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‘

’

è centrale nella 
definizione e nel disegno degli scenari tecnologici futuri. Essa ha infatti un duplice 
ruolo: da un lato, si trova nella posizione di poter definire guide e dettami della 
prossima innovazione tecnologica, impiegando forze e risorse sia nella ricerca 
di base sia in quella applicata; dall’altro, è in grado di influenzare la formazione 
della forza lavoro attuale e futura delle imprese italiane ed estere, determinando il 
potenziale di innovazione tecnologica all’interno delle aziende stesse. 
L’Università fornisce dunque due delle risorse fondamentali nei processi di 
innovazione tecnologica: forza lavoro capace e preparata e risorse intellettuali, 
sotto forma di progetti pilota, articoli e brevetti.
Il ruolo dell’Università nei confronti dell’innovazione e del futuro tecnologico diventa 
d’altra parte ulteriormente rilevante nel contesto economico e tecnologico attuale, 
caratterizzato da forti incertezze e continui mutamenti. 
L’Università, e soprattutto i Politecnici, si trovano infatti insigniti dell’incarico di 
formare le nuove generazioni di lavoratori e di ‘tecnici’, così come di creare un 
rinnovato tessuto di ricerca in grado di dialogare positivamente con le imprese 
e con gli altri poli di ricerca, che siano preparati ad affrontare le sfide future 
del panorama tecnologico: questo significa maggiore transdisciplinarietà e, al 
contempo, maggiore specializzazione, nell’ottica di bilanciare le esigenze di una 
realtà sempre più connessa in tutte le sue parti (anche tecnologiche) e di essere 
preparati alle nuove sfide poste da ambiti specifici e altamente settoriali. 
Questi sono due aspetti che appaiono sempre più necessari in un’ottica di 
complementarietà, benché per molti aspetti rimangano sostanzialmente speculari. 
In questo consiste oggi la sfida dell’Università italiana: comprendere come far 
convivere questi nuovi bisogni e non ‘perdere il treno’ dell’innovazione tecnologica, 
non dimenticando al contempo il bagaglio conoscitivo ed esperienziale del passato. 
In questo senso, probabilmente, una risposta ai bisogni dell’innovazione e in favore 
della tecnologia di domani non consisterà tanto nel cambiamento di ciò che viene 
insegnato, ma piuttosto nella capacità di formare menti aperte al cambiamento e 
alla trasformazione partendo da un solido bagaglio di nozioni di base.
Il ruolo dell’Università deve essere pertanto quello di fornire gli strumenti e le risorse 
per abilitare l’evoluzione tecnologica, insegnando sia i pilastri della tecnologia del 
futuro, sia le evoluzioni della tecnologia del passato. 

Oggi il ruolo dell’Università

Il rapporto tra università e tecnologia

Professore Ordinario di Impianti 

Chimici, Presidente del Corso di 

Studi in Ingegneria Chimica - 

Politecnico di Milano

Laura Annamaria Pellegrini
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  SOFTWARE  

MatLab Expo 2016: 

  accelerare l’innovazione

A Milano si è tenuto il Matlab Expo 2016, il più grande evento dedicato alla comu-

nità di utenti MatLab e Simulink (www.matlabexpo.com/it/). La giornata, organiz-

zata da MathWorks, ha permesso ai professionisti dell’industria e del mondo della 

ricerca di essere aggiornati su MatLab e Simulink e di capire meglio come questi 

software possano svolgere un ruolo fondamentale nell’innovazione tecnologica.

All’evento hanno partecipato centinaia di professionisti che hanno potuto fruire delle 

testimonianze di colleghi e di esperti di MathWorks, che hanno illustrato dei casi 

applicativi e alcune delle più importanti novità introdotte nelle ultime versioni dei 

diffusissimi software di MathWorks. 

Naturalmente, al centro dell’interesse generale c’era la più recente versione del pac-

chetto software di MathWorks: la Release 2016a della famiglia di prodotti MatLab 

e Simulink. La nuova versione fornisce aggiornamenti e nuove funzionalità intro-

dotte per migliorare lo sviluppo e rendere più efficiente la collaborazione tra utenti 

diversi che operano in squadra.

Tra i principali aggiornamenti, la Release 2016a include il MatLab Live Editor, che 

da la possibilità di scrivere, eseguire e modificare il codice in un unico ambiente inte-

rattivo. Il nuovo App Designer offre un ambiente che semplifica il processo di costru-

zione delle applicazioni sviluppate con il pacchetto, le MatLab app. Poi, in Simulink, 

delle nuove funzionalità accelerano lo sviluppo e la simulazione dei modelli digitali.

Il Matlab Expo 2016 ha offerto una panoramica dell’innovazione che MatLab e Simu-

link hanno reso possibile nei principali settori industriali, grazie anche alle nuove ca-

ratteristiche introdotte con la più recente versione del pacchetto software MathWorks. 

Il nuovo Live Editor ha permesso un nuovo modo di creare, modificare ed eseguire 

codici MatLab. I risultati e i grafici vengono visualizzati insieme al codice che li ha 

prodotti in un unico ambiente interattivo, velocizzando la programmazione e l’ana-

lisi esplorativa. Con l’ultima versione, scienziati ed ingegneri possono aggiungere 

testo formattato, equazioni matematiche, immagini e collegamenti ipertestuali per 

creare una narrativa interattiva condivisibile con gli altri. 

Il nuovo App Designer ha fornito un ambiente di progettazione migliorato e 

un set di componenti di UI (interfaccia utente) per la creazione di applicazioni 

MatLab. Integra le due fasi principali della creazione di applicazioni interattive: 

ideazione dei componenti visivi e programmazione del comportamento dell’appli-

cazione. Il codice generato è orientato agli oggetti, il che rende più facile la con-

divisione dei dati tra i diversi elementi dell’applicazione, e la struttura compatta 

rende più facile la comprensione e il mantenimento.

Al Matlab Expo 2016 si è potuto assistere anche a presentazioni tenute da utenti 

dei software di MathWorks, che hanno impiegato questi software in modo partico-

larmente innovativo, tra questi: Bridgestone, Ferrari, Centro Comune di Ricerca della 

Commissione Europea, STMicroelectronics 

e l’Università di Siena. 

Queste testimonianze hanno ulteriormente 

sottolineato come MatLab, oltre a permette-

re una migliore condivisione degli algoritmi e 

delle applicazioni che consente di produrre, 

sia in grado di supportare lo sviluppo di solu-

zioni innovative nell’ambito della visione ar-

tificiale, grazie al Deep Learning incorporato, 

e nel settore dei Big Data, grazie alle nuove 

funzionalità di Data Analytics. 

  INDUSTRIAL NETWORK  

Più interoperabilità per
  Profinet e CC-Link IE

Profibus & Profinet International (PI) e 

CC-Link Partner Association (CLPA) hanno 

stretto un accordo mirato a sviluppare la 

connettività e l’interoperabilità tra i rispet-

tivi protocolli Industrial Ethernet: Profinet e 

CC-Link IE. Questo permetterà agli impianti 

ed ai macchinari dotati di connettività CC-

Link IE o Profinet di comunicare senza pro-

blemi tra loro, mentre i singoli dispositivi 

potranno essere collegati a una qualsiasi 

delle due tipologie di rete. 

CC-Link IE e CC-Link sono le reti di automa-

zione aperte dominanti in Asia, mentre Profinet prevale in Europa. Queste reti aperte 

consentono ai dispositivi ed ai sistemi di diversi produttori di scambiarsi i dati liberamente 

su ciascuna rete. Questo libera gli utenti dall’obbligo di doversi rivolgere ad uno specifico 

produttore di dispositivi di controllo, o ad un gruppo ridotto di produttori. Interfacciare CC-

Link IE e PROFINET significa fare un grande passo in avanti in termini di interoperabilità.

La spinta verso una migliore interoperabilità nell’automazione industriale è presente a 

livello globale, ed è evidenziata da concetti quali Industry 4.0 e Industrial Internet of 

Things (IIoT), entrambi basati sulla raccolta e l’elaborazione di grandi quantità di dati 

di produzione quasi in tempo reale, con l’obiettivo di migliorare l’efficienza operativa.

Le due associazioni collaborano a sostegno di questa iniziativa da circa sei mesi e, 

recentemente, diverse figure istituzionali delle due organizzazioni hanno divulgato 

ulteriori dettagli sui vantaggi ottenibili da una interoperabilità. “Per ottenere ciò, è es-

senziale l’integrazione tra CC-Link IE e Profinet, così da creare un’infrastruttura senza 

problemi di rete e trasparente”, afferma Fumihiko Kimura, presidente di CLPA. 

Le due associazioni hanno creato un gruppo tecnico di lavoro, che si è già riunito 

diverse volte per redigere piani e programmi mirati ad allineare e interfacciare le tec-

nologie CLPA e PI. La data per il completamento dello schema di standardizzazione 

è prevista per la fine del 2016. 

Karsten Schneider, presidente di PI, afferma: “Grazie a questo lavoro, entrambe le 

nostre tecnologie diventeranno più facili da installare ed utilizzare. Ci aspettiamo 

che questo le renda più interessanti a livello globale, dapprima per l’Europa e l’A-

sia, poi per le Americhe ed il resto del mondo. In un futuro non troppo lontano, 

fabbriche e macchinari saranno in grado di comunicare con maggiore libertà, senza 

che i produttori OEM o gli utenti finali debbano affrontare costosi ed estesi lavori di 

ingegnerizzazione per integrare le reti CC-Link IE e Profinet”.

Le tecnologie CC-Link IE e Profinet vengono fornite gratuitamente ai membri delle 

rispettive associazioni. In definitiva, anche la tecnologia di interfaccia verrà resa di-

sponibile ai membri di entrambi i gruppi. 

“L’industria ha bisogno di flessibilità e semplicità per costruire sistemi abilitati IIoT, In-

dustry 4.0, o e-F@ctory”, spiega Naomi Nakamura, Direttore Globale di CLPA. “La 

nostra collaborazione con PI consentirà agli utenti di avvantaggiarsi del grande numero 

di dispositivi proposti dagli associati di entrambe le organizzazioni”.

John Browett, AD di CLPA per l’Europa, riassume: “Questa mossa creerà nuove op-

portunità di affari per i nostri associati, sia che operino direttamente a livello glo-

bale, sia che offrano i loro prodotti a clienti che operano a tale livello. In breve, il 

commercio intercontinentale è vantaggioso per il business globale, che a sua volta 

dipende dalla possibilità di collegare i macchinari in reti aperte e trasparenti”.

A CURA DELLA REDAZIONE

La giornata del Matlab Expo ha 
riunito utilizzatori ed esperti del 
pacchetto software di MathWorks

Fumihiko Kimura, presidente 
di CLPA, e Karsten Schneider, 
presidente di PI

http://www.matlabexpo.com/it/


http://www.asem.it/
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  INDUSTRIAL NETWORKS  

HMS acquisisce la spagnola Intesis

HMS Industrial Networks AB ha acquistato tutte le quote 

azionarie della società spagnola Intesis Software, SL, che 

fornisce soluzioni gateway per il settore HVAC (Impianti 

di Riscaldamento, Ventilazione e Condizionamento) e per 

l’integrazione di sistemi nella building automation. 

Intesis è stata fondata nel 

2000 e ha sede a Igualada, 

in Spagna, vicino a Bar-

cellona. Intesis offre so-

luzioni di comunicazione, 

gateway ed interfacce nel 

campo della building au-

tomation. La maggior par-

te del fatturato di Intesis 

deriva dalla vendita della 

soluzione di connettività 

‘IntesisBox’ per la building 

automation. Intesis ope-

ra con le principali case 

produttrici di sistemi per 

il condizionamento e per 

la building automation, a 

livello mondiale. Attual-

mente, l’azienda ha un or-

ganico di 30 dipendenti. 

“Intravediamo un grande potenziale nell’elevare il busi-

ness e la piattaforma tecnologica di Intesis al livello suc-

cessivo, diventando parte di HMS, uno dei principali leader 

nella comunicazione industriale, a livello mondiale. Sono 

molto contento di aver trovato in HMS la giusta e nuova 

dimora industriale per tutto il nostro team,” afferma Pe-

dro Lumbreras, fondatore di Intesis. “Siamo entusiasti di 

entrare a far parte di HMS, la cui conoscenza nella connet-

tività industriale, assieme ad una presenza capillare a livel-

lo mondiale, consentirà di raggiungere altre dimensioni e 

conferirà una guida più strategica al nostro cammino nella 

building automation,” asserisce José Cerón, CEO di Intesis. 

“Le competenze di Intesis sui protocolli e le applicazioni, 

confezionate in soluzioni ampiamente testate sul mercato, 

costituiscono un valore aggiunto importante per HMS. Si 

tratta di un’unione perfetta per la nostra strategia di cre-

scita,” afferma Staffan Dahlström, CEO di HMS Networks. 

“La posizione consolidata di Intesis nella realizzazione di 

soluzioni di connettività per l’integrazione nella building 

automation andrà ad aggiungersi perfettamente alla 

gamma esistente dei moduli gateway di HMS. Intesis darà 

ad HMS una forte impronta e una posizione di prestigio 

nel mercato di nicchia della building automation. Inte-

sis è una realtà industriale ben consolidata e fortemente 

apprezzata che, come la nostra recente acquisizione di 

eWon, rafforzerà ulteriormente l’offerta ad altissimo valo-

re aggiunto che HMS rivolge a tutti i suoi clienti - costrut-

tori di dispositivi e macchine, system integrator e installa-

tori di tutto il mondo”. 

Pedro Lumbreras, fondatore di 
Intesis, Staffan Dahlström, CEO di 
HMS, e José Cerón, CEO di Intesis

http://www.rittal.it/
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  MECCATRONICA  

Consegna rapida 

  di motori e azionamenti 

Control Techniques e Leroy-Somer hanno lanciato in Europa 
un nuovo servizio pensato per migliorare la disponibilità e 
velocizzare le consegne dei loro prodotti. Il nuovo servizio 
Express Availability prevede la consegna rapida direttamente 
nella sede dell’utente di una vasta gamma di motori (da 0,09 
fino 500 kW), servomotori, motoriduttori azionamenti e relati-
vi accessori opzionali.
Infatti, un’analisi di mercato ha evidenziato la necessità di garan-
tire tempi di consegna molto brevi, per motori e azionamenti. La 
maggior parte degli utenti si aspetta tempistiche che non superino 
le due settimane, con la possibilità di ricevere i prodotti ancora 
più velocemente in caso di emergenze. 
In linea con queste aspettative, il servizio Express Availability di 
Control Techniques e Leroy-Somer si impegna a consegnare i 
prodotti entro un periodo compreso tra 1 e 10 giorni lavorativi, 
con l’ulteriore opzione di consegna espressa garantita entro 24 
ore in Europa in caso di emergenza.
Il servizio Express Availability è pensato per fare in modo che agli 
utenti di Control Techniques e Leroy-Somer sia garantita la conti-
nuità della produzione, riducendo al minimo la necessità di man-
tenere localmente nei loro magazzini prodotti sostitutivi e ricambi. 
Il servizio è disponibile per tutti gli utenti e copre la maggior parte 
dei prodotti standard, opzioni ed accessori. 

Control Techniques e Leroy-Somer hanno creato un nuovo servizio  
per la consegna rapida dei loro prodotti

Un configuratore, cioè uno strumento dedicato alla selezione 
dei prodotti più adatti a una specifica applicazione, indi-
cherà anche la disponibilità del servizio Express Availability 
e dei tempi di consegna previsti durante ogni passo del pro-
cesso di selezione. 
Il servizio Express Availability dà la possibilità di accedere rapida-
mente tramite un unico fornitore alle soluzioni più avanzate e ad 
elevata efficienza, come i pacchetti M & D a velocità variabile, 
che saranno disponibili con tempi di consegna più brevi. Per gli 
utenti è possibile contattare la sede locale per verificare la coper-
tura territoriale del servizio nella loro regione.

http://www.rittal.it/
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  AZIENDE  

Cambio di sede per Vega Italia 

Da pochi mesi, Vega Italia ha cambiato sede. L’azienda ha 
lasciato la storica sede di Milano e si è trasferita in una nuova 
struttura ad Assago (Via E. Fermi 8, cap. 20090, Assago, MI), 
più ampia e più adatta a supportare le crescenti attività dell’a-
zienda, che è la controparte italiana di Vega Grieshaber KG. 
La nuova collocazione ha quindi assunto per Vega Italia il ruolo 
di sede operativa e legale a tutti gli effetti, anche se tutti gli altri 
recapiti diversi dall’indirizzo fisico dell’azienda rimangono inva-
riati. Gli orari di apertura della nuova sede, la mail, i numeri di 
telefono e di fax rimangono quelli precedenti. 
Vega è un’azienda di riferimento a livello mondiale per quanto 
riguarda la misura di livello, di soglia e di pressione. L’investi-
mento realizzato da Vega Italia per la nuova sede coincide con i 
piani di espansione e di rinnovamento ed è parte integrante dei 
progetti di evoluzione del business che l’azienda si è data. 

  AZIENDE  

Nuovo vertice per la  
 Divisione Mobility di Siemens

Marco Bosi è stato nomi-

nato Country Division Le-

ad della Divisione Mobili-

ty di Siemens Italia. Nato 

a Milano nel 1964 e laure-

ato in Ingegneria Gestio-

nale al Politecnico di Mi-

lano, Bosi ha cominciato a 

lavorare con Siemens nel 

2005 quando gli venne 

affidata la responsabilità 

dell’MSA, Mobile Service 

Agency, il Centro di Com-

petenza Internazionale 

per la progettazione e la 

realizzazione delle reti UMTS - 3G. 

Nel 2009 Bosi è stato alla guida della Central Function Busi-

ness Development & Siemens One, oltre a ricoprire l’incarico 

di Sustainability Manager per il Cluster South West Europe. 

Nel 2011 Marco Bosi ha assunto la responsabilità del bu-

siness fotovoltaico, con il compito di realizzare impianti 

fotovoltaici ‘chiavi in mano’ di grande potenza. In questo 

periodo Siemens Italia è diventata ‘Focus Country’ per il 

segmento degli impianti a tetto a livello internazionale.

  SENSORI  

Un centro dedicato a 
 ricerca e logistica

Baumer, specializzata in sensoristica, ha avviato la costruzione di 
una nuova struttura a Stockach sul Lago di Costanza, nella Ger-
mania meridionale. Nel sito di Stockach - Bodman-Ludwigshafen, 
oltre a un centro logistico centrale per l’Europa, è in costruzione 

anche un nuovo centro high-
tech di Ricerca e Sviluppo e 
Produzione. Il volume dell’inve-
stimento è di circa 30 milioni 
di euro. Così facendo l’azien-
da, di proprietà familiare, in-
tende intensificare lo sviluppo 
a lungo termine e migliorare la 
capacità di reazione alla do-
manda del mercato.
Nel nuovo centro high-tech, 
Baumer intende data la massi-
ma importanza alla sostenibili-
tà dalle infrastrutture più avanzate, con un elevato livello di connes-
sione in rete fra uomo e macchina (Industry 4.0). Il progetto verrà 
realizzato in diverse fasi costruttive. Nel corso dell’anno, dovreb-
bero essere costruiti tre edifici sul sito di 48.000 metri quadrati: un 
edificio di produzione di tre piani, un edificio logistico e un edificio 
amministrativo. La struttura accoglierà dai 300 ai 400 posti di la-
voro. L’inaugurazione del nuovo centro high-tech è programmata 
per l’autunno del 2017. 

  INDUSTRIAL NETWORK  

Corsi di formazione 
 sulle reti Industrial Ethernet

Per rispondere alle esigenze di aggiornamento e formazione specialistica di utiliz-

zatori e progettisti, Phoenix Contact propone corsi ad elevato contenuto tecnico de-

stinati a fornire le competenze necessarie a rendere possibile un impiego ottimale 

delle reti Industrial Ethernet.

L’offerta didattica è molto ampia: il livello base è rappresentato dal corso Ether-

net Basic, che approfondisce le conoscenze sugli elementi fisici e logici costitutivi 

dell’infrastruttura di comunicazione in una rete dati; a seguire, il corso Ethernet 

Advanced che esplora nel dettaglio gli elementi caratteristici della comunicazione 

in tali reti, dai protocolli più comuni alle tecniche per la configurazione avanzata 

dei dispositivi in rete. 

Vengono poi proposti corsi più specialistici: Ethernet Monitoring & Troubleshooting, 

ad esempio, per scoprire tecniche e strumenti per una corretta analisi delle reti, Net-

work Security: Firewall, per scegliere in autonomia le opportune misure di sicurezza 

per la propria applicazione/rete industriale, VPN Secure Remote Maintenance, per 

riconoscere i rischi e sapere adottare le misure per una teleassistenza sicura.

L’ultimo livello, quello più complesso, è il 

Wireless Lan Expertise, attraverso il quale 

si poi in grado di realizzare una trasmis-

sione wireless efficiente ed efficace. 

Ogni corso prevede una parte teorica 

ed una pratica, per meglio assimilare 

i temi affrontati. Tutti i corsi si svol-

gono presso la sede Phoenix Contact 

a Cusano Milanino (Mi) secondo un 

calendario predefinito, ma è possibile 

organizzare gli incontri anche presso 

altre sedi, in date da concordare e in 

base alle esigenze dei partecipanti 

(www.phoenixcontact.it).

Marco Bosi è il nuovo Country 
Division Lead della Divisione 
Mobility di Siemens Italia

La cerimonia di posa della prima pietra della nuova 
struttura di Baumer sul Lago di Costanza

Phoenix Contact propone un’ampia 
offerta didattica incentrata sulle 
competenze di Industrial Ethernet 

http://www.phoenixcontact.it/
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Accade spesso di notare, in particolare tra i pro-

fessionisti e soprattutto in occasione di fiere e 

mostre, come anche il pubblico internazionale 

abbia una percezione fortemente positiva del 

marchio ‘Made in Italy’ nell’ambito delle tec-

nologie industriali. Le macchine per la produ-

zione industriale realizzate nel nostro Paese 

continuano ad avere una reputazione solida, 

soprattutto per quanto attiene la qualità della 

realizzazione e la cura nella progettazione. 

L’automazione ha avuto e continua ad avere 

un’importanza indiscutibile per garantire la qua-

lità dei macchinari e un marchio di riferimento 

dell’automazione ‘Made in Italy’ è Gefran; un’a-

zienda che, affrontando un’agguerrita concor-

renza internazionale, si è conquistata la fiducia 

dei costruttori italiani di macchine e di linee di 

produzione, proponendo delle soluzioni appeti-

bili per l’industria manifatturiera e di processo. 

Inoltre, Gefran è una realtà italiana che ha affron-

tato in modo deciso il tema di ‘Industria 4.0’, 

sviluppando tecnologie e offerte 

di prodotto mirate ad imple-

mentare in modo concreto i più 

moderni concetti di evoluzione 

della fabbrica e dei sistemi pro-

duttivi. Un cardine di Industria 

4.0 è rappresentato dal controllo 

decentralizzato, che prevede la 

possibilità di distribuire l’in-

telligenza del sistema di con-

trollo, integrandolo in maniera 

ancora più stretta con l’automa-

zione sul campo, da un lato, e 

favorendo, dall’altro, la comuni-

cazione e l’elaborazione dei dati 

ai livelli più elevati dei sistemi 

di supervisione e controllo. 

Pronti per l’industria del futuro 
Rientra nell’ambito dei sistemi di regolazione e 

controllo una delle più recenti proposte di Gefran, 

capace di supportare in modo semplice l’intelli-

genza distribuita e le capacità di comunicazione 

necessarie per implementare in modo concreto 

il concetto di Industria 4.0. I nuovi prodotti di 

Gefran per la regolazione e il controllo portano la 

connettività e l’intelligenza del sistema automa-

tico sempre più vicine ai dispositivi sul campo. 

Si tratta di due nuove serie di regolatori di tem-

peratura evoluti, dotati di funzioni di monito-

raggio energetico, che espandono ulteriormente 

la proposta di Gefran andando a completare il 

rinnovamento dell’offerta di regolatori che era 

già cominciato con l’introduzione delle prece-

denti famiglie 650/1250/1350, che hanno valso 

a Gefran l’attribuzione nel 2015 del ‘Global 

Frost & Sullivan Award for Product Leader-

ship’ per il modello 1350. Infatti, il dispositivo 

vincitore del premio è stato riconosciuto come il 

regolatore con lo schermo più 

grande disponibile sul mercato. 

Maria Chiara Franceschetti, 

amministratore delegato di 

Gefran, ha spiegato l’importan-

za di questo tipo di dispositivi 

in una recente intervista: “Tra 

le caratteristiche più significati-

ve dei nuovi regolatori (2850T, 

ndr) c’è la possibilità di perso-

nalizzare l’interfaccia, senza 

bisogno di utilizzare software e 

cavi, e le funzioni che permetto-

no di effettuare la supervisione 

energetica”. Ma i nuovi prodot-

ti di Gefran si inseriscono in un 

concetto ancora più avanzato 

Jacopo Di Blasio

Anche nel nostro Paese esistono realtà manifatturiere che hanno saputo 
pianificare l’innovazione e sono in grado di proporre un cammino 
credibile verso l’Industria 4.0. Gefran con la sua più recente offerta di 
prodotti e tecnologie propone dei modi concreti per portare il controllo 
delocalizzato e la connettività direttamente sul campo. 

LE NOVITÀ DI GEFRAN PER INDUSTRIA 4.0

A FIL DI RETE
www.gefran.com

 Una via italiana 
per l’industria del futuro

I nuovi controllori PID  
multiloop Gefran 2850T

Maria Chiara Franceschetti,  
amministratore delegato di Gefran

http://www.gefran.com/
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sulla strada dell’ottimizzazione e dell’evoluzione 

dei processi produttivi. 

Maria Chiara Franceschetti prosegue: “Il monito-

raggio energetico è solo un primo elemento della 

catena necessaria per realizzare Indu-

stry 4.0. L’efficienza energetica, la 

gestione di grandi quantità di dati 

e la manutenzione preventiva sono i 

tre capisaldi che fanno di Gefran un’a-

zienda attiva e già una realtà nell’Indu-

stry 4.0. La manutenzione preventiva 

comincia a partire dal sensore, che è 

il primo elemento della catena Industry 

4.0 e dell’automazione di fabbrica. 

Gefran ha sempre fatto automazione di 

fabbrica, ma una volta si faceva auto-

mazione vicino alla macchina, mentre 

oggi si fa automazione a distanza”. 

I nuovi prodotti di Gefran sono pronti per la con-

nessione e progettati per consentire l’accesso 

diretto anche a livello di componenti, così da 

rendere possibile la gestione dei dati di manu-

tenzione e il controllo dell’efficienza energetica. 

I nuovi regolatori evoluti (partendo dalla fami-

glia 850) e i controllori di potenza consentono 

la connessione Ethernet, l’accesso ai dati via FTP 

e il collegamento remoto dello schermo VNC 

(regolatori multifunzione serie 2850T).

Si parte dalla regolazione 
I nuovi regolatori, che sono un esempio di questo 

concetto di automazione, possono interfacciarsi 

con le reti in modo semplice, senza bisogno di 

configurazioni complesse e utilizzando i tool di 

programmazione di cui sono già dotati. Le due 

nuove famiglie di regolatori PID, introdotte più 

di recente e ancora più evolute, sono denominate 

2850T/3850T e 850/1650/1850. 

I modelli 2850T/3850T sono controllori PID uni-

versali multiloop con schermo tattile a colori, da 

3,5 e 7 pollici, dotati di un’interfaccia e di una 

logica di controllo che possono essere 

impostate direttamente sullo strumento, 

con una notevole semplificazione nella 

fase di installazione dei dispositivi. I 

modelli di questa nuova famiglia hanno 

funzioni di regolazione avanzate, sono 

capaci di operare in virgola mobile, 

dispongono di funzioni di processo 

speciali (per esempio per le autoclavi 

di sterilizzazione), possono generare 

profili di setpoint e sono anche dei regi-

stratori di dati. I nuovi regolatori di 

Gefran, infatti, sono in grado di memo-

rizzare i dati e le variabili di processo 

e possono fornire report su supporti 

standard CSV oppure criptati. I rego-

latori della famiglia 850/1650/1850 sono dispo-

sitivi a singolo e doppio loop PID con due canali 

di controllo indipendenti e sono disponibili anche 

nella versione ‘Valvole’, per gestire la retroazione 

di posizione della valvola. Entrambe le due nuove 

famiglie di regolatori proposte da Gefran sono 

particolarmente adatte alle applicazioni con più 

grandezze fisiche da regolare (temperatura, pres-

sione umidità ecc.), che richiedano funzioni base 

di controllo, per piccoli sistemi d’automazione, e 

di registrazione dati. Tra gli aspetti più interessanti 

dei nuovi regolatori PID proposti da Gefran, c’è 

anche la possibilità di intervenire sui parametri di 

regolazione anche quando il sistema è spento.

Efficienza, calore e movimento 
Le nuove proposte di Gefran, a completamento 

dell’offerta di prodotti con funzioni appositamente 

pensate per il perseguimento dell’efficienza ener-

getica, si estendono anche alle soluzioni com-

plete per il controllo del riscaldamento elettrico 

industriale che, essendo mirate a un processo 

particolarmente dispendioso da un punto di vista 

energetico, possono consentire dei grossi margini 

di miglioramento. I controllori di potenza di 

Gefran permettono il conteggio dell’energia uti-

lizzata, il monitoraggio della potenza emessa (con 

soglie di allarme) e la limitazione di potenza. I più 

recenti controllori di potenza introdotti da Gefran 

sono i dispositivi modulari della serie GFW, che 

ora comprendono modelli capaci di gestire ogni 

tipo di riscaldamento elettrico industriale fino a 

correnti di 600 A, con modalità di connessione 

monofase, bifase e trifase.

Infine, altrettanto fondamentali per l’efficienza 

energetica industriale sono le applicazioni di 

movimentazione degli assi. In questo settore 

Gefran ha realizzato delle nuove unità di ali-

mentazione rigenerative, gli inverter della serie 

AFE200, che consentono il recupero dell’energia 

durante le fasi di decelerazione. Questi sistemi di 

controllo del movimento sono disponibili anche 

con un sistema opzionale, basato su un brevetto 

internazionale Gefran, che fornisce una prote-

zione integrata da corto circuito.  �

Un regolatore PID modello 850 di Gefran

Il controllore di potenza Gefran GFW  
per applicazioni di riscaldamento  
elettrico industriale fino a 600 A

La serie di inverter AFE200 consente  
il recupero dell’energia dei motori
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Il Tech Plus Day 2016 è stato un evento nato dalla 

convergenza di MC4 (Motion Control for) con 

ITE (Industrial Technology Efficiency Day) e 

organizzato da Fiera Milano Media. Si è trattato 

di una intera giornata dedicata alla tecnologia, nel 

Centro Congressi di Bologna, che ha consentito 

di approfondire lo stretto rapporto che intercorre 

tra il modo degli azionamenti industriali e quello 

dell’efficienza energetica. Infatti, il motion con-

trol e i motori elettrici hanno un ruolo di primo 

piano nei consumi energetici dell’industria e, di 

conseguenza, possono avere un’importanza pri-

maria nel fare efficienza energetica. Questi argo-

menti sono stati approfonditi nella mostra e nei 

convegni del Tech-Plus Day e, in particolare, nel 

corso della sessione plenaria, che è stata mode-

rata da Michele Santovito di Assoege, con l’inter-

vento di numerosi rappresentanti delle istituzioni, 

delle imprese e dell’università. 

Gli interventi della sessione plenaria del Tech Plus 

Day sono partiti con il contributo Paolo Cagnoli 

di Arpae, che ha sottolineato come la ‘Regione’ 

Europea rischi di essere fortemente penaliz-

zata a livello globale per la lentezza della buro-

crazia e per la farraginosità delle procedure 

autorizzative. Occorre velocità anche nel settore 

energia e le istituzioni possono cominciare met-

tendo a disposizione di tutti le informazioni che 

possiedono, per esempio quelle sui bilanci energe-

tici, in modo che sia possibile trarre degli insegna-

menti da chi è stato più innovativo.

Il prossimo ‘Piano Energetico’ della regione Emi-

lia Romagna stimolerà l’utilizzo delle rinnovabili 

e, in particolare, cercherà di favorire l’utilizzo di 

biomasse. In termini di risorse economiche, per 

questa regione si tratta del secondo piano più 

finanziato, dopo quello delle attività produttive. 

Nel Piano Energetico, la Regione Emilia Roma-

gna si è impegnata ad agevolare le imprese attra-

verso uno snellimento delle autorizzazioni e, in 

particolare, saranno semplificate e rese più veloci 

le procedure necessarie per le nuove imprese.

Energia, efficienza e istituzioni
Daniele Ranieri di Enea ha illustrato al Tech 

Plus Day l’importanza delle diagnosi energetiche 

(come sono previste dal D. Lgs 102/14) e dell’at-

tività che l’ente svolge a supporto delle istituzioni 

e delle aziende. I dati provenienti dai controlli e 

dalle diagnosi energetiche sono inseriti in una 

banca dati e sono la base per redigere un rapporto, 

che sarà un importante strumento per le istituzioni 

del nostro Paese. Con lo strumento dell’audit 

energetico, sono proposte delle linee guida e ven-

gono consigliati degli interventi che per le aziende 

sono facoltativi, ma che permettono di ottimiz-

zare i processi, riducendo l’impronta ambientale 

e i costi. Quest’anno Enea ha prodotto 14.000 dia-

gnosi, che saranno ripetute tra 4 anni e che per-

mettono alle aziende di migliorare l’approccio nei 

confronti dell’efficienza energetica.

Un macchinario può essere efficiente nella misura 

in cui è efficace la manutenzione a cui è sottopo-

sto. Graziano Perotti, di Assoeman, ha spiegato 

l’importanza della cultura della manutenzione e 

della formazione continua del manutentore (come 

da norma Uni En 15628). Il manutentore opera 

sull’impianto e può gestire la manutenzione pre-

ventiva, che è sinonimo di efficienza energetica. 

Assoeman, con le sue pubblicazioni e con i corsi 

di formazione che organizza, si prefigge proprio 

di sviluppare la cultura del manutentore.

Jacopo Di Blasio

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

TECNOLOGIE ED ENERGIA AL TECH PLUS DAY 2016

Tech Plus Day: l’azionamento incontra 
l’efficienza energetica

A FIL DI RETE
automazione-plus.it

www.ibm.com

www.siemens.com

industrial.omron.it

@Jacopo_DiBlasio

Il Tech Plus Day 2016 è stato un evento dedicato alle 
tecnologie di motion control e di efficienza energetica

http://www.automazione-plus.it/
http://www.industrial.omron.it/
http://www.ibm.com/
http://www.siemens.com/
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Le Esco, o Energy Service Company, sono le 

società che hanno la ‘missione’ di fornire i servizi 

utili per tradurre in realtà i concetti di risparmio 

energetico ed efficienza energetica. Antonio Cic-

carelli di Assoesco ha chiarito come la possibilità 

di rivolgersi alle Esco permetta alle aziende di 

esternalizzare l’efficienza energetica: la Esco può 

fare un audit, implementarlo e curarne il finanzia-

mento. Chi produce sistemi motion può vendere 

un prodotto efficiente utilizzando un approccio 

di tipo Esco, differenziandosi dalla concorrenza. 

Nell’ambito dell’automazione, i produttori di azio-

namenti e di sistemi di motion potrebbero avere un 

vantaggio dal proporre le loro soluzioni insieme 

con una Esco, che può fare in modo che la solu-

zione offerta tragga più facilmente beneficio dagli 

incentivi istituzionali per il risparmio energetico.

Intelligenza artificiale e big data
La misura delle grandezze che caratterizzano i pro-

cessi produttivi è un aspetto fondamentale dell’ef-

ficienza energetica e la strumentazione industriale 

produce delle quantità elevate di dati, che devono 

essere trasformati in informazioni. Enrico Man-

cin, di Ibm, ha introdotto un elemento nuovo nella 

filiera dell’informazione: il sistema cognitivo. I Big 

Data generati dalla Internet of Things possono 

essere processati solo con le capacità di appren-

dimento e comprensione automatica dei sistemi 

cognitivi, come Watson di Ibm. Le capacità cogni-

tive artificiali consentono di estrarre velocemente le 

informazioni, in modo da poter trarre subito van-

taggio dai dati, finché questi hanno valore.

Raccogliere le informazioni dai sensori della IoT, 

attraverso i sistemi cognitivi, è un’attività che deve 

mirare a tre obiettivi: raggiungere l’efficienza ope-

rativa, massimizzare la conoscenza dei processi e 

sviluppare nuovi business, cambiando il modo di 

fare industria. Per questo è nato Watson, che si 

avvale della potenza dei 12 data center di Ibm nel 

mondo, fornendo la possibilità di analizzare grandi 

moli di dati attraverso capacità come: la compren-

sione del linguaggio umano, l’autoapprendimento, 

l’analisi dei testi scritti, il riconoscimento automa-

tico di immagini e filmati. Oggi Watson è in grado 

di operare con lingua inglese, francese e spagnola, 

ma entro fine anno arriveranno le funzionalità 

cognitive automatiche in italiano.

L’importanza per le imprese di saper operare con 

i Big Data è stata confermata anche da Alessio 

Passalacqua di Produzione Perfetta. Saper raf-

finare i Big Data, per trasformare i dati in valore 

e per prendere decisioni efficaci in modo veloce, 

vuole dire saper fare innovazione. I dati hanno 

valore solo se sono analizzati e trasformati in 

informazione e oggi solo una piccola frazione 

percentuale lo è. Il futuro sarà dominato dalla Iot 

e a guidare l’analisi dei dati saranno gli ‘algo-

ritmi’ capaci di processarli.

Una domanda etica
Infine, Dipak R. Pant, economista e antropologo 

dell’Università Carlo Cattaneo-Liuc, ha fatto un 

intervento che ha coniugato la razionalità dell’ef-

ficienza energetica con l’etica collettiva, trattando 

della responsabilità sociale di impresa. Pant ha 

spiegato come avere un approccio sostenibile non 

significhi essere buoni, ma essere competitivi. 

Avere un approccio sostenibile vuol dire seguire 

una strategia per eliminare la ‘discontinuità’, 

avendo un uso attento dell’energia e rispettando 

l’ambiente e il capitale umano. Minimizzare la 

produzione di rifiuti significa ottenere un pro-

cesso produttivo efficiente ed economico e 

questo è vero anche per l’uso dell’energia, il cui 

consumo sostenibile implica vantaggi nella tutela 

ambientale e nei costi per l’impresa: l’energia 

più pulita è quella mai consumata.

La risposta tecnologica
Quello di conciliare le istanze etiche con quelle 

economiche è un processo tanto complesso 

quanto necessario che, però, può contare su un 

fattore fondamentale per garantirne il successo: la 

tecnologia. Infatti una risposta possibile al que-

sito di come fare in modo che, in pratica, i pro-

cessi industriali migliorino contemporaneamente 

in termini di qualità del lavoro e di efficienza, sia 

economica sia ecologica, può venire da due tec-

nologie emergenti: digitalizzazione e robotica. 

Proprio affrontando questi temi si è conclusa la 

mattinata del Tech Plus Day, con gli interventi 

di due aziende, Siemens e Omron, che sono un 

riferimento nell’ambito delle tecnologie del 

motion control.

Il veicolo a guida automatica per la logistica Lynx di Omron-Adept Technologies



http://www.phoenixcontact.it/


Le possibilità della digitalizzazione
L’intervento di Siemens ha chiarito come la digitalizzazione dia la possibilità di 

cambiare tutto e possa essere lo strumento che rende possibili nuovi tipi di pro-

duzione. Un nuovo livello di efficienza può venire dalla stretta integrazione tra il 

gemello digitale del prodotto industriale, a partire dal modello, e i processi mani-

fatturieri basati sul digitale. Un esempio di questo, nell’ambito del motion control, 

è il sistema modulare di movimentazione automatica per le linee di produzione 

denominato Multi-Carrier-System, sviluppato dalla stessa Siemens e da Festo, che 

attraverso un unico ambiente di sviluppo digitale può essere impostato, configurato 

meccanicamente, dimensionato e sottoposto a simulazione. Quando esce dall’am-

biente virtuale, Multi-Carrier-System è pronto per essere direttamente collegato 

con i sistemi di ‘automazione vera’. 

Un ulteriore passo in avanti nella digitalizzazione sarà in termini di ‘virtual com-

missioning’, grazie alla prossima versione della piattaforma Tia Portal di Siemens, 

che uscirà nell’ottobre 2016. Tia Portal incorporerà un evoluto controller virtuale 

capace di emulare in modo completo l’hardware e il software del sistema di con-

trollo, rendendo possibile una ‘virtulizzazione totale’. Infatti, come già accade con 

il controllo per robot realizzato da Siemens, gli altri elementi del sistema d’auto-

mazione, come per esempio gli HMI, non avranno modo di distinguere che stanno 

comunicando con un sistema virtuale. 

I robot al lavoro
Il tema della robotica è stato centrale anche nell’intervento di Omron, che ha recen-

temente acquistato Adept Technologies, incorporando la sua ampia offerta di 

robot scara, delta e antropomorfi. Tutti questi robot sono programmabili attra-

verso il pacchetto software Ace, che è in grado di emularli in modo completo, dando 

all’utilizzatore la possibilità di gestire il ciclo di produzione e di migliorare l’effi-

cienza del sistema di controllo. 

Infine, è da menzionare un sistema robotico che al Tech Plus Day ha attirato l’at-

tenzione: il veicolo logistico a guida autonoma Lynx di Omron-Adept Techno-

logies, un AGV (Automatic Guided Vehicle) per logistica capace di trasportare fino 

a 80 kg di carico. Per la navigazione, questo compatto veicolo robotico si basa su 

un PC e un lidar, un sistema laser che opera in maniera simile al radar. Il sistema di 

scansione laser e il computer gli permettono di rilevare la mappa 3D dell’ambiente, 

di apprendere, di elaborare e ricordare, in modo da essere totalmente autonomo 

nello stabilire la rotta migliore. Le linee di produzione possono essere spezzate e 

collegate con questi robot di trasporto, che possono svolgere in modo estrema-

mente flessibile e versatile il ruolo che tradizionalmente spetta ai convogliatori o ai 

nastri trasportatori, unendo le diverse isole di produzione. Questi nuovi AGV, che 

sono espressamente pensati per un intenso uso industriale, sono dotati di batterie al 

litio-fosfato di ferro, che permettono fino a 13 ore di autonomia (con una ricarica 

totale in poco più di due ore e mezza), e di un sistema di bilanciamento delle celle 

che consente una durata delle batterie di sette anni. �

Il sistema di movimentazione Multi-Carrier-System, di Siemens e Festo, è un esempio  
di come la digitalizzazione possa aumentare l’efficienza delle applicazioni meccatroniche:  
dallo sviluppo alla configurazione del sistema in linea 

http://www.phoenixcontact.it/
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Sono ventinove i Factory Automation Center di 

Mitsubishi Electric attualmente presenti a livello 

mondiale e dal 15 giugno scorso uno di questi 

è ufficialmente istituito presso la sede di Agrate 

Brianza (MB) della filiale italiana di Mitsubi-

shi Electric Europe. Una decisione frutto di una 

scelta ben precisa, che rientra in un piano strate-

gico globale di Mitsubishi Electric Factory Auto-

mation e che di fatto riconosce sia l’importanza 

del mercato italiano, sia l’alta competenza tec-

nica maturata dalla filiale italiana della multina-

zionale nipponica. Il centro, come ha sottolineato 

Itaru Watanabe, Presidente Mitsubishi Electric 

filiale italiana, è destinato a rafforzare e accele-

rare il servizio di assistenza locale; i clienti di 25 

Paesi, dislocati tra Europa meridionale, Africa 

Settentrionale e Africa Occidentale, potranno 

rivolgersi all’Italy Factory Automation Center 

per le attività legate alla proposta di sistemi, alla 

consultazione tecnica e alla formazione sulle 

soluzioni di Mitsubishi Electric. “Siamo orgo-

gliosi - ha dichiarato Watanabe - che la filiale 

italiana di Mitsubishi Electric stia crescendo in 

termini di importanza strategica sia per il team 

nazionale sia come valore globale per la nostra 

azienda. La dinamicità dei nostri mercati di rife-

rimento ci indica quotidianamente la strada da 

percorrere. Da qui la scelta di incontrare la soddi-

sfazione dei nostri utenti anche attraverso l’aper-

tura di questo centro, dove potranno verificare la 

qualità del nostro brand, sempre all’avanguar-

dia dell’evoluzione tecnologica mondiale”. A 

Watanabe ha fatto eco Hitoshi Namba, General 

Manager Overseas Marketing Section Factory 

Automation, che ha sottolineato come “con l’i-

stituzione del FA Center in Italia saremo inoltre 

in grado di rispondere ancora più velocemente a 

ogni richiesta di intervento tecnico o di attività 

post vendita, garantendo quindi la maggiore sod-

disfazione possibile a tutti i nostri partner: com-

merciali, tecnici, scuole e università”.

Nuova Demo & Training Room
L’inaugurazione del Factory Automation Center 

è avvenuta in contemporanea con l’apertura, sem-

pre presso la sede di Agrate, della nuova Demo 

& Training Room. Molto di più di una semplice 

Show Room, come ha dichiarato prima del taglio 

del nastro inaugurale Rafael Bencomo, Divi-

sion Manager South EMEA Factory Automa-

tion di Mitsubishi Electric: si tratta di uno spazio 

offerto ai clienti, alle scuole e più in generale ai 

visitatori per dare una panoramica concreta delle 

soluzioni avanzate e totalmente integrate nel set-

tore dell’automazione industriale e di processo e 

nel campo dei controlli numerici; non una pura 

vetrina quanto piuttosto la realizzazione di isole 

tematiche e di applicazioni ‘live’ esemplari per i 

principali mercati verticali di riferimento. 

La Demo & Training Room, sviluppata su un’a-

rea di circa 300 mq2, rappresenta per l’azienda un 

asset strategico a ulteriore sostegno della crescita 

registrata negli ultimi anni, mostrando l’alta com-

petenza e le elevate performance delle soluzioni 

che Mitsubishi Electric è in grado di proporre e 

sviluppare. L’area è inoltre dedicata a un ampio 

programma di formazione ad alto contenuto tec-

nico con il supporto di docenti professionisti di 

lunga esperienza nel campo dell’automazione.

Una visita guidata, rivolta appositamente ai lettori 

di Automazione e Strumentazione, attraverso le 

aree tematiche nelle quali è organizzato lo spazio 

Mario Gargantini

Mitsubishi Electric sceglie la sede italiana per il Factory 
Automation Center euromediterraneo. Nella nuova Demo  
& Training Room sistemi e soluzioni ‘live’ per applicazioni  
nei principali mercati verticali: dal Motion, al Life Science, 
all’Energy Management, fino a un esempio di integrazione  
tra robot e CNC.

INAUGURATO AD AGRATE IL FACTORY AUTOMATION CENTER DI MITSUBISHI

 La fabbrica del futuro 
inizia dalla Demo Room

A FIL DI RETE
www.mitsubishielectric.it

Uno scorcio della Demo & Training Room  
di Mitsubishi Electric

http://www.mitsubishielectric.it/
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espositivo, consentirà di apprezzare le soluzioni 

presentate e di cogliere il senso dello slogan che 

campeggia all’ingresso ‘Changes for the better’. 

Attraverso delle demo ben allestite, anche in col-

laborazione con alcuni partner tecnologici, si pos-

sono vedere all’opera e apprezzare diversi sistemi 

e soluzioni operative dove la qualità dei prodotti 

viene integrata dal know-how applicativo e dalla 

conoscenza delle esigenze dei mercati e dei clienti.

Possiamo iniziare dalla demo PLC Motion & 

Safety Solutions, dove viene presentata una 

soluzione completa basata sulla nuova piat-

taforma di automazione iQ-R, che integra la 

gestione della logica PLC, la sincronizzazione 

degli assi pilotati dai servoazionamenti MR-J4 

e la sicurezza delle macchina. La soluzione con-

siste in un avvolgitore/svolgitore con simula-

zione di camma elettronica e taglio al volo. Un 

film viene svolto e riavvolto su un’altra bobina 

mantenendo il controllo di tensione mentre un 

altro asse si sincronizza tramite un encoder 

esterno con la velocità del film con la funzione 

di camma elettronica simulando un’operazione 

di taglio o stampa al volo. La demo illustra anche 

la gestione delle sicurezze SLS ad STO che si 

attivano all’apertura dei carter della macchina e 

all’intervento delle barriere di sicurezza.

Proseguendo nella Demo Room, ci imbattiamo in 

una reale macchina confezionatrice orizzontale, 

comunemente detta flowpack e utilizzata per il 

confezionamento in laboratori artigianali/indu-

striali. Il metodo flowpack è un modo per con-

fezionare prodotti tramite film avvolgente: l’ar-

ticolo viene fatto procedere su di un piano fino 

a quando il film lo avvolge completamente; una 

volta ricoperto dal film viene saldato su testa e 

coda della busta, in maniera da rendere la confe-

zione ermetica. Il tipo di pellicola si può scegliere 

in base alle esigenze del prodotto e può essere sia 

trasparente che prestampato. Le dimensioni e le 

massime velocità raggiunte dipendono dal pro-

dotto che si intende confezionare. 

La flowpack in funzione qui, realizzata in col-

laborazione con Datalogic, è composta da tre 

motorizzazioni principali, lo svolgitore del film, 

il tappeto di alimentazione e il coltello rotativo 

per taglio e saldatura. L’automazione e il motion 

control sono eseguiti con architettura basata su 

HMI GOT2000, PLC/Simple Motion iQ-F e ser-

voazionamenti MR-JE. 

Un’altra demo interessante è quella High Speed 

Solutions, che rappresenta un classico esempio 

di Pick & Place eseguito ad elevata velocità (fino 

a 150 battute al minuto) e in doppio tracking sui 

nastri di presa e deposito utilizzando il sistema 

di visione Datalogic. Un aspetto fondamentale 

è il modulo di sicurezza Melfa Safe Plus che 

consente di lavorare con i ripari aperti e quindi 

permette all’operatore di cooperare con il robot 

in completa sicurezza. L’integrazione di barriere 

di sicurezza, sistemi di visione Datalogic e Robot 

Scara RH-1FHR enfatizza di fatto il concetto di 

e- F@ctory utilizzato da Mitsubishi Electric per 

soddisfare le richieste del paradigma Industry 4.0

La funzionalità della demo dedicata al mercato 

del Life Science rappresenta un esempio di con-

divisione dello spazio di lavoro da parte di due 

robot (uno Scara e un antropomorfo) che ana-

lizzano dei campioni contenenti liquido su quat-

tro stazioni di test, equipaggiate con materiale 

Datalogic. Grazie all’impiego della piattaforma 

di automazione iQ Platform, i due robot pos-

sono condividere lo spazio operativo senza mai 

collidere tra di loro. Mediante 

il modulo di Sicurezza Melfa 

SafePlus invece la cooperazione 

con l’uomo è totale e completa-

mente sicura.

La demo Energy Management 

Solutions evidenzia i benefici 

che derivano dall’utilizzo di 

inverter FR-F800 rispetto ad 

un sistema tradizionale con 

strozzamento meccanico di una 

condotta di ventilazione. Attra-

verso la misura dell’energia su 

tre rami, si rileva come ci sia 

un notevole risparmio ener-

getico a parità di carico tra un 

ventilatore comandato da un 

motore alimentato direttamente 

dalla rete elettrica e gli altri due 

pilotati da Inverter. A seconda 

delle velocità di rotazione della ventola, si può 

arrivare ad un 60% di risparmio con il sistema 

inverter + motore asincrono tradizionale e ad un 

ulteriore 50% se si utilizza un motore a magneti 

permanenti (tipo PM) ad alta efficienza. Il tutto 

viene misurato e controllato da un sistema com-

posto dai Power Meter ME96, PLC serie L e 

pannello operatore GOT2000.

Infine, la demo CNC&Robot Integration 

presenta l’integrazione tra un braccio robotico 

e una macchina utensile a controllo numerico 

della serie M800/80. È una efficace dimostra-

zione di come sia possibile integrare nel pro-

cesso di lavorazione con macchine a controllo 

numerico un braccio robotico per il carico/

scarico pezzo, riducendo così i tempi totali del 

ciclo di lavorazione, senza presidio da parte 

dell’operatore. Il grande vantaggio del sistema, 

completamente composto da prodotti Mitsubi-

shi Electric, è l’integrazione totale e trasparente 

tra i CNC M800/M80 e i robot RV-F. �

La demo PLC Motion  
& Safety Solutions
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Milano e Modena sono state le due tappe in 

cui si è articolato il Contradata Embedded 

Roadshow nel 2016, un doppio evento che, attra-

verso dei seminari incentrati sui prodotti e sulle 

tecnologie più recenti proposti dall’industria elet-

tronica e dei semiconduttori, ha voluto dare una 

panoramica sul presente e sul futuro delle solu-

zioni embedded, della Internet-of-Things (IoT) e 

dell’Industrial Computing. 

La giornata di Milano, fedele al titolo ‘Tecnolo-

gia, innovazione e futuro’, è partita con l’intro-

duzione di Gianni Damian, di Contradata, che 

ha presentato i relatori e gli argomenti che hanno 

reso questo evento particolarmente interessante 

dal punto di vista della divulgazione tecnica. 

I numerosi relatori hanno permesso di approfon-

dire la conoscenza delle più recenti novità pro-

poste dai principali marchi rappresentati da Con-

tradata in Italia che, in molti casi, sono anche dei 

produttori di riferimento a livello globale, soprat-

tutto per quanto riguarda lo sviluppo delle tecno-

logie dei semiconduttori e dei sistemi embedded 

per l’industria. Questo è particolarmente vero per 

Intel Corporation e NXP Semiconductors, che 

hanno illustrato il loro approccio strategico, nello 

sviluppo delle attuali famiglie di processori, a un 

folto pubblico che ha potuto beneficiare dell’e-

sperienza e della partecipazione diretta anche di 

marchi come: Congatec, TQ, ICOP, InnoDisk, 

Cincoze, Egicon e Home2Net e di alcuni OEM 

che utilizzano le soluzioni proposte da Contradata 

e che hanno presentato delle loro applicazioni. 

Nel cuore del Roadshow
Intel e NXP hanno portato la loro visione del 

mondo dei semiconduttori che li vede, per certi 

versi, come dei concorrenti. Infatti si tratta di 

marchi di riferimento nell’ambito delle due prin-

cipali architetture che si dividono il mercato dei 

processori, cioè circuiti integrati che compren-

dono degli estesi set di istruzioni per il microco-

dice, gli x86 di Intel, e i sistemi che utilizzano 

un set estremamente ridotto di istruzioni, come 

l’architettura Arm di NXP. 

I sistemi Risc puri, come Arm, si sono dimo-

strati particolarmente utili nelle applicazioni 

che richiedono dei bassi consumi, grazie alla 

loro struttura relativamente semplice che con-

sente un elevato rapporto in termini di capacità 

di calcolo rispetto al numero di componenti che 

sono integrati in un singolo core. 

Il fatto di racchiudere un numero inferiore di 

transistor, rispetto alle architetture tradizionali 

equivalenti, implica minori richieste in termini di 

corrente necessaria ad alimentare i componenti e 

spiega l’appetibilità dei Risc nelle applicazioni 

mobili, che tradizionalmente devono affrontare 

il problema della densità energetica limitata 

delle attuali batterie. 

Forti della compatibilità nativa con i sistemi opera-

tivi più diffusi in ambito domestico e industriale, i 

sistemi con un set di istruzioni tradizionali, come i 

processori di Intel, hanno saputo evolversi, aumen-

tando l’integrazione e incorporando molta della 

tecnologia propria dei Risc, dimostrandosi sempre 

più interessanti anche nelle applicazioni in mobi-

lità e a bassa dissipazione. Infatti, Fabio Veronelli, 

di Intel Corporation, si è concentrato proprio sulle 

applicazioni embedded, fornendo una panoramica 

delle ampie opzioni tecnologiche che Intel ha da 

offrire anche in questo mercato e più di un esempio 

di questo tipo era illustrato nell’area espositiva del 

Contradata Embedded Roadshow.

Giuseppe Finazzi, di NXP Semiconductors, ha 

spiegato l’importanza di una connessione sicura, 

che può essere resa tale proprio grazie alle capacità 

di elaborazione delle architetture Arm e che rappre-

senta un aspetto fondamentale in un mondo dove 

l’intelligenza distribuita nei dispositivi implica 

necessariamente che questi comunichino tra loro. 

Jacopo Di Blasio

Le giornate del Contradata Embedded Roadshow hanno mostrato  
le più recenti tendenze nel mondo delle tecnologie embedded,  
con le testimonianze di molti produttori di riferimento nell’ambito  
dei semiconduttori, dei sistemi IPC e delle soluzioni IT per l’industria. 

IL CONTRADATA EMBEDDED ROADSHOW 2016

L’innovazione e il futuro della  
tecnologia embedded

@Jacopo_DiBlasio

Il robot esapode  
di ICOP Technology  

basato su un’architettura 
x86 a bassa dissipazione
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Sistemi e soluzioni
Tornando alle architetture x86, ICOP Techno-

logy era rappresentata da Gary Chen, che ha par-

lato dei processori a bassa dissipazione proposti 

da questa azienda, presentati come soluzione 

alternativa per il mercato embedded. I processori 

di ICOP Technology sono basati sull’architettura 

Vortex86, pienamente compatibile con il set di 

istruzioni x86 di Intel e capace di gestire IO e 

periferiche analogiche, in tempo reale, in modo 

da poter realizzare in maniera efficace delle 

applicazioni meccatroniche. Infatti, nella zona 

espositiva del Contradata Embedded Roadshow 

era possibile vedere un sistema dimostra-

tivo basato sull’architettura proposta da ICOP 

Technology e costituito da un robot a sei zampe, 

un esapode controllato in tempo reale dalla CPU 

x86 installata a bordo. La tecnologia x86 propo-

sta da ICOP, che ha una solida esperienza nei 

single-board computer, ha l’elevata integrazione 

tipica di una piattaforma SoC (System-on-Chip) 

ed è particolarmente adatta per realizzare solu-

zioni industriali e applicazioni che richiedano 

dimensioni ridotte, bassi consumi e un’estesa 

operabilità in termini di temperatura.

Brandon Chien, di Cincoze, ha presentato un’in-

novativa serie di panel PC per impieghi indu-

striali che, in pratica, costituisce un sistema di cal-

colo e visualizzazione fles- 

sibile e modulare, in grado 

di adattarsi alle differen-

ti necessità degli OEM, 

offrendo schermi tattili 

e computer che possono 

essere integrati tra loro, 

come un unico pannello, o 

disgiunti con uno schermo 

e un’unità di calcolo IPC ri-

tagliati su esigenze specifi-

che, di visualizzazione e di 

capacità computazionale, in 

funzione dell’applicazione. 

Diethard Fent, di Conga-

tec AG, ha parlato dell’e-

voluzione dei sistemi di 

elaborazione embedded, 

mentre Gabriel Venturi, 

di Innodisk Corporation, ha affrontato un altro 

aspetto fondamentale della IoT, necessario per 

realizzarla quanto può esserlo la disponibilità di 

un’elevata capacità di calcolo, costituito dalle 

soluzioni innovative per la memorizzazione 

dei dati, da cui dipenderà la velocità con cui 

sarà possibile sviluppare e implementare le 

funzionalità più importanti della IoT, anche nel 

mondo del manifatturiero.  �

L’offerta di Panel PC e IPC di Ciconze,  
distribuita in Italia da Contradata

http://www.automation24.it/s7-1200
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Ormai non si parla d’altro quando si pensa al 

presente e al futuro del lavoro: Industria 4.0, per 

dirla all’italiana con una formula che sembra non 

essere solo uno slogan e che inizia a tradursi in 

programmi precisi e qualche realizzazione. La 

Digital Enterprise fa passi avanti e non è più solo 

una visione elaborata dalle società di consulenza 

o uno schema per riempire le slide nei convegni 

e seminari. C’è però ancora molto da fare e da 

capire, da confrontare con i diversi contesti e da 

applicare a situazioni e ambienti specifici.

Su questi temi si è più volte cimentato negli ultimi 

tempi Armando Martin, ingegnere elettronico, 

consulente industriale e giornalista, intervenendo 

e coordinando dibattiti di approfondimento, come 

al Save 2016 a Milano e a SPS 2016 a Parma, 

dove ha presentato in anteprima ‘Il Dizionario 

dell’Automazione - le parole dell’innovazione’ 

da lui curato (Editoriale Delfino) e dove ha con-

dotto un seminario sull’importanza della forma-

zione tecnica e professionale in prospettiva della 

Quarta Rivoluzione Industriale. Automazione e 
Strumentazione l’ha incontrato.

Sono passati cinque anni da 
quando alla Fiera di Hanno-
ver è stata lanciata la proposta 
Industrie 4.0: che cosa è suc-
cesso in questi anni? È davvero 
iniziata la quarta Rivoluzione 
Industriale? 
La tendenza generale nell’in-

dustria precede il programma 

industriale tedesco conosciuto 

come Industry 4.0. Da almeno 

15 anni il modo di progettare e 

produrre sta conoscendo livelli 

crescenti di digitalizzazione, 

automazione e connettività. Oggi viene stimato 

un numero tra i 10 e i 25 miliardi di dispositivi 

(apparati industriali inclusi) connessi a Internet. 

Questo processo è iniziato nei primi anni 2000 

ed è probabilmente quello che sta maggiormente 

connotando la quarta rivoluzione industriale.

A segnalare i grandi cambiamenti in atto c’è il 
diffondersi di nuove e straordinarie tecnologie 
industriali: quali sono le più interessanti e fautrici 
di maggiori mutamenti nel modo di produrre?
La fabbrica intelligente è caratterizzata dal con-

trollo in tempo reale della produzione, dall’ap-

plicazione massiccia della robotica e dall’uso 

esteso dell’IoT. C’è ovviamente un ampio rin-

novamento tecnologico che accompagna questo 

scenario. Realtà aumentata, prototipazione vir-

tuale, sistemi cyberfisici, simulazione 3D stanno 

rivoluzionando il modo di progettare. Robotica 

collaborativa, nanotecnologie, Smart Sensor, 

Mes adattativi e gestione avanzata della Supply 

Chain stanno definendo i nuovi modelli di manu-

facturing. Big Data, Cloud, Internet of Things e 

wireless di nuova generazione stanno portando a 

un nuovo livello le tecnologie di comunicazione. 

Ma è giusto aggiungere che quando parliamo 

di Industry 4.0 e Digital Manufacturing ‘il tutto 

è più della somma delle singole parti’. Le capa-

cità di adattamento, ottimizzazione ed ergonomia 

sono più importanti delle singole tecnologie.

Il cambiamento è dovuto anche a importanti 
novità nelle infrastrutture di comunicazione: cosa 
sta cambiando in questo senso?
I cambiamenti nelle infrastrutture di comuni-

Mario Gargantini

L’industria sta cambiando, spinta dai nuovi paradigmi produttivi 
e dalle nuove tecnologie abilitanti. La Smart Factory è realtà 
in molti Paesi e in diversi settori. In Italia non mancano segnali 
interessanti e iniziative condotte da organismi pubblici, incubatori 
e aggregazioni di imprese. L’intervista ad Armando Martin.

PRESENTE E FUTURO DELL’INDUSTRIA: INTERVISTA AD ARMANDO MARTIN

Digitale, automatizzata, connessa: 
  ecco l’Industria 4.0

Armando Martin, Comitato Scientifico  
di ‘Automazione e Strumentazione’
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cazione possono essere visti da tre prospettive: 

tecnologie, competenze e governance. Su que-

sti terreni si giocano sfide enormi che solo a 

livello globale possono essere affrontate ade-

guatamente. In termini strettamente tecnologici 

il pieno sviluppo di Industry 4.0 richiederà la 

disponibilità di una rete 5G. Dovranno anche 

essere portati avanti tutti i processi legati all’in-

teroperabilità, alla gestione degli indirizzi IP, 

alla sicurezza e al fabbisogno energetico di un 

numero enorme di dispositivi che dovranno con-

tinuamente scambiare informazioni. Gli inge-

gneri avranno un bel da fare nei prossimi anni. 

Possiamo dire che sta cambiando il modello di 

fabbrica e che emergono nuovi paradigmi pro-

duttivi? 

Certamente. Rispetto alle fabbriche tradizionali 

le Smart Factory si propongono di realizzare 

prodotti qualitativamente più elevati, su volumi 

minori, con costi e sprechi minori. Alcune stime 

parlano di una crescita di produttività compresa 

fra il 30 e il 50%. Le tecniche di Digital Manu-

facturing mettono insieme gli strumenti di 

simulazione, pianificazione e ottimiz-

zazione funzionali alla progetta-

zione con i feedback provenienti 

dalle attività di produzione. In 

sostanza l’integrazione delle 

nuove tecnologie permette 

alle aziende di concentrarsi 

sulla gestione delle informa-

zioni e sui processi critici, in modo da velo-

cizzare e snellire la produzione.

Ci sono Paesi e situazioni più sensibili a queste 

novità e più avanti nel processo di cambiamento?

A seconda che si parli di Cina, Giappone, Corea 

del Sud, Stati Uniti, Europa, Germania o Italia 

cambia l’interpretazione della nuova rivolu-

zione industriale: velocità di diffusione, volumi 

d’affari, approccio culturale, settori applicativi, 

tecnologie abilitanti, governance non sono iden-

tici. In Cina, dove sono presenti circa un quarto 

dei robot industriali di tutto il mondo, il mercato 

della robotica sta esplodendo. In Germania, 

culla di Industry 4.0, Bmw e Volkswagen stanno 

usando un numero impressionante di cobot (robot 

collaborativi) che lavorano a fianco degli opera-

tori umani. Negli Stati Uniti, dove non si parla 

di Industry 4.0 ma soprattutto di Industrial IoT 

e CPS (sistemi cyberfisici), sono scesi in campo 

tutti i big player (IBM, Cisco, General Electric 

solo per fare pochi nomi) nell’intento di fissare 

gli standard della nuova industria. Il design indu-

striale italiano vede aziende come BTicino e 

Luxottica, tra le tante, fare ampio uso di tecno-

logie 3D e prototipazione avanzata per la messa a 

punto dei nuovi prodotti.

Si possono indicare settori produttivi più pronti 

a cogliere le opportunità offerte dai nuovi sce-

nari della digitalizzazione e dello smart manu-

facturing?

Senza dubbio il cosiddetto ‘manifatturiero 

avanzato’ che comprende automotive, aero-

spazio, macchine automatiche, meccatronica, 

meccanica di precisione, sistemi di trasporto e 

componenti elettronici. Ma i nuovi scenari inte-

ressano anche i servizi industriali. Ad esempio 

nell’ingegneria della manutenzione l’Internet of 

Things è ritenuta la killer application in grado 

di mettere in comunicazione tra loro un numero 

crescente di macchine e oggetti fisici e virtuali. 

O pensiamo anche all’uso trasversale di Smart 

Sensor e Big Data in tutti gli impianti indu-

striali e nelle linee di produzione.

Nel suo ‘Dizionario dell’Automazione’, alla voce 

Industry 4.0 lei accenna a “conseguenze a lungo 

termine” riguardanti la visione del lavoro. Può 

approfondire questi punti?

Nelle Smart Factory le figure professionali hi-

tech saranno fondamentali, sebbene relativa-

mente poche. Una quota importante di lavoratori 

sarà dedicata alle attività di gestione di robot, 

macchinari e sistemi informatici. I ruoli ammi-

nistrativi e di intermediazione potrebbero essere 

fortemente ridimensionati. Serviranno compe-

tenze trasversali e formazione continua. In ter-

mini generali la maggiore flessibilità introdotta 

dalle nuove tecnologie dovrebbe consentire orari 

di lavoro più flessibili e la possibilità di lavorare 

a distanza. Molti esperti mettono in guardia su 

altri pericoli. Le previsioni più cupe arrivano a 

prefigurare la scomparsa del lavoro tradizionale 

nei prossimi decenni e dunque ad affrontare il 

tema da altre prospettive. Vedremo. Bisogna 

però constatare che le dinamiche del lavoro sono 

molto complesse e spesso le previsioni lasciano 

il tempo che trovano. In Italia, ad esempio, negli 

ultimi 15 anni, il numero di occupati è sempre 

rimasto compreso tra i 22 e i 23 milioni (a parità 

sostanziale di numero di abitanti). 

Quanto al ruolo dei consumatori, le reti e il flusso 

continuo di informazioni tra produttore e consu-

matori cambierà le dinamiche di progettazione e 

produzione, fin dalle fasi embrionali di sviluppo 

di nuovi prodotti. Inoltre, le imprese e le persone 

potranno utilizzare IoT, Big Data e algoritmi per 

aumentare l’efficienza energetica e la produtti-

vità, oltre a ridurre drasticamente il costo margi-

nale di beni e servizi, in un contesto di sharing 

economy e piattaforme aperte. �
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Nell’automazione di fabbrica i sistemi di movi-

mentazione e trasporto hanno sempre occupato 

un ruolo di primo piano. Tali sistemi assicurano 

la disponibilità dei materiali in modo tempestivo, 

sicuro, preciso e al minor costo. Carrelli moto-

rizzati, portapallet, gru, elevatori, montacarichi, 

monorotaie, treni senza autista, convogliatori e 

alcuni tipi di robot industriali assolvono con effi-

cienza ai compiti intralogistici da diversi decenni. 

In questa vasta tipologia di mezzi spiccano i vei-

coli a guida automatica AGV (Automated Gui-

ded Vehicles). Il primo carrello AGV fu costruito 

da Barrett Electronics nel 1950. Negli anni 60 e 

70 i controllori di bordo furono prima transisto-

rizzati quindi sostituiti da circuiti integrati. 

I moderni AGV sono veicoli a guida libera, 

ottica o magnetica, progettati per seguire traiet-

torie precise ed effettuare operazioni di carico 

e scarico in modo automatico. Il loro impiego è 

esteso ai principali settori industriali: aeronau-

tico, automobilistico, elettronico, alimentare, 

cartario, farmaceutico, sanitario e tessile. Ma 

vanno anche citate le applicazioni in settori non 

industriali come uffici postali e ospedali.

Grazie agli AGV l’automazione in produzione 

può essere estesa alla fase di logistica e trasporto 

con unico sistema di controllo. I vantaggi derivanti 

dall’uso di AGV toccano la continuità di servizio 

(ottimizzazione flussi, operatività 24h/7gg senza 

intervento umano), flessibilità (aggiornamento 

senza fermo impianto, riconfigurazione rapida), 

precisione (consegna just-in-time, gestione scorte 

e percorsi), sicurezza, risparmio (riduzione costi 

di manodopera e manutenzione).

Un sistema di trasporto Automated Guided Vehi-

cle può essere installato in ogni tipo di stabili-

mento industriale che soddisfi certi requisiti di 

layout (spazi adeguati) e condizioni ambientali 

(temperatura, umidità) non critiche. L’applica-

zione di un impianto di AGV risulta molto utile 

all’interno dei magazzini tradizionali non serviti 

da trasloelevatori. Una flotta di navette a guida 

automatica può infatti sostituire i carrelli elevatori 

e operatori specializzati. Gli AGV risultano molto 

utili in aziende con sistemi di produzione flessi-

bile di tipo FMS/FAS (Flexible Manufacturing / 

Assembly Systems), nei quali i sistemi informa-

tici di controllo possono interagire direttamente 

con le unità di controllo dei sistemi di trasporto.

La flessibilità di un carrello AGV aumenta ulte-

riormente se viene equipaggiato con un robot 

industriale a bordo oppure con idonee attrezzature, 

fino a costituire esso stesso una stazione di lavoro. 

La velocità degli AGV può essere sincronizzata 

con quella di eventuali operazioni (assemblaggio, 

saldatura ecc.) che operatore o robot possono ese-

guire anche quando il carrello è in movimento.

Struttura degli AGV
I principali elementi che costituiscono un carrello 

AGV sono il sistema di controllo della marcia e 

delle funzioni ausiliarie (carico, scarico, aggancio, 

sgancio), le antenne guida che forniscono al car-

rello le informazioni operative, un trasmettitore 

tramite il quale il carrello invia all’impianto fisso a 

terra i dati riguardanti il suo stato di funzionamento. 

Fanno parte di un AGV anche diversi dispostivi 

elettrici, meccanici, elettromeccanici, di sicurezza 

Ad esclusione dei sistemi più semplici negli AGV 

Armando Martin

Ideati per movimentare materiali e prodotti all’interno di uno stabilimento, gli AGV (Automatic Guided 
Vehicle) provvedono al trasporto automatizzato delle unità di carico. Collegano macchine differenti 
all’interno dell’area di magazzino facendo risparmiare tempo, energia e spazio nella logistica aziendale.

UN’INDAGINE SUI VEICOLI A GUIDA AUTOMATICA UTILIZZATI NELL’INDUSTRIA

Figura 1 - Carrello AGV con robot e attrezzatura di trasporto

@armando_martin

AGV per applicazioni industriali



http://www.industrial.omron.it/


Settembre 2016 � Automazione e Strumentazione

LOGISTICA

approfondimenti34

ha grande importanza il sistema di traffic mana-

gement ovvero il software che gestisce i carrelli, 

i percorsi e le richieste di missioni (con priorità e 

ottimizzazione dei percorsi). 

Negli AGV l’energia motrice è fornita da sistemi di 

alimentazione a batterie. Normalmente gli AGV 

vengono alimentati da accumulatori in grado di 

assicurare un certo numero di ore di lavoro (tipica-

mente la durata di un turno di lavoro). Il sistema 

può gestire automaticamente la carica degli accu-

mulatori con un’apposita postazione di ricarica. 

Nei sistemi dotati di guida automatica è necessa-

rio prevedere particolari dispositivi di sicurezza 

per evitare che vengano investite persone e oggetti 

eventualmente presenti sul percorso. Quando non 

sia possibile o conveniente isolare con barriere la 

zona di lavoro, la stessa deve essere chiaramente 

delimitata e i carrelli devono essere dotati di dispo-

sitivi ottici o meccanici per l’arresto. I carrelli inol-

tre vengono muniti di avvisatori ottici e acustici che 

avvisano del loro approssimarsi. Gli AGV neces-

sitano altresì di dispositivi di blocco immediato in 

caso di avaria del sistema di guida

Tipologie dei sistemi di guida
I sistemi di guida si dividono tra quelli a per-

corso fisso e quelli a percorso variabile. I 

primi seguono un percorso, ovvero richiedono 

una mappa della zona in cui operano i carrelli e 

una serie di punti fissi di riferimento. I secondi 

scelgono il percorso e consentono una maggiore 

flessibilità a fronte di una superiore capacità di 

calcolo da parte del sistema di controllo. 

Sistemi di guida a percorso fisso
Guida Ottica 

Tale sistema si basa su una striscia fotosensibile 

continua in materiale gommoso applicata a pavi-

mento e su un sensore ottico a bordo del carrello 

in grado di leggere la striscia, ottenendo così le 

informazioni sulla distanza percorsa e sui punti di 

fermata. Nonostante si tratti di un sistema di trac-

ciamento continuo, il carrello AGV può disco-

starsi limitatamente senza perdere la guida.

Guida induttiva 

Tra i sistemi AGV più diffusi, quelli a guida 

induttiva si muovono lungo percorsi determinati 

per induzione elettromagnetica da un cavo metal-

lico multipolare incassato nel pavimento ad una 

profondità variabile. Il cavo, composto da più 

conduttori, viene percorso da un segnale elettrico 

emesso da un generatore di frequenza, inducendo 

un campo magnetico rilevato da antenne poste 

sotto al veicolo. L’intensità del campo magnetico 

è tanto maggiore quanto più il cavo è incassato in 

prossimità della superficie. Le antenne seguono 

la traccia a pavimento in base ad una certa fre-

quenza imposta dal sistema di controllo, fino a 

che non ricevono il comando di cercare un’altra 

frequenza. Se è necessario avere più percorsi si 

usano frequenze diverse. Si adatta bene all’uso in 

situazioni gravose in particolar modo in presenza 

di ambienti sporchi che rendono critico l’uso di 

sistemi ottici. La modifica del percorso è molto 

onerosa in quanto richiede la realizzazione di un 

taglio nel pavimento per l’inserimento dei fili e la 

successiva resinatura degli stessi.

Guida meccanica

In questa tipologia di guida il carrello si muove su 

rotaia. La precisione di guida e di accostamento 

è elevata ma la flessibilità dei percorsi si riduce 

enormemente. Non sono dunque possibili ritorni 

della rotaia se non con raccordi ad alto raggio e 

conseguente spreco di spazio.

Guida magnetica

Il percorso viene delimitato da una serie di cala-

mite inserite nella pavimentazione. Rispetto alla 

guida induttiva richiede un intervento più semplice 

sulla pavimentazione in quanto sono richiesti solo 

una serie di fori. I singoli magneti possono essere 

sostituiti da nastri o bande magnetiche. È possi-

bile individuare determinate posizioni sfruttando 

diverse combinazioni di polarità dei magneti.

Guida a banda colorata

Questo tipo di guida è realizzata per mezzo di 

vernici o di nastri adesivi colorati. Un sistema 

ottico rileva la posizione della banda e controlla 

lo sterzo con una logica analoga a quella della 

guida a induttiva e magnetica. Le modifiche al 

percorso sono relativamente semplici da rea-

lizzare ma il sistema si adatta solo ad ambienti 

puliti. Richiede manutenzione in quanto le bande 

colorate possono danneggiarsi o usurarsi.

Sistemi di guida a percorso variabile
Questi tipi di guida richiedono la presenza di un 

sistema informatico centralizzato, il quale comu-

nica con tecnologie wireless con le navette in 

Figura 2 - Sistema di guida 
induttiva (AGVS Sew Eurodrive)
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movimento nello stabilimento. Le informazioni 

nel sistema sono trasmesse in tempo reale e le 

esigenze di trasporto possono essere soddisfatte 

non appena esse emergono.

Guida con riferimento cartesiano

Il veicolo opera su una griglia cartesiana di rife-

rimento dove appositi sensori rilevano le coordi-

nate X e Y per la determinazione della sua posi-

zione specifica. Un odometro misura la distanza 

percorsa, mentre un giroscopio mantiene e cor-

regge se necessario la direzione del veicolo.

Guida inerziale

Il sistema è costituito da un giroscopio, da una 

ruota con funzioni di odometro e da sensori 

magnetici. Il giroscopio determina la direzione 

del veicolo mentre sistemi di tipo encoder con-

tano il numero di rotazioni della ruota per la 

misurazione della distanza. Lungo il percorso, 

in punti di riferimento, si trovano delle placche 

magnetiche di controllo posizionate a pavimento 

per l’individuazione della posizione AGV. Il sen-

sore magnetico posto sotto il carrello rileva la 

presenza della placca e la riconosce. L’informa-

zione viene utilizzata dal sistema di navigazione a 

bordo del carrello per determinare con precisione 

ed eventualmente correggere la posizione .

Guida con telecamera

Ancora in stadio embrionale, la guida con teleca-

mera è una tecnologia utilizzata per applicazioni 

speciali in cui è richiesta una tolleranza molto stretta 

nell’interfaccia tra il carrello e altri dispositivi. Con-

sente un accostamento molto accurato e preciso. 

Guida laser

La tecnologia di guida al laser LGV (Laser Guide 

Vehicle) usa come riferimento un certo numero di 

catarifrangenti collocati su pareti oppure oggetti 

lungo il percorso dei carrelli. Quando il raggio 

emesso dalla testa laser, colpisce uno dei catari-

frangenti, viene riflesso e la testa stessa rileva la 

direzione da cui proviene la riflessione. Il compu-

ter di bordo è in grado di calcolare la posizione 

del carrello e di guidarlo lungo percorsi presta-

biliti. Il vantaggio principale offerto dal sistema 

laser è l’assenza di dispositivi legati ai percorsi. 

È quindi possibile variare il percorso dei veicoli 

agendo solo sul software di controllo degli stessi.

Questo elaborato sistema di guida automatica rap-

presenta la soluzione ideale per l’ottimizzazione 

dei trasporti interni in ambiente industriale anche 

in integrazione con robot e in versioni per la movi-

mentazione di pallet e carichi ingombranti (per 

esmpio container). La massima flessibilità è garan-

tita dal fatto che lo studio e il dimensionamento 

dell’impianto avvengono attraverso un sistema di 

simulazione con il quale si verificano layout, tra-

iettorie, numero di missioni eseguibili e numero 

di veicoli necessari. L’impianto è in genere moni-

torato da un sistema di supervisione che permette 

di verificare in tempo reale tutte le situazioni ope-

rative oltre a riconoscere automaticamente i dati 

inerenti alle statistiche di produzione. L’utilizzo di 

LGV comporta in definitiva la riduzione dei costi 

di installazione e la creazione di un ambiente lavo-

rativo sicuro, strutturato in modo semplice e line-

are, con un basso grado di inquinamento acustico.

Guida odometrica

La tecnica di guida odometrica è molto simile a 

quella delle macchine a guida laser. Viene usato 

come riferimento un certo numero di catarifran-

genti collocati su paletti od oggetti lungo il per-

corso dei carrelli. Ogni veicolo utilizza il laser di 

sicurezza presente sui veicoli. Con il rilevamento 

di almeno tre catarifrangenti, e riportati con coor-

dinate assolute in un sistema dove il carrello cono-

scerà la posizione zero, il computer di bordo è in 

grado di calcolare la posizione del carrello e di gui-

darlo lungo percorsi prestabiliti. Rispetto alla guida 

laser tradizionale quella odometrica consente di 

ottenere prestazioni simili con costi inferiori e 

senza l’impiego di componenti aggiuntivi. Senza 

costi aggiuntivi rispetto ai veicoli a guida ottica, 

la guida odometrica supera anche le necessità di 

manutenzione che possono richiedere le bande 

colorate a seguito di deterioramenti. Pertanto è ido-

nea all’utilizzo anche in ambienti non puliti.

Guida Multi-navigazione

Sistemi a guida mista vengono utilizzati quando 

per vari motivi bisogna combinare il sistema di 

guida odometrica o laser con una seconda guida 

(es. ottica o magnetica). Nel caso della guida 

mista odometrica-ottica i veicoli utilizzeranno il 

sistema più consono a seconda della posizione 

in cui si trovano nell’impianto. Su molti veicoli 

i due tipi di guida possono coesistere con costi 

aggiuntivi trascurabili. Ciò offre la possibilità di 

passare in automatico da un sistema di guida ad 

un altro in caso di necessità. Ad esempio se in un 

tratto di tracciato è difficoltoso collocare i cata-

rifrangenti, è possibile passare alla guida ottica.

Guida GPS

Qualora il veicolo debba muoversi esclusiva-

mente all’esterno si può adottare un sistema a 

guida GPS, adottando la tecnica differenziale con 

una base di riferimento, per conoscere con preci-

sione la posizione del carrello. Il sistema di guida 

GPS funziona quindi con una logica analoga a 

quella dei sistemi con triangolazione laser.  �
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Perché avvenga un’esplosione, in una 

miniera o in un impianto industriale, tre 

fattori devono essere presenti insieme: 

ossigeno, gas o polveri infiammabili e una scin-

tilla di innesco. Tutti i metodi fondamentali per 

la protezione contro le esplosioni sono derivati da 

questi tre fattori. Essi sono suddivisi in tre tipolo-

gie principali: la protezione primaria è quella di 

impedire la formazione di un’atmosfera esplosiva 

pericolosa, per esempio tramite la ventilazione o 

l’estrazione. La protezione secondaria esclude 

la possibilità che una scintilla possa causare l’e-

splosione di una miscela gas-aria potenzialmente 

pericolosa. La protezione terziaria limita solo 

gli effetti causati da una potenziale esplosione.

La classificazione
Per tutte le apparecchiature elettro-

niche esiste generalmente il rischio 

di generare scintille all’interno dei 

dispositivi. I tipi di protezione esistenti 

inibiscono la generazione di scintille 

oppure impediscono loro di entrare 

in contatto con l’atmosfera esplosiva 

oppure ne limitano l’energia. Le pos-

sibilità costruttive per i trasmettitori di 

pressione sono, ad esempio, l’incapsu-

lamento dei componenti elettronici con 

olio o sabbia (tipo di protezione ‘Ex m’) 

o la custodia antideflagrante (‘Ex d’). 

Per ‘Sicurezza intrinseca (Ex i)’ s’in-

tende invece una soluzione elettro-

nica. Essa si basa sulla riduzione dell’energia 

in un componente, in questo caso nel trasmet-

titore, in modo che sia sempre sotto l’energia 

minima di innesco di un’atmosfera esplosiva. 

Quella denominata ‘Ex i’ e gli altri tipi di prote-

zione sono soggetti in tutto il mondo a varie nor-

mative. In Europa è vigente la direttiva Atex 94/9/

CE. La marchiatura dello strumento conforme agli 

standard indica per quali aree Ex il prodotto speci-

fico è approvato. Il trasmettitore di pressione Wika 

mostrato di seguito (υfigura 2) è uno strumento 

a sicurezza intrinseca che può essere utilizzato in 

Stefan Heusel 

Nell’industria dei costruttori di macchine, oltre 
alle macchine stesse, i produttori esportano verso 
i mercati globali anche gli standard di sicurezza. 
Per questo motivo, il tipo di protezione ‘a sicurezza 
intrinseca (Ex i)’, che è predominante in Europa, sta 
aumentando la sua presenza in tutto il mondo. In caso 
di manutenzione o sostituzione, gli strumenti di misura 
di questa categoria non hanno bisogno di nessun’altra 
misura protettiva. Questo è molto conveniente per 
l’utilizzatore. C’è comunque un’altra sfida che non può 
essere sottostimata: la prova di sicurezza intrinseca.

IL TRASMETTITORE WIKA IS-3 E LA SICUREZZA INTRINSECA

La prova di sicurezza intrinseca 
per i trasmettitori di pressione
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www.wika.it
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Company Division Industrial 

Instrumentation, Wika 

Figura 1 – Per i dispositivi destinati al settore petrolchimico,  
è prassi comune tenere conto già in sede di progetto  
del probabile utilizzo in area a rischio di esplosione

Figura 2 - Marchiatura di un trasmettitore di pressione a sicurezza intrinseca 

http://www.wika.it/
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atmosfere permanentemente esplosive (tipo di pro-

tezione ‘Ex ia’). La classe dello strumento ‘1/2G’ 

indica che può essere installato ad esempio nella 

parete laterale di un serbatoio con contenuto esplo-

sivo, ma con l’elettronica all’esterno e quindi in 

una zona meno pericolosa (υcfr figura 2).

Evitare la scintilla
Come funziona la protezione ‘Ex i’ in dettaglio? 

Fondamentalmente, maggiore è la potenza elet-

trica, maggiore è la possibilità che l’energia (di 

innesco) sia rilasciata tramite una scintilla. Con 

i condensatori, le scintille avvengono sulla chiu-

sura di un circuito elettrico, mentre con le indut-

tanze durante l’apertura. Il metodo di protezione 

a sicurezza intrinseca significa quindi limitare l’e-

nergia delle scintille. In un trasmettitore di pres-

sione a sicurezza intrinseca come l’IS-3 di Wika, 

si garantisce che, durante il funzionamento nor-

male e in caso di guasto, l’energia minima d’in-

nesco della zona pericolosa per la quale è appro-

vato lo strumento non sia mai superata. Inoltre, la 

temperatura di superficie non supera mai il valore 

definito e quindi nemmeno il valore di innesco 

della miscela di gas o polvere definito nello stan-

dard. Questo avviene principalmente attraverso la 

limitazione di tensione e corrente. Condensa-

tori e induttanze sono inoltre ridotti per limitare 

l’energia delle scintille di apertura e chiusura.

La protezione in pratica
Il design del sensore è stato adattato a questi 

bassi valori di corrente e tensione. Inoltre, per 

alimentare in modo sicuro il trasmettitore, è sem-

pre necessaria una barriera aggiuntiva come ad 

esempio una barriera Zener o una barriera 

isolata a sicurezza intrinseca.

Una barriera Zener è costituita da un diodo 

Zener e da un fusibile. Quando si opera sul cir-

cuito, come ad esempio durante l’installazione 

o la manutenzione, c’è il rischio che avvenga un 

corto circuito. In tal caso, il fusibile nella barriera 

potrebbe essere distrutto e l’intero dispositivo 

potrebbe quindi dover essere sostituito.

Per questo motivo, si consiglia l’uso di una bar-

riera isolata a sicurezza intrinseca. Utilizzando un 

accoppiatore ottico (un’interconnessione integrata 

di un Led e un fotodiodo), la barriera isola gal-

vanicamente il circuito a sicurezza intrinseca 

dal circuito non a sicurezza intrinseca. In questo 

modo, il circuito è privo di potenziale di terra e 

consente di ottenere il pieno isolamento sia in area 

sicura sia in area pericolosa. In alcuni casi, la bar-

riera può essere già integrata nel PLC. Il PLC si 

trova fuori dalla zona Ex, mentre il trasmettitore 

di pressione (per rimanere con questo esempio) è 

montato nella zona pericolosa. I cavi di collega-

mento tra i due dispositivi devono essere installati 

correttamente e specificamente contrassegnati.

Gli aspetti normativi
Le norme Atex non solo definiscono i parametri 

per la sicurezza intrinseca, ma stabiliscono anche 

che per la prova, nel caso un dispositivo ‘Ex i’, 

questo sia collegato a delle attrezzature specifi-

che, che ad esso sono associate (nel nostro esem-

Il trasmettitore di pressione Wika IS-3
I trasmettitori di pressione della serie IS-3 di Wika sono ideali per applicazioni in aree pericolose. Questi trasmettitori sono stati specificamente 

progettati per i requisiti industriali più stringenti e posseggono le omologazioni Atex e IECEx, oltre alla classificazione Sil.

Il trasmettitore di pressione modello IS-3 è disponibile con campi di misura fino a 6.000 bar ed è adatto per applicazioni che spaziano dai 

costruttori di macchine generici alle applicazioni ad alta pressione nella produzione di LDPE.

Tutte le parti a contatto con il fluido sono realizzate in acciaio inox e completamente saldate. Gli elementi di tenuta interni sono completamente 

evitati per consentire l’utilizzo del trasmettitore praticamente con 

tutti i fluidi. La robusta custodia è realizzata in acciaio inox e ha un 

grado di protezione minimo pari a IP 65. Sono disponibili anche 

versioni con protezione fino a IP 68.

Gli attacchi al processo con membrana affacciata sono particolar-

mente adatti per la misurazione di fluidi viscosi e contaminati e 

garantiscono una regolare misura di pressione in qualsiasi momento.

La custodia da campo opzionale del modello IS-3 consente 

il funzionamento in condizioni ambientali estreme ed è resi-

stente ad acidi, basi, olii e solventi. Tramite l’attacco alla custo-

dia di campo integrato nella testa della custodia, i cavi elettrici 

possono essere installati in modo semplice e rapido.
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pio, un trasmettitore di pressione e una barriera). 

La prova di sicurezza intrinseca mette di fronte 

gli operatori a un compito complesso e non privo 

d’insidie. Prima di tutto questi devono tenersi 

aggiornati sulle normative. Inoltre l’acquisto di 

singoli componenti Atex richiede delle verifi-

che dettagliate: per quali zone e gruppi 

sono approvati i singoli componenti? 

La barriera si abbina con il trasmetti-

tore? I cavi sono dimensionati per assi-

curare il necessario flusso di energia? 

A causa delle moltissime varianti dei 

prodotti, a volte può essere difficile 

fare la scelta giusta. Per la prova di 

sicurezza intrinseca, i singoli dati di 

approvazione e di sicurezza di tutti 

i componenti devono essere raccolti 

e registrati in modo completo. Non 

tutti i produttori rendono disponibili 

per il download i certificati di appro-

vazione Atex, ad esempio. 

Un esempio pratico
Con l’eccezione delle società petrol-

chimiche, le aree Ex non apparten-

gono alla routine quotidiana della 

maggior parte dei progettisti di mac-

chine e impianti. Per questo motivo, 

l’esperienza ci dimostra che sono 

necessarie da due a tre ore d’ingegne-

ria per la prova di sicurezza intrinseca 

di ogni punto di misura. In alternativa, 

l’operatore può rivolgersi a fornitori 

esperti in questo settore e conseguen-

temente eliminare potenziali errori e 

risparmiare tempo. A questo scopo, 

Wika ha sviluppato una soluzione 

‘all-inclusive’: il trasmettitore di pressione a 

sicurezza intrinseca è fornito insieme alla bar-

riera e a tutti i dati per la prova ‘Ex i’. Questo 

semplifica notevolmente la realizzazione di un 

punto di misura Atex e anche la relativa docu-

mentazione tecnica.

La prova in dettaglio
Da un punto di vista tecnico, per la prova di 

sicurezza intrinseca è necessario realizzare 

un’analisi completa del circuito: i parame-

tri elettrici del trasmettitore, della barriera e 

dei cavi devono essere verificati e registrati 

(υtabella). Se sono soddisfatte le condizioni 

specificate nella norma, il circuito di misura è 

considerato intrinsecamente sicuro e può essere 

installato. Nella documentazione per la sicu-

rezza intrinseca, i collegamenti elettrici dell’in-

tero sistema sono anche presentati sotto forma 

di disegno (υfigura 3).

La prova ‘Ex i’ fa parte del capitolo ‘prote-

zione contro le esplosioni’ nella documenta-

zione dell’impianto. In questo modo, gli opera-

tori assicurano che i loro impianti o macchinari 

non costituiscono un rischio per la vita o l’inco-

lumità delle persone. �

Tabella - Condizioni della prova di sicurezza intrinseca 

Figura 3 - Prova di sicurezza intrinseca 

Figura 4 - Trasmettitore  
di pressione Wika modello 
IS-3 per applicazioni  
in aree pericolose



http://www.ewon.it/
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Tom Brewer

Vega ha recentemente presentato un misuratore di 
livello radar ad elevato guadagno dinamico: un 
dispositivo appositamente progettato per i processi 
industriali. Di seguito si cerca di spiegare con 
esempi semplici cosa sia il guadagno dinamico di 
uno strumento radar e perché è importante scegliere 
un radar con guadagno dinamico elevato.

VEGA: L’IMPORTANZA DI UN ELEVATO GUADAGNO DINAMICO 

Il guadagno dinamico elevato 

permette di misurare con accura-

tezza il livello di liquidi e solidi in 

una larga varietà di applicazioni. 

Quantificato in dB, il guadagno 

dinamico è un’indicazione di sen-

sibilità, del campo di segnale che 

uno strumento può rilevare. Più 

alto è il guadagno dinamico di 

uno strumento, minore è il segnale 

che può rilevare e più performante 

risulta tale strumento nei processi 

industriali.

Un paragone con un altro 
strumento: la bilancia
Per capire in maniera semplice 

cosa sia il guadagno dinamico e 

quale vantaggio ne possa ricavare l’utilizzatore, 

pensiamo a due tipi di bilance che normalmente 

si trovano nelle nostre case. La bilancia che 

abbiamo in bagno misura fino 150 kg e lo fa con 

una gradazione di 100 g alla volta; la bilancia 

che abbiamo in cucina è invece dimensionata per 

misurare per esempio 15 kg e lo fa con intervalli 

di pochi grammi.

Ogni bilancia dipende dall’applicazione e 

dall’uso che se ne vuole fare, proprio come per 

gli strumenti radar. Una persona che segue 

una dieta scrupolosa deve misurare con pre-

cisione i mirtilli che mangia il mattino con la 

bilancia in cucina e poi controllare il suo peso 

di tanto in tanto sulla bilancia del bagno. Se 

usasse la bilancia del bagno per misurare i 

mirtilli da mangiare, il rischio è di riempire il 

bagno di mirtilli. 

Per avvicinarci al confronto tra la bilancia e il 

radar per la misura di livello, si supponga che 

la bilancia del bagno abbia un guadagno dina-

mico di 96 dB. In questo caso, se una persona 

si pesasse e successivamente scendesse dalla 

bilancia e si togliesse un capello per risalire 

subito dopo, la bilancia sarebbe in grado di 

misurare il cambio di peso.

Curioso, vero? È da notare che un guadagno 

dinamico di 96 dB è già un ottimo guadagno 

ed è quanto offerto oggi da molti strumenti 

radar disponibili in commercio. Alcuni stru-

menti, però, offrono di più, fino a 112 dB. Con 

tale sensibilità, qualora la bilancia venisse 

utilizzata per pesare un camion, la bilancia 

sarebbe in grado di rilevare se l’autista del 

camion una volta sceso si togliesse un capello 

per risalire subito dopo e pesarsi nuovamente.

Il guadagno dinamico 
  e la misura di livello radar

A FIL DI RETE
www.vega.com

L’AUTORE
T. Brewer, Marketing Content 

Specialist, Vega Americas, Inc. 

Vega ha recentemente presentato Vegapuls 64, un nuovo  
sensore di livello radar a elevato guadagno dinamico

http://www.vega.com/


Automazione e Strumentazione � Settembre 2016

SENSORI

approfondimenti 43

Il radar tecnologicamente più avanzato dispo-

nibile nel mercato ha oggi però un guada-

gno dinamico di 120 dB. Considerando tale 

guadagno dinamico in una bilancia, questa 

sarebbe in grado di rilevare la variazione del 

peso di un capello quando sulla bilancia è par-

cheggiato un treno.

Se si utilizzassero tali radar in un impianto 

sarebbe come se, proseguendo nell’analogia 

con le bilance, si avesse il doppio vantaggio 

di misurare quello che interessa con una sen-

sibilità molto elevata, tipica delle bilance da 

cucina, ma allo stesso tempo si potesse pesare 

fino a valori molto elevati, tipici di una bilan-

cia come quelle che abbiamo in bagno e anche 

molto di più.

Le prestazioni dei radar
Se confrontiamo il radar da 96 dB con il 

radar con guadagno dinamico di 120 dB, la 

differenza di 24 dB è un’enormità, perché 

corrisponde ad un fattore di 200. Ovvero un 

segnale piccolo sembra 200 volte più grande 

in un radar con 120 dB di guadagno dinamico. 

Non è una differenza da poco in molti dei pro-

cessi industriali moderni. 

La misura in processi industriali delicati 
richiede guadagni dinamici elevati 
Nell’industria chimica, ma non solo, esistono 

diversi processi che fanno uso di sostanze 

solide e liquide che riflettono molto poco 

il segnale generato dal radar e quindi non 

facilitano la misura in maniera affidabile e 

continua. Queste sostanze che vengono indi-

cate come sostanze poco riflettenti perché 

hanno una costante dielettrica (dK) molto 

bassa, richiedono l’impiego di 

sistemi in grado di misurare le 

più piccole variazioni.

In altre parole, queste sostanze 

hanno bisogno di un radar con 

un guadagno dinamico elevato. 

Però, non sono solo le caratte-

ristiche riflettenti della sostanza 

da misurare ad essere impor-

tanti. Nell’impianto c’è anche la 

presenza di condensa, schiuma 

o agitatori, usati per mescolare 

diversi prodotti. Un guadagno 

dinamico elevato può gestire 

tutte queste condizioni perché 

è in grado di scovare il più pic-

colo segnale riflesso, molto di 

più di quanto lo possano fare i 

radar precedenti e disponibili 

oggi sul mercato.

La soluzione proposta  
da Vega
Vega ha recentemente presen-

tato il radar Vegapuls 64, un 

sensore moderno e tecnologi-

camente evoluto per la misura 

del livello nei processi indu-

striali. Vegapuls 64 è un radar 

che opera a una frequenza di 

80 GHz e consente un 

guadagno dinamico 

di 120 dB. Que-

sto nuovo misu-

ratore di livello è 

stato espressamente 

progettato per garan-

tire prestazioni elevate nei 

moderni cicli industriali e le sue caratte-

ristiche sono intese a garantire una misura 

affidabile, sicura e costante nel tempo.

Vegapuls 64 ha un diametro dell’antenna di 

80 mm e il segnale radar emesso dal disposi-

tivo ha un angolo di apertura di soli 3 gradi, 

così il sensore radar riceve solo riflessioni che 

possono provenire dal prodotto da misurare, 

riducendo la possibilità di errore e rendendo 

la misura più sicura e affidabile. L’elevata 

focalizzazione del segnale ne consente l’u-

tilizzo anche in presenza di strutture interne 

al serbatoio come, per esempio, dei tubi di 

riscaldamento.

Questo è possibile grazie al fatto che il sensore 

lavora con una frequenza di trasmissione che è 

molto superiore a quelle tradizionali e, di conse-

guenza, con lunghezze d’onda più corte che per-

mettono delle minori dimensioni dell’antenna. 

Poiché la frequenza utilizzata da Vegapuls 64 è 

circa tre volte superiore rispetto 

a quella impiegata tradizional-

mente, è possibile utilizzare dei 

sistemi di antenna e degli attac-

chi di processo più piccoli, con 

tutti i vantaggi conseguenti.

Inoltre, questo nuovo prodot-

to di Vega è incapsulato con 

materiali la cui superficie è 

trattata in modo da evitare che 

si formino cavità che potreb-

bero favorire la formazione di 

depositi. Questo strumento è 

particolarmente adatto per la 

misura di livello di idrocarburi, 

specialmente quelli con cattive 

caratteristiche di riflessione, e 

di tutti i prodotti del settore pe-

trolchimico, dal petrolio greg-

gio ai gas liquidi. �

Vegapuls 64 è disponibile in tre 
varianti di antenna per tutte le 

esigenze del processo

Il misuratore di livello 
radar Vegapuls 64 opera 
a 80 GHz con guadagno 
dinamico di 120 dB
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Annamaria Mauro

L’opzione ‘High Speed Acquisition’, introdotta  
da Hamamatsu Photonics per il lettore di micropiastre 
FDSS, consente l’acquisizione di segnali luminosi a elevata 
frequenza tipici dei flussi di calcio e dei potenziali di 
membrana dei cardiomiociti ed è indicata per i saggi di 
cardio-tossicità nell’industria farmaceutica. La nuova opzione 
comprende un sensore ad alta velocità e un nuovo software. 

SCREENING FARMACEUTICO E SAGGI CELLULARI CON FDSS 7000 DI HAMAMATSU

La verifica della sicurezza dei farmaci in svi-

luppo è un nodo fondamentale per le aziende 

farmaceutiche prima della successiva appro-

vazione regolatoria e dell’immissione sul mer-

cato. Una delle più frequenti tossicità che è pos-

sibile riscontrare nelle nuove molecole è quella 

verso i tessuti cardiaci, motivo per cui gli studi 

di cardio-tossicità stanno assumendo un’impor-

tanza sempre crescente nei test di sicurezza far-

macologica effettuati.

Insieme ai test in vivo, i saggi cellulari manten-

gono un ruolo di primo piano all’interno di tali 

studi per la loro economicità, rapidità e possibilità 

di procedere con la tecnica dell’High Throu-

ghput Screening (HTS).

Negli ultimi anni la possibilità di coltivare in 

vitro cellule cardiache primarie ha dato un’ac-

celerazione agli studi di cardio-tossicità permet-

tendo di testare l’effetto del farmaco direttamente 

sulle cellule cardiache e non su linee cellulari che 

potrebbero mostrare caratteristiche e reazioni 

distanti dalla condizione fisiologica.

I cardiomiociti in coltura mantengono le loro 

funzionalità e la capacità di contrarsi ritmi-

camente riproducendo una condizione che ci 

avvicina molto a quella in vivo; sono per que-

sto dei sistemi sperimentali molto preziosi per 

i ricercatori, a patto di avere a disposizione 

saggi ed apparecchiature capaci di rilevare le 

rapide variazioni (ad esempio i flussi di cal-

cio) che si verificano all’interno di queste par-

ticolari cellule.

La soluzione per l’analisi
Uno strumento capace di soddisfare queste esi-

genze è l’FDSS di Hamamatsu Photonics equi-

paggiato con l’ opzione ‘High Speed Acquisition’ 

che consente l’acquisizione di segnali luminosi 

ad elevata frequenza (fino a 100 Hz).

Già da diversi anni, Hamamatsu Photonics 

propone sul mercato l’FDSS (Functional Drug 

Screening System), un lettore di micropiastre 

per saggi cellulari capace di rilevare segnali 

luminosi sia in fluorescenza sia in lumine-

scenza. La dispensazione automatica dei rea-

genti e la successiva lettura del segnale, simul-

tanea per tutti i campioni grazie ad una videoca-

mera ad alta sensibilità, assicura l’affidabilità e 

riproducibilità dei risultati. L’FDSS è disponi-

bile in due versioni, il µcell ed il 7000; la prima 

compatta ed economica e adatta a medium-

throughput e la seconda più accessoriata ed 

indicata per high-throughput.

Recentemente Hamamatsu ha migliorato le 

potenzialità dell’FDSS per ‘drug discovery’ 

rilasciando un upgrade finalizzato all’acqui-

sizione di segnali luminosi ad alta velocità 

come quelli emessi da colture di cardiomiociti 

attivi. Le caratteristica saliente di questa nuova 

opzione, che comprende un sensore ad alta 

velocità ed un nuovo software, è l’acquisizione 

di dati ad intervalli di campionamento molto 

ravvicinati (circa 10 ms). 

L’applicazione tipica di questo nuovo strumento 

è la rivelazione di oscillazioni di Ca2+ e poten-

ziali di membrana in cardiomiociti e neuroni, ide-

ale per gli studi di tossicità.

Dalla ricerca di base a quella applicata, con 

le nuove funzionalità dell’FDSS, Hamamatsu 

è in grado di offrire performaces che sod-

disfano anche le richieste sperimentali più 

impegnative.  �

Un esame fotonico delle colture 
per migliorare i farmaci 
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A. Mauro, Hamamatsu Photonics 

Italia, Application Specialist

Il sistema per lo screening farmaceutico  
Hamamatsu FDSS 7000

PER SAPERNE DI PIÙ
Hamamatsu Photonics è un’a-

zienda giapponese attiva nella 

progettazione, sviluppo e com-

mercializzazione di dispositivi 

opto-elettronici. I prodotti Hama-

matsu comprendono anche tubi 

fotomoltiplicatori, fotodiodi al 

silicio, sensori di immagine ecc.  

mentre i campi di applicazione 

spaziano dall’analitica all’auto-

mazione industriale, dalla spet-

troscopia alla ricerca in campo 

biologico, fisico e astronomico, ai 

controlli non distruttivi. Per l’in-

dustria biomedicale Hamamatsu 

fornisce anche videocamere scien-

tifiche ad alta sensibilità utilizzate 

in microscopia, scanner per vetrini 

istologici e rivelatori per l’ossige-

nazione tissutale.

http://www.hamamatsu.com/
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Tra i prodotti di più recente introduzione da parte 

di Keysight Technologies sono da sottolineare i 

suoi nuovi analizzatori di segnali della Serie X. 

Si tratta di strumenti che sono stati progettati per 

fornire un insieme di funzionalità notevolmente 

evolute e, in termini di target di mercato, sono 

indirizzati agli utenti impegnati nello sviluppo 

e nel test di dispositivi di nuova generazione. 

Particolarmente interessante dal punto di vista 

dell’utilizzabilità, caratteristica fondamentale per 

sfruttare le nuove caratteristiche di questi stru-

menti, è l’interfaccia utente multi-touch (UI), 

che è stata sviluppata con l’intento di semplifi-

care in maniera sostanziale il set-up dei parametri 

di misura ed è stata pensata da Keysight in modo 

che possa costituire una efficace piattaforma 

comune per le nuove soluzioni. 

I più recenti miglioramenti in termini di pre-

stazioni e di funzionalità sono stati sviluppati e 

incorporati in questa famiglia di dispositivi per 

rispondere ai crescenti bisogni che sono nati dalle 

attività legate alla creazione di nuovi disposi-

tivi per l’industria aerospaziale, la difesa e le 

comunicazioni wireless.

L’interfaccia utente e stata pensata per consentire 

l’ottimizzazione dei parametri di misura in non 

più di due tocchi. La possibilità di controllare lo 

strumento con semplici gesti come pizzicare, tra-

scinare e scorrere, rende l’analisi più immediata 

ed intuitiva. L’omogeneità dell’interfaccia ope-

rativa in tutta la serie UXA, PXA, MXA, EXA 

e CXA, fa sì che sia sufficiente l’apprendimento 

d’uso di uno degli strumenti per saperli usare tutti. 

Per aiutare i progettisti a creare dispositivi di 

nuova generazione, il modello UXA, l’ammi-

raglia della Serie X, è in grado di offrire una 

copertura di frequenza fino a 44 o 50 GHz e 

banda di analisi integrata di 1 GHz. Il modello 

PXA offre delle prestazioni che si collocano ai 

livelli più alti del settore, con rumore di fase 

di -136 dBc/Hz a 1 GHz, offset di 10 kHz, e 

larghezza di banda di analisi in tempo reale di 

510 MHz con range dinamico privo da spurie 

sull’intera banda superiore a 75 dBc.

Per caratterizzare le interazioni dei segnali 

radar, l’UXA e il PXA supportano lo streaming 

di dati in tempo reale fino ad una larghezza di 

banda di 255 MHz con risoluzione di 16 bit a 

300 MSa/s. Quando sono utilizzati con un regi-

stratore di dati di X-COM Systems, solution 

partner di Keysight, gli analizzatori consentono 

l’acquisizione in tempo reale fino a 15 TB (>3 

ore) di memoria di acquisizione. 

Le applicazioni Serie X multi-touch semplifi-

cano le operazioni complesse con misure pre-

definite, per l’analisi degli impulsi, la demodu-

lazione analogica, la cifra di rumore, il rumore 

di fase, per LTE/LTE-advanced e W-CDMA. 

La nuova applicazione ad impulsi accelera lo 

sviluppo e la verifica dei ‘chirped wideband 

signals’, come quelli utilizzati nei sistemi 

radar. Gli aggiornamenti per applicazione LTE/

LTE-A semplificano la caratterizzazione di 

sistemi che utilizzano portanti e modulazione 

256QAM, fornendo la configurazione visibile 

di tutte le componenti portanti. 

Utilizzando i punti di forza della Serie X, i nuovi 

analizzatori di cifra di rumore N897xB NFA Serie 

X si presentano con un display più grande, UI 

multi-touch e migliori prestazioni rispetto ai loro 

predecessori. Queste funzionalità migliorano la 

capacità di un utente di effettuare misurazioni 

rapide, precise e ripetibili della cifra di rumore 

fino a 40 GHz con una soluzione dedicata. �

Alte frequenze per nuove tecnologie

Bruno Vernero

Per lo sviluppo di dispositivi in radiofrequenza di nuova 
generazione, dagli apparati radar ai sistemi di comunicazione 
wireless, Keysight Technologies propone i suoi analizzatori 
di segnali della serie X. Si tratta di strumenti che, con la 
loro interfaccia grafica touch, sono in grado di supportare il 
campionamento e l’analisi di segnali con frequenze nell’ordine 
delle decine di GHz.

LA SERIE X DI KEYSIGHT PER MISURE FINO A 50 GHZ

A FIL DI RETE
www.keysight.com

Il modello UXA è l’ammiraglia della Serie X  
di Keysight Technologies e offre una copertura  

di frequenza fino a 44 o 50 GHz

http://www.keysight.com/


http://www.picotronik.it/
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CC-Link IE di CC-Link Partner Association 

(CLPA) è una tecnologia Industrial che offre pre-

stazioni di livello gigabit. Da quando il concetto 

di Industry 4.0 è stato formalmente presentato 

alla fiera di Hannover del 2011, non ha fatto che 

guadagnare slancio. Industry 4.0 è stata definita 

come una combinazione tra i ‘sistemi cyber-

physical’ e l’Internet delle cose (IoT). Recente-

mente è nata una variante: IoT industriale (IIoT), 

che pone l’accento sulla necessità di prestazioni 

in tempo reale per le applicazioni industriali.

Comunque lo si guardi, uno dei concetti condi-

visi in tutto il mondo nell’ambito dell’ambiente 

Industry 4.0 e dei concetti correlati è rappresen-

tato dai dati: una grande quantità di dati che 

viene generata in tempo reale da molti dispositivi 

e da essi condivisa per garantire una panoramica 

trasparente sui processi. Per farlo bene, la banda 

larga è fondamentale. Ed è qui che entra in gioco 

CC-Link IE, un protocollo aperto per Industrial 

Ethernet che opera a velocità di livello gigabit. 

Un’ulteriore opzione da considerare è il proto-

collo SLMP (Seamless Message Protocol), un 

modo per aggiungere la connettività CC-Link IE 

ai dispositivi per i quali non sono previste possi-

bilità di sviluppo hardware.

Il protocollo SLMP di CLPA (CC-Link Partner 

Association) è una funzione della rete CC-Link 

IE che consente agli utenti di integrare con faci-

lità i dispositivi di campo Ethernet based con 

le reti gigabit CC-Link IE.

Grazie all’impiego di questo protocollo, l’adatta-

tore NZ2GF-ETB può essere utilizzato per colle-

gare alla rete CC-Link IE qualsiasi dispositivo a 

base Ethernet, come i lettori di codici a barre, gli 

scanner RFID, i sensori, le bilance di controllo.

Il vantaggio fondamentale di SLMP è che con-

sente sostanzialmente a qualsiasi dispositivo 

Ethernet di collegarsi a una rete CC-Link IE. 

La possibilità di collegare i dispositivi con faci-

lità alla rete CC-Link IE apre questo tipo di rete 

ad un’ampia gamma di produttori di dispositivi. 

Con SLMP, qualsiasi dispositivo Ethernet può 

essere collegato a una rete CC-Link IE, indipen-

dentemente dal fatto che esso abbia prestazioni di 

classe gigabit o a 100 Mbit. 

L’impiego di un adattatore elimina completa-

mente la necessità di sviluppare nuovo hardware. 

In tal modo, i test di conformità richiesti saranno 

limitati alla verifica delle sole funzioni software.

CC-Link IE supporta inoltre funzioni tipiche 

dell’automazione come Motion e Safety per 

garantire una soluzione completa basata su un’u-

nica rete industriale di tipo ethernet. La nuova 

piattaforma di controllo iQ-R consente di gestire 

I/O remoti standard e di sicurezza, oltre a servo 

azionamenti, inverter e pannelli operatore, tutti 

collegati in rete CC-Link IE a 1 gigabit per otte-

nere il massimo delle prestazioni. In questo modo 

lo spazio e il cablaggio possono essere ridotti con 

notevoli vantaggi di costo e di installazione.  �

CC-Link IE: una scelta naturale  
per Industry 4.0

Alberto Griffini

Le reti industriali CC-Link, basate sullo uno standard aperto che è stato originariamente sviluppato  
da Mitsubishi Electric, si prestano particolarmente bene alle applicazioni comunemente definite  
come Industria 4.0. In particolare, grazie all’aggiornamento introdotto con CC-Link IE, è possibile  
creare reti Ethernet sul campo capaci di raggiungere velocità di trasferimento dati fino a 1 Gbit/s.

UN BUS CHE OFFRE BANDA LARGA E REAL-TIME

A FIL DI RETE
www.mitsubishielectric.it

L’AUTORE
A. Griffini, Product Manager 

Avanced PLC & Scada di Mitsubi-

shi Electric

CC-Link IE è un protocollo aperto per Industrial Ethernet  
che opera a velocità di livello gigabit/secondo

http://www.mitsubishielectric.it/


http://www.fieramilanomedia.it/
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Quest’anno ricorrono i quarant’anni di Aignep: 

quattro decenni in cui questa azienda si è trasfor-

mata dal piccolo contoterzista del suo esordio alla 

multinazionale attiva nelle tecnologie di tratta-

mento dei fluidi, che è attualmente. Infatti, oggi 

Aignep è articolata in cinque divisioni di prodotti: 

raccorderia, automazione, elettrovalvole, tratta-

mento dell’aria compressa, tubi e innesti. 

Aignep è un’azienda di riferimento nel comparto 

del trattamento dei fluidi con 190 dipendenti, cin-

que filiali nel mondo e una gamma di prodotti di-

stribuita in oltre 80 Paesi. Nel quartier generale di 

Bione, in provincia di 

Brescia, su una super-

ficie coperta di 22.000 

metri quadrati vengono 

realizzati tutti i prodotti 

che poi sono distribuiti 

nel mondo: una chiara 

scelta di produzione di 

qualità all’insegna del 

Made in Italy. A capo 

dell’azienda c’è il di-

rettore generale, Gra-

ziano Bugatti.

Qualità e ampiezza 

della gamma sono tra i segreti della crescita di 

Aignep in questi quattro decenni. Come antici-

pato in precedenza, sono cinque le macro divi-

sioni di prodotto dell’azienda: la raccorderia, il 

prodotto con quale Aignep è nata e che copre non 

solo il settore della pneumatica ma anche quello 

dei fluidi più tecnici; i giunti automatici, con una 

serie estremamente completa; l’automazione, 

nella quale rientrano cilindri, FRL ed elettroval-

vole; le elettrovalvole della serie Fluidity, arri-

vate sul mercato alla fine del 2015; la raccorde-

ria e le tubazioni per linee per la distribuzione 

dell’aria compressa. Cinque grandi famiglie di 

prodotto, che corrispondono ad altrettanti settori, 

che Aignep sta cercando di specializzare all’in-

terno dell’azienda fino a farle diventare delle vere 

e proprie Business Unit. “Se nella raccorderia 

siamo ormai considerati degli specialisti, il nostro 

obiettivo per i prossimi anni è di arrivare a essere 

considerati allo stesso modo negli altri settori”, 

indica Graziano Bugatti, “ovviamente per arri-

vare a questo obiettivo dobbiamo crescere nella 

quantità di tipologie di prodotti. Stiamo quindi 

investendo in nuovi sviluppi tecnologici per far 

crescere tutte le famiglie, senza perdere di vista 

il nostro core business che è la raccorderia”. A 

breve, annuncia Bugatti, Aignep si aprirà anche 

al mondo della meccatronica. 

Un’offerta articolata
Se uno dei punti di forza di Aignep è la comple-

tezza della gamma di prodotti e la loro qualità, 

il cuore dell’azienda è nelle competenze e nell’in-

novazione. Nell’Ufficio tecnico di Bione cinque 

persone sono dedicate esclusivamente allo stu-

dio di nuovi prodotti. “Riteniamo fondamentale 

puntare sull’innovazione, per questo negli anni 

abbiamo investito molto nell’Ufficio tecnico 

facendo crescere competenze al nostro interno 

e acquistando nuovi macchinari e software”, 

entra nel dettaglio Graziano Bugatti. “All’Uffi-

cio tecnico abbiamo abbinato anche un reparto 

di controllo dei prodotti dove possiamo testare 

tutti i nostri prototipi: per quanto riguarda 

la pressione, le temperature e i flussi. Oggi, 

dunque, siamo in grado di partire dalla richie-

sta di risoluzione di una problematica, passando 

dal disegno, fino ad arrivare a testare il prodotto 

Bruno Vernero

Aignep, che quest’anno compie quaranta anni di attività, 
ha un’offerta che comprende un ampio insieme di prodotti 
d’automazione pneumatica. Anche se l’Italia rimane il suo 
mercato principale, l’azienda ha una forte vocazione per 
l’esportazione e si sta preparando ad ampliare le sue proposte 
nell’ambito della meccatronica. 

AIGNEP FESTEGGIA 40 ANNI

I prodotti d’automazione di Aignep comprendono  
anche i componenti per il trattamento  

dell’aria compressa e i cilindri pneumatici

Fare innovazione con  
l’automazione pneumatica

Le elettrovalvole della serie Fluidity di Aignep
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finale”. Circa il 10% della produzione Aignep 

riguarda prodotti sviluppati insieme al cliente, a 

volte si tratta di individuare varianti molto sem-

plici rispetto al prodotto standard altre volte di 

sviluppare prodotti customizzati per specifiche 

esigenze. “E in questi casi non partiamo da dise-

gni di prodotti già esistenti”, continua il direttore 

generale, “ma collaboriamo in una vera e propria 

partnership”. Una dimostrazione dell’attenzione 

all’innovazione di Aignep sono anche i brevetti 

depositati negli anni: i più importanti riguardano 

la distribuzione dell’aria compressa e il corpo 

delle nuove elettrovalvole per semplificarne sia 

la lavorazione sia il loro montaggio. 

Aignep nasce nel 1976 a Bione, come contoterzi-

sta di raccordi per l’industria termosanitaria, sfrut-

tando la presenza in un distretto industriale spe-

cializzato nella rubinetteria. Nel giro di pochi anni 

Aignep abbandona completamente la strada del 

contoterzismo e diviene un’azienda con un pro-

prio portafoglio prodotti. La scelta si rivela vin-

cente perché permette di trasferire il know-how 

maturato nella raccorderia a calzamento nell’aria 

compressa. Fino al 2000 circa Aignep era specia-

lizzata nella produzione di raccordi, conosciuta 

per la varietà del suo portafoglio. Da lì in poi l’a-

zienda decide di ampliare e completare la gamma: 

prima con cilindri 

e FRL (regolatori di 

flusso, filtri e lubrifi-

canti per l’aria), quin-

di nel 2012 l’ingresso 

nell’automazione con 

le elettrovalvole. 

“Oggi Aignep espor-

ta in oltre 80 Paesi nel 

mondo attraverso una 

rete capillare di di-

stributori e con filiali 

dirette che ci permet-

tono seguire da vici-

no il cliente, attingere informazioni e soprattutto 

garantire rapidità di consegne”, spiega Graziano 

Bugatti. “Attualmente il 35% del nostro fatturato 

è fatto in Italia, che è ancora il nostro mercato più 

importante, e la restante parte nel mondo: il primo 

mercato estero sono gli USA, quindi la Spagna, la 

Germania e poi la Francia. “La presenza capillare 

permette di coprire applicazioni in tutti i settori 

industriali: dall’aria compressa all’automazione 

fino al processo, dalla distribuzione dei fluidi (gas, 

gas inerti, acqua industriale e oli) fino a beverage, 

farmaceutico e alimentare con i prodotti in acciaio 

inox o quelli in ottone senza piombo”.  �

Lo stabilimento Aignep di Bione

http://www.wieland-electric.com/
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Tra le tecnologie di lavorazione dei materiali 

polimerici, l’estrusione occupa una posizione 

preminente per versatilità e vastità d’impiego. 

L’estrusione è un’operazione tecnologica che 

opera in continuo e in condizioni stazionarie per 

produrre diversi tipi di manufatti caratterizzati da 

sezioni simmetriche o asimmetriche che si ripe-

tono identicamente lungo l’asse di estrusione. 

È così possibile ottenere estrusi a sezioni sim-

metriche come quelle circolari (tubi cavi o 

pieni) e rettangolari (lastre e film) oppure a 

sezioni asimmetriche. 

L’estrusore è sostanzialmente una pompa adatta 

a fondere (o, più in generale, a plastificare) e tra-

sportare fluidi di elevata viscosità. La formatura 

avviene per spinta del fuso polimerico attraverso 

una testa di estrusione (detta anche filiera) desti-

nata ad impartire la forma desiderata, mentre la 

forma del manufatto viene stabilizzata per raf-

freddamento. L’estrusore 

può essere monovite o 

bivite: nel secondo caso le 

due viti parallele possono 

ruotare nello stesso senso 

(estrusore bivite corotante, 

se è necessario realizzare 

pressioni particolarmente 

elevate) o in senso opposto 

(estrusore bivite controro-

tante, quando occorre otti-

mizzare il mescolamento 

di diversi componenti). 

Un’applicazione 
pratica
Considerate le notevoli 

pressioni e coppie in gioco 

che richiede l’applicazione 

estrusione è fondamentale 

che i drive siano in grado 

di dare una elevata risposta 

dinamica nel fornire la corretta coppia nei tempi di 

accelerazione dettati dai cicli di lavoro. 

La potenza è sviluppata da motori asincroni 

con comando a convertitore di frequenza, basati 

sul sistema VVC+ che permette di ottenere il 

massimo della coppia già a bassi regimi di rota-

zione in configurazione anello aperto, vale a 

dire, senza retroazione di velocità tipo encoder 

o dinamo tachimetrica.

È proprio per questi motivi che è stato scelto l’in-

verter VLT Automation Drive FC 302 da 132 

kW, della nuova serie D Frame, ad alte presta-

zioni e ad alta efficienza. 

Le caratteristiche  
della soluzione
I convertitori di frequenza 

VLT High Power Drives 

godono della possibilità di 

essere configurati con di-

versi accessori disponibili, 

come; sezionatori, fusibili, 

bus di campo, filtri DU/dt, 

filtri Sinus, filtri RFI ecc., 

ricoprendo un’estesa gam-

ma di potenza. È possibile 

ordinare queste soluzioni 

con grado di protezione 

IP20, IP21 o IP54. 

L’alta affidabilità degli inver-

ter Danfoss è dovuta agli alti 

standard qualitativi impegna-

ti sia in fase di progettazione 

sia in fase di costruzione. 

Estrusori ad alto contenuto tecnologico

Mauro Vaccarino

Nelle applicazioni di estrusione delle materie plastiche,  
dove i macchinari devono fornire elevate pressioni e coppie,  
ai drive son richieste prestazioni altrettanto elevate.  
In un’applicazione con motori asincroni sono stati utilizzati  
gli inverter Danfoss VLT della nuova serie D Frame. 

I NUOVI INVERTER DI DANFOSS UTILIZZATI PER L’ESTRUSIONE

A FIL DI RETE
www.danfoss.it

L’AUTORE
Mauro Vaccarino, Application 

Engineer Danfoss Drives

Utilizzato per l’estrusione, l’inverter di Danfoss  
raggiunge una potenza di 132 kW e può affrontare 

sovraccarichi fino al 150% per 60 secondi

Gli inverter VLT High Power Drives Frame D3h  
e Frame D4h di Danfoss

http://www.danfoss.it/
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La potenza che è in grado di erogare continuamente l’inverter 

è pari a 132 kW con a capacità di affrontare sovraccarichi di 

lavoro fino al 150% per 60 secondi. 

L’utente può contare anche sull’ingresso certificato con fun-

zione arresto di sicurezza Safe Torque Off STO, questa 

funzione permette di garantire con sicurezza, di tipo Safety 

Category 3 in EN 954-1, Performance Level ‘d’ in EN Iso 

13849- 1:2008, Sil 2 Capability in IEC 61508 and EN 61800-

5-2, SilCL 2 in EN 62061, in tal modo si possono soddisfare 

a pieno le normative in materia di sicurezza.

Alta efficienza del sistema, basso contenuto armonico, un 

veloce ritorno degli investimenti, alta affidabilità e qua-

lità del sistema, sono gli elementi chiave di cui beneficia 

l’utente, grazie a quasi 50 anni di esperienza maturati da 

Danfoss Drives in materia di inverter. 

Il 1968 infatti è stato l’anno in cui Danfoss ha introdotto il 

primo convertitore di frequenza per motori CA prodotto in 

serie, denominato VLT. 

I convertitori di frequenza Danfoss Drives vengono progettati 

specificamente per il tipo di applicazione e macchina operatrice 

che l’utente chiede di gestire, offrendo così il massimo dell’ef-

ficienza e del risparmio energetico. 

I convertitori di frequenza Danfoss Drives regolano la 

velocità di motori asincroni trifase e motori a magneti per-

manenti nei sistemi di riscaldamento, condizionamento, 

nonché in svariate applicazioni quali gru industriali, nastri 

trasportatori, sistemi trattamento acque e acque reflue e 

molte altre.

La tecnologia del convertitore
Il ‘cuore’ degli azionamenti Danfoss, ovvero gli IGBT degli 

stadi di potenza, vengono prodotti direttamente da un’a-

zienda appartenente al Gruppo, la Danfoss Silicon Power. 

Ciò permette di ottimizzare al meglio le prestazioni dell’in-

tera gamma, aumentandone l’affidabilità. 

Grazie alla recente fusione con la multinazionale Vacon, la 

nuova Danfoss Drives oggi offre un portafoglio prodotti che 

comprende i marchi VLT e Vacon, coprendo una gamma 

potenze che va da 0,18 kW fino a 5,3 MW.  �

La macchina per l’estrusione che utilizza gli inverter  
della nuova serie D Frame di Danfoss

http://www.flir.eu/AX8
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Spesso nel mondo attuale l’im-

piego dell’energia elettrica è 

talmente un’abitudine che si 

trascura l’importanza straor-

dinaria che essa ha e la sua 

capacità di cambiare le condi-

zioni di vita di chi ne dispone. 

Eppure è proprio l’energia uno 

dei motori dello sviluppo eco-

nomico. Questa consapevolezza 

è invece alla base del progetto 

Energy4Growing, sviluppato 

dal dipartimento di Energia del 

Politecnico di Milano insieme 

a partner come MCM Energy 

Lab, Elvi ed Oikos Onlus. 

Micro-reti per lo sviluppo 
Il progetto, finalizzato allo svi-

luppo di micro-reti per l’elet-

trificazione efficiente delle zone 

rurali nelle aree svantaggiate del 

mondo, si è aggiudicato nel 2013 il Polisocial 

Award, premio istituito dall’ateneo milanese per 

promuovere e incoraggiare una nuova proget-

tualità multidisciplinare attenta allo sviluppo 

umano e sociale, ampliando le opportunità for-

mative e le occasioni di scambio e ricerca offerte 

a studenti, giovani ricercatori, personale docente 

e tecnico-amministrativo dell’ateneo e al proprio 

network. Ulteriore obiettivo di Energy4Growing 

è il contribuire allo sviluppo di soluzioni per pro-

muovere la diffusione delle fonti rinnovabili 

nel processo di elettrificazione rurale.

Grazie al premio ed alla partnership con operatori 

come Phoenix Contact, il progetto si è concretiz-

zato in un’applicazione realizzata per una scuola 

secondaria nell’area di Ngarenanyuki (Tanzania). 

L’istituto è frequentato da circa 460 studenti, 

l’85% dei quali risiede giorno e notte nelle 

strutture dalla scuola durante i periodi di lezione. Il 

complesso scolastico è dunque formato da diversi 

edifici: non solo classi, biblioteca e uffici, ma 

anche dormitori, residenze per i docenti e le loro 

famiglie, cucine, servizi igienici e tutto quanto 

necessario al funzionamento della struttura. 

Nella scuola, prima dell’installazione del nuovo 

sistema, erano presenti differenti sistemi di gene-

razione basati su fonti di energia di tipo sia rinno-

vabile sia convenzionale, in grado di alimentare 

carichi in isola mediante un interruttore a leva 

comandato manualmente.

Il prototipo realizzato per questo progetto è riu-

scito ad integrare diverse fonti di energia - una 

turbina idroelettrica da 4 kW, un impianto fotovol-

taico domestico da 3 kWp e un generatore diesel da 

Fonti rinnovabili e micro-reti  
     efficienti per crescere

Carlo Moretta

Il progetto solidale Energy4Growing del Politecnico di Milano è un’iniziativa mirata 
a promuovere le fonti rinnovabili e le micro-reti efficienti nelle aree svantaggiate 
del mondo. Phoenix Contact ha contribuito nella realizzazione di un’applicazione 
concreta che integra in modo efficiente ed economico diverse fonti di energia. 

PHOENIX CONTACT E POLITECNICO DI MILANO PER L’ENERGIA SOSTENIBILE

A FIL DI RETE
www.phoenixcontact.com

www.polimi.it

L’AUTORE
C. Moretta, Industry Manager 

Energy - Control & Industry Solu-

tions, Phoenix Contact

Il progetto Energy4Growing si è concretizzato con la realizzazione di una micro-
rete di distribuzione elettrica per una scuola secondaria in Tanzania

http://www.phoenixcontact.com/
http://www.polimi.it/
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5kW- e un sistema di accumulo su un DC-Bus. Le 

fonti sono accoppiate al DC-Bus mediante con-

vertitori DC/DC e AC/DC progettati con una strut-

tura flessibile. A sua volta, il DC-Bus alimenta 

poi un convertitore DC/AC. La coordinazione 

di fonti rinnovabili integrate a fonti tradizionali da 

parte di un sistema di controllo centralizzato, garan-

tisce una migliore continuità del servizio insieme 

ad una riduzione dei consumi di carburante. 

Parola d’ordine: flessibilità
La flessibilità è fondamentale per il progetto: l’o-

biettivo specifico del programma è infatti la defi-

nizione di logiche di controllo idonee all’imple-

mentazione di strategie di ottimizzazione uni-

versali, grazie a cui poter collegare tecnologie di 

generazione diverse e caratterizzate da differenti 

caratteristiche tecniche, senza dover analizzare 

nel dettaglio i parametri costruttivi di ciascuna 

tecnologia. Questo aspetto consentirà di integrare 

nel sistema le fonti energetiche esistenti ed even-

tualmente altre in futuro.

Proprio la previsione di possibili espansioni 

future, in continua evoluzione rispetto a quanto 

esistente, ha rappresentato uno dei motivi chiave 

che hanno spinto ad adottare i prodotti Phoenix 

Contact. Oltre a garantire l’affidabilità e l’in-

terscambiabilità, requisiti necessari per questi 

contesti, i prodotti Phoenix Contact sono infatti 

caratterizzati da una modularità ed una flessibilità 

in grado di far evolvere il controllore, secondo le 

esigenze tipiche di un’area in via di sviluppo.

Per consentire la gestione ed il controllo dei 

flussi energetici del sistema sono stati dunque 

adottati diversi dispositivi Phoenix Contact, 

come un controller con interfacce Profinet per il 

collegamento ad altri controllori o sistemi e pos-

sibilità di programmazione a norma IEC 61131-3, 

morsetti di misurazione della potenza, IO digitali, 

master CAN la comunicazione con i convertitori 

e una scheda di memoria Flash per storicizzare i 

dati misurati dal Power Module.

La partnership di Phoenix Contact non si è limi-

tata alla condivisione degli scopi del progetto 

ed alla fornitura dell’hardware di controllo per 

il prototipo, ma si è concretizzata anche in una 

assistenza tecnica continuativa ed essenziale 

durante tutta la fase di sviluppo del prototipo. 

Dal canto loro, i prodotti Phoenix hanno dimo-

strato di essere affidabili e facilmente program-

mabili. Rispetto a soluzioni embedded o basate 

su microcontrollori, essi hanno infatti permesso 

di progettare un controllo sviluppato secondo le 

esigenze di un progetto che si doveva adattare 

alle condizioni mutevoli del luogo di instal-

lazione. Inoltre, il sistema è stato studiato per 

ridurre al minimo la complessità di utilizzo 

e non richiede dunque la presenza di un tecnico 

specializzato per il suo funzionamento.

Energia per una nuova vita
L’adozione di questo sistema ha rivoluzionato 

completamente la vita della scuola, da diversi 

punti di vista. Anzitutto, l’abbandono delle lam-

pade al cherosene e del generatore diesel ha 

permesso di disporre di molto più tempo per stu-

diare, dato che la luce può stare accesa illimitata-

mente e a costi inferiori. Inoltre, ha migliorato la 

salute delle persone che vivono e studiano all’in-

terno della struttura, prima soggette a frequenti 

mal di testa causati dalle esalazioni delle lampade 

al cherosene. Un altro effetto virtuoso del passag-

gio al nuovo impianto è stato il considerevole 

risparmio economico sull’acquisto del combu-

stibile, grazie a cui la scuola ha potuto disporre 

di maggiori risorse da investire nell’acquisto di 

materiale didattico per gli studenti. Da ultimo, 

l’introduzione di questo sistema ha permesso di 

destinare energia a sistemi dedicati alla coltiva-

zione e l’allevamento di risorse alimentari.  �

Per gestire i flussi energetici sono stati utilizzati diversi dispositivi di Phoenix Contact 
che, grazie alla loro modularità, conferiscono flessibilità ed espandibilità alla micro-rete 

Nella scuola di Ngarenanyuki, la corrente elettrica è erogata da un inverter  
che è posto a valle di un bus CC collegato a differenti sistemi di micro-produzione: 
idroelettrico, solare e diesel 
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Con un fabbisogno energeti-

co mondiale che, secondo le 

stime, nel 2030 crescerà dal 

30 al 60% rispetto ai livelli 

attuali, l’energia eolica sta assumendo sempre 

maggiore importanza come tecnologia per la 

generazione di energia pulita. L’eolico risulta 

inoltre particolarmente efficace sul fronte della 

diminuzione delle emissioni di gas serra, avendo 

consentito nel 2009 un risparmio di 106 milioni 

di tonnellate di CO
2
, equi-

valenti a una riduzione del-

le autovetture in circola-

zione in Europa pari a circa 

il 25%. Entro il 2030, si 

stima che tra il 26 e il 35% 

dell’elettricità prodotta 

nell’Unione Europea sarà 

generata dal vento, con un 

risparmio annuale di circa 

56 miliardi di euro in com-

bustibili fossili. 

La rapidità di installazione è un altro punto di 

forza. In un articolo sulla sicurezza dell’ap-

provvigionamento energetico, il Global Wind 

Energy Council (GWEC) spiega che l’energia 

eolica può essere sfruttata più rapidamente 

rispetto ad altre tecnologie di approvvigiona-

mento energetico. “In meno di due anni è pos-

sibile realizzare da zero anche vaste centrali 

eoliche offshore, che richiedono l’installazione 

di infrastrutture e collegamenti di rete di livello 

avanzato. La costruzione di centrali elettriche 

convenzionali, come i reattori nucleari, richiede 

invece tempistiche molto più lunghe”. 

Anche se l’installazione si rivela un processo 

rapido, presenta comunque dei fattori di rischio, 

dato che il corretto posizionamento delle tur-

bine eoliche è di fondamentale importanza 

per ottenere le migliori prestazioni. Natural 

Power, azienda che fornisce servizi di consu-

lenza e gestione dei rischi per il settore globale 

delle energie rinnovabili, ha introdotto ZephIR 

Wind Lidar, il suo primo dispositivo portatile di 

misurazione del vento, meno di sei anni fa. Il suo 

successo è confermato dagli oltre 450 sistemi 

installati in più di 25 Paesi. 

La nuova generazione legge il vento 
Nel 2009, Natural Power ha introdotto il misura-

tore di nuova generazione ZephIR 300 nell’am-

bito di un programma gestito da Alex Woodward 

e diretto dal punto di vista tecnologico da Richard 

Scullion. Il nuovo Wind Lidar, più piccolo e più 

leggero, offre prestazioni migliorate e si avvale 

del computer integrato su scheda singola 

Eurotech Isis, con processore Intel Atom, per 

effettuare importanti misurazioni relative alla 

velocità e alla direzione del vento.

Spiega Alex Woodward: “Eurotech Isis è il cuore 

Un computer embedded  
    per analizzare il vento

Giuliana Vidoni

Il posizionamento di turbine eoliche per fornire 
prestazioni ottimali in siti onshore e offshore 
richiede l’intervento di esperti sul campo  
e la disponibilità di dati tecnici accurati.  
Il computer embedded su scheda singola 
Eurotech Isis è un componente fondamentale 
di ZephIR 300 Wind Lidar, uno strumento 
sofisticato di nuova generazione prodotto  
da Natural Power per la misurazione  
della velocità e della direzione del vento.

UN PC EUROTECH ANALIZZA IL VENTO PER NATURAL POWER

A FIL DI RETE
www.eurotech.com 

www.yourwindlidar.com

L’AUTORE
G. Vidoni, Eurotech

Una tipica centrale eolica

Il computer su scheda  
singola Eurotech Isis

http://www.eurotech.com/
http://www.yourwindlidar.com/
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di ZephIR 300 e fornisce una piattaforma sta-

bile che unisce prestazioni elevate a consumi 

ridotti. La stabilità del sistema assicura una 

disponibilità del 100% di Wind Lidar, mentre 

il basso assorbimento di potenza si traduce in 

tempi di esercizio massimizzati per un generatore 

esterno. Il processore Intel è in grado di eseguire 

in tempo reale gli algoritmi di elaborazione del 

sistema, offrendo contemporaneamente all’utente 

un monitoraggio continuo dei componenti interni 

e dei dati forniti in tempo reale”. 

ZephIR 300 fornisce agli ingegneri specializzati 

una vasta gamma di preziosi strumenti per lo svi-

luppo di centrali eoliche e per l’ottimizzazione 

del layout delle centrali eoliche e del posiziona-

mento delle singole turbine. ZephIR 300 rileva, 

inoltre, le problematiche relative alla qualità del 

vento presenti nelle centrali eoliche operative, 

fornendo anche riferimenti a lungo termine per le 

misurazioni del vento, e contribuisce a garantire 

ambienti di lavoro sicuri nelle centrali, sia in fase 

di costruzione sia in fase di operatività.

Il sistema Lidar a onde continue è composto 

da un singolo involucro rinforzato, impiegato a 

livello del terreno, e consente di eseguire misura-

zioni a distanza delle caratteristiche del vento, 

tra cui la direzione e la velocità. Tali misura-

zioni vengono effettuate in 10 intervalli configu-

rabili dall’utente, da un’altezza di 10 m dal livello 

del terreno fino a 300 m. 

Come funziona il lidar
ZephIR emette un raggio a infrarossi che illu-

mina gli aerosol naturali presenti nell’atmo-

sfera, come le particelle di polvere, il polline e 

le goccioline d’acqua. Una piccola frazione di 

luce viene retrodiffusa in un ricevitore all’in-

terno del sistema, mentre il movimento delle 

particelle target lungo il raggio provoca un’alte-

razione nella frequenza luminosa dovuta all’ef-

fetto Doppler.

Il vettore della velocità del vento viene calcolato 

utilizzando uno schema di scansione conico. 

Con lo spostamento del raggio, il vento viene 

intercettato in varie angolazioni, accumulando 

una serie di misurazioni intorno a un disco d’a-

ria. È possibile ottenere misurazioni accurate 

incrociando il segnale di ritorno con le letture 

riferite al raggio originale. Un fotorilevatore 

rileva le pulsazioni della diversa frequenza. 

“Isis introduce nuove funzionalità in ZephIR 300, 

tra cui una compressione efficace dei file e la 

connettività internet, incluso l’accesso FTP e la 

posta elettronica”, afferma Richard Scullion. “Le 

interfacce ad alta velocità integrate in Isis assi-

curano una velocità e un’affidabilità dei down-

load di dati mai viste prima. Inoltre, è presente 

il supporto per le tecnologie più recenti, tra cui i 

collegamenti Wi-Fi e 3G”.

ZephIR può essere impiegato in una vasta gamma 

di ambienti difficili, dalla neve artica alle sabbie 

del deserto, con temperature comprese tra -40 °C 

e +50 °C, ampiamente entro i valori di tolleranza 

di Isis. La versione SeaZephIR, un’unità Lidar 

montata su una boa galleggiante, consente di 

sfruttare la stessa capacità e accuratezza di 

misurazione anche in siti offshore, senza dover 

costruire strutture permanenti in mare aperto. È 

inoltre disponibile la versione ControlZephIR, 

montata su turbina, che consente di massimiz-

zare la produzione energetica e minimizzare gli 

effetti delle raffiche di vento, grazie al meccani-

smo di sterzo della turbina.

Conclusioni
Tale livello di sofisticazione e fles-

sibilità soddisfa le esigenze della 

parte dinamica del settore delle 

energie rinnovabili. La generazione 

di energia eolica è cresciuta molto, 

passando dall’essere un’interessan-

te soluzione di nicchia negli anni 

80 a un settore caratterizzato da 

140.000 turbine eoliche operanti 

in 70 Paesi a livello mondiale. 

Oltre ai vantaggi ambientali, l’e-

nergia eolica offre ai Paesi una fon-

te energetica facilmente disponibile e sicu-

ra, a differenza dei combustibili fossili, sempre 

più instabili e costosi. Il GWEC afferma che le 

risorse eoliche disponibili a livello mondiale, 

se sfruttate, sarebbero in grado di soddisfare di 

gran lunga l’intero fabbisogno energetico del 

pianeta. La collaborazione tra Natural Power e 

Eurotech si sta rivelando fondamentale per que-

sto settore in forte crescita. �

ZephIR 300 Wind Lidar sul campo

ZephIR 300  
di Natural Power
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Dalle cave di proprietà in sotterraneo e a cielo 

aperto situate nei comuni di Grezzana e Negrar, 

in provincia di Verona, dal 1962 S.E.L.C. Srl 

estrae carbonato di calcio caratterizzato da un 

elevato grado di bianco, una materia prima inso-

stituibile in numerose applicazioni industriali. 

Con una produzione annua di circa 100.000 

tonnellate, S.E.L.C. è il più grande produttore di 

carbonato di calcio denominato ‘Bianco Verona’ 

nel Veneto. La qualità e l’elevata purezza del 

carbonato di calcio estratto rendono il prodotto 

ideale per l’impiego in diversi settori: industria 

chimica, produzione di ceramiche e gomma, 

vetrerie, produzione di calcestruzzo, materie pla-

stiche, mangimistica e alimentazione zootecnica.

Sassi polverizzati
S.E.L.C. utilizza un impianto che esegue la 

frantumazione dei sassi prelevati dalla cava 

situata nella montagna vicina allo stabilimento, 

fino all’ottenimento di una polvere bianca. 

All’interno di questo impianto sono stati instal-

lati motori sincroni a riluttanza e inverter per 

la macinazione dei sassi.

La società Bissoli Franco Imp. Elettrici Srl, 

che si è occupata della realizzazione dell’im-

pianto elettrico, ha scelto i motori e gli inver-

ter di ABB in collaborazione con il distributore 

autorizzato Piccoli Sergio & C. Srl. L’appli-

cazione ha previsto l’installazione definitiva di 

dieci sistemi identici da 97 kW per le macine.

Le macine sono applicazioni funzionanti con 

carico a coppia costante, con velocità opera-

tive dei motori fino a 3.000 giri/min. Grazie al 

motore sincrono a riluttanza ABB SynRM High 

Output da 97kW (H250) e al convertitore di 

frequenza ACS850, S.E.L.C ha ottenuto un 

ottimo valore di rendimento legato al processo di 

Più efficienza nella produzione  
   di carbonato di calcio

Simona Baldoni

L’installazione di motori e inverter ABB su un impianto di produzione del carbonato 
di calcio ha consentito a S.E.L.C. un aumento del 13% della produzione senza 
aumentare i consumi energetici di processo.

MOTORI E INVERTER ABB PER MACINARE IL MINERALE

A FIL DI RETE
new.abb.com

L’AUTORE
S. Baldoni, BluSfera Expo & Media

Con una produzione annua di circa 100.000 tonnellate, S.E.L.C. è il più grande produttore di carbonato  
di calcio denominato ‘Bianco Verona’ nel Veneto

http://new.abb.com/
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lavorazione, rilevando anche una maggiore pre-

cisione della velocità di rotazione della macina.

Nell’impianto di S.E.L.C. sono stati utiliz-

zati componenti ABB per un totale di circa 

1,1 MW elettrici. Sono stati impiegati per 

la prima volta inverter ABB, in particolare i 

convertitori a parete della serie ACS850-04, 

appesi lateralmente in appositi quadri di spes-

sore ridotto per essere uniformati 

agli ingombri del locale.

Minore ingombro, 
maggiore produttività
La scelta delle soluzioni ABB 

ha portato a S.E.L.C importan-

ti benefici, a partire dalla ridu-

zione degli ingombri dei moto-

ri delle macine: rispetto ai 

motori asincroni da 110 kW, 

H315, installati precedente-

mente, il motore sincrono a 

riluttanza ABB SynRM ha 

portato una riduzione dell’in-

gombro di ben due taglie. 

Grazie alla maggiore durata 

dei cuscinetti sono stati allungati gli intervalli 

manutenzione sui motori.

Il beneficio che i responsabili di S.E.L.C. 

evidenziano con più enfasi è una maggiore 

precisione sul controllo della velocità dei 

motori e l’aumento della produzione, senza 

aumentare i consumi di energia elettrica: 

S.E.L.C. ha stimato il ritorno dell’investi-

mento in un tempo inferiore a tre anni grazie 

all’ottimizzazione del processo. �

Grazie al motore sincrono a riluttanza ABB SynRM High 
Output da 97 kW (H250) e al convertitore di frequenza 
ACS850, S.E.L.C ha ottenuto un ottimo valore  
di rendimento legato al processo di lavorazione,  
rilevando anche una maggiore precisione della velocità  
di rotazione della macina

Rispetto ai motori asincroni 
da 110 kW, H315, installati 
precedentemente, il motore 

sincrono a riluttanza ABB 
SynRM ha portato una 

riduzione dell’ingombro di 
ben due taglie

http://www.technopartner.it/
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Il mini H-Gantry EXCM di 

Festo, azienda attiva nel campo delle tecnologie di 

automazione elettriche e pneumatiche e della for-

mazione tecnica, è la soluzione scelta da Stecam 

per l’innovativa linea di ingrassaggio di sistemi 

di chiusura commissionata da un importante pla-

yer del settore della produzione di serrature. 

“Abbiamo concepito un impianto mirato a ren-

dere più performanti i processi, estremamente 

critici, di ingrassaggio e dosatura che molto 

spesso implicano problemi di sovrabbondanza e 

sono causa di sprechi significativi”, spiega Ste-

fano Segri, Product Manager di Stecam. E 

aggiunge: “In tal senso, il nostro know-how ci 

ha permesso di sviluppare un nuovo concetto 

di linea di assemblaggio in collaborazione con 

Festo, nostro partner da 25 anni, che si è sempre 

distinto per una consulenza tecnica dall’elevato 

valore aggiunto ed un servizio di assistenza quali-

ficato ed affidabile.”

L’elemento chiave del progetto è la presenza di un 

sistema di trasporto manuale con ritorno semi-

automatico, in cui la linea a banchi è composta da 

una serie di stazioni di assemblaggio automatiche, 

configurate secondo gli assi cartesiani XY Festo. 

Nello specifico, sono le prime tre postazioni ad 

eseguire le operazioni di dosatura del grasso sui 

componenti, realizzate con il nuovo prodotto Fe-

sto EXCM, un mini portale XY con superficie di 

lavoro rettangolare ad alta funzionalità, caratteriz-

zato da una struttura estremamente compatta.

L’H-Gantry EXCM di Festo si connota per le sue 

dimensioni ridotte, per gli elevati livelli presta-

zionali in spazi limitati e per 

una comunicazione perfetta 

tra drive e controller. In que-

sta specifica applicazione, 

la soluzione Festo è stata 

selezionata per la sempli-

cità di montaggio delle 

pistole dosatrici del grasso 

sui cursori, che garantiscono 

una precisione di posiziona-

mento assoluta, con distanze 

sull’asse Z che possono an-

dare dai 2 ai 40 mm. 

Flessibilità e massima con-

figurabilità: questi i fattori 

chiave che hanno condotto 

Stecam ad affidarsi nuo-

Una posizionamento flessibile e preciso 
  per l’ingrassaggio

Sara Moiraghi

Per realizzare un impianto di ingrassaggio e 
dosatura, che è stato integrato in una linea 
di produzione di componenti meccanici di 
precisione, Stecam ha utilizzato la tecnologia 
meccatronica di Festo. L’applicazione si 
basa su un sistema di posizionamento Festo 
EXCM, un mini portale ad assi cartesiani XY 
caratterizzato da una struttura compatta, ma 
capace di garantire flessibilità e precisione.

STECAM SCEGLIE L’APPLICAZIONE EXCM DI FESTO

A FIL DI RETE
www.festo.com

L’AUTORE
S. Moiraghi, Marketing Coordina-

tor di Festo Italia

Ugelli per l’iniezione e la dosatura del grasso 

Il sistema di posizionamento a portale H-Gantry EXCM di Festo

http://www.festo.com/
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vamente all’expertise di Festo. L’EXCM infatti, consente 

una libertà completa sui vari punti di ingrassaggio, che 

non devono essere più cambiati meccanicamente tramite la 

sostituzione di mascherine, ma possono essere configurati 

da remoto, semplicemente impostando le coordinate del 

punto desiderato su un pannello di controllo. In aggiunta, 

l’intero sistema è stato progettato per essere performante, 

esteticamente essenziale e funzionale, sempre pulito e in 

ordine, con interventi di manutenzione ridotti al minimo. In 

tal senso, l’EXCM Festo si integra perfettamente nel con-

cept sviluppato dallo Studio, caratterizzato dalla completa 

carterizzazione delle pareti e dall’incasso delle prese esterne 

unitamente alla creazione di due volumi dedicati rispettiva-

mente alla parte meccanica e alla parte elettronica. 

Infine, nella fase di progettazione, si è prestata molta atten-

zione anche alla sicurezza, alla tutela della salute e all’ergo-

nomia della postazione di lavoro: diversi gli accorgimenti 

apportati, tra cui spiccano la protezione con pannelli in ple-

xiglass e il piano di lavoro ribassato, ideale per rendere più 

confortevole l’attività quotidiana delle operatrici e il loro 

rapporto con la macchina.

Conclusioni
Giorgio Centola, Industry Segment Manager Printing 

& Plastics di Festo, ha commentato: “Siamo lieti di aver 

supportato Stecam nella realizzazione di una linea tecno-

logicamente innovativa che permette di ridurre gli sprechi 

ed incrementare la produttività senza scendere a compro-

messi in termini di estetica. Questo è solo uno dei molteplici 

esempi di applicazione della soluzione H-Gantry EXCM 

di Festo, un componente altamente performante, che può 

raggiungere gradi di accuratezza incredibili, ideale per 

essere utilizzato anche in settori ad altissima precisione 

quali il packaging e il labeling”. 

Infine, Stefano Segri ha dichiarato: “Siamo molto sod-

disfatti del risultato ottenuto grazie al dinamismo dei 

nostri reparti di progettazione ed engineering, che costi-

tuiscono il cuore dell’azienda, ed alla collaborazione 

con il Team Festo. Ad entusiasmare il cliente è stato 

proprio il livello di dettaglio del progetto, l’utilizzo di 

determinati accorgimenti e l’impronta personale che 

abbiamo dato alla linea, che ci ha permesso di emergere 

non solo come studio di progettazione ma anche come 

fornitore di soluzioni chiavi in mano”.  �

Un quadro elettrico con i componenti di Festo

http://www.netbiter.com/
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Circa il 90% dei pro-

dotti Adler è attual-

mente dotato di tran-

sponder RFID: una 

parte dei capi viene 

fornita di tag RFID al 

centro di distribuzio-

ne, mentre l’altra viene 

etichettata successiva-

mente. Questa è la base 

che permette di gestire 

l’approvvigionamento 

automatizzato dal ma-

gazzino verso i negozi, reso possibile grazie 

all’utilizzo dei sensori Sick implementati da 

Syspro, integratore di software e sistemi ERP.

Radio Frequency Modular System
Il sistema track-and-trace RFMS Pro di Sick 

è progettato per garantire flessibilità ed ele-

vate capacità di lettura. L’identificazione degli 

oggetti avviene in un tunnel RFID autopor-

tante e configurabile modularmente. I moduli 

sono disponibili in due dimensioni differenti, 

con o senza antenna, che possono essere abbi-

nati creando diverse configurazioni, in modo 

da sfruttare lo spazio disponibile in maniera 

ottimale e riducendo al minimo i costi e tempi 

di progettazione. Grazie a questa soluzione 

la merce in ingresso non deve più essere 

scansionata manualmente: ponendola su un 

nastro trasportatore, infatti, viene identificata 

durante il trasporto verso il magazzino cen-

trale o la produzione e, attraverso sofisticati 

filtri software, è possibile escludere eventuali 

tag RFID presenti nelle vicinanze del tunnel. 

Nel caso venga fermata la linea, il sistema è in 

grado di ripartire dal punto in cui la lettura è 

stata interrotta. L’RFMS Pro garantisce, inol-

tre, che non ci siano errori di consegna alle 

porte di carico e assicura che i prodotti imbal-

lati e spediti siano quelli ordinati, limitando 

gli errori e migliorando, quindi, il flusso di 

materiale verso i negozi. Come opzione è pos-

sibile ampliare l’RFMS Pro integrando scan-

ner per codici a barre, lettori di codici in 2D 

e un sistema di misurazione volumetrica per 

il rilevamento delle dimensioni dell’oggetto, 

trasformandolo così in una soluzione di identi-

ficazione personalizzata.

Radio Frequency Gate System 
Per rilevare oggetti di grandi dimensioni 

o merci trasportate con muletti o similari, 

Adler utilizza il sistema Track&Trace RFGS 

 Rilevare solo 
   quando richiesto

Monica Bardelli

Sia i magazzini sia i negozi hanno bisogno 
di avere un controllo totale sul flusso di 
materiale in entrata e in uscita. Per questo 
motivo il magazzino centrale della linea di 
abbigliamento Adler è stato equipaggiato 
con la tecnologia RFID e ora può gestire, 
direttamente dal centro di distribuzione, tutti 
i processi di approvvigionamento dei 170 
punti vendita.

IDENTIFICAZIONE INTELLIGENTE DI OGGETTI NEL FLUSSO DI PRODUZIONE

A FIL DI RETE
www.sick.com

L’AUTORE
M. Bardelli, Product Manager 

Track & Trace Systems, Sick SpA

La movimentazione automatica, con riconoscimento  
in radiofrequenza, nel magazzino di Adler 

http://www.sick.com/
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Pro di Sick che permette una gestione flessibile della 

merce in ingresso ed in uscita. Il sistema è un portale 

costituito da dispositivi di lettura/scrittura RFID per l’i-

dentificazione di oggetti, una centralina con algoritmo 

di assegnazione integrato e un laser scanner 2D per il 

riconoscimento della velocità e direzione degli oggetti in 

transito. L’RFGS Pro permette l’assegnazione univoca 

dei tag da remoto. Le informazioni dei dispositivi di let-

tura/scrittura RFID possono essere analizzati e i dati irri-

levanti, ad esempio i tag statici in prossimità, vengono 

ignorati. Inoltre, Sick rende disponibili degli appositi 

tool di manutenzione, di monitoraggio e di diagnostica 

che sono espressamente pensati per assicurare il funzio-

namento ottimale del sistema.  �

Il Radio Frequency Modular System  
è un tunnel per il rilevamento  

di colli singoli sul nastro trasportatore

Il Radio Frequency Gate System è un portale RFID  
per rilevare gli oggetti di grandi dimensioni o le merci  
che vengono trasportate con muletti o simili

THE ORIGINAL
PUSH-PULL CONNECTORS

Ambienti ostili
Le serie T, M e F a bloccaggio 
Push-Pull o a vite con corpo in lega 
d’alluminio di colore antracite. 
Alta resistenza alle vibrazioni (gunfire) 
e agli idrocarburi. 
Disponibili in più di 20 modelli, 
da 2 a 114 contatti.

Coassiali Nim-Camac 
La serie 00 coassiale (50Ω) conviene 
per le applicazioni di misura, sistemi di
controllo e di ricerca nucleare 
(Normativa Nim-Camac CD/N 549). 
Sono disponibili più di 40 modelli.

Serie B, K, S e E
Connettori Push-Pull standard. 
Multipolari da 2 a 64 contatti, termo -
coppie, alta tensione, fibra ottica, 
per fluidi, e misti. 
Disponibili in 8 taglie e più di 60 
modelli.
Serie K e E stagne IP68/66 secondo 
la normativa CEI 60529.

REDEL P e SP
La serie REDEL P é disponibile in tre
serie dimensionali di plastica (PSU o
PEI) e vasta scelta di colori. Disponibili
da 2 a 32 contatti. La nuova serie
Redel SP ha il sistema di aggancio 
interno e design ergonomico, materiale
Proprietary Sulfone (-50°C + 170°C). 
Disponibile da 4 a 22 contatti.

NORTHWIRE
Cavi e cablaggi 

Tutte le tipologie di cavi 
Produzioni a specifica cliente
Qualsiasi volume
Quotazioni e campioni 
velocemente

LEMO Italia srl
Tel (39 02) 66 71 10 46 
Fax (39 02) 66 71 10 66
www.lemo.com
sales.it@lemo.com

http://www.lemo.com/
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Durante la fiera CES 2016 di Las 

Vegas, Faraday Future, azienda 

costruttrice di auto elettriche, ha 

presentato la sua nuova concept car, un’auto-

vettura che offre un’esperienza di guida ‘con-

nessa’. L’azienda ha realizzato che la nuova 

generazione di auto impone alle case automo-

bilistiche di integrare le tradizionali discipline 

di progettazione con soluzioni di connetti-

vità Internet, fonti energetiche alternative e 

sistemi di guida autonomi. 

Per realizzare questo nuovo tipo di autovettura, 

Faraday Future ha ritenuto che la 3DExpe-

rience di Dassault Systèmes fosse l’unica piat-

taforma utile a conseguire il necessario grado 

di integrazione fra progettazione e  tecnologia 

d’avanguardia.

“Abbiamo adottato un approccio alla proget-

tazione dei nostri veicoli incentrato sull’utente 

e sulla tecnologia, con il preciso obiettivo di 

collegare l’esperienza di guida con tutti gli 

altri ambiti della nostra vita quotidiana”, spiega 

Nick Sampson, Senior Vice President, Pro-

duct R&D, Faraday Future. “La focalizza-

zione di Dassault Systèmes sull’esperienza del 

cliente e le sue tecnologie avanzatissime ci con-

sentiranno di realizzare il nostro obiettivo ambi-

zioso di portare sul mercato i veicoli elettrici 

più evoluti mai realizzati. Per la scelta di Fara-

day Future sono state determinanti le soluzioni 

di Dassault Systèmes ‘Target Zero Defect’ e 

‘Smart Safe & Connected’”.

Basate sulla piattaforma 3DExperience, que-

ste soluzioni o ‘experiences’ sono state imple-

mentate nell’arco di due sole settimane in tutta 

l’azienda, che conta oltre 400 addetti a livello 

mondiale. Grazie a queste ‘esperienze’ Fara-

day Future ha potuto progettare, simulare e 

andare in produzione.

“Faraday Future sta provando a cambiare 

l’industria dei trasporti e della mobilità. Sce-

gliendo di collaborare con Dassault Systèmes 

si è garantita una soluzione con un’implemen-

tazione in tempi stretti che supporta i suoi piani 

di sviluppo molto ambiziosi e serrati,” afferma 

Olivier Sappin, Vice President, Transporta-

tion & Mobility Industry, Dassault Systèmes. 

“Faraday Future ha adottato la piattaforma 

3DExperience molto velocemente e può ora 

trarre vantaggio dall’integrazione della nostra 

esperienza ad ampio spettro nell’industria auto-

mobilistica e nel settore high-tech”.

Oltre a contribuire alla realizzazione della con-

cept car di Faraday Future, la piattaforma 3DEx-

perience verrà utilizzata anche nello stabili-

mento che l’azienda sta costruendo a nord di 

Las Vegas. Le soluzioni di Dassault Systèmes 

in ambito manifatturiero, fra cui ‘Lean Produc-

tion Run’, vengono utilizzate da aziende come 

Faraday Future per ottimizzare l’attività degli 

impianti di produzione, gestire il controllo di 

qualità e avere una visibilità in tempo reale 

delle attività di fabbrica. Sfruttando le funzio-

nalità ampie e avanzate della piattaforma 3DEx-

perience per l’attività manifatturiera, Faraday 

Future potrà realizzare e gestire una fabbrica 

high-tech costruita secondo gli standard più 

moderni, anticipando la domanda futura di auto-

mobili di nuova generazione. 

L’evoluzione dell’auto elettrica

Corrado Dal Corno

In un settore che cambia velocemente a livello 
globale e anche in Italia, il caso della ‘concept 
car’ di Faraday Future è emblematico delle sfide 
di trasformazione che l’industria dell’auto sta 
affrontando. Ecco le motivazioni per cui  l’azienda 
ha scelto una piattaforma tecnologica che consentisse 
il più alto grado d’innovazione per progettare 
un veicolo rivoluzionario che ispirerà una nuova 
generazione di autovetture pulite e intuitive.

IL PACCHETTO SOFTWARE 3DEXPERIENCE PER PROGETTAZIONE E SIMULAZIONE

A FIL DI RETE
www.3ds.com

L’AUTORE
C. Dal Corno, BluSfera Expo & 

Media

Faraday Future ha implementato le soluzioni ‘Target Zero Defect’  
e ‘Smart Safe & Connected’ di Dassault Systèmes per sviluppare  

una nuova auto elettrica che offre un’esperienza di guida ‘connessa’  
(Per gentile concessione di Faraday Future)

http://www.3ds.com/
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Ma a che punto siamo in Italia? Lo abbiamo 

chiesto a Guido Porro, Managing Director 

di Dassault Systèmes in Italia e nella zona 

EuroMed. “Sia per Faraday Future che per 

Dassault Systèmes è evidente come il rap-

porto fra persone e automobili sia a un punto di 

svolta”, sottolinea Porro. “Anche in Italia c’è 

grande fermento sui temi dell’auto elettrica. 

Lo vediamo incontrando ogni giorno OEM, 

supplier, centri di ricerca e università, perché 

gli attori tradizionali si trovano a confrontarsi 

con nuovi player che portano una concezione 

dell’automobile come puro oggetto di consumo, 

quasi un gadget che integra diverse funziona-

lità, tra le quali, ma non unica, la sostenibilità e 

la mobilità di persone e cose”. 

“Questa è una sfida eccezionale per la creatività 

italiana”, riprende con entusiasmo Guido Porro, 

“e la tecnologia Dassault Systèmes, già presente 

massicciamente nel mondo automotive italiano, 

diventerà un fattore abilitante di questo rinnova-

mento di prospettiva. Come nel caso di Faraday 

Future, in cui sono state determinanti le soluzioni 

di Dassault Systèmes ‘Target Zero Defect’ e 

‘Smart Safe & Connected’”.

In Italia il mercato dell’auto elettrica è partito 

nel 2009, in un momento di particolare sof-

ferenza per l’automotive, che tra il 2007 ed il 

2014 ha visto le vendite dimezzate. Ciò nono-

stante, nel 2014 sono state vendute più di 21 

mila auto elettriche (+25% rispetto al 2013), 

quasi totalmente ibride. Ad oggi le auto elettri-

che immatricolate nel nostro Paese sono circa 

60 mila unità. Analizzando il trend e rapportan-

dolo con le auto immatricolate nel 2014 in Italia 

(1 milione e 300 mila unità) emerge un futuro 

ricco di traguardi importanti per l’automobile 

elettrica anche in Italia.

Azzerare i difetti
‘Target Zero Defect’ è un’esperienza della 

piattaforma 3DExperience che offre un 

ambiente collaborativo integrato e aperto, con-

cepito per azzerare i difetti lungo l’intero ciclo 

di sviluppo dei prodotti, prevenendo il rischio di 

costosi ritiri o richiami. Fra le altre aziende che 

hanno adottato la piattaforma 3DExperience 

di Dassault Systèmes spiccano realtà innova-

tive come Tesla Motors, casa automobilistica 

californiana all’avanguardia nello sviluppo di 

auto elettriche. L’azienda è stata fondata nel 

2003 da alcuni ingegneri della Silicon Valley 

che volevano dimostrare come i veicoli elet-

trici non dovessero essere necessariamente sca-

tole di latta, lente e bruttine, con un’autonomia 

limitata. Il risultato più recente del loro lavoro 

è l’elegante berlina Model S: da 0 a 100 km/h 

in 4,4 secondi, velocità massima di 210 km/h e, 

soprattutto, 480 km di autonomia.

Le case automobilistiche e i loro fornitori 

devono introdurre sul mercato nuove tecnolo-

gie e funzionalità in tempi brevissimi, gestendo 

nel contempo una crescente complessità nello 

sviluppo dei processi e dei veicoli. Connet-

tendo e gestendo tutti gli addetti degli OEM e 

dei fornitori in una piattaforma collaborativa 

unificata, l’azienda può individuare tempesti-

vamente potenziali errori, riducendo i costi di 

sviluppo. Nella realtà, però, molti processi sono 

ancora scollegati. ‘Target Zero Defect’ offre un 

approccio globale per raccogliere e sfruttare il 

patrimonio di conoscenze di un’azienda, inte-

grando le attività di progettazione, ingegneria 

e produzione dell’intero ecosistema di partner 

e fornitori in un ambiente collaborativo dina-

mico per lo sviluppo dei prodotti. La soluzione 

offre strumenti ad alte prestazioni per la proget-

tazione e la simulazione virtuale in tutte le fasi 

di sviluppo, dalla progettazione concettuale alla 

fabbrica digitale, gestendo anche il telaio, la 

trasmissione, gli interni e la scocca. Tra gli ele-

menti chiave di ‘Target Zero Defect’ spiccano 

le funzionalità di ingegneria dei sistemi che 

garantiscono la progettazione, la simulazione 

e la convalida virtuale di sistemi e compo-

nenti complessi degli autoveicoli. “Invece di 

intervenire a posteriori per correggere eventuali 

problemi, il settore dei trasporti ha bisogno di 

eliminare i difetti a monte, sfruttando appieno il 

patrimonio di conoscenze e tracciando i costi,” 

ha dichiarato Monica Menghini, Executive 

Vice President, Industry & Marketing, Das-

sault Systèmes. “Il concetto fondamentale è 

‘Smart, Safe & Connected Car’ è una nuova esperienza per l’industria automobilistica:  
una soluzione che consente alle aziende di velocizzare lo sviluppo di sistemi embedded nel rispetto 
delle norme di sicurezza ISO26262 e della conformità Autosar
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creare una visione olistica, a 360 gradi, dell’attività di 

un’azienda per migliorare l’intero processo di sviluppo”. 

L’auto intelligente, sicura e connessa
‘Smart, Safe & Connected Car’ è una nuova esperienza 

per l’industria automobilistica, una soluzione che con-

sente alle aziende di velocizzare lo sviluppo di sistemi 

embedded nel rispetto delle norme di sicurezza ISO 

26262 e della conformità Autosar.

Elettronica e software rappresentano attualmente l’80% 

dell’innovazione nei veicoli, in gran parte focalizzata su 

sicurezza attiva e passiva, intrattenimento e prestazioni. Per 

assecondare e favorire questa evoluzione, i principali attori 

dell’industria automobilistica si sono accordati per redi-

gere la norma Automotive Open System Architecture 

(Autosar). Inoltre, le case automobilistiche hanno l’obbligo 

di rispettare la nuova normativa di sicurezza funzionale 

elettrica/elettronica ISO 26262, che richiede la completa 

documentazione, analisi e verifica del processo. 

L’esperienza dell’auto intelligente, sicura e connessa 

realizzata da Dassault Systèmes è costituita da diversi 

applicativi implementati con un approccio modulare e 

destinati alla convalida anticipata del veicolo virtuale. 

Grazie a questa soluzione, le case automobilistiche pos-

sono gestire la complessità dei veicoli unificando diversi 

strumenti per ambiti specifici, normalmente scollegati fra 

loro, su un’unica piattaforma che consente di effettuare 

prove dinamiche su diverse attività di ingegneria dei 

sistemi. Gli utenti possono così ottenere risultati signi-

ficativi nel riutilizzo della conoscenza, nella sicurezza e 

nella riduzione dei tempi e dei costi di sviluppo dell’elet-

tronica embedded.

“I nostri clienti vogliono sviluppare veicoli che siano 

quanto più sicuri e intelligenti possibile, in modo che i 

loro acquirenti possano godere appieno dell’esperienza 

di guida,” afferma Monica Menghini. “Con questa solu-

zione rispondiamo direttamente alla sfida di gestire la 

crescente complessità dei veicoli attraverso l’arricchi-

mento della nostra Vehicle Systems Solution Expe-

rience. La nostra piattaforma 3DExperience consente 

di integrare sistemi meccanici, elettronici e software 

per simulare e validare il veicolo digitale. Questa 

soluzione aiuterà i nostri clienti a passare dagli attributi 

del veicolo all’esperienza del veicolo stesso, riducendo 

il time-to-market e migliorando la qualità dei sistemi 

embedded complessi.”

“Grazie alla combinazione della piattaforma 3DExpe-

rience di Dassault Systèmes e della linea di prodotti Cessar 

Autosar, che comprende Basic Software e Software Con-

figurations Tools per le centraline elettroniche, aumente-

ranno notevolmente le possibilità di ottimizzare il ciclo di 

sviluppo dalle primissime fasi all’applicazione finale per 

la produzione in serie”, ha dichiarato il Stefan Stoelzl, 

direttore generale di Continental Engineering Services. 

“Siamo determinati a proseguire la nostra collaborazione 

con Dassault Systèmes ed entusiasti delle potenzialità 

della Smart, Safe & Connected Car”. �

http://www.isoil.com/
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NELLE PROSSIME PAGINE LA RASSEGNA DI PRODOTTI E SOLUZIONI

Automazione per le macchine utensili

Armando Martin

Le macchine utensili (MU) sono impiegate per la lavorazione dei materiali metallici 
tramite l’asportazione di trucioli, cioè mediante taglio, deformazione e distacco 
di piccole porzioni del materiale in lavoro. L’automazione delle MU, basata 
principalmente sul Controllo Numerico (CN), è oggi particolarmente versatile grazie 
alle macchine di misura a coordinate (CMM) e alle tecniche di programmazione.

All’inizio della rivoluzione industriale la diffu-

sione delle macchine utensili si rese necessaria 

per costruire macchine a vapore, telai e locomo-

tive. In origine le macchine utensili erano mosse 

da una macchina motrice a vapore centralizzata 

in grado di fornire energia a tutto il sistema. Il 

movimento veniva distribuito alle macchine ope-

ratrici tramite alberi, pulegge e cinghie. Le due 

guerre mondiali del ventesimo secolo determina-

rono una crescente richiesta di energia e di mac-

chine utensili. Negli anni 40 nacque il concetto di 

macchina a controllo numerico grazie all’ingegno 

di John Parsons. Si diffusero quindi le prime 

fresatrici a controllo numerico e il tornio semi-

automatico.

I primi controlli numerici (anni 50) erano a 

logica cablata. A partire dagli anni 60 il con-

trollo numerico subì profonde trasformazioni 

con l’introduzione dei primi calcolatori e del 

DNC (Direct Numerical Control), ovvero una 

tecnica di controllo numerico in cui le macchine 

sono controllate direttamente da un calcolatore 

centrale, accessibile all’operatore da terminale 

remoto. Negli anni 70 si affermarono i primi 

sistemi CNC (Computer Numerical Control) 

in grado di conferire alle macchine maggiore 

flessibilità. Si impose in sostanza un controllo 

numerico altamente programmabile e persona-

lizzabile grazie all’uso dei microprocessori e 

ovviamente del software. 

Il controllo numerico ha determinato un utilizzo 

intensivo e differenziato delle macchine uten-

sili combinato con l’ottimizzazione delle man-

sioni degli operatori. Le macchine utensili a 

controllo numerico possono essere classificate 

in macchine monoscopo (torni, fresatrici, fora-

trici, alesatrici, rettificatrici tradizionali cui è 

stata applicata la tecnologia CN), macchine 

multiscopo (in grado di effettuare più tipi di 

lavorazioni), centri di tornitura autonomi e 

centri di lavoro. 

I centri di lavoro sono macchine altamente 

automatizzate e flessibili in grado di adattarsi 

facilmente a produzioni molto variabili grazie 

al fatto che sono programmabili, ovvero ese-

guono la lavorazione di un certo pezzo sulla 

base di un programma definito dall’utente. 

Ulteriori applicazioni del CN sono le macchine 

per la lavorazione della lamiera, i sistemi di 

taglio e le linee transfert (insieme coordinato 

di macchine utensili studiate appositamente per 

la lavorazione d’ogni fase del pezzo).

Il controllo numerico offre molteplici benefici 

quali la riduzione dei costi di manodopera, il 

miglioramento della qualità delle lavorazioni, 

l’abbattimento dei tempi di fermo macchina, la 

riduzione degli scarti grazie alla sicurezza dei 

posizionamenti e dei movimenti degli utensili, 

l’aumento della flessibilità produttiva garantita 

dai rapidi cambi di lavorazione. 
@armando_martin

Figura 1 - Macchina a Controllo Numerico anni 50 basata sui progetti di John Parsons
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Struttura di un sistema  
a Controllo Numerico
Grazie al controllo numerico vengono trasmesse 

alle macchine utensili informazioni codificate 

in un opportuno linguaggio di programmazione. 

Le macchine a controllo numerico non hanno un 

funzionamento completamente autonomo, nel 

senso che devono operare sotto la supervisione di 

un operatore. Un sistema di controllo numerico 

è fondamentalmente costituito dalla macchina 

utensile, dall’unità di controllo, dai dispositivi di 

controllo assi, dal programma di istruzioni. 

La macchina utensile è composta da parti fisse di 

sostegno (bancale, montante) e da parti mobili 

(tavole, torrette, contropunte). 

L’unità di controllo (MCU, Machine Control 

Unit) interpreta il programma di lavorazione 

(part program), trasformandolo in segnali elet-

trici che, amplificati, azionano i servomeccani-

smi della macchina determinando il movimento 

dell‘utensile e delle attrezzature ausiliarie. 

Grazie all’elevata capacità di calcolo e memoria, 

la MCU può memorizzare i cicli di lavorazione 

più frequenti, può eseguire alcuni avanzati schemi 

di interpolazione (elicoidale, parabolica e cubica) 

può memorizzare, inserire, cancellare e modifi-

care più programmi anche a bordo macchina. 

Il programma di lavorazione viene preparato dal 

programmatore su un calcolatore remoto e quindi 

trasferito alla macchina.

Le istruzioni del programma derivano da infor-

mazioni geometriche (movimenti e posizioni 

degli organi della macchina necessari per realiz-

zare la forma geometrica del pezzo), tecnologiche 

(condizioni di lavoro che si traducono in velocità 

di rotazione e spostamento di appositi organi 

della macchina), ausiliarie (identificazione degli 

utensili da impiegare, selezione di funzioni della 

macchina quali la rotazione o l’arresto del man-

drino, l’uso di flusso refrigerante ecc.). Il con-

trollo numerico prevede la misura della posizione 

delle sue parti mobili tramite encoder e sull’azio-

namento controllato di attuatori (motori, pistoni 

idraulici o altro) che ne governano il movimento 

in modo da posizionare l’utensile di lavorazione 

in un punto arbitrario scelto con precisione.

In funzione del tipo di movimento si distin-

guono controlli numerici punto a punto (o 

di posizionamento), parassiali, continui (o 

di contornatura). Il controllo del moto si basa 

su segmenti e programmi di interpolazione, in 

grado di calcolare i punti intermedi da seguire 

per generare una particolare traiettoria e le velo-

Figura 2 - Dettaglio macchina utensile (Automac Technology)

Figura 3 - Stazione Controllo Numerico Siemens
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cità dei singoli assi. Maggiore è il numero dei 

punti intermedi calcolati, maggiore è la preci-

sione del tracciato e minore è lo scarto fra la 

traiettoria programmata e quella eseguita. 

Un sistema a controllo numerico offre inoltre uti-

lità come il calcolo della compensazione del per-

corso utensile, le routine di calcolo di accelera-

zione dell’utensile e i tool di diagnostica in linea.

Le moderne macchine a controllo numerico 

sono fornite di interfacce di comunicazione che 

permettono la connessione con altri computer 

o dispositivi di controllo, l’immagazzinamento 

di dati operativi (tempo di ciclo, conteggio dei 

pezzi ecc.), il collegamento con altre periferiche 

come i robot per le operazioni di carico e sca-

rico macchina, le connessioni di rete.

La programmazione
Le forme di programmazione di un sistema di 

controllo numerico sono fondamentalmente di 

quattro tipi: manuale, interattiva o conversa-

zionale, automatica, mediante tecniche CAD/

CAM. La programmazione manuale utilizza 

linguaggi semplici e a basso livello di computa-

zione che però variano da costruttore a costrut-

tore, nonostante la convergenza sulla norma-

tiva ISO 6983 di cui i costruttori di sistemi 

CNC adottano elementi e codici principali 

L’evoluzione della programmazione manuale 

eseguita direttamente sulla MCU ha dato luogo 

alla cosiddetta programmazione interattiva 

(o conversazionale), impiegata dall’unità di 

controllo per generare il part program richiesto 

per la lavorazione di un pezzo. In questa moda-

lità di programmazione l’operatore della mac-

china interagisce con sistemi HMI impostando 

i dettagli operativi della lavorazione. Se l’ap-

plicazione richiede programmi contenenti tutte 

le informazioni geometriche e tecnologiche 

necessarie, viene adottata la programmazione 

automatica che utilizza linguaggi universali 

di alto livello come l’APT (Automatic Pro-

grammed Tool). 

La massima flessibilità nella gestione dei dati 

è garantita dalla programmazione mediante 

tecniche CAD/CAM. I software CAD dispon-

gono di moduli che permettono di costruire in 

modo interattivo il programma di lavorazione 

per la macchina a controllo numerico, a partire 

dai dati geometrici del pezzo presenti nel data-

base. Per arrivare al progetto finito possono 

rendersi necessarie alcune interazioni con l’am-

biente CAE (Computer Aided Engineering) per 

analisi statiche e dinamiche. Quando si dispone 

di un software in grado di interpretare i dati 

contenuti nel database CAD e di convertirli in 

un programma di lavorazione si parla di CAPP 

(Computer Aided Process Planning), PDM 

(Product Data Management) e PLM (Product 

Lifecycle Management), ovvero di tecniche 

che comprendono una programmazione della 

produzione in tutti i suoi aspetti tecnici, orga-

nizzativi ed economici.

Controlli Numerici flessibili
Oggi la sfida è quella di realizzare sistemi di 

controllo numerico ottimali per bassi e medi 

volumi di produzione. 

Si stima infatti che nel prossimo futuro le mac-

chine utensili saranno dedicate a produzioni di 

pezzi meccanici complessi e differenziati, gene-

ralmente in piccoli lotti, in base a specifiche tec-

niche definite nel disegno meccanico del pezzo.

Le macchine utensili possono presentare errori 

relativi a geometrie strutturali delle guide e 

degli assi di rotazione, oltre che all’accuratezza 

dei sistemi di misura e di interpolazione. Questi 

errori sono in genere valutabili tramite collaudi 

in relazione alle norme ISO 230. 

Le macchine utensili sono interessate anche da 

limiti operativi che riguardano le condizioni 

ambientali, la tipologia degli utensili impie-

gati, le condizioni di piazzamento e staffaggio, 

le caratteristiche metallurgiche e strutturali del 

pezzo da lavorare. 

Sia gli errori sia i limiti operativi sono elementi 

che, in base alla loro variabilità, riducono le pre-

cisioni di lavorazione.

Per raggiungere tolleranze di produzione molto 

strette i principali costruttori di sistemi a controllo 

numerico hanno implementato tecniche di com-

pensazione volumetrica degli errori. 

Tali tecniche consentono di misurare gli errori 

geometrici degli assi e di introdurre i risultati 

delle misure nelle tabelle di compensazione. 

Generalmente quando si parla di pezzi mec-

canici complessi la verifica di conformità alle 

specifiche avviene tramite CMM (Macchine 

di misura a coordinate) che, lavorando in 

ambienti controllati e in regime di riferibi-

lità metrologica, sono in grado di misurare le 

caratteristiche del pezzo e verificare tolleranze 

dimensionali e di forma. È necessario pertanto 

disporre di una CMM con dimensioni compa-

tibili con il pezzo da misurare. Diversamente 

è necessario trasportare il pezzo all’esterno 

presso un centro di controllo.

Tutto ciò può determinare inefficienze nel 

sistema produttivo che si trasformano in man-

canza di competitività quando si opera in mer-

cati globalizzati dove è necessario ridurre al 

minimo i costi della manodopera, i costi della 

qualità (misurazioni, controlli, scarti) e - ideal-

mente - misurare direttamente il pezzo in mac-
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china. Sulla base di queste considerazioni e nel 

tentativo di valutare e correggere degli errori 

geometrici, sono nati diversi progetti indu-

striali (facenti uso di sistemi di controllo avan-

zati e sensori integrati) come l’MT-CHECK 

e il SOMMACT (Self Optimising Measuring 

MAChine Tools).

È dunque fondamentale determinare le reali 

prestazioni delle macchine utensili nelle diverse 

condizioni operative e, grazie alle funzioni inte-

grate di controllo della qualità del 

pezzo, reagire alle variabili di pro-

cesso adattando il ciclo di lavora-

zione, le attrezzature ed eventual-

mente riconfigurare la produzione 

su altre macchine idonee. Tutto 

questo allo scopo di sviluppare 

modelli di manutenzione pre-

ventiva e predittiva basandosi 

sulle informazioni geometriche, 

termiche e funzionali provenienti 

da unità metrologiche e di cali-

brazione (MMT, Measuring 

Machine Tool). 

Altre linee di sviluppo da seguire 

nell’automazione delle macchine 

utensili prevedono una logistica dei materiali di 

fabbrica che integrino produzione e controllo, 

progetti macchina ottimizzati in relazione ai 

modelli di conoscenza, possibilità di rilevare 

sperimentalmente le deformazioni. Non ultima 

l’opportunità di sviluppare database degli errori 

di lavorazione in grado di guidare gli operatori 

e l’impiego di fieldbus per il rilevamento dello 

stato geometrico, termico e funzionale della mac-

china e del pezzo prodotto. �

Figura 4 - Esempio CMM Macchina di Misura a coordinate fisse (Hexagon)

http://www.camlogic.it/it
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Pacchetti ad alta efficienza
La domanda di soluzioni per aumentare l’efficienza ener-

getica degli impianti nuovi, di quelli  esistenti, attraverso 

il retrofit, e delle macchine utensili è in crescita. I mo-

tori SynRM di ABB offrono soluzioni di larga applica-

zione e diffusione che uniscono i vantaggi di affidabili-

tà e semplicità dei motori a induzione e l’efficienza dei 

motori sincroni a magneti permanenti, senza utilizzare i 

magneti. In virtù della progettazione del rotore, i motori 

SynRM devono essere comandati con un convertitore di 

frequenza a velocità variabile (inverter o drive). Per que-

sto motivo ABB offre per i motori SynRM una gamma di 

convertitori di frequenza che rispondono alle esigenze dei 

clienti in termini di controllo del processo. Per control-

lare i motori SynRM a basse velocità (inferiori a 40 giri/

min), il convertitore di frequenza deve offrire funzionali-

tà collaudate per il controllo del motore. I convertitori di 

frequenza di ABB con controllo diretto di coppia (Direct 

Torque Control) consentono il pieno controllo del moto-

re a qualsiasi velocità. Gli azionamenti di ABB possono 

gestire applicazioni a coppia quadratica (pompe e ventila-

tori) e a coppia costante (come estrusori e trasportatori). 

Il sistema DTC garantisce il controllo indipendentemente 

dall’applicazione. Per ogni pacchetto SynRM sono dispo-

nibili dichiarazioni di efficien-

za verificata. Le dichiarazioni 

delle fabbriche forniscono 

dati di efficienza operativa in 

sedici punti della curva ope-

rativa del pacchetto (più degli 

otto punti richiesti nella nuova 

normativa EN-50598-2). In 

questo modo gli utenti posso-

no calcolare i tempi di recupe-

ro dell’investimento e stimare 

il consumo di energia e i co-

struttori di macchine riescono 

ad assegnare alle loro appa-

recchiature un coefficiente di 

efficienza energetica.

Controllo scalabile e preciso per la macchina
La tecnologia di controllo basata su PC di Beckhoff 

copre l’intera gamma di applicazioni CNC ad alta pre-

cisione. In modo altamente scalabile, è possibile rea-

lizzare soluzioni compatte per applicazioni dalle ele-

vate prestazioni, sfruttando una piattaforma hardware e  

software modulare e aperta che soddisfa anche i requisiti 

del nuovo paradigma Industry 4.0. 

La potenza di calcolo del PC industriale, in combinazione 

con TwinCAT, il software che incorpora varie funziona-

lità, tra cui logica, visualizzazione, motion, safety, robo-

tica e condition monitoring, e la rapida comunicazione 

di EtherCAT, consentono di eseguire cicli estremamente 

brevi e a elevata precisione. Possono essere realizzati 

fino a 64 assi regolati, 12 canali indipendenti, fino a 32 

assi interpolati per canale, interpolazione spline oppure 

trasformazioni di coordinate e 

cinematiche. L’elevata scala-

bilità della soluzione Beckhoff 

per CNC è il risultato della 

piattaforma modulare Twin-

CAT, della vasta gamma di PC 

industriali dal processore Intel 

Atom fino al controllo many-

core, dell’ampia gamma di I/O 

e tutti i segnali e sistemi di bus 

di campo, del sistema di azio-

namenti altamente dinamico, 

anche nella forma compatta di terminale, nonché della 

soluzione di sicurezza integrata nel sistema.

Tutti i controller di Beckhoff possono essere configurati 

e programmati in modo universale e standard, utilizzando 

il software di automazione TwinCAT che comprende sia 

l’ambiente di engineering, che il controllo deterministico 

per PLC, motion, CNC e sistemi di robotica.

EtnerCAT, come tecnologia di comunicazione real-time 

basata sull’Ethernet industriale standard, è la soluzione 

ideale per gestire dalla singola macchina utensile fino 

all’intero impianto di produzione.

Inoltre, con TwinSafe, Beckhoff offre una soluzione di 

sicurezza aperta e scalabile che, integrata in TwinCAT, 

combina in un unico sistema l’I/O sicuro con l’aziona-

mento sicuro. I moduli di sicurezza TwinSAFE sono inte-

grati nel sistema I/O con protezione IP 20 o IP 67.

Lo sviluppo dell’applicazione può essere realizzato in 

modo efficiente, come tutte le altre funzioni di controllo, 

in TwinCAT.

Nuove funzioni e maggiori prestazioni  
per i CNC
Nelle più recenti versioni della famiglia di sistemi CNC 

IndraMotion MTX, Bosch Rexroth ha incrementato le 

prestazioni e ha introdotto nuove funzionalità software. 

Sia le soluzioni hardware sia quelle software sono pensate 

per essere scalabili. La versione Advanced con il livello 

più elevato di prestazioni, grazie a un hardware di con-

trollo multicore, gestisce ora fino a 250 assi in 60 canali 

NC indipendenti. Al più elevato livello di espansione 

IndraMotion MTX advanced, 

un solo hardware di controllo 

gestisce fino a 250 assi in 60 

canali NC indipendenti. Tra-

mite l’impiego di un proces-

sore multicore, la soluzione 

di sistema raggiunge, anche 

in caso di numero massimo di 

assi, tempi di ciclo minimi e 

può sostituire nelle macchine 

rotative complesse i controlli 

aggiuntivi finora necessari. 

In tutte le varianti è integrato 

un PLC conforme alla norma 

IEC-61131-3 per l’automa-

I motori SynRM di ABB sono pensati per 
essere semplici come quelli a induzione 
ed efficienti come i sincroni a magneti 
permanenti

IndraMotion MTX advanced con un 
solo hardware di controllo può arrivare 
a gestire fino a 250 assi in 60 canali 
NC indipendenti

Il sistema completo di Beckhoff
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zione. Con funzioni tecnologiche predefinite per tornire, 

fresare, rettificare, punzonare e taglio a getto, la solu-

zione di sistema si adatta a un impiego universale. All’al-

tro estremo della scala di prestazioni, la soluzione CNC 

compatta IndraMotion MTX micro esegue ora anche la 

lavorazione di macchine a 5 assi. In questo modo, gli 

utenti finali possono soddisfare i requisiti di precisione, 

ad esempio, dell’industria automotive a fronte di costi di 

investimento minimi. La famiglia di sistema IndraMotion 

MTX, con un web server integrato OPC UA e la tecnolo-

gia di comunicazione Open Core Interface, è pronta per 

l’Industry 4.0 e soddisfa già ora i presupposti per la con-

nessione orizzontale e verticale, con interfacce aperte al 

mondo IT, pannelli di comando multitouch e programmi 

di simulazione attiva. Infine, con un software di simu-

lazione scalabile, Bosch Rexroth apre la possibilità di 

testare e ottimizzare i programmi NC online e offline in 

diversi livelli di complessità.

Una nuova gamma di inverter 
Delta propone una nuova gamma di inverter, gli MS300. 

I nuovi inverter della serie MS300 offrono un insieme di 

caratteristiche migliorate se confrontate con le altre serie, 

come il controllo motori a magneti permanenti (PMSVC 

control), le dimensioni ridotte (6~28% in meno rispetto alle 

attuali serie), sono adatti per applicazioni high speed (1500 

Hz), hanno funzionalità Safety (STO), scheda per alimenta-

zione 24 V esterna, la possibilità di avere una connessione 

bus Ethernet/IP, un PLC poten-

ziato (da 500 a 2000 step), una 

porta per la programmazione 

USB e un notevole migliora-

mento quanto a caratteristiche 

di isolamento e corrente di 

dispersione. La parte di pro-

grammazione e parametrizza-

zione viene fatta con software 

esterno completamente gratu-

ito e la possibilità di posizio-

nare in remoto il pannello fron-

tale rende l’inverter MS300 un 

prodotto particolarmente fles-

sibile e adatto ad ogni tipo di 

applicazione. Il bilanciamento 

tra qualità e prezzo è pensato 

per renderlo adatto sia alle 

applicazioni di alta fascia sia a 

quelle di fascia minore. Anche la facilità di installazione e 

uso rappresenta una caratteristica importante di questi inno-

vativi azionamenti per motori, che sono ideali per motori 

mandrino su macchine utensili e lavorazioni meccaniche.

Progettare e costruire quadri elettrici  
senza errori
Abbattere i costi e migliorare la qualità sono due necessità 

imprescindibili per chi si occupa di progettare e costruire 

quadri elettrici. Poiché i costi vivi di un quadro, in ter-

mini di componenti e materiali non sono comprimibili, lo 

spazio di miglioramento è legato ad una progettazione di 

qualità in grado di abbattere gli errori progettuali e auto-

matizzare la fase di costruzione e assemblaggio. Non solo, 

la necessità di standardizzare la fase di assemblaggio e di 

cablaggio di un quadro elettrico è diventata una necessità 

impellente. La libera interpretazione del progetto da parte 

del singolo montatore/cablatore sta diventando un pro-

blema sempre più sentito che genera delle non conformità 

da parte del committente ed espone i quadristi a dei costi 

sempre più elevati. Eplan ProPanel si propone come solu-

zione ideale sia per i costruttori di quadri e armadi elet-

trici e fluidici che necessitano di automatizzare il processo 

di progettazione e costruzione per accelerare i tempi di 

costruzione e abbattere drasticamente il numero di errori 

in fase di montaggio e assemblaggio; sia per i costruttori 

di macchine che sviluppano internamente questa parte del 

progetto. I vantaggi sono: analisi delle interferenze e delle 

collisioni; gestione automatica delle dime di foratura, 

corretto dimensionamento delle canaline e delle barre 

di rame, sviluppo automatico del sistema di cablaggio e 

interfaccia con le macchine tagliafili. L’integrazione con 

il software Rittal Therm, permette al progettista di poter 

effettuare una analisi termica e definire il corretto dimen-

sionamento del sistema di raffreddamento. Tutti i dati 

necessari relativi alle forature, punzonature, angoli di pie-

gatura e raggi sono forniti sotto forma di disegni e file di 

scambio per macchine a controllo numerico.

CNC per tutte le esigenze
Con un’esperienza di oltre 60 anni nello sviluppo di 

tecnologia CNC, Fanuc offre un’ampia gamma di con-

trolli numerici, in grado di soddisfare qualsiasi esigenza 

di lavorazione e qualsiasi requisito quanto a potenza e 

prestazioni. I sistemi CNC Fanuc sono flessibili, sono 

disponibili in due versioni, con il modello montato su 

LCD, ultracompatto, che consente di risparmiare spa-

zio, e con la versione autonoma. Guidano le operazioni 

di lavorazione meccanica in maniera affidabile a costi 

contenuti per pezzo e consentono di aumentare la pro-

duttività, anche nel caso di applicazioni con assi multi-

pli per geometrie complesse. I controlli B del modello 

Fanuc serie 30i/31i/32i sono ideali per macchine di 

precisione complesse a velocità elevata dotate di più 
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I nuovi inverter della serie MS300  
di Delta hanno apportato un insieme  
di caratteristiche migliorative rispetto 
alle serie precedenti

Eplan ProPanel si propone come soluzione ideale sia per i costruttori  
di quadri che di armadi elettrici
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assi e funzionalità multipath. 

Per soddisfare le esigenze di 

diverse tipologie di utenti, 

i controlli B dei modelli 

30i/31i/32i combinano faci-

lità di funzionamento con 

elevata precisione, affidabi-

lità ed efficienza nei diversi 

tipi di macchina utensile, tra 

cui torni multi-asse, centri 

di lavoro a 5 assi, dentatrici 

o macchine transfer. Sup-

portano fino a 40 assi, 8 assi 

mandrino e 10 path e presen-

tano una serie di funzionalità 

quali il controllo collisioni 

tramite 3D Interference Check, funzioni di compen-

sazione dinamica per la massima precisione, compen-

sazione 5 assi High Speed Smooth TCP, controllo ad 

apprendimento/lavorazione meccanica cicli a velocità 

elevata, PMC ad alta velocità, Dual Check Safety e fun-

zioni di manutenzione preventiva integrate. La sempli-

cità di utilizzo viene ulteriormente messa in evidenza 

dalla recente riprogettazione dell’interfaccia HMI, resa 

ancora più intuitiva e user-friendly con un menù di 

navigazione a icone e dall’hardware ultra piatto, con i 

tasti disposti in modo funzionale ed ergonomico.

Un sistema step a loop chiuso
Garnet presenta l’innovativo sistema Ezi-Servo di 

Fastech, azienda sudcoreana specializzata nella pro-

gettazione e realizzazione di azionamenti e controlli 

dalle prestazioni elevate. Ezi-Servo è un servosistema 

passo-passo con controllo a loop chiuso che verifica il 

profilo di traiettoria e la posizione con eventuale com-

pensazione, con un loop time di soli 25 µs. Il sistema 

è composto da controllore integrato nell’azionamento 

e motore equipaggiato con un encoder ad alta risolu-

zione. Grazie alla tecnologia DSP e al firmware proprie-

tario, Ezi-Servo assicura sempre la posizione esatta e, 

se necessario, compie un’a-

zione correttiva per com-

pensare ogni variazione del 

sistema, dovuta ad esempio a 

un cambio di carico improv-

viso. Il controller integrato 

può ricevere i comandi dalla 

linea RS-485 o può essere 

programmato come stand 

alone tramite la scrittura di 

una tabella di comandi. Nel 

primo caso, sulla stessa linea 

RS-485 si possono collegare e comandare fino a 16 Ezi-

Servo. Nel secondo caso, nella tabella si possono impo-

stare fino a 256 comandi, memorizzabili in Flash ROM. 

Ezi-servo e i prodotti Fastech dedicati al motion control 

sono distribuiti in Italia da Garnet.

Motion ad alte prestazioni e costi contenuti
La serie di azionamenti e motori stepper Kinco, distribuita 

da Telestar, è in grado di offrire alte prestazioni pur man-

tenendo bassi i costi. L’alimentazione dell’azionamento 

può essere da 24 Vcc a 48 Vcc oppure monofase 220 V. 

In questo ultimo caso si riducono i costi per il trasfor-

matore. La corrente massima fino a 8 Ampere per fase 

consente il pilotaggio di tutti i motori stepper con una 

corrente inferiore agli 8 Ampere. L’impostazione della 

corrente massima può essere eseguita attraverso dip-

switch presenti sull’azionamento; è così possibile con-

trollare motori di varie potenze. È supportata la funzione 

automatica di riduzione della corrente in fase statica, a 

motore bloccato, per ridurre la temperatura del motore. 

Sono disponibili gli ingressi per l’impostazione della 

velocità/posizione, la direzione di rotazione e il segnale 

di abilitazione; per la segna-

lazione di errori è presente 

un’uscita ‘open collector’. 

La nuova famiglia FM860, 

mette a disposizione anche la 

connessione Modbus RS-485 

o CanOpen per interfacciarsi 

con il controllo o PLC, oltre 

che la programmazione libera 

di 6 ingressi digitali e 3 uscite 

digitale supportando funzioni 

homing e multi speed. 

Un inverter efficiente e compatto
L’inverter i500, realizzato da Lenze, è caratterizzato da 

design compatto, efficienza e facile messa in servizio. 

Lenze ha creato la serie di inverter i500 per offrire ai 

costruttori di macchine un prodotto che può essere utiliz-

zato universalmente, puntando all’efficienza in termini di 

dimensioni (compattezza), adattabilità alle applicazioni 

(modularità) e di semplice messa in servizio (usabilità). I 

componenti utilizzati includono l’ultima tecnologia IGBT, 

il controllo della ventola, e la ponderazione attiva delle 

tensioni del circuito intermedio, che garantiscono il mante-

nimento del consumo energetico più basso possibile. Poi-

ché è stato possibile aumentare la densità di potenza, gli 

inverter sono diventati più piccoli, e grazie alle perdite di 

calore inferiori e al sistema di raffreddamento sofisticato, 

possono essere installati anche 

affiancati nel quadro elettrico. 

Questo prodotto consente dun-

que di ridurre le dimensioni del 

quadro elettrico e la profondità 

dell’alloggiamento. Fino alla 

taglia di potenza di 11 kW, 

la serie i500 si inserisce in un 

quadro elettrico profondo 150 

mm. Inoltre, nella gamma di 

potenza da 0,25 a 45 kW, i500 

soddisfa già i requisiti della 

classe di efficienza IE2 nella 
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Fanuc offre un’ampia gamma  
di controlli numerici per ogni esigenza 
di lavorazione e qualsiasi requisito  
di potenza e prestazioni

Ezi-Servo è un servosistema  
passo-passo con controllo a loop  
chiuso realizzato da Fastech

La serie di azionamenti e motori 
stepper Kinco offre alte prestazioni 
mantenendo bassi i costi

Con la serie i500, Lenze ha realizzato 
un prodotto che elimina il superfluo 
per puntare decisamente verso la 
compattezza e l’efficienza
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nuova norma EN 50598-2, che presto entrerà in vigore. 

Per ottenere benefici in termini di scalabilità funzionale, 

Lenze separa strutturalmente la sezione di potenza di i500 

dall’unità di comando. L’unità di comando è agganciata 

alla sezione di potenza, e contiene diverse forme di comu-

nicazione bus di campo, tra cui Ethernet, interfacce mul-

tiple I/O, e la connessione per una tastiera, un’interfaccia 

USB o un modulo Wireless LAN. Queste tre interfacce 

sono disponibili come opzioni per la messa in servizio, per 

l’impostazione dei parametri, o per la diagnosi. Il modulo 

Lan wireless comunica con un PC o in alternativa con 

l’applicazione tastiera Lenze su uno smartphone.

Barriere fotoelettriche resistenti alle vibrazioni 
I modelli speciali ‘V’ delle barriere fotoelettriche di sicu-

rezza della Serie MLC 500 sono stati ottimizzati per applica-

zioni soggette a forti vibrazioni, come ad esempio la messa 

in sicurezza di presse e punzonatrici. La Serie MLC 500 è 

eccezionalmente sottile (29 x 35 mm) ma allo stesso tempo 

molto robusta per via di ottiche frontali rientranti, pareti 

laterali rinforzate e coperchi di chiusura in metallo. Inoltre, 

i nuovi modelli resistenti alle vibrazioni MLC 500-V sono 

stati progettati in modo che l’elettronica, in particolare, sia 

dotata di un’extra protezione. In aggiunta, Leuze Electronic 

ha sviluppato speciali staffe orientabili, le BT-2SB10-S in 

modo tale da riuscire a compensare le vibrazioni in anti-

cipo specialmente con barriere lunghe (di solito maggiori 

di 900 mm), con campi di protezione molto ampi. Le bar-

riere più corte possono essere 

anche montate semplicemente 

e comodamente su presse ed 

aggiustate con i supporti gire-

voli BT-2R1-S, sempre anti-

vibranti. Grazie ai supporti 

girevoli cilindrici, il montag-

gio adatto alle varie forme è 

possibile e non ci sono spazi 

morti nei quali l’accesso non 

consentito sarebbe possibile. 

Con i dispositivi Extended di 

questi modelli ‘V’, l’utente ha 

accesso a funzioni che possono 

essere regolate senza PC, così 

come la ‘modalità di scansione tripla’ ed il blanking fisso 

o flottante. Questo semplifica e velocizza l’avanzamento 

dei pezzi in lavorazione e contribuisce ad una produzione 

più efficiente dal momento che i fogli in lamiera nel campo 

protetto non causano l’interruzione del processo.

Encoder modulare per ruote dentate  
e cremagliere
SMG è l’encoder modulare incrementale di Lika Electronic 

espressamente progettato per la lettura di strutture dentate 

in applicazioni sia rotative sia lineari come per esempio 

ruote dentate o cremagliere. Si caratterizza per un design 

di minimo ingombro e l’utilizzo di un’affidabile tecnolo-

gia magnetica che esclude l’impiego di cuscinetti e parti 

mobili. La testina che alloggia 

il sensore magnetoresistivo 

misura appena 42 x 20 mm 

con una profondità di soli 18 

mm e dispone di chiavetta per 

un montaggio preciso. SMG è 

privo di parti in contatto, non 

soffre quindi le problematiche 

connesse all’usura; inoltre è 

immune da polveri, acqua, olio, 

grasso e interferenze grazie 

alla robusta custodia metallica 

e la circuiteria completamente 

incapsulata (protezione IP68). 

Garantisce perciò un funzionamento praticamente esente 

da manutenzione anche in condizioni di lavoro gravose e 

in presenza di umidità, vibrazioni e sollecitazioni mecca-

niche. SMG può restituire sia segnali digitali AB con com-

plementari attraverso le uscite Push-Pull o Line Driver che 

segnali seno-coseno attraverso l’uscita analogica 1 Vpp. 

Può inoltre fornire un segnale di reference supplementare. 

SMG è disponibile in vari passi per adattarsi ai moduli più 

comuni (tipicamente M 0,3 e M 0,5). Lika Electronic è in 

grado di progettare e fornire ruote e soluzioni applicative su 

misura con scelta di diametri, moduli e profili dentati per 

soddisfare specifiche esigenze. L’encoder modulare SMG 

è tipicamente utilizzato per il feedback di velocità e posi-

zione in applicazioni industriali fino a 100.000 giri/min, 

come per esempio nei mandrini per lavorazioni HSC (High 

Speed Cutting) in torni, macchine utensili e CNC; impianti 

di assemblaggio, robot e manipolatori industriali, linee di 

saldatura, motori torque e sistemi drive in genere.

Nuove CPU per il controllo numerico 
Grazie alla nuova CPU ultraveloce, le nuove serie di con-

troller CNC M800W/M800S/M80 di Mitsubishi Electric 

sono pensate per costituire un progresso sostanziale per 

i sistemi per il controllo numerico computerizzato. L’e-

laborazione del programma CNC, 1,6 volte più veloce 

rispetto a quella raggiunta dalla precedente serie M 700V, 

garantisce bassi tempi ciclo 

(kilo-blocchi/min), mentre la 

maggiore potenza del PLC 

supporta l’elaborazione ad alta 

velocità di programmi ladder 

molto articolati. L’impiego 

della fibra ottica per la tra-

smissione dei dati massimizza 

la velocità di comunicazione 

ottica tra CNC e azionamenti 

e permette di perfezionare reat-

tività dei sistemi e precisione 

delle lavorazioni. La nuova 

CPU sviluppata da Mitsubishi 

Electric riduce anche la quan-

tità dei componenti aggiuntivi 

da adottare per la realizzazione 

L’encoder SMG di Lika Electronic  
ha un design di minimo ingombro  
e usa una tecnologia magnetica  
che esclude cuscinetti e parti mobili

La serie M800W dispone di 
un’interfaccia touch con schermo 
verticale da 19 pollici

La Serie MLC 500 di barriere 
fotoelettriche è ottimizzata per la 
messa in sicurezza di presse  
e punzonatrici
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delle applicazioni. Questo si traduce in un minore numero 

di possibili fonti di errore ed in un miglioramento della 

qualità del prodotto, oltre che in un abbattimento dei costi. 

Il controllo multi-asse/multi-canale è stato migliorato in 

misura significativa, ottenendo una ulteriore riduzione dei 

tempi ciclo ed una sincronizzazione tra canali ottimizzata. 

Le nuove serie offrono il controllo SSS di 4ª generazione 

(SSS-4G) per lavorare ad alta velocità, alta precisione e 

con alta qualità. I centri di tornitura, che con le innovazioni 

introdotte possono gestire una fresatura ultra precisa ad alta 

velocità, possono inoltre impiegare i servomotori al posto 

dei motori mandrino per utensili rotanti. La nuova genera-

zione di CNC si caratterizza per l’estetica accattivante e il 

design ultrapiatto, la gestione dei programmi è semplifi-

cata dal display touchscreen capacitivo, e la serie M800W 

introduce un’interfaccia utente con un display verticale da 

19 pollici con schermo suddiviso in due diverse finestre di 

visualizzazione indipendenti.

Un sistema di controllo per tempi di ciclo rapidi
MC600 fa parte dell’offerta di software e servocontrollori 

industriali Moog ed è compatibile con la famiglia di pro-

dotti elettrici proposti dall’azienda. La sua progettazione 

meccanica è stata appositamente studiata per rendere la 

soluzione robusta, di dimensioni ridotte (7,5 x 12,6 x 13,5 

cm) e in grado di operare, anche in condizioni critiche, con 

una temperatura di esercizio da -20 °C a +70 °C. L’MC600 

è ideale per numerose applicazioni industriali che richie-

dono tempi di ciclo rapidi, elevata precisione e la massima 

flessibilità come, ad esempio, macchine per stampaggio a 

iniezione e a soffiaggio delle materie plastiche, confezio-

natrici e macchine per la formatura dei metalli. In detta-

glio, il controllore MC600 è basato su sistema operativo 

multitasking Linux real time, la cui struttura offre tempi 

di reazione rapidi dei task ad alta frequenza e la possibilità 

di inserire facilmente funzionalità aggiuntive. Dotato di 

terminali operatore standard e personalizzati, con e senza 

intelligenza locale, è in grado di rendere la soluzione fles-

sibile, semplice da configurare e idonea per ogni esigenza. 

Nello specifico, infatti, L’MC600 include controlli ad 

anello chiuso con diversi profili di moto, anche personaliz-

zabili, con calibrazione automatica dei parametri durante il 

movimento, adattamento alla 

potenza dell’attuatore instal-

lato in macchina, identifica-

zione dinamica del processo e 

dei suoi parametri, con conse-

guente risparmio di tempo di 

configurazione e ripetibilità. 

Lo strumento per la program-

mazione di MC600, è Mass 

(Moog Application Software 

Suite), basata sull’ultima ver-

sione (3.x) di CoDeSys e sullo 

standard IEC-61131-3, per lo 

sviluppo di programmi appli-

cativi personalizzati. 

Sensori di posizione lineari magnetostrittivi 
La serie R Temposonics offre il massimo in termini di 

prestazioni, precisione ed affidabilità dei sensori di posi-

zione lineari magnetostrittivi, progettati e costruiti per le 

implementazioni avanzate di motion control. Con un’am-

pia gamma di differenti soluzioni meccaniche e interfacce 

di comunicazione assolute, la serie R è adatta alle più 

complesse e svariate applicazioni. La struttura modulare a 

doppia schermatura del trasduttore assicura un alto grado 

di protezione contro i disturbi elettromagnetici e lo rende 

facilmente integrabile anche nelle applicazioni più diffi-

cili. Unitamente all’alto grado di protezione, la presenza 

di led diagnostici ne facilita la corretta installazione. È 

disponibile la versione a stelo (RH), a profilo (RP), con 

elettronica remotata (RD4), 

ridondante (RT4) e con uno 

stelo flessibile (RF). Per 

applicazioni di controllo 

veloci e ad alta precisione 

tipiche delle macchine 

utensili MTS Sensors con-

siglia di utilizzare inter-

facce digitali, tra le quali 

mettiamo in evidenza SSI 

(Synchronous Serial Inter-

face) con una risoluzione 

massima di 0,5 µm.

Un soluzione completa per la lavorazione  
del legno e del metallo
La cabina Turnkey Osai è un sistema completo che 

include CNC, HMI, I/O e servo-drive, installati e pre-

cablati in un armadio elettrico compatto. Progettato per 

l’installazione sia su macchine nuove sia per retrofit di 

macchine equipaggiate con CNC obsoleti, Turnkey Osai 

è una soluzione ideale per OEM e system integrator 

attivi in diversi settori: taglio 

laser/plasma, centri di lavoro 

del metallo, lavorazione del 

pannello e massello di legno. 

Tutto il sistema utilizza 

interfacce digitali veloci, in 

particolare il bus di campo 

EtherCAT a 100 Mbaud col-

lega il CNC, i servo-aziona-

menti, gli I/O e il pannello 

di controllo. L’interfaccia 

operatore standard è costitu-

ita da un pannello compatto 

15 pollici LCD con touch 

screen, tastiera, touch-pad e 

pulsantiera operatore inte-

grata, ma è anche possibile 

ospitare un PC commerciale 

(PC, monitor, tastiera e mouse) mediante un kit di adat-

tamento. Il front-end basato su Windows mette a dispo-

sizione dell’operatore la flessibilità tipica dell’ambiente 

I servocontrollori MC600 sono 
compatibili con tutta la famiglia  
di prodotti elettrici di Moog

La serie R Temposonics offre un’ampia 
gamma di differenti soluzioni meccaniche 
e interfacce di comunicazione assolute

La cabina Turnkey Osai è un sistema 
completo che include CNC, HMI, I/O  
e servo-drive 
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PC insieme con l’affidabilità di un CNC industriale. In 

questo ambiente si utilizza l’ODM (Osai Device Mana-

ger), un sistema grafico per la messa a punto della mac-

china che include l’AMP (Adjustable Machine Parame-

ters) con il quale l’integratore può gestire tutta la con-

figurazione di base, la geometria e la cinematica della 

macchina. Il Turnkey Osai è proposto completo di un 

programma di logica di macchina predefinito che per-

mette la rapida messa in funzione riducendo in maniera 

consistente il time-to-market della macchina. Può essere 

fornito con il software Osai OpenCut per il taglio laser e 

plasma, o con il software OpenMill, ideale per centri di 

lavoro dedicati alla lavorazione del metallo. Infine, per 

la lavorazione del legno, sono disponibili funzioni evo-

lute sia per la lavorazione in piano sia per macchine a 5 

assi dedicate alla lavorazione 3D. I prodotti Osai sono 

distribuiti da Prima Electro.

Motori per mandrini ad alte prestazioni
Gli elettromandrini in kit della serie HKW, impiegati 

con ottimi risultati sulle macchine utensili, sono raffred-

dati ad acqua e sono disponibili nella gamma di potenza 

fino a 230 kW e velocità fino a 5.000 giri/min. Rispetto 

ai motori asincroni convenzionali, l’impiego dei motori 

HKW sui mandrini offre diversi vantaggi. Partendo dal 

livello molto basso delle vibrazioni, capace di garan-

tire la miglior qualità di finitura delle superfici, fino ad 

arrivare alla riduzione dell’espansione assiale capace 

di garantire lavorazioni più 

precise e di incrementare la 

vita dei cuscinetti. La serie 

HKW permette anche di otte-

nere accelerazioni/decelera-

zioni più rapide per ridurre 

il tempo ciclo. I motori pos-

sono operare in modalità cop-

pia costante fino alla velocità 

base e a potenza costante in 

modalità deflussaggio fino 

a venti volte la velocità di 

base. Gli elettromandrini 

HKW sono stati sviluppati per soddisfare le richieste di 

velocità sempre più elevate e di flessibilità provenienti 

dal settore delle macchine utensili. I motori sono forniti 

in kit, ovvero come componenti separati da integrare 

direttamente nella meccanica dell’elettromandrino. Tra 

i componenti ci sono lo statore (con o senza carcassa), 

il rotore (con o senza boccola), il resolver con un ampio 

diametro (come opzione) e un servoazionamento adatto 

al controllo del motore. I motori HKW sono particolar-

mente adatti in applicazioni con elettromandrini a ele-

vate prestazioni, presenti sui centri di lavoro, fresatrici, 

tornitrici e rettificatrici. I motori HKW sono a prova d’o-

lio, risultano privi di manutenzione, presentano livelli 

molto bassi di rumorosità e possono essere controllati 

anche con servoazionamenti non forniti da Parker. Inol-

tre i motori sono personalizzabili su richiesta.

Modulo di sicurezza configurabile  
con Ethernet integrata
La famiglia PNOZmulti 2 di Pilz Italia si amplia con il 

nuovo modulo base PNOZ m B1 programmabile tramite 

porta Ethernet integrata. Con questo nuovo modulo base è 

possibile gestire fino a 8 espansioni a destra e 4 espansioni 

a sinistra. È quindi possibile aggiungere a destra moduli 

con 16 ingressi di sicurezza, moduli con 4 ingressi e 4 

uscite di sicurezza a relè, moduli con otto ingressi e quattro 

uscite di sicurezza a semicon-

duttore oppure moduli motion 

monitoring di nuova genera-

zione. Quest’ultimi possono 

essere di due tipi: moduli per 

il controllo sicuro di un asse 

(PNOZ m EF 1 MM) o di due 

assi (PNOZ m EF 2 MM). 

Grazie all’interfaccia per 

applicazioni industriali Mini 

I/O è possibile collegare tutti 

gli encoder incrementali più 

diffusi per mezzo di un cavo 

di collegamento specifico a seconda del tipo di inverter, 

azionamento o CNC. I nuovi moduli Motion Monitoring 

realizzano le funzioni di sicurezza secondo EN-61800-

5-2 come per esempio controllo dell’intervallo di velocità 

sicura SSR (Safe speed range), controllo sicuro della velo-

cità SSM (Safe speed monitor),direzione sicura del movi-

mento SDI (Safe direction), arresto operativo sicuro SOS 

(Safe operating stop), arresto in sicurezza SS1 (safe stop 

tipo 1) e arresto in sicurezza SS2 (safe stop tipo 2). Inol-

tre a sinistra del modulo base PNOZ mB1, oltre al bus di 

campo di diagnostica, è possibile mettere fino a 4 schede 

PDP link per la remotizzazione degli ingressi di sicurezza 

o 4 schede Multi link per la comunicazione sicura tra più 

PNOZmulti. Grazie al display del PNOZ mB1 è possibile 

configurare l’indirizzo IP e visualizzare messaggi di dia-

gnostica personalizzati. PNOZ mB1 rappresenta la solu-

zione migliore per la realizzazione dei retrofit di macchine 

utensili con flessibilità e massima sicurezza.

Controllori con security  
per le macchine integrata
I nuovi controllori Allen-Bradley CompactLogix 5380 

controller di Rockwell Automation forniscono una mag-

giore precisione, connettività e fino al 20% di maggiore 

capacità di memoria applicativa rispetto ai precedenti 

modelli CompactLogix. Ideali per applicazioni ad alta 

velocità, sono in grado di gestire fino a 20 assi motion e in 

combinazione con i nuovi I/O Allen-Bradley 5069 Com-

pact I/O system, con uscite schedulate, migliorano i tempi 

di risposta fino a 0,2 millisecondi. Questi nuovi controllori 

sono di particolare aiuto per applicazioni di packaging ad 

alta velocità dove tempi di risposta veloci sono critici per 

mantenere l’andamento della produzione. Funzionalità 

come la schedulazione delle uscite e il trigger di eventi, 

che sono novità per la famiglia CompactLogix, consen-

Gli elettromandrini HKW di Parker 
sono disponibili nella gamma  
di potenza fino a 230 kW  
e velocità fino a 5.000 giri/min

 
Il nuovo modulo base  
PNOZ m B1 di Pilz 
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tono ai progettisti di realiz-

zare macchine compatte che 

raggiungono accuratezza e 

precisione elevate. Inoltre, la 

doppia configurazione per le 2 

porte Ethernet/IP, ad 1-Giga-

bit, supporta sia la comunica-

zione device-level-ring (DLR) 

sia l’utilizzo di indirizzi IP 

multipli. La capacità di creare 

indirizzi IP diversi è partico-

larmente utile per i costruttori 

che vogliono stabilire la sepa-

razione delle reti tra la pro-

duzione e l’infrastruttura IT. 

I controllori CompactLogix 

5380 supportano le funzionalità avanzate di security come 

parte integrante dell’approccio ‘defense-in-depth’, per-

mettendo una migliore difesa della proprietà intellettuale 

da attacchi esterni. I controllori incorporano tecnologie 

avanzate di sicurezza e funzionalità software, che com-

prendono firmware digitally signed e criptati, rilevazione 

a livello di controllore delle modifiche effettuate nonché 

funzioni di audit e logging. È anche previsto l’accesso di 

tipo role-based alle routine e alle istruzioni di tipo add-on.

Architettura PC per gestire le macchine
La nuova generazione di PC industriali Magelis, grazie 

alla varietà di soluzioni ingegnerizzate per ottenere mag-

giore flessibilità di utilizzo e semplicità, accompagnate da 

un’esperienza utente di alta qualità, aiuta ad accrescere la 

produttività della macchina. Disponibili in formato com-

patto o modulare consentono una riduzione dei costi in 

tutto il ciclo di vita della macchina; CPU fanless di quarta 

generazione e drive storage ad alta efficienza energetica, 

immediatamente rimovibili e sostituibili, permettono una 

manutenzione semplice e ridotta al minimo. Gli schermi 

Led a lunga durata (>50.000 ore) disponibili in formati 

da 10 a 22 pollici, sono utilizzabili fino a temperature 

ambientali di 55 °C; la moda-

lità multi-touch offre una 

navigazione confortevole e 

intuitiva. La struttura robusta, i 

touch screen frontali resistenti 

ai graffi (H7 hardness) e l’ele-

vato grado di protezione IP 66, 

per la resistenza all’ingresso 

di acqua e polvere dalla parte 

frontale, ne fanno la scelta 

ideale per tutti gli ambienti 

industriali; si ha sempre la 

soluzione ideale grazie all’e-

levatissima capacità di per-

sonalizzazione, la conformità 

agli standard internazionali 

e le numerose opzioni per la connettività e la continuità 

operativa. Il prodotto offre anche evolute soluzioni di 

diagnostica con un tool software dedicato gratuito che 

offre molteplici funzionalità, quali KVM, accesso Client/

Server, Backup/Ripristino, eMail. Le gamme disponibili 

sono: Magelis iPC All-in-one, PC industriali di semplice 

ed efficace installazione, con un ingombro estremamente 

contenuto e un ridotto costo totale di ownership; Magelis 

iPC Full-IP66: pc industriali con montaggio su braccio e 

protezione IP 66 sull’intero housing del Panel PC; Mage-

lis iPC Modulari: flessibili ed adattabili per rispondere alle 

esigenze specifiche di clienti e applicazioni. 

CNC versatili e robusti con PLC integrato
Il Sinumerik 828D è un versatile CNC per le tecnologie di 

tornitura e fresatura. Riunisce CNC, PLC, funzioni opera-

tive e di controllo assi in un’unica unità compatta e robusta 

che si adatta a qualsiasi pulpito. La caratteristica princi-

pale di questo tipo di CNC è proprio la sua robustezza e la 

facilità di installazione. La configurazione priva di disco 

rigido e di ventilatore, unita alla tecnologia di memo-

ria NV-Ram senza batteria tampone, lo rende totalmente 

affidabile ed esente da qualsiasi tipo di manutenzione in 

ogni ambiente di lavoro. La superficie operativa Sinume-

rik Operate e la comoda tastiera Qwerty rendono parti-

colarmente agevole il suo utilizzo. Le interfacce frontali 

USB, CF-Card e RJ45, poste nello chassis in magnesio 

di cui è costruito il Sinume-

rik 828D, consentono inoltre 

di trasferire facilmente i pro-

grammi di lavoro e dati CNC 

con grande rapidità. Sinumerik 

828D si adatta perfettamente 

a torni e fresatrici standard. Il 

campo di impiego si estende 

dai semplici centri di lavora-

zione verticali e orizzontali, 

senza tralasciare ovviamente, 

le applicazioni per la creazione 

di stampi, i centri di tornitura 

con contromandrino, utensili 

motorizzati e asse Y. Grazie ad 

un pacchetto di programma-

zione CNC completo, sia per 

la tecnologia tornio che fresa, 

Sinumerik 828D è applicabile in modo ottimale in tutti i 

settori produttivi. Utilizzando la stessa superficie operativa 

Sinumerik Operate di cui è dotata tutta la linea di prodotto 

Sinumerik, ne permette un rapido impiego senza dover 

prevedere ulteriore istruzione degli operatori nel caso in 

cui questa superficie sia già conosciuta. 

Encoder ottici incrementali
Garnet presenta gli encoder ottici incrementali della serie 

FA-Coder progettata da Tamagawa, azienda giapponese 

specializzata nella progettazione e realizzazione di trasdut-

tori rotativi, servomotori e sensori. Gli encoder Tamagawa 

sono caratterizzati dall’elevata affidabilità e precisione e 

sono disponibili sia in versione full-digital, con segnali d’u-

T
A

M
A

G
A

W
A

I nuovi controllori Allen-Bradley 
CompactLogix 5380 controller  
di Rockwell Automation sono ideali  
per applicazioni ad alta velocità

Le caratteristiche principali di 
Sinumerik 828D sono la sua 
robustezza e la facilità di installazione 
che lo rendono affidabile ed esente  
da manutenzione

La nuova generazione di PC  
industriali Magelis 
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scita a onda quadra, che in versione Sin-Cos, con segnali 

d’uscita sinusoidali. Sono bidirezionali con riferimento di 

zero e presentano risoluzioni fino a 480.000 impulsi/giro. 

Vengono prodotti in varie taglie, con diametri esterni fino 

a 135 mm per le versioni full-digital e 48 mm o 100 mm 

per le versioni Sin-Cos. Sono 

inoltre possibili numerose 

personalizzazioni che permet-

tono alla serie FA-Coder di 

adattarsi ad ogni esigenza. Ad 

esempio sono disponibili ver-

sioni con albero per impiego 

su macchine automatiche a 

controllo numerico e versioni 

ad albero cavo per impiego su 

motori elettrici. La serie FA-

Coder e i prodotti Tamagawa 

sono distribuiti in esclusiva in 

Italia da Garnet. 

Motori lineari per macchine utensili
Il motore lineare, eliminando la trasmissione meccanica, 

permette di ottenere una banda passante più alta, una 

maggiore rigidità, assenza di giochi, settling time ridotti e 

velocità più elevate. Servotecnica propone per le macchine 

utensili di nuova generazione i motori lineari iron-core 

Tecnotion TBW, appositamente studiati per questo tipo di 

applicazioni. Possono raggiungere spinte fino a 6.750 N 

(con raffreddamento ad acqua) e la particolare geometria 

impiegata nella produzione delle barre magnetiche, assem-

blando gli elementi con un giusto grado di inclinazione, 

assicurano un cogging contenuto a tutto vantaggio della 

qualità finale delle lavorazioni. Spingersi sino a 120 m/

min con 4 m/s² di accelerazione è ormai nella norma. Si 

caratterizzano rispetto ad altre proposte per una contenuta 

‘Attraction Force’, ovvero la forza di attrazione tra coil 

e magneti. Riducendo questa forza si possono impiegare 

pattini meno performanti senza incorrere in problematiche 

meccaniche sulle guide. Anche il volume dei coil, come il 

peso della parte magnetica, è minore rispetto alle soluzioni 

tradizionali, con una conseguente riduzione della massa 

da trasportare. Una seconda 

opportunità viene dalla serie 

iron-core TM18, in grado di 

generare forze paragonabili a 

quelle di motori con magneti 

di dimensioni maggiori e 

quindi costi più alti. L’imple-

mentazione dei motori TM18 

copre applicazioni richiedenti 

forze che fino ad oggi pote-

vano essere ottenute unica-

mente con motori di grandi 

dimensioni. Con la lunghezza 

di 336 mm, il motore TM18 garantisce una forza conti-

nuativa di 360 N e 720 N di picco. Si possono accoppiare 

due motori sulla stessa base magnetica aumentando così 

la forza continua disponibile a 720 N. Le dimensioni sono 

molto compatte: l’altezza totale è di 40 mm e la sua lar-

ghezza di 50 mm con velocità sino a 10 m/s.

CNC senza tecnologia PC e immune ai virus
Nella visione di Industy 4.0 le macchine utensili saranno 

tutte collegate in una rete di fabbrica che le renderà di fatto 

accessibili ad una varietà di agenti informatici incaricati di 

alimentarle di informazioni sui pezzi da produrre nonché 

di monitorarle sull’avanzamento della produzione, sui dati 

sensibili relativi alle lavorazioni effettuate e sullo stato 

di efficienza dei suoi principali componenti intelligenti. 

Potere abbracciare questa visione non significa necessa-

riamente dipendere in tutto e per tutto dalla tecnologia PC 

che può presentare degli aspetti critici quali l’attaccabi-

lità dai virus informatci e la rapida obsolescenza tecnolo-

gica. Infatti Tex Computer ha sviluppato una famiglia di 

Programmable Automation Controller non basata su tec-

nologie hardware e software PC, che è perfettamente in 

grado di collegarsi in reti Ethernet garantendo però l’as-

soluta inattaccabilità da ogni 

sorta di virus informatico. 

PowerD è il controllore della 

famiglia Power più adatto alla 

gestione di macchine utensili 

essendo equipaggiato con pro-

cessore RISC 32 bit dual core, 

display touch screen da 10 o 

15 pollici; due porte Ethernet 

10/100T, di cui una può essere 

un Master EtherCAT; gestione 

di I/O digitali e analogici, sia 

locali sia remotati via CANo-

pen o EtherCAT; governo di 

fino a 24 assi interpolabili in 

modo lineare, circolare, elicoidale e spline; generazione 

di traiettorie tramite curve spline polinominali dal 3° al 

5° grado; calcoli in floating point a doppia precisione (64 

bit); interprete ISO con funzioni di Look-ahead, MDI e 

DNC; cinematiche TCP (Tool Center Point) ed RTCP 

(Rotating Tool Center Point); comunicazioni in TCP/

IP, FTP, ModbusTCP, CANopen (CiA 401, 402 e 406), 

Mechatrolink-II ed EtherCAT (CoE e EoE); supporto di 

funzioni OPC server e web server.

CPU compatta ma espandibile
Vipa Italia, azienda che produce e commercializza sistemi 

e componenti di automazione industriale, presenta la nuova 

CPU compatta Slio 013, che accorpa in un unico alloggia-

mento la CPU PLC con tecnologia Speed7 integrata a canali 

di ingressi/uscite analogici e digitali, oltre a canali dedicati 

con speciali funzioni tecnologiche. Nella nuova CPU Slio 

013 le velocità di elaborazione sono molto elevate: 10 ns 

(nano secondi) per le operazioni bit/word/virgola fissa e 

60 ns per quelle a virgola mobile, molto superiori a qual-

siasi PLC di simile gamma. Il bus di comunicazione tra 

CPU e I/O aggiuntive (fino a 64 moduli) con velocità a 48 

Gli encoder ottici incrementali  
FA-Coder di Tamagawa sono disponibili 
sia in versione full-digital che in 
versione Sin-Cos

I motori lineari iron-core Tecnotion 
TBW possono raggiungere spinte fino a 
6.750 N, con raffreddamento ad acqua

PowerD è il controllore della famiglia 
Power di Tex Computer più adatto  
alla gestione di macchine utensili 
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Mbit/s rende rapidissima l’acquisizione di dati dalle I/O. 

La progettazione della CPU con i canali di ingressi/uscite 

integrati permette l’installazione di particolari sistemi salva 

spazio, ad esempio nel caso di quadri a bordo macchina. 

Le dimensioni compatte offrono un notevole risparmio 

di spazio e il conveniente rapporto prezzo/prestazioni 

della nuova CPU compatta Slio 013 consente di ridurre i 

costi iniziali. Si calcola che il risparmio rispetto ai sistemi 

attuali sia superiore al 30%. La configurazione della CPU 

si effettua tramite VSC per 

l’espansione della memoria e 

l’abilitazione dell’interfaccia 

slave Profibus opzionale. La 

CPU Slio 013 dispone di: Led 

di stato per la CPU e i canali di 

segnale digitali; due interfacce 

Ethernet per comunicazione 

PG/OP; interfaccia seriale per 

comunicazione MPI, commu-

tabile per la comunicazione 

punto a punto e opzionalmente 

utilizzabile tramite VSC come interfaccia slave PB DP; 

canali di I/O integrati (16 x DI, 12 x DO e 2 x AI); quattro 

canali aggiuntivi per funzioni tecnologiche (quattro conta-

tori/misura di frequenza, due PWM).

Servo-azionamenti per tutte le esigenze
Vipa Italia presenta la nuova gamma di servo azionamenti 

Sigma-7 di Yaskawa, che offre motori rotativi standard, 

motori coppia e motori lineari. Questa varietà di sistemi è 

in grado di coprire tutte le richieste del mercato e garantisce 

compattezza, alta dinamica, elevata efficienza, bassa manu-

tenzione ed eccezionale affidabilità. Yaskawa ha ulterior-

mente migliorato la funzione di tuning automatico. Senza 

alcuna regolazione manuale 

dei guadagni il funzionamento 

corretto è assicurato, quindi la 

macchina può lavorare libera 

da vibrazioni anche in condi-

zioni di sbilanciamento d’i-

nerzia, anche con fattori 30:1. 

Il sistema è affidabile anche 

in situazioni di carico dina-

mico e variabile. Le funzioni di 

tuning del Sigma-7 sono state 

significativamente migliorate 

e garantiscono un notevole 

risparmio di tempo nelle fasi 

di start-up. I cablaggi semplici 

e rapidi consentono un facile 

e veloce cablaggio tra i drive 

riducendone i costi. Inoltre, i 

preset di parametri nel software permettono una semplice 

messa in servizio. Tutte queste caratteristiche garantiscono 

un setup velocissimo in soli 3 minuti. I servo azionamenti 

Sigma-7 ottemperano agli standard di sicurezza attuali. 

Sono certificati SIL 3, PL-e Categoria 3, Categoria d’arresto 

0 (Safe Torque Off). Opzionali, sono disponibili anche fun-

zioni come l’arresto in categoria 1 (SS1) e 2 (SS2) e Safely 

Limited Speed (SLS). I motori Sigma-7 garantiscono un’e-

levata efficienza: la lunghezza è ridotta fino al 20% rispetto 

ai motori Sigma-5 di medesima potenza, la generazione 

è stata significativamente ridotta. I motori sono dotati di 

Encoder a 24 Bit per garantire altissime performance di 

velocità e precisione. I servo azionamenti Sigma-7 assicu-

rano massima affidabilità per una produzione stabile senza 

interruzioni, essendo progettati per un funzionamento con-

tinuo di oltre 60.000 ore, pari a 7 anni. �
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La nuova CPU compatta Slio 013 
di Vipa Italia accorpa in un unico 
alloggiamento la CPU PLC con 
tecnologia Speed7 integrata

La nuova gamma di servo azionamenti 
Sigma-7 di Yaskawa, che offre motori 
rotativi standard, motori coppia  
e motori lineari
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Soluzioni Ethernet-based per la sicurezza  

di macchine e impianti

21 Settembre 2016 

Sede UCIMU - Sistemi per Produrre

Viale Fulvio Testi, 128 - Cinisello Balsamo (MI)

Nuove prospettive di applicazione  
per i PLC di elevate prestazioni 

Workshop - Call for paper

19-20 Ottobre 2016 

Save - Veronafiere

Verona

Nella realizzazione del sistema di comunicazione di impianti e macchine 

automatiche sempre più spesso la scelta dei progettisti si rivolge all’im-

piego di bus di comunicazione industriali Ethernet-based che, rispetto ai 

fieldbus seriali, rappresentano una soluzione più economica e più velo-

ce. Ethernet consente inoltre la coesistenza di differenti protocolli sullo 

stesso supporto fisico e favorisce l’uniformità tra livello gestionale livello 

di fabbrica, offrendo la base per l’accesso al mondo di Industry 4.0. 

Oggi grazie a Ethernet è anche possibile sfruttare lo stesso mezzo fi-

sico anche per gestire le informazioni rilevanti per la sicurezza della 

macchina, che un tempo transitavano su bus di comunicazione dedicati 

allo scopo. L’impiego di soluzioni “Ethernet based” per la sicurezza di 

macchine e impianti non è tuttavia ancora decollato in parte anche per 

un deficit di conoscenze sull’argomento. Per queste ragioni ANIPLA or-

ganizza una giornata di studio nella quale si offriranno risposte concrete 

a una serie di domande su questo stimolante argomento. 

Nel corso della giornata si vedrà come si “trasforma” un bus Ethernet in 

modo da raggiungere i livelli di affidabilità nella comunicazione “safety” 

previsti dalla normative di riferimento; quali sono le architetture di siste-

ma adottate e quali vantaggi ne derivano per il costruttore e per l’utiliz-

zatore della macchina/impianto; qual è il livello raggiunto nello sviluppo 

del sistema di sicurezza con particolare riferimento all’integrazione nella 

macchina delle funzionalità safety previste nei dispositivi (drive, enco-

der, sensori, .. ) connessi alla rete; qual è il livello di diffusione della co-

noscenza di questi sistemi e infine qual è l’attuale livello di utilizzo di 

questa tecnologia.

Coordinatori: 

Francesco Meroni (francesco.meroni@alice.it)

Franco Canna (franco.canna@gmail.com) 

Per informazioni contattare i Coordinatori o la Segreteria dell’As-

sociazione 

(e-mail: anipla@anipla.it, tel. 02.76002311, Fax 02.76013192).

L’evoluzione delle prestazioni HW/SW dei PLC utilizzati per il controllo 

di processo apre oggi nuove prospettive per le applicazioni cosiddette 

di fascia alta (High Demand) , ossia quelle che consentono di introdurre 

nei sistemi di controllo il trattamento “real time” di grandi volumi di dati 

tramite accesso ai DB , l’analisi di segnali con ampi spettri di frequenze 

(vibrazioni, cavitazioni, immagini) , l’esecuzione ciclica di algoritmi matri-

ciali per i casi multivariabili ed i sistemi interagenti, la reazione in tempi 

brevissimi a eventi considerati pericolosi , l’applicazione di tecniche di 

controllo e di diagnostica basate su modelli e simili. 

In particolare si vuole far riferimento alla evoluzione dei PLC verso so-

luzioni intrinsecamente Multi-Core, es. da 2 a 4 CPU , ossia dotate di 

Sistema Operativo nativamente concepito per il multiprocessor e di stru-

menti di programmazione lato utente che mantengano l’originale ami-

chevolezza dei PLC tradizionali. Inoltre si intende anche compiere una 

ricognizione sulle specializzazioni delle schede di I/O con particolare 

attenzione ai tempi di risposta verso il processo (loop diretti) 

Il Workshop si pone l’obiettivo di raccogliere ed organizzare le presen-

tazioni di un numero limitato ma significativo di applicazioni, già comple-

tate o in corso d’opera, di PLC di alte prestazioni, orientate al controllo/

supervisione/diagnostica di processi complessi e spesso anche time-cri-

tical. Si intende quindi offrire ai partecipanti una visione di questa area 

“specialistica” del controllo di processo, supportata dalle testimonianze 

dirette degli utenti finali che le hanno già affrontate. 

Per segnalare suggerimenti e proposte di partecipazione o chiedere 

maggiori informazioni, contattare i Coordinatori dell’iniziativa:

Coordinatori:

Michele Maini (mm2000@towernet.it) 

Marco Rizzi (mrizzi@ra.rockwell.com)

Per ulteriori informazioni contattare Anipla Sezione Milano (e-mail: 

anipla@anipla.it, tel. 02.76002311, Fax 02.76013192).

mailto:francesco.meroni@alice.it
mailto:franco.canna@gmail.com
mailto:anipla@anipla.it
mailto:mm2000@towernet.it
mailto:mrizzi@ra.rockwell.com
mailto:anipla@anipla.it
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I sistemi di automazione e di controllo industriale sono diventati molto più vul-
nerabili agli incidenti di sicurezza a causa delle seguenti tendenze che si sono 
verificate nel corso degli ultimi 10 o 15 anni:
- l’uso sempre più diffuso di prodotti Cots (Commercial Off-the Shelf Component) 
significa che i sistemi di controllo di processo sono oggi vulnerabili agli stessi 
virus, worm e trojan che pregiudicano i sistemi IT classici;
- l’integrazione aziendale (utilizzando reti di impianto, aziendali ed addirittura reti pub-
bliche) significa che i sistemi di controllo di processo (anche quelli in attività anche da 
molti anni) vengono ora sottoposti a sollecitazioni per le quali non erano stati progettati;
- la domanda di accesso remoto. I servizi di assistenza 24/7 per attività di inge-
gneria o di supporto tecnico rendono possibili dei collegamenti non autorizzati al 
sistema di controllo;
- Informazione pubblica. La disponibilità di manuali su come utilizzare i sistemi di con-
trollo non discrimina sul tipo di uso che della relativa conoscenza si potrebbe fare;
- la regolamentazione sui minimi livelli di sicurezza richiesti per i sistemi di con-
trollo è molto rara. 
Con riferimento al Rapporto Clusit 2015 si osserva che: nonostante ci siano importanti 
sforzi è mancata una strategia ampia di contrasto al fenomeno, nonostante l’aumento 
dei rischi e delle minacce; se da un lato sono aumentati in percentuale rilevante gli in-
vestimenti in sicurezza informatica (saliti dell’8% nel 2014 a livello globale, nonostante il 
perdurare della crisi economica), il numero e la gravità degli attacchi (percepiti, visto che 
2/3 degli attacchi si stima che non vengano neanche rilevati) continuano ad aumentare.

Sempre in riferimento al succitato rapporto, si prevede che la crescita inarrestabile 
del Cybercrime porterà alla ulteriore diffusione di quelle logiche estorsive che han-
no dato origine a ransomware di grande successo quali Cryptolocker, i quali conti-
nueranno a diffondersi, colpendo non solo gli utenti finali e le aziende, ma anche la 
Pubblica Amministrazione ed i sistemi industriali, incluse le Infrastrutture Critiche. 
Questi attacchi saranno compiuti sia per ragioni economiche che politiche, conso-
lidando un trend di crescente collaborazione tra gruppi cyber criminali e gruppi ter-
roristici o paramilitari. Sarà di estrema importanza prevenire nei modi più opportuni 
queste minacce e gestirle al meglio, qualora si dovessero concretizzare.
È in questo contesto che si inserisce la III Edizione della Giornata di Studio 
ANIPLA sulla Cyber Security per i sistemi ICS (Industrial Control System).
In primo luogo si vuole focalizzare la consapevolezza sull’importanza del-
la Cyber Security per i sistemi di controllo industriali, dando esempi concreti e 
fornendo una sintesi delle tendenze attuali e del prossimo futuro e in secondo 
luogo fare formazione, affrontando i temi riguardanti la gestione del rischio e 
della Cyber Security per un sistema di controllo industriale, chiarendo le fasi e 
definendo i diversi ruoli coinvolti, con le rispettive competenze e dando una pa-
noramica delle normative / certificazioni di riferimento. 

Coordinatori 
Michele Monaco, SAIPEM, (michele.monaco@saipem.com) 
Maria Regina Meloni, SAIPEM, (regina.meloni@saipem.com)

Quale futuro per la Cyber security?

mcT Tecnologie per il Petrolchimico

giovedi 24 novembre 2016

Crowne Plaza Hotel San Donato

organizzato da

http://www.sps-exhibition.com/
mailto:michele.monaco@saipem.com
mailto:regina.meloni@saipem.com
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Grazie alle risorse di cui dispongono gli attuali DCS è possibile fare in modo che questi eseguano 
direttamente dei semplici programmi per l’analisi delle prestazioni degli anelli di regolazione. Gli operatori 
possono così disporre di strumenti ancora più immediati e chiari per visualizzare gli indici di prestazione  
e giudicare l’efficacia dei regolatori PID.

Rebeca Alonso Martinez,

Massimiliano Veronesi

Self-Check-up per i loop nel DCS

Nell’ambito del controllo di processo, le pre-

stazioni dei regolatori influenzano direttamente 

sia la qualità del prodotto sia l’efficienza con la 

quale esso viene realizzato. Tuttavia le presta-

zioni dei numerosi anelli di regolazione (90% e 

oltre di tipo PID) non sono quasi mai misurate e 

la loro efficacia viene lasciata al giudizio e alle 

capacità del personale operativo. Esistono tool 

software per effettuare una completa analisi 

ma talvolta il loro posizionamento al di sopra 

del sistema di controllo e la loro usabilità ‘per 

esperti’ li rende poco familiari per gli operatori 

incaricati dell’esercizio. 

Con un modesto sforzo computazionale da parte 

delle CPU (attualmente molto potenti rispetto ai 

normali carichi di lavoro da svolgere) è allora 

possibile inserire semplici routine di auto-diagno-

stica almeno per gli anelli più critici e presentare 

all’operatore un cruscotto di indici di prestazione 

nell’ambiente a lui più familiare della worksta-

tion in sala controllo.

La teoria applicabile
Nei grandi impianti di processo vi possono 

essere centinaia di anelli di regolazione e dal 

loro buon funzionamento dipendono sia la 

qualità dei prodotti sia l’entità degli sprechi 

(di materie prime, di energia e di tempo); per 

contro la gestione di tutti questi regolatori è 

lasciata a un sempre minore numero di opera-

tori che quindi in genere evitano di modificare 

parametri delicati come quelli PID (che non 

raramente vengono lasciati persino ai valori 

di default). Da qui dunque l’esigenza di tec-

niche che, in automatico, possano individuare 

gli anelli le cui prestazioni debbano ritenersi 

non soddisfacenti, suggerendo all’operatore i 

provvedimenti da prendere.

Normalmente l’approccio prevede:

- l’identificazione del tipo di prestazione da 

monitorare; 

- l’introduzione di un indice di prestazione misu-

rabile; 

- l’esplicitazione di un obiettivo di prestazione 

(adeguato alla struttura del controllore utilizzato); 

- le indicazioni operative per il miglioramento 

della prestazione.

La materia è tuttora oggetto di studi e vi sono 

diverse linee di approfondimento, che vanno 

dalle tecniche per la valutazione delle prestazioni 

di reiezione dei disturbi stocastici (rumore, oscil-

lazioni, attrito nelle valvole) a quelle per la valu-

tazione delle prestazioni deterministiche (inse-

guimento del setpoint, reiezione dei disturbi, 

interazioni tra anelli di regolazione) In ogni caso 

è opportuno si faccia uso dei dati di routine nor-

malmente disponibili nel corso dell’ordinario 

esercizio dell’impianto, senza pertanto intro-

durre perturbazioni sul processo sotto controllo.

In questa trattazione si fa riferimento al clas-

sico singolo anello di controllo illustrato nella 

υfigura 1.

Come già illustrato su queste pagine [1] e più 

ampiamente discusso in [2], le prestazioni di 

reiezione di un disturbo (d) a scalino (ampiezza 

A
d
) possono essere giudicate in base all’in-

dice LRPI di υtabella 1, il cui valore non 

dovrebbe scendere sotto 0.6 se il regolatore è 

tarato in modo soddisfacente; ciò è valido se 

il processo è ben rappresentato da funzioni di 

trasferimento del primo ordine con ritardo, i 

cui parametri sono µ (guadagno), T (princi-

pale costante di tempo o main lag) e θ (ritardo / 

tempo morto o delay / dead-time).

GLI AUTORI
R. A. Martinez, Universidad de 

Almeria, M. Veronesi, Yokogawa 

Italia Srl. 

USARE IL DCS PER ANALIZZARE LE PRESTAZIONI

Figura 1 - Anello di controllo
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Come si nota la performance viene misurata in base all’integrale, 

lungo il transitorio, del valore assoluto dell’errore (IAE), che non 

considera le prestazioni di robustezza; per questo motivo il valore 

con cui esso viene confrontato non è il valore ottimo potenzial-

mente ottenibile applicando tecniche di ottimizzazione, bensì il 

valore ottenibile da un regolatore tarato come in [3] su processi 

del primo (PI) o secondo ordine (PID): l’indice dovrebbe pertanto 

essere tanto più vicino a 1 quanto più il processo risulta ben rap-

presentato da modelli di questo tipo (che comunque costituiscono 

un modello approssimato di processi di ordine più elevato in base 

alla “half-rule” proposta in [5]).

Per quanto riguarda l’inseguimento del riferimento r(t) si perviene 

invece alla υtabella 2 ove A
s
 è l’ampiezza della variazione a 

gradino di setpoint.

Ancora una volta la misura della prestazione è data dallo IAE e 

il suo valore di riferimento deriva dall’obiettivo di ottenere tra il 

setpoint e l’uscita una funzione di trasferimento

Ove θ è sempre il ritardo del processo mentre τ è un parametro 

di progetto che si fissa, ragionevolmente, pari a θ (con il quale si 

ottengono un margine di fase di circa 61.4° e un margine di gua-

dagno di 3.14). 

L’indice SFPI dovrebbe idealmente valere 1 qualora la funzione 

di trasferimento tra il riferimento e la variabile da controllare sia 

effettivamente quella desiderata. Dato che però non è lecito igno-

rare le approssimazioni introdotte (modello FOPDT, e-sθ ≅1-sθ), 

è ragionevole ritenere buona la prestazione se già �����0.6; in 

ogni caso il valore di SFPI oltre il quale la prestazione può rite-

nersi buona rimane un parametro a disposizione dell’utilizzatore, 

che può così esprimere un giudizio più o meno severo. Si tenga 

conto, peraltro che il valore ottimo dello IAE ottenibile con un 

controllore generico (non PID) è pari a 1,38θA
s
 e che il PID, per 

un processo del secondo ordine, consente di raggiungerlo con una 

efficienza al più pari al 65% [4].

Check-up per il blocco PID
Data la abbondante disponibilità di memoria e risorse computa-

zionali nei moderni controllori DCS, non è difficile includere tra 

i loro compiti anche delle semplici routine di calcolo dello IAE 

e proporre agli operatori dei semplici cruscotti nell’ambiente a 

loro familiare delle pagine grafiche disponibili in sala controllo. 

In questo modo risulta inoltre facile tenere conto automaticamente 

del calcolo del tempo ciclo entro il quale la CPU svolge l’algo-

ritmo PID che viceversa sarebbe più complesso qualora l’opera-

zione venisse svolta da un pacchetto software di livello superiore 

al quale i dati vengono passati non in real-time ma magari una 

volta al secondo attraverso una interfaccia OPC.

Il valore dello IAE viene agevolmente calcolato in modo incremen-

tale (senza bisogno quindi di tenere lunghi array in memoria) come

Dopodiché l’indice di prestazione viene semplicemente ottenuto 

come IAE
rif

/IAE
k
 ove IAE

rif
 è il valore di riferimento corrispon-

dente a uno dei casi riportati nelle υtabelle 1 e 2.

Il valore di ritardo puro (θ) viene ragionevolmente stimato in base 

al tempo necessario perché il segnale di misura inizi a variare 

significativamente uscendo dalla soglia di rumore; per evitare di 

sotto-stimarlo è opportuno che tale soglia sia sufficientemente 

ampia ma così si rischia poi di sovrastimarlo; un’alternativa è 

quindi quella di considerare l’integrale dell’errore: quando smette 

di essere proporzionale al tempo (attraverso l’ampiezza della 

variazione di setpoint) significa che il ‘dead time’ è trascorso. 

Quindi:

Per quanto riguarda invece la reiezione dei disturbi è necessa-

rio stimare anche altri parametri del processo (il guadagno e la 

costante di tempo principale); pertanto è opportuno rifarsi ai 

loro valori forniti dai blocchi di identificazione disponibili nelle 

librerie dei DCS oppure aggiungere altro codice per ricavare µ e 

Tσ=(T+θ), come indicato in [1], [2]. Un esempio di come, a fronte 

di ogni variazione di setpoint, ciò può essere facilmente imple-

mentabile è questo:

Nel caso del disturbo additivo le formule sono un più complesse 

ma la questione più importante è che esso sia misurabile in modo 

da far ‘partire’ gli integratori e la stima del ritardo allorché si rileva 

Tabella 1 – Indici di prestazione per reiezione disturbo sul carico (LRPI)

Tabella 2 – Indici di prestazione per inseguimento setpoint
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che esso è intervenuto. Il simbolo % infine è semplicemente una 

sintassi per le variabili del Function Block che si intende mettere a 

disposizione dell’operatore.

L’aspetto interessante è che a tali routine il Tag del PID sui cui 

calcolare viene passato come parametro: basta quindi una sola 

routine di tipo parametrico per effettuare la stima delle prestazioni 

di qualsiasi regolatore implementato nella memoria del DCS; non 

è difficile allora immaginare una esecuzione della routine in modo 

iterativo su una serie di Tag considerati più critici e/o più soggetti 

a cambiamento delle condizioni operative e quindi maggiormente 

esposti a degrado delle prestazioni.

In modo analogo è possibile 

realizzare una singola inter-

faccia grafica per l’operatore 

nella quale possa essere in-

serito il Tag sotto esame per 

visualizzare il valore dei rela-

tivi indici di prestazione; un 

Radar-Chart consente poi un 

rapido colpo d’occhio sulle 

performance complessive. Al-

cuni di esempi sono riportati 

nelle υfigure 2, 3, 4 e 5.

Retuning
In modo del tutto simile è possibile realizzare una ulteriore 

singola routine (1 solo blocco funzione) nel quale inserire i 

parametri stimati per il processo e farsi restituire i nuovi più 

performanti valori dei parametri PID, secondo formule di tara-

tura disponibili in letteratura. La υfigura 6 mostra una simile 

routine realizzata nel formalismo SFC (Sequential Functional 

Chart). Tale codice viene eseguito on-demand da parte dell’o-

peratore e quindi nell’Idle-time della CPU (non ad ogni tempo 

ciclo come i blocchi di regolazione e controllo) per cui compor-

tando un carico computazionale del tutto trascurabile.

Conclusioni
L’ottimizzazione del controllo passa anche attraverso la dia-

gnosi delle prestazioni dei numerosi regolatori PID imple-

mentati nel DCS. È opportuno quindi fornire a chi esercisce 

l’impianto gli indici di prestazione per effettuare le necessarie 

valutazioni.

I prodotti commerciali disponibili al momento, forniti dai ven-

dors di DCS o da più piccole software-house più o meno indi-

pendenti, si occupano tipicamente all’analisi dei loop rivolta 

a fornire indicazioni in merito alla percentuale di esercizio in 

modo Automatico/Manuale, in saturazione con MV=100%, alla 

varianza dell’errore, all’individuazione di correlazioni tra anelli 

e di attrito nelle valvole.

Questo contributo fornisce dunque spunti per implementarne 

altri, direttamente nel DCS e a partire dai dati normalmente 

disponibili nell’ambito del normale esercizio in sala controllo, 

ove la disponibilità di indici di prestazione risulta più immedia-

tamente efficace.
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Figura 2 - L’Indice indica scadenti prestazioni di inseguimento

Figura 6 - Routine SFC per il retuning di ogni regolatore

Figura 3 - L’Indice indica soddisfacenti prestazioni di inseguimento

Figura 4 - L’Indice indica scadenti prestazioni di reiezione del disturbo additivo

Figura 5 - L’Indice indica più che soddisfacenti prestazioni di reiezione  
del disturbo additivo
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Valcom ha introdotto una nuova solu-

zione HMI per la misura di livello di 

parchi serbatoi, pozzi e contenitori 

attraverso un sistema di monitorag-

gio, configurazione e programmazione 

remota. Il cuore del sistema è un nuovo 

HMI touch screen, che è in grado di 

visualizzare in tempo reale le variabili 

di processo collegate, con la possibilità 

di implementare funzioni di data-log-

ging e alarm-setting (le registrazioni 

sono esportabili in file .csv), di monito-

rare i trend e di prevenire situazioni di 

troppo vuoto o troppo pieno. 

Valcom propone quindi un sistema di 

monitoraggio completo, composto dal 

nuovo HMI e dalla sua strumenta-

zione da campo, particolarmente adatto 

per aggiornare i sistemi di monitoraggio 

tradizionali con una soluzione moderna 

e di costo contenuto. 

La soluzione integrata Valcom è pensata 

per ridurre i costi di installazione per 

soluzioni che utilizzino strumentazione 

Hart e per fornire una compatibilità 

tra strumento da campo e visualizza-

tore che è garantita e testata in fase 

di produzione. Ogni indicatore è asso-

ciabile a variabili Hart diverse per lo 

stesso trasmettitore (PV, SV, TV, FV) 

e il sistema consente l’elaborazione e la 

conferma degli allarmi. Questa soluzione 

HMI Valcom, che è pensata per essere 

versatile e permette di personalizzare la 

grafica degli indicatori, consente il moni-

toraggio e la gestione dei parametri di 

configurazione attraverso un PC. Dal 

punto di vista degli ingressi disponibili 

è stata prevista la massima flessibilità, 

aggiungendo al loop di collegamento dei 

due bus Hart fino a 16 ingressi on/off. Il 

sistema è in grado di monitorare fino a 

30 trasmettitori digitali attraverso il pro-

tocollo di comunicazione Hart.

Per comunicare con il sistema HMI 

è possibile utilizzare il protocollo 

Modbus, collegandosi attraverso la porta 

seriale RS485 o utilizzando la porta 

ethernet con il protocollo Modbus via 

TCP/IP o UDP/IP. Sono presenti inoltre 

delle uscite utilizzabili per gli allarmi di 

soglia secondo la sequenza ISA.

Lo strumento è progettato per permettere 

la massima customizzazione in funzione 

del processo che si vuole monitorare. 

Questo dispositivo costituisce l’impor-

tante anello di una catena che unisce la 

strumentazione sul campo, permettendo 

di interfacciarsi con l’automazione di 

livello superiore tramite Ethernet e di 

controllare direttamente tutta la strumen-

tazione. Attraverso uno schermo l’ope-

ratore può tenere sotto controllo le gran-

dezze rilevate o lo stato delle attrezza-

ture, controllare il livello di un serbatoio, 

monitorare la fasi di carico e scarico, 

cambiare il valore del peso specifico del 

fluido, modificare il campo di misura 

del sensore e settare nuovi allarmi: tutto 

questo sia restando nei pressi dell’instal-

lazione stessa sia dal proprio ufficio ope-

rativo, mentre l’installazione continua a 

trasmettere i dati alla centrale. Natural-

mente, il sistema è in grado di effettuare 

il calcolo di volume e massa per gli 

indicatori di livello. 

Questa soluzione HMI, che è disponi-

bile anche in versione senza display 

(HPX), è protetta da password ed è 

in grado di effettuare la rilevazione 

dei guasti di sistema attraverso un 

Watchdog hardware. �

Un’interfaccia versatile 
  per gestire i livelli dei serbatoi

Valcom HMI

Bruno Vernero
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GMC Instruments Italia ha presentato 

nel nostro Paese il software SmartCol-

lect: la nuova piattaforma informatica 

sviluppata dal Gruppo Camille Bauer 

per acquisire i dati di misura dai disposi-

tivi più diversi e raccoglierli in un unico 

database SQL. Questa suite è stata pensata 

per semplificare al massimo la gestione 

dei dati e della strumentazione, fornendo 

capacità come acquisizione, monitoraggio, 

analisi, archiviazione, visualizzazione e 

reportistica in un unico sistema. L’inter-

faccia grafica è stata progettata in modo 

da favorire al massimo le consultazioni, 

le analisi complesse, la visualizzazione di 

numerosi dati, la reportistica automatica, 

che supporta l’invio programmato diretta-

mente al personale di riferimento. 

Oltre alle complete funzionalità di visua-

lizzazione, analisi e reportistica dei dati 

provenienti dalla strumentazione, Smart-

Collect permette anche di effettuare delle 

analisi statistiche dell’alimentazione e 

della qualità della tensione. In pratica, que-

sta nuova piattaforma informatica ha una 

triplice funzionalità che parte da quella 

di acquisire e monitorare i valori di 

misura, comprende la possibilità di ese-

guire analisi energetiche e di power qua-

lity e arriva alla funzionalità Scada, per 

presentare i dati in tempo reale. In partico-

lare, il modulo Scada consente una visua-

lizzazione grafica complessiva dell’im-

pianto, dei processi e delle procedure in 

corso. Inoltre, l’attività di reportistica 

automatica è in grado di rendere subito 

disponibile l’analisi dei dati direttamente 

al personale incaricato, senza che questo 

debba accedere al programma stesso. 

Il software, che è stato sviluppato con una 

struttura modulare, è fatto in modo che 

la versatilità e le numerose funzionalità 

disponibili siano in grado di conciliarsi con 

le prestazioni elevate, per questo l’acqui-

sizione dei valori generati dai più diversi 

apparecchi di misura viene effettuata attra-

verso Modbus (RTU - TCP) e la procedura 

di archiviazione si appoggia a un database 

open SQL. I dati acquisiti possono essere 

combinati in rapporti, archiviati o automa-

ticamente inoltrati a degli operatori. 

L’interfaccia è pensata per consentire 

un uso intuitivo, per facilitare la consul-

tazione dei dati e per essere fruibile dopo 

un breve periodo di apprendimento, senza 

alcuna specifica conoscenza.

L’architettura del pacchetto SmartCol-

lect è concepita in modo Modulare, 

con tre livelli di software al servizio 

delle funzioni di analisi e monitoraggio: 

PM10, PM20 e PM30.

Il livello PM10 supporta l’analisi e la 

visualizzazione del dati, il monitoraggio 

dei consumi energetici, l’allocazione costi 

e la generazione di report automatici. Il 

modulo PM20 permette di svolgere l’a-

nalisi e il monitoraggio della qualità della 

tensione in conformità con la normativa 

EN50160, con la possibilità di rilevare 

buchi, interruzioni dell’alimentazione e di 

acquisire file PQDIF (Power Quality Data 

Interchange Format). Infine, è il modulo 

PM30 che fornisce la funzionalità Scada, 

con le capacità di visualizzazione delle 

misure e dei valori in tempo reale su sinot-

tici che sono definibili dall’utente.  �

Tre in uno: 
  monitoraggio, analisi e Scada

Bruno Vernero

SmartCollect 
PM10/PM20/PM30
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A CURA DI JACOPO DI BLASIO

  CONTROLLO  

Un’unità compatta 
  per il controllo x/y

Burster Italia ha recentemente presentato il suo nuovo 

controllore x/y DigiForce modello 9311, particolarmen-

te adatto al controllo di piantaggi, rivettature, cianfri-

nature, prove di rotolamento ecc. 

In aggiunta al precedente mo-

dello, il diffuso DigiForce 9310, 

il nuovo 9311 è più preciso, 

ha una digitalizzazione a 16 

bit, campionamento a 10 kHz, 

schermo touch screen a colori, 

bus di campo a scelta tra Profi-

net, Profibus ed Ethernet/IP. 

Il nuovo dispositivo è stato 

migliorato anche dal punto 

di vista del controllo e della 

gestione, visto che ora dispo-

ne di 16 programmi, nuove 

finestre di valutazione della 

curva, tra cui trapezioidale e 

soglie oltre alle finestre stan-

dard a passaggio, a blocco, online ed envelope (a ban-

da), sei segnali switching in real-time su X e Y, memo-

rizzazione delle ultime 50 misure per display e analisi, il 

tutto mantenendo le stesse dimensioni compatte 110 x 

100 x 183 mm. 

Il DigiForce 9311 utilizza il Teds Burster che fornisce il ri-

conoscimento automatico dei sensori collegati. Questa 

funzione consente di leggere automaticamente la sensi-

bilità ed il range del sensore, facilitando così la calibra-

zione dei canali X e Y. 

I dati provenienti da sistemi semi-automatici e completa-

mente automatici possono essere salvati tramite i bus di 

campo disponibili, senza rallentare la produzione, oppu-

re attraverso la porta Ethernet (inclusa standard) collega-

ta al server o al PC locale. 

Il software DigiControl è pensato per supportare l’utente 

con un datalogging automatico che lavora in parallelo 

con la produzione. Inoltre, con il nuovo controllore di 

Burster, è disponibile l’opzione di acquisizione dati attra-

verso una comune chiavetta USB. 

  CONTROLLO  

Gestire applicazioni 
  ad alta velocità

Il nuovo controllore Allen-Bradley CompactLogix 5380 di 
Rockwell Automation nasce per offrire un migliore livello di pre-
cisione e di connettività rispetto alle versioni precedenti di Com-
pactLogix. Particolarmente adatto per applicazioni ad alta velo-
cità che prevedono fino a 20 assi di movimento, il controllore 
CompactLogix 5380 fa parte della Integrated Architecture di 
Rockwell Automation. Insieme al nuovo sistema modulare Allen-
Bradley Compact I/O Serie 5069, raggiunge tempi di risposta 
degli I/O fino a raggiungere gli 0,2 ms. I trigger evento dai 

moduli I/O, una novità per la famiglia CompactLogix,  consen-
tono l’esecuzione quasi istantanea dei task.
Questo nuovo controllore è particolarmente utile per le applica-
zioni di confezionamento ad alta velocità, in cui la rapidità dei 
tempi di risposta è critica per il regolare funzionamento della 
linea di produzione.
Inoltre, la doppia porta Ethernet configurabile da 1 gigabit sup-
porta le topologie DLR (Device Level Ring) o l’uso di indirizzi IP 
multipli. La possibilità di creare indirizzi IP multipli è particolar-
mente utile per i costruttori che vogliono separare la rete in mo-
do da distinguere tra il traffico a livello di impianto e quello a 
livello di azienda.
Gli indicatori diagnostici luminosi 
visualizzano lo stato delle comu-
nicazioni, le condizioni e l’attività 
dei moduli I/O. Ciò consente ad 
operatori e tecnici di riconoscere i 
problemi, senza dover collegare il 
controllore ad un computer. Inoltre, 
i morsetti integrati per l’alimentazio-
ne di sistema e di campo riducono 
il cablaggio ai moduli I/O.
Il controllore CompactLogix 5380 
supporta funzioni di sicurezza 
avanzata che prevedono, tra l’al-
tro, firmware crittografato con firma 
digitale, rilevamento delle modifiche basato su controllore e regi-
strazione degli audit. Senza dimenticare il controllo degli acces-
si in base ai ruoli per routine ed istruzioni Add-On.
Come con gli altri controllori Logix, è disponibile il software di 
progettazione Studio 5000 per configurare il controllore e svi-
luppare tutti gli elementi del loro sistema di controllo. È possibile 
definire i dati una sola volta, per poi accedervi e riutilizzarli ad 
ogni livello dell’ambiente Studio 5000 per velocizzare le attività 
di sviluppo e messa in servizio del sistema.

  MECCATRONICA  

Convertitori di frequenza compatti 

  e compatibili EM

I Sinamics V20 con frame FS AA e FS AB rappresentano, attual-
mente, i più piccoli convertitori di frequenza di Siemens. Con 
una larghezza di solo 68 mm e un’altezza di 142 mm, i nuovi 
Sinamics hanno dimensioni sostanzialmente ridotte per piccoli 
ingombri nei motori di bassa po-
tenza. I nuovi convertitori con fra-
me FS AA hanno una profondità 
totale di 108 mm e una potenza di 
0,12, 0,25 e 0,37 W, mentre quel-
li con frame FS AB hanno una pro-
fondità totale di 128 mm e potenza 
di 0,55 e 0,75 kW e con alimenta-
zione di 230 V monofase. I conver-
titori sono disponibili con un filtro 
integrato C1 EMC (con compatibi-
lità elettromagnetica), che permet-
te loro di essere utilizzati anche in 
ambienti residenziali e commercia-
li in conformità alla norma DIN EN 
61800-3. I nuovi Sinamics V20 so-

Il nuovo Burster 9311 
consente il controllo di 
macchine per piantaggi, 
rivettature, cianfrinature, 
prove di rotolamento ecc.

Il controllore CompactLogix 
5380 di Rockwell Automation

I nuovi Sinamics V20 
con frame FS AA e FS AB 
misurano 68 mm e coprono 
una gamma di potenza da 
0,12 kW a 0,75 kW
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no adatti per applicazioni industriali, quali pompe, ventilatori, 
compressori e nastri trasportatori.
Tra le principali caratteristiche di Sinamics V20 ci sono la ve-
locità e la semplicità di messa in servizio, la facilità di fun-
zionamento e la robustezza. La modalità ‘Keep Running’ ga-
rantisce un funzionamento continuo, anche quando l’alimen-
tazione non è costante. Le funzionalità di raffreddamento e i 
circuiti stampati rivestiti forniscono inoltre un elevato grado 
di robustezza, meccanica ed elettrica, necessario per l’utiliz-
zo in condizioni ambientali rigide. I convertitori di frequenza 
compatti possono essere collegati ad un controllore sovraor-
dinato tramite l’interfaccia integrata Modbus RTU / USS.
Con queste due nuove taglie, il Sinamics V20 è ora disponibile in 
un totale di sette diverse taglie, ciascuno ottimizzato per una po-
tenza compresa tra 0,12 a 30 kW, e per alimentazione a 230 V 
monofase e a 400 V trifase.

  MECCATRONICA  

Sensori laser a triangolazione 

  per OEM

I nuovi sensori laser a triangolazione optoNCDT 1320 e 1420 di Micro-Epsi-

lon, azienda tedesca distribuita nel mercato italiano da Luchsinger, consento-

no misure precise senza contatto di spostamento, distanza e posizione. L’in-

terfaccia web integrata, le dimensioni compatte e l’eccellente rapporto prez-

zo/performance, rendono questi Smart Sensor unici sul mercato e molto inte-

ressanti per le applicazioni OEM.

Il modello 1320 può arrivare ad una velocità di misura di 2 kHz e ha un cam-

po di misura da 10 a 100 mm, mentre il modello 1420 arriva a 4 kHz, con 

campo di misura da 10 a 200 mm. Entrambi i sensori possono essere connes-

si tramite un cavo di 3 metri con estremità libera o tramite un cavo a spirale 

da 0.3 metri con connettore M12. Oltre all’uscita analogica in corrente e ten-

sione, i sensori optoNCDT sono dotati di un’interfaccia RS422 digitale.

Una funzione di Auto Compensazione del Target (ATC) permette un control-

lo preciso del segnale di distanza, indi-

pendentemente dal colore o dalla lumi-

nosità del target. Anche gli oggetti più 

piccoli possono essere rilevati in modo 

affidabile grazie alle piccole dimensioni 

dello spot di misura. Un sistema ottico 

ad alte prestazioni agevola la proiezio-

ne dello spot sul target di misura, per-

mettendo un corretto posizionamento 

anche sui componenti più piccoli. 

L’interfaccia web, intuitiva e semplice 

da usare, offre numerose funzioni di 

ottimizzazione e stabilizzazione delle 

misure: funzioni ‘Preset’ permettono settaggi dei parametri veloci; archivia-

zione ed esportazione fino a 8 configurazioni utente; visualizzazione del 

segnale video. 

I sensori Micro-Epsilon 
OptoNCDT 1320 e 1420 
proposti da Luchsinger

http://www.mmt-italia.it/
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  ROBOTICA  

Una nuova famiglia 
 di robot Scara

ABB ha lanciato una nuova famiglia di robot Scara (Selective Compliance Articu-

lated Robot Arm), denominata IRB 910SC. I nuovi robot ABB hanno una portata 

massima di 6 kg e vengono proposti in tre configurazioni: IRB 910SC-3/0,45 

m, IRB 910SC-3/0,55 m e IRB 910SC-3/0,65 m. Tutti i modelli hanno una 

concezione modulare, con bracci di diversa lunghezza e un raggio d’azione 

(sbraccio) rispettivamente di 450, 550 e 650 mm.

Presentando questi nuovi prodotti, Phil Crowther, Product Manager Small Robots 

di ABB, ha spiegato come nella progettazione della famiglia IRB 910SC si sia 

puntato su velocità e precisione. Crowther ha precisato che, pur essendo com-

patti, i robot IRB 910SC di ABB offrono lo stesso livello di prestazioni e gli stessi 

principi progettuali degli altri robot ABB di piccola taglia, dal controllo avanzato 

del percorso alla massima precisione in un ingombro ridotto.

La famiglia Scara di ABB è adatta a numerose applicazioni generiche, soprattutto 

dove siano richiesti movimenti punto-punto veloci, ripetibili e articolati, ad esempio 

nella pallettizzazione, nel carico/scarico e nell’assemblaggio. Questa famiglia Sca-

ra è ideale per utilizzatori con esigenze di tempi di ciclo rapidi, alta precisione e af-

fidabilità per l’assemblaggio di piccole parti, oltre a essere particolarmente indicata 

per l’automazione di laboratorio e il dosaggio di farmaci da ricetta. 

In generale, tra le applicazioni principali di questi nuovi robot rientrano tutte 

quelle di assemblaggio di pezzi di ridotte dimensioni (screw driving, inserimento, 

assemblaggio/ disassemblaggio, montaggio), la movimentazione di materiale 

(spostamento e movimentazione di componenti, picking, posizionamento, ordi-

namento, packaging) e l’inspezione di prodotto (testing, controllo qualità ecc.).

Crowther ha anche sottolineato come i diversi sbracci, di 450 mm, 550 mm e 650 

mm, possono consentire agli utilizzatori di scegliere più facilmente l’opzione adatta alle 

loro esigenze. Ognuno di questi nuovi modelli Scara è pensato per consentire  una sem-

plice installazione su banco e dispone di protezione IP54 nei confronti di polvere e liquidi.

  HMI  

Panel PC industriale 

  ad alta integrazione

IEI Technology ha recentemente presentato PPC-F17B-BT, il suo 
nuovo Panel PC industriale fanless dotato di display da 17 pol-
lici, distribuito da Goma Elettronica. Questo nuovo prodotto è 
caratterizzato da uno schermo di formato di 4:3 con risoluzione 
1.280 x 1.024 ed è basato su un sistema PC integrato su sin-
golo chip (SoC) Baytrail Intel Celeron J1900. Il processore del 
SoC è un sistema Quad Core e utilizza un clock di 2.0 GHz, 
che offre eccellenti prestazioni grafiche grazie anche al supporto 

DirectX*11, OCL 1.2, OGL ES Hal-
ti/2.0/1.1, OGL 3.2, video deco-
ding hardware acceleration (H.264, 
MPEG2, MVC, VC-1, WMV9, VP8) 
e video encoding hardware accelera-
tion (H.264, MPEG2 e MVC). 
Questo nuovo prodotto è disponibile 
con schermo tattile di tipo resistivo a 
5 fili oppure capacitivo a due punti e 
offre un pannello frontale in alluminio 
con protezione IP65. Il nuovo Panel 
PC supporta fino a 8 GB di memoria, 
dispone di due interfacce RS-232, 
una RS-232/422/485, due porte 
USB 3.0, due USB 2.0, due GbE, 
una Audio port (line-out), una HDMI output e una VGA. Inoltre of-
fre uno slot full-size PCIe Mini con segnale mSATA/PCIe/USB e 
uno slot Half-size PCIe Mini per installazione di un modulo Wi-Fi. 
PPC-F17B-BT ha ingresso di alimentazione 9-36VDC e operatività 
estesa da -10 °C a +50 °C in modalità fanless. 

  MISURA  

Analizzatore dello spettro luminoso 

            di Led, Oled e lampade

La divisione specializzata nella misurazione della luce di Gossen 
Metrawatt, denominata Gossen Foto und Lichtmesstechnik GmbH, 
ha ampliato la propria gamma di strumenti di alta qualità per la 
misurazione di grandezze fotometriche con MavoSpec Base, uno 
spettrometro miniaturizzato per la misurazione quotidiana di tutte 
le sorgenti luminose tradizionali e moderne a Led e Oled. 
Tutte le grandezze di misura caratteristiche come l’illuminamento, 
la temperatura di colore correlata, l’indice di resa cromatica, le co-
ordinate di colore in accordo con le varie norme CEI, il flicker, la 
distribuzione spettrale di potenza, la lunghezza d’onda di picco e 
lunghezza d’onda dominante sono rilevate attraverso un’accurata 
analisi spettrale e visualizzate sul display a colori in alta definizione. 
Lo strumento è pensato per essere fa-
cile e intuitivo nell’utilizzo, grazie al-
la possibilità di essere gestito attraver-
so un controller ad anello e pochi tasti. 
MavoSpec Base è utile in numerose di 
applicazioni e rappresenta un alleato 
affidabile per gli specialisti dell’illumi-
nazione che svolgono le attività di sele-
zione, coordinamento, ispezione, veri-
fica, confronto e valutazione della qua-
lità del colore e della luce provenienti 
da fonti luminose di produttori diversi.
La memoria micro-SD da 8 GB inte-
grata nel vano batteria consente di 
salvare le misure automaticamente o 
manualmente. Lo strumento permette 
l’esportazione dei file CSV tramite la 
porta USB per l’elaborazione dei Re-
port. Il protocollo di interfaccia aper-
ta e l’alimentazione tramite USB con-
sentono anche l’integrazione in siste-
mi di test specifici dell’utente.

Il nuovo PPC-F17B-BT è un 
Panel PC Industriale Fanless 
con display 17 pollici e chipset 
Intel Bay Trail J1900

MavoSpec Base di Gossen 
Metrawatt è un analizzatore 
dello spettro luminoso 
emesso da sorgenti Led, 
Oled e da lampade comuni

La famiglia di robot Scara IRB 910 SC di ABB è progettata per essere 
una soluzione veloce, economica e precisa
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  HMI  

Tablet industriale robusto 

e con autonomia estesa

Rispetto ai modelli precedenti, molto diffusi in Europa nel settore automotive, i nuo-

vi tablet Toughbook CF-D1 mk3 di Panasonic sono proposti con il 50% di autono-

mia in più, una migliore visibilità dello schermo, maggiori prestazioni con minore 

consumo di energia, comunicazioni migliorate e sistema operativo Windows 10 Pro.

Il Toughbook CF-D1 è stato progettato per la diagnostica, per i tecnici che 

effettuano diagnosi su motori, automobili, autocarri e macchine, sia in offici-

na sia sul campo, ma anche per la gestione di servizi di pronto intervento e 

squadre d’emergenza che hanno necessità di un display ampio e massima vi-

sibilità per visualizzare disegni e mappe.

La nuova generazione del dispositivo offre il 50% di autonomia in più, garan-

tendo fino a 12 ore di operatività tra una carica e l’altra (la misurazione, di 

MobileMark 2007 a 60 cd/m², può variare in base alle condizioni d’uso o 

quando è collegato un dispositivo opzionale).

Lo schermo LCD HD widescreen da 13,3 pollici con retroilluminazione Led, disegna-

to per i programmi di diagnostica in tempo reale, la lettura di dati telematici e la vi-

sualizzazione di diagrammi, è ora dotato di tecnologia IPS (400cd/m2). Adatto per 

l’utilizzo in ambienti interni ed esterni, anche in piena luce solare, il display IPS è visi-

bile da qualsiasi angolazione. Il touchscreen resistivo permette un facile inserimento 

dei dati utilizzando le dita (anche con i guanti) o una penna, anche sotto la pioggia.

Il nuovo Panasonic Toughbook CF-D1 mk3 offre performance migliori con 

un minore consumo di energia rispetto ai modelli precedenti, grazie al pro-

cessore Intel CoreTM i5-6300U vProTM di sesta generazione (3 MB cache, 

2.4GHz fino a 3.0GHz grazie alla tecnologia Intel Turbo Boost).

Questo nuovo prodotto di Panasonic è dotato del sistema operativo Windows 

10 Pro (64 bit) pre-installato, con diritti di downgrade a Windows 7 Profes-

sional e supporto esteso del sistema Skylake in Windows 7.

Le funzionalità di comunicazione sono garantite dal modulo Wlan Intel Dual 

Band Wireless-AC 8260 e dal Bluetooth V4.1 class 1. Il dispositivo dispone 

inoltre di una fotocamera posteriore ad 

alta risoluzione da 5MP, per acquisire 

elettronicamente documentazione dia-

gnostica o informazioni cartacee.

Tripla porta modulare concepita per la 

personalizzazione

Pensato specificatamente per rispon-

dere alle diverse necessità dei tecnici 

della diagnostica, il Toughbook CF-D1 

mk3 dispone di tre porte configurabi-

li progettate per la personalizzazione,

e in grado di supportare tutte le porte 

specialistiche per una trasmissione affi-

dabile dei dati di diagnostica. Le porte possono essere facilmente configurate 

in base a richieste specifiche, ad esempio con interfaccia seriale o VGA, una 

seconda porta LAN o fino a due connettori USB rugged.

Un’ampia gamma di funzionalità, tra cui Intel AMT, vProTM (opzionale), Security 

lock e lettore Smartcard (opzionale) assicura infine la massima protezione dei dati.

Il CF-D1 mk3 è dotato di protezione IP65 contro infiltrazioni di acqua e polvere 

e può resistere a cadute da un’altezza di 90 cm. Toughbook CF-D1 mk3 ha un 

prezzo consigliato, in configurazione base, di 2.650 euro Iva esclusa. 

Il tablet industriale Panasonic 
Toughbook CF-D1

http://www.luchsinger.it/
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  MISURA  

Analizzare i sistemi 
 a onde millimetriche 

Keysight Technologies ha reso 
disponibile la sua Reference So-
lution per l’analisi di segnali in 
Banda E, che permette di ana-
lizzare a basso costo il compor-
tamento di applicazioni funzio-
nanti nello spettro di frequenze 
comprese tra 60 e 90 GHz. La 
Reference Solution è basata sugli 
oscilloscopi Infiniium Serie-S con 
convertitore analogico/digitale 
a 10 bit e larghezza di banda 
di 2,5 GHz, che permettono di 
osservare e analizzare le caratte-
ristiche dei segnali alle frequenze 
delle onde millimetriche.

La Reference Solution per l’analisi di segnali in Banda E è una 
potente piattaforma di test per analizzare il comportamento di 
sistemi funzionanti secondo gli standard di comunicazione emer-
genti nello spettro delle onde millimetriche. La capacità di osser-
vare due canali permette di collaudare dispositivi multicanale; 
verificare il comportamento di differenti polarizzazioni di anten-
na simultaneamente e di effettuare le misure di caratterizzazione 
del canale (channel sounding). 
La Reference Solution è composta da una combinazione di 
strumenti di misura hardware e software. Il nuovo software per 
la gestione di mixer esterni N8838A permette a un oscillosco-
pio Serie-S di controllare il generatore di segnali a microonde 
N5183B MXG Serie-X e il mixer intelligente a guida d’onda 
M1971E. Inoltre, con il software per l’analisi dei segnali vetto-
riali 89601B, i progettisti possono ricavare informazioni appro-
fondite sul comportamento del sistema effettuando analisi com-
plesse sui segnali. Ciò permette di ottenere in modo semplice 
delle misure accurate e calibrate sui segnali in banda-E.
In occasione del lancio della nuova piattaforma, Dave Cipriani, 
vice presidente e general manager responsabile degli oscillosco-
pi Keysight, ha spiegato come, con la crescente diffusione di 
applicazioni a onde millimetriche, come le reti 5G e WiGig, 
i radar automobilistici e le reti di interconnessione delle stazio-
ni radio base (backhaul), ci fosse bisogno di una soluzione di 
semplice utilizzo ed economicamente conveniente che potesse 
garantire al contempo le elevate prestazioni richieste da questo 
tipo di sistemi. Dave Cipriani ha concluso sottolineando come 
questa Reference Solution sia pensata proprio per permettere 
agli utilizzatori di sviluppare soluzioni basate su queste tecnolo-
gie innovative in modo più rapido e più efficiente. 

  PROCESSO  

 Supervisione dei macchinari 

certificata Sil 1

Il CSI 6500 Machinery Health Monitor di Emerson Process Ma-
nagement è ora in possesso della certificazione IEC 61508: 
2010, Sil 1, che lo rende adatto per un monitoraggio di prote-

zione affidabile, in com-
ponenti quali turbine a 
vapore e gas nelle cen-
trali elettriche, su asset 
critici nelle raffinerie e 
nell’industria nucleare e 
per altre applicazioni cri-
tiche per la sicurezza. 
Questo sistema di super-
visione è pensato per per-
mettere l’utilizzo di appa-
recchiature critiche in mo-
do sicuro, con la possibi-
lità di avere informazio-
ni sulle loro condizioni, in 
modo da evitare falsi allarmi o fermi macchina non necessari, ren-
dendo l’operatività più affidabile e riducendo i rischi.
Il CSI 6500 fornisce informazioni dettagliate sulle condizioni de-
gli asset critici attraverso un sistema di protezione e diagnostica 
predittiva in un unico chassis. Il CSI 6500 si integra nei sistemi 
strumentati di sicurezza (SIS), come il DeltaV SIS di Emerson, per 
fornire agli operatori informazioni in un formato a loro familiare, 
su uno schermo grafico di un sistema per il controllo distribuito.

  SENSORI  

Tecnologia a ultrasuoni 
 per la misura fiscale di gas

FlowSic600-XT è la soluzione di Sick per le misure fiscali 

di gas naturali, anche con elevate concentrazioni di CO
2
 e 

H
2
S. Il nuovo misuratore di portata presenta diverse fun-

zionalità innovative, prima fra tutte il mantenimento del-

le prestazioni di laboratorio anche sul campo, in modo da 

garantire sempre misurazioni precise ed efficaci. Inoltre, in 

caso di variazioni di temperatura e pressione, FlowSic600-

XT è in grado di correggere automaticamente il numero di 

Reynolds e la geometria.

Il nuovo flowmeter è dotato di 

PowerIn Technology, un sofisti-

cato sistema di risparmio energe-

tico che gli consente di lavorare 

fino a tre settimane in piena au-

tonomia e senza alcuna perdita 

di dati in caso di interruzione 

dell’alimentazione elettrica.

Un’altra grande innovazione è 

rappresentata da I-Diagnostic, 

una combinazione di firmware e 

software per l’autodiagnosi intel-

ligente CMB: grazie ai sei archivi 

che registrano in continuo i dati diagnostici dei raggi medi 

incrociati, il misuratore non è solo in grado di segnalare un 

errore, ma anche di correggerlo in brevissimo tempo senza 

l’intervento di un tecnico.

FlowSic600-XT è disponibile in quattro versioni per sod-

disfare qualunque esigenza applicativa fiscale di taglia 

compresa tra i 3 e i 48 pollici, e trova impiego ottimale 

nelle misure fiscali di gas naturali, nel trasporto e nello 

stoccaggio di gas, in applicazioni onshore e offshore e 

nell’estrazione di gas con alte percentuali di CO
2
 e H

2
S.

La piattaforma di Keysight 
Technologies per l’analisi di 
segnali in Banda-E (60-90 
GHz) e il collaudo di sistemi 
multicanale a onde millimetriche

CSI 6500 Machinery Health Monitor 
integra protezione e diagnostica 
predittiva in un unico chassis

Il misuratore fiscale per gas 
FlowSic600-XT di Sick
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Iniziativa sulle Valvole Con Ati EFFETTUATA 8 LUGLIO 2015 MILANO ais@aisisa.it Notizie in segreteria

G.d.s. Misura Di Temperature EFFETTUATA 17 SETTEMBRE 2015 MILANO ais@aisisa.it Notizie in segreteria

CHEM-MED  EFFETTUATO 23-25 SETTEMBRE 2015 MILANO ais@aisisa.it Notizie in segreteria

SAVE EFFETTUATO 27-28 OTTOBRE 2015 VERONA ais@aisisa.it Notizie in segreteria

MCT Petrolchimico EFFETTUATO 25 NOVEMBRE 2015 MILANO ais@aisisa.it Notizie in segreteria

G.d.s. HIPPS EFFETTUATA 18 FEBBRAIO 2016 MILANO ais@aisisa.it Notizie in segreteria

G.d.s Multiphase Flowmeter EFFETTUATA 12 MAGGIO 2016 MILANO ais@aisisa.it Notizie in segreteria

Corso Generale Strumentazione EFFETTUATO 13-17 GIUGNO 2016 MILANO ais@aisisa.it Notizie in segreteria

G.d.s. Valvole di Sicurezza e Dischi di Rottura con ATI  PRONTA 21 SETTEMBRE 2016 MILANO ais@aisisa.it Notizie in segreteria

Save  IN PREPARAZIONE 19-20 OTTOBRE 2016 VERONA ais@aisisa.it Notizie in segreteria

G.d.s Misura di livelli  IN PREPARAZIONE 23 NOVEMBRE 2016 MILANO ais@aisisa.it Notizie in segreteria

MCT Petrolchimico IN PREPARAZIONE 24 NOVEMBRE 2016 MILANO ais@aisisa.it Notizie in segreteria

OMC 2017 IN PREPARAZIONE 29-31 MARZO 2017 RAVENNA isaitaly@aisisa.it Notizie in segreteria 

Isa Emea Conference con IVS   IN PREPARAZIONE 24-25 MAGGIO 2017 BERGAMO isaitaly@aisisa.it Notizie in segreteria

Attività AIS e ISA Italy Section

Aggiornamento attività
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vento avrà come tema i “Dispositivi di si-

curezza contro le sovrapressioni (valvole 

di sicurezza, dischi di rottura, valvole a 

spillo di rottura): normativa, tipi, criteri di 

scelta e dimensionamento”. L’Ordine degli 

Ingegneri di Milano ha approvato l’asse-

gnazione di 6 crediti formativi agli inge-

gneri partecipanti.  
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� - Zani si 

sta occupando dell’evento. 
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� - Abbiamo 

concesso il patrocinio non oneroso all’evento. 

- ���-�4��2���&�*�3���0�4�����)�3����4� - 

La locandina è stata pubblicata sul sito. 

- � �-�4��2���&�����1�����5����� - Te-

ma: Innovazione e sostenibilità nel mondo 

dell’Energia. Perottoni comunica che sta se-

guendone la preparazione in collaborazione 

con Pignatiello. 
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