Friedhelm Loh, proprietario e amministra-

tore delegato del Friedhelm Loh Group, che 

ha posto la pietra realizzata da Rittal con il 

simbolo intagliato di un contenitore della 

serie AE. L’impianto di Haiger, destinato a 

occupare 24.000 m², produrrà con processi 

altamente automatizzati circa 9.000 armadi 

al giorno, ma è stato progettato per realiz-

zare in modo efficiente qualsiasi quantità di 

qualsiasi prodotto dei 300 tipi di contenito-

ri standard, adatti a soddisfare le esigenze 

specifiche di ogni cliente. Verranno trattate 

ogni anno circa 25.000 tonnellate di acciaio. 

La produzione comprende tre stadi: lavora-

zione dei metalli, verniciatura e assemblag-

gio. La tecnologia digitale giocherà un ruolo 

chiave, come gli utensili di lavorazione e 

montaggio automatico del portfolio ‘Rittal 

Automation Systems’. I materiali saranno resi 

disponibili dove richiesti per mezzo di veicoli 

a guida automatica (AGV), senza intervento 

umano. Sistemi intel-

ligenti, con funzioni 

di autoapprendimen-

to, saranno impiegati 

per aumentare con-

tinuamente la dispo-

nibilità del sistema e 

per ordinare in modo 

proattivo i pezzi di ri-

cambio, riducendo la 

probabilità di fermate 

non programmate 

degli impianti causate 

dall’usura. Sistemi di 

controllo completa-

mente automatizzati, 

per esempio sulle linee di verniciatura, ridur-

ranno al minimo il consumo di energia, i costi 

e l’impatto ambientale.

L’elevato livello di automazione comporte-

rà una riduzione delle attività manuali e un 

maggiore ricorso a processi di monitoraggio, 

analisi e miglioramento continuo. L’impianto 

di Haiger sarà pionieristico ed esemplare per 

la modernizzazione di altri siti produttivi nel 

mondo. “La digitalizzazione e connessione in 

rete dei processi produttivi è fondamentale 

per garantire la vitalità futura dell’economia 

tedesca. Solo in questo modo saremo in 

grado di generare sufficiente produttività 

per competere nel mercato globale e salva-

guardare l’occupazione nel nostro Paese” ha 

concluso Loh.

Una nuova fabbrica ultra-moderna per la produzione di armadi  
e contenitori ad Haiger entro il 2018 e l’ammodernamento degli  
impianti produttivi di Rittershausen e Hof: così Rittal si prepara  
ad affrontare il futuro

Un impianto 

esemplare Lucia Milani

http://fanuc.eu/it/it
http://www.keba.com/
http://rittal.it/
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GE Digital investe  in 

realtime e manutenzione
GE Digital, le cui soluzioni software 

sono distribuite e supportate in Italia da  

ServiTecno (www.servitecno.it), ha acqui-

sito Meridium, fornitore statunitense di 

soluzioni software APM (Asset Performan-

ce Management), per poco meno di 500 

milioni di dollari. Le tecnologie Meridium, 

nelle quali GE Digital aveva già investito 

acquisendo una prima quota del 26% del-

la società nel 2014, sono indirizzate pre-

valentemente ai settori oil&gas, elettrico 

e chimico. L’offerta APM Meridium, che 

unisce soluzioni per l’analisi realtime con 

best practice di manutenzione, si integre-

rà in Predix, l’offerta cloud per l’Industrial 

Internet of Things di GE Digital.

Premiate le soluzioni  
e i servizi di Siemens

La società di consulenza Frost&Sullivan 

(www.frost.com) ha premiato la divisio-

ne Building Technologies di Siemens 

(www.siemens.it) con il premio ‘European 

Building Technologies Company’ dell’anno, 

riconoscendole le soluzioni e i servizi d’ec-

cellenza. Aroop Zutshi, global president 

e managing partner 

di Frost&Sullivan, ha 

consegnato il premio 

a Peter Hallberg, head 

of BT Region Nord 

Europa, a Londra. Gli 

esperti Frost&Sullivan hanno riconosciuto a 

Siemens il suo ruolo di primo piano e di gui-

da nello sviluppo del settore della building 

technology: “Siemens ha dimostrato presta-

zioni esemplari focalizzando le sue innova-

zioni in ambito building technology alla sod-

disfazione del cliente” ha affermato Zutshi.

RS e Rockwell ampliano 
il business

RS Components (http://it.rs-online.com/

web) ha stipulato un accordo di distribu-

zione con Rockwell Automation (www.

rockwellautomation.it) relativamente ai 

mercati dell’Unione Europea. In particola-

re, nel Regno Unito RS e Rockwell sono le-

gate da un rapporto di lunga data, che nel 

2011 è stato esteso all’Irlanda e nel 2012 

alla Germania. Dallo scorso 1° agosto que-

sta collaborazione di successo è arrivata a 

toccare tutti i mercati UE.

La gamma disponibile da RS comprende 

oltre 1.200 prodotti a marchio Rockwell  

Automation (Allen-Bradley): “Questo accor-

do con RS è un’ottima occasione per entra-

re in contatto con un maggior numero di 

clienti in Europa. RS non ha rivali per quanto 

riguarda l’accesso ai clienti industriali, inol-

tre offre un eccellente servizio di assistenza 

che, oltre a contribuire alla crescita della 

nostra attività in tutta la regione, integra la 

nostra strategia di accesso ai mercati Emea” 

ha aggiunto Dominic Molloy, market access 

director Emea di Rockwell Automation.

D
ue eccellenze friulane 

hanno unito le forze per 

promuovere una soluzione 

tecnologica d’avanguardia: 

Eurotech (www.eurotech.com), 

 multinazionale con sede ad Amaro (Udine), 

e Tecnest (www.tecnest.it), realtà di Tava-

gnacco (sempre Udine), hanno infatti siglato 

un accordo di collaborazione perché “l’ap-

plicazione dell’Internet of Things nella pro-

duzione industriale ha un ruolo chiave nella 

Industry 4.0”, afferma Fabio Pettarin, pre-

sidente di Tecnest. “Si tratta di una trasfor-

mazione epocale che permette di collegare 

macchine, prodotti e sistemi. Lo scenario che 

si delinea grazie alla con-

nessione è articolato: sarà 

possibile analizzare i dati 

per prevedere difficoltà 

o errori e i sistemi po-

tranno auto-configurarsi 

per adattarsi ai cambia-

menti. Non solo: la Indu-

stry 4.0 cambierà il modo 

di pensare la fabbrica e le 

relazioni tra fornitori, pro-

duttori e clienti”.

In Italia il mercato dello 

smart manufacturing nel 

2015 valeva quasi il 10% 

del totale degli investi-

menti complessivi dell’in-

dustria e per il 2016 è 

prevista una crescita del 

20% (dati dell’Osservato-

rio Smart Manufacturing 

della School of Manage-

ment del Politecnico di 

Milano). Da qui il progetto, da una parte c’è 

Everyware Cloud, la piattaforma software 

machine-to-machine di Eurotech che per-

mette di connettere facilmente dispositivi 

fisici (macchine o altri device) a sistemi IT 

e altre applicazioni software, e dall’altra le 

soluzioni per la gestione dei processi di pia-

nificazione e gestione della produzione e 

della supply chain della suite software J-Flex 

di Tecnest. “Si stima che la digitalizzazione 

spinta di una fabbrica possa portare a un 

10% di recupero di efficienza” dice Roberto 

Siagri, presidente e amministratore delegato 

di Eurotech. “Con la nostra tecnologia ogni 

macchina o linea di produzione diventa in-

telligente: comprende il proprio stato di fun-

zionamento e lo comunica tramite Internet. 

Il flusso dati generato viene inviato in tempo 

reale a una piattaforma su cloud, che mette 

a disposizione una serie di interfacce per 

consentire un collegamento snello e veloce 

delle diverse applicazioni” prosegue Siagri. 

“In ambito industriale questo significa, per 

esempio, raccogliere i dati di produzione da 

un parco macchine già esistente o da nuove 

macchine e renderli disponibili e accessibili 

in cloud ad applicazioni di Manufacturing 

Execution come quelle di Tecnest”.

I dati generati e raccolti dalle macchine 

devono poi essere interpretati e messi a di-

sposizione delle diverse funzioni aziendali 

e degli attori coinvolti nella catena del va-

lore, per tenere sotto controllo e migliorare 

i processi produttivi e della supply chain. E 

qui entra in gioco Tecnest: “Le nostre solu-

zioni aiutano le aziende a ottimizzare i pro-

cessi di produzione, a tenere sotto control-

lo la fabbrica in tempo reale, intervenendo 

in caso di criticità, e a migliorare le perfor-

mance produttive” afferma Pettarin. “L’inte-

grazione con la piattaforma IoT di Eurotech 

renderà possibile il nuovo paradigma della 

Industry 4.0: l’interazione macchina-mac-

china faciliterà la customizzazione dei pro-

dotti e la produzione di piccoli lotti, men-

tre i dati raccolti e resi disponibili in cloud 

porteranno a una comunicazione integrata 

lungo tutta la filiera”.

Linee intelligenti 

grazie all’IoT

Un accordo di cooperazione tra le due aziende friulane Eurotech 
e Tecnest apre nuovi scenari nell’ottica della Industry 4.0,  
migliorando l’efficienza di macchine e linee fino al 10%

Mariagrazia Corradini

Roberto Siagri

Fabio Pettarin

http://www.servitecno.it/
http://www.frost.com/
http://www.siemens.it/
http://it.rs-online.com/
http://rockwellautomation.it/
http://www.eurotech.com/
http://www.tecnest.it/
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L
a logistica è un settore vastis-

simo e potenzialmente mai 

in crisi. Qualunque cosa si 

produca va infatti ‘spostata’ 

dal produttore al distributore 

e al consumatore. Inoltre, per produrre 

una qualunque cosa occorre la materia 

prima, che va portata all’uomo o alla 

macchina che la trasforma poi in pro-

dotto. Ciò che viene prodotto e portato 

al distributore va inoltre alloggiato da 

qualche parte prima di essere distribu-

ito ai punti di vendita. Dunque, bisogna 

sempre spostare quel che si produce, 

poco o tanto che sia.

Col tempo la logistica ha assunto una 

dimensione strategica sempre più im-

portante, dunque è stata anche esposta 

alle crisi globali e di settore. Dai margini 

della programmazione industriale si è 

sempre più avvicinata al cuore del pro-

fitto. Ci sono voluti anni di affinamento 

logico, manageriale e tecnologico per 

fare della logistica un settore fonda-

mentale della catena del valore. Di fatto 

si è capito che studiare come spostare 

e immagazzinare oggetti o merce può 

modificare radicalmente il profitto che 

da questi si ottiene.

Dopo un profondo rosso nel 2013, il set-

tore della logistica sembra aver rialzato 

la testa guidato da tre elementi chiave: 

innovazione tecnologica, multi-canalità, 

sostenibilità. Dalle analisi dell’Osserva-

torio Contract Logistics del Politecnico 

di Milano emerge un settore investito 

da una vera e propria ondata di innova-

zione, volta a creare soluzioni all’avan-

guardia che puntino all’ottimizzazione 

dei processi logistici e al miglioramento 

della qualità dei servizi offerti ai diversi 

attori della filiera.

Un po’ di numeri: nel 2015 il settore ha 

complessivamente registrato 77,3 mi-

liardi di euro di fatturato con un +1,8% 

sull’anno precedente e le previsioni per 

il 2016 parlano di un simile incremento 

percentuale a 80,9 miliardi. Una crescita 

dovuta in parte a una leggera ripresa 

dell’economia nazionale, ma soprattut-

to a un atteggiamento molto attento 

Tutto ciò che si produce si sposta: la materia prima verso i 
siti produttivi, i prodotti finiti verso il consumatore tramite la 
distribuzione… parliamo di un settore in pieno ‘movimento’: quello 
della logistica
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Eppur si muove…
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verso questo settore da parte di tutta 

l’utenza. Da qui partono nuove iniziati-

ve che sviluppano nuovi mercati e nuovi 

servizi. In definitiva, stiamo assistendo 

all’evoluzione della ‘scienza logistica’ 

nell’alveo di una mutazione dell’intera 

industria verso l’interconnessione di 

produzione, comunicazione, digitalizza-

zione. Industry 4.0 e IoT sono evoluzioni 

non solo di un mondo produttivo e di 

un ambiente sempre più automatizzato 

e digitale, bensì vere componenti di un 

mondo nuovo. Un mondo che cambia 

se stesso molto velocemente variando 

le proprie abitudini di vita e di fruizio-

ne di quello che è il terminale ultimo di 

tutta l’evoluzione tecnologica: l’uomo. 

È l’uomo infatti che deve ottenere pro-

dotti, deve accedere a beni, li deve con-

sumare. Ed eccoci qui. Tutto si muove… 

verso l’uomo. Come? Con la logistica e le 

sue tecnologie.

Ne abbiamo parlato con alcuni noti pla-

yer del settore.

Logistica e le sue ‘figlie’
Automazione Oggi: La logistica come 

attività ben definita ha oggi assunto 

contorni assolutamente dettagliati e si è 

avvicinata sempre più al cuore del pro-

fitto delle industrie. Dall’antica ‘gestione 

del magazzino’ sono nate molte attività 

specializzate, quasi degli spin off, quali 

l’intralogistica, la micrologistica, il mate-

rial handling e via dicendo. Cosa significa 

logistica per voi e che valenza ha per la 

vostra attività?

Andrea Campolattano, responsabile 

per le Operations di Rittal (www.rittal.

it): “In Rittal riteniamo che la logistica 

sia un asset fondamentale per l’azienda. 

Infatti, è ormai da tempo che abbiamo 

maturato una visione di questo tema 

che travalica la semplice gestione dei 

magazzini per adottare un’ottica di 

supply chain management, ovvero un 

approccio sistematico e strategico alla 

catena intra e inter-aziendale di distri-

buzione, con l’obiettivo di migliorarne 

le prestazioni. In tale senso, conside-

riamo la logistica come una vera e pro-

pria scienza, che definisce i principi per 

regolare il trasporto dei prodotti da un 

luogo all’altro, a partire dai dati e dalle 

informazioni a esso relative, per garan-

tire il pieno rispetto dei tempi previsti.

Non a caso, il focus non è oggi quello di 

stipare il magazzino con scorte sovradi-

mensionate, per rispondere a qualsiasi 

imprevedibile richiesta, ma quello di 

gestire i rifornimenti in modo puntuale 

e consapevole, per rispondere rapida-

mente alle richieste di mercato senza 

immobilizzare materiale in eccedenza. 

Per questo, nel corso degli anni Rittal 

ha deciso di dotare il proprio settore 

logistico di sistemi informatici avanzati. 

Il tradizionale sistema ERP, già in uso da 

anni, è stato integrato con un software 

APO (Advanced Planner and Optimizer) 

per migliorare la capacità di prevedere 

l’andamento dei flussi di ordini attraver-

so un’analisi di dati attuali e tendenze 

storiche. Inoltre, l’impiego di un WMS 

(Warehouse Management System) per-

mette di massimizzare le performance 

quotidiane del magazzino ottimizzando 

l’utilizzo delle risorse interne.

Dal punto di vista organizzativo, la con-

sapevolezza dell’importanza di gestire 

la logistica in modo adeguato ci ha spin-

ti ad adottare un processo di razionaliz-

zazione che ha visto prima il passaggio 

da quattro magazzini regionali, dislocati 

sul territorio, a un unico magazzino cen-

tralizzato e dotato di strumenti mag-

giormente performanti, quindi la stipu-

la del recente accordo di outsourcing 

delle attività di warehousing (2015) con 

un operatore 3PL (3rd Part Logistics), 

capace di garantire una flessibilità dif-

ficilmente raggiungibile mantenendo 

la funzione completamente all’interno 

dell’azienda. Dato che rappresenta un 

anello intermedio della supply chain, 

infatti, riteniamo fondamentale che la 

nostra logistica sia all’altezza tanto delle 

richieste provenienti dai nostri clienti e 

partner distributivi, quanto dei sistemi 

logistici presenti a monte, allineandosi 

agli standard della nostra casa madre. 

La scelta di esternalizzare non è stata 

dunque dettata da ragioni ‘di comodo’, 

ma piuttosto da una volontà di servire 

al meglio il mercato ed è stata porta-

ta avanti senza danneggiare in alcun 

modo i dipendenti dal punto di vista 

contrattuale”.

Claudio Carnino, direttore commer-

ciale e country speaker di Interroll 

Italia (www.interroll.it): “Noi viviamo di 

logistica, ma nell’accezione odierna e 

sicuramente sempre più anche in quella 

del futuro viviamo di movimento. Logi-

stica oggi significa ‘motion’ di prodotti 

finiti e di produzione. Il movimento 
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delle materie prime, dei semilavorati, 

dei prodotti finiti è parte integrante di 

ogni piano di business che si rispetti e 

incide, e non poco, sul profitto di ogni 

iniziativa industriale e commerciale. Sia 

che si parli di prodotti di largo consumo 

e ad alta rotazione, di materie prime, di 

parti di ricambio, o addirittura di servizi, 

la logistica è un elemento centrale. In-

terroll si occupa di componentistica per 

la logistica e ci rendiamo conto dell’im-

portanza che i nostri prodotti hanno 

acquisito quando ci sediamo a tavolino 

con i nostri clienti. Non soltanto i system 

integrator, nostri naturali interlocutori 

nella realizzazione degli impianti, ma 

anche i committenti finali vogliono ras-

sicurazioni e vogliono conoscere nel 

dettaglio la tecnologia racchiusa nella 

componentistica. I nostri rulli, motorulli, 

mototamburi, trasportatori e smistatori, 

i nostri pallet e carton flow hanno alle 

spalle una ricerca e sviluppo specifiche 

ed esperienze applicative particolari nei 

cinque continenti. Questo per dire che la 

tematica si è sviluppata a tal punto che 

anche la committenza dei nostri clienti 

vuole sapere e conoscere se l’impianto 

è costituito dal meglio, perché solo così 

il progetto potrà essere produttivo e ge-

nerare utili”.

Marco Bonacina, strategic indu-

stry manager - intralogistics di Sick  

(www.sick.com/it): “Il primo compito 

della logistica oggi è quello di mettere in 

sintonia produzione e vendita, in modo 

da garantire la consegna delle merci nei 

tempi e nelle quantità richieste. Tutto 

ciò ha importanti implicazioni sul livello 

delle scorte di magazzino delle aziende 

e, di conseguenza, sui relativi costi di 

produzione. Per tenere sotto controllo 

tutti questi aspetti l’automazione della 

logistica gioca un ruolo fondamentale. 

Sick ha fatto dell’automazione la sua 

‘missione’ e per questo la ‘Logistics Au-

tomation’ ricopre un ruolo fondamen-

tale in azienda. All’interno di Sick è stato 

creato un gruppo di lavoro specifico che 

si occupa di tutte le sub-industry che 

compongono il variegato mondo della 

logistica, dalla intralogistica al retail, fino 

alla transport logistics, a dimostrazione 

dell’importanza che diamo a questo 

comparto”.

Gabriele Donato, logistics&infrastructure 

manager di Phoenix Contact  

(www.phoenixcontact.com): “Per noi la 

logistica è anzitutto servizio al cliente. 

Pur non rappresentando il nostro core 

business, la logistica è una funzione 

per noi fondamentale per garantire la 

soddisfazione del cliente attraverso un 

servizio capace di rispondere in modo 

appropriato alle specifiche esigenze di 

ciascuna azienda. Perché questo sia pos-

sibile, la logistica non viene intesa come 

pura e semplice gestione del magazzino, 

ma come processo più esteso, che parte 

dal supporto del cliente nel processo di 

ordine, assicura che le forniture avven-

gano con i tempi e i livelli qualitativi 

predefiniti e garantisce anche un valido 

service post-delivery. In quest’ottica, la 

logistica, oltre al tipico processo di ma-

terial handling, viene a comprendere 

attività e funzioni come, per esempio, 

il nostro centro servizio clienti, che si 

occupa di gestire la fase iniziale del pro-

cesso interno dell’ordine con una co-

stante attenzione a mantenere il cliente 

aggiornato sullo stato di avanzamento 

dello stesso e che comprende al suo 

interno un supporto tecnico preven-

dita, dedicato a verificare l’effettiva cor-

rispondenza dell’ordine alle esigenze 

dell’acquirente. Inoltre, vi è la possibilità 

di creare servizi customizzati, per esem-

pio per la fornitura di morsettiere già 

assemblate o cartellini presiglati in base 

alle specifiche fornite dal cliente, o an-

cora per la realizzazione di confeziona-

menti non standard. Per il post-vendita 

è attivo un reparto dedicato ai resi e ri-

parazioni di prodotti.

Perché tutto ciò sia realizzabile è ne-

cessario sviluppare un interfacciamen-

to diretto con le strutture interne delle 

aziende clienti e, in particolare, con i 

loro ambiti commerciali. Questi inter-

facciamenti diretti sono imprescindibili 

anche per abilitare lo sviluppo di supply 

chain integrate, in cui le soluzioni e le 

procedure logistiche siano sviluppate in 

modo estremamente mirato per combi-

nare fluidità e automatizione, anche an-

dando a concordare la gestione di stock 

dedicati o la creazione di appositi flussi 

da casa madre, grazie a un’altra funzio-

ne interna alla logistica, che si occupa 

specificamente di approvvigionamento 

prodotti.

Fondamentale, a completamento di 

quanto sopra, il continuo contatto con 
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il mercato, direttamente o tramite la no-

stra rete vendita, per orientare i nostri 

servizi sempre più in direzione dei nostri 

clienti. Siamo convinti dell’importanza 

del servizio e vogliamo che esso rappre-

senti un elemento di differenziazione 

dalla concorrenza e di valore aggiunto, 

un elemento elevato qualitativamente 

quanto lo è il livello tecnologico della 

nostra offerta”.

Un magazzino 4.0
A.O.: L’evoluzione delle tecnologie per 

gestire i flussi di un magazzino è costante, 

a conferma che quel luogo non è (più) 

un semplice deposito di merci. La vostra 

azienda vede nella gestione dei flussi di 

materiali un futuro automatizzato? Con 

quali tecnologie (di movimentazione, tra-

sporto, identificazione, comunicazione)?

Bonacina: “La velocità con cui è neces-

sario movimentare le merci, gestendo 

tutte le fasi di ingresso e uscita in modo 

organizzato, ha imposto alle aziende di 

dotarsi di infrastrutture con un alto li-

vello di automazione. Sick ha sviluppato, 

nel corso dei suoi 70 anni di storia un 

elevato numero di prodotti, che trovano 

il loro principale utilizzo nel mondo della 

factory automation. Negli ultimi anni ab-

biamo trasferito questa conoscenza al 

mondo della logistics automation, cre-

ando anche prodotti specifici, meglio 

definibili come ‘sistemi’, per rispondere 

ai bisogni dei clienti. Oggi abbiamo si-

stemi come DWS - Dimensioning, Wei-

ghing, Scanning, che possono leggere 

barcode presenti sui vari colli, determi-

nare il loro volume e pesarli in modo 

automatico con un flusso di lavoro con-

tinuo che va da poche centinaia di pezzi/

ora fino a qualche migliaio di pezzi/ora”.

Donato: “Siamo fermamente convinti 

dell’importanza dell’automazione nella 

gestione dei flussi dei materiali, tant’è 

che già nel 2012 abbiamo completa-

mente rinnovato il nostro magazzino 

adottando una soluzione semi-auto-

matica, in grado di garantire standard 

qualitativi adeguati alla richiesta del 

mercato e all’immagine aziendale. In 

particolare, l’automazione adottata nel 

nostro magazzino si è concretizzata da 

un lato in soluzioni tecnologiche di tipo 

fisico, dall’altro in un’ampia adozione 

di soluzione logiche. Nel primo ambito 

possiamo citare una linea di conveyo-

ring, che veicola i colli attraverso il ma-

gazzino fino all’area di spedizione, e le 

rulliere, in grado di smistare automatica-

mente i singoli colli, ottimizzando i per-

corsi in base all’ubicazione dei prodotti 

da prelevare. Tutto ciò viene completato 

e abilitato da un utilizzo pervasivo di 

tecnologie per l’identificazione tramite 

barcode, che, insieme a un sistema di 

tracciatura degli spostamenti dei colli 

all’interno del magazzino gestito tra-

mite terminali RF, permette tanto la mo-

vimentazione automatica dei materiali, 

quanto la costante disponibilità di infor-

mazioni realtime sullo stato di avanza-

mento degli ordini.

Una cosa di cui siamo ulteriormente or-

gogliosi è il fatto di avere utilizzato pro-

dotti Phoenix Contact per l’automazione 

di campo del centro logistico. Sfruttando 

al massimo le loro caratteristiche e capa-

cità siamo riusciti a creare un magazzino 

semi-automatizzato, caratterizzato an-

cora oggi da un’estrema efficienza, an-

che dopo oltre quattro anni. Ovviamen-

te questo non ci pone in una situazione 

di stasi: siamo costantemente all’erta 

per verificare che i nostri standard siano 

adeguati alle richieste ed essere pronti a 

intervenire qualora questo si renda ne-

cessario per garantire il mantenimento 

di un’elevata qualità di servizio”.

Carnino: “Siamo certi di essere una 

parte del mondo dell’automazione. Per 

le nostre competenze non possiamo im-

maginare un futuro fatto solo di robot: 

l’automazione è movimento program-

mato, fluido, in grado di contribuire alla 

redditività di un progetto o un impianto 

attraverso l’impiego e l’applicazione di 

tecnologie. Il progresso è costante nel 

mondo industriale e tende a proporre 

sistemi sempre più precisi, controlla-

bili centralmente, che dialogano tra di 

loro. Questo è il mondo industriale per il 

quale Interroll cerca di proporre la com-

ponentistica adatta. Un sistema deve 

perseguire l’efficienza, che deve essere 

data dal layout e al contempo dall’effi-

cienza delle sue parti. Interroll persegue 

la strategia ‘zero difetti’, che ha avuto 

inizio con la consapevolezza che i di-

fetti sono la prima fonte di modifiche 

e di miglioramenti. Partendo da questo 

presupposto, la strategia zero difetti si 

basa sulla correzione degli errori emersi 

in passato, ma soprattutto sullo sviluppo 

di misure preventive, che consentano di 

evitare che gli errori siano commessi 
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nuovamente e che il difetto incida sulla 

perfezione e sull’efficienza dell’im-

pianto. Non siamo ovviamente esenti 

da imperfezioni, ma la strada imboccata 

è quella giusta e porta al miglioramento 

costante delle tecnologie, che si traduce 

in miglioramento costante e aumento 

dell’affidabilità dell’automazione”.

Campolattano: “Realizzare un magaz-

zino totalmente automatizzato richiede 

investimenti notevoli, che devono es-

sere commisurati al numero di posti 

pallet disponibili. Frutto di un investi-

mento di 40 milioni di euro, il magazzino 

principale del gruppo Rittal, il Global 

Distribution Center situato ad Haiger 

(Germania), rappresenta uno dei più 

grandi e avanzati magazzini automatici 

in tutta Europa: dotato di 21.500 posti 

pallet e 25.000 posti bin, per un totale di 

circa 24 km di scaffalature, è capace di 

gestire ogni ordine, dal suo ingresso alla 

consegna, entro 24/48 ore.

In Italia l’automazione non è totale, ma 

sono comunque state introdotte delle 

misure per gestire al meglio la logisti-

ca, anche con processi automatizzati. 

Accanto agli strumenti gestionali già 

citati, nel nostro Paese si è posto un 

focus particolare sulle tematiche dell’i-

dentificazione, anche per garantire una 

migliore qualità di servizio post-vendita 

per quei prodotti dotati di componenti 

attivi soggetti a decadimento delle pre-

stazioni al trascorrere del tempo. In que-

sti casi, rendere tracciabili i prodotti già 

dall’arrivo in magazzino (se non ancora 

prima, dal momento della produzione) 

permette di gestire al meglio la loro per-

manenza sugli scaffali, minimizzandola, 

e di gestire una diagnostica più puntua-

le ed efficace, abilitando la manutenzio-

ne predittiva”.

A.O.: L’automazione nella logistica è sem-

pre più evidente. Ritenete che la logistica 

possa essere un elemento determinante 

nella Industry 4.0?

Donato: “Un obiettivo fondamentale 

di Industria 4.0 è rendere i processi pro-

duttivi snelli e flessibili. Gli obiettivi di 

una ‘smart factory’ devono sicuramente 

essere supportati da una supply chain 

ben integrata. In tal senso, il ruolo della 

logistica sarà fondamentale: le forniture 

dovranno avvenire esattamente nei 

tempi stabiliti e i clienti dovranno avere 

una visibilità totale sullo stato dei propri 

processi di ordine, per poter gestire e 

utilizzare in modo efficiente le risorse e 

le nuove tecnologie rese disponibili da 

Industria 4.0. Già da tempo in Phoenix 

Contact puntiamo a ridurre la distanza 

temporale che intercorre tra un qualsi-

asi evento e l’informazione del cliente su 

di esso: oggi ciò avviene tramite processi 

di comunicazione ‘classici’, ma l’Internet 

of Things potrà aiutare a ridurre ulterior-

mente le tempistiche di comunicazione, 

per permettere reazioni più veloci a 

eventi occorsi lungo la supply chain”.

Bonacina: “La crescente complessità 

della supply chain in termini di flussi in-

formativi e di materiali obbliga le aziende 

operanti nel settore a riorganizzare i 

processi e a innovarsi. L’introduzione di 

tecnologie per la gestione di tali processi 

diventa un aspetto strategico per com-

petere in un mercato globale. Pensiamo, 

per esempio, al nostro Package Analytics 

Software per il settore CEP: tutte le infor-

mazioni relative all’oggetto, quali codici 

a barre, volume, peso, dati immagini e 

video, vengono raggruppate per essere 

utilizzate a scopo di analisi, valutazione 

e previsione dei trend per un continuo 

miglioramento delle performance pro-

duttive. Siamo convinti che il concetto 

di Industry 4.0 ha e avrà sempre più un 

ruolo determinante anche in ambito 

logistico, spingendo le aziende a rag-

giungere un più alto grado di flessibilità 

grazie all’interconnessione intelligente e 

allo scambio di informazioni anche oltre 

i confini di un sito produttivo, o di un sin-

golo centro di distribuzione”.

Campolattano: “Come ribadiamo ormai 

da tempo, l’avvento di Industria 4.0 

porta a ripensare le tradizionali logiche 

aziendali, abbracciando una visuale che 

si allarga all’intera catena del valore. In 

tal senso, anche la logistica viene inve-

stita in modo massiccio dall’avvento 

del nuovo paradigma industriale, che 

amplia il portfolio degli strumenti tec-

nologici disponibili per la sua gestione 

e, al contempo, ne modifica l’impor-

tanza, innalzando il livello di prestazioni 

richieste a questa funzione aziendale. 

Industria 4.0 inciderà in modo signifi-

cativo sia sulla fabbrica, i cui sistemi di 

produzione si evolveranno verso una 

sempre maggiore digitalizzazione e fles-

sibilità e saranno sempre più adattativi, 

sia sul mercato, in cui nasceranno nuovi 

modelli di business, caratterizzati da un 

livello sempre maggiore di personalizza-

zione e rapidità di risposta. Trovandosi 

a fare da ponte tra queste due entità, 

anche la logistica dovrà evolversi di 

conseguenza, per garantire una sempre 

migliore tracciabilità dei prodotti, pun-

tualità di servizio e capacità di comu-

nicazione con tutti gli attori dell’intera 

catena del valore.

Non a caso, l’aspetto processuale più 

che quello di prodotto è il cuore di Indu-

stria 4.0, che vedrà macchine, prodotti e 

sistemi collegarsi lungo tutta la catena 

del valore, al di là della singola impresa. 

Anche nella logistica, i dati rivestiranno 

un ruolo sempre più importante: sa-

ranno loro a permettere di collegare le 

aziende le une alle altre ed è la loro ana-

lisi che permetterà di rendere i processi 

più veloci e flessibili, per offrire servizi di 

qualità superiore”.

Carnino: “Non è semplice definire 

esaurientemente Industry 4.0. Potrei 

azzardare una sintesi che ho colto nelle 

descrizioni di alcuni analisti, che ne par-

lano come un processo che porterà alla 

produzione industriale del tutto auto-

matizzata e interconnessa. In questo 

senso, la logistica è determinante se la 

consideriamo la scienza dello sposta-

mento dei prodotti e dei beni. Almeno 

io la considero così”.

Multi-canalità come nuova 
risorsa
A.O.: All’attività commerciale tradizio-

nale si affianca sempre più il concetto di 
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multi-canalità, ma l’accessibilità ai pro-

dotti attraverso più canali presuppone 

una gestione logistica ineccepibile. Come 

vive la sua azienda questa evoluzione? 

Avete, fate uso o svilupperete tecnologie 

particolari per l’utilizzo di questo canale 

commerciale aggiuntivo?

Carnino: “Non possiamo che essere fe-

lici dello sviluppo della multi-canalità. È 

del tutto evidente che lo sviluppo delle 

tecnologie digitali e di Internet in gene-

rale sia uno sprone a un nuovo e diversi-

ficato modo di acquistare e consumare. 

Non tutti i mercati sono ancora svilup-

pati omogeneamente e abitudini, fidu-

cia e la soddisfazione insita nell’acquisto 

hanno impatti diversi paese per paese. 

In Italia abbiamo ancora una scarsa pro-

pensione all’acquisto online e all’uso 

della moneta elettronica sia in rete sia fi-

sicamente. Ma le abitudini si stanno mo-

dificando anche da noi e giganti come 

Amazon o Zalando registrano fatturati 

in ascesa anche nel Belpaese. I nostri 

componenti fanno spessissimo parte dei 

magazzini di questi grandi player, non a 

caso tutti nostri clienti. Ma le tecnologie 

Interroll sono standard e comunque in 

evoluzione sia per il cliente Amazon sia 

per la PMI”.

Campolattano: “Siamo consapevoli 

che aprirsi alla multi-canalità è fonda-

mentale per un’azienda al passo con i 

tempi e impegnata nell’ampliamento 

del proprio business. Per questo stiamo 

lavorando allo sviluppo, ancora in di-

venire, di strumenti di e-commerce e 

stiamo supportando con impegno sia 

il canale di vendita diretto sia quello 

indiretto, stringendo accordi e promuo-

vendo partnership con diversi attori del 

mercato della distribuzione. Anche dal 

punto di vista logistico abbiamo intra-

preso delle attività per permettere ai no-

stri channel partner di essere collegati in 

modo diretto ai nostri tool tecnologici, 

per esempio tramite il nostro sistema 

EDI (Electronic Data Interchange) op-

pure con Metel. Ma, come giustamente 

ricordavate, l’accessibilità ai prodotti at-

traverso più canali presuppone una ge-

stione logistica ineccepibile. Per questo, 

accanto all’interconnessione diretta con 

il mondo distributivo siamo impegnati 

in un processo di efficientamento glo-

bale dei processi interni, finalizzato al 

miglioramento del servizio per entrambi 

i canali. L’obiettivo ambizioso che ci po-

niamo, comune tutto il Gruppo Rittal, è 

quello di arrivare a processare ed eva-

dere ogni ordine di pezzi standard entro 

le 24 ore dal momento della ricezione, 

senza che questo si configuri come ser-

vizio di tipo ‘premium’. Ovviamente, per 

raggiungere tale target è necessario che 

vengano realizzati importanti interventi 

sulla logistica: si dovrà adottare una 

gestione di tipo ‘lean’, implementare 

sistemi di inserimento degli ordini e di 

picking automatizzati e definire proce-

dure precise, con una schedulazione 

stringente delle attività”.

Donato: “Anche noi abbiamo deciso di 

approcciare più canali per avvicinare il 

mercato e, di conseguenza, ci troviamo 

a gestire multiple soluzioni, con riflessi 

diversi anche sulla logistica. Il canale 

di più recente introduzione è quello 

dell’e-commerce: in esso siamo attivi 

sia tramite una piattaforma proprie-

taria, chiamata E-Shop, sia attraverso 

piattaforme standard. E-shop è una so-

luzione sviluppata direttamente dalla 

nostra casa madre e destinata a clienti 

già noti e profilati, che accedendo all’a-

rea a loro riservata possono non solo 

effettuare i propri acquisti, ma anche 

trovare tutta una serie di informazioni 

personalizzate su listini, scontistiche, 

storico ordini, stato delle consegne ecc. 

Accanto a essa gestiamo anche soluzioni 

basate su piattaforme comuni anche al 

mondo consumer, il cui impiego in am-

bito B2B implica però un’importante at-

tività di integrazione dei processi, delle 

persone e delle tecnologie per rendere 

efficaci i passaggi di informazioni. L’o-

biettivo è sempre quello di integrarci 

al meglio delle nostre possibilità con le 

soluzioni tecnologiche e procedurali di 

ciascun cliente. Il caso dei distributori è 

esemplare in tal senso, in quanto sono 

caratterizzati da processi di business 

particolari, dove l’importanza è rivolta 

alla disponibilità dei prodotti in base 

all’analisi della domanda storica dei 

clienti finali. Per rispondere alle loro 

esigenze abbiamo quindi adottato il si-

stema Metel, che rappresenta nella pra-

tica una sorta di ‘standard di filiera’ per 

il mondo della distribuzione e che per-

mette la semplificazione del processo 

di acquisto e dello scambio informativo 

tra le parti. Questa è comunque solo una 

delle piattaforme attualmente adottate 

da Phoenix Contact per la gestione dei 

documenti e del ciclo dell’ordine”.

Bonacina: “La multi-canalità è già una 

realtà che si sta imponendo a ritmi ele-

vati. Gli investimenti in questo ambito 

sono molto importanti e Sick è pronta 

a dare risposte anche a questo specifico 

canale. I prodotti/sistemi che possono 

gestire questo enorme flusso di merci 

sono già pronti, come i sistemi con ca-

mere lineari o matriciali, oppure i tunnel/

gate con tecnologia Rfid, e nuove solu-

zioni sono in fase di test. Sick lavora con 

i principali attori presenti sul mercato, 

fornendo loro soluzioni ‘tailor made’. Ri-

teniamo che questa sia la carta vincente, 

in particolar modo in questo settore”.  •
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M
olte aziende oggi 

stanno muovendo i 

primi passi verso il su-

peramento di una fase 

di ‘disconnessione or-

ganizzativa’, ovvero dove persone, pro-

cessi e ‘cose’ sono connessi a una rete, 

ma in modo statico, quindi né agile né 

collaborativo. Decisyon, azienda italo-

americana che offre una piattaforma 

capace di costruire rapidamente appli-

cazioni unificate intelligenti per l’Internet 

of Everything, partendo dalla sua espe-

rienza, ha identificato 5 punti di svolta 

per lo Smart Manufacturing in Italia.

Si tratta di 5 aspetti che potrebbero 

migliorare la gestione della filiera di 

ogni fabbrica tradizionale declinati da 

macchine e automatismi già utilizzati 

in particolari settori produttivi, dall’ap-

provvigionamento alla vendita al det-

taglio.

“La nostra analisi parte da una semplice 

considerazione: l’Industrial IoT si sta 

evolvendo grazie ad algoritmi intelli-

genti in grado di organizzare la grande 

mole di dati proveniente sia dai sen-

sori, sia dall’occhio umano. Proprio da 

input di diverso tipo, generati da diverse 

fonti, nasce la necessità di una nuova 

concezione di connessione industriale: 

l’Internet of Everything” afferma Franco 

Petrucci, founder e CTO di Decisyon. “La 

connessione è concepita come una rete 

neuronale, con un sistema centrale in 

grado di ricevere impulsi da ogni com-

Lù del Frate

5 ricette a base 

di IIoT per lo smart 

manufacturing
Partendo dall’esperienza maturata nella gestione di soluzioni di Industrial 
Internet in 11 paesi, Franco Petrucci, CTO e founder di Decisyon, evidenzia 
alcune applicazioni tecnologiche per sviluppare le fabbriche 4.0 in Italia
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Il personale addetto alla manutenzione può essere guidato grazie a simulazioni in realtà aumentata step-by-step 

Franco Petrucci, 

founder CTO Decisyon
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ponente dell’azienda e trasfor-

marli in azioni, grazie a interfacce 

che forniscano in tempo reale 

uno scenario completo per ogni 

singola variabile in esame. E qui 

l’Internet of Everything diventa 

Internet of Execution: operai, im-

piegati e figure manageriali pos-

sono prendere una decisione in 

azienda partendo da una gestione 

unificata e collaborativa dei dati”.

Le 5 opportunità 
offerte dall’IoE 
Cinque sono le opportunità secondo De-

cisyon offerte dall’Internet of Everything 

ai processi aziendali. La prima riguarda 

l’innovazione nel controllo e sviluppo dei 

processi: dall’inventario semestrale alla 

valutazione e al riordino in tempo reale. 

Internet of Everything significa gestire il 

ciclo di vita del prodotto dalla sua nascita 

(ovvero dalle materie prime) lungo tutto 

il tempo di permanenza all’interno degli 

stabilimenti. Questo significa che ogni 

operatore può richiedere a un sistema 

centrale di localizzare e visualizzare la 

documentazione di un lotto richiesto e 

di condividerla con il personale delegato 

a prendere decisioni nel merito. “Pen-

siamo a fabbriche che possano avere 

sistemi in grado di ricevere e integrare 

informazioni tra singoli piani di lavoro, 

linee e magazzini in modo da poter for-

nire allarmi quando vengono rilevate 

difformità, in modo da poter risolvere il 

problema prima che le problematiche 

diventino impattanti sull’intero ciclo pro-

duttivo” continua Franco Petrucci. “Con-

dividere questi dati in tempo reale sia 

con i fornitori partner che con le agen-

zie esterne di analisi genera un chiaro 

risparmio di tempo”. Il 

personale impiegato 

all’interno dei magaz-

zini può infatti essere in 

grado di ricevere alert ‘di 

prossimità’ al passaggio 

in determinate zone, in 

modo da assicurare una 

valutazione corretta e 

un rifornimento pun-

tuale per ogni referenza 

impiegata in varie parti 

della produzione, oltre 

a fornire informazioni 

puntuali al personale a ogni cambio 

turno su possibili malfunzionamenti 

(localizzabili via GPS) o necessità di mo-

vimento merci che coinvolgeranno il 

magazzino programmato in determi-

nate fasce orarie. L’inventario non deve 

più rappresentare una procedura che 

richiede il blocco (totale o parziale) della 

produzione in quanto, con l’aggiunta di 

sensori a scaffali e contenitori, l’IoE per-

mette il riordino in tempo reale delle 

materie prime o dei semilavorati neces-

sari senza passare attraverso telefonate o 

mail dei rispettivi uffici acquisti/vendite.

L’industrial IoT si sta evolvendo grazie ad algoritmi intelligenti 

in grado di organizzare la grande mole di dati proveniente sia  

dai sensori, sia dall’occhio umano
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La seconda opportunità è la gestione 

‘data driven’ delle scorte: meno sprechi e 

meno spazio necessario. Le decisioni sul 

riassortimento sono solitamente prese 

attraverso criteri basati sui dati: l’Internet 

of Everything apre alla possibilità di ge-

nerare pannelli di controllo personalizza-

bili in grado di presentare KPI (indicatori 

chiave di prestazione) differenti a ogni re-

sponsabile dei processi decisionali a ogni 

livello. All’interno di questi pan-

nelli non viene offerta solo 

una fotografia dello 

stato attuale ma 

anche l’oppor-

tunità di valutare 

diverse opzioni 

variando gli scenari 

possibili, garantendo 

rapidità e adattabilità ai 

singoli clienti, fornitori o 

mercati. Uno sviluppo di que-

sto sistema di riassortimento, 

ad esempio, prevede sensori che 

siano in grado di pianificare l’utilizzo just 

in time dei componenti e quindi di inviare 

la richiesta per codice e quantità necessa-

ria sull’arco di tempo calcolato, evitando 

lo stoccaggio di materiali in eccesso. 

Possiamo vederne un’applicazione nella 

gestione dei prodotti refrigerati nell’indu-

stria alimentare e in quella farmaceutica. 

Un sistema centralizzato può calcolare 

i tempi di ritiro del campione entro un 

range orario che consente la conserva-

zione integra dello stesso e avvisa con un 

alert il personale deputato all’estrazione 

guidandolo attraverso il lotto prescelto; 

nel momento esatto del prelievo l’ufficio 

del controllo qualità viene allertato e può 

iniziare ad analizzare il campione in tempi 

brevissimi, con un impatto minimo sulle 

tempistiche e senza rischiare di danneg-

giare il prodotto.

La terza opportunità è data dall’innova-

zione nella manutenzione: la realtà au-

mentata è il nuovo libretto di istruzioni. 

Il personale addetto alla manutenzione 

può essere guidato grazie a simulazioni 

in realtà aumentata step-by-step attra-

verso le azioni necessarie e connetten-

dosi via audio (o video) con altri colleghi 

deputati alle stesse operazioni in caso di 

necessità, riducendo i tempi di inattività 

dei macchinari, automatizzando le ‘to-do 

list’ e rendendo 

i l  d e c i s i o n 

m a k i n g  u n 

processo sup-

portato dai dati 

più recenti pos-

sibili grazie ad 

algoritmi depu-

tati all’analisi puntuale dei dati che arri-

vano da più fonti. Anche l’analisi ‘grafica’ 

dei procedimenti in atto può diventare 

un’automazione direttamente generata 

dallo stabilimento 4.0: i software appositi 

non solo gestiscono i Big Data, ma li pos-

sono elaborare sotto forma di pannelli 

di controllo, schermate e grafici pronti 

all’uso. Si passa quindi da un decision 

making che parte da una richiesta spot 

di analisi di dati della produzione passata 

(e una successiva analisi attraverso slide 

o infografiche) a programmi in grado di 

fornire scenari predittivi a seconda dei li-

velli di produzione in corso, o a eventuali 

cambiamenti derivanti dall’inserimento 

di altre variabili. Tutti i dispositivi gestiti 

a batteria, poi, possono parlare via cloud 

e dare informazioni sullo stato di carica e 

su eventuali malfunzionamenti.

E poi ancora…
La quarta opportunità è l’innovazione 

nella distribuzione: etichette parlanti e 

spostamento dei carichi ‘senza mani’. 

Per quanto riguarda la distribuzione, 

l’IoT permette al personale di essere in 

grado, attraverso dispositivi indossabili, 

di ricevere informazioni in tempo reale 

sulle spedizioni da preparare, sulle merci 

in arrivo e sulle condizioni di sicurezza 

(come ad esempio il rispetto della catena 

del freddo) da osservare per ogni singolo 

lotto di spedizione. I pallet provenienti 

da un lotto di produzione che necessi-

tano del mantenimento di una tempe-

ratura costante, possono essere infatti 

tracciati durante tutto il percorso sia per 

il controllo della temperatura ambiente 

sia per essere più facilmente localizzati 

in magazzino attraverso etichette par-

lanti in grado di variare il loro contenuto 

informativo in tempo reale. Le ‘vecchie’ 

etichette di carta quindi diventeranno 

sempre più etichette intelligenti neutre, 

in grado di adattarsi volta per volta ai 

contenitori sui quali vengono applicate 

e di fornire informazioni sul contenuto ai 

dispositivi in dotazione al personale im-

piegato in produzione: queste etichette 

portano a miglioramenti sia sul piano 

della localizzazione (con sistemi GPS) 

che su quello del monitoraggio di tem-

peratura, pressione ed esposizione alla 

luce. Attraverso la tecnologia Rfid ogni 

operatore può avere immediatamente 

sul display tutte le informazioni necessa-

rie senza l’utilizzo di scanner su codici a 

barre (che, oltre a consumare tempo per 

la procedura di scan, possono rovinarsi 

attraverso la frizione con altri materiali, 

risultando illeggibili). I modelli ‘hand 

free’ integrati di gestione del magazzino 

permettono agli operatori di preparare 

per una spedizione il materiale richiesto, 

compilare le bolle di trasporto e spostare 

i pallet verso le piattaforme di carico, il 

tutto attraverso un unico display. Inoltre, 

integrando i sensori wearable in dota-

zione ai singoli operai impiegati, si pos-

sono gestire facilmente le aree di accesso 

più delicate consentendo l’apertura di 

porte ‘senza mani’ ma attivate solo al 

passaggio di determinati codici dotati di 

clearance, oltre a risolvere le problemati-

che igieniche in ambienti a rischio con-

taminazione batterica. Quinta e ultima 

opportunità secondo Decisyon è l’in-

novazione nella vendita e post vendita: 

monitorare l’esperienza del cliente in ne-

gozio. Decisyon sta realizzando prototipi 

che guardano anche all’applicazione per 

il retail: ad esempio con telecamere che 

scansionano i punti vendita in mattonelle 

virtuali di 30 centimetri quadrati. “Si pensi 

a un sensore davanti allo scaffale dei vini 

all’interno di un supermercato” conclude 

Franco Petrucci “si può ricavare il dato di 

quanto tempo le persone vi transitano 

davanti e di quanti secondi necessitano 

per prendere la decisione di metterlo nel 

carrello o meno. Tutto questo attraverso 

un sistema che, nel pieno rispetto della 

privacy, aggrega i dati in macroindicatori 

statistici che possono portare a ordinare il 

reparto frutta a seconda dei picchi di traf-

fico previsti e nelle zone a più alta densità 

di passaggio”. •
Decisyon - www.decisyon.com

Qualche dato
Secondo l’Osservatorio Smart Manufacturing del Politecnico di Milano, 

l’Industry 4.0 italiana vale 1,2 miliardi di Euro. Il 66% del mercato è rap-

presentato da progetti di Industrial Internet of Things, che vale 790 milioni 

di euro, seguito da Industrial Analytics (23%, 270 milioni di euro) e Cloud 

Manufacturing (10%, 120 milioni di euro). Le aziende adottano soluzioni 

Smart Manufacturing soprattutto per ridurre i costi e aumentare i servizi 

associati ai propri prodotti. Ma devono spesso affrontare le criticità di un 

parco macchine datato e la mancanza di incentivi per corsi di formazione e 

per l’ammodernamento delle reti, dei sistemi informativi e dei macchinari.

La realtà aumentata è il nuovo libretto di istruzioni 
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D
a pochi anni sul mercato 

con robot dalle forme sem-

plici e slanciate e una mo-

dalità di programmazione 

molto intuitiva, Universal 

Robots sta conquistando sempre più 

l’interesse dei clienti e con essa ampie 

fette di mercato. A oggi sono oltre 

9.000 i robot collaborativi UR installati 

del mondo e proseguono, a livello glo-

bale, le aperture di nuove filiali, come da 

poco avvenuto in Italia. Il nostro Paese 

infatti è solo l’ultimo interessato dalle 

recenti aperture, una scelta forte e ma-

turata con consapevolezza. “Universal 

Robots entra in Italia perché questo è il 

secondo mercato europeo nella robo-

tica, dopo la Germania” dichiara Alessio 

Cocchi, sales development manager 

Italy di Universal Robots. “L’Italia, inoltre, 

è particolarmente interessante per l’e-

levato know-how dei system integrator 

che vi operano, di sicuro tra i migliori al 

mondo, e per la capacità di progettare 

soluzioni all’avanguardia in ogni settore 

produttivo. Questi fattori sposano per-

fettamente la nostra idea di robotica: 

Universal Robots offre robot collaborativi 

semplici da utilizzare e, per questo, adatti 

ad automatizzare processi che in passato 

non erano immaginabili, sia nelle grandi 

aziende, sia (e soprattutto) nelle PMI. 

Automazioni che richiedono le caratte-

ristiche italiane: grandi capacità tecni-

che e creatività applicata alla robotica. 

Crediamo di essere al posto giusto nel 

momento giusto per le nostre soluzioni”.

Distribuzione e formazione
Universal Robots crede molto nel Bel-

paese e lo ha identificato come uno 

di quelli adatti a sostenere la propria 

Elena Castello

Una robotica 

‘democratica’
Universal Robots approda nel distretto piemontese della robotica 
e sceglie Torino come sede italiana: Alessio Cocchi, responsabile 
di filiale, fa il punto su prodotti e strategie
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Grazie alle funzioni di sicurezza 

di cui sono dotati, i robot UR possono 

arrivare a lavorare in spazi ristretti 

e al fianco degli operatori



crescita. Per farlo le scelte commerciali 

e di marketing sono molto precise e si 

fondano su due cardini: distribuzione 

e formazione. “Per raggiungere i nostri 

obiettivi di crescita stiamo implemen-

tando una strategia commerciale basata 

sui distributori, che ci aiuteranno sia a 

coprire l’intero territorio nazionale, sia 

a costruire una rete diffusa di system 

integrator adeguatamente formati e 

preparati sul nostro prodotto, in modo 

da garantire le migliori installazioni agli 

end user” continua Cocchi. Un progetto 

di rete di professionisti in grado di re-

stare accanto ai clienti, continuamente 

formati sulla tecnologia e sulle opportu-

nità che questa offre. “Per coinvolgere i 

partner investiamo e investiremo molto 

in formazione sui prodotti e sulla nostra 

filosofia nel ‘fare una nuova robotica’” 

prosegue il manager. “Quello che vo-

gliamo trasferire è un modo innovativo 

di pensare all’automazione. Con Univer-

sal Robots ha inizio l’era di una robotica 

a fianco e a supporto dell’operatore, 

in layout più compatti e meno inva-

sivi, con un’interfaccia uomo-macchina 

davvero intuitiva e semplice. Queste 

caratteristiche rendono la robotica UR 

alla portata di tutti, in particolare delle 

piccole e medie aziende (PMI), dove la 

flessibilità dell’automazione e l’estrema 

semplicità di set up consente l’utilizzo di 

robot anche per piccoli lotti produttivi.  

Si aprono quindi nuove opportunità e 

su questo occorre fare formazione: per 

pensare a un approccio nuovo e creativo 

all’uso dei robot a cui dare sostanza con 

le nostre macchine”.

Robotica collaborativa
Come può Universal Robots sostenere di 

rappresentare la novità del mercato e il 

cambio di passo con il passato? Cosa c’è 

alla base del nuovo modo di ‘fare robo-

tica’? Cocchi entra nei dettagli e racconta 

come UR abbia affrontato il mercato e le 

sue opportunità soffermandosi su un 

dato di fatto: quando l’azienda ha mosso 

i primi passi, due erano gli ambiti non 

ancora esplorati appieno. Da un lato, una 

robotica alla portata di tutti in termini di 

costi, semplicità di utilizzo, tempi di in-

stallazione, avviamento e riconversione, 

in grado quindi di essere applicata in 

ambiti impossibili per altri robot, perché 

troppo costosi da installare e avviare, o 

perché non collaborativi; dall’altro, una 

robotica realmente collaborativa. L’a-

zienda ha dunque deciso di puntare su 

soluzioni in grado di soddisfare queste 

richieste e il risultato, come testimo-

niano i numeri, sono eccellenti. “I nostri 

robot hanno payload da 3, 5 e 10 kg, 

vantano una costruzione meccanica leg-

gera e snella con un polso off-set, ±360° 

di rotazione su tutti gli assi, fattori che li 

rendono adatti a lavorare anche in spazi 

ristretti con estrema agilità, e sono in al-

luminio. Per questo, non necessitano di 

strutture o spazi operativi significativi 

per essere installati. Anzi, con la mede-

sima facilità possono essere applicati a 

lavori diversi in poco tempo, dopo aver 

svolto una mansione iniziale. Inoltre, 
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UR3, il robot di Universal Robots 

con 3 kg di payload

La manipolazione 

di un robot UR 

a contatto con  

il lavoro svolto 

dall’operatore, 

senza barriere



sono facili da avviare e programmare: il 

robot si monta in tempi brevi e l’opera-

tore, una volta acceso il ‘Teach Pendant’, 

che è del tutto simile a un tablet, riesce 

a programmare le traiettorie del robot 

in maniera molto semplice e intuitiva, 

proprio come si può utilizzare un ta-

blet o uno smartphone. E questo anche 

grazie alla funzione ‘freedrive’ di guida 

manuale. Il lavoro così comincia subito” 

esemplifica Cocchi. “I robot, infine, sono 

collaborativi, come certificato da TUV 

Nord e nel rispetto di tutte le norme ISO 

10218. Universal Robots ha brevettato 

otto funzioni di sicurezza programmabili 

compatibili con le normative sopra ci-

tate: posizione e velocità dei giunti, posi-

zione-orientamento-velocità e forza del 

centro utensile, controllo della quantità 

di moto e della potenza. Questo, previa 

opportuna analisi dei rischi, che va effet-

tuata in ogni installazione, può consen-

tire la riduzione di barriere perimetrali 

e hardware ridondante nella cella, oltre 

al fatto di lavorare in spazi ristretti e al 

fianco degli operatori per automatizzare 

quasi ogni processo produttivo”.

I ‘plus’ di UR
Sul mercato esistono anche altri player 

che offrono soluzioni con robot colla-

borativi e la concorrenza appare molto 

agguerrita. Cocchi però non è di questo 

avviso: “Universal Robots offre il migliore 

ritorno dell’investimento nel mercato; 

il ROI medio di un nostro robot è di 195 

giorni. Inoltre, i tempi di installazione e 

avviamento sono brevissimi. Il nostro 

software consente una programmazione 

dei robot veramente facile, veloce e in-

tuitiva, alla portata di tutti, senza bisogno 

della presenza di un ‘esperto di robotica’ 

presso l’utente finale”. Un invito alla con-

correnza? Assolutamente no, prosegue 

Cocchi: “Noi apriamo le porte ad auto-

mazioni prima impensabili, a cui altri 

produttori, per le caratteristiche delle 

loro macchine, non possono aspirare. 

D’altra parte noi offriamo ‘solo’ tre robot 

collaborativi e con payload basso, fino a 

un massimo di 10 kg. Ciò significa che 

per applicazioni che richiedono portate 

al polso più alte o produttività molto 

elevate, dove diventa fondamentale il 

tempo ciclo, noi non entriamo in gioco, 

se non in certi casi. UR e gli altri costrut-

tori giocano su campi diversi, attigui ma 

specifici. Noi, con in testa un’idea di ro-

botica per tutti, portiamo l’automazione 

dove prima non c’era, sia nelle PMI, che 

rappresentano il nostro target princi-

pale, sia nelle grandi imprese dei più 

svariati settori produttivi, quali automo-

tive, food&beverage, consumer good”.

Un iTunes della robotica
Il tasso di novità portato da Universal Ro-

bots non è passato inosservato. Attorno 

all’azienda, infatti, si è costituito l’humus 

adatto per sviluppi tecnologici attigui. 

Dando uno sguardo al sito aziendale ci 

si imbatte in una sezione denominata 

UR+: sembra di stare all’interno di iTunes, 

la libreria multimediale di Apple. Vi si 

trovano tecnologie, software, applicativi 

che si adattano ai robot UR, offrendo in-

teressanti aperture per utilizzi potenziali. 

“È così: UR+ è come se fosse un ‘iTunes 

della robotica’: molte aziende hanno 

creato device compatibili e app pensate 

appositamente per i nostri robot” con-

clude Cocchi. “Diventa in tal modo pos-

sibile configurare il robot munendolo, in 

modalità plug&play, di ulteriore tecnolo-

gia compatibile, come sistemi di visione, 

gripper, sensori di forza ecc. Siamo noi 

stessi a certificare la compatibilità di que-

ste applicazioni sul nostro sistema opera-

tivo e, anzi, chiediamo a chiunque voglia 

proporci qualcosa di adatto ai nostri 

robot, di sottoporcelo. Se interessante, lo 

validiamo, lo certifichiamo e lo inseriamo 

in UR+. Attorno a noi vi è un ecosistema 

tecnologico che ha riconosciuto il valore 

della proposta: una robotica per tutti, da 

applicare in contesti inesplorati, facile da 

usare. ‘Democratica’, oserei dire”. •
Universal Robots 

www.universal-robots.com
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Alessio Cocchi, 

responsabile della filiale italiana  

di Universal Robot

I robot sono in alluminio, non necessitano strutture o spazi operativi significativi 

per essere installati
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C
erimonia tutta tecnologica 

quella di Siemens che ha 

annunciato il nuovo quar-

tier generale italiano a Mi-

lano, pronto entro il 2018. 

Simbolo di innovazione e sostenibilità, 

il progetto si svilupperà su un’area di 

86.000 m2 e accoglierà 1.700 dipendenti: 

“Una città per tutti i dipendenti, e non 

solo” sostiene l’amministratore dele-

gato e presidente Federico Golla. Cuore 

pulsante di un più ampio programma di 

riqualificazione urbanistica, il progetto 

prevede la ristrutturazione degli edi-

fici esistenti, la realizzazione di un’area 

verde con zone relax per i collaboratori, 

il miglioramento della viabilità e la realiz-
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Antonella Cattaneo             @nellacattaneo

La Siemens 

che verrà
Alla cerimonia della posa della prima pietra del nuovo quartier 
generale italiano, alla presenza del ministro Matteo Renzi, 
il presidente e amministratore delegato di Siemens, Federico Golla, 
parla del futuro dell’azienda e delle tecnologie propulsive 
per l’innovazione del Paese

Il rendering 

del nuovo quartier  

generale italiano 

di Siemens a Milano

Scambio di idee tra l’amministratore delegato e presidente Federico Golla 

e il premier Matteo Renzi



zazione di un nuovo impianto sportivo, in 

accordo con il Comune di Milano.

Molta tecnologia ma anche molto verde. 

Green building infatti con certificazione 

Leed Gold (Leadership in Energy and En-

vironmental Design) il progetto voluto 

dall’azienda, comprendente palestra, 

centro di formazione, sala conferenze e 

spazi pensati per la socializzazione e la 

creazione di idee… perché il concetto 

che sostiene Golla è quello di avere uno 

spazio lavorativo che porti le persone in 

ufficio, oltre che per svolgere la propria 

attività, anche per socializzare e intera-

gire, aggiungendo al livello professio-

nale quello informale e di condivisione, 

per incoraggiare lo scambio e facilitare 

le relazioni…. e soprattutto le idee. Au-

tonomia e libertà dei lavoratori sono con-

cetti su cui Siemens Italia conta. Concetti 

sui quali ci lavora da anni, e precisamente 

dal 2011, anno in cui ha deciso di imple-

mentare un innovativo modello di la-

voro flessibile e autonomo, dando così 

la possibilità ai propri dipendenti e col-

laboratori di lavorare in totale indipen-

denza ma, al tempo stesso, con grande 

responsabilizzazione individuale. Smart 

working quindi dove l’uomo deve essere 

al ‘centro’ per poter scrivere la tecnologia 

del futuro. Ma spieghiamo meglio questi 

concetti così come sono stati presentati 

durante la mattinata.

Uomini visionari
Marco Camisani Calzolari, studioso dei 

fenomeni di comunicazione, ha avuto l’o-

nere e l’onore di introdurre la conferenza 

durante la quale è stata posta la prima 

pietra del nuovo quartier generale ita-

liano di Siemens al cospetto di stampa e 

autorità “Siemens ha deciso di costruire il 

primo palazzo, haedquarter, dopo quello 

centrale di Monaco, qui in Italia, per in-

vestire in quest’area, in questo Paese, in 

questa città e permettere proprio a que-

sto Paese di crescere. E lo ha fatto pen-

sando a un percorso che vede l’uomo al 

centro, l’innovazione, il digitale… e che 

arriva dalla visione di Siemens, fondata 

nel 1847 da Werner von Siemens, un si-

gnore che aveva immaginato ‘tutti’ que-

sti valori. Un vero digitale ‘ante litteram’, 

un uomo che aveva la capacità di vedere 

avanti. Questa capacità negli anni si è tra-

sferita da amministratore delegato in am-

ministratore delegato: tutti con questo 

taglio visionario che sembra immutato 

nel tempo”. Così Camisani ha introdotto 

Federico Golla, amministratore delegato 

e CEO di Siemens che ha iniziato il suo 

intervento proponendo la giornata come 

un importante momento di riflessione in 

cui il guardarsi indietro è solo uno spunto 

per guardare al futuro. “Il titolo di questa 

presentazione è ‘Rinascimento Digitale’ e 

credo che il presidente (Golla si riferiva a 

Matteo Renzi, presente alla conferenza) 

sia la persona più adatta per capire cosa 

ci fosse prima del Rinascimento e cosa sia 

successo dopo in termini di innovazione 

culturale e scientifica”. Ma questo era solo 

uno spunto per parlare del futuro in cui 

Golla si vedeva amabilmente conversare 

di tecnologia, informatica, innovazione… 

di Siemens… al bar, sulla spiaggia, con un 

alieno. “Nel futuro presente, cioè quello 

che siamo: Siemens è tecnologia per 

l’industria, per l’energia, per le infrastrut-

ture, per l’health care, è ICT che vuol dire 

hardware, software, device e reti. Tra i pla-

yer ci siamo noi, ABB, General Electric… 

tutti i grandi player internazionali, sempre 

da rispettare e qualche volta da emulare 

come Google, Apple e Microsoft. Questo 

futuro presente ci ha permesso di scrivere 

la visione 2020. E ragionare e impostare 

un piano di investimenti di sviluppo tec-

nologico per il 2020 significa lavorare per 

il giorno dopo ma noi abbiamo bisogno 

di lavorare per il giorno dopo e anche per 

i prossimi 20, 30 anni” continua Golla. 

Il futuro presente
e il futuro anteriore
“Le prime due linee di sviluppo del piano 

2020 riguardano l’elettrificazione e la di-

gitalizzazione. Da quando c’è l’elettronica 

c’è Siemens. Nel 1847 di elettronico c’era 

solo un ‘cavo’. Siamo migliorati e siamo 

passati all’automazione. Oggi si parla di 

Industria 4.0, anche se evidentemente c’è 

stata un’industria 3.0, 2.0, 1.0. E poi c’è la 

digitalizzazione: cioè quello che sarà. La 

digitalizzazione per noi è trasversale ai 

mercati di oggi e a quelli che vedremo 

tra trent’anni come le energie sostenibili, 

di cui si parla tanto, e le infrastrutture in-

telligenti” e qui Golla si è espressamente 

rivolto al presidente Renzi sottolineando 

il grande bisogno di strutture intelligenti 

in Italia. “La mia è una constatazione di 

una certa arretratezza tecnologica che 

dovremmo riuscire a colmare” sottolinea 

ancora Golla. “E poi c’è il futuro del ma-

nufacturing. L’Italia è il secondo Paese 

europeo in termini di produzione indu-

striale, il quarto o quinto nel mondo e 

quindi ritengo che il manufacturing meriti 

l’attenzione della politica ma soprattutto 

l’attenzione dell’industria poiché se l’in-

dustria investe per ammodernarsi ne ha 

un vantaggio contenutivo”. Gli esempi di 

questa ‘primitiva’ era digitale sono per Sie-

mens “l’impianto di produzione Maserati, 

un gioiello per il Paese; la riconversione 

di una vecchia fabbrica di Bertone; l’Esse-

lunga; il porto di Savona. Piccole cose ma 

che ci permettono di dire che siamo sulla 

strada giusta”. La strada corretta per en-

trare nel futuro raccontata da Golla con la 

‘scusa’ dell’alieno. “L’alieno che ho incon-

trato 32 anni fa è tornato e gli ho chiesto 

cosa è cambiato: se abbiamo sorpassato 

il suo pianeta o se siamo rimasti al palo. 

Lui mi ha raccontato del futuro che sarà, 

un futuro che avrà tutte delle tecnologie 

nuove che anni fa erano in via di speri-

mentazione, come il cloud computing, il 

3D printing, le applicazioni, una serie di 
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Il drone che si è recato nell’area cantieristica e ha ‘virtualmente posato’ la prima pietra



materie, di discipline come robotica, intel-

ligenza artificiale, di cui se ne parla poco 

e con paura, medicina personalizzata, ge-

nomica, materiali… tutto quello che nel 

2050 potremo trovare. In sostanza l’alieno 

delinea due linee di sviluppo del nostro 

perimetro tecnologico: quello industriale, 

vale a dire l’industria 4.0 che lavorerà sem-

pre più in virtuale, cyberphysics, e sempre 

meno in reale. Pensiamo all’automobile, 

certo prima o poi reale lo diventa poiché 

deve essere guidabile, ma tutta la fase 

della produzione sarà una fase virtuale 

che accorcia i tempi, aumenta la produt-

tività, riduce il time to market, insomma 

in una parola… efficienza. La seconda 

linea di sviluppo è legata al mondo delle 

infrastrutture che saranno, un giorno, 

smart city, smart green, smart mobility, 

smart building”. L’esempio di tutto que-

sto è Londra, come sottolinea Golla, che 

ha promosso un piano di investimento 

locale, il LIP - London Infrastructure Plan 

2050, di 1.4 billion di sterline in grado di 

promuovere la sostenibilità, iniziato con 

Boris Johnson, con vincolo di attuazione 

fino al 2050. “Queste sono le nostre aspet-

tative. Lavoriamo con grandi player. Sulle 

smart grid lavoriamo con Enel, lavoriamo 

con tanti altri operatori perché vogliamo 

che la nostra storia continui. Al marziano 

poi ho fatto un’ultima domanda: “Chi 

hai trovato nel mercato del 2050?” Forse 

un po’ intimorito dalla mia presenza, ha 

detto Siemens, e credo che un’operazione 

di fiducia ci stia, e poi ha trovato altri com-

petitor che lascio segreti perché lascio a 

loro il piacere di sviluppare l’innovazione 

del futuro per competere con noi”. 

Una crescita continua
Poi Golla ha continuato ricordando i 

‘numeri’ di Siemens, e ci sta in un mo-

mento ufficiale come questo in cui si 

posa la prima pietra del nuovo quartiere. 

“Siamo grandi e questo non è necessa-

riamente un metro di bellezza ma è un 

dato di fatto. Siamo 350 mila collabora-

tori nel mondo; 75 miliardi di fatturato 

nel mondo; più di 200 Paesi; un portafo-

glio ambientale; brevetti; invenzioni… 

siamo fra i top ten. Noi facciamo la nostra 

parte” e qui Golla si rivolge ancora al mi-

nistro Renzi. “L’Italia è tra i primi 10 Paesi 

di Siemens come attenzione e come 

volumi. Generiamo due miliardi di giro 

d’affari. Abbiamo centri di competenza 

mondiali, abbiamo fabbriche. Questa 

non è la fotografia statica del presente 

ma è l’elemento di partenza di quello 

che io e i miei colleghi vorremmo fosse 

il futuro di Siemens. Non c’è sviluppo o 

innovazione senza un legame stretto con 

l’accademia, e noi abbiamo relazione da 

lungo tempo con il Politecnico di Milano 

e di Torino, due eccellenze, con l’Univer-

sità di Genova e di Siena e con altre mi-

nori. Tutte le volte che c’è l’opportunità 

di lavorare con il mondo dell’accademia, 

non su un piano teorico ma pratico, lo 

facciamo con estremo piacere”. Infine 

Golla finisce il suo discorso con un con-

cetto importante, difficile da capire per 

molte aziende arretrate, ma che sicura-

mente negli anni a venire dovrà essere 

attentamente valutato. “Il nostro futuro 

si chiama crescita, senza crescita non c’è 

divertimento, non c’è sviluppo. Il nostro 

futuro si basa sì sull’innovazione, sulla 

governance, ma si basa soprattutto sulla 

qualità degli uomini e delle donne, sulla 

professionalità dei tecnici. Noi stiamo cer-

cando di spingere e introdurre il concetto 

di smart working, e proprio ieri ne parlavo 

con il ministro Poletti, un concetto che 

paradossalmente non viene capito e re-

cepito da tutto il sindacato in ottica posi-

tiva. Noi in Siemens già dal 2011 abbiamo 

1.700 persone a contratto smart working 

che vuol dire lavorare meglio, vuol dire 

dare fiducia ai propri dipendenti che poi 

te la ritornano. Come dico sempre ‘fallo 

dove vuoi, fallo all’ora che vuoi, ma fallo 

bene’. Credo che l’innovazione migliore 

che potremmo sperimentare nel nostro 

Paese sia proprio lo smart working che 

vuol dire disco verde ai giovani, plus, fi-

ducia, condivisione degli obiettivi, vita 

moderna dove non hai l’orologio, una 

vita che merita di essere vissuta, una vita 

di interazione culturale tra impegni pro-

fessionali e vita privata”.

E alla fine la posa della prima pietra non 

poteva scostarsi molto da quanto aveva 

presentato l’AD durante la mattinata. È 

stato infatti un insieme di divertimento, 

sicuramente per le persone presenti, 

di tecnologia, motion, visione, sensori-

stica…, e di aspettativa di innovazione: 

dalla sala si è elevato infatti un drone che 

si è recato nell’area cantieristica e ha ‘vir-

tualmente posato’ la prima pietra.            •
Siemens - www.siemens.it

AO ATTUALITÀ

“L’innovazione migliore che potremmo sperimentare nel nostro Paese sarà 

proprio lo smart working” ha commentato Golla

Il momento della costruzione virtuale della nuova sede Siemens
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a cura di Ilaria De Poli             @depoli_ilaria
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L’automazione nel 
settore dei trasporti
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cidente rispetto a incroci di pericolosità equivalente ma meno 

frequentati. Quando il sistema rileva l’avvicinamento all’incrocio 

di un veicolo proveniente dalla strada secondaria, sulla strada 

principale viene attivata una segnaletica luminosa che invita i 

conducenti a ridurre la velocità a 60 o 70 km/h, o che consiglia più 

in generale, semplicemente, di rallentare (‘slow down’). Il segnale 

rimane illuminato fino a quando le strade secondarie tornano 

sgombre. Per poter verificare il funzionamento effettivo dei siti 

presidiati dal programma Riaws era necessario raccogliere dati 

relativi al traffico. Il processo prevedeva che, in una prima fase ve-

nisse registrata nei siti pilota la velocità dei veicoli in transito sulla 

strada principale, senza che fosse attivata la segnaletica luminosa. 

In una seconda fase, dopo circa due settimane, contemplava che 

il sistema registrasse i dati del traffico con il programma Riaws 

pienamente funzionante e, quindi, in presenza della segnaletica 

luminosa. Occorreva pertanto realizzare un sistema che fosse in 

grado di effettuare il controllo dei rilevatori di traffico e della loro 

configurazione, che gestisse le operazioni manuali e il log degli 

allarmi e che raccogliesse e rendesse disponibili i dati relativi al 

traffico; inoltre, tutti questi dati dovevano essere accessibili non 

solo localmente, ma anche dalla centrale. Integrated Automation 

ha quindi collaborato con Aspect Solutions allo sviluppo di una 

Più sicurezza 

sulle strade

Martina Moretti

L
a ‘New Zealand’s Road Safety Strategy to 2020’, 

agenda stilata dal Ministero dei Trasporti della Nuova 

Zelanda nel 2010, ha come obiettivo il miglioramento 

della sicurezza sulle strade e la riduzione del numero di 

incidenti. È risaputo infatti che impatti a velocità soste-

nute provocano incidenti mortali o con feriti gravi, e che buona 

parte delle collisioni ha spesso luogo in presenza di incroci e punti 

di svolta. Per questo motivo e poiché gran parte del tessuto stra-

dale nazionale vede il susseguirsi di incroci tra strade a scorri-

mento veloce e strade secondarie spesso a uso agricolo, la Nuova 

Zelanda ha deciso di investire in tecnologia per automatizzare gli 

avvisi relativi alla guida sicura.

Automobilisti più attenti con Ignition
Il programma Riaws - Rural Intersection Activated Warning Signs 

è basato sul concetto, diffuso anche in Svezia, che è possibile ri-

durre i traumi nelle aree rurali invitando gli automobilisti alla pru-

denza nei punti più pericolosi tramite un’appropriata segnaletica. 

Il progetto pilota in Nuova Zelanda ha previsto l’identificazione di 

alcuni tra gli incroci più pericolosi: si tratta per lo più di incroci a 

‘T’ o intersezioni dove è previsto il limite di velocità di 100 km/h 

e dove il traffico in carreggiata è tale da innalzare il rischio di in-

In Nuova Zelanda, dove gli incroci tra strade a scorrimento veloce 

e strade di campagna sono all’ordine del chilometro, l’implementazione 

del software Ignition ha contribuito alla significativa riduzione 

del numero degli incidenti
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piattaforma hardware che rilevasse i veicoli in transito, control-

lasse la velocità di questi e attivasse la segnaletica luminosa, non-

ché registrasse dati utili per fini statistici.

Ciascun sito pilota è coordinato da un PLC Allen Bradley Com-

pactLogix, collegato a diversi sistemi di rilevamento del traffico, 

radar, segnaletica LED e rilevatori di velocità. I primi due incroci 

pilota hanno visto l’installazione nel quadro di comando di un PC 

industriale deputato a importare periodicamente i dati relativi al 

traffico dal PLC in un file Excel e a salvarli in una cartella di back 

up. Il monitoraggio e il controllo degli incroci sono stati eseguiti 

utilizzando un software HMI installato sul PC e collegato al PLC. 

Con l’aumento del numero dei siti da presidiare, però, è apparso 

subito evidente come una soluzione di questo tipo fosse imprati-

cabile, poiché mancava di efficienza e scalabilità. I dati venivano 

infatti raccolti manualmente dal PC; inoltre, si poteva controllare 

un solo sito per volta e per ogni nuovo sito aggiunto al sistema, 

servivano nuovi PC e nuove licenze software.

La soluzione che ha consentito all’architettura di crescere senza im-

pattare sul budget è stata trovata adottando Ignition, il software 

HMI-Scada-MES di Inductive Automation distribuito in Italia da 

EFA Automazione. Il sistema si dimostra allo stesso tempo affi-

dabile e flessibile, facile da mantenere e da espandere, completo 

di funzionalità utili e di diversi livelli di accesso. L’Agenzia dei 

Trasporti della Nuova Zelanda, Nzta, responsabile per l’attua-

zione del progetto ministeriale, ha dedicato uno dei server del 

suo datacenter a Ignition, configurandolo come server MySQL 

e deputandolo a registrare i dati raccolti dai PLC e a ospitare le 

impostazioni generali del sistema. Nella prima fase del progetto 

sono passati sotto il suo controllo dieci siti pilota. I dati vengono 

salvati in database SQL e restituiti sotto forma di grafici e tabelle 

che rendono l’analisi immediata e molto intuitiva. Ignition, inol-

tre, invia automaticamente a una lista di supervisori Riaws abilitati 

una email che contiene un report statistico dettagliato, cosicché 

in ogni istante questi possano avere la situazione sotto controllo.

Un’effettiva riduzione degli incidenti
I dati relativi al traffico raccolti e analizzati tramite Ignition hanno 

dimostrato come il progetto Riaws abbia raggiunto l’obiettivo e 

come il comportamento degli automobilisti sia cambiato grazie 

all’introduzione a lato carreggiata di segnaletica luminosa auto-

matica: il rischio di incidenti mortali o con feriti gravi in incroci po-

tenzialmente pericolosi si è così ridotto del 50% circa e a distanza 

di 12 mesi dall’inizio del progetto gli automobilisti continuano a 

rispondere positivamente ai segnali che li invitano a rallentare e 

a prestare attenzione all’immissione di auto in carreggiata.       •
EFA Automazione - www.efa.it

Un progetto pilota attuato in Nuova Zelanda 

per aumentare la sicurezza sulle strade ha comportato 

l’identificazione di alcuni incroci pericolosi

Il sistema doveva essere in grado di raccogliere e rendere 

disponibili i dati relativi al traffico in modo che i supervisori 

avessero sempre tutto sotto controllo

In ciascun sito pilota sono stati implementati diversi 

sistemi di rilevamento del traffico, radar, segnaletica 

LED e rilevatori di velocità

http://www.efa.it/
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allarme a un operatore nella stanza di controllo centrale, in modo 

che sia possibile prendere la decisione più appropriata per risol-

vere la questione. Nel caso della linea tranviaria di Tolosa, PcVue 

si interfaccerà con circa 30 controllori (incluso uno per ciascuna 

delle 18 stazioni); il software gestisce da 15.000 a 20.000 tipi di 

informazioni in tempo reale. Inoltre, può gestire applicazioni per 

trattare volumi maggiori, che prevedono fino ad alcune centinaia 

di migliaia di variabili gestibili. “Abbiamo apprezzato la capacità di 

ARC Informatique di sviluppare protocolli specifici, in particolare 

per il Cctv. Questo ci permette di interfacciarci con il network di 

supervisione dei PC, che implementa protocolli business, assicu-

Il tram va in rete

Giulia Magnesa

I
l system integrator ferroviario Roiret Transport, consociato 

di Vinci Group, ha selezionato la soluzione software PcVue 

prodotta da ARC Informatique per supervisionare il CTM 

(Centralized Technical Management) della nuova linea tran-

viaria di Tolosa. Dopo quella di Lione e le metropolitane di 

Singapore e Santiago (Cile), si tratta del trentesimo sistema ur-

bano che opta per questa soluzione.

Tutto sotto controllo con PcVue
PcVue è un software di supervisione centralizzata (Scada) con 

una base installata di oltre 38.000 licenze nel mondo; la versione 

‘ferroviaria’ viene impiegata per supervisionare i dispositivi CTM 

- Centralized Technical Management, come per esempio gli appa-

rati di terra della rete. Questi dispositivi includono sottostazioni 

di elettricità, stazioni (biglietteria, terminali di informazioni al pas-

seggero ecc.), interfoni, Cctv e a volte anche il sistema di segna-

letica dei binari. In termini pratici, dunque, se per esempio una 

biglietteria elettronica è guasta, il software invia un segnale di 

Toulouse Tramway sceglie 

l’ultima versione di PcVue per 

supervisionare il CTM (Centralized 

Technical Management) della 

nuova linea tranviaria cittadina
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rando la continuità dell’installazione” ha dichiarato Joël Clarenne, 

business manager di Roiret Transport. “Inoltre, PcVue fornisce una 

funzione VCR, la quale registra tutti gli eventi. Se per esempio si 

verifica un incidente a un nodo ferroviario, tutto l’ambiente coin-

volto nell’incidente può essere riprogrammato. Infine, il modulo 

IntraVue permette a PcVue di supervisionare e integrare appa-

recchiature come le videocamere Cctv direttamente su una rete 

TCP/IP. Non è più necessario, dunque, utilizzare un PC dedicato 

per ciascun tipo di apparecchiatura”.

Nella control room principale sono presenti, solitamente, una 

workstation per la segnaletica, un’altra per il CTM e un’altra an-

cora per l’Avls (Automatic Vehicle Location System). La caratte-

ristica distintiva di PcVue è che può integrare qualsiasi cosa. Le 

funzioni di segnaletica possono essere incluse nella schermata 

CTM. In questo caso, con solo due schermate l’operatore super-

visiona il Cctv, gli interfoni con i treni o le PcVue; inoltre, fornisce 

una gestione nativa dei monitor multiscreen e dei video-wall. I 

grafici animati che gestiscono le combinazioni richieste per la co-

lorazione degli oggetti sono forniti sotto forma di librerie (circuiti 

delle rotaie, switch, segnali ecc.). Come standard sono disponibili 

kit di sviluppo per l’interfacciamento di applicazioni di terze parti, 

come rotaie dei treni, diagrammi spazio-tempo ecc..           •
ARC Informatique - PcVue 

www.arcinfo.com

Il modulo IntraVue permette a PcVue di integrare  

apparecchiature come le videocamere Cctv direttamente  

su una rete TCP/IP

Le funzionalità aggiunte di PcVue 11.2

ARC Informatique, con sede a Parigi (Francia) è un fornitore globale indipendente nel mercato del software HMI/Scada. Fondata nel 1981 e certificata ISO 9001 e 14000, 

vanta una presenza internazionale attraverso uffici tecnici e commerciali diretti negli USA, in Europa e in Asia. Migliaia di copie con licenza dello Scada PcVue sono 

state installate in tutto il mondo. PcVue Solutions offre una soluzione flessibile per la supervisione dei processi industriali, delle utility e delle infrastrutture. Risponde agli 

standard industriali di affidabilità, sicurezza e prestazioni, mantenendo nello stesso tempo la facilità d’uso di un’applicazione da ufficio. Copre i requisiti che spaziano 

da applicazioni stand alone mono-utente, a complessi sistemi client-server con ridondanza. 

PcVue 11.2 è l’ultima release della soluzione Scada PcVue creata da ARC Informatique. Essa permette il monitoraggio di asset geograficamente distribuiti e dispositivi IP in 

rete. Funzionalità innovative migliorano l’efficacia degli operatori con potenti tool di analisi dei dati e la produttività degli sviluppatori con un’avanzata automatizzazione della 

configurazione. Altre funzionalità importanti di PcVue 11.2 riguardano il potenziamento dello scheduling di Bacnet e dei driver per la gestione dell’energia quali DNP3, IEC 61850 

certificato DNV Kema, IEC 60870-5-104 ecc. È stato anche implementato un nuovo tool per la gestione delle licenze e gli Smart Generator per Bacnet e TwinCAT di Beckhoff 

per la configurazione automatizzata di questi due driver. Per preservare l’investimento Scada e assicurarne la longevità, PcVue mantiene inoltre da 20 anni la compatibilità 

con le versioni precedenti. La nuova versione è dunque compatibile con le tecnologie più recenti (Windows 8.1, Microsoft SQL Server 2014 ecc.), inclusi gli ambienti virtuali.

http://www.arcinfo.com/
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frastruttura cloud Everyware Device Cloud di Eurotech. I test di 

precisione hanno richiesto oltre tre giorni e coinvolto 50 corse di 

andata e ritorno sulla linea T1. Complessivamente sono stati con-

teggiati oltre 8.000 passeggeri: Eurotech ha raggiunto e superato 

il livello di precisione previsto da TEB senza alcuna necessità di 

post-elaborazione dei dati.

“Uno dei fattori che assicurano questo livello elevato di precisione 

è la capacità di DynaPCN di operare correttamente in condizioni 

di grande affollamento” spiega Pierfrancesco Zuccato, product 

manager di Eurotech con sede ad Amaro (Udine). “Spesso le per-

sone si soffermano nel campo di visione invece di spostarsi più 

all’interno della carrozza, pertanto è fondamentale che il sistema 

sia in grado di distinguere i passeggeri appena saliti da quelli che 

già si trovavano sul tram”.

Contare 

per viaggiare 

comodi

Giuliana Vidoni

L
a trafficatissima tramvia T1 gestita da 

TEB (Tranvie Elettriche Bergamasche) 

collega i comuni di Bergamo e Albino 

con 16 fermate: una risorsa impor-

tante per tutta la comunità locale, 

soggetta a picchi di traffico negli orari di punta 

degli spostamenti dei pendolari. Per individuare 

gli orari di maggiore e minore affollamento ser-

vono statistiche precise e frequenti sul numero di 

passeggeri che utilizzano la linea T1. La soluzione 

di Eurotech per il conteggio automatico dei pas-

seggeri (APC) consente di pianificare il tragitto 

in tempo reale per ottimizzare l’uso della flotta, 

assicurando la disponibilità dei tram quando ne-

cessario ed evitando corse inutili quando le car-

rozze resterebbero vuote.

Eurotech, azienda italiana nota per la fornitura 

di prodotti, sistemi e tecnologie embedded, ha 

partecipato alla gara d’appalto per il progetto, 

aggiudicandosi la commessa grazie alla sua capacità di soddisfare 

requisiti specifici e molto complessi, primo fra tutti l’assoluta pre-

cisione del conta-passeggeri DynaPCN.

Rispettare gli obiettivi di precisione
Il conteggio viene effettuato sui passeggeri che salgono e scen-

dono dal tram, utilizzando la tecnologia di visione integrata nel 

conta-passeggeri DynaPCN installato su tutte le porte di ogni car-

rozza. I dispositivi, con telecamera stereoscopica, sono provvisti 

di ingressi digitali per rilevare lo stato della porta e di un con-

nettore RS485 per comunicare con il Passenger Counter Gateway 

installato sul tram. Questa piattaforma, completa di connettività 

Fast Ethernet, GPS, 3G e wi-fi, funge da ‘trampolino di lancio’ per 

il processo di trasferimento delle informazioni attraverso l’in-

Eurotech ha fornito alle Tranvie Elettriche 

Bergamasche un sistema per il conteggio 

dei passeggeri, che utilizza Everyware Device Cloud 

per trasferire i dati raccolti dai dispositivi installati sui 

tram all’applicazione di cloud computing che li elabora

AO
S P E C I A L E

La soluzione di Eurotech per il conteggio automatico dei passeggeri consente 

di ottimizzare l’uso della flotta della tramvia T1 gestita da TEB 

(Tranvie Elettriche Bergamasche), che collega i comuni di Bergamo e Albino
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te e questo è un caso esem-

plare. Oltre alla precisione del conteggio, la scelta di TEB è stata 

dettata da altri due fattori: l’assenza di costi infrastrutturali rile-

vanti e la scalabilità per assecondare la crescita 

futura della flotta.

“Quest’ultimo aspetto diventa sempre più im-

portante per clienti in tutti i settori industriali. 

Per soddisfare esigenze crescenti di dati precisi 

in tempo reale, provenienti dai più svariati dispo-

sitivi remoti, ogni organizzazione ha bisogno di 

un’infrastruttura elastica e scalabile, per racco-

gliere, inoltrare, archiviare e utilizzare i dati. Molti 

però non possono sostenere i costi di un simile 

sistema, soprattutto in considerazione del fatto 

che l’infrastruttura deve essere realizzata prima 

di installare qualsiasi dispositivo” spiega Zuccato. 

“Una configurazione device-to-cloud rappresenta 

la soluzione ideale. In particolare, Eurotech pro-

pone un sistema completamente flessibile, con 

un canone mensile fisso e nessun costo iniziale 

per l’infrastruttura”. Il cloud computing offre una 

soluzione basata su Internet con risorse condivise 

disponibili on-demand, un po’ come avviene per 

la fornitura di energia elettrica. La soluzione è 

stata sviluppata sfruttando la capacità di Internet 

di fornire un accesso agevole a risorse di calcolo 

remote, garantendo nel contempo la piena sicu-

rezza dei dati. L’introduzione di questi sistemi ha 

rivoluzionato l’organizzazione operativa dei set-

tori più svariati, dai servizi finanziari alla sanità.

Nello specifico, Everyware Device Cloud è una 

soluzione completa che comprende hardware, 

connettività e gestione dei dispositivi attraverso 

Everyware Software Framework, Everyware De-

elle reti di trasporto future.             •
Eurotech 

www.eurotech.com

Le unità DynaPCN sono robuste, hanno consumi ridotti 

e sono incassate a filo sopra le porte, risultando 

praticamente invisibili

http://www.eurotech.com/
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minimo costose correzioni ed errori. Parker fornisce i prototipi in 

tempi rapidi, così da dare la possibilità al cliente di testare e veri-

ficare se la soluzione fornita è quella migliore. In caso contrario, è 

possibile apportare tutte le modifiche necessarie prima di proce-

dere con la produzione in serie. E ciò non avviene con la tecnica 

di produzione tradizionale, dove la progettazione dei prototipi e 

la loro modifica richiede molto tempo, con conseguenti pressioni 

e ritardi nei tempi di finalizzazione dei progetti.

Manifattura additiva: ottima alleata  
del settore ferroviario

L’industria ferroviaria necessita di com-

ponenti che devono rispettare alcuni 

requisiti in termini di spazi e pesi, 

sempre più ridotti. Ecco perché gli 

ingegneri del settore, alle prese 

con sfide significative volte a pro-

gettare e costruire componenti 

che devono essere inseriti in spazi 

limitati, trovano nella manifattura 

Modellare treni… 

in 3D

Dave Walker (*)

L
a manifattura additiva, conosciuta anche come stampa 

in 3D, è diventata molto popolare in questi ultimi anni. 

I progressi ottenuti fin qui e la riduzione dei costi legati 

a questa tecnologia, hanno attirato l’attenzione dei co-

struttori, non più capaci di ignorare la sua presenza. In 

molte industrie, inclusa quella aerospaziale e della Formula 1, la 

manifattura additiva sta rivoluzionando il processo di fabbrica-

zione e anche il settore ferroviario sta focalizzando la sua atten-

zione sulla stampa in 3D.

La corretta terminologia da utilizzare, in realtà, è quella di ‘ma-

nifattura additiva’ e la motivazione è chiara: nel processo di ma-

nifattura additiva si procede generando e sommando strati di 

materiale, mentre nei processi tradizionali si procede con l’aspor-

tazione di materiale dal pieno, attraverso per esempio operazioni 

di tornitura e fresatura. Il primo vantaggio reale di questa tecno-

logia è quello relativo all’eliminazione degli scarti, il secondo è 

quello di poter scegliere liberamente il design del componente 

senza molte delle limitazioni imposte dai processi tradizionali. 

Gli ingegneri di Parker vantano più di 16 anni di esperienza nella 

tecnologia della manifattura additiva e progettano e costrui-

scono prototipi e componenti capaci di soddisfare le esigenze 

applicative dei clienti. Parker affianca il cliente nello sviluppo del 

progetto, ottimizzando il design e provvedendo in tempi rapidi a 

eventuali modifiche.

Poter preparare e disporre di prototipi in fase di 

progettazione consente di risparmiare 

tempo e costi e permette di eseguire 

eventuali modifiche prima che il 

componente in metallo o pla-

stica venga tagliato oppure 

stampato. Risulterebbe del 

resto più costoso intervenire 

sul componente in una fase 

successiva e, di fatto, l’im-

piego di modelli in 3D offre 

un’idea più chiara del design, at-

traverso una vera e propria visua-

lizzazione del componente, riducendo al 

Come garantire un servizio 

efficiente, a costi contenuti 

e privo di interruzioni  

nell’industria ferroviaria grazie 

alla manifattura additiva
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scelta del design del componente:  

i due vantaggi della stampa 3D
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additiva un valido alleato. Quest’ultima ottimizza inoltre il design 

del prodotto, utilizzando una minore quantità di materiale per 

ottenere il componente desiderato; l’impiego dei materiali mo-

derni, poi, non metallici, quindi più leggeri rispetto a quelli tradi-

zionali, consente di ridurre il peso dei veicoli migliorandone nel 

contempo l’efficienza.

Un esempio applicativo in cui Parker ha fornito il suo contributo 

riguarda il sistema di controllo delle porte dei treni, che gestisce l’a-

pertura e la chiusura delle stesse. Il sistema, che comprende anche 

la presenza di un interblocco di sicurezza, deve evitare che i passeg-

geri possano rimanere intrappolati durante la chiusura delle porte. 

Necessita dunque di componenti pneumatici affidabili, comprese 

delle valvole di tipo standard e delle valvole su misura per il cliente. 

Nello specifico, impiegando un sistema brevettato da Parker, le 

valvole vengono incorporate nel modo più appropriato all’interno 

del componente stampato. Viene anche incorporato il dispositivo 

per rilevare la presenza di persone in caso di chiusura delle porte, 

evitando così di avere extra costi e perdite di aria come nel caso si 

debba ricorrere a un dispositivo di rilevamento separato.

Oltre ai vantaggi legati alla creazione dei nuovi progetti, la manifat-

tura additiva si rivela di fondamentale importanza anche nei pro-

getti di ristrutturazione. È vero infatti che su tutta la rete ferroviaria 

si sta iniziando a vedere l’impiego di nuovo materiale rotabile, ma 

è altresì vero che rimane un numero considerevole di veicoli in 

servizio ormai da diversi anni. Gli operatori del settore ferroviario 

devono garantire un servizio affidabile e puntuale che può essere 

sostenuto anche attraverso adeguati interventi di manutenzione 

e ristrutturazione del proprio parco treni. Tale manutenzione im-

plica però l’utilizzo di componenti progettati e costruiti molti anni 

fa, oggi molto difficili da reperire. Ed è proprio in questa situazione 

che la manifattura additiva può aiutare l’industria dei trasporti a 

risolvere il problema. Ricostruire le parti da sostituire utilizzando 

gli stessi materiali e gli stessi processi sarebbe infatti troppo one-

roso, dato che gli strumenti e i metodi di produzione potrebbero 

anche non essere più disponibili. In più, la produzione in piccoli 

lotti o sporadica potrebbe risultare di difficile programmazione. La 

prototipazione e la stampa in 3D riducono questo tipo di problemi, 

partendo dall’ingegneria inversa dei componenti originali.

Differentemente dal passato, è oggi possibile produrre rapida-

mente e convenientemente anche piccoli quantitativi di appa-

rati. Questa modalità rivoluzionaria di produzione, rappresentata 

dalla stampa in 3D, viene già impiegata con successo per ridurre i 

tempi di manutenzione e i cicli di ristrutturazione, soddisfacendo 

appieno la necessità di mantenere il materiale rotabile in campo 

e l’esigenza di fornire un servizio ottimale. Parker impiega diversi 

processi di manifattura additiva, incluse la stereolitografica (SLA), 

la stampa con tecnologia a estrusione di filo (FDM) e la sinteriz-

zazione laser (SLS), per progettare e costruire prototipi e compo-

nenti specifici per le diverse esigenze dei clienti. Grazie a queste 

tecniche innovative è possibile creare in maniera conveniente e 

rapida prodotti all’avanguardia, capaci di supportare gli operatori 

ferroviari nel fornire un servizio efficiente, a costi contenuti e privo 

di interruzioni.               •
 Parker Hannifin Italy - www.parker.com

*Nota: 

Dave Walker, Market Development Manager for Rail 
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L’impiego dei nuovi materiali non metallici 

consente di ridurre il peso dei veicoli 

migliorandone l’efficienza

Parker impiega diversi processi 

di manifattura additiva, quali la stereolitografica, 

la stampa con tecnologia a estrusione di filo e la sinterizzazione laser

http://www.parker.com/
http://www.pixabay.com/
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in provincia di Reggio Emilia, Heila Cranes da più di vent’anni si 

dedica alla produzione di gru marine e off-shore customizzate 

e ha appena completato la realizzazione, nei pressi di Ravenna, 

di una delle più grandi gru off-shore attualmente disponibili sul 

mercato europeo. Per garantire tempi di installazione e consegna 

ridotti, sicurezza, efficienza energetica e costi di manutenzioni 

inferiori, l’azienda si è affidata a una soluzione integrata ideata 

dal reparto automazione dell’ufficio engineering di Heila con 

componenti Eaton e comprendente un’innovativa architettura di 

controllo, UPS e illuminazioni.

Nello specifico, Heila Cranes è stata incaricata dalla società Ste-

mat, con sede a Rotterdam, Olanda, di costruire una gru per la 

Stemat Spirit, una nave da trasporto adibita alla movimenta-

zione di mezzi e materiali nei campi eolici off-shore del Mare 

del Nord. La gru, modello HR4070/30-2BJ con Active Heave 

Compensation, ha una capacità di sollevamento di 4.000 t/m, 

braccio massimo raggiungibile di 34 metri e altezza massima di 

42 metri. Essendo finalizzato a un’applicazione di tipo off-shore 

in un’area remota e in condizioni climatiche e atmosferiche 

talvolta estreme, Heila ha dovuto effettuare scelte progettuali 

e ingegneristiche all’avanguardia, per esempio riducendo al 

minimo i tempi di consegna, installazione e manutenzione, in 

modo da permettere al cliente di evitare gravosi fermi macchina 

stimabili nell’ordine di oltre 100.000 euro al giorno. “Trovandosi 

a operare in mare aperto, dove ricevere assistenza e pezzi di ri-

Efficienza in 

condizioni estreme

Lucrezia Campbell

L’
architettura di controllo, back up power e im-

pianto di illuminazione di Eaton hanno permesso 

a Heila Cranes di costruire una tra le più grandi gru 

off-shore disponibili sul mercato, riducendo tempi 

di consegna, installazione e manutenzione e mi-

gliorando al tempo stesso l’efficienza energetica. La gru, che è 

stata installata su una nave da trasporto operante nei campi eolici 

off-shore del Mare del Nord, ha potuto avvantaggiarsi di una so-

luzione integrata sicura e affidabile, in grado di garantire risparmi 

sui tempi di cablaggio e installazione e sui consumi energetici, 

garantendo inoltre funzionalità Mops - Manual Overload Protec-

tion System in caso di black-out e una ricerca guasti più accurata.

Le sfide da affrontare
Presente sul mercato da oltre 35 anni, Heila Cranes è un’azienda 

che opera a livello mondiale nella costruzione di gru marine cu-

stomizzate per la movimentazione di merci. Con sede a Poviglio, 

Eaton permette la costruzione 

di una gru off-shore con tempi 

di consegna più rapidi, maggiore 

sicurezza ed efficienza

AO
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cambio in tempi brevi è spesso fuori discussione, Stemat Spirit 

necessita di una soluzione affidabile e in grado di garantire assi-

stenza immediata in caso di necessità” spiega Giovanni Bertozzi, 

lead automation engineer di Heila. “Avendo già collaborato con 

Eaton in passato, siamo perfettamente consapevoli della loro 

presenza globale e dell’alta qualità e ampia gamma dei loro 

prodotti, che spaziano dai PLC all’illuminazione di emergenza, 

fino agli UPS. Abbiamo quindi deciso di affidarci a lei per equi-

paggiare la nostra gru con una soluzione completa in grado di 

garantire al contempo grande affidabilità e sicurezza”.

In particolare, Heila aveva bisogno che la gru fosse dotata di 

un’architettura di controllo che consentisse il monitoraggio da 

remoto e che potesse essere installata in tempi brevi, oltre a un 

gruppo di continuità in grado di garantire la funzionalità Mops 

in caso di black-out. Quest’ultimo requisito è tra l’altro imposto 

dallo standard europeo EN13852-1 e dal principale ente inter-

nazionale di certificazione in ambito marino DNV GL. Sempre 

in ambito sicurezza, la gru off-shore di Heila necessitava di un 

efficace sistema di illuminazione dei camminamenti, che ga-

rantisse al tempo stesso elevata efficienza energetica e costi di 

manutenzione ridotti.

Un’altra sfida affrontata da Heila, dati gli spazi limitati a bordo, è 

stata quella di contenere al massimo il cablaggio e gli ingombri 

dei dispositivi elettronici, oltre a utilizzare componenti resistenti, 

capaci di sopportare condizioni climatiche e ambientali difficili.

Efficienza ed efficacia della soluzione
La soluzione adottata consiste in un’architettura di controllo 

composta da un PC industriale XP500, un PLC serie XC-CPU202 e 

I/O decentralizzate XI/ON, capaci di supportare sia bus Canopen, 

sia bus basati su Ethernet, a seconda delle necessità. Il sistema 

di I/O remoti serie XI/ON è composto da stazioni modulari di 

raggruppamento dei segnali di ingresso e uscita, installate su 

guida DIN. Il sistema rende possibile un’installazione semplice e 

veloce e un cablaggio decisamente ridotto, permettendo a Heila 

di mettere in collegamento unità funzionali in tempi brevi, gra-

zie al design compatto con moduli a innesto su base con attacco 

per guida DIN, che consentono un cablaggio indipendente dal 

modulo (su base) e l’uso di morsetti a molla tipo push-in che 

non necessitano di cacciavite.

L’architettura di controllo, back-up power e illuminazione di 

Eaton hanno permesso a Heila Cranes di costruire una tra le più 

grandi gru off-shore esistenti

http://www.efa.it/
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Grazie alla sua memoria estesa e prestazioni elevate (proces-

sore da 1,65 GHz e dual core CPU), il PC industriale XP500 è 

in grado di raggiungere una velocità di esecuzione elevata 

con un ingombro ridotto. Queste caratteristiche consentono 

una più agevole storicizzazione dei dati, che è fondamentale 

quando si tratta di individuare un guasto strutturale e risalire 

al problema, oltre che in sede di inchiesta, ovvero in caso di 

incidenti, senza dover ricorrere a un PC secondario, evitando 

quindi di rallentare il sistema. Inoltre, grazie alle proprie pre-

stazioni il PC non necessita di una ventola di raffreddamento, 

il che rende il sistema compatto e meno esposto a blocchi non 

disponendo di organi in movimento. Il PC di Eaton è stato inol-

tre pensato per ambienti costantemente esposti a intemperie, 

come è appunto il caso del Mare del Nord, ed è dotato di vetro 

del display antiriflesso, custodia in alluminio e frontale robusto 

antigraffio, idrorepellente e resistente alle sostanze chimiche. 

Per facilitare l’utilizzo di PC e PLC e ridurre la possibilità di er-

rori umani, la tecnologia PCT (Projected Capaci-

tive Touch) unita al software Codesys rendono 

l’interfaccia utente estremamente intuitiva. La 

funzione multitouch consente di utilizzare i 

campi funzione sullo schermo con più dita o con 

tutte e due le mani, come avviene nell’utilizzo 

dei classici tablet o smartphone.

Per garantire poi continuità in caso di black-out, 

Eaton ha installato a bordo della gru HR4070/30-

2BJ l’UPS 9355 Marine, certificato EN13852-1 e 

DNV GL, per uso Mops. Questo dispositivo con-

sente il ricovero del carico, permettendo di ter-

minare l’operazione in corso in caso di black-out. 

Inoltre, grazie al design compatto con batterie 

interne, l’UPS ha permesso a Heila di non predi-

sporre un armadio esterno per l’alloggiamento 

delle batterie, con conseguente riduzione dell’in-

gombro. Tutto ciò ha reso possibile l’inserimento 

dell’UPS all’interno 

della colonna della 

gru, contribuendo a 

ridurre ulteriormente 

il cablaggio. Utilizzare 

un UPS dalle dimen-

sioni ridotte è stato 

anche possibile grazie 

all’impianto di illumi-

nazione Eaton Ceag, 

dotato di fari LED a 

risparmio energetico 

a elevata efficienza. 

Riducendo il consumo 

energetico si può in-

fatti adottare un UPS 

più piccolo per garan-

tire continuità all’illu-

minazione in caso di 

black-out, in presenza 

di un numero di luci 

superiore al normale.

Grazie a queste solu-

zioni si stima di aver 

realizzato risparmi superiori al 10% sui tempi di cablaggio e in-

stallazione. “Quando ci si confronta con chi opera nel settore 

marino, contenere i tempi di installazione è fondamentale” com-

menta Bertozzi. “L’architettura di controllo di Eaton ci consente 

di disporre di un’unica unità con ingressi e uscite, permettendo 

quindi un’installazione semplice e rapida, senza ricorrere a colle-

gamenti mutui. La possibilità di fornire assistenza da remoto e i 

tempi di consegna decisamente rapidi di Eaton, nonché la forni-

tura di ricambi sostanzialmente in qualunque parte del mondo, ci 

permettono infine di offrire ai nostri clienti la riduzione al minimo 

di eventuali fermi-macchina”. Bertozzi stima inoltre che l’uso di 

luci LED a elevata efficienza energetica consentirà al cliente di 

realizzare risparmi nell’ordine del 45% rispetto ai fari a incande-

scenza e di almeno il 50% sui costi di manutenzione, garantendo 

una vita media di almeno 30.000 ore, che si traducono in quattro 

anni senza bisogno di manutenzione. •
Eaton - www.eaton.it

Heila Cranes ha impiegato le soluzioni Eaton 

per una gru installata su una nave operante 

nei campi eolici off-shore del Mare del Nord

La soluzione di Eaton ha utilizzato un’innovativa architettura di controllo; 

Eaton ha anche fornito UPS e apparati di illuminazione

http://www.eaton.it/
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Ricarica veloce 

per autobus

Mariagrazia Corradini

I
n collaborazione con Volvo Buses, ABB fornirà alla società 

di trasporto pubblico della città belga di Namur un sistema 

di ricarica veloce automatizzato, sviluppato nello stabili-

mento di Terranuova Bracciolini (Arezzo). Si tratta del se-

condo progetto realizzato da ABB con Volvo Buses. Undici 

nuovi autobus elettrici ibridi di Volvo circoleranno dunque in una 

nuova area ‘a emissioni zero’ nel centro cittadino. Il nuovo servi-

zio entrerà in funzione entro la fine del 2016. La fornitura di ABB 

comprende quadri elettrici e il servizio di assistenza. “Gli autobus 

elettrici sono una soluzione economicamente sostenibile per mi-

gliorare la qualità dell’aria e ridurre il rumore nelle città. Insieme 

ad ABB, Volvo è in grado di proporre una soluzione completa e 

competitiva alle municipalità che vogliono passare a un sistema 

di trasporto pubblico sostenibile” ha dichiarato Håkan Agnevall, 

presidente di Volvo Buses.

Gli autobus dunque, anziché tornare al deposito per essere col-

legati a un caricatore, verranno ricaricati in pochi minuti durante 

la sosta al capolinea; in questo modo, potranno essere equipag-

giati di un pacco batterie più compatto e leggero, il che renderà 

possibile aumentare la capacità di trasporto di ciascun mezzo, e 

potranno aumentare il numero delle corse effettuate. Il sistema di 

ricarica di ABB è corredato di soluzioni di connettività con funzioni 

di diagnostica e manutenzione da remoto, oltre ad aggiornamenti 

software via etere per garantire la massima disponibilità e velocità 

di risposta.

Soluzioni di ricarica per tutte le esigenze
Con oltre 3.000 postazioni di ricarica rapida connesse al web in-

stallate in tutto il mondo, ABB offre soluzioni di connettività con 

livelli di disponibilità ai vertici del settore. Propone inoltre una vasta 

gamma di soluzioni per la ricarica standard e veloce, in corrente al-

ternata e in corrente continua, capace di soddisfare qualunque tipo 

di esigenza applicativa. Per l’ambito residenziale, in condomini e 

abitazioni indipendenti, così come nei contesti terziari, ovvero cen-

tri commerciali, hotel ecc., e pubblici (parcheggi), l’offerta ABB in-

clude sistemi di ricarica standard a colonnina o a parete (‘wall box’) 

semplici e sicuri, con la possibilità di programmare le ricariche du-

rante la notte e di gestirle in base alla disponibilità energetica. ABB 

è anche in grado di supportare i nuovi operatori dei servizi di rica-

rica dei veicoli elettrici con una piattaforma software sia per gestire 

e monitorare la propria rete di ricarica, sia per offrire ai clienti le più 

avanzate soluzioni di accesso e pagamento.            •
ABB Italia - www.abb.it

ABB farà viaggiare gli autobus elettrici ibridi a emissioni zero di Volvo 

in Belgio; il suo sistema di ricarica veloce alimenterà gli autobus elettrici 

nell’area ‘a zero emissioni’ di Namur, capitale della regione dei Valloni

AO
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Grazie al sistema di ricarica veloce 

di ABB, undici autobus elettrici 

ibridi di Volvo circoleranno in una 

nuova area ‘a emissioni zero’ nel 

centro cittadino di Namur, 

in Belgio

http://www.abb.it/
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Il vantaggio di una 

corretta rilevazione

Riccardo Petruzzelli

N
egli affollati porti commerciali, dove l’ambiente 

è altamente aggressivo, operano tutto il giorno 

dei mezzi appositamente progettati per la movi-

mentazione, che caricano, scaricano e impilano i 

container. Date le difficili condizioni operative, 

questi mezzi richiedono una frequente manutenzione preven-

tiva. L’utilizzo dello spazio, poi, è molto importante, tanto che il 

corretto rilevamento delle dimensioni del container agganciato 

da ogni attrezzatura di sollevamento è fondamentale. Dotando 

i mezzi di sensori che misurano i container, si evita che i condu-

centi debbano effettuare controlli di rilevamento, risparmiando 

tempo ed evitando errori. È altresì necessario misurare l’usura dei 

componenti ad alto rischio di guasti prematuri, in questo caso si 

utilizzano robusti sensori induttivi con uscita analogica. Il moni-

toraggio delle condizioni e del tasso di usura di ogni componente 

permette di eseguire la manutenzione predittiva solo quando ne-

cessario, massimizzando l’impiego del mezzo e riducendo i costi 

di manutenzione.

Il caso degli straddle carrier
In un parco di straddle carrier, ovvero gru su ruote appositamente 

progettate per la movimentazione dei container, che opera nei 

porti commerciali francesi e tedeschi con un’operatività 24/24 e 

in un ambiente altamente aggressivo, gli interventi di manuten-

zione erano frequenti e i tradizionali programmi a intervalli non 

sono sempre ottimali. Effettuare interventi basati sulle reali condi-

zioni dei mezzi ha ridotto al minimo il rischio di guasti.

Quando uno straddle carrier si sposta su un container, un bilan-

cino centrale di sollevamento si abbassa fissandosi sui blocchi 

d’angolo del container; ogni attrezzatura di sollevamento può 

trasportare un container da 40 piedi o due container da 20 piedi. 

L’utilizzo ottimale dello spazio di stoccaggio è anch’esso essen-

ziale, così come l’identificazione delle dimensioni del container 

agganciato da ogni attrezzatura di sollevamento. Dotando i car-

rier di sensori che identificano dimensioni e tipo di container, al 

momento del sollevamento si evita ai conducenti di effettuare 

controlli di rilevamento, risparmiando tempo ed evitando errori.

I sensori meccanici usati originariamente si sono dimostrati inaf-

fidabili, poiché perdevano calibrazione in quanto soggetti a con-

tinue vibrazioni durante il funzionamento. Anche se l’intervallo 

di manutenzione programmato per ciascun mezzo ammonta a 

1.000 ore, i sensori meccanici hanno bisogno di essere ricalibrati 

a intervalli massimi di due o tre giorni. Si è quindi reso necessario 

sostituirli con un sistema di sensori altamente stabili.

I cuscinetti a strisciamento in plastica sulle gambe del carrier gui-

dano il container quando viene sollevato, quindi vengono note-

volmente contaminati da sporco e altri residui. Dovendo lavorare 

con qualsiasi condizione meteorologica, i cuscinetti si usurano ra-

pidamente. Un sistema di monitoraggio delle condizioni deve mi-

surare lo spessore del cuscinetto, ripetutamente e accuratamente, 

in tempo reale e con risoluzione in micron. I sensori devono fun-

zionare in modo affidabile anche in un ambiente difficile, con un 

grado di protezione minimo IP67. La lunghezza del sensore non 

deve superare i 70 mm ed è obbligatorio un campo minimo di 

rilevamento di 30 mm.

I sensori fotoelettrici e induttivi 

analogici di Contrinex consentono 

il rilevamento dimensionale di 

container e il controllo dell’usura dei 

cuscinetti su gru portuali
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Dimensionamento corretto
L’alta stabilità dei sensori fotoelettrici Contrinex fornisce un’al-

ternativa affidabile e conveniente. I rivestimenti dei sensori in 

resina stampata hanno grado di protezione IP68/69K e sono re-

sistenti al difficile ambiente salino di un porto commerciale in 

piena attività. Il collegamento ai sistemi di controllo del mezzo 

avviene tramite un connettore M8 integrato e un cavo con 

guaina in PUR, che permette una facile rimozione e sostituzione 

durante le normali operazioni di manutenzione. Per controllare 

le dimensioni del con-

tainer sono stati mon-

tati centralmente su 

ogni bilancino di sollevamento due 

coppie di sensori a tasteggio con 

soppressione di sfondo della gamma 

Cubic Small. Quando il bilancino di 

sollevamento scende, un sensore per 

ogni coppia rileva la presenza o l’as-

senza dei blocchi d’angolo sui punti di sollevamento centrali, 

mentre l’altro rileva la presenza o l’assenza di spazio tra i due 

container da 20 piedi. La combinazione di questi due sensori 

elimina gli errori di rilevamento, nell’improbabile eventualità 

che il primo sensore restituisca un segnale falso-positivo per un 

container da 40 piedi.

La piccola custodia (20x30x10 mm) e le distanze di rilevamento 

che arrivano fino a 300 mm, con soppressione dello sfondo, eli-

minano il rischio di danni accidentali dovuti a collisioni meccani-

che, mentre le robuste custodie e i sistemi elettronici incapsulati 

sottovuoto minimizzano gli effetti delle vibrazioni. I risultati 

operativi sono stati eccellenti: i nuovi sensori Contrinex hanno 

eliminato gli errori di calibrazione e ridotto i costi di manuten-

zione in modo significativo.

Rilevamento dell’usura
I sensori induttivi Contrinex della serie con uscita analogica e 

tecnologia Extra Distance sono ideali per applicazioni anche 

complesse di rilevamento dell’usura dei cuscinetti. Questi di-

spositivi, con corpo in metallo e diametro M30, hanno grado 

di protezione IP67 e forniscono una tensione analogica (da 0 a 

10 V) o corrente (da 4 a 20 mA). I sensori sono lunghi meno di 

50 mm e hanno un campo di rilevamento di 40 mm, superiore 

rispetto ai valori standard. Una piastra di montaggio in acciaio 

dolce, fissata immediatamente dietro al cuscinetto in plastica, 

alloggia ogni sensore in modo che la superficie attiva sia a con-

tatto con la superficie posteriore del cuscinetto. Quando un 

container passa sopra alla superficie anteriore del cuscinetto, il 

sensore misura la distanza 

dalla parete del container 

metallico, quindi, per dif-

ferenza, lo spessore del 

cuscinetto. I dati vengono 

raccolti in tempo reale con 

eccezionale precisione e ri-

soluzione in micron, quindi 

vengono trasmessi ai com-

puter di bordo montati su 

ciascun carrier. Il collega-

mento avviene tramite un 

connettore M12 integrato e 

un cavo con guaina in PUR, 

che permette una facile ri-

mozione e sostituzione du-

rante le normali operazioni 

di manutenzione. A inter-

valli, i carrier trasmettono i 

dati in modalità wireless a 

un processore centrale per 

l’analisi dettagliata.

Il risultato fornisce una 

chiara indicazione delle 

condizioni e del tasso di 

usura di ogni cuscinetto, individuando i carrier che richiedono 

manutenzione. Di conseguenza, l’operatore portuale dispone 

dei mezzi per ottenere un notevole vantaggio commerciale, eli-

minando i compromessi dei processi operativi quotidiani.

I vantaggi ottenuti
Sono numerosi i vantaggi portati da questa applicazione, in 

particolare un utilizzo ottimale dello spazio, con poca o nessuna 

necessità di intervento da parte dell’operatore, e il massimo 

impiego del mezzo con minori vincoli sulle operazioni, oltre 

all’eliminazione degli errori di calibrazione durante il normale 

funzionamento. L’indicazione in tempo reale delle condizioni 

del cuscinetto e del tasso di usura ha consentito una significa-

tiva riduzione dei costi di manutenzione, garantendo un funzio-

namento affidabile dei mezzi in un ambiente altamente critico 

e difficile.

Per quanto concerne il prodotto in sé, il dispositivo ottico è 

completamente elettronico, con campo di rilevamento fino a 

300 mm e soppressione dello sfondo, mentre il dispositivo ana-

logico ha un campo di rilevamento esteso di 40 mm e presenta 

un ingombro ridotto (inferiore ai 50 mm di lunghezza), elevata 

accuratezza e risoluzione in micron.              •
Contrinex Italia - www.contrinex.it 

www.contrinexitalia.com

Il sistema consente di controllare le dimensioni del container. 

Nello specifico, un sensore rileva la presenza o l’assenza di spazio 

tra due container da 20 piedi

http://www.contrinex.it/
http://www.contrinexitalia.com/
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Ispezione 

di linee aeree

O
ggi sempre più compagnie ferroviarie fanno richie-

sta di nuovi sistemi, che siano automatici, veloci e a 

basso costo, per il monitoraggio e l’ispezione delle 

linee elettriche catenarie delle proprie reti. Una 

catenaria aerea è il sistema adoperato per fornire 

energia elettrica alla locomotiva di un treno, mediante un panto-

grafo installato sul tetto del locomotore stesso. Tali sistemi tipica-

mente fanno uso di almeno due cavi: uno di supporto meccanico 

e un secondo di contatto, che entra appunto in contatto con le 

spazzole del pantografo. Il sistema è tipicamente sospeso su tra-

licci e sottoposto a una tensione meccanica atta a garantire la mi-

gliore aderenza con il pantografo. Una rete catenaria, di norma, è 

molto estesa e nella maggior parte dei casi è intensamente utiliz-

zata, per cui è necessario che sia sempre efficiente per mantenere 

alta la qualità del servizio offerto.

Spesso gli operatori ferroviari si trovano di fronte a problemi che 

riguardano le catenarie aeree, per lo più in termini di surriscal-

damento anomalo. Questo è dovuto all’attrito che si genera tra 

le spazzole del pantografo installato sul locomotore e la linea 

aerea, mostrando in taluni casi delle vere e proprie anomalie dif-

ficilmente riscontrabili con altre tecniche sinora adottate. Il più 

delle volte gli addetti alla manutenzione imputano il problema 

al traffico intenso della linea in esame, suggerendo di adottare 

delle soluzioni che prevedano il rafforzamento del sistema di cavi 

in sospensione, senza però di fatto riuscire a porre rimedio al pro-

blema. La questione desta poi particolare attenzione quando si 

iniziano a registrare con una certa frequenza molteplici anomalie 

a causa del surriscaldamento delle catenarie, che possono cau-

sare l’interruzione di contatto tra queste e i pantografi. Proprio a 

causa del calore generato, i cavi elettrici iniziano a surriscaldarsi e 

L’affidabilità del servizio ferroviario dipende dall’efficienza di sistemi 

meccanici ed elettrici complessi, con migliaia di parti in movimento.

Da qui la necessità di una corretta manutenzione
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S P E C I A L E

Cristian Randieri  @C_Randieri



a dilatarsi per effetto joule, perdendo la loro originaria tensione 

meccanica e iniziando a incurvarsi. Si sono riscontrati anche dei 

casi-limite in cui il cavo è riuscito ad avvolgersi attorno al pan-

tografo. Questo provoca il blocco totale del transito del treno, 

rendendo la linea ferroviaria totalmente inagibile e causando 

forti disagi ai passeggeri, nonché un accumulo di ritardo per tutti 

i treni che devono transitare sulla medesima linea. Purtroppo, la 

riparazione delle linee aeree richiede tempo, con tutte le conse-

guenze immaginabili che si innescano in cascata, specialmente se 

si tratta di linee densamente occupate nelle ore di punta.

Per far fronte a questa esigenza Intellisystem Technologies ha 

messo a punto la soluzione denominata Tocis (ThermalTronix 

overhead catenaria inspection system) che, basandosi principal-

mente su misure termografiche realtime dei punti di contatto tra 

il pantografo della locomotiva e i cavi della linea catenaria, rende 

possibile ispezionare un’intera linea aerea, lunga anche diverse 

centinaia di chilometri, senza fermare il traffico dei treni, permet-

tendo di avere un quadro esatto del modello di riscaldamento dei 

punti di contatto tra il conduttore e il pantografo. Si tratta di un 

dispositivo di misurazione ad alta precisione appositamente pro-

gettato e realizzato per la manutenzione e l’ispezione dei sistemi 

OCS (Overhead Catenary System), da installare direttamente a 

bordo del locomotore.

Un sistema già testato
I primi esperimenti di misurazione condotti dal team di ricerca 

e sviluppo di Intellisystem Technologies hanno dimostrato che, 

al fine di ottenere una mappatura completa della catenaria era 

necessario installare delle particolari telecamere CCD ad alta riso-

luzione, corredate da appositi illuminatori a LED ad alta potenza, 

affiancate da altrettante sofisticate termocamere. Grazie alla pre-

ziosa collaborazione di alcuni gestori ferroviari esteri è stato messo 

a punto un locomotore di test appositamente equipaggiato con il 

sistema Tocis, che ha permesso il test dell’intero sistema.

Il sistema proposto è particolarmente innovativo poiché total-

mente automatizzato grazie all’uso delle più moderne tecnologie 

di elaborazione realtime delle immagini, riprese sia nel visibile sia 

nel termico, entrambe geo-referenziate grazie all’uso di disposi-

tivi GPS integrati. Le particolari telecamere impiegate, siano esse 

visibili o termiche, permettono di effettuare le misure indifferen-

temente sia di giorno sia di notte, garantendo una frequenza di 

scansione delle immagini che permette di visualizzare al meglio 

anche i dati catturati dalle linee attraversate ad alta velocità. La 

telecamera operante nel visibile permette di visualizzare i punti 

Esempio di installazione del sistema Tocis su un locomotore di test

http://www.interroll.it/


AO S P E C I A L E

delle catenarie che emettono particolari scintillii, eccedenti quelli 

standard, permettendo così di incrociare i dati catturati simulta-

neamente con il sistema termografico. Quando viene rilevato un 

valore anomalo di temperatura, superiore a quello tipico, è pos-

sibile controllare lo stato dei cavi di contatto in modo molto det-

tagliato utilizzando le immagini catturate, prima di programmare 

un’ispezione manuale on-site, che prevede l’invio di una squadra 

di manutenzione e il blocco della relativa linea ferroviaria.

Grazie all’utilizzo di una particolare telecamera ad alta risoluzione 

con funzionalità day&night è possibile effettuare le ispezioni 

anche di notte, quando presumibilmente le linee ferroviarie sono 

meno trafficate. Inoltre, grazie alla qualità delle misurazioni è 

possibile individuare con estrema precisione il punto su cui in-

tervenire, conoscendo a priori il possibile problema che potrebbe 

essere causa di un futuro e imminente guasto alla linea, permet-

tendo una programmazione preventiva e ottimizzata delle squa-

dre di manutenzione.

Uno strumento per la manutenzione
I controlli periodici giocano un ruolo cruciale nel programma di 

manutenzione preventiva dell’intero sistema ferroviario.

Oltre al sistema installato sul tetto del locomotore, all’interno di 

quest’ultimo un particolare sistema di acquisizione basato su PC si 

occupa della registrazione di tutte le informazioni numeriche cattu-

rate dai sensori. Entrambi i sistemi installati a bordo del locomotore 

fanno riferimento a uno specifico data center remoto, che prov-

vede a un’accurata ricezione delle misure 

acquisite, permettendone l’analisi e la 

memorizzazione su opportuni da-

tabase. In particolare, si è prestata 

particolare attenzione nel proget-

tare il sistema in 

modo che le te-

lecamere in esso 

contenute siano 

non solo immuni 

da vibrazioni, ma 

anche con una 

forma partico-

larmente robusta e aereodinamica, caratterizzata da un design 

compatibile con quello dei più moderni locomotori. L’intento del 

sistema mira anche alla formazione di persone che siano capaci 

di analizzare i dati acquisiti, veicolando tali informazioni a chi si 

occupa della manutenzione delle linee aeree, fornendo dunque 

strumenti utili a chi esegue gli interventi, che dovranno ricevere 

su un palmare o su un tablet tutte le indicazioni per poter agire nel 

più breve tempo possibile. Occorre quindi una buona integrazione 

con il campo, per rendere efficace il lavoro di chi deve effettuare gli 

interventi di manutenzione.

Intellisystem Technologies ha investito molto in questa attività, 

che probabilmente in fase di roll out richiederà ulteriori investi-

menti e partnership strategiche. In termini di risultati, il driver 

di riferimento è sicuramente l’ottimizzazione degli interventi di 

manutenzione. Quanto al ROI, un punto percentuale di migliora-

mento sui costi di manutenzione delle catenarie aeree ripagherà 

largamente gli investimenti in ambito ICT.

Valido utilizzo dei Big Data
Il sistema Tocis rappresenta di fatto un esempio innovativo di ap-

plicazione dell’Internet of Things alle moderne tecniche di ‘pre-

dictive analysis’ basate sui Big Data. Grazie infatti all’utilizzo di 

migliaia di micro sensori (bolometri) integrati nelle termocamere 

si ottengono informazioni precise e dettagliate sullo stato delle 

catenarie aeree. Questo enorme volume di dati viene poi rielabo-

rato con modelli di ricerca operativa basati sul concetto dei Big 

Data e quindi applicato alla manutenzione per ottenere informa-

zioni rilevanti sugli indicatori dello stato di salute e di usura di tutti 

i componenti del sistema. L’obiettivo finale è anticipare i problemi 

risolvendoli prima che possano accadere, effettuando interventi 

programmati sui singoli componenti, indipendentemente dalla 

vita degli stessi. È un cambio di paradigma epocale per un’azienda 

di trasporto ferroviario, che alla luce di queste moderne tecnolo-

gie è oramai necessario.              •
Intellisystem Technologies - www.intellisystem.it
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Confronto 

di un’immagine 

acquisita nel campo 

del visibile con una 

termografica 

per effettuare 

misurazioni di 

temperatura sul 

punto di contatto 

tra pantografo e 

linea aerea

Misurazione effettuata di notte confrontando

 un’immagine sul visibile e una termica 

e analisi dell’anomalia

Il sistema Tocis porterà notevoli 

ottimizzazioni e miglioramenti in 

termini sia di performance dei rotabili, 

sia di qualità del servizio al pubblico

http://www.intellisystem.it/
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Tre tendenze spingono il mercato ferroviario verso il wireless: la crescenti 
aspettative dei passeggeri, la necessità di configurazioni di rete flessibili, 
la volontà di aumentare la produttività

Il wireless sui binari

72

C
hiunque intraprenda un viaggio si aspetta oggi, 

sempre più, di fare un’esperienza sicura, ma anche 

divertente e gradevole. Chi sceglie di spostarsi con 

il treno, sia esso un mezzo di ultima generazione, 

per esempio per le tratte ad alta velocità, oppure un 

semplice treno passeggeri, una metropolitana o un convoglio 

della rete suburbana, si aspetta di trovare a bordo una connes-

sione wi-fi, svariate opzioni di intrattenimento e la possibilità di 

accedere a tutte le notizie inerenti il viaggio, che devono essere 

accurate e aggiornate. Quest’offerta e questa ampia scelta non 

sono più considerate un lusso, sono anzi date per scontate e le 

società ferroviarie non possono non offrirle se vogliono rimanere 

competitive sul mercato.

Uno studio condotto fra i passeggeri in viaggio sulla tratta ‘Capi-

tol Corridor’, sulla costa occidentale degli Stati Uniti, ha indicato 

che l’offerta di connessione wireless gratuita aveva l’effetto di au-

mentare del 3% l’occupazione dei vagoni. Se le società ferroviarie 

vogliono competere con autobus, automobili e aerei quale mezzo 

di trasporto preferenziale, devono rimanere al passo con gli ultimi 

ritrovati tecnologici e soddisfare le elevate aspettative dei clienti 

in termini di esperienza di viaggio complessiva.

Una valida infrastruttura
Per offrire servizi di bordo esclusivi l’infrastruttura di rete in fun-

zione ‘dietro le quinte’ deve essere affidabile, sicura e altrettanto 

sofisticata. La tecnologia ‘tradizionale’, basata su fieldbus, è re-

lativamente semplice ed estremamente affidabile, ma molti tec-

nici stanno ora incorporando protocolli Industrial Ethernet nelle 

loro reti di comunicazioni. Soprattutto perché queste reti offrono 

una serie di vantaggi, per esempio maggiore flessibilità, facilità 

d’implementazione nel caso di aggiunta di reti locali wireless 

(Wlan), comunicazione in tempo reale e interconnessione dei si-

stemi. Tutti questi vantaggi rendono più facile per le compagnie 

ferroviarie rispondere agli standard e alle aspettative elevate dei 

clienti, fornendo al contempo una sicurezza senza compromessi 

e la riduzione ai minimi termini di interruzioni o ritardi.

Dotarsi di una solida infrastruttura di rete può rivelarsi un fattore 

decisivo per offrire al cliente un’esperienza di viaggio soddisfa-

cente, quindi è decisivo per il successo economico di una società 

ferroviaria.

La tecnologia wireless sta dunque diventando essenziale per il 

funzionamento di un moderno sistema su binario, come dimo-

strato da tre tendenze emergenti: crescita delle aspettative dei 
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passeggeri, configurazioni di reti flessibili e crescita esponenziale 

delle richieste di produttività.

Una spinta al cambiamento
In primo luogo, dunque, sono cresciute le aspettative dei passeg-

geri. Se i gestori delle ferrovie vogliono fare in modo che i passeg-

geri scelgano quale modalità principale per viaggiare la rotaia, e 

non la strada, devono fornire a bordo l’accesso wireless a Inter-

net. Con la crescente diffusione di smartphone, tablet e laptop, 

infatti, la non disponibilità di una connessione veloce e affidabile 

quando si è in viaggio rappresenta un serio problema sia per chi 

viaggia per sue esigenze private, sia per chi lo fa per lavoro. La 

presenza di forme di intrattenimento, quali la possibilità di ve-

dere film e serie televisive, costituiscono un ulteriore importante 

fattore di interesse per i passeggeri. Per rispondere a queste sfide, 

è necessario avere una solida infrastruttura di rete per la comuni-

cazione e soluzioni wireless industriali.

Oltre alla connessione wi-fi e all’intrattenimento, è importante 

dotarsi di sistemi di informazione ai passeggeri in tempo reale, 

sia per consentire l’acquisto di un biglietto, sia per fare preno-

tazioni o accedere a informazioni aggiornate su tempi di arrivo, 

coincidenze e binari. Quando viaggiano in treno i passeggeri vo-

gliono avere gli stessi vantaggi e le stesse informazioni di quando 

viaggiano in aereo e le società ferroviarie devono impegnarsi al 

massimo se vogliono restare concorrenziali e far sì che il treno 

venga scelto come mezzo preferito per viaggiare.

Catalizzare la crescita
In secondo luogo, è importante che la configurazione di rete sia 

flessibile. Per massimizzare i vantaggi e contenere i costi, infatti, i 

treni vengono spesso riconfigurati in modo da adattarsi alla capa-

cità di viaggio richiesta. Vengono perciò, per esempio, aggiunti dei 

vagoni nelle ore di punta, per fare fronte al maggiore afflusso di 

passeggeri, e ne vengono invece tolti nei momenti di minore traf-

fico. Questa attività di aggiunta e rimozione dei convogli può es-

sere molto onerosa in termini di tempo e di lavoro per gli operatori.

La tecnologia wireless può facilitare i processi di comunicazione 

tra i vagoni, offrendo una soluzione ideale a questa sfida. Le capa-

cità della rete wireless possono inoltre consentire la gestione da 

remoto e il monitoraggio della rete da una sede centrale e sup-

portare anche sistemi di controllo del traffico e di informazione 

ai passeggeri. Questo aiuta i tecnici e gli operatori a riconoscere 

la topologia della rete a bordo del treno e a 

utilizzare queste informazioni per assegnare 

i numeri ai vagoni e persino ai singoli posti. 

Fornisce poi ai gruppi di lavoro un quadro 

dell’occupazione dei singoli vagoni, dando 

quindi loro un’idea più chiara di quanti ne oc-

corra effettivamente aggiungere o togliere in 

specifici momenti della giornata, rendendo in 

ultima analisi più efficace il loro lavoro.

Affidabilità della rete
Con la forte richiesta da parte dei gestori fer-

roviari di aumentare efficienza e affidabilità, 

ridurre i tempi morti ai binari e gli intervalli tra 

un treno e l’altro, aumentare la sicurezza, i requisiti prestazionali 

dei treni stanno aumentando enormemente, come pure la richie-

sta di implementare sistemi di controllo e diagnostica. Per fare sì 

che i treni passeggeri funzionino in questo modo, sono necessari 

una raccolta dati e un monitoraggio in tempo reale di tutti i si-

stemi di bordo; inoltre il flusso dati non può limitarsi a questo. 

Con l’ausilio della tecnologia wireless, per esempio, i sistemi di 

diagnostica possono inviare rapporti ai luoghi di deposito dei 

treni, prima che essi vi giungano, in modo che al loro arrivo siano 

disponibili i ricambi e gli utensili necessari per la manutenzione. 

Oltretutto, i sistemi di comunicazione Cbtc (Communication-

based train control) possono facilitare il controllo dei treni e dei 

loro movimenti anche da remoto. La possibilità di incorporare ef-

ficacemente la tecnologia wireless nella struttura della rete è così 

fondamentale per accrescere la produttività e l’efficienza dei treni 

e delle attività di terra.

L’affidabilità della rete wireless è anch’essa estremamente im-

portante. Oltre ad avere inevitabili ripercussioni sulla sicurezza, 

le interruzioni e i ritardi costano in termini economici alle società 

ferroviarie e hanno un impatto negativo sulla soddisfazione del 

cliente. Quando si tratta di wireless i prodotti dotati di protocolli 

di ridondanza parallela (PRP), ovvero le reti di trasmissione dati 

standardizzate dalla International Electrotechnical Commission 

(IEC 62439-3 Clausola 4), che permette ai sistemi di superare sin-

gole interruzioni senza effetti sulla trasmissione dati, può contri-

buire in modo decisivo a migliorare l’affidabilità e la qualità delle 

connessioni wireless. Le applicazioni sensibili a perdite e latenza, 

che si trovano tipicamente nel settore ferroviario, possono essere 

gestite con successo con la tecnologia wireless industriale.

Le possibilità applicative della tecnologia wireless nel settore 

ferroviario sembrano quasi infinite. Una rete Ethernet industriale 

è intrinsecamente flessibile e facilmente espandibile, il che la 

rende perfetta per adattarsi e adeguarsi ai trend che verranno 

nel mondo dei trasporti. Con l’evolversi delle tecnologie di rete 

e delle aspettative dei clienti, i vagoni diverranno sempre più so-

fisticati e il flusso dati continuerà ad aumentare, a supporto delle 

nuove applicazioni. Questo rende cruciale che le reti offrano pos-

sibilità di upgrading ed espansione successiva, in risposta ai trend 

attuali e futuri. •
Belden  - www.belden.com - www.Beldensolutions.com

Accesso wireless a Internet 

e intrattenimento sono essenziali 

per fare in modo che i passeggeri 

abbiano un’esperienza di viaggio positiva
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Le aziende di software hanno sviluppato le applica-
zioni HMI/Scada come un metodo per raccogliere dati 
da dispositivi remoti e visualizzare le informazioni 
in modo che gli operatori e gli ingegneri potessero 
‘vedere’ quanto succedeva nei vari sottosistemi che 
compongono un impianto. La potenza di calcolo dei 
computer è aumentata molto nel corso degli anni 
(basti pensare allo smartphone come un potente com-
puter nelle nostre mani, per esempio) e questo tipo 
di software di conseguenza è stato utilizzato sempre 
di più.
Oggi chiamiamo i dispositivi remoti ‘Internet delle 
cose’, grandi quantità di dati ‘Big Data’, software po-
tenti che eseguono analisi approfondite sui dati  ‘data 
analytics’. Tutti questi elementi insieme offrono un 
supporto migliore alle decisioni di operatori, manu-
tenzione e ingegneri. Gli operatori non solo vengono 
supportati per prendere delle decisioni più consape-
voli, ma possono anche sfruttare indicazioni e sugge-

rimenti su come migliorare il flusso di lavoro e su quali 

problemi possono incontrare le loro macchine.

Allo stesso modo, il MES è cresciuto rafforzandosi nelle sue 

funzioni storiche di gestione dei flussi di lavoro, di conti-

nuo monitoraggio delle scorte, dei costi del lavoro ecc. Il 

MES ora è chiamato a espandere il suo ruolo al di là delle 

quattro mura della fabbrica. Gli stessi trend che trainano i 

sensibili cambiamenti nei software HMI/Scada hanno cam-

biato il MES, che ora include anche un supporto decisio-

nale nella catena di fornitura, qualche volta il tracciamento 

dei prodotti dal produttore attraverso tutto il percorso 

della catena di approvvigionamento fino al consumatore.

Questi nuovi ruoli richiedono molto dai prodotti. Lo svi-

luppo tecnologico continua senza sosta, come si può ve-

dere dal flusso continuo di nuovi prodotti che appaiono 

sul mercato.

Gary Mintchell

gary@TheManufacturingConnection.com

a cura di Alessandra Pelliconi

Scada,  
MES, MOM
Lo sviluppo di prodotti MES ed HMI/Scada supporta le nuove esigenze 

degli utenti

AORASSEGNA
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CRICKETS AUTOMATION

Crickets Automation, azienda che progetta e realizza software 
Scada dal 1991, propone la soluzione web di X Vision conforme agli 
standard W3C e basata 
su html5, SVG, java-
script, quindi capace 
di girare su qualsiasi 
browser senza bisogno 
di installare plug-in, 
Java, Silverlight o app, 
da dispositivo fisso o 
mobile, indipenden-
temente dal sistema 
operativo. La sicurezza 
della comunicazione 
è garantita dal proto-
collo https (lo stesso 
delle transazioni bancarie) e da sette livelli successivi di protezione. 
X Vision web è dotato di un sistema di controllo degli accessi fles-
sibile e configurabile che consente solo al personale autorizzato 
di accedere a informazioni e comandi in base al proprio livello e 
alle aree di competenza. 
Collaudato in realizzazioni di ogni dimensione, X Vision web si 
basa sugli standard di mercato e del web, che garantiscono sem-
plicità d’uso, integrazione e continuità nel tempo.

www.crickets-it.com

DASSAULT SYSTÈMES 

Dassault Systèmes ha ulteriormente ampliato la propria offerta 
in ambito MOM con l’acquisizione di Ortems, fornitore di solu-
zioni software ‘on-cloud’ e ‘on-premise’ per la pianificazione e la 
programmazione della produzione e della supply chain, in parti-
colare APS (Advanced 
Planning and Schedu-
ling) e SCM (Supply 
Chain Management). 
L’acquisizione di Or-
tems ha permesso a 
Dassault Systèmes di 
arricchire la piatta-
forma 3DExperience e 
le soluzioni per settori 
industriali specifici con 
tecnologie di ultima 
generazione per la ge-
stione dell’attività manifatturiera, della supply chain e delle forni-
ture, consolidando l’offerta di pianificazione e programmazione 
della produzione attualmente rappresentata dal software Del-
mia Quintiq. Ortems completa gli applicativi Delmia di Dassault 
Systèmes, fra cui Delmia Apriso, che offre a tutti gli utenti un’e-
sperienza completamente integrata, basata su un unico modello 
di riferimento, nell’ambito della fabbrica digitale, della gestione 
delle attività produttive (MOM), della pianificazione della supply 
chain e delle relative attività. Le soluzioni Agile Manufacturing e 
PlannerOne di Ortems vengono impiegate per la gestione delle 
attività produttive nelle fabbriche intelligenti, dove un sistema 
IT perfettamente sincronizzato supporta e gestisce l’integrazione 
fra progettazione virtuale e produzione fisica. 

http://www.3ds.com/it

EFA AUTOMAZIONE 

Ignition di Inductive Automation, commercializzato in Italia da EFA 
Automazione, è un potente tool software, una piattaforma che pre-
senta caratteristiche di HMI e Scada, innovativa perché basata sul 
web, su Java e sui database SQL, completa del supporto nativo ai 
dispositivi mobili e contraddistinta da un’architettura di tipo mo-

AUTOMA 
La nuova versione 4.3 di Super-Flash, il sistema di sviluppo di 
applicativi Scada/HMI proposto da Automa, aggiunge nuove 
importanti funzionalità che consentono un risparmio di tempo 
nello sviluppo degli applicativi. Numerose le peculiarità, affida-
bile, compatibile, semplice, flessibile, potente ed economico. 
Basato su un motore virtuale garantisce un’elevata sicurezza 
e continuità di funzionamento, mantiene la compatibilità nel 

tempo aggiornando vec-
chissimi applicativi a una 
versione recente perfino 
vecchi progetti DOS, fa-
cile da utilizzare anche 
per chi non conosce 
alcun linguaggio di pro-
grammazione, adatto per 
la gran parte dei settori 
industriali e per ambiti 
più specifici quali domo-
tica, building automation, 
infrastrutture ecc. Con 
MicroC, il compilatore di 

linguaggio C incluso nella licenza base del supervisore, le nu-
merose potenzialità di Super-Flash sono ulteriormente estese, 
inoltre è possibile scaricare gratuitamente Super-Flash Run-
time, direttamente dal sito www.automa.it alla sezione Free-
Download.
Super-Flash è proposto con due modalità commerciali com-
plementari: Runtime, sistema di sviluppo a costo zero, licenza 
Runtime a pagamento e Royalty-Free, sistema di sviluppo a 
pagamento, licenza Runtime gratuita. Per l’integrazione con il 
MES Super-Flash fornisce una Gestione Eventi per la gestione di 
code sicure su disco dei dati destinati allo scambio con il MES e 
propone SmartDB come strumento che fornisce agli applicativi 
Super-Flash tutte le necessarie capacità di interazione con i più 
diffusi database in commercio.

www.automa.it

AUTOMATA 
Dall’esperienza maturata sul campo, Automata ha ideato e realiz-
zato WinMachLite, lo Scada HMC (Human Machine Complement) 
che facilita e completa l’interazione fra macchina e operatore, 
spostando le funzioni  di alto livello dalla sezione di controllo al 
pannello operatore. Il modulo WorkBench, ovvero l’ambiente 
di sviluppo di WinMachLite, e un potente runtime su sistema 
operativo embedded, consentono facilità di sviluppo, alta affi-
dabilità ed elevate prestazioni al tempo stesso. Al database di 
WinMachLite hanno 
accesso sia mo-
duli  applicativi 
che scambiano in-
formazione con il 
campo, sia moduli 
interagenti con l’o-
peratore e moduli 
di connettività re-
mota. La velocità e 
l’efficienza consen-
tite della struttura 
di WinMachLite si 
apprezzano princi-
palmente nell’aggiornamento automatico dei moduli correlati 
agli elementi. Tutte le soluzioni Cannon Automata sono facil-
mente integrabili e flessibili per svariate applicazioni in diversi 
settori industriali. 

www.cannon-automata.com

AUTOMA

DASSAULT SYSTÈMES

CRICKETS AUTOMATION

AUTOMATA

http://www.crickets-it.com/
http://www.3ds.com/it
http://www.automa.it/
http://www.automa.it/
http://www.cannon-automata.com/
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dulare. Ignition offre 
la possibilità di svilup-
pare le funzionalità di 
MES e ERP, mettendo a 
disposizione i dati (sto-
rici e in tempo reale) 
da analizzare e diven-
tando così un ‘ponte’ 
effettivo tra il factory 
floor e le figure che 
in azienda ricoprono 
ruoli decisionali. 

Grazie a Ignition è possibile connettersi e lavorare senza alcun 
ostacolo con gli ERP e i MES, condividendo i dati tra tutti i sistemi 
aziendali. Ignition fornisce anche una suite di moduli MES specifici, 
aggiungendo così i moduli MES a Ignition o integrando Ignition in 
un sistema MES già esistente collegandolo all’ERP. La connessione 
tra Scada ed ERP porta con sé parecchi benefici, migliora il con-
trollo della qualità, la gestione delle risorse e la mobilità all’interno 
degli impianti. A livello aziendale, permette di avere un controllo 
centralizzato, un accesso più immediato ai dati, un miglioramento 
della trasparenza operativa, una visione d’insieme più completa e 
un rispetto degli standard imposti semplificato. 
Ignition costa meno di uno Scada tradizionale, e a fronte dell’ac-
quisto di una licenza server si possono avere un numero infinito 
di client e di tag. Questo significa che si possono instaurare tutte 
le connessioni che si desiderano, un numero potenzialmente in-
finito di utenti e accessi che aggiunge il vantaggio di aumentare 
le possibilità di analisi dei dati e quindi la crescita dell’azienda.

www.efa.it 

ESA AUTOMATION 

Crew 1.7, il nuovo aggiornamento dello Scada di ESA Auto-
mation, combina affidabilità e immediatezza, con un approc-
cio ancora più aperto e influenzato dalla logica IoT, a partire 
dall’esportazione dati con protocollo standard MQTT sul nuovo 
Cloud di ESA Automation da parte di qualsiasi dispositivo pro-
grammato con Crew. Un sistema che garantisce una comunica-
zione automatica all’interno dell’impianto di produzione. Crew 
si dimostra uno Scada ancora più aperto grazie alla possibilità 
di utilizzare gli utenti 
di dominio Windows 
come utenti di pro-
getto. Questo senza 
perdere un solo dato: 
tutti i cambiamenti 
effettuati a livello di 
dominio Windows 
sono riflessi in modo 
trasparente anche 
all’interno del run-
time Esaware. 
ESA Automation ha 
aumentato il livello di 
tracciabilità secondo gli standard FDA. Infatti ora Crew offre la 
nuova funzionalità opzionale di cambio obbligatorio della pas-
sword di progetto al primo login effettuato a runtime. 
Infine, lo Scada Crew è integrato con nuovi driver sviluppati da 
ESA Automation, come Allen Bradley Ethernet/IP Micro800 e 
Beckhoff TwinCAT ADS versione 2.11, che vanno ad ampliare l’of-
ferta dei protocolli di comunicazione disponibili.

www.esa-automation.com

IFM ELECTRONIC 

Linerecorder Smartobserver di ifm è un software per la memo-
rizzazione di dati, la manutenzione predittiva e il monitoraggio 
energetico. 

Indipendentemente da luogo e tempo, gli utenti hanno accesso 
a tutti i dati rilevati, alle analisi e ai messaggi di allarme. Su base 
web, tutte le informazioni e funzioni possono essere richiamate 
e gestite, con ac-
cesso sicuro, dal 
dipartimento di 
produzione a livello 
mondiale. Eventuali 
anomalie vengono 
immediatamente 
comunicate tramite 
sms o e-mail. 
I componenti hard-
ware e software 
consentono una di-
retta connessione 
in rete di sensori e 
attuatori collegati a un server locale tramite rete Ethernet. I dati 
della macchina, i parametri di processo e i dati diagnostici pos-
sono così essere letti direttamente ed elaborati dall’IT. 
Linerecorder Smartobserver, facile da usare, consente la valuta-
zione dei dati tramite cockpit, definibile dal cliente. Report e ana-
lisi possono essere eseguiti anche a livelli superiori. 
Per la prima volta, i dati del sensore vengono trasmessi diretta-
mente al software aziendale, in tutti gli stabilimenti o addirittura 
a livello mondiale. La valutazione dei dati ottenuti in tempo reale 
permette un aumento dell’efficienza nella produzione e un rispar-
mio di energia nell’ambito di Industria 4.0. 

www.ifm.com/it

MITSUBISHI ELECTRIC

Il software Maps è la piattaforma di base utilizzata sia per la Maps 
Process Suite che per la versione Maps HMI/Scada. L’architettura 
client-server, flessi-
bile, aperta e orien-
tata agli oggetti, 
supporta ogni si-
stema, a iniziare da 
una implementa-
zione stand alone, 
fino a una instal-
lazione su diverse 
parti d’impianto 
distribuite. 
La versione Maps 
Scada è concepita 
per tutte le appli-
cazioni industriali, in cui PLC o RTU vengono utilizzati per l’ac-
quisizione e il controllo dei segnali in campo, ed è in assoluto 
una delle piattaforme Scada più aperte, avanzate e scalabili. 
L’Agent (I/O server) comunica con i dispositivi di campo ed 
esegue le funzioni di scansione, registrazione, allarme ed ela-
borazione dato. 
L’ambiente di sviluppo Maps è dotato di una interfaccia utente 
pratica e dall’uso intuitivo, cosa che favorisce un tempo di pro-
gettazione più breve con una maggiore produttività e costi in-
feriori. Il lato client offre la possibilità di configurare, visualizzare, 
manipolare e fornisce all’operatore i valori in un’interfaccia utente 
ampia e sicura. 
L’impiego di blocchi funzioni PLC predefiniti, configurabili dall’u-
tente e basati sugli standard internazionali S88 e S95, permette 
notevoli risparmi sia di tempo sia di costo per le fasi di sviluppo, 
test e messa in servizio. Maps supera i tradizionali limiti dei prin-
cipali tool d’integrazione, grazie alla sua capacità di generare au-
tomaticamente report come tabelle I/O o configurazione di tag 
per PLC e Scada. 

it3a.mitsubishielectric.com

EFA AUTOMAZIONE

IFM ELECTRONIC

MITSUBISHI ELECTRIC

ESA AUTOMATION

http://www.efa.it/
http://www.esa-automation.com/
http://www.ifm.com/it
http://it3a.mitsubishielectric.com/


PCVUE SOLUTIONS

PcVue 11.2 è l´ultima release della soluzione Scada PcVue creata 
da ARC Informatique, che permette il monitoraggio di asset geo- 

graficamente distribuiti e 
dispositivi IP in rete. Funzio-
nalità innovative migliorano 
l’efficacia degli operatori con 
potenti tool di analisi dei dati 
e la produttività degli svi-
luppatori con un’avanzata 
automatizzazione della con-
figurazione. 
Il GEO MAP Control, un com-
ponente nativo in PcVue, 
permette di prendere deci-
sioni in applicazioni GIS e di 
importare mappe interattive. 

È stato aggiunto il driver Snmp tra i driver di comunicazione 
CIMway di PcVue, in modo da poter monitorare e controllare di-
spositivi su reti IP. Nelle applicazioni Scada moderne l’analisi dei 
dati per il supporto decisionale degli operatori è un requisito sem-
pre più richiesto. PcVue offre potenti tool di analisi e con pochi 
click gli operatori possono passare dal modo realtime al modo 
di analisi e viceversa, visualizzando su dashboard KPI o sul nuovo 
potente controllo di grafici X-Y per l´analisi di correlazione e sta-
tistica. Altre aggiunte importanti in PcVue riguardano l’ulteriore 
potenziamento dello Scheduling di BACnet e dei driver per la ge-
stione dell´energia quali DNP3, IEC 61850 certificato DNV Kema, 
IEC 60870-5-104 ecc. Questa nuova versione è compatibile con le 
tecnologie più recenti (Windows 8.1, Microsoft SQL Server 2014 
ecc.) inclusi gli ambienti virtuali.

http://italy.pcvuesolutions.com

PRO-FACE ITALIA 

Si chiama Blue Open Studio la nuova soluzione lite Scada propo-
sta in bundle con i PC industriali di Pro-face. Rivolto alla supervi-
sione di linee di produzione e macchinari complessi, Blue Open 
Studio integra tutti gli strumenti necessari per la creazione di ap-
plicazioni Scada HMI, Dashboard, interfacce OEE e inoltre, grazie 
all’integrazione con le tecnologie web più avanzate, offre un’aper-

tura immediata dei 
dati e delle scher-
mate verso dispo-
sitivi mobile come 
smartphone e ta-
blet, indipendente-
mente dal sistema 
operativo utilizzato. 
Molteplici sono gli 
strumenti di comu-
nicazione integrati, 
a partire dagli oltre 
200 driver dedicati 

a dispositivi e PLC, passando per il dialogo nativo con tutti i da-
tabase più diffusi del mercato, fino al supporto di interfacce OPC 
UA/XML/DA con ridondanza integrata. Reportistica, tracciatura 
degli eventi, gestione degli utenti sono in linea con le normative 
e gli standard più restrittivi quali ad esempio FDA CFR21 Part11. 
Un esteso set di strumenti di simulazione e diagnostica permettono 
un rapido debug delle applicazioni e della comunicazione, consen-
tendo tempi di sviluppo e manutenzione estremamente ridotti.

www.pro-face.it

ROCKWELL AUTOMATION

FactoryTalk View Site Edition (SE) è un software HMI di supervi-
sione per il monitoraggio e il controllo di applicazioni distribuite 
multiserver/multiutente. FactoryTalk View SE consente di usufruire 

della mobilità, virtualizzazione e altre 
nuove tecnologie, per rispondere alle 
sfide HMI nelle applicazioni di processo, 
batch e discrete, distribuendo visibilità 
dove e quando serve. 
FactoryTalk Site Edition 8.20 aggiunge nuove 
funzionalità che migliorano la progettazione e la 
fase di esecuzione, ottimizzando la manutenzione, incremen-
tando la mobilità e il supporto di nuovi sistemi operativi. Le prin-
cipali nuove funzionalità includono: aggiornamento di trend con 
penne su scala logaritmica, in modo da poter vedere chiaramente 

la variazione relativa di piccoli valori sulla tendenza, esportazione 
di trend e dati di log su file CSV per un’analisi successiva con l’uti-
lizzo di strumenti esterni. 
Questa nuova versione di FactoryTalk View SE supporta anche 
FactoryTalk ViewPoint 8.20, per visualizzare e interagire con 
l’applicativo HMI utilizzando un web browser:  non è richiesto lo 
sviluppo di pagine aggiuntive, cosi come nessun software client 
deve essere installato. L’interfaccia ViewPoint Mobile offre un 
completo framework con schermi di navigazione predefiniti e 
ottimizzazione automatica dei display in funzione del dispositivo 
mobile utilizzato. Le pagine HMI sono ora visualizzate utilizzando 
la tecnologia Html5, in modo che le applicazioni possano essere 
estese anche a dispositivi iOS e Android mobile.

www.rockwellautomation.it 

SERVITECNO

Proficy iFIX è la soluzione HMI/Scada di GE Intelligent Platforms, 
distribuita e supportata in Italia da ServiTecno, che consente di 
disporre di notevoli capacità di visualizzazione dei processi e di 
acquisizione dei dati, di analisi, supervisione e controllo. Presta-
zioni grafiche avanzate, scalabilità e affidabilità sono sempre stati 
i principali punti di forza di iFix. 
L’aggiornamento alla versione 5.8 R2, disponibile da settembre 
2016, porta alcune interessanti novità: la disponibilità della nuova 
GE Web HMI basata su Html5 in grado di girare su qualsiasi di-
spositivo e qualsiasi browser, una 
soluzione perfetta per gli utenti 
che accedono sporadicamente 
al sistema da dispositivi mobile; 
librerie di oggetti aggiuntivi (pro-
ductivity pack); l’integrazione di 
WIN-911, una soluzione per la 
gestione degli allarmi; la possi-
bilità di eseguire l’upgrade della 
licenza di Historian dall’interno 
dello Scada senza dover sostituire 
il software e, infine, la disponibi-
lità dell’ultima release di Dream 
Report (la 4.7.2), una soluzione che consente di creare in maniera 
intuitiva report completi.

www.servitecno.it 

PRO-FACE ITALIA

ROCKWELL AUTOMATION

PCVUE SOLUTIONS

SERVITECNO
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SET SVILUPPO E TECNOLOGIA 

A inizio 2016, Gruppo SET ha lanciato con successo il nuovo 
smartwork.s per la supplychain 4.0, con l’obiettivo di mettere a di-
sposizione delle imprese un sistema MES in grado di inserirsi con fa-
cilità in ogni contesto, sia dal punto di vista strutturale che operativo. 
La vocazione di smartwork.s è la gestione, la conduzione e la traccia-
bilità delle linee di produzione e dei fine linea di confezionamento.
È un MES particolarmente innovativo in quanto riesce a far convi-
vere l’elevata complessità di gestione dei processi e l’immediata 
interazione con i dispositivi e gli operatori.
Consente una completa e facile configurazione, garantisce una di-

retta e veloce integrazione/interazione con i dispositivi di campo, 
utilizza strumenti per il setup/monitoraggio in mobilità, integra 
le linee produttive e/o di confezionamento, fornisce reportistica 
personalizzabile direttamente dal management e indica i punti di 
miglioramento della produzione per la massimizzazione delle KPI. 

www.grupposet.it 

SIELCO SISTEMI 

Sielco Sistemi, società specializzata nel settore dello sviluppo di 
sistemi Scada/HMI, ha rilasciato la versione 3.01 della piattaforma 
Scada Winlog Pro che offre nuove licenze di sviluppo e runtime 
ancora più economiche rispetto a quelle precedenti. La nuova 
versione costituisce una vera e propria rivoluzione in termini di 
immagine, funzionalità e prestazioni. L’intera piattaforma Scada è 
stata riscritta per sfruttare i vantaggi offerti dalle nuove tecnologie, 
mantenendo tuttavia intatte le caratteristiche di robustezza e affi-
dabilità del prodotto e assicurando la quasi completa compatibilità 
con le applicazioni sviluppate precedentemente. Tutti gli strumenti 

di sviluppo sono stati rivisti al fine di accrescerne le prestazioni e 
renderne più agevole l’utilizzo. In aggiunta alla tradizionale libreria 
di grafiche sono state incluse le nuove librerie ActiveX di simboli 
animati. Sono stati rivisti tutti i protocolli di comunicazione esi-
stenti al fine di rendere le configurazioni più complete e più omo-
genee fra loro. È stata integrata la possibilità di richiedere il servizio 
di teleassistenza Quick Support con tecnologia TeamViewer oltre 
alla riprogettazione della funzionalità web server, allineando le pro-
prietà degli oggetti grafici a quelle della versione standard. La fun-
zionalità web server è stata estesa anche alla versione dimostrativa 
Winlog Lite, liberamente scaricabile dal sito dell’azienda. 

www.sielcosistemi.com

SIEMENS 

Con l’introduzione sul 
mercato di TIA Portal 
V14, Siemens offre 
una soluzione Scada 
sempre più completa.
Il prodotto su base 
TIA Portal per realiz-
zare applicazioni di 
tipo Scada è WinCC 
Professional che nella 
versione V14 si arric-
chisce di funzionalità e 
opzioni. WinCC Profes-
sional è disponibile in 
due pacchetti separati: 
sviluppo, che include la simulazione locale, e runtime per le stazioni 
in impianto. Entrambi possono essere ordinati in taglie diverse in 
funzione del numero delle tag esterne. Il punto di forza è l’integra-
zione con lo Step 7 Professional in TIA Portal, soprattutto quando 
si utilizzano i PLC Siemens di ultima generazione della famiglia 
S7-1500, potendo comunque collegare PLC di terze parti grazie 
a numerosi driver e al canale OPC client, inclusi nella fornitura. 
Oltre alle funzionalità già presenti nella versione precedente, tra le 
quali in particolare la ridondanza dei server, WebNavigator per il 
controllo/visualizzazione completa dell’impianto da PC via web e 
DataMonitor per l’analisi e la reportistica dei dati da PC via web, in 
WinCC  Professional V14 sono disponibili l’ingegneria multi-user, 
una licenza rental da 50 ore, WebUX per l’accesso all’impianto da 
tablet/smartphone, ProDiag per la diagnostica di processo, Energy 
Management Suite, Process Historian, Information Server e Indu-
strial Data Bridge. 
WinCC Runtime Professional viene anche proposto in package 
con i Simatic IPC, garantendo così una soluzione hardware e soft-
ware armonizzata e certificata per la massima qualità in tutti i set-
tori industriali.

www.siemens.com

TELESTAR AUTOMATION

Certec, partner di Telestar, rivoluziona il mercato Scada e web HMI 
con l’innovativo prodotto atvise, il primo Scada sviluppato al 100% 
su tecnologia web che 
permette di sfruttare 
al massimo la potenza 
e la comodità del web. 
La tecnologia impie-
gata consente di usu-
fruire di importanti  e 
innovativi  vantaggi tra 
i quali il fatto che atvise 
è avviabile ovunque, 
non necessita di client 
proprietario per la vi-
sualizzazione ma solo di un comune web browser (firefox, explorer, 
chrome) su qualsiasi dispositivo (PC, tablet, smartphone ecc.). atvise 
utilizza grafica vettoriale SVG che consente migliori effetti visivi e 
oggetti perfettamente scalabili e, grazie all’utilizzo dei web browser 
e della grafica web, è più veloce dei sistemi proprietari. 
Atvise garantisce la sicurezza dei dati, si avvale di protocolli crit-
tografici TSL/SSL che permettono una comunicazione sicura tra 
client e server fornendo autenticazione, integrità e cifratura dei 
dati. Certec ha recentemente lanciato atvise live, il quale mette 
a disposizione esempi utili forniti da utenti che possono essere 
direttamente importati nei progetti con l’atvise builder. La lista 
degli esempi è suddivisa nelle categorie ‘Object&Type’, ‘Library 
elements’, ‘Samples’ e ‘Servers Scripts’ - tutti in formato XML. 

www.telestar-automation.it

TELESTAR AUTOMATION

SIEMENS

SIELCO SISTEMI

SET SVILUPPO E TECNOLOGIA
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Operatori instancabili e precisi in grado di sollevare l’uomo da compiti pesanti 
e ripetitivi, aprendo la via ad apprendimento macchina e Industria 4.0: 
a che punto è il mercato della robotica collaborativa?

TAVOLA ROTONDAAO

I 
robot collaborativi sono una particolare tipologia di robot 

antropomorfi evoluti in grado di lavorare a fianco dell’ope-

ratore, chiamati anche ‘co-bot’, dalla crasi dell’inglese colla-

borative robot. Dato che devono lavorare a stretto contatto 

con l’uomo, requisito fondamentale per il loro impiego è la 

tutela dell’operatore, ragion per cui devono ottemperare alle 

stringenti normative previste in termini di sicurezza sui luoghi di 

lavoro. Al contempo, la salvaguardia del lavoratore deve sposare 

l’incremento delle prestazioni: in particolare, i sistemi di robo-

tica collaborativa possono offrire elevata flessibi-

lità delle operazioni assolte e capacità di rilevare 

eventuali ostacoli e di adottare strategie alter-

native all’interruzione dei loro movimenti, senza 

fermare il ciclo produttivo. Caratteristica saliente 

di questi robot è infatti la prontezza di percepire 

non solo la presenza dell’uomo, ma anche l’am-

biente in cui lavorano, per muovervisi insieme 

all’addetto umano. Questo è possibile grazie ai 

sofisticati sensori, ai sistemi di visione artificiale 

e anticollisione di cui sono dotati. L’insieme di 

queste tecnologie a bordo non solo consente 

agli odierni robot collaborativi di coordinarsi 

con l’uomo in piena sicurezza, senza bisogno di 

protezioni e barriere, ma anche di interagire con l’ambiente 

adattandosi al contesto applicativo specifico, potendo anche 

apprendere dall’operatore i compiti da svolgere.

Intelligenza e capacità di apprendimento inaugurano pertanto 

orizzonti applicativi enormi per la robotica collaborativa nell’in-

dustria, aprendo anche la via all’interconnessione con altri sistemi 

e macchine, svolgendo un importante ruolo nell’implementa-

zione dell’intelligenza diffusa e del concetto di Industry 4.0.

Automazione Oggi ha sentito in proposito il parere di alcuni rap-

presentanti di note aziende del settore.

Automazione Oggi: Accuratezza di manipola-

zione, abilità senso-motorie, sicurezza, capacità di 

apprendimento: quali caratteristiche hanno i robot 

collaborativi di ultima generazione? In quali dire-

zioni è impegnata la ricerca e sviluppo della vostra 

azienda?

Alessio Cocchi, sales development manager di 

Universal Robots (www.universal-robots.com): 

Universal Robots è da sempre pioniera nel campo 

della robotica collaborativa ed è impegnata nel co-

stante miglioramento di tutti gli aspetti tecnici del 

prodotto, dalle performance alla safety. Il successo 

Marco Zambelli  @marcocyn
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Macchine  

al fianco dell’uomo

Alessio Cocchi  

di Universal Robots

http://www.universal-robots.com/
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che i robot UR riscontrano sul mercato è senza dubbio dovuto alla 

loro facilità di installazione e programmazione. UR offre un’inter-

faccia uomo-robot user friendly: grazie al software l’utente ha un 

approccio intuitivo al pari di usare 

uno smartphone o un tablet.

Cristian Randieri, presidente e 

CEO di Intellisystem Technolo-

gies (www.intellisystem.it): I robot 

collaborativi sono particolari 

robot industriali di nuova genera-

zione pensati per lavorare insieme 

all’uomo, affiancandolo in totale 

sicurezza, ovvero senza alcuna 

barriera o gabbia protettiva a 

dividerli. Nella robotica tradizio-

nale, per questioni di sicurezza, 

le macchine erano progettate per 

bloccarsi in caso di contatto con 

l’operatore umano. Oggi, grazie all’adozione delle più moderne 

tecnologie della robotica è possibile progettare e realizzare 

robot capaci di trovare strategie alternative, senza spegnersi 

e di conseguenza senza rallentare il processo produttivo. In 

base a questo concetto, i ‘co-bot’ non sono altro che particolari 

robot antropomorfi, ovvero automi industriali dotati di bracci 

meccanici, telecamere e sensori, specializzati nello svolgimento 

di compiti specifici, che ‘imparano’ direttamente sul campo, 

memorizzando e replicando manovre mostrate loro pochi mi-

nuti prima da un operatore umano. Quasi sempre si tratta di 

lavori ripetitivi e usuranti, che vengono affidati a un robot per 

aumentare l’efficienza della filiera produttiva. Questo li differen-

zia dai robot industriali tradizionali, che per funzionare hanno 

bisogno di essere programmati. I robot collaborativi affiancano 

l’operaio interagendo con lui nello stesso ambiente, come un 

instancabile aiutante in grado di svolgere operazioni ripetitive 

o pericolose e di dare cadenza e sequenzialità al lavoro svolto.

Marco Filippis, product manager robot di Mitsubishi Electric 

(it3a.mitsubishielectric.com): Nel mondo della robotica indu-

striale oggi ci troviamo di fatto a un crocevia: da una parte si 

affermano le applicazioni classiche, caratterizzate da elevate 

prestazioni ma con la richiesta supplementare di sicurezza per 

l’operatore, mentre dall’altra i robot collaborativi si stanno af-

facciando in applicazioni in cui i tempi di ciclo sono molto più 

bassi, e garantendo un facile e rapido apprendimento della la-

vorazione da effettuare. In tale scenario è facile comprendere 

come l’approccio applicativo debba essere, per forza di cose, 

differente in funzione delle reali richieste dei vari tipi di indu-

stria. La proiezione di Mitsubishi Electric verso i differenti am-

biti che la robotica sta rapidamente perseguendo ha portato 

alla definizione di soluzioni in en-

trambi questi campi industriali. In 

particolare, per ambiti applicativi 

legati puramente alle prestazioni, 

quali il mondo del packaging, è 

stato rilasciato il modulo di sicu-

rezza Melfa SafePlus, che consente 

all’operatore di interagire con il 

robot a ripari aperti, garantendo 

collaborazione in piena sicurezza. 

Per le applicazioni invece pura-

mente collaborative, il prossimo 

futuro vedrà la soluzione Mitsubi-

shi Electric.
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Nicola Giordani, sales executive 

RO di Fanuc Italia (www.fanuc.eu/

it/it): Credo che tutti gli argomenti 

posti nella domanda siano al centro 

dello sviluppo dell’automazione, 

presente e futura. È vero però che 

non tutti sono attualmente appli-

cabili all’ambito industriale come 

lo intendiamo normalmente. Un ar-

gomento sicuramente trasversale 

e sul quale Fanuc ha da sempre 

puntato è la sicurezza, un principio 

fondamentale che concerne tutti 

i campi applicativi della robotica. 

Soprattutto per questo, anche in ambito di robotica collabora-

tiva Fanuc ha sviluppato prodotti all’avanguardia sul fronte della 

sicurezza, ottemperanti a tutte le attuali normative che regola-

mentano questo campo dell’industria.

Maurizio Ravelli, presidente e direttore commerciale di Tiesse 

Robot (www.tiesserobot.it): Kawasaki Robotics, nostro partner 

da oltre trent’anni, ha da sempre uno sguardo attento alle po-

tenziali esigenze dei nuovi mercati nel settore dell’automazione 

robotizzata. Un tema ‘forte’ che sta 

emergendo per i robot di ultima 

generazione è la cooperazione tra 

operatore e braccio robotizzato, 

intendendo per ‘collaborazione’ la 

possibilità di lavorare nelle mede-

sime aree di lavoro senza stringenti 

dispositivi fisici di delimitazione 

delle stesse per motivi di sicurezza. 

Kawasaki ha valutato di potersi 

introdurre in questo settore, pro-

ponendo non un singolo braccio, 

ma un doppio braccio robotizzato, 

denominato Duaro, che può essere 

installato ed eventualmente rimosso in modo rapido in posta-

zioni di lavoro dove sono già presenti degli operatori e in aree con 

operazioni di assemblaggio, test o ispezione di particolari mec-

canici, elettronici ecc. E questo senza la necessità di modificare 

la configurazione della linea di lavoro. Il robot risulta compatto 

e montato su un carrello mobile, quindi facilmente trasportabile, 

che contiene anche l’unità di controllo dei due bracci robotizzati. 

Particolari concezioni dell’hardware, del software e la limitazione 

dei motori a potenze di 80 W, danno accesso alla certificazione 

riguardo la sicurezza nelle aree di lavoro secondo le nuove nor-

mative esistenti. Duaro può avere una configurazione minima di 

due più due assi con applicati alle estremità degli end effector di 

tipo pneumatico, fino a un massimo di quattro più quattro assi, 

per rendere il sistema più flessibile nella gestione delle aree di 

lavoro. La facilità di installazione si affianca anche a operazioni di 

teaching molto facilitate tramite tablet o mediante operatore, che 

può muovere direttamente i singoli assi nelle posizioni richieste.

Nicola Giordani  

di Fanuc Italia

Maurizio Ravelli 

di Tiesse Robot
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A.O.: Quali tecnologie consentono ai robot collabo-

rativi di entrare negli ambienti produttivi a supporto 

del lavoro dell’uomo?

Tobias Daniel, vice president sales&marketing di 

Comau Robotics (www.comau.com): La migliore 

risposta a questa domanda è rappresentata dal 

progetto Aura - Advanced Use Robot Arm, che ab-

biamo presentato in Germania lo scorso giugno, 

alla fiera Automatica. Questa soluzione di robo-

tica collaborativa integra contestualmente, e per 

la prima volta, le caratteristiche di accuratezza di 

manipolazione, abilità senso-motorie, sicurezza, 

capacità di apprendimento e altre ancora, come i 

sensori di forza, prossimità e i sistemi di visione. Se-

condo la nostra visione è proprio l’uso combinato 

e scalabile di tutte queste tecnologie a rappresentare la via cor-

retta per dare vita a soluzioni veramente collaborative in ambito 

industriale. In questa fase siamo dunque impegnati nel processo 

di industrializzazione di Aura, ma al tempo stesso continuiamo 

la nostra attività di R&S per affinare ulteriormente la capacità dei 

nostri robot collaborativi di essere ‘sensibili’.

Filippis: Sono diverse le tecnologie che permettono l’ingresso dei 

robot collaborativi negli ambiti produttivi: tra queste, le funzio-

nalità di limitazione della velocità, dello spazio operativo e della 

coppia sui giunti consentono all’essere umano di interagire con 

il robot, condividendo lo spazio di lavoro, soprattutto in fase di 

manutenzione.

Randieri: La convivenza è resa possibile grazie a sofisticati mec-

canismi di sicurezza di cui sono dotati questi robot, basati sul 

controllo della forza e sul costante monitoraggio dell’ambiente 

circostante. Sofisticate telecamere ad alta risoluzione e speciali 

sistemi anticollisione li rendono in grado di coordinare i loro 

movimenti con quelli dei lavoratori umani, scongiurando la pos-

sibilità di incidenti. I robot collaborativi, nel caso in cui vi siano 

ostacoli al proprio movimento pre-programmato, sono infatti 

in grado di scegliere direzioni alternative lungo le quali conti-

nuare il proprio movimento, mantenendo quindi la propria pro-

duttività, oppure di rallentare o fermarsi quando nessuna delle 

alternative praticabili è tale da consentire al robot di continuare 

il proprio compito in sicurezza.

A.O.: Vi sono difficoltà ancora da superare per la diffusione delle tec-

nologie di automazione collaborativa?

Randieri: I robot collaborativi e le loro applicazioni sono ormai 

sinonimo di produttività, flessibilità e scalabilità per tutte le 

aziende che li adottano. Possono essere più o meno autonomi 

e stanno rivoluzionando i settori della logistica e dell’automa-

zione di fabbrica. Molte applicazioni però ancora oggi sono dif-

ficili o quasi impossibili da automatizzare, oppure, più spesso, è 

necessario mantenere la destrezza e la versatilità dell’operatore 

umano, affiancandolo con un robot per agevolarne i compiti. Il 

mercato industriale ne riconosce quindi le potenzialità, ma allo 

stesso tempo si registrano timori sulle condizioni di sicurezza, 

i limiti normativi, l’orizzonte delle responsabilità, le procedure 

di progettazione e documentali da mettere in atto quando si 

intende adottare un robot collaborativo. Vi sono inoltre i vari 

aspetti afferenti l’usabilità del sistema robotizzato collaborativo: 

comfort di utilizzo, percezione della sicurezza e impostazioni 

orientate all’ergonomia sono aspetti determi-

nanti nell’integrazione di applicazioni collabo-

rative intuitive e naturali. A questo si affianca la 

necessità da parte delle aziende di avere a dispo-

sizione delle postazioni di lavoro ‘intelligenti’, in 

grado cioè di adattarsi alla tipologia di operatore 

e di lavorazione, in modo tale da migliorare le 

condizioni di lavoro del personale e insieme del 

prodotto stesso.

A.O.: In quali settori i robot collaborativi hanno mag-

giore diffusione? In quali applicazioni nello specifico?

Filippis: Il mondo della meccatronica ha un cre-

scente bisogno di specializzazioni nei vari set-

tori industriali, fattore che impone di pari passo 

un perfezionamento delle funzionalità e delle specifiche dei 

robot. Basti pensare a mercati verticali diventati trainanti per 

l’industria italiana, come i settori food e pharma, in cui vigono 

regolamentazioni particolarmente stringenti. Per adempiere a 

tali standard, l’integrazione di una soluzione robotica in una 

piattaforma di automazione industriale, che consente di avere 

la tracciabilità dell’intero processo, può non essere sufficiente. A 

tale proposito, lo sviluppo di prodotti denominati Multiple Resi-

stant, capaci di sopportare sterilizzazioni aggressive, ha aperto 

la porta alla robotica in mercati precedentemente inesplorati a 

causa della presenza di agenti corrosivi e di ambienti operativi 

critici. Così, per esprimere al meglio le proprie potenzialità, la 

robotica collaborativa dovrà comprendere le richieste dei diffe-

renti mercati, basando il proprio futuro successo sulla possibilità 

di collaborare con l’operatore in mercati quali l’assemblaggio 

di piccole parti, oppure in applicazioni nelle quali, sfruttando 

la capacità di auto-apprendimento delle posizioni, è possibile 

rendere flessibile e facilmente implementabile un sistema che 

richiede cambi formato rapidi. Operazioni di taglio, sbavatura e 

lavorazioni in genere su prodotti finiti con differenti dimensioni 

e geometria non banale, attualmente appannaggio del perso-

nale umano, potrebbero nel prossimo futuro essere eseguite 

con robot collaborativi.

Cocchi: Per le loro caratteristiche di versatilità e collaboratività 

i robot UR sono impiegati con successo in qualsiasi processo di 

produzione automatizzato: dall’assemblaggio all’asservimento 

Il progetto Aura di Comau Robotics integra accuratezza 

di manipolazione, abilità senso-motorie, sicurezza, capacità 

di apprendimento

Tobias Daniel  

di Comau Robotics

http://www.comau.com/
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macchina, dall’avvitatura all’etichettatura, dal confezionamento 

alla lucidatura, nello stampaggio a iniezione, e così via. Grazie alla 

programmazione intuitiva e user friendly, i robot UR sono anche 

particolarmente adatti ai processi produttivi caratterizzati da pic-

coli lotti e mix di prodotto.

Daniel: Al netto delle applicazioni in ambienti ostili, moltissimi 

settori possono giovare dell’ausilio di robot collaborativi. In-

dubbiamente applicazioni di assemblaggio, movimentazione, 

pick&place, asservimento sono quelle che meglio si prestano 

all’utilizzo di queste macchine. Il progetto Aura di Comau ha con-

sentito di creare dei robot collaborativi a elevato payload, oltre i 

110 kg, dando una soluzione a molti dei problemi tuttora irrisolti 

in ambiente industriale, come quelli determinati dalla presenza 

di vibrazioni nello spazio di lavoro. Sdoganando il problema dei 

payload elevati, Aura amplia le opportunità di applicazioni ad altri 

settori, oltre a quelli classici del food & beverage o dell’elettronica, 

per esempio in applicazioni pesanti nel settore automotive.

Randieri: Il settore automo-

tive è stato uno dei primi ad 

adottarli. Le grandi case auto-

mobilistiche internazionali uti-

lizzano abitualmente i robot 

collaborativi traendone grandi 

vantaggi: qui lavorano su par-

ticolari linee di montaggio, 

quali quelle che riguardano 

la testata motore, con il com-

pito di inserire le candele di 

accensione nella sede corretta 

per lo più in fori poco accessi-

bili delle testate, garantendo 

precisione e delicatezza, evi-

tando collisioni e possibili 

danneggiamenti delle parti 

che entrano in contatto tra 

loro. Questa operazione pre-

cedentemente era svolta da 

un operaio costretto ad assu-

mere continuamente posture 

scorrette, alla lunga dannose 

per la schiena e svantaggiose 

per la produzione. Nelle appli-

cazioni automotive l’approc-

cio collaborativo nei robot si 

basa su due principi fondamentali: primo, la rilevazione della 

forza impressa durante il movimento, che permette di scegliere 

se fermare il movimento del braccio robotico o comandare di 

cedere, comportandosi quasi da molla, se la forza incontrata 

supera quella impostata nella programmazione. Secondo, l’u-

tilizzo di una speciale pinza cedevole che si deforma in caso di 

impatto. Per quanto riguarda altri settori, ultimamente anche le 

PMI dei comparti agroalimentare ed elettronico hanno deciso 

di adottare i robot collaborativi per aumentare la produttività e 

organizzare meglio movimentazione e imballaggio delle merci 

nei propri magazzini. Questo è possibile anche perché i robot 

collaborativi sono veri e propri robot industriali, caratterizzati 

da un prezzo relativamente contenuto: alcuni modelli si pos-

sono acquistare per un importo pari al valore di un’auto di fascia 

media, rappresentando di fatto un investimento alla portata di 

quasi tutte le PMI italiane, ammortizzabile in breve tempo, poi-

ché un robot collaborativo si può intendere come un operaio 

TAVOLA ROTONDAAO

Un aspetto su cui Fanuc ha sempre puntato è quello della sicurezza, principio che concerne tutti i campi applicativi della robotica

Nel campo della robotica collaborativa Kawasaki propone non un singolo braccio, ma un doppio 

braccio robotizzato, denominato Duaro
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multi-uso a supporto di un operaio specializzato, che può con-

centrarsi sui lavori più strategici lasciando quelli noiosi e ripetitivi 

alla macchina automatica. Questo è un esempio pratico di lavoro 

di squadra e co-working, la nuova frontiera degli strumenti per il 

manufacturing, in cui questi preziosi robot, leggeri, trasportabili, 

compatti e facili da programmare, rappresenteranno l’essenza del 

nuovo paradigma di automazione.

Ravelli: Fino a oggi i robot industriali sono stati utilizzati princi-

palmente per la produzione di massa con cicli vitali lunghi, men-

tre ora, in settori come l’elettronica, i prodotti conoscono una vita 

estremamente contenuta. Il robot Duaro, per esempio, è stato 

concepito per essere impiegato nel campo dei test di apparec-

chiature elettroniche, montaggio, manipolazione nel settore food 

e per operazioni gestite nell’ambito di un’area di lavoro similare a 

quella gestita da un operatore umano, coprendone la medesima 

area di lavoro. Si è considerato anche di mantenere un livello di 

investimento il più possibile vicino a quello del 

costo annuale di un operatore. Il concetto relativo 

alla facilità di inserimento e disinserimento nelle 

aree di lavoro del robot o alle linee di montaggio 

è stato sviluppato nell’ottica di poter utilizzare 

il robot anche per rispondere ai picchi stagionali 

di produzione. Il corredo dei robot comprende 

una serie di organi di presa che vanno dai sistemi 

pneumatici a quelli per il vuoto, per permettere la 

multifunzionalità degli stessi nelle varie operazioni 

di lavoro.

Giordani: Come spesso accade, il settore automo-

tive è quello che tira le fila sulle novità in campo 

di automazione e questo avviene anche nel caso 

della robotica collaborativa. Va però anche detto 

che, allo stato attuale, vediamo i clienti stare an-

cora un poco ‘alla finestra’, come si suol dire, in-

tenti a cercare di capire quali possano essere le 

applicazioni migliori.

A.O.: Che impatto avranno i robot collaborativi nel 

ripensamento/suddivisione delle mansioni degli ope-

ratori?

Giordani: L’impiego dei robot collaborativi prose-

gue la strada già tracciata dalla robotizzazione in 

generale, ovvero attribuire mansioni pesanti all’au-

tomazione elevando il lavoro dell’uomo sempre di 

più a un compito di gestione delle macchine.

Daniel: Grazie all’utilizzo dei robot collaborativi gli 

operatori lavoreranno meglio, in quanto, esatta-

mente come accaduto con la robotica tradizionale, 

che ha consentito di lasciare ai robot i lavori più 

pesanti e usuranti, gli operatori avranno un aiuto 

affidabile e sicuro nelle mansioni più impegnative 

e ripetitive, mantenendo inalterati gli standard 

di sicurezza. Occorre inoltre sottolineare che la 

robotica collaborativa è pensata per permettere 

alle macchine di operare insieme alle persone: 

collaborare, dunque, e non sostituire. Questa è la 

direzione in cui vanno l’industria e l’automazione.

Ravelli: L’utilizzo di robot collaborativi va nella 

direzione di un affiancamento alle operazioni ma-

nuali, quindi il robot non è stato pensato per sostituire totalmente 

l’operatore, ma per farsi carico di eventuali operazioni rischiose o 

ripetitive, lasciando all’operatore le attività che più si addicono 

all’intelligenza di un essere umano. Certamente, l’espansione nel 

futuro prossimo di questi modelli richiederà anche un adegua-

mento psicologico degli operatori nel condividere gli spazi di la-

voro e abbracciare una nuova filosofia di macchina, ma si tratta 

di una strada ormai tracciata, non soltanto nell’ambito della ro-

botica ma anche in altri aspetti della vita quotidiana: penso alle 

automobili che non richiedono l’intervento del guidatore o ad 

altri dispositivi che presto vedremo in azione.

Cocchi: La cooperazione con l’uomo può aggiungere destrezza, 

flessibilità e problem solving alle abilità tradizionali dei robot di 

compiere compiti ripetitivi con velocità e precisione. La robotica 

collaborativa offre quindi nuove possibilità in totale sicurezza 

e condivisione degli spazi di lavoro, soprattutto in operazioni 

Il successo dei robot UR è dovuto anche alla loro facilità di installazione e 

programmazione
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laddove i robot tradizionali non trovavano applicazione.

Randieri: La presenza dei robot nei luoghi di lavoro solleva di-

versi quesiti in termini di formazione e adattamento delle clas-

siche mansioni degli operatori, i quali, come avviene per altri 

settori, spesso temono che i robot possano rubare i loro posti 

di lavoro. Il futuro insieme ai robot, collaborativi o meno, resta 

ancora un’ipotesi tutta da provare. Tradizionalmente in Italia la 

linea produttiva della PMI non è mai stata automatizzata come 

nelle grandi industrie: automatizzare con i robot tradizionali è 

un investimento che richiede tante risorse economiche senza 

la garanzia di poterle recuperare. Oggi però lo scenario inizia 

a cambiare e l’impiego di robot collaborativi implicherà il ri-

pensamento e la suddivisione delle mansioni degli operatori: 

l’operaio che intende adoperare un robot collaborativo deve 

cambiare modo di pensare e organizzare il proprio lavoro, di-

scriminando le mansioni che deve svolgere in prima persona 

da quelle che può affidare al robot. In tale ottica, l’operaio deve 

istruire il robot delegandogli le operazioni noiose e ripetitive, 

proprio come fosse un assistente. Sarà quindi compito dell’o-

peratore individuare i giusti utensili per il robot, fornendogli le 

corrette istruzioni fino al punto in cui non dovrà più control-

larlo. L’obiettivo è fare in modo che l’operatore umano debba 

solo supervisionare il robot, senza doverlo seguire in ogni suo 

movimento. Il robot potrà addirittura imparare da solo, dall’e-

sperienza che maturerà nel tempo: diventerà sempre più veloce 

e ‘sicuro di sé’, riuscendo a svolgere lavori senza dover essere 

istruito, riconoscendo subito i lavori da eseguire, calibrandosi 

da solo. Nel caso poi in cui dovesse incontrare dei problemi, il 

sistema che controlla il robot chiederà una verifica da parte del 

supervisore umano.

A.O.: L’ingresso dei robot collaborativi negli ambienti produttivi 

può avere un ruolo abilitante in ottica di Industry 4.0?

Cocchi: Certamente sì, ma la collaborazione uomo-robot è un ul-

teriore passo avanti in termini di ‘rivoluzione industriale’, proprio 

perché introduce un nuovo elemento: la creatività e le capacità 

umane uniti ai vantaggi dell’avere un robot al proprio fianco.

Ravelli: I robot in generale e i collaborativi in particolare costitui-

ranno uno dei terminali relativi alla gestione e allo scambio del 

flusso di informazioni necessario e contemplato dalla filosofia e 

dal concetto di Industry 4.0. Sarà disponibile anche della nuova 

sensoristica da abbinare ai robot (visione, sensori di contatto 

ecc.), che renderà gli stessi più confacenti e indipendenti e con 

la possibilità di generare un flusso proprio di informazioni. Tutti i 

robot, poi, sono integrabili in sistemi di rete aziendale, potranno 

quindi interagire con le piattaforme in fase di sviluppo per Indu-

stry 4.0: un esempio è l’introduzione di software di monitoraggio 

delle correnti di assorbimento dei motori o della presenza di gio-

chi meccanici, che consentiranno al robot di essere parte attiva 

di una filosofia di manutenzione predittiva, condividendo queste 

informazioni con il fornitore e con l’utilizzatore del robot stesso.

Filippis: Il paradigma di Industry 4.0 sta ponendo la robotica 

come elemento centrale della nuova visione di industria e pro-

babilmente segnerà il passo per un’evoluzione della robotica in 

senso stretto. Gli indicatori di mercato e le più autorevoli fonti 

vedono infatti nella robotica uno dei principali protagonisti 

della quarta rivoluzione industriale: questa sarà nei prossimi 

anni il volano non solo per il comparto di appartenenza, ma per 

l’intero ‘Sistema Paese’. Si consideri che la manifattura italiana si 

attesta al secondo posto nel ranking europeo, quindi i concetti 

legati alla smart factory porteranno a investimenti crescenti 

nell’innovazione. In questo scenario più ampio, per evitare che 

la nuova veste della robotica diventi un mero esercizio di au-

tocelebrazione, bisogna evolversi dal concetto classico di isola 

robotizzata a una visione allargata, che porti a una proposta 

legata alla soluzione. È necessario pertanto associare ai robot 

collaborativi anche elementi come cyber security, cloud e Big 

Data, concetti che Mitsubishi Electric sintetizza mediante l’uti-

lizzo della piattaforma di automazione iQ-R, che gestisce non 

solo il livello base di automazione di fabbrica, ma che grazie al 

modulo MES è in grado di collezionare e trasferire verso sistemi 

informativi aziendali, database e cloud tutti i dati relativi alla 

produttività, tracciabilità ed efficienza della fabbrica.

Giordani: Nell’ottica di una Industry 4.0 in Fanuc vediamo un 

ruolo fondamentale della robotica in generale, non nello spe-

cifico di quella collaborativa. Fondamentale a riguardo sarà la 

capacità di rendere il più facile possibile la comunicazione tra le 

varie macchine, di qualunque natura esse siano. In quest’ottica 

rientra anche la collaborazione uomo-macchina, che dovrà es-

sere sempre maggiore.

Daniel: Si parla molto di Industry 4.0, spesso con scarsa chia-

rezza e facendo molta confusione. Personalmente, ritengo che 

la robotica collaborativa sia parte di quella che noi definiamo 

‘factory of the future’, ovvero la fabbrica in un cui uomo e mac-

china collaborano in sicurezza.

Randieri: La quarta rivoluzione industriale ha modificato il 

modo di fare impresa, mettendo a disposizione nuove idee, 

strumenti e tecnologie innovative in grado di trasformare ra-

dicalmente le nostre aziende. La robotica collaborativa rap-

presenta oggi una delle maggiori novità che induce grandi 

cambiamenti nel modo di fare robotica industriale, e non solo. 

La centralità dell’uomo, il disegno degli spazi di lavoro e l’orga-

nizzazione dei compiti di produzione sono completamente di-

versi dall’impianto tradizionale: vicinanza, assistenza a compiti 

gravosi e ripetitivi, ergonomia facilitata, tempi ciclo condivisi e 

interattivi, sono solo alcuni dei principali aspetti dei modi ibridi 

di lavorazione. L’uomo e il robot partecipano agli stessi task 

nello stesso spazio. Sono fortemente convinto che i robot col-

laborativi avranno un ruolo abilitante nel contesto Industry 4.0, 

poiché ogni azienda per restare competitiva deve adeguarsi alle 

moderne tecnologie, senza restare a guardare il progresso della 

concorrenza. Tengo a ribadire che i robot collaborativi non rap-

presentano una spesa proibitiva, in particolare se si tiene conto 

del ritorno dell’investimento, che può arrivare in breve tempo. 

In tutti i casi in cui i robot collaborativi sono stati impiegati non 

solo hanno migliorato le condizioni lavorative e di salute degli 

operai, ma sono stati determinanti nell’aumento del TQM (Total 

Quality Management), ovvero garanzia di alta qualità in tutte le 

fasi del lavoro, con particolare riferimento a quelle caratterizzate 

da un maggiore utilizzo di manualità e basso margine di auto-

mazione. Inoltre, nel nostro Paese il mercato del lavoro è sempre 

più anziano, l’età lavorativa e pensionabile aumenta ogni anno 

e a breve si andrà in pensione dopo i 70 anni. Di conseguenza, 

sarà sempre più necessario trovare strumenti che semplifichino 

i lavori pesanti. I robot collaborativi diventeranno così una scelta 

‘obbligata’.                •

TAVOLA ROTONDAAO
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Rockwell Automation ha fornito ad Acquedotto Pugliese la piattaforma 
PlantPAx, completa di soluzioni di controllo, visualizzazione, connettività 
e analisi energetica per massimizzare l’energy saving

Grey Bar            @ROKAutomationIT

Consumi sotto controllo
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L
a società AQP - Acquedotto Pugliese gestisce una delle 

più grandi infrastrutture di approvvigionamento idrico-

potabile d’Europa, che si estende su una rete di 21.000 

km e serve 330 centri abitati, per un totale di oltre 4 

milioni di abitanti. Dalla sua sede principale, nella città 

di Bari, la public utility gestisce una rete idrica complessa e arti-

colata, basata su un sistema di acquedotti interconnessi che per-

mettono di convogliare l’acqua nei diversi ambiti territoriali, in 

base alle necessità. All’interno di questa rete, l’impianto di pota-

bilizzazione del Sinni, situato in Agro di Laterza (Taranto), con una 

capacità di trattamento acqua di 4 m3 al secondo e una portata 

media di 4.000 litri al secondo, riceve l’acqua grezza dall’invaso 

lucano di Monte Cotugno, la convoglia in una vasca di accumulo, 

la potabilizza e successivamente la ‘solleva’ verso la stazione di 

pompaggio dell’impianto di sollevamento di Parco del Marchese, 

affinché sia poi distribuita in parte verso la zona del Salento, in 

parte verso la provincia di Bari, rispondendo a gran parte del fab-

bisogno idrico della Puglia centro-meridionale.

Il potabilizzatore del Sinni è dotato di sei pompe di sollevamento 

da 1 MW, di cui quattro sempre in funzione, ciascuna con portata 

media di 800 litri al secondo. Quello del Sinni è un impianto alta-

mente ‘energivoro’, soprattutto a causa del funzionamento conti-

nuo delle pompe necessario a garantire il sollevamento meccanico 

dell’acqua al nodo idrico di distribuzione, anche per lunghe tratte 

di trasporto e in presenza di accentuati dislivelli, che raggiungono, 

come nel caso di Parco del Marchese, gli 84 m. Dati il particolare 

approvvigionamento e le caratteristiche dell’infrastruttura, l’ener-

gia elettrica necessaria al convoglio dell’acqua nella rete costitui-

sce la maggiore voce di costo per AQP: solo per l’impianto di Parco 

del Marchese si spendono 1,8 milioni di euro al mese, mentre per 

l’impianto del Sinni la spesa mensile è di 900.000 euro.

Un sfida per AQP: risparmio energetico
Obiettivo fondamentale per AQP è oggi più che mai quello di ot-

timizzare la spesa relativa all’energia elettrica, avviando iniziative 

per il recupero dell’energia nelle operazioni di sollevamento, tra-

sporto e potabilizzazione, attraverso un ulteriore efficientamento 

delle macchine (motori, pompe, compressori), a partire da quelle in 

funzione negli impianti più energivori, come il potabilizzatore del 

Sinni. Queste iniziative orientano l’utility verso l’adozione di stru-

menti di controllo, monitoraggio e analisi sempre più sofisticati. “La 

sfida cruciale per noi oggi è ottenere un ulteriore risparmio energe-

tico da macchine già altamente efficienti, dislocate su impianti già 

pesantemente automatizzati” spiega Gianluigi Fiori, responsabile 

di esercizio di AQP. “Possiamo perseguire questo obiettivo incre-

mentando l’efficienza complessiva attraverso un puntuale monito-

raggio di consumi e rendimenti: solo una misura corretta e precisa 

dei processi può sostenere un bilancio idrico efficiente”.

L'Acquedotto Pugliese gestisce una delle più grandi infrastrutture di approvvigionamento idrico-potabile d’Europa
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Fino al 2010 AQP non aveva fatto ricorso a soluzioni che abbi-

nassero il telecontrollo al monitoraggio energetico. Agli energy 

manager mancavano strumenti idonei a conoscere, macchina 

per macchina, i consumi energetici, anche in un arco temporale 

molto ristretto, e a metterli contemporaneamente in relazione 

non solo con le fasce di tariffazione del gestore elettrico, ma 

anche con le misure di portata e i livelli idrici, in modo da avere 

sempre sotto controllo i costi, il rendimento e il suo andamento 

nel tempo. “In passato utilizzavamo dei datalogger, ma nessun 

sistema dedicato che si potesse interfacciare direttamente in 

rete con lo Scada per un’analisi energetica integrata con quella 

dei profili idraulici provenienti dalla strumentazione di processo 

in campo” aggiunge Fiori. “È proprio questa l’esigenza che ab-

biamo sin da subito illustrato a Intesis e a Rockwell Automation 

per il potabilizzatore del Sinni. Entrambi hanno colto in pieno le 

nostre criticità e ci hanno affiancati, in un vero e proprio lavoro 

di squadra, nello sviluppo di un progetto altamente integrato 

basato sulla piattaforma PlantPAx, il cui successo è stato deter-

minato dall’ottima integrazione di automazione, monitoraggio 

idrico e analisi energetica”.

Una piattaforma integrata
La piattaforma PlantPAx proposta da Rockwell Automation, 

sviluppata con il supporto di Intesis per l’impianto di potabiliz-

zazione del Sinni, supporta una soluzione di automazione e con-

trollo basata su due controllori programmabili di automazione 

Allen-Bradley ControlLogix, in configurazione ridondata con hot 

back-up, che funzionano come master controller, e 13 control-

lori programmabili di automazione Allen-Bradley CompactLo-

gix L45, distribuiti sulle due linee est e ovest dell’impianto. A 

ognuno dei 13 CompactLogix compete infatti il controllo delle 

sequenze di ogni fase del processo: l’approvvigionamento ini-

ziale dell’acqua grezza, la successiva fase di chiariflocculazione 

(separazione del fango dall’acqua, per sedimentazione, in otto 

vasche cilindriche semiconiche dotate di raschia, quattro sulla 

linea est e altrettante sulla linea ovest), la filtrazione (mediante 

40 filtri in sabbia di quarzo, regolati da oltre 280 valvole, 20 

sulla linea est e 20 sulla ovest) e la clorazione finale, l’accumulo 

dell’acqua potabilizzata prima del pompaggio verso l’impianto 

di Parco del Marchese. Ai controllori CompactLogix spetta anche 

la complessa gestione di tutte le sequenze di lavaggio dei 40 fil-

tri, che includono il drenaggio iniziale e finale, il barbataggio, il 

controlavaggio ad acqua e/o ad aria e il recupero dell’acqua di 

controlavaggio. Infine, a un ulteriore CompactLogix è affidata 

la gestione del post-ispessitore nel trattamento fanghi: al Sinni 

è presente una linea parallela per la purificazione, la disidrata-

zione e il successivo stoccaggio dei fanghi residui generati nella 

fase di chiariflocculazione.

A ogni CompactLogix è associato un pannello HMI Allen-Bradley 

PanelView Plus 6 da 10” per la visualizzazione e la supervisione 

locali di parametri, set point e segnali acquisiti in campo, quali la 

regolazione delle portate di ingresso e uscita, la pressione idrica, 

il funzionamento delle pompe (accensione/spegnimento) e 

delle valvole (apertura/chiusura), il livello di vasche e serbatoi, 

il dosaggio in ppm (parti per milione) degli additivi necessari al 

processo (per esempio biossido di cloro per la preclorazione e 

per la clorazione finale, policloruro di alluminio e silice attiva per 

la chiariflocculazione) e le caratteristiche dell’acqua (ossigeno, 

redox, temperatura, conducibilità, torbidità, pH, cloro).

La piattaforma PlantPAx per AQP ha previsto anche l’installa-

La piattaforma PlantPAx di Rockwell Automation consente ad AQP di tenere sotto controllo i consumi energetici
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zione, in architettura client-server, di due server con piattaforma 

FactoryTalk View in configurazione ridondata con hot back up 

e di un server con FactoryTalk VantagePoint, dedicati alla su-

pervisione centrale e al controllo dei parametri di conduzione 

dell’impianto, oltre a un ulteriore server con FactoryTalk Histo-

rian da 5.000 tag, dedicato all’archiviazione dei dati storici.

Per il monitoraggio dei consumi energetici del potabilizzatore 

del Sinni sono stati distribuiti nelle varie sezioni dell’impianto 

anche 19 misuratori di potenza Allen-Bradley PowerMonitor 

1000 per l’analisi quantitativa dell’energia e un misuratore 

Allen-Bradley PowerMonitor 3000 per l’analisi qualitativa, com-

prensiva di analisi delle armoniche, oscillografia e rilevamento 

transitorio. Le unità PowerMonitor sono direttamente con-

nesse a ControlLogix e sono gestite e configurate attraverso il 

software di energy management FactoryTalk EnergyMetrix, al 

quale spettano poi la raccolta e l’analisi di tutte le informazioni 

elettriche trasmesse dai misuratori.

Le soluzioni hardware e software della piattaforma PlantPAx di 

Rockwell Automation ‘parlano tra loro’ attraverso un’unica rete 

ad anello Ethernet/IP in fibra ottica, comprensiva di 15 switch 

managed Industrial Ethernet Allen-Bradley Stratix 8000. Per la 

programmazione di tutte le soluzioni di controllo logico, su-

pervisione e monitoraggio energetico sono stati utilizzati i due 

ambienti di sviluppo FactoryTalk View Studio SE e RSLogix 5000.

Effettiva riduzione dei consumi energetici
“Abbiamo collaborato con Rockwell Automation allo sviluppo e 

all’integrazione software, con l’elaborazione integrata e la perso-

nalizzazione dei parametri elettrici e idraulici per la piattaforma 

PlantPAx, in modo da consegnare ad AQP per l’impianto del 

Sinni una soluzione di automazione e supervisione direttamente 

connessa con il software di energy management, comprensiva 

di interfacciamento diretto verso il sistema informativo di tele-

controllo aziendale Sismap” chiarisce Vincenzo Lanave, general 

manager di Intesis. Insieme alle funzionalità tradizionali di uno 

Scada, come quelle di diagnostica, visualizzazione, analisi dei 

trend in tempo reale e dei dati storici, la piattaforma PlantPAx ha 

consentito l’integrazione completa del monitoraggio energetico, 

partendo dalle misure acquisite in campo dai PowerMonitor. “La-

vorando su un software così aperto come FactoryTalk EnergyMe-

trix, abbiamo creato 100 pagine video sinottiche, aggregate e in 

dettaglio, che mettono in evidenza il rendimento per ogni singola 

macchina e ogni fase di processo, il suo trend in uno specifico 

arco temporale o in una determinata fascia tariffaria, e permet-

tono di tenere sotto controllo il sistema di rifasamento, distin-

guendo sempre tra i due diversi centri di costo del sollevamento o 

della potabilizzazione” prosegue Lanave. “Ciò permette ad AQP di 

determinare i rendimenti e gli indici prestazionali strategici per il 

controllo di consumi e costi, con la possibilità di supportare anche 

le simulazioni di funzionamento per la redazione dei budget di 

spesa energetica e dei bilanci di previsione”.

La collaborazione con Rockwell Automation e Intesis ha con-

sentito ad AQP di massimizzare l’efficienza su un impianto già 

a elevato rendimento e, tuttavia, altamente energivoro come il 

Sinni, registrando una riduzione annua dei consumi energetici 

compresa tra l’1% e il 2%.

“Per noi è più importante analizzare i trend che non i valori asso-

luti” commenta Fiori. “Ciò permette infatti di fare previsioni più 

realistiche a supporto delle fasi decisionali strategiche. Grazie 

alla personalizzazione di Intesis i dati sono fruibili ai nostri in-

terlocutori aziendali nel formato più idoneo e sono facilmente 

visualizzabili grazie alle videate user friendly dei software Fac-

toryTalk. Se non si misura correttamente, non si può perseguire 

un bilancio idrico efficiente: con PlantPAx di Rockwell Automa-

tion riusciamo ad acquisire i dati energetici in tempo reale e 

usarli realmente per risparmiare”.             •
Rockwell Automation - www.rockwellautomation.it

Obiettivo fondamentale per AQP era ottimizzare la spesa 

relativa all’energia elettrica consumata dagli impianti 

più energivori

Grazie alla personalizzazione effettuata da Intesis, i dati 

in arrivo ad AQP sono fruibili nel formato più idoneo 

e facilmente visualizzabili sulle videate user friendly 

dei software FactoryTalk

DEPURAZIONE E TRATTAMENTO ACQUEAO

http://www.rockwellautomation.it/
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TRACCIABILITÀAO

Dal sigillo elettronico sul prodotto per l’anti-contraffazione, alla geo-
referenziazione per contrastare il mercato parallelo; dalla app per 
smartphone per il consumatore, all’informazione realtime per il produttore: 
ecco i mille vantaggi di Autentico NFC lungo la filiera collaborativa del vino

Tutto il gusto dell’autentico

92

L’
idea che ha portato alla realizzazione di Autentico 

NFC (Near Field Communication), la piattaforma 

tecnologica per l’anti-contraffazione del prodotto, 

poggia su due elementi: l’esperienza di Aliante IT 

da un lato, software house sarda con skill tecnici 

maturati (soprattutto) nel settore dell’industria vinicola, e il fe-

nomeno dell’agro-pirateria, ossia la contraffazione alimentare, 

con il suo strascico deleterio in termini sia di brand e appeal del 

food&beverage tricolore, sia di danno economico. Secondo Col-

diretti, l’‘Italian sounding’, espressione che indica questa altera-

zione di prodotti che di italiano hanno solo una vaga ‘sonorità’, 

ma poco o nulla nella loro reale sostanza, vale nel mondo circa 60 

miliardi di euro, di cui 2 miliardi riconducibili al vino, e costa al no-

stro Paese quasi 300.000 posti di lavoro. Particolarmente preoc-

cupante è poi il numero dei sequestri delle bevande alcoliche: 

quasi 48 milioni di unità nel biennio 2010-2012, in aumento del 

73% rispetto al periodo precedente (fonte il rapporto ‘La lotta alla 

contraffazione in Italia nel settore agroalimentare, 2009-2012’ del 

Ministero dello Sviluppo Economico, 2014). Almeno due prodotti 

su tre commercializzati all’estero si riconducono quindi solo ap-

parentemente al Belpaese: quale apporto può dare la tecnologia 

in questo scenario e come?

Paola Visentin             @p_visentin

Lo smartphone con la app Autentico 

legge le informazioni della bottiglia 

racchiuse nel DNA Tag, verifican-

done l’originalità
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Una soluzione 
tecnologica: 
dall’ideazione all’uso
Sviluppata nel 2012 come risposta sem-

plice ed efficace alla contraffazione e 

al mercato parallelo e già operativa in 

diversi brand vinicoli, tra cui la Cantina 

di Santadi, e oleari, Autentico è la solu-

zione basata su tecnologia NFC, ideata 

e realizzata da Aliante IT per tutelare 

l’originalità dei prodotti di alta gamma 

del food&beverage e del fashion. Grazie 

al tag NFC, chiamato ‘DNA Tag’, inserito 

tra l’etichetta e la bottiglia di vino, e 

all’apposita app Autentico NFC, l’utente 

dotato di smartphone di ultima genera-

zione (NFC compliant) può consultare le 

informazioni associate al codice identifi-

cativo univoco del tag NFC e, quindi, alla 

specifica bottiglia. L’etichetta del vino 

diventa così ‘narrante’, ovvero in grado 

di raccontare la propria storia, dalla pro-

duzione alla degustazione, garantendo, 

come una carta d’identità elettronica, l’autenticità della bottiglia 

all’utente che ascolta, sia esso consumatore, rivenditore, distribu-

tore o la stessa cantina vinicola.

L’architettura (hardware e software) della piattaforma Autentico 

poggia, oltre che sulla tecnologia NFC e sulla app, anche sull’area 

riservata web per il controllo delle letture e sul mantenimento e 

la gestione dei big data generati dai milioni di tag NFC apposti sul 

prodotto da tracciare e proteggere.

Il percorso d’implementazione e fruizione
‘Cuore’ della soluzione è il DNA Tag, ossia l’etichetta NFC nel cui 

chip è memorizzato un codice identificativo univoco, quindi di-

verso in ogni tag: un’unicità digitale, che viene trasferita anche 

all’oggetto fisico, ossia la bottiglia di vino, tramite l’apposizione 

del tag NFC. Questo viene applicato sul retro di ogni etichetta 

cartacea tramite il processo automatico dell’Rfid Label Inserting 

Machine, senza alcuna modifica della catena di produzione e 

confezionamento del prodotto nella 

cantina vinicola. La posizione scelta per 

il tag NFC fa sì che ogni tentativo di ri-

mozione danneggi irrimediabilmente sia 

l’etichetta cartacea del vino, rendendo la 

bottiglia invendibile, sia il DNA Tag, non 

riutilizzabile su un’altra confezione.

Nell’associare il codice identificativo del 

DNA Tag alla specifica bottiglia, Auten-

tico popola un database dei prodotti 

originali, punto di riferimento sia per 

l’utente tramite la app caricata sullo 

smartphone, sia per la cantina grazie 

all’area web riservata, per verificare l’ori-

ginalità del prodotto: il sistema dialoga 

così con tutti gli attori della filiera vini-

cola, fornendo loro informazioni chiare 

e trasparenti.

Sul versante utente, basta che il consu-

matore, rivenditore o distributore avvi-

cini lo smartphone all’etichetta NFC per 

leggere sul display tutte le informazioni 

associate a quella precisa bottiglia, ve-

rificandone così l’autenticità in pochi 

istanti. Oltre al numero seriale della bot-

tiglia, univoco lungo tutta la produzione, 

vengono visualizzate le informazioni 

usualmente contenute nella scheda di 

degustazione, tra cui le caratteristiche 

organolettiche, l’uvaggio, la degusta-

zione e gli abbinamenti. Altro aspetto 

peculiare e unico della piattaforma è la 

possibilità da parte del consumatore di 

inviare segnalazioni e commenti sul pro-

dotto potenzialmente falso, per esempio 

perché la bottiglia è priva di tag NFC, op-

pure perché la bottiglia visualizzata nella 

app non corrisponde a quella acquistata: 

tutte queste informazioni arrivano in 

tempo reale nell’area riservata della 

cantina vinicola, che può quindi subito 

verificare il disguido e intervenire per correggerlo. Ogni utente 

diventa così un controllore volontario di potenziali falsi presenti 

sul mercato, il tutto in modo semplice e user friendly.

Sul versante cantina, invece, il produttore accede alla propria 

area web riservata di Autentico, consultando in tempo reale i 

dati delle letture e verificando in ogni momento le relative sta-

tistiche. Può sapere quante sono le bottiglie autentiche e quelle 

potenzialmente false, oltre alla loro posizione geografica, alla 

quale si risale tramite l’IP della connessione Internet dell’utente. 

Questo dato di geo-localizzazione è stato pensato per circoscri-

vere il fenomeno del mercato grigio, o mercato parallelo, che si 

verifica quando la distribuzione avviene tramite canali diversi 

da quelli autorizzati dalla cantina produttrice. Durante la lettura 

del DNA Tag, la app è in grado di acquisire anche la posizione 

geografica della bottiglia, visualizzata in Google Maps un dato 

prezioso per la cantina, che riesce così a tutelare meglio i suoi 

canali distributivi ufficiali.

Il DNA Tag NFC di forma rotonda è ben visibile sul retro-etichetta della bottiglia di 

Cantina Santadini

Il DNA Tag NFC di forma rotonda è applicato 

alla scarpa di Luciana Cavalli
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Il processo di implementazione dell’NFC: 
ostacoli e soluzioni
La progettazione di Autentico ha rispettato due parametri base: 

uno tecnico, volto ad assicurare prestazioni affidabili e sicure da 

parte della tecnologia, l’altro economico, attento ai costi da man-

tenere in linea con il mercato. Il giusto equilibrio tra queste due 

voci prende vita nel DNA Tag NFC apposto sulla bottiglia di vino 

o di olio da monitorare e tutelare, grazie all’accoppiamento au-

tomatico tra etichetta cartacea e tag NFC a opera dell’Rfid Label 

Inserting Machine. È questo uno dei servizi a valore aggiunto 

offerto da Rfid Global e Aliante IT che, partendo dalla semplice 

etichetta cartacea della cantina, che quindi continua a utilizzare 

la propria ‘label’, e attraverso varie fasi di accoppiamento e unifi-

cazione con inlay NFC, produce fino a 9.000 etichette NFC all’ora, 

abbinando al quantitativo contenuto di transponder costi altret-

tanto ridotti.

Dal punto di vista tecnologico, gli strumenti per l’anti-contraf-

fazione, per esempio codici a barre e QR Code, sono facilmente 

riproducibili, rendendo spesso indistinguibile una bottiglia auten-

tica da una falsa se non dopo l’apertura, quindi dopo l’acquisto. 

La nota distintiva di Autentico consiste nell’impossibilità di clo-

nare la bottiglia originale grazie all’uso della tecnologia Rfid, a cui 

appartiene la categoria della tecnica NFC: ogni DNA Tag apposto 

sulla bottiglia contiene un micro-chip con codice identificativo 

univoco, impostato dal produttore del chip e non modificabile 

né riscrivibile. Si può paragonare pertanto al DNA di una persona, 

da qui il nome attribuito alla soluzione. Questa peculiarità del-

l’Rfid garantisce l’autenticità della bottiglia anche nel caso in cui 

il contraffattore decida di apporvi un proprio tag Rfid: il sistema 

Autentico non riconoscerà il codice identificativo apposto sulla 

falsa bottiglia, poiché esso non coinciderà con nessuno di quelli 

memorizzati e archiviati nel suo database all’atto dell’apposizione 

dei tag sulle bottiglie originali. Poggiando su un device di con-

trollo capillarmente diffuso, ossia lo smartphone dotato di tec-

nologia NFC, poi, Autentico coinvolge attivamente tutti gli attori 

della filiera vinicola, dal produttore al consumatore, in un’attività 

collaborativa per tutelare uno dei brand più iconici dell’Italia: il 

vino e, per estensione, l’intero comparto agro-alimentare.

Obiettivi raggiunti e prospettive future
Ecco dunque come un sigillo tecnologico può permettere di sgo-

minare il fenomeno dell’‘Italian sounding’, frutto dell’esperienza 

che intreccia la tecnologia con il mondo viti-vinicolo, volto a ren-

dere trasparenti le informazioni sulla reale origine del vino. Una 

leva tecnologica, quella di Autentico, che associata a un severo 

controllo sui flussi commerciali rappresenta la via per stroncare 

il pericolo della falsificazione del ‘Created in Italy’ e del mercato 

parallelo, estendibile anche oltre il comparto del vino, per interes-

sare per esempio il settore dell’olio, dei formaggi e degli insaccati. 

Senza dimenticare che tracciare il prodotto, rendere trasparente 

la filiera alimentare, con dati disponibili e condivisibili, significa 

anche tutelare la salute.

‘Last but not least’, la possibilità per l’utente di essere tutelato nel 

proprio acquisto permette, come mai prima d’ora, di migliorare 

il rapporto tra consumatore e produttore, aprendo nuove strade 

al marketing.

Altra espressione iconica del ‘Made in Italy’ è il comparto del 

fashion, colpito anch’esso dagli strali della contraffazione: se-

condo i dati di Confartigianato, ogni anno, in media, sono ritirati 

dal mercato, perché contraffatti, più di 23 milioni di articoli di 

abbigliamento e accessori, un fenomeno che impoverisce il com-

parto moda di 9,8 miliardi di euro e di oltre 88.000 posti di lavoro.

La flessibilità di Autentico ha saputo dare una risposta al bisogno 

di protezione anche di questo segmento manifatturiero: adat-

tandosi nelle forme e nel materiale di rivestimento alle peculia-

rità del prodotto, il DNA Tag NFC può essere inglobato in una 

scarpa, una borsa o apposto a un capo, secondo la stessa logica 

progettuale applicata nell’agro-alimentare. Testimonial di questa 

estensione della tecnologia NFC nel mondo della moda è Luciana 

Cavalli, produttrice siciliana di scarpe artigianali che integrano al 

loro interno un tag NFC per tutelare creazioni uniche e donare al 

consumatore la possibilità di conoscere la storia di ogni calzatura, 

ripercorrendo tutte le fase della sua produzione manuale. •
Autentico - www.prodottoautentico.it

Aliante IT - www.alianteit.it

Rfid Global - Softwork - www.rfidglobal.it

TRACCIABILITÀAO

Tra i ‘plus’ distintivi del processo NFC figura l’accoppiamento automatico dell’etichetta cartacea della bottiglia di vino con il DNA 

Tag NFC, grazie all’Rfid Label Inserting Machine di Rfid Global

http://www.prodottoautentico.it/
http://www.alianteit.it/
http://www.rfidglobal.it/
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ALIMENTAZIONE ELETTRICAAO

Stabilizzazione della tensione di alimentazione 
su grande scala: un impianto Irem realizzato in collaborazione con BTicino

Energia di qualità

96

L
a società Irem, realtà italiana operante nel settore 

delle apparecchiature per il controllo e la generazione 

dell’energia elettrica, ha recentemente realizzato, in 

collaborazione con BTicino, un complesso impianto 

di circa 6 MVA di potenza per la stabilizzazione della 

tensione di alimentazione, destinato a equipaggiare un data cen-

ter che rappresenta il fiore all’occhiello dell’IT di un importante 

paese asiatico in via di sviluppo.

I paesi di quest’area geografica, caratterizzati da un importante 

sviluppo economico, sono sempre più spesso orientati ad acqui-

sire le più raffinate tecnologie occidentali, ma molto spesso sono 

ostacolati in questa loro aspettativa dalla carente infrastruttura 

della rete elettrica, che è ancora in fase di sviluppo, o che co-

munque presenta standard qualitativi che raramente sono all’al-

tezza delle evolute apparecchiature tecnologiche che dovrebbe 

alimentare. In sostanza nella stessa installazione devono poter 

convivere due macro aspetti: da un lato l’infrastruttura del paese 

carente dal punto di vista della qualità dell’energia e del servizio 

elettrico rispetto agli standard occidentali, con una variabilità di 

tensione che molto spesso presenta elevatissimi scostamenti ri-

spetto al valore nominale, dall’altro apparecchiature utilizzatrici 

molto sofisticate, che necessitano molto spesso di tensioni sta-

bilizzate dell’ordine del ±1%. La situazione così descritta richiede 

che si interpongano stabilizzatori di tensione tra la rete pubblica 

e i carichi da alimentare. Lo stabilizzatore infatti è un’apparec-

chiatura capace di erogare una tensione stabilizzata in uscita a 

fronte di variazioni più o meno ampie della tensione in ingresso.

Marco Fiorentino

Particolare attenzione 

è stata dedicata alla lavorazione 

delle barre in rame con portata 

di 6.300 A, e degli attacchi p

osteriori necessari al collegamento 

di numerosi cavi armati 

di grande sezione

La sede di Irem
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Un’infrastruttura a elevata efficienza
La produzione di Irem si caratterizza per la realizzazione di stabi-

lizzatori di tensione nei quali si ritrova l’ampio know-how matu-

rato dall’azienda, che, a partire dal 1947, anno della fondazione, 

ha vissuto una notevole evoluzione, con importanti implemen-

tazioni in termini di competenze, per arrivare oggi a offrire una 

gamma che va da 1 kVA a 4,7 MVA. “La complessità di progetti di 

questo tipo richiede uno studio approfondito, che viene condi-

viso e costruito insieme al cliente” ha sottolineato Emilio Agnes, 

product manager Irem. “Partendo dalla tecnologia consolidata 

e affidabile che caratterizza i nostri progetti, si arriva congiunta-

mente alla costruzione della complessa infrastruttura che caratte-

rizza il sistema. L’architettura distributiva debitamente applicata 

al fattore di scala è quella che si ritrova anche nelle macchine più 

piccole. Nel caso in questione” prosegue Agnes “sussistevano da 

parte del cliente richieste addizionali in termini di temperatura di 

funzionamento e di rilevante tenuta al cortocircuito. L’infrastrut-

tura di rete risultava determinare una corrente di corto circuito 

nel punto di installazione pari a 100 kA. Questo ha determinato, 

ovviamente, un investimento in termini di progettazione, per 

ricondursi a modelli noti, in cui dimensionare gli staffaggi delle 

barre a passi molto fitti, che fossero in grado di resistere agli sforzi 

elettrodinamici generati da queste elevate correnti. La nostra 

particolarità tecnica è lo stabilizzatore di tensione, un’apparec-

chiatura di potenza elettromeccanica con controllo elettronico. 

In questo caso, a questa macchina è stato richiesto in aggiunta 

l’abbinamento di un trasformatore d’isolamento BT/BT, anch’esso 

caratterizzato da marcate connotazioni di resistenza all’azione di 

fulminazioni e di soppressione dei disturbi, oltre a ricreare a valle 

un regime IT, quindi neutro isolato da terra. È un regime partico-

lare, che si ritrova solo quando ci si trovi in presenza di richieste di 

marcata continuità di servizio, per esempio sistemi di pompaggio 

di acque per uso di distribuzione potabile, ospedali ecc., in cui un 

primo guasto a terra non determina l’intervento delle protezioni. 

Irem ha maturato un notevole know-how nella realizzazione 

di progetti per la stabilizzazione della tensione

Lo stabilizzatore in allestimento

Tutte le sezioni dello stabilizzatore assemblate
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Nei sistemi TN un guasto franco a terra si traduce in un cortocir-

cuito fase-neutro con conseguente intervento delle protezioni, 

mentre nei sistemi con neutro isolato da terra, in caso di un primo 

guasto a terra, esso può essere rilevato e segnalato, permettendo 

di intervenire per ripristinare le condizioni di isolamento senza 

perdere la continuità di servizio”.

La rete distributiva dell’applicazione
In questa applicazione, il sistema elettrico è alimentato in media 

tensione dalla rete o da gruppi elettrogeni di riserva. Lo sviluppo 

è su due rami di alimentazione in bassa tensione indipendenti, 

non in parallelo, con congiunture di rete per garantire all’archi-

tettura distributiva la massima flessibilità di esercizio. Ciascun 

ramo presenta i seguenti dispositivi: stabilizzatore di tensione 

Irem da 3 MVA; quadro elettrico BTicino con installate appa-

recchiature che estrinsecano le funzioni di protezione, sezio-

namento, by-pass e manovra di tutto l’apparato; trasformatore 

d’isolamento BT/BT BTicino da 3 MVA.

I due sistemi alimentano due diversi gruppi di carichi, con un 

assorbimento di circa 3 MVA; in caso di fuori servizio di uno dei 

due rami è così possibile trasferire i carichi considerati prioritari o 

a bassissima interrompibilità da uno all’altro e viceversa. Ognuno 

dei due quadri elettrici forniti da BTicino prende alimentazione 

dalla rete e la trasferisce al carico attraverso il ramo stabilizzato 

(stabilizzatore+trasformatore) e i relativi interruttori di prote-

zione (In=6.300 A in ingresso e In=5.000 A in uscita) o tramite 

l’interruttore di by-pass (In=6.300 A). Tramite opportune mano-

vre e grazie agli interblocchi tra i sopracitati interruttori, il ramo 

stabilizzato può essere posto fuori tensione per poter eseguire 

opere di manutenzione sullo stabilizzatore e sul trasformatore 

in completa sicurezza. In questo caso il carico continua a essere 

alimentato direttamente dalla rete, anche se senza le qualità 

dell’energia garantite dallo stesso ramo stabilizzato.

I quadri sono equipaggiati inoltre con una serie di dispositivi 

ausiliari di controllo, protezione e monitoraggio. In particolare, 

sono state installate centraline di protezione dei trasformatori 

d’isolamento che, attraverso le temperature rilevate delle termo-

sonde poste in prossimità degli avvolgimenti, generano allarmi 

e gestiscono logiche e un sistema di misura in grado di rilevare 

tramite analizzatori di rete le grandezze elettriche in ingresso e 

in uscita del quadro. Tutte le informazioni di stato dei principali 

dispositivi vengono rimandate attraverso spie di segnalazione 

sul quadro sinottico, garantendo così l’individuazione immediata 

dello stato di ogni singolo dispositivo, e vengono rese disponi-

bili su morsettiera (eventuale interfaccia con PLC) grazie alla 

duplicazione dei contatti di stato. Sulle linee entranti nei quadri 

sono presenti SPD di classe I (protezione contro le fulminazioni 

dirette) e su quelle in uscita, SPD di classe II (protezione contro 

le fulminazioni indirette e sovratensioni residue); anche questi 

dispositivi sono equipaggiati di contatti che ne segnalano l’ef-

ficienza e lo stato.

La supervisione a distanza di tutti i parametri sopra descritti è 

garantita dalla trasmissione dei dati tramite una connessione a 

una rete Ethernet dei vari dispositivi; l’impianto si può così inter-

facciare col sistema di building automation, adibito tra l’altro al 

monitoraggio della qualità dell’energia.

L’impianto fornito, che necessita di elevati requisiti di affidabilità, 

è quindi caratterizzato da: protezioni contro le sovratensioni di 

origine atmosferica per fulminazione diretta; protezione dalle 

variabilità e dalle perturbazioni della rete; stabilizzazione della 

tensione; ricreazione di regime diverso di distribuzione attra-

verso il trasformatore d’isolamento; sezionamento, protezione e 

manovra di parte dell’infrastruttura elettrica sottesa.

Tutte le apparecchiature sono progettate per ricevere la doppia 

alimentazione a monte, quindi da rete o da gruppi elettrogeni 

azionati da motori endotermici, con tempi di avviamento relati-

vamente brevi. A valle di queste apparecchiature sono stati in-

stallati dei gruppi di continuità (UPS), con la funzione di garantire 

l’alimentazione degli impianti sottesi durante il tempo di avvia-

mento dei gruppi elettrogeni. Lo stabilizzatore di tensione infatti 

ALIMENTAZIONE ELETTRICAAO

Trasformatori BT/BT da 2.900 kVA in allestimento presso lo stabilimento BTicino di Teramo
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non è in grado di supplire alla mancanza di rete. Per contro, il 

gruppo di continuità non ha la capacità di accettare variazioni 

ampissime della tensione di rete. Le due macchine per questo si 

integrano molto bene.

Un’offerta integrata
“Irem è un’azienda storica, con sede a Borgone Susa, in Pie-

monte, fondata quasi 70 anni fa e da sempre apprezzata per 

l’elevata qualità e affidabilità del prodotto” continua Agnes. “La 

nostra presenza consolidata sul mercato internazionale ha reso 

necessario sviluppare questo progetto con un partner di altret-

tanta storica presenza, in grado di offrirci prodotti e soluzioni 

di elevata affidabilità. Se Irem ha un panorama molto ampio di 

proposte per il mercato elettrico, lo stesso si può dire per BTicino, 

che offre una gamma completa di prodotti, dagli interruttori mo-

dulari e scatolati, agli interruttori aperti da 6.300 A, con correnti 

di cortocircuito fino a 100 kA, quindi adatti come potenzialità 

tecnologica a coniugarsi con la nostre realizzazioni. In BTicino 

abbiamo poi apprezzato molto il servizio di supporto alla pro-

gettazione, grazie al quale ci è stato possibile fornire al cliente 

soluzioni personalizzate, con l’obiettivo comune di raggiungere 

la migliore proposta possibile. Cercare di capire le esigenze del 

cliente è sempre stato il nostro approccio, specie su progetti 

così importanti e realizzati su misura. Il collegamento di questa 

macchina aveva la particolarità di essere eseguito tutto con cavi 

armati, sia per la riduzione dell’effetto delle mutue induttanze 

dei cavi, sia soprattutto per la capacità di sopportare un cor-

tocircuito di quella entità. L’ingresso di cavi armati è dall’alto, 

quindi determina la necessità di conferire un determinato grado 

di protezione IP, nella fattispecie dieci cavi da 300 mm2 per ogni 

fase in parallelo. È da notare che un cavo del genere ha un peso 

enorme e non è facilmente maneggiabile in quanto semi rigido” 

osserva Agnes. “In ragione di questi elevati valori di corrente si 

sono dovuti adottare particolari accorgimenti costruttivi in cor-

rispondenza dei punti di attraversamento degli involucri me-

tallici, al fine di contrastare la formazione di correnti indotte e 

i conseguenti problemi di riscaldamento. È stato compiuto un 

notevole sforzo di ricerca in questa direzione: si è impedito che 

gli elementi strutturali dei telai formassero una spira chiusa; si 

è ricorso all’impiego di materiali amagnetici; si è garantita la 

stabilità meccanica della connessione senza compromettere il 

grado IP. Data l’ampiezza dell’installazione, inoltre, per questioni 

di sicurezza abbiamo scelto di gestire tutto il progetto con un 

partner in grado di fornire anche i trasformatori, come BTicino: 

il vantaggio dei trasformatori isolati in resina è che non hanno 

perdite di olio e in questo caso sicuramente sono più indicati. Il 

criterio di dimensionamento del trasformatore è guidato dallo 

specifico contesto di applicazione, considerando le due condi-

zioni estreme di funzionamento corrispondenti alla situazione di 

esercizio con rete di ingresso minima e massima. Al fine di garan-

tire il corretto funzionamento del trasformatore nelle due condi-

zioni suesposte, è stato necessario adottare particolari criteri di 

dimensionamento del circuito avvolto e del circuito magnetico. 

I trasformatori sono stati progettati tenendo conto di entrambe 

le condizioni di lavoro, che variano in maniera dinamica in rela-

zione alla variazione della tensione di rete.

Dovendo dimensionare anche i circuiti ausiliari per le significa-

tive variazioni di tensione imposte, si è integrato all’interno di 

ciascun quadro elettrico uno stabilizzatore di tensione Irem di 

piccola taglia con la funzione di power supply per tutta la parte 

di automazione del quadro. Il test preliminare della macchina è 

stato eseguito in Irem attraverso un apposito banco di collaudo 

in grado di erogare 8.000 A in uscita. La sezione quadri è stata 

testata nello stabilimento BTicino di Tradate (Varese). Siamo sod-

disfatti di questo progetto e posso affermare che la partnership 

fra Irem e BTicino ha prodotto un ottimo risultato, frutto della 

massima integrazione delle offerte e delle potenzialità di pro-

dotto delle due aziende”. •
BTicino - www.bticino.it

Quadri gemelli, con carpenterie Mas4000 equipaggiati con interruttori aperti da Megabreak 6.300 A e 5.000 A nello stabilimento 

BTicino di Tradate

http://www.bticino.it/


OTTOBRE 2016 AUTOMAZIONE OGGI 393

INDUSTRIAL IOTAO

L’Industrial IoT rappresenta l’opportunità di condividere le informazioni 
generate e scambiate nei sistemi e negli impianti industriali allo scopo di 
portare benefici a livello aziendale attraverso applicazioni e piattaforme 
basate su Internet

Fabio Fumagalli

Quando 

l’IoT diventa IIoT

100

L’
Internet of Things (IoT) promette grandi vantaggi 

operativi, sebbene non vi sia ancora un’assoluta 

visibilità sulle applicazioni finali e sui benefici reali 

nel mondo manifatturiero. Industrial IoT, tecnolo-

gia vista come il prossimo grande passo per l’au-

tomazione, ha l’obiettivo di colmare il divario tra le tecnologie di 

produzione e le tecnologie IT. L’Industrial IoT rappresenta l’op-

portunità di condividere le informazioni generate e scambiate nei 

sistemi e negli impianti industriali allo scopo di portare benefici a 

livello aziendale attraverso applicazioni e piattaforme basate su 

Internet; rendere raggiungibili le reti di controllo fino al livello più 

basso dell’automazione, al fine di  monitorare gli impianti sempre 

più efficientemente.

Cos’è l’Internet of Things?
Internet of Things è una frase fatta, uno slogan atto a simboleg-

giare come tutto nel mondo potrebbe essere collegato via Inter-

net, in un’ideale condivisione globale. Chiaramente si tratta di un 

‘catch-all’, una frase che manca di chiarezza, ma è diventata un 

marchio utile a identificare quello che molti pensano sia il futuro. 

Analizziamo, per esempio, le esigenze di un contesto domestico: 

diversi dispositivi di rilevamento presenza possono, nella ver-

sione più semplice, accendere o spegnere le luci al proprio pas-

saggio. Complicando un po’ le cose, fornendo una connessione 

globale, questi dispositivi potrebbero ovviamente comunicare 

con un sistema centrale, magari delle forze dell’ordine, per se-

gnalare tempestivamente delle intrusioni.

Applicazioni: potenzialità latenti 
Con la domotica abbiamo assistito alle prime applicazioni reali 

di IoT. Recentemente però questo campo sta vacillando a causa 

di un problema che noi utenti di automazione conosciamo sin 

dagli albori della digitalizzazione: la mancanza di norme e la 

conseguente frammentazione del mercato. Un esempio forse 

migliore è la salute, dove noi tutti possiamo diventare ‘things’ 

sulla rete. Se le nostre cartelle cliniche potessero essere monito-

rate centralmente, e i nostri dottori potessero avere accesso ai 

nostri parametri medici attraverso Internet mentre parlano con 

noi, i benefici sarebbero imponenti sia per la salute sia per l’e-

conomia. Se torniamo per un momento all’esempio dei sensori 

di rilevamento possiamo immaginare scenari in cui domotica e 

salute si fondono: ipotizziamo un’intelligenza connessa ai dispo-

sitivi di sorveglianza domestica. Possiamo senza troppo sforzo 

arrivare a vedere sistemi di sicurezza atti ad accorgersi, analiz-

zando e incrociando dati provenienti da diversi sensori, quando 

si verificano problemi di salute. Una versione semplificata di 

un sistema di monitoraggio delle proprie condizioni potrebbe 

riconoscere se qualcuno ha un mancamento sotto la doccia, 
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semplicemente non rilevandone il movimento per più di una 

manciata di secondi e incrociando queste informazioni con un 

rubinetto aperto e gli altri sensori di rilevamento presenza della 

casa che non riscontrano nessuna attività nelle altre stanze. In 

questo caso, anziché avvisare la polizia, verrebbe avvisata istan-

taneamente la guardia medica. Ferrovie, lampioni e applicazioni 

simili sono altri esempi di come l’IoT potrebbe entrare in azione. 

Nel campo dell’automazione industriale gli esempi sono ancora 

pochi ma qui l’IoT potrebbe prendere piede anche più rapida-

mente, essendo già abituati grazie al mondo consumer, a certe 

immersioni virtuali. Le informazioni che scorrono continuamente 

nelle nostre reti potrebbero essere utilizzate per molti scopi, 

oltre al controllo puro degli impianti. Da decenni, ormai, utiliz-

ziamo servizi di connessione da remoto e applichiamo criteri di 

base per diagnostica e predizione. Purtroppo oggi tecnologie 

non unificate e soprattutto la non apertura reale a certi mondi, 

hanno limitato quelli che potrebbero essere i benefici di un vero 

cambiamento globale. Realmente 

l’IIoT rappresenta l’unione e l’integra-

zione delle Operating Technologies 

(OT) e delle Information Technologies 

(IT). I vantaggi di cui beneficeremo 

nel mondo dell’automazione saranno 

maggior efficienza, ottimizzazione dei 

tempi, maggior rapidità nelle ripara-

zioni e maggior qualità. Tutto questo 

senza considerare nuove intuizioni 

sui modelli di funzionamento dei no-

stri impianti. Come sempre da idea 

nasce idea. Nuovi modelli di business 

potrebbero nascere, aprendo nuove 

opportunità e creando nuove figure 

professionali. Concetti di leasing o 

pay-per-use potrebbero essere appli-

cati al mondo industriale con maggior 

efficienza e vantaggi per tutti.

Elementi chiave del IIoT
Il concetto di Industrial IoT si basa su elementi come il cloud, i Big 

Data e i web service. Il cloud, sistemi fisici nel cyber-space, può 

essere privato, di fornitori terzi, locale o remoto. Amazon è stato 

uno dei primi provider a offrire questo genere di servizi. Gli utenti 

spediscono i loro dati nel cloud, demandano a terzi i problemi di 

sicurezza e affidabilità. Anche in automazione, a breve vedremo 

degli interessanti sviluppi e probabilmente molti produttori di 

sistemi di controllo si orienteranno in quella direzione, esatta-

mente come a oggi molti MES, ERP e altri sistemi IT stanno già 

migrando verso soluzioni cloud.

L’efficienza e la dimensione dei sistemi di gestione dei dati nei 

cloud sono direttamente proporzionali alla quantità di informa-

zioni raccolte: più aumentano i dati e più questi sistemi devono 

crescere e diventare veloci e ben strutturati. Le tecnologie con-

venzionali su cui si basano molti database non sono ottimizzate 

per questo genere di impieghi. Apache Hadoop e Spark sono 

solo due delle soluzioni open source implementate dai maggiori 

fornitori di cloud, ottimizzate proprio per impieghi gravosi.

I fornitori di cloud hanno risposto alla richiesta di nuove applica-

zioni, più potenti, con una serie di servizi web acquistabili sulla 

base delle proprie esigenze. In questo campo sono attese nume-

rose novità dedicate specificatamente all’automazione. Nume-

rose aziende del settore IT, fornitrici da anni di servizi business, 

stanno entrando nel mercato industriale. Produttori di sistemi 

di controllo, che hanno considerevole esperienza in applicazioni 

per l’automazione, stanno introducendo sempre di più soluzioni 

web based. Si può dire che il sentiero sia davvero tracciato.

Iniziative strategiche esistenti
Varie associazioni in tutto il mondo stanno cercando di capire 

come l’IoT possa dare il suo contributo nell’ottimizzazione della 

produzione industriale. Il progetto Industry 4.0 è incentrato sui 
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OPC UA avrà un importante ruolo nell’IoT, in particolare nel settore dell’Industry 4.0 
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paesi di lingua tedesca. Il cuore concettuale dell’Industry 4.0 è 

l’idea di Cyber Physical Systems (CPS), per cui i sistemi di auto-

mazione sono condivisi in parte sul campo e in parte nel cloud. 

Un tale approccio richiede un ulteriore livello dove un’intelli-

genza, dietro le quinte, si occupi della gestione di certe astra-

zioni. L’Industrial Internet Consortium – IIC nasce da un’iniziativa 

nord americana per definire i possibili modi di implementazione 

dell’Industrial IoT. L’approccio concettuale è del tipo ‘dall’alto 

al basso’: evita di definire e forzare degli standard, basando le 

proprie conclusioni e raccomandazioni su criteri più che altro 

applicativi. Recentemente è stata completata la stesura di un do-

cumento di lavoro e sono stati creati diversi ambienti reali di test 

per verificare le criticità applicative. Il concetto di Cyber Physical 

Systems è trattato anche nelle linee guida IIC.

Cina e Giappone hanno entrambe stabilito delle iniziative nazionali 

mirate allo sviluppo dell’Industrial IoT. La strategia nazionale cinese 

è chiamata ‘Made in China 2025’. Quella giapponese si chiama ‘In-

dustrial Value Initiative’ o IVI, finalizzata a ricostruire la produzione 

di base del Paese. Tuttavia interessi privati di grandi aziende, sem-

brano a oggi non sposare un comune spirito di coesione. Il recente 

annuncio della collaborazione tra le organizzazioni PI (Profinet-

Profibus) e CCLP (CC Link Partners Association) indica che le stra-

tegie europee e giapponesi potrebbero convergere presto. 

 

Communication, 
Networking and Standard   
Hilscher ha un ruolo di primo piano nell’Industrial IoT, merito della 

trentennale competenza in materia di comunicazione industriale, 

infrastrutture e tecnologie protocol indipendent. Nessuno stan-

dard di comunicazione è escluso a priori nell’utilizzo nell’Industrial 

IoT. Una caratteristica di base dell’IoT sarà di essere indipendente 

dai sistemi di controllo e dai PLC, in modo che le apparecchiature 

esistenti non diventino obsolete. L’IIoT dà un nuovo valore alle 

informazioni presenti nelle reti esistenti, diventando a tutti gli 

effetti un’estensione delle nostre tecnologie Real Time Ethernet 

e Fieldbus. Alcuni standard sembrano sovrapporsi, proprio come 

accade per i molti protocolli industriali: ma ciascuno ha delle ca-

ratteristiche specifiche che lo contraddistinguono. Per esempio, 

la tecnologia OPC UA, al momento tra le candidate favorite nel 

contesto dell'Industry 4.0, offre numerosi vantaggi in termini di in-

tegrazione e diffusione. Un altro candidato potrebbe essere il DDS.

Dove sono richiesti nuovi standard, per esempio nella trasmis-

sione di dati da e verso cloud, altri settori avranno la possibilità di 

far conoscere tecnologie di comunicazione non ancora proprie 

del mondo dell’automazione. Lo standard Mqtt, protocollo molto 

impiegato dove è richiesto un overhead minimo, è un esempio. 

La visione di Hilscher
È da molti anni che Hilscher, come fornitore di soluzione di con-

nettività per l’automazione industriale, investiga sul ruolo dell’IoT 

nell'automazione e investe in ricerche e partnership. Fin dall’inizio 

la famiglia di processori netX è stata progettata per fornire una 

soluzione semplice per interfacciare i numerosi protocolli di rete 

presenti negli impianti. 17 protocolli di rete, 33 combinazioni tra 

master e slave, un software comune e un’unica interfaccia hard-

ware: è facilmente comprensibile perché ‘One for All’ sia lo slogan 

perfetto per questa tecnologia. Da una prospettiva hardware, l’IoT 

è solo un’altra sfida in termini di conversione di pro-

tocolli. Durante il 2015, diverse aziende hanno intro-

dotto gateway dedicati all’IoT e si considerano leader 

di mercato. Il problema è che nessuno di questi pro-

dotti risponde ad alcune delle domande più perti-

nenti, come, ad esempio, perché ne ho bisogno, come 

determino quali dati raccogliere, come li raccolgo e 

come utilizzo queste informazioni quando sono nel 

cloud. L’esperienza e il senso per l’innovazione di 

Hilscher sono stati determinanti nel realizzare quella 

piattaforma, organica e strutturata, in grado di fornire 

gli strumenti per affrontare le sfide poste dalla pros-

sima rivoluzione industriale. L’approccio di Hilscher è 

basato sui tre livelli di coinvolgimento dell’Industrial 

IoT, dai sensori al cloud. In sintesi sono: netIOT Inter-

face, un modulo per progetti embedded, pensato per 

permettere di raccogliere informazioni direttamente 

dai sensori di campo e portarle a livello IoT; netIOT 

Edge, un edge gateway per la trasmissione sicura dei 

dati da reti industriali a cloud; netIOT Service, applica-

zioni basate sulle partnership con società IT, esperte 

di prodotti e servizi per cloud, per fornire elabora-

zioni a distanza.            •
Hilscher - www.hilscher.it

“Temperature” = 24,5

“Temperature” = 24,5

Client B Client C

Client A

MQTT
Broker

Mqtt, protocollo molto impiegato nelle applicazioni nel campo 

dell’automazione è ideale per l’IoT, all’interno del cloud

netIOT Edge, gateway per la trasmissione sicura dei dati da reti 

industriali a cloud

INDUSTRIAL IOTAO

http://www.hilscher.it/


http://www.lenzeitalia.it/
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AUTOMOTIVEAO Martin Moss (*)

Come 

funzionerà 

il dispositivo?
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Q
uando si tratta di scegliere un circuito integrato 

per uso automobilistico, l’incognita più frequente 

sul sistema di alimentazione riguarda non tanto le 

specifiche tecniche quanto il modo in cui funzio-

nerà il dispositivo nel progetto finale. I dati riportati 

nella scheda tecnica si riferiscono infatti alle prestazioni del circui-

to integrato, ma non forniscono indicazioni su come il dispositivo 

funzionerà in un circuito chiuso o come interagirà con altri compo-

nenti del sistema. Questo aspetto è ancor più importante quando 

occorre scegliere un’alimentazione front-end per un progetto 

automobilistico. Il sistema di alimentazione, che si collega diretta-

mente alla batteria, deve offrire un’efficienza elevata, dimensioni 

ridotte ed essere molto silenzioso. Ma perché è così?

Nelle automobili…
Una moderna automobile include numerose funzionalità per il 

risparmio di carburante. Una di queste è il sistema start/stop, che 

si attiva quando l’automobile si ferma e spegne il motore per ri-

sparmiare carburante quando la macchina è ferma in coda o al 

semaforo. Un’altra condizione, chiamata avviamento a freddo, 

comporta carichi elettrici simili per il sistema. L’avviamento del 

motore impone un carico elevato al sistema, provocando una ca-

duta di tensione nella batteria. 

In condizioni di start/stop o di avviamento a freddo la tensione 

può abbassarsi drasticamente, raggiungendo un livello tale da 

provocare un malfunzionamento del convertitore buck. In alcuni 

casi può essere necessario implementare un convertitore boost 

nel circuito per supportare il sistema. Progettando l’alimenta-

zione in modo tale da supportare cadute di tensione improvvise è 

possibile evitare l’acquisto di un boost e risparmiare costi, spazio 

e potenza associati all’uso di componenti aggiuntivi. Una combi-

nazione di duty cycle prossimo al 100%, tempo minimo di spegni-

mento molto breve e resistenza del transistor a effetto di campo 

(FET) high-side a basso Rdson consente all’LM53635-Q1, nuovo 

regolatore di Texas Instruments, di supportare cadute di ten-

sione a meno di 0,6 Volt in condizioni di pieno carico e massima 

temperatura operativa, mantenendo la regolazione dei sistemi di 

alimentazione a valle senza aggiungere ulteriori complessità di 

progettazione. 

La capacità di offrire sistemi di alimentazione a bassa interferenza 

elettromagnetica (EMI) è sempre più importante a causa di vari 

fattori, tra cui la crescente complessità dei cablaggi usati nelle 

automobili e la grande quantità di nodi ECU aggiunti al sistema. 

Ogni fascio di cavi e/o ogni unità ECU è in grado di generare ru-

more che può essere trasmesso attraverso l’automobile e influire 

su altre applicazioni. Visto il crescente numero di applicazioni di 

sicurezza, la capacità di offrire sistemi con interferenze elettroma-

gnetiche ridotte è fortemente auspicabile. Texas Instruments ha 

utilizzato diverse tecniche in fase di progettazione dell’LM53635-

Q1 per ridurre al minimo le interferenze elettromagnetiche.

Una tecnica ha riguardato il progetto di layout del package, per 

disporre e posizionare in modo ottimale i componenti passivi uti-

Figura 1 - Caduta di tensione per LM53635-Q1

Cosa bisogna considerare quando si progetta un sistema di alimentazione 
per l’automotive? Ce lo spiega Texas Instruments



lizzati per la regolazione e il filtraggio di LM53635-Q1. Mediante 

una piedinatura che consente una disposizione simmetrica dei 

condensatori d’ingresso ad alta frequenza, che sono collegati a 

terra su ciascun lato del nodo di commutazione, è possibile otte-

nere un’induttanza ridotta tra GND e interruttore con un conse-

guente annullamento del rumore.

Inoltre, confezionando il package in un certo modo è possibile 

eliminare l’induttanza e la capacità elettrica parassite all’interno 

del package e ridurre il rumore di commutazione di nodo, che è 

una delle cause principali del rumore generato. L’idea di fondo è 

che, riducendo il rumore alla fonte, si evitano eventuali problemi 

causati da componenti aggiuntivi.

Un’altra tecnica per ridurre il rumore è il cosiddetto spettro 

espanso, che modula la frequenza di commutazione centrale 

(in questo caso 2,1 MHz) e sopprime le armoniche e le subarmo-

niche. La tecnica dello spettro espanso è molto efficace per ri-

Figura 2 - Disposizione dei condensatori CIN ad alta frequenza Figura 3 - Nodo di commutazione di LM53635-Q1

http://www.ifm.com/


durre i picchi di rumore in generale, ma non influisce sul rumore 

di fondo a causa dell’espansione del rumore, come suggerisce il 

nome. Tuttavia lo spettro espanso è utile con le armoniche ad 

alta frequenza e, per tale motivo, può contribuire al rispetto dei 

requisiti spesso severi dei produttori di apparecchiature originali 

relativi alle interferenze elettromagnetiche, oltre a semplificare 

la progettazione dei circuiti stampati e ridurre le dimensioni e il 

costo dei componenti di filtraggio.

Il calore
Uno dei problemi principali da risolvere è la dissipazione termica, 

a causa degli spazi limitati e dell’ambiente di utilizzo. Oggi molti 

progetti per uso automobilistico vengono spesso incorporati 

in formati e misure esistenti, già utilizzati per funzionalità mec-

caniche, oppure in spazi vuoti all’interno del veicolo. Un buon 

esempio è lo specchietto retrovisore. In passato gli specchietti 

retrovisori erano semplici dispositivi azionati a mano, ma negli ul-

timi anni si è assistito a una crescente integrazione di componenti 

elettronici per supportare nuove funzionalità come per esempio 

le telecamere. A causa del calore irradiato dal sole e del materiale 

del corpo dello specchio (generalmente plastiche), l’elettronica 

sul circuito stampato può raggiungere temperature fino a 105 °C. 

L’alimentatore deve essere sufficientemente piccolo da gestire 

l’integrazione dell’elettronica e, allo stesso tempo, altamente ef-

ficiente per non provocare un autoriscaldamento. Texas Instru-

ments ha progettato l’LM53635-Q1 per supportare un’efficienza 

elevata in modo da ridurre le perdite e funzionare anche a 2,1 

MHz e consentire ai componenti aggiuntivi richiesti di 

rendere l’alimentatore il più piccolo possibile in grado 

di gestire il carico termico e le dimensioni. 

La qualità
Il mantenimento della qualità è un aspetto critico per 

i progetti automobilistici, tanto più quando si tratta di 

progetti per sistemi basati sulla sicurezza. La saldabi-

lità è spesso un elemento chiave ai fini dell’affidabilità. 

Per potenziare la qualità del giunto saldato si possono 

utilizzare diverse tecniche, una delle quali sono i lati 

saldabili (wettable flanks). Si tratta di un processo con cui viene 

ritagliata una cavità nel bordo del package per rendere più visi-

bile la saldatura laterale dei pin e facilitare l’ispezione visiva. Que-

sta tecnica è particolarmente utile perché elimina la necessità di 

un’ispezione del package ai raggi x per verificare che la saldatura 

sia corretta, garantendo al contempo l’integrità dei giunti saldati.

Quando si progetta un sistema di alimentazione per uso automo-

bilistico occorre considerare parecchi fattori e valutare attenta-

mente quali funzionalità aggiungere al progetto per migliorare la 

gestione dei problemi descritti. Una volta compresi questi concetti 

sarà possibile velocizzare il progetto e ottenere una soluzione di 

dimensioni inferiori e con un costo di proprietà più basso.            •
Texas Instruments - www.ti.com 

*Nota: 

Martin Moss, Product Line Marketing Manager - Performance Re-

gulator Solutions di Texas Instruments.

Il video www.ti.com/general/docs/video/watch.tsp?entryid 

=4939563243001&HQS=sva-pwr-prs-lm53635q1-pr-v-null-wwe 

mostra come risolvere problemi di interferenza elettromag-

netica (EMI), termici e di sistema in ambito automobilistico 

con i prodotti LM53635-Q1 di TI

AUTOMOTIVEAO

Figura 5 - Efficienza di LM53635-Q1 a 2,1 MHz

Figura 6 - Lati saldabili usati sul modello LM53635-Q1
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Figura 4 - Soppressione delle armoniche ad alta frequenza con la tecnica 

a ‘spettro espanso’: il modello LM53635-Q1 nella banda di frequenza da 

30 MHz a 108 MHz, con lo spettro espanso disattivato (lato sinistro) 

e attivato (lato destro)

http://www.ti.com/
http://www.ti.com/general/docs/video/watch.tsp?entryid


www.sew-eurodrive.it

La tecnica innovativa degli azionamenti di SEW-EURODRIVE è presente in tutto il mondo in svariati campi di 

applicazione e con numerose opzioni disponibili. Che stiate guidando un'automobile, bevendo una bottiglia 

d’acqua o ritirando i bagagli all'aeroporto, sareste sorpresi di sapere quante azioni nel vostro quotidiano sono 

rese possibili da SEW-EURODRIVE. Le esigenze di massima qualità, elevata efficienza energetica e riduzione 

dei costi di impianto non hanno confini. Così come le nostre soluzioni di azionamento.

SEW-EURODRIVE–Driving the world  

SEW-EURODRIVE 

muove il mondo.

http://www.sew-eurodrive.it/
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SICUREZZAAO

I grandi magazzini Globus di Zurigo hanno adottato le soluzioni Tyco per 
la sicurezza, in grado di diminuire gli episodi di effrazione senza interferire 
con l’esperienza di acquisto della clientela

Andrea Natale

Merce protetta 

e cliente soddisfatto

108

N
ovità, ispirazione, valore, competenza e contatto per-

sonale: i grandi magazzini Globus di Zurigo, fondati 

nel 1892, hanno l’obiettivo di rendere ogni acquisto 

un’esperienza straordinaria. Un assortimento com-

pleto di prodotti, che vede le sue punte di diamante 

nei settori moda, bellezza, casa e benessere, attende clienti e visita-

tori. Marchi propri sviluppati internamente si affiancano a un mix di 

brand esterni selezionati con grande cura. Fra i grandi magazzini di 

più alto livello in Svizzera, Globus impiega circa 3.300 collaboratori 

nelle sue 14 filiali dislocate nelle più grandi città del Paese. Aperta 

nel 1967 e trasformata nel 2005 in un edificio in grande stile, la filiale 

principale si trova nel centro di Zurigo. A novembre 2011 la filiale 

Globus di Neuenburg ha trasferito la propria sede dal centro città al 

centro commerciale di nuova apertura ‘Marin Centre’, aumentando 

la superficie commerciale del 10% circa.

Sicurezza, efficienza e redditività al centro 
dell’attenzione
Il mondo dello shopping non attira a sé solo i clienti: come osser-

vano anche i retailer svizzeri si registra un costante aumento dei 

furti e delle effrazioni perpetrati con metodi sempre nuovi. In par-

ticolare, vengono presi di mira gli articoli costosi e gli oggetti facili 

da prelevare, come i cosmetici, gli articoli di alta moda e quelli di 

elettronica. Globus ha poi registrato un’altra tendenza in aumento: 

i ladri rimangono all’interno del punto vendita dopo la chiusura 

per fuggire la mattina successiva con il bottino. Alla luce di questi 

fatti e al fine di adottare nuove misure preventive, i responsabili 

della sicurezza del grande magazzino hanno dovuto analizzare con 

attenzione l’infrastruttura di sicurezza esistente. E per farlo hanno 

scelto Tyco Integrated Fire & Security (Svizzera), azienda che vanta 

un’esperienza pluriennale nel settore retail e che dispone di una 

vasta gamma di soluzioni per la sicurezza e l’ottimizzazione delle 

prestazioni dei negozi, finalizzate all’ottimizzazione dei processi, 

alla visibilità dell’inventario e alla ‘loss prevention’. Insieme a Tyco, 

Globus ha implementato un pacchetto per la sicurezza delle 14 

filiali che, oltre ai sistemi antitaccheggio, comprende una piatta-

forma antintrusione e di videosorveglianza su misura.

Acusto-magnetica: una tecnologia 
collaudata
Per l’antitaccheggio Globus ha adottato il sistema di protezione 

della merce con tecnologia acusto-magnetica (AM) Sensormatic 

UltraMax. L’ambiente interno deve essere una fonte di ispirazione: 

presentazioni creative, in continuo aggiornamento, unite a un ser-

vizio di prim’ordine invitano i clienti a passeggiare e a fare acquisti 

in negozio. “La merce viene protetta se il suo valore supera i 100 

franchi” spiega Jürg Sommerer, direttore della sicurezza di Globus. 

“Per la scelta delle tecnologie abbiamo idee ed esigenze molto 

chiare. Per noi la tecnologia di sicurezza deve essere potente, as-

solutamente affidabile e adatta alla filosofia del negozio. I sistemi 

devono essere in grado di proteggere i nostri negozi e i nostri pro-

dotti, senza rovinare l’atmosfera”. La soluzione adottata comprende 

TAG di diverse dimensioni, etichette adesive e antenne. All’interno 

dei TAG si generano oscillazioni acusto-magnetiche che vengono 

registrate dallo strumento di ricezione all’interno di un’area di rile-

vazione determinata, in prossimità dell’uscita del negozio. Se il TAG 

non è stato rimosso o disattivato dal personale alla cassa, il sistema 

invia un allarme. I vantaggi della tecnologia acusto-magnetica sono 

diversi, tra cui un considerevole aumento della distanza di lavoro 

delle antenne (tra 1,5 e 2,4 m), la possibilità di utilizzare etichette 

di piccole dimensioni e l’assenza di interferenze causate da mate-

riali metallici o contenenti alluminio. Oltre ai sistemi di protezione 

degli articoli, in zone particolarmente sensibili si trovano impianti 

antintrusione e sistemi di videosorveglianza dotati di telecamere 

e del sistema di registrazione digitale Intellex. I grandi magazzini 

svizzeri sono soddisfatti di Tyco sotto tutti i punti di vista, a par-

tire dalle soluzioni per la protezione della merce fino all’assistenza. 

Dall’introduzione di questa tecnologia, Globus ha registrato una 

considerevole diminuzione dei furti.            •
Tyco Integrated Fire & Security - www.tycofs.it

I grandi magazzini Globus, fra i più noti in Svizzera, 

possiedono 14 filiali dislocate nelle più grandi città del Paese

http://www.tycofs.it/


http://www.comau.com/
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AZIONAMENTIAO

Un costruttore di apparecchiature per la produzione di bobine di acciaio ha 
scelto di utilizzare gli azionamenti a velocità variabile di Control Techniques, 
società del gruppo Emerson

Josè Angel Martinez

Affidabili e veloci 

110

A
thader è un’azienda con sede principale a San Se-

bastian, nel nord della Spagna, che realizza linee di 

produzione per la lavorazione dei metalli in bobine, 

in particolare impianti per il taglio e la spianatura 

dell’acciaio, acciaio inossidabile e alluminio. Gli im-

pianti realizzati dall’azienda spagnola, appartenente al Gruppo 

Bradbury, sono destinati ad aziende produttrici di bobine in ac-

ciaio, di laminatoi di profilati e di tubi metallici, l’80% delle quali 

situate all’estero.

Fino a poco tempo fa per soddisfare le specifiche tecniche indi-

cate dai clienti, Athader era solita utilizzare differenti marche di 

azionamenti. Tuttavia, l’azienda si è trovata sempre più spesso 

costretta ad affrontare problemi di affidabilità. Quando una linea 

di lavorazione di bobine ha un problema, è assai probabile che si 

possa incorrere in perdite della produzione da parte del cliente 

finale, oltre al potenziale rischio di danneggiamento delle parti 

meccaniche della macchina. Di conseguenza Athader preferisce 

utilizzare azionamenti, motori e soluzioni globali forniti da Emer-

son. Secondo quanto dichiarato dall’azienda, poiché molte delle 

macchine vengono realizzate per soddisfare esigenze specifiche 

dei suoi clienti, le soluzioni fornite da Emerson si rivelano fonda-

mentali per raggiungere gli obiettivi e garantire il pieno successo 

dei progetti.

Precisione, velocità e affidabilità
Si tratta di aspetti molto importanti considerando la tipologia 

di macchine costruite da Athader, come avvolgitori/svolgitori, 

impilatrici, taglierine longitudinali e trasversali, macchine per 

l’imballaggio e per il taglio della lamiera. A proposito di queste 

ultime, una taglierina circolare per il taglio di lamiere di grande 

spessore deve tipicamente lavorare a 100 m/min, mentre un 

sistema di taglio al volo per materiali ad alta resistenza (con una 

pressione nominale di 1.100 Mpa), lavora tipicamente a 50 m/min.  

Nonostante questi alti valori di velocità, la precisione deve es-

sere garantita entro +/- 0,2 mm. Oltre che per le alte prestazioni 

e l’elevata affidabilità, gli azionamenti a velocità variabile Uni-

drive M sono stati apprezzati da Athader per la loro eccellente 

velocità di risposta, che a sua volta ha permesso di realizzare 

applicazioni con un sistema di controllo a elevata dinamica 

con precisione ripetibile. I moduli intelligenti utilizzati insieme 

agli azionamenti hanno permesso all’azienda di gestire i di-

versi programmi che richiedono movimentazione di numerosi 

assi sincronizzati tra loro con grande precisione. Ciò richiede 

di effettuare movimenti rapidi e accurati, che minimizzano 

i prodotti da scartare e che massimizzano il tempo di funzio-

namento attivo dell’impianto, il tutto senza indurre stress non 

necessari alle parti meccaniche della macchina. Athader ha ap-

Gli azionamenti 

a velocità variabile 

Unidrive M



prezzato la capacità di integrazione immediata e trasparente 

offerta da Unidrive M, favorite in particolar modo dalla dispo-

nibilità di una gamma completa di moduli opzionali per la co-

municazione, che supportano sia i bus di campo tradizionali, sia 

le più moderne tecnologie basate su Ethernet. 

L’obiettivo del cliente
Tra le applicazioni recentemente realizzate da Athader vi è 

una linea di taglio trasversale per nastri d’acciaio fino a 25 mm 

di spessore e 1.800 mm di larghezza. La soluzione fornita da 

Emerson comprende un quadro elettrico di controllo (otto mo-

duli da 800x2.200 mm) e tre postazioni di controllo (ingresso, 

principale e uscita). Gli armadi ospitano un totale di 19 aziona-

menti a velocità variabile in configurazione DCBus che garan-

tisce stabilità e un consumo energetico ottimizzato.

Spostandosi sulla linea di taglio in sequenza, lo svolgitore è 

asservito da un singolo azionamento Unidrive M701 (45 kW) 

dotato di SI-Application Plus con un software dedicato alle 

operazioni di svolgitura. Da qui, il nastro svolto si sposta verso 

due spianatrici, ciascuna delle quali è equipaggiata con due 

unità Unidrive M700 funzionanti in parallelo (rispettivamente 

da 180 e 160 kW) controllate dal relativo software. Inoltre, sono 

presenti quattro ulteriori azionamenti Unidrive M200 (da 5,5 a 

7,5 kW) dedicati agli elementi ausiliari. La stazione successiva, 

un taglio al volo, utilizza un azionamento Unidrive M700 (da 

110 kW) con il software dedicato di Emerson, oltre a un singolo 

azionamento Unidrive M200 (da 5,5 kW) che pilota il nastro 

trasportatore. Infine, un totale di dieci azionamenti Unidrive 

M200 (da 0,55 a 5,5 kW) controllano le ulteriori parti che com-

pongono l’intero sistema, come i nastri trasportatori dedicati 

all’ispezione e all’evacuazione, il sottosistema di impilaggio e 

di scarico dei materiali. L’armadio elettrico ospita anche due 

raddrizzatori Emerson SPMC2402 funzionanti in parallelo. L’in-

tera linea è controllata da un PLC di altro costruttore, mentre 

le regolazioni e la supervisione vengono effettuate tramite un 

touchscreen a colori da 15”. 

Sono previste due reti di comunicazione: una rete Profinet 

collega il PLC con azionamenti, encoder e I/O remoti, mentre 

una rete Ethernet permette di supervisionare e modificare i pa-

rametri di funzionamento del sistema tramite un PC remoto, 

comprese le configurazioni degli azionamenti Emerson. Le 

funzionalità di comunicazione e controllo remoto, rendono 

molto più semplici le attività di ricerca guasti e di eventuale 

sostituzione di componenti. 

Athader afferma che aver lavorato con il servizio di supporto 

di Emerson le ha permesso di ottimizzare la progettazione 

della macchina. Ad esempio, le velocità di produzione sono 

cresciute di oltre il 300%, da 200 a 600 m/min per il sistema 

longitudinale. Inoltre, la macchina è ora in grado di lavorare 

una più ampia gamma di materiali, da uno spessore di 12 mm 

(500 MPa) come in passato, fino all’attuale spessore massimo 

di 25 mm (1.100 MPa).

Risultato raggiunto
Il risultato di questa evoluzione è che l’ultima generazione di 

macchine realizzata da Athader offre un ambiente di comando 

e controllo molto più intuitivo per l’operatore. Inoltre, il tempo 

di messa in servizio si è ridotto da sei settimane a tre/quattro 

settimane, mentre il controllo a bordo macchina e da remoto, 

è stato facilitato grazie all’adozione di software intuitivo e 

delle tecnologie di comunicazione Ethernet. Prima di avviare 

il progetto, Athader aveva cercato un partner tecnologico che 

potesse aiutare l’azienda velocizzando il processo di sviluppo 

ed è proprio quello che è accaduto in questo caso. Oltre che 

per l’elevata qualità dei suoi prodotti e delle sue soluzioni, 

Athader ha scelto Emerson per la sua naturale attitudine alla 

condivisione delle competenze in modo proattivo e pratico, 

attraverso la collaborazione aperta e costruttiva dimostrata da 

tutti i suoi tecnici. 

In prospettiva, Athader prevede di utilizzare anche altri pro-

dotti della gamma Emerson nelle sue macchine, ad esempio 

motori asincroni a elevata efficienza, motori in corrente alter-

nata a elevata dinamica e motoriduttori.           •
Emerson Industrial Automation 

www.emersonindustrial.com 

Le linee di produzione per la lavorazione dei metalli in bobine di Athader 
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Nuove tecniche di controllo per motori passo-passo messe a punto  
da ON Semiconductor consentono di ottenere prestazioni 
di tipo Bldc senza ‘insidie’

Koji Yamada

112

N
umerose macchine che sono progettate con motori 

passo-passo per motivi di costo, potrebbero fornire 

all’utente un’esperienza migliore se fossero più si-

lenziose, avessero un funzionamento più regolare e 

fossero più efficienti dal punto di vista energetico. 

Nuove strategie di controllo, messe a punto con risorse minime 

in termini di circuiteria aggiuntiva, consentono di ottenere 

un’efficienza elevata e una regolarità di funzionamento simile 

a quella dei motori Bldc.

La soluzione migliore, ma non perfetta
Milioni di piccoli dispositivi elettronici dotati di meccanismi in-

tegrati azionati da motori, usati quotidianamente nel mondo, si 

basano sui motori passo-passo per ottenere, a basso costo, un 

movimento che può essere controllato facilmente, senza richie-

dere la presenza di un azionamento complesso, basato su micro-

processore. Fra questi figurano stampanti/scanner multi-funzione 

per ufficio, registratori di cassa, terminali POS, macchine da cucire 

e svariate applicazioni del mondo industriale.

Prestazioni senza 

compromessi
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In molti casi il motore passo-passo costituisce la soluzione più 

adatta per soddisfare i vari requisiti richiesti, senza però essere 

la soluzione ‘perfetta’ o ‘ideale’. Il rumore udibile dai motori, per 

esempio, può essere di disturbo, in particolare in scenari indu-

striali in cui un grande numero di motori può essere azionato si-

multaneamente nella stessa area. 

Inoltre, l’azionamento consuma potenza anche a bassa velocità 

di rotazione, il che in genere va contro gli obiettivi di eco-design 

e può compromettere la durata delle batterie delle applicazioni 

portatili. In più, una bassa efficienza energetica complessiva 

produce una dissipazione di calore elevata, che talvolta richiede 

l’inserimento di una ventola di raffreddamento all’interno del 

prodotto. 

Ciò porta costi aggiuntivi, aumenta la complessità e i requisiti di 

potenza, riducendo inoltre l’affidabilità del sistema.

Alcuni tipi di motori alternativi, come i motori DC senza spazzole 

(Bldc), possono ovviare agli svantaggi connessi all’uso dei mo-

tori passo-passo prima descritti. Si tratta di soluzioni altamente 

efficienti, grazie a un controllo ottimizzato del motore, combi-

nato a un controllo più regolare e più silenzioso, dovuto al mo-

vimento non a scatti, di conseguenza poi è minore il consumo 

di potenza e si genera meno calore. 

D’altra parte, il costo complessivo del sistema tende a essere 

maggiore con un motore Bldc, in parte a causa del fatto che il 

controllo dei Bldc richiede algoritmi più complessi, i quali de-

vono girare in un microcontrollore. Inoltre, il passaggio da un 

motore passo-passo a un Bldc richiede uno sforzo significativo 

di riprogettazione dei sottosistemi meccanici, oltre allo sviluppo 

del software di controllo. 

Questi fattori possono accrescere significativamente i costi del 

progetto e il time-to-market. Infine, quando il progetto è com-

pletato, occorre del tempo agli ingegneri per raccogliere i dati 

di affidabilità sul lungo termine.

Un approccio innovativo
Una soluzione migliore si otterrebbe se l’azionamento del mo-

tore passo-passo si potesse realizzare in modo da agire in modo 

efficiente, come se si trattasse di un motore Bldc, e con un basso 

rumore udibile, senza però richiedere una sostanziale riproget-

tazione o l’aggiunta di componenti costosi per il controllo. In 

questo modo, i progettisti potrebbero realizzare dispositivi di 

prossima generazione più silenziosi, più verdi, privi di ventole di 

raffreddamento e più affidabili. 

Migliorando il controllo dei motori passo-passo in due aree 

chiave, ovvero nella regolazione della corrente di pilotaggio del 

motore e nel metodo di generazione dell’impulso passo-passo, 

si può permettere ai meccanismi esistenti di fornire prestazioni 

analoghe a quelle dei Bldc, fornendo in tal modo ai progettisti 

l’opportunità di realizzare le proprie ambizioni.

Il controllore di corrente LC898240 di ON Semiconductor for-

nisce oggi un mezzo per ottimizzare automaticamente le im-

postazioni di corrente costante dell’azionamento al variare del 

carico del motore. Questo consente al motore passo-passo di 

operare in modo efficiente, con un movimento simile a quello di 

un motore Bldc; inoltre, si minimizza il rumore udibile e l’energia 

dissipata. Il carico del motore è stimato monitorando le forme 

d’onda della forza controelettromotrice nell’avvolgimento di un 

motore (si veda figura 1).

Il controllore LC898240 è connesso come dispositivo ‘companion’ 

a un azionamento convenzionale del motore per estendere le 

funzionalità di controllo del motore passo-passo. Oltre a permet-

tere l’azionamento del motore ad alta efficienza attraverso una 

regolazione legata al carico della corrente dell’avvolgimento, il 

dispositivo è anche in grado di generare impulsi passo-passo in 

modo indipendente, consentendo quindi il funzionamento senza 

microprocessore. Questa funzionalità è implementata attraverso 

una Eeprom on-chip usata per memorizzare nove diversi profili di 

impulso da 440 passi, che sono selezionabili dall’utente per fornire 

una scelta di sequenze di impulsi adatte a una notevole varietà di 

applicazioni. L’IC può inoltre interpretare i segnali di controllo in 

ingresso da un microprocessore e operare così in modo analogo a 

un convertitore di interfaccia in un azionamento controllato da un 

microprocessore. Il profilo memorizzato nella Eeprom LC898240 è 

applicato all’IC di azionamento del motore (si veda figura 2).

Companion chip o single chip
Il controllore LC898240 può essere usato con gli IC esistenti per l’a-

zionamento dei motori con diversi valori di corrente, fornendo la 

flessibilità necessaria a portare i vantaggi dati dal tipico movimento 

di un motore Bldc agli azionamenti dei motori passo-passo, con di-

verse correnti di pilotaggio dei motori in base alle funzionalità dell’IC 

per l’azionamento del motore stesso. Le funzioni dell’IC companion 

Figura 1 – La regolazione della corrente in base al carico consente 

di ottenere un funzionamento più efficiente e più silenzioso

Figura 2 – I profili di impulso preimpostati memorizzati nella 

Eeprom consentono il funzionamento senza microprocessore
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sono state anche integrate in un IC driver su chip singolo. Quest’ul-

timo, denominato LV8702V, è in grado di adattarsi al carico del 

motore attraverso il monitoraggio interno della forma d’onda della 

forza controelettromotrice e funziona proprio come l’LC898240.  

Realizzare un azionamento ad alta efficienza di un motore passo-

passo su chip singolo comporta notevoli vantaggi (si veda figura 3).

Le prestazioni con modalità di ‘on’ ad alta efficienza della so-

luzione integrata LV8702V sono state confrontate con quelle 

della modalità di ‘off’ ad alte prestazioni di un metodo di azio-

namento convenzionale, evidenziando che la modalità di azio-

namento ad alta efficienza può ridurre i consumi anche dell’80% 

(si veda figura 4).

Se si osservano le immagini termiche del motore e dell’LV8702 

in ciascuna modalità (si veda figura 5), si nota come l’aziona-

mento in modalità ad alta efficienza (operazione controllata 

in corrente) riduce la temperatura della superficie dell’aziona-

mento e del motore anche di 46 °C e di 28 °C rispettivamente. 

Ciò mette anche in luce il potenziale per ottenere un’affidabilità 

del sistema significativamente migliorata.

Un controllo ottimale
I motori passo-passo costitui-

scono una soluzione interessante 

per azionare dei meccanismi in 

applicazioni sensibili ai costi, 

quali le macchine per ufficio, gli 

apparecchi per transazioni e al-

cuni tipi di macchinari industriali. 

Per soddisfare i requisiti del mer-

cato in termini di prestazioni e di 

usabilità a un costo allettante e 

contenuto, sono stati migliorati 

due aspetti chiave della strategia 

di controllo del motore, consen-

tendo di ottenere un’efficienza 

elevata dal punto di vista ener-

getico, una generazione di calore 

più ridotta e un funzionamento 

più silenzioso e regolare. Questo 

si può ottenere con l’aggiunta di 

un controllo di corrente e con la 

generazione di impulsi in base a 

una ‘look-up table’, che può essere realizzato a discreti o integrato 

con la circuiteria dell’azionamento e fornisce la flessibilità necessa-

ria a supportare il funzionamento controllato da microprocessore, 

o senza microprocessore, per ottenere livelli ottimali di prestazione 

a livello di sistema, di costi e di dimensioni della soluzione.             •
ON Semiconductor - www.onsemi.com

Figura 3 – Monitoraggio della forma d’onda e controllo della 

corrente con l’IC di azionamento

Figura 4 – A 2.000 impulsi al secondo la corrente in assenza di carico è significativamente 

ridotta, fornendo un’efficienza superiore

Figura 5 - Le temperature inferiori degli alloggiamenti  

indicano un’efficienza energetica e un’affidabilità superiori

MOTORIAO
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TERMOCAMEREAO

Yanfeng Automotive Interiors 
ha recentemente adottato 
la tecnica della saldatura a raggi 
infrarossi nel suo impianto 
di Louisville per l’assemblaggio 
di alcuni pezzi nelle line produttive Ford

Giovanni Scaglia

Garantire 

la qualità 

116

L
a saldatura a infrarosso è una tecnica relativamente 

nuova, utilizzata per assemblare componenti in pla-

stica. Yanfeng Automotive Interiors, uno dei maggiori 

fornitori al mondo nell’ambito della pannelleria auto, 

strumenti e sistemi plancia, pannelli porta, consolle da 

pavimento e sottotetto, ha recentemente adottato questa tecnica 

nel suo impianto di Louisville, KY, USA, per assemblare la griglia di 

sbrinamento parabrezza del modello Escape di Ford. Le termoca-

mere Flir controllano l’intero processo al fine di accertare che la 

qualità delle saldature IR sia impeccabile e ripetibile. 

Yanfeng Automotive Interiors, con sede a Shanghai, dispone di 

oltre 90 centri produttivi e tecnici in 17 paesi e ha al suo servizio 

oltre 28.000 addetti in tutto il mondo. L’azienda è fortemente im-

pegnata nel rinnovamento continuo e nell’arric-

chimento delle sue competenze e capacità per 

rafforzare ulteriormente la propria posizione di 

trendsetter nel settore automobilistico globale.  

Saldatura a infrarossi
La plastica riveste un ruolo sempre più impor-

tante nella moderna industria automobilistica. I 

vantaggi sono numerosi, tra cui il minor peso, 

fattore che contribuisce alla riduzione del con-

sumo di carburante della vettura, e alla note-

vole libertà di espressione oltre che alla grande 

flessibilità nella progettazione degli allesti-

menti interni. Uno dei primi passi nel processo 

di produzione dei componenti in plastica è la 

trasformazione delle materie prime, ad esem-

pio i polimeri, in elementi che compongono il 

cruscotto, il pannello strumenti, i pannelli porta, 

la consolle da pavimento e così via. Successiva-

mente, questi elementi devono essere assem-

blati, alcuni pezzi richiedono un accoppiamento molto resistente, 

e una delle tecnologie migliori è la saldatura a raggi infrarossi. Si 

tratta di una tecnica di saldatura relativamente nuova, utilizzata 

per materiali difficili e assemblaggi complessi, in cui è richiesta 

una resistenza elevata e una buona tenuta ermetica. Durante il 

processo di saldatura a infrarossi, i due elementi da saldare sono 

tenuti rigidamente in posizione di fronte a una parte radiante a 

infrarosso che fonde le superfici di giunzione. L’emettitore viene 

quindi rimosso e le due superfici vengono unite e pressate perché 

il materiale torni allo stato solido.

Valutazione della qualità del prodotto 
Uno dei prodotti per i quali Yanfeng utilizza la saldatura IR è la 

griglia di sbrinamento del parabrezza della Ford Escape. Kevin 

Germain, ingegnere di produzione presso lo stabilimento Yanfeng 

di Louisville, ha commentato la recente introduzione del sistema 

di saldatura IR nel reparto di produzione: 

“In Yanfeng, la qualità del prodotto è di 

massima importanza, e cerchiamo di ac-

certarne la rispondenza al meglio delle 

nostre possibilità”. Tuttavia, poco dopo 

aver installato le nuove saldatrici IR, si 

sono scontrati con il problema che non 

esisteva alcuna procedura certa per ve-

rificare la buona riuscita della saldatura, 

salvo il controllo visivo dopo il ciclo ter-

mico della saldatrice. “Il controllo visivo 

implicava anche l’interruzione forzata 

del flusso produttivo e la prova di distac-

camento degli elementi in plastica già 

saldati tra loro” spiega Kevin Germain. 

“La procedura di controllo prevede l’i-

spezione di uno o due campioni/ora, che 

chiaramente è insufficiente a garantire 

il 100% della qualità del prodotto. Ecco 

perché abbiamo iniziato a cercare una 

soluzione alternativa per il controllo qualità, che non implicasse 

l’interruzione del flusso di produzione e che fosse in grado di anti-

cipare quanto più possibile l’insorgenza di problemi”.

La termografia supporta il controllo 

qualità 



La termografia per il controllo qualità 
Il team di Yanfeng ha scoperto la potenza della termografia grazie 

a Emitted Energy, un distributore di termocamere Flir certificato 

che opera nel campo dell’automazione e come system integrator. 

Le termocamere possono essere utilizzate per test non distruttivi 

e per la valutazione delle saldature IR, attraverso l’ispezione della 

superficie del materiale per osservare le caratteristiche della sotto-

superficie (cioè difetti, anomalie ecc.). “Abbiamo già sperimentato 

questa tecnica con l’uso di una termocamera Flir palmare, quindi 

conoscevamo già il valore e la potenzialità della termografia” af-

ferma Kevin Germain. “Ma anche in questo caso il controllo con la 

termocamera richiedeva l’interruzione della macchina per esami-

nare la parte in plastica dopo il ciclo termico del processo di sal-

datura. Anche questo metodo non dava risultati sufficientemente 

affidabili”. “Fortunatamente, Emitted Energy ci ha proposto una 

soluzione che assicura il monitoraggio continuo della qualità 

e il 100% di affidabilità” commenta Roy Ray, vice presidente di 

Emitted Energy. “In modalità senza contatto, le termocamere for-

niscono un’immagine accurata della temperatura delle parti in 

plastica, durante il processo di saldatura all’interno della saldatrice 

IR. Queste termocamere attivano un allarme al superamento della 

soglia di temperatura predefinita, e il software di analisi avanzata 

consente di differenziare uno schema di saldatura corretto da uno 

difettoso”.

Monitoraggio della saldatura IR
Yanfeng ha commissionato a Emitted Energy l’installazione di 

quattro termocamere Flir A315 sulla macchina di saldatura IR, de-

dicata alla griglia di sbrinamento del parabrezza della Ford Escape. 

Le termocamere controllano 40 regioni di interesse delle parti in 

plastica dopo il ciclo termico. In abbinamento al software di ana-

lisi dedicato della Emitted Energy, riconoscono se la temperatura 

ricade entro le soglie, superiore e inferiore. Se rientra nei limiti, 

viene inviato un segnale di approvazione al PLC della macchina 

e il processo di saldatura prosegue. In caso contrario, il software 

di analisi invia un segnale di errore al PLC della macchina in cui si 

è presentato il problema, 

e il processo di saldatura 

viene interrotto. Un opera-

tore può quindi rimuovere 

la parte rifiutata, eseguire 

un controllo visivo e riav-

viare il processo. 

“Le termocamere Flir ci 

permettono di control-

lare costantemente la 

qualità della saldatura 

IR, senza interrompere il 

processo, anche quando 

la saldatrice IR non è pre-

sidiata, e siamo quindi in 

grado di intercettare po-

tenziali problemi prima 

che accadano effetti-

vamente. Poiché non è più necessario eseguire un controllo 

distruttivo dei componenti in plastica saldati, abbiamo anche 

ridotto significativamente la percentuale degli scarti” ha com-

mentato Kevin Germain.

Il software di analisi IR consente inoltre a Yanfeng di mappare la 

curva di calore nel tempo, e di consolidare queste informazioni 

con ulteriori dati generati da altri sensori, quali la forza di pres-

sione e la tensione di alimentazione dei riscaldatori IR. “Con le 

termocamere Flir installate, ora possiamo garantire una qualità di 

saldatura maggiormente ripetibile e, se si dovesse verificare un 

problema, siamo in grado di accorciare i tempi d’intervento della 

squadra di manutenzione”.              •
Flir - www.flir.it 

La termocamera 

Flir A315

Le fasi di saldatura della griglia di sbrinamento controllate dalle termocamere Flir

Yanfeng Automotive Interiors è uno dei maggiori fornitori 

mondiali nel settore della pannelleria auto
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SICUREZZAAO Uwe Bruckhoff

Il giro giusto

118

N
egli ultimi anni si pone una crescente attenzione 

sulla sicurezza TMC (turbine e compressori) a causa 

degli incidenti registrati. Guasti gravi, come l’ecces-

siva velocità della turbina, possono causare lesioni 

alle persone o addirittura decessi. La perdita di una 

turbina da cui dipende un processo industriale implica inoltre 

una riduzione del profitto. E ancora, occorre riparare o sostituire 

la turbina danneggiata. Fortunatamente, molti operatori hanno 

implementato procedure di sicurezza funzionale per TMC e ven-

gono adottati standard internazionali quali IEC61511, IEC61508 e 

ISA84.00.01-2004 al fine di ridurre il rischio di incidenti rilevanti. 

L’integrazione di funzioni di sicurezza specifiche nei sistemi di con-

trollo TMC viene considerata un modo non soltanto per soddisfare 

le norme di riferimento, ma anche per raggiungere una maggiore 

produttività dell’impianto. Tuttavia, nello sviluppo di tale integra-

zione occorre prestare attenzione ad alcuni aspetti.

Una macchina TMC viene spesso controllata tramite numerosi com-

ponenti dedicati di diversi produttori, che insieme costituiscono un 

sistema complesso. Ciò determina un cablaggio complicato, l’uso 

di vari protocolli di comunicazione ed elevati costi di realizzazione, 

rendendo perciò allettante la condivisione dell’hardware, come i 

sensori, e anche del codice software tra le diverse funzioni.

In assenza di specifici requisiti di segregazione hardware ricava-

bili dagli standard IEC e API 670, un sistema integrato SIL3, sia 

per funzioni ‘safety-critical’, sia per funzioni ‘non-safety-critical, 

costituisce una valida alternativa. Le funzioni di comando criti-

che per la sicurezza, per esempio, possono includere i controlli 

di velocità, la distribuzione del carico e del vapore. In tal caso, 

la protezione potrebbe avvenire tramite il monitoraggio di vi-

brazioni, spostamento assiale, temperature e pressioni, funzioni 

queste che possono essere eseguite in un sistema SIL3 secondo 

IEC61508. La sola funzione di overspeed trip (OST) deve essere 

implementata su hardware indipendenti secondo le API 670; con 

il sistema HIMax, Hima è in grado di fornire un sistema di controllo 

TMC integrato SIL3, con modulo di OST separato, in conformità 

con gli standard internazionali di riferimento.

Passando al concreto:  
un esempio applicativo
Recentemente è stato installato presso la società Daqing Petroche-

mical Company, filiale regionale della China National Petroleum 

(Cnpc), il più grande produttore e fornitore cinese di petrolio e gas, 

un sistema di sicurezza per il controllo di turbine e compressori. 

Oltre ad agenti chimici e fertilizzanti l’azienda produce sostanze 

raffinate come benzina, cherosene, gasolio, olio lubrificante, olio 

leggero, olio combustibile e solventi. Un nuovo impianto di de-

solforazione presso Daqing Petrochemical Company rappresenta 

uno degli impegni della Cina miranti a migliorare la qualità dell’a-

ria del Paese, riducendo la quantità di zolfo nei combustibili per 

veicoli e diminuendo conseguentemente le emissioni.

Un sistema FlexSILon TMC controlla 

e protegge l’impianto di desolforazione 

di Daqing Petrochemical Company in Cina

La sicurezza funzionale di turbine e compressori (TMC) 
influenza anche le prestazioni e la redditività dell’impianto
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Per controllare e proteggere i compressori e le turbine nell’im-

pianto di desolforazione Daqing Petrochemical Company ha 

optato per una soluzione TMC FlexSILon integrata di Hima, che 

si basa sulla piattaforma HIMax, completamente ridondante. L’a-

zienda ha voluto non solo raggiungere il livello SIL3 in conformità 

alle norme IEC61508 e IEC61511, rispettando inoltre gli standard 

API 670, ma ha anche adottato hardware che massimizza la dispo-

nibilità dell’impianto, rimanendo operativo anche in caso di sosti-

tuzione e aggiunta in marcia dei moduli elettronici, caratteristiche 

innate del sistema HIMax. Come già accennato, il monitoraggio 

della velocità e la corrispondente 

protezione OST (overspeed) è rea-

lizzata mediante un modulo indi-

pendente (X-MIO 7/6 01) e integrata 

con le restanti funzioni di sicurezza, 

realizzate dal controllore HIMax, che 

restano comunque indipendenti.

Ciò conferma che il controllo e il 

monitoraggio integrati TMC soddisfano i requisiti delle norme di 

sicurezza funzionale e possono garantire una maggiore efficienza di 

esercizio, senza la complessità e i costi elevati di soluzioni basate su 

componenti dissimili, difficilmente integrabili tra loro. Per quanto ri-

guarda il controllo delle funzioni critiche per la sicurezza, l’obiettivo 

è sicuramente l’integrazione settoriale, raggiungibile organizzando 

il sistema in modo da utilizzare blocchi per la sicurezza funzionale 

indipendenti, con elementi hardware e software dedicati.           •
Hima Group - www.hima.com

Comando e monitoraggio TMC 

integrati, implementati con 

FlexSILon, sono in grado 

di soddisfare i requisiti delle 

norme di sicurezza funzionale 

e di raggiungere una maggiore 

efficienza di funzionamento
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La presenza sempre più pervasiva 
delle tecnologie digitali, della 
connettività e della comunicazione  
nei processi industriali ha contribuito  
a mettere l’intralogistica al centro  
delle attività produttive

Silvio De Benedetti

Intralogistica 

al centro

I
ndustry 4.0 è un intreccio sempre più fitto di interconnes-

sioni tra le diverse fasi produttive, così l’intralogistica si sta 

sempre più ritagliando spazi centrali. Per dirla un po’ enfa-

ticamente: le macchine che dialogano con altre macchine 

generano movimento. Il concetto di ‘merce all’uomo’ è 

sempre più raffinato e sempre meno frequentemente il mondo 

produttivo si avvale del movimento contrario. Non solo dunque 

la produzione si trasforma, ma si trasformano anche le fasi distri-

butiva e commerciale, con la diversificazione dei canali di vendita 

e del modo di acquistare i beni. E tutto concorre a mettere l’intra-

logistica al centro.

Anche i calcoli di produttività e redditività contribuiscono a fare 

dell’intralogistica una scienza che deve per forza essere ‘esatta’; 

addirittura, le attuali crisi geopolitiche assumono un’influenza 

diretta sul mondo produttivo e distributivo. Se la fluidità del mo-

vimento che va dalla produzione al consumo in qualche modo 

viene meno, o diventa più vischioso, ecco che si sviluppano e si 

affinano le tecnologie che vengono in soccorso di un flusso che 

non si deve e non si può interrompere. Le tecnologie, ‘l’intelligen-

za’, l’automazione, l’IT entrano sempre più spesso e con sempre 

maggiore intensità in quello che una volta si chiamava ‘magaz-

zino’ e che oggi è una componente fondamentale dell’impresa 

e del suo successo, indipendentemente dal settore produttivo. 

All’interno e all’esterno della fabbrica fattori quali tempo, preci-

sione, economicità, sostenibilità sono decisivi nella valorizzazio-

ne e nel successo di un prodotto o di un servizio.

Tecnologia ovvero ricerca e sviluppo
Il modo di produrre è cambiato e cambierà ancora con il pro-

gredire della tecnologia e dell’automazione. Facciamo l’esem-

pio del pneumatico: qui l’evoluzione è stata duplice, sia nella 

produzione che nella distribuzione e vendita. L’offerta si è fatta 

molto più specializzata e i produttori sono aumentati, in un mer-

cato che ha acquisito sensibilità ed è diventato molto esigente. 

La densità della concorrenza ha imposto ai grandi fornitori in-

ternazionali una revisione della propria fase distributiva, per lo 

più proprietaria, in modo da renderla più adeguata alle richieste 

del mercato e ottimizzarne i costi. Il mondo del pneumatico ha 

dunque ‘ripensato’ la propria struttura per aderire in modo più 

sostenibile alle mutate dinamiche del settore. Uno dei risultati 

che ne sono scaturiti è costituito dall’automazione dei centri di 

distribuzione. Inoltre, in produzione si deve poter contare su un 

flusso di materiali costante, efficiente, a basso consumo e basso 

impatto ambientale, nonché a bassissima manutenzione, per 

ottenere un miglioramento del costo operativo e supportare al 

contempo le modernizzazioni e ottimizzazioni che il mondo del 

‘Tire’ si trova ad affrontare.

La società svizzera Interroll ha dedicato al settore un intero com-

parto, attivo a livello globale. Interroll è in grado di supportare il 

mondo del Tire con tecnologie molto avanzate. Nella fattispecie, 

i suoi convogliatori a rulli permettono di accelerare, ritardare e 

accumulare prodotti di varie forme e dimensioni, trasformandosi 

in veri ‘magazzini viaggianti’.

La produzione dei pneumatici è oggi molto complessa e si avvale 

di un’automazione spinta per guadagnare in efficienza, produt-

La società Ambrovit si è dotata di un ampio magazzino,  

ampliandolo e adattandolo nel tempo alle mutate esigenze 

del proprio mercato di riferimento
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tività, flessibilità e convenienza. E nelle realizzazioni complesse è 

l’alta qualità dei componenti a portare all’eccellenza dell’insieme. 

Interroll contribuisce con i suoi prodotti e l’assistenza tecnologica 

alla strutturazione di impianti produttivi di pneumatici che neces-

sitano di movimentazione automatica all’avanguardia.

La capacità di adattarsi
Le soluzioni logistiche sono oggi determinanti per un’impresa pro-

duttiva, che deve affrontare le fluttuazioni di un mercato in fase 

ora di sviluppo, ora di contrazione. Centrale è il ruolo dei system 

integrator che propongono soluzioni logistiche su misura per il 

mercato attuale e futuro. I tecnici e gli ingegneri logistici sono 

ormai parte integrante dei team che si occupano di produzione: 

possiamo dire che il ‘magazziniere’ ha fatto carriera… Un esem-

pio illuminante per capire quale sia l’impatto della logistica sulla 

programmazione del business viene dalla pavese Ambrovit, nota 

realtà attiva nel mondo della viteria, bulloneria e sistemi di fissag-

gio. L’azienda in fase di espansione ha commissionato a LCS, sy-

stem integrator di Usmate Velate (in provincia di Monza-Brianza), 

un impianto da 18.000 posti pallet su una superficie di 2.000 m2 

con struttura autoportante da 24 m di altezza. Il magazzino au-

tomatico è stato dotato di quattro trasloelevatori e di tre baie di 

picking. La crisi ha coinvolto poi anche il settore del fissaggio e 

il magazzino necessitava di adeguarvisi, adattandosi a una so-

luzione di automazione pensata per assecondare la necessità di 

contenere i costi, mantenendo alta la produttività e rendendo la 

struttura flessibile per rispondere a esigenze di mercato drastica-

mente ridotte rispetto a prima. È stato dunque installato un im-

pianto miniload, con una capacità di carico di 100 kg, ed è stata 

approntata una quarta baia di picking. Gli ordini sono diminuiti 

in dimensioni, infatti, ma non in quantità. La soluzione adottata 

ha reso Ambrovit più flessibile e in grado di rispondere con preci-

sione e rapidità alle richieste della clientela. Alla ripresa post crisi, 

l’azienda ha deciso il raddoppio del magazzino automatico, sem-

pre con la collaborazione di LCS, e si è così dotata della struttura 

e dei software necessari a salvaguardare la redditività aziendale. 

Dunque: investimenti ad hoc per rispondere a ogni movimento 

di mercato, in contrazione o espansione, senza rinunciare a effi-

cienza e qualità.

Modernizzare ambienti ‘antichi’
Nell’universo ‘magazzino’ la componente di intelligenza sta gua-

dagnando sempre più importanza. Dunque, l’ingegnerizzazione 

degli spazi va in parallelo con l’applicazione di software avanzati, 

creati ad hoc, e di applicazioni e di soluzioni di comunicazione 

avanzata. L’intelligenza e il flusso informativo orientano, determi-

nano e guidano la movimentazione fisica, riuscendo a ottimizzare 

e a generare efficienza, modernizzando anche i processi più tra-

dizionali, in spazi non costruiti appositamente ma preesistenti, 

anche da molto tempo, per cui ipoteticamente inadeguati alla 

modernizzazione.

Recentemente, la Centrale del Latte di Brescia ha inaugurato una 

linea di confezionamento asettico del latte completamente au-

tomatizzata, da preforma a prodotto pallettizzato. I pallet che 

escono dalla linea, filmati ed etichettati, vengono stoccati in un 

magazzino automatizzato realizzato dalla bergamasca Automha. 

L’automazione si è resa necessaria per gestire prodotti ad altis-

sime rotazioni in uno spazio estremamente ridotto e ‘antico’. La 

struttura vetusta dell’edificio non ha consentito installazioni stan-

dardizzate e si è dunque dovuta studiare una soluzione comple-

tamente personalizzata. Automha ha ingegnerizzato un impianto 

su misura, organizzato su due aree con orientamento ortogonale, 

su due differenti livelli, collegati da un elevatore/discensore. Il 

livello superiore è costituito da un sistema in grado di stoccare 

più di 300 pallet, gestiti con logica Fifo (First in first out) in mul-

tiprofondità. Le movimentazioni avvengono qui con l’utilizzo di 

un trasloelevatore speciale, senza guida di contrasto superiore, 

che lavora su quattro livelli di stoccaggio e un totale di otto pallet 

in profondità, gestite dal satellite Supercap di Automha, ovvero 

un satellite automatico senza necessità di batteria, alimentato da 

un super-condensatore di derivazione militare. Il piano interrato 

è invece allestito con un magazzino automatico a scaffalatura a 

due piani di stoccaggio, in grado di stoccare più di 150 pallet in 

multiprofondità, tre pallet in profondità da un lato e, dall’altro, un 

singolo posto pallet. Le macchine lavorano a una temperatura 

controllata di 4 °C. Dunque un piccolo ‘miracolo’ ingegneristico, 

che ha visto la commistione di competenze di meccanica, fisica, 

elettronica e digitale, il tutto in un ambiente ‘datato’.

Innovare la componentistica
Le necessità odierne dei player produttivi devono spesso fare i 

conti con ambienti non idonei, perché concepiti per produttività 

legate ai tempi passati. Dunque il ‘retrofit’ coinvolge sia l’abilità 

ingegneristica sia la tecnologia digitale, nonché quella legata ai 

La Centrale del Latte di Brescia ha realizzato un magazzino  

automatizzato di stoccaggio in un edificio dalla struttura 

datata

Le soluzioni della svizzera Interroll sono in grado di supportare 

al meglio le esigenze stringenti del mondo del ‘Tire’
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dispositivi di un impianto che richiede 

sempre più innovazione, anche nella com-

ponentistica.

L’innovazione nella componentistica 

punta su economicità, facilità applicati-

va e affidabilità. Si veda l’esempio di una 

soluzione per il controllo della velocità di 

imballaggi di cartone e di contenitori in 

plastica su rulli a gravità, nelle posizioni 

terminali dei selezionatori e dei trasporta-

tori a spirale. La tecnologia presentata da 

Interroll all’evento Logimat di quest’anno 

è stata ideata per frenare in modo assolu-

tamente sostenibile, preciso e sicuro og-

getti di peso compreso tra 0,50 kg e 35 kg, 

controllando con precisione la velocità di 

transito. Queste caratteristiche rendono il 

componente Interroll MSC 50 un esempio 

di soluzione ottimale per i settori del wa-

rehousing, e-commerce, postale, alimen-

tare o farmaceutico, nei quali il magazzino 

e la sua efficienza sono fondamentali per il 

successo del business e la sua conseguen-

te redditività.

Esattamente come il sistema Dematic Mul-

tishuttle 2, progettato per lo stoccaggio e il prelievo automatici di 

contenitori, cassette e vassoi, o come il MonaLisa, il sorter ‘a bor-

sa’ per la logistica multichannel. L’innovativo sistema consente di 

stoccare scatole o contenitori e gestire flussi di ingresso e uscita 

dal magazzino impensabili con i tradizionali sistemi a traslo. Il si-

stema è costituito da navette indipendenti, in grado di muoversi 

lungo i corridoi della scaffalatura eseguendo, grazie ai dispositivi 

di presa telescopici posti a bordo, le azioni di prelievo o rilascio 

delle unità di carico gestite nell’impianto. Si tratta di una soluzio-

ne ideale per la gestione dei processi di formazione ordini, dove 

oltre all’elevato sequenziamento si voglia aumentare l’efficienza 

dell’operatore nel processo di picking, implementando postazioni 

di lavoro del tipo ‘merce all’uomo’.

Se il mondo del commercio cambia, se l’e-

commerce assume dimensioni sempre più 

ragguardevoli, è sicuramente anche meri-

to (o colpa) dell’intralogistica e del progre-

dire delle sue tecnologie. Una modalità di 

vendita online può avere successo solo se 

la logistica è efficiente e veloce. Dematic 

ha presentato recentemente un sorter 

(MonaLisa) in grado di raggiungere le per-

formance attese dagli e-tailer, come gesti-

re ampie quantità di SKU (Stock Keeping 

Unit), movimentare tipologie merceo- 

logiche differenti (appeso, steso, acces-

sori, borse) e soddisfare in tempi ridotti 

ordini multicanale con un’elevata fram-

mentazione a fronte di quantità limitate. 

La caratteristica progettuale del sorter ‘a 

borsa’, così identificato perché gestisce i 

prodotti all’interno di vere e proprie bor-

se, è la velocità di movimentazione, in gra-

do di rendere disponibili sia gli articoli in 

spedizione sia i ‘resi’, in tempi molto rapidi. 

Il sistema aereo movimenta e distribuisce 

i capi sia appesi sia stesi nella sequenza 

attesa, rendendo l’ordine disponibile alle 

postazioni di picking. Velocità dunque legata alla precisione per 

soddisfare il consumatore.

Soddisfare il consumatore
Ed ecco un altro punto: la soddisfazione del consumatore. Un 

consumatore soddisfatto è ben disposto al consumo. Ergo, non 

solo nuovi prodotti e nuovi servizi, non solo tecnologie produt-

tive e nuovi materiali, ma velocità nel portare il tutto a chi con-

suma. Dunque maggiore velocità nella produzione, maggiore 

velocità nell’approvvigionamento alla produzione, maggiore ve-

locità nello stoccaggio e nel trasporto verso il consumo di beni 

durevoli, semi durevoli, ad alta rotazione.

Così, in pochissimo tempo l’intralogistica è diventata un ele-

mento centrale. In pochi decenni un aspetto 

dell’impresa che nessuno (o quasi) ambiva a 

sovraintendere si è evoluto a tal punto che 

ogni singola azione ‘logistica’ è oggetto di 

analisi, studi, ricerche, miglioramenti, innova-

zione. L’intralogistica è centrale nel processo 

di miglioramento delle imprese che, per stare 

sul mercato, devono legare e fluidificare pro-

duzione, distribuzione e vendita.

Potremmo ora andare avanti a parlare di siste-

mi e magazzini che oggi sono tutto fuorché 

standardizzati; di tecnologie per movimen-

tare il freddo e il caldo; di mezzi semoventi, 

carrelli, tecnologie di identificazione, mezzi 

di movimentazione tradizionali, che di tradi-

zionale non hanno quasi più nulla; potrem-

mo insomma approfondire ogni aspetto del 

movimento e ciò che lo influenza o ne viene 

influenzato. Ma teniamoci un po’ di argomen-

ti per tornarci su…  •

Il Mototamburo Interroll si distingue per 

affidabilità, robustezza e grande facilità 

di pulizia

Il sorter MonaLisa è in grado di raggiungere le performance attese dagli e-tailer 
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i eravamo sentite velocemente la sera, per confermarci l’appuntamento della mattina 

successiva, molto presto, in un caffè della città, e la primissima cosa che mi viene in mente 

di domandarle quando la incontro è come si svolge la giornata tipo di una ricercatrice di 

ingegneria, giovane e bella, all’Università di Roma Tre. Considerando anche il fatto che la 

dottoressa Federica Pascucci, oltre a svolgere attività di ricerca, a tempo indeterminato, 

“specifica lei, con uno degli ultimi contratti fatti prima dell’entrata in vigore della riforma 

Gelmini” è docente, ha diverse consulenze accademiche e  numerosi altri interessi perso-

nali, scoperti in una lunga e-mail che aveva preceduto il nostro incontro. “Mi sveglio alle 

6 del mattino, ammette, faccio un po’ di ginnastica per mantenere la forma fisica, e poi di 

corsa in facoltà. Ho la prima lezione alle 8 (corsi di Controllo Digitale - Identificazione e fusione Sensoriale - e Cyber Physical Systems) 

ma già dalle 10 posso dedicarmi completamente ai progetti di ricerca. E generalmente non esco dall’università prima delle 18.  

A.O.: Mi parli di un progetto nella ricerca Robotica Autonoma

Federica Pascucci: ‘Refire’ (Rising nella sua evoluzione) è un progetto iniziato nel 2012 sulla localizzazione di persone. La ricerca è 

nata inizialmente collaborando con il Campus Bio-Medico e poi con una gara di un’agenzia delle Nazioni Unite che ha selezionato i 

dieci progetti migliori nel mondo legati alla localizzazione, con una serie di test eseguiti con strumentazioni diverse, valutando poi 

la bontà di ciascuno. Abbiamo cominciato a considerare il problema della localizzazione per i vigili del fuoco (che hanno definito i 

requisiti del sistema), per seguirli durante le loro missioni all’interno di edifici in cui si verifica un’emergenza, in cui è presente magari 

del fumo e della polvere. Li equipaggiamo con una piattaforma inerziale (un sensore composto da tre accelerometri e tre giroscopi) 

sulla cintura, e mediante questa possiamo cercare di ricostruire il percorso che fanno all’interno. Purtroppo la stima del percorso 

effettuata con questi sensori tende a degradare nel tempo, così ogni tanto c’è necessità di ‘correggerla’. E qui entrano in gioco gli 

Rfid, tag disposti nell’ambiente in posizioni note. Il vigile del fuoco, equipaggiato con un opportuno lettore, può correggere la sua 

posizione ogni volta che individua un tag Rfid. Il tag, infatti, trasmette la sua posizione, esattamente come i satelliti del GPS.

A.O.: Come nasce quest’idea? 

Federica Pascucci: Passiamo la maggior parte del nostro tempo all’interno di case, scuole, centri commerciali, ospedali. L’idea è di 

cercare di ‘tracciare’ le persone che si spostano all’interno degli edifici portando la stessa rivoluzione e gli stessi servizi che il GPS 

ha portato nei nostri spostamenti all’esterno. Ma purtroppo all’interno degli edifici il GPS non funziona, quindi bisognava utilizzare 

tecnologie diverse insieme: sensori in grado di percepire e stimare il movimento della persona, come i  sensori inerziali. E sensori 

in grado di interagire con l’ambiente per definire la posizione della persona, come gli Rfid.

A.O.: A che punto è?  

Federica Pascucci: Oggi esiste un prototipo e un’applicazione all’interno di uno smartphone, il cui impiego potrà essere esteso a 

tutti gli operatori che si occupano di manutenzioni di edifici complessi.

A questo punto mi piacerebbe allargare la mia intervista a tante altre domande ma il nostro tempo a disposizione è già terminato 

e la dottoressa deve correre all’università. Sulla porta del caffè le chiedo, con la solita curiosità femminile, se oltre alla patente nau-

tica, ai 5 brevetti sub, al corso di somelier, agli anni di pianoforte, vuole raggiungere altri obiettivi. “Una famiglia” mi risponde, poi 

sorride maliziosamente e ci salutiamo.
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Tecnologia e società… 
a contatto

giunge una seconda interessante definizione, che rimanda all’antropologia culturale, 

dove con ‘tecnologia’ si intende “l’insieme delle attività materiali sviluppate dalle varie 

culture per valorizzare l’ambiente ai fini dell’insediamento e del sostentamento”: in que-

sto senso generale la tecnologia costituisce una branca fondamentale della cultura 

(cultura materiale), ma in realtà il suo significato è assai più esteso, poiché la ricerca 

connessa alla tecnologia incide tanto sulla conoscenza teorica della natura costitutiva 

dei materiali, quanto sul loro uso e sulle loro proprietà, con influenze dirette sull’or-

ganizzazione sociale e politica. È proprio quest’ultimo aspetto che dovrebbe essere 

tenuto a mente e far riflettere tutti noi, ovvero l’influenza diretta che ha la tecnologia, 

o meglio ancora lo sviluppo tecnologico, sulla nostra società.

Passando al termine ‘sociologia’, senza entrare troppo nel dettaglio ma sempre fa-

cendo riferimento al vocabolario citato, si trova la seguente definizione: “scienza e di-

sciplina che ha per oggetto i fenomeni sociali indagati nelle loro cause e manifestazioni, 

nei loro processi ed effetti, nei loro rapporti reciproci e con altri fenomeni”.

Terminata questa doverosa premessa, si richiede di fare un piccolo sforzo guardando 

al passato e pensando alle conquiste dell’uomo che hanno determinato lo sviluppo 

tecnologico dalla preistoria ai giorni nostri, passando per le differenti rivoluzioni indu-

ercando sul vocabolario Treccani, il ter-

mine ‘tecnologia’ è definito come “un 

vasto settore di ricerca, composto da di-

verse discipline che può essere applicato 

alla soluzione di problemi pratici, all’otti-

mizzazione delle procedure, alla presa di 

decisioni, alla scelta di strategie finalizzate 

a determinati obiettivi”. A questa si ag-

C
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striali. Il trend è sempre stato positivo con 

una crescita di tipo esponenziale. Trala-

sciando gli aspetti più filosofici e morali, è 

indubbio che la continua innovazione tec-

nologica abbia influenzato positivamente 

la vita dell’uomo, anche se in qualche (o 

forse molte) occasione abbiamo dovuto 

assistere a gravi effetti collaterali, che 

però dovrebbero essere ricondotti all’uso 

distorto della tecnologia stessa. Si po-

trebbero fare tantissimi esempi, partendo 

dalle lontanissime scoperte del fuoco o 

della ruota, per arrivare ai più recenti mo-

tori a scoppio o telefoni senza fili.

Le scoperte più recenti sono aumentate di 

numero e con intervalli di tempo sempre 

più ristretti; tali incrementi, di velocità e 

quantità, hanno e stanno portando a 

una difficoltà da parte della stessa specie 

umana a capire e comprendere realmente 

i vantaggi delle innovazioni, aumentando 

il divario tra chi partecipa attivamente al 

progresso tecnologico e chi invece lo su-

bisce in maniera passiva. Inoltre, chi vive 

quest’epoca, soprattutto nei paesi avan-

zati, deve affrontare una novità assoluta 

rispetto al passato: la maggior parte delle 

novità tecnologiche hanno iniziato, in 

tempi rapidissimi, ad avere un impatto di-

retto su ognuno senza distinzioni di età, 

area geografica, status sociale e da cui nessuno può sottrarsi. Probabilmente, l’inizio 

di tutto ciò può essere fatto coincidere con la nascita dello smartphone, della connes-

sione continua e globale che ha reso questa transizione unica nel suo genere nella sto-

ria dell’uomo. Tutto ciò ha avuto e continuerà ad avere un’influenza sempre maggiore 

nella nostra società a tutti i livelli, compreso quello del lavoro e dell’industria.

Lo sviluppo tecnologico c’è sempre stato ed è impensabile anche solo rallentarlo, ma 

nel contesto illustrato in precedenza esiste il forte rischio di non riuscire a seguire le 

innovazioni, creando o aumentando la platea degli utilizzatori passivi, che non sono in 

grado di cogliere gli effettivi benefici delle nuove tecnologie o, peggio ancora, proce-

dere con investimenti economici importanti senza un’adeguata conoscenza.

Tutto ciò dovrebbe farci riflettere sulle reali capacità (o limiti) della società nel garan-

tire un corretto e completo apprendimento verso le nuove tecnologie. Facile quindi 

pensare come questo limite possa essere sfruttato per far pendere la bilancia verso 

interessi economici, a scapito di quelli sociali e ambientali. Se poi a questi ragionamenti 

dovessimo aggiungere concetti quali ‘machine learning’ o ‘smart robot’, gli scenari 

potrebbero diventare ancora più preoccupanti, perché si entra in un ambito per niente 

conosciuto, che solo i libri o i film di fantascienza hanno provato a descrivere.

Tornando a valutazioni più concrete, se oggi più di ieri il legame tra tecnologia e socio-

logia deve rafforzarsi, chi può e deve occuparsi del fatto che ciò avvenga? La risposta 

potrebbe essere scontata: la politica, attraverso la definizione di strategie nel breve, 

medio e lungo termine, avendo come primo obiettivo la tutela dei cittadini che rap-

presenta. E se dal punto di vista nazionale si può affermare che siamo ancora lontani 

da questo tipo di sensibilità, guardando all’Europa le cose paiono migliori. Negli ultimi 

programmi di finanziamento europei per la ricerca e l’innovazione (‘Horizon 2020’) esi-

stono linee di progetto che promuovono iniziative con impatti diretti dell’innovazione 

sulla società e in aggiunta ad alcune tipologie di progetto (sviluppo tecnologico) viene 

richiesto che all’interno del team di lavoro siano presenti delle professionalità esperte 

in sociologia, proprio per valutare gli effetti e le ricadute sulla società stessa.

Guardando molto lontano da noi, il Governo federale australiano ha sviluppato la 

‘Technacy Theory’ ovvero la capacità di capire, applicare abilmente e comunicare so-

luzioni tecnologiche creative ed equilibrate, basate sulla comprensione dei fattori 

contestuali coinvolti. Con questa iniziativa sono stati fissati degli obiettivi educativi 

per questa competenza specifica già nelle scuole di base e nella formazione degli inse-

gnanti, allo scopo di arrivare a offrire a ingegneri, progettisti e responsabili politici una 

cornice teorica più robusta per il trasferimento tecnologico attraverso culture o conte-

sti differenti. Obiettivo ultimo di questo lavoro è vivere la tecnologia e il suo sviluppo 

in maniera consapevole e soprattutto utile per gli scopi preposti.

Nessuno di noi ha la sfera di cristallo, ma una maggiore consapevolezza e valutazione 

critica di come l’attuale sviluppo tecnologico stia modellando la società in cui viviamo 

potrebbe aiutarci nell’affrontate sviluppi futuri inaspettati.
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Michael Ballé, James Morgan e Durward K. Sobek II hanno pubblicato un articolo in-

titolato ‘Why Learning is Central to Sustained Innovation’ (‘Perché imparare è fonda-

mentale per sostenere l’innovazione’) in uno degli ultimi numeri della rivista MIT Sloan 

Management Review (sloanreview.mit.edu/article/why-learning-is-central-to-sustained-

innovation/). Hanno scritto: “Molti manager pensano di poter avere prodotti migliori 

semplicemente migliorando i processi di sviluppo o aggiungendo nuovi tool. Invece 

sono gli operatori che sanno far bene il loro lavoro, non i processi, a fare grandi pro-

dotti”. Quando hanno chiesto ai manager se pensavano che i lavoratori fossero una 

risorsa, si sono spesso sentiti rispondere: “Certo, i lavoratori rappresentano la risorsa 

più importante per noi. Per questo reclutiamo e assumiamo i laureati con i voti più alti 

che escono dalle migliori università”. In seguito, però, hanno rivelato che spesso la sola 

cosa che le aziende realmente fanno per i lavoratori è dotarsi di un monte-ore annuale 

da impiegare per il training e di un budget per i viaggi per mandarli alle conferenze. 

Se i dirigenti davvero pensassero che i lavoratori fossero la loro risorsa migliore e che 

è l’energia e la creatività delle persone a portare innovazione, perché mai farebbero 

così poco?

Keith Campbell, ingegnere e manager in pensione della Hershey (produttore di cioc-

colato), ha scritto sul suo blog ‘On The Edge’ (www.ontheedgeblog.com/article/our-entit-

lement-mentality): “La ‘cultura’ del ‘titolo di studio’ sta forse contribuendo a creare un 

vuoto nelle capacità della forza lavoro?”

Non so in Italia, ma negli Stati Uniti si discute molto sul problema delle qualifiche: le 

persone pensano di avere il diritto di fare/avere cose solo perché, ebbene, sono ‘loro 

stesse’. “Recentemente un genitore mi ha chiesto di fare da guida al proprio figlio ap-

pena laureato in ingegneria meccanica, ma senza lavoro. Gli ho suggerito di prendere 

in considerazione aziende come quelle produttrici di macchine per il packaging o im-

ballaggi, non solo perché stanno assumendo ingegneri meccanici, ma anche perché 

offrono buone prospettive di carriera. Dopo alcuni minuti che parlavo con lui, però, 

ho scoperto che conosceva meglio di me (dopo 30 anni di lavoro) come funziona il 

mercato del lavoro per gli ingegneri e che si sentiva in diritto di aspettare finché non 

gli fosse venuto a tiro quel tipo di lavoro che riteneva adatto alla sua visione di cosa 

un ingegnere sia”.

C’è poi un’altra faccia di questa stessa medaglia: “Vedo datori di lavoro che si compor-

tano anche loro come se avessero il diritto di avere i lavoratori che vogliono, quando 

ne hanno bisogno e con le capacità di cui necessitano”.

E tu, cosa fai nella tua azienda? Stai fornendo, o traendo beneficio da esperienze di 

apprendimento per arrivare all’innovazione?

miei nipoti erano molto presi l’altro 

giorno con il loro lavoro: stavano co-

struendo qualcosa con Minecraft, un 

programma molto diffuso fra i giovani. 

Hanno 9 e 7 anni, possiedono entrambe 

un iPad, mi hanno detto di essere con-

nessi con iCloud; stavano lavorando 

contemporaneamente alla stessa co-

struzione, parlando di come realizzarla 

intanto che lo facevano. Gli è bastata 

qualche indicazione iniziale, poi però 

semplicemente hanno iniziato a lavorare 

alla loro creazione, passo dopo passo.

Le aziende stanno spendendo una mole 

alquanto considerevole di denaro in tool 

collaborativi. Mi chiedo se ne stiano rica-

vando più dei miei nipoti, in termini di 

produzione. Il punto è che i giovani non 

smettono mai di imparare. È quello che 

i ragazzi fanno: imparano. E poi costan-

temente creano… Bhè, a parte quando 

giocano a pallone, vanno in bicicletta o 

corrono in giro…

Ma noi, quand’è che abbiamo perso la vo-

glia di imparare? E poi, ancora: quand’è 

che le aziende hanno deciso che si smette 

di imparare quando si esce dall’univer-

sità, per cominciare a ‘lavorare’?

I
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on lo sviluppo della realtà virtuale in cui profili 

personali e account si moltiplicano quotidia-

namente, è sempre più possibile e probabile 

imbattersi in false identità. Un problema tra 

i più seri si verifica quando vengono stipu-

lati dei contratti con soggetti che utilizzano 

queste false identità. Immediatamente sorge 

il dubbio circa la qualifica di tali accordi, ri-

spetto la loro validità e la loro efficacia, e ci si 

potrebbe domandare quali siano i rimedi con-

trattuali a disposizione di ciascuno di noi per 

tutelarsi da situazioni di questo tipo.

All’interno della macro-categoria delle false 

identità si possono distinguere più sottocate-

gorie, corrispondenti ciascuna a una diversa 

situazione di fatto riscontrabile in concreto. 

Nello specifico, la realtà meno preoccupante 

è quella in cui un soggetto utilizzi uno pseu-

donimo o un soprannome con il quale è co-

nosciuto dai più. In tal caso, nonostante non 

vi sia corrispondenza tra identità anagrafica 

e identità spesa nel negozio contrattuale, l’u-

tilizzo di una tale denominazione non incide 

sulla validità del contratto, dal momento che 

la parte risulta in ogni caso sufficientemente 

determinata. È infatti pacifico anche in giuri-

C
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sprudenza che: “Il contratto nel quale una delle parti usi un prenome diverso da quello risultante 

nei registri anagrafici, dichiarando invece il nome con il quale è conosciuta dai più […] non è nullo 

né annullabile, ma semplicemente viziato da errore materiale suscettibile di rettifica; infatti non 

solo l’accordo è stato raggiunto tra parti presenti e fisicamente individuabili, ma l’uso di nome 

fittizio non ha determinato alcun errore sull’identità dell’altro contraente e non ha causato discre-

panza tra volontà e dichiarazione” (Cass. civ. n. 3424/74).

Situazione più problematica è invece quella in cui si sia di fronte a un’identità fittizia completa-

mente inventata. In tal caso, il contratto stipulato potrà dirsi valido ed efficace solo a determinate 

condizioni. Innanzitutto è necessario che il sedicente soggetto contraente sia fisicamente indivi-

duato e determinato in modo certo e sicuro. Se così non fosse e non si riuscisse quindi a indivi-

duare quale controparte realmente si nasconde dietro la falsa identità, si potrebbe asserire che 

non vi sia stata a tutti gli effetti una dichiarazione di volontà riferibile a un soggetto determinato. 

Essendo l’incontro delle volontà delle parti contraenti ex art. 1418 c.c. un requisito necessario 

per la validità del contratto, la sua mancanza causerebbe inevitabilmente la nullità del contratto 

stesso. Nei casi in cui la sedicente controparte viene realmente ed effettivamente individuata, 

occorre indagare se la spendita della falsa identità sia stato un elemento determinante e rilevante 

per il consenso. Occorre quindi distinguere tra contratti personali e non personali. Nei primi, altresì 

noti come contratti ‘intuitu personae’, risulta infatti viziato il consenso di colui che ha concluso 

un contratto con la convinzione di avere trattato con un determinato soggetto, che poi si scopre 

essere un altro. Si tratta in questi casi di errore essenziale ex art. 1429 c.c., che prevede espres-

samente come l’errore sia essenziale “…quando cade sull’identità o sulle qualità della persona 

dell’altro contraente, sempre che l’una o le altre siano state determinanti del consenso”. In tale 

situazione il contraente caduto in errore può avvalersi del rimedio contrattuale dell’annullamento 

del contratto, ex art. 1427 c.c. e ss., mentre la parte sedicente rimane vincolata in prima persona.

Da ultimo occorre esaminare il caso dell’usurpazione del nome altrui. La falsa identità non è qui 

inventata e inesistente: il contraente si spaccia per chi non è, approfittando dei vantaggi che la 

spendita del nome altrui gli garantisce. Chiaramente nessun vincolo contrattuale può sorgere in 

capo al terzo soggetto il cui nome è stato usurpato, non avendo agito il contraente come rap-

presentante del terzo. Anche in questo caso il sedicente contraente, se fisicamente individuato e 

giuridicamente determinato, rimarrà vincolato al contratto stipulato. Nessuna tutela sarà invece 

prevista a favore della controparte laddove il contratto sia non personale e quindi a ‘soggetto 

indifferente’, in quanto, in tali tipologie di contratti, l’identità di controparte è e rimane comunque 

irrilevante. Se al contrario il contratto stipulato è un contratto ‘intuitu personae’, il contraente 

caduto in errore essenziale ex artt. 1427 c.c. e ss. potrà richiedere, come visto in precedenza, l’an-

nullamento del contratto stesso.
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