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Le scelte strategiche, le competenze e l’esperienza nell’applicazione delle tecnologie digitali e i continui 
e rilevanti investimenti in risorse umane, tecnologia e asset produttivi hanno permesso ad ASEM di 
confermare anche nel 2016 il trend positivo registrato negli ultimi anni e la leadership fra le aziende 
italiane nella ‘Open Automation’. ASEM è oggi una delle aziende emergenti nel mercato europeo dei 
sistemi e soluzioni digitali per l’automazione industriale, un partner affidabile e professionale in grado di 
accompagnare l’evoluzione tecnologica dei sistemi di HMI, controllo e teleassistenza con lo sviluppo e la 
fornitura di piattaforme hardware ‘Open & Standard’ integrate con soluzioni software innovative, flessibili 
e facili da usare. Sentiamo direttamente dall’amministratore delegato e dal management quali sono stati i 
risultati registrati da ASEM nel 2016 e quali sono le prospettive aziendali e del mercato per il 2017.
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AO IL PUNTO

uomo, in quanto animale sociale, ha la 

tendenza ad aggregarsi con i suoi simili 

in gruppi più o meno complessi: senza 

scomodare Aristotele o Seneca, tutti noi 

dovremmo essere in grado di confermare 

questa affermazione guardandoci sempli-

cemente intorno. Inoltre, il vantaggio che 

l’unione tra soggetti con pari interessi può 

portare è facilmente confermabile ricor-

rendo al classico motto ‘l’unione fa la forza’.

Quanto espresso in precedenza potrebbe 

anche essere visto come giustificazione 

della rapida e imponente diffusione dei 

social network, che hanno dato origine a 

una nuova epoca storica, quella del web 

2.0, in cui noi tutti siamo immersi, anche 

se personalmente ritengo che il social 

network dovrebbe essere inteso come 

luogo (virtuale), in cui poter soddisfare le 

esigenze di confronto e di condivisione 

verso specifici interessi, piuttosto che 

come forma di aggregazione propria-

mente detta.

Dal punto di vista professionale, l’esigenza di formare gruppi o comunità con pari 

interessi è altrettanto sentita e in linea con le motivazioni descritte inizialmente. 

Anche in questo caso non mancano gli esempi: dalle gilde medioevali, agli ordini 

professionali, ai sindacati e per finire alle associazioni di categoria. Sempre rima-

nendo in ambito professionale e concentrando l’attenzione sulle persone (quindi 

escludendo le società), fare rete rappresenta quasi un passaggio obbligato per 

chi abbia la necessità di rafforzare la propria posizione di singolo, aumentando 

nel contempo le opportunità di scambio di opinioni e di conoscenze. I vantaggi 

che si possono ottenere sono senza dubbio molto grandi, purché la creazione e 

il mantenimento del network rimangano coerenti con gli obiettivi che lo hanno 

spinto a formarsi. Chi ha avuto questo tipo di esperienze non può che confermare.

Allo stesso modo però potremmo ricevere feedback molto differenti da chi invece 

ha avuto esperienze meno positive. Infatti, se da un lato l’aggregazione di molti 

soggetti con esigenze analoghe può garantire vantaggi a tutti i partecipanti, in 

parallelo questo tipo di realtà corrono il rischio di essere utilizzate per scopi ben 

differenti. Le casistiche sono molteplici. Per fare qualche esempio basti pensare 

alle associazioni di persone aventi specifiche caratteristiche professionali, che si 

costituiscono in maniera volontaria. Queste però potrebbero avere connotazioni 

molto differenti se a costituirle fossero soggetti con interessi particolari (approccio 

top-down), come per esempio società già presenti sul mercato che vogliano raf-

forzare le proprie quote, oppure soggetti indipendenti che vogliano guadagnare 

una posizione che diversamente gli sarebbe preclusa. Parallelamente, si possono 

portare quelle organizzazioni che sono previste per legge (per esempio gli ordini 

professionali) o che sono già presenti e fortemente consolidate, dove potrebbe 

accadere che i rappresentanti eletti tendano a curare maggiormente i propri inte-

ressi… Inutile dire che in questi casi la funzione e i vantaggi di una rete verrebbero 

meno a danno dei singoli partecipanti.

Per concludere, il network tra individui rappresenta uno strumento fondamentale 

per la crescita delle persone coinvolte. Per garantire la piena efficacia che ciò av-

venga, oltre a partecipare come portatore di conoscenze ed esperienze a favore 

della comunità di cui si fa parte, ognuno deve assumere un ruolo attivo di verifica 

continua del rispetto degli impegni presi che rappresentano poi la base per cui la 

rete stessa si è costituita.

L’

L’importanza  
del network

15

Michele Santovito
Comitato tecnico Automazione Oggi e Fieldbus&Networks

MARZO 2017 AUTOMAZIONE OGGI 396



MARZO 2017 AUTOMAZIONE OGGI 39616

AO COPERTINA      ASEM COPERTINA ASEM COPERTINA ASEM CO

ASEM: la sfida 
italiana nell’evoluzione 
‘Industry 4.0’
ASEM: I positivi risultati del 2016 confermano l’efficacia 

degli investimenti e della proposta nella ‘Open Automation’

L
e scelte strategiche, le competenze e l’esperienza 

nell’applicazione delle tecnologie digitali e i continui 

e rilevanti investimenti in risorse umane, tecnologia e 

asset produttivi hanno permesso ad ASEM di confer-

mare anche nel 2016 il trend positivo registrato negli 

ultimi anni e la leadership fra le aziende italiane nella ‘Open 

Automation’. ASEM è oggi una delle aziende emergenti nel 

mercato europeo dei sistemi e soluzioni digitali per l’automa-

zione industriale, un partner affidabile e professionale in grado 

di accompagnare l’evoluzione tecnologica dei sistemi di HMI, 

controllo e teleassistenza con lo sviluppo e la fornitura di piat-

taforme hardware ‘Open & Standard’ integrate con soluzioni 

software innovative, flessibili e facili da usare. Sentiamo diret-

tamente dall’amministratore delegato e dal management quali 

sono stati i risultati registrati da ASEM nel 2016 e quali sono le 

prospettive aziendali e del mercato per il 2017.

Automazione Oggi: Qual è stato secondo voi l’andamento 

del mercato italiano dei componenti e sistemi per l’Automa-

zione Industriale nel 2016?

Renzo Guerra – amministratore delegato: A partire dal primo 

trimestre 2015, dopo tre anni di 

recessione, finalmente l’econo-

mia italiana ha registrato un’inver-

sione di tendenza, evidenziando 

una crescita per otto trimestri con-

secutivi. Infatti il 2016 si è chiuso 

con una crescita del PIL dello 0,9%, 

una dinamica lenta e deludente, 

inferiore a tutte le altre economie 

comparabili, ma pur sempre una 

dinamica positiva. In questo sce-

nario in miglioramento, il mercato 

dei componenti e sistemi per l’au-

tomazione industriale nel 2016 ha 

confermato il trend positivo del 

triennio 2013 – 2014 – 2015, con una crescita del 3/4%, trainata 

sempre dalla domanda espressa dai clienti più innovativi e glo-

balizzati, fra i quali in particolare le varie categorie di costruttori 

italiani di macchine automatiche, alla cui crescita ha contribuito 

soprattutto la ripresa a doppia cifra degli investimenti in mac-

chinari sul mercato interno, in un momento in cui l’export, sto-

rico motore, ha registrato una leggera flessione per la crisi dei 

mercati emergenti. 

A.O.: Quali sono stati i risultati di ASEM nel 2016? 

Renzo Guerra: Anche nel 2016 ASEM ha registrato una di-

namica migliore rispetto alla media del settore, realizzando 

ricavi, nello specifico mercato dei componenti e sistemi per 

l’automazione industriale, pari a 28,75 milioni di Euro, in cre-

scita dell’11,12% rispetto al 2015. L’organico aziendale alla 

fine del 2016 ha raggiunto un totale di 168 dipendenti e per il 

2017 è prevista l’assunzione di ulteriori dieci/quindici persone 

nella ricerca e sviluppo hardware e software, nella struttura 

commerciale dedicata ai mercati esteri, nel supporto tecnico 

pre e post vendita e nei reparti produttivi.

A.O.: Quanto pesano sui Vostri ricavi complessivi i ricavi esteri?

Elia Guerra – international sales manager: La presenza e l’ac-

creditamento di ASEM sui mercati esteri è relativamente re-

cente. I ricavi realizzati nel 2016, pari a 7,25 milioni di Euro, 

rappresentano il 25,2% dei ricavi complessivi. Stiamo co-

munque constatando che tecnologia e qualità possono fare 

la differenza anche nel mercato tedesco, di gran lunga il più 

importante d’Europa e normalmente ostico nei confronti delle 

proposte italiane, nel quale nel 2016 i ricavi hanno registrato 

una crescita del 15% rispetto al 2015. La sfida dei prossimi 

anni è quella di portare in modo graduale i ricavi esteri verso 

il 50% dei ricavi complessivi. Allo scopo, in Germania, Austria 

e Svizzera, paesi nei quali operiamo direttamente, stiamo au-

mentando gli investimenti in comunicazione e presenza ad 

eventi fieristici.

Elia Guerra, 

international 

sales manager
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A.O.: Abbiamo notato che, quando parlate di sistemi e solu-

zioni per l’automazione industriale, fate sempre riferimento al 

mercato dell’automazione di macchina e/o di processo.

Renzo Guerra: Certamente. Il maggiore mercato di sbocco 

per i nostri sistemi e soluzioni sono i costruttori di macchine 

automatiche e/o i system integrator che operano nella Factory 

Automation. Abbiamo scelto di operare in questo segmento di 

mercato perché i costruttori italiani di macchine automatiche 

rappresentano complessivamente la seconda forza in Europa 

e la quarta nel mondo e beneficiano di una lunga tradizione 

di internazionalizzazione che ha permesso, in anticipo rispetto 

ad altri mercati, di consolidare posizioni competitive nei Paesi 

industrializzati e nei Paesi emergenti e di confermarsi fra i pochi 

settori in continua crescita nel panorama nazionale. I costruttori 

italiani di macchine automatiche e i system integrator, anche 

per il revamping degli impianti esistenti, sono pronti e preparati 

a offrire al mercato soluzioni a supporto della quarta rivoluzione 

industriale ‘Industria 4.0’, che può rappresentare il driver su cui 

basare la ripresa economica non ancora realizzata, aumentando 

la produttività e la competitività delle imprese manifatturiere e 

creando nuovi posti di lavoro.

A.O.: In Italia c’è un crescente utilizzo, forse anche un abuso, 

degli slogan Industria 4.0 e IoT. Cosa ne pensate?

Renzo Guerra: Quando si parla di Industria 4.0 e di IoT, una 

massiccia rete di moduli miniaturizzati e intelligenti, onni-

presente e altamente distribuita, collegata a strumenti di 

apprendimento automatico basati su Internet, ci si riferisce a 

una modalità organizzativa della produzione di beni e servizi 

che fa leva sull’integrazione degli impianti con le tecnologie 

digitali. Le opportunità derivanti da questo nuovo paradigma 

sono di tale portata da essere paragonabili a quelle generate 

dalle precedenti rivoluzioni industriali. Grazie allo sfrutta-

mento delle nuove frontiere del digitale, l’Industry 4.0 mira a 

integrare le tecnologie dell’ICT, che nell’Industria 3.0 venivano 

adottate singolarmente. In particolare l’obiettivo è quello di 

creare sistemi ibridi (produttivi, commerciali, logistici) che 

siano in grado di gestire, interpretare e valorizzare la grande 

mole di dati disponibile grazie all’utilizzo delle tecnologie 

digitali e quindi di migliorare la produttività, l’efficienza e la 

flessibilità. Imprenditori e manager avranno a portata di mano 

informazioni di valore attraverso le quali prendere decisioni 

più consapevoli basate su dati ed evidenze piuttosto che su 

supposizioni. Finalmente anche la politica si sta rendendo 

conto che dietro questi slogan, e le tecnologie che li rappre-

sentano, si cela l’opportunità di rilanciare l’attività manifattu-

riera anche in Italia. Infatti per il 2017 il Governo ha messo a 

punto un programma di politica industriale e rinnovamento 

tecnologico articolato e completo, che potrà dare una spinta 

ulteriore ai consumi di macchinari e tecnologie innovative per 

la digitalizzazione delle fabbriche.

A.O.: Vi siete definiti un precursore dell’Industria 4.0?

Renato Forza – marketing strategico: ASEM ha iniziato recen-

temente (2007) il suo percorso di specializzazione nel mercato 

dei sistemi per l’automazione industriale ed è quindi un pla-

Stabilmento Produttivo ASEM - Linee SMT
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yer molto ‘giovane’ rispetto ai principali concorrenti. Altresì, 

nell’applicazione delle tecnologie digitali e nell’evoluzione In-

dustria 4.0, l’azienda, provenendo dal mercato dell’ICT, ha un 

sensibile vantaggio rispetto ai concorrenti in termini di cultura 

e competenze specifiche. Infatti ASEM rappresenta una delle 

pochissime (se non addirittura l’unica) medie aziende europee 

in grado di dominare in proprio tutte le tecnologie driver del 

processo di rivoluzione industriale in corso, dalle piattaforme 

hardware x86 (PC) e ARM, ai sistemi operativi più diffusi, alle 

tecnologie software e di comunicazione più avanzate per 

lo sviluppo di proprie piattaforme di HMI, di teleassistenza, 

acquisizione dati dal field e loro archiviazione e gestione su 

database basati su infrastruttura cloud, nonché di disporre 

delle competenze e della piena conoscenza di piattaforme di 

SoftPLC e SoftMotion. Tutto questo ha permesso ad ASEM di 

conquistare la leadership fra le aziende italiane nella vendita 

di soluzioni integrate per l’automazione industriale. La strut-

tura tecnologica e le funzionalità della piattaforma software 

per la teleassistenza ‘UbiQuity’, la cui vendite sono iniziate nel 

2011, e ora la soluzione ‘UniQloud’, sono la dimostrazione di 

come ASEM abbia anticipato l’applicazione dei concetti “Indu-

stria 4.0” rispetto alle multinazionali del settore.

A.O.: Soluzione ‘UniQloud’. Di cosa si tratta?

Simone Mori – software product manager: UniQloud è una 

nuova soluzione software proget-

tata specificatamente per acqui-

sire dati dal campo e archiviarli su 

database basati su infrastruttura 

cloud. L’esperienza maturata 

con la progettazione delle inter-

facce operatore e dei protocolli 

di comunicazione per sistemi di 

automazione industriale con la 

piattaforma Premium HMI, per-

mette di implementare agevol-

mente l’interfacciamento con 

qualsiasi sistema e acquisire dagli 

stessi i dati ritenuti rilevanti per il 

monitoraggio dei processi. Il run-

Schema di funzionamento UniQloud

Simone Mori, 

software solution 

product manager
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time UniQloud si installa su qualsiasi dispositivo di campo, 

quali HMI, PC, UbiQuity Router, ed è in grado di colloquiare 

con Premium HMI Runtime per leggere i valori delle variabili 

configurate ed inviarli al database cloud utilizzando i servizi 

messi a disposizione della piattaforma cloud in uso. Come 

già sperimentato con la piattaforma UbiQuity, attraverso 

la quale la teleassistenza è divenuta accessibile e facile per 

tutti, ASEM con la soluzione UniQloud offre la possibilità di 

archiviare i dati su una propria infrastruttura cloud comple-

tamente gestita, senza che il cliente si debba preoccupare di 

altri dettagli. In alternativa la soluzione prevede la possibilità 

di interfacciarsi a sistemi cloud gestiti dal cliente attraverso i 

protocolli standard Amqp e Mqtt, generalmente supportati 

dai servizi di acquisizione delle piattaforme cloud. UniQloud 

Runtime è disponibile in abbinata con il runtime di Premium 

HMI su tutti i sistemi e dispositivi ASEM con sistemi opera-

tivi WinCE ARM, WinCE x86 e Win32/64. UniQloud Runtime si 

configura in modo estremamente semplice attraverso poche 

opzioni direttamente accessibili dall’ambiente di sviluppo 

Premium HMI Studio. Per attivare il meccanismo di archivia-

zione su cloud è sufficiente predisporre la connettività Inter-

net al dispositivo, senza necessità di gestire configurazioni o 

parametrizzazioni. I dati archiviati sono poi facilmente espor-

tabili e quindi manipolabili off line senza che l’utente si debba 

occupare di aspetti tecnici relativi alla gestione degli archivi 

sul cloud. UniQloud Runtime è una soluzione che agisce da 

gateway IIoT implementando una ricca serie di funzionalità 

irrinunciabili nei sistemi di raccolta dati. 

L’applicazione implementa in modo efficiente e sicuro la 

funzionalità ‘store and forward’, attraverso la quale è possi-

bile gestire le mancanze di connettività Internet anche per 

periodi molto lunghi. La grande disponibilità di spazio sugli 

storage locali dei sistemi ASEM permette infatti di configu-

rare buffer temporanei anche di dimensioni considerevoli, 

ad assoluta garanzia che nulla di quanto acquisito dal campo 

possa essere perso a causa di mancanza di connettività. 

UniQloud Runtime implementa algoritmi di ottimizzazione 

e di raggruppamento dei dati da inviare per limitare l’uso 

della banda e sfruttare al meglio le caratteristiche dei proto-

colli standard di comunicazione con i servizi cloud. L’attività 

di UniQloud Runtime è monitorabile grazie ad una completa 

interfaccia sullo stato del servizio accessibile dal progetto 

Premium HMI. 

A.O.: A proposito, come avete evoluto e state evolvendo la 

piattaforma software di teleassistenza UbiQuity?

Simone Mori: Nel 2016 le vendite di Runtime e Router della 

piattaforma di teleassistenza UbiQuity hanno registrato una 

crescita superiore al 20% rispetto al 2015. Il continuo con-

fronto con i clienti e la volontà dell’azienda di recepire i bi-

sogni degli stessi ha permesso di arricchire le funzionalità 

della soluzione con il rilascio nello scorso mese di ottobre 

della versione 8. Tra le novità più rilevanti della nuova ver-

sione la certificazione di ogni componente della piattaforma 

in conformità alla normativa IEC 62443-3, equivalente alla 

normativa German BSI sulla sicurezza informatica delle comu-

nicazioni industriali che utilizzano Internet come mezzo di tra-

sporto, e l’introduzione di un semplice e sicuro meccanismo 

per l’upgrade dei Runtime e dei Router in field. Sul Control 

Center, con un meccanismo automatico di notifica, viene evi-

denziata la disponibilità degli aggiornamenti software e con 

un semplice comando è possibile attivare l’upgrade su singoli 

dispostivi e/o su raggruppamenti. Le operazioni di upgrade si 

possono pianificare in specifici periodi e/o orari ed è possibile, 

se richiesto, effettuarle in modo completamente automatico 

senza alcun presidio. Il costante aggiornamento dei sistemi 

garantisce sicurezza, ma permette anche di beneficiare di 

tutte le migliorie che ciascuna versione rende disponibili. La 

piattaforma nella versione 8 prevede anche la nuova licenza 

Runtime denominata ‘Portable’, che introduce un importante 

elemento di flessibilità, in quanto permette lo spostamento 

della licenza stessa per 20 volte su sistemi diversi.

 

A.O.: Per rispondere adeguatamente all’evoluzione del mer-

cato, avete previsto un’applicazione Web di UbiQuity?

Simone Mori: Con la nuova release è stata rilasciata anche 

l’applicazione web di UbiQuity che, attraverso l’utilizzo di un 

browser, permette l’accesso al desktop remoto dei dispositivi 

in field da qualsiasi dispositivo PC, tablet o smart phone. Dal 

portale www.ubiquityweb.net, attraverso il browser, si può 

accedere al proprio Dominio UbiQuity, eseguire il login, ot-

tenere la lista dei dispostivi accessibili e con un semplice click 

connettersi al desktop del sistema remoto. L’applicazione è 

stata studiata per essere utilizzata da PC standard con mouse 

e tastiera, ma anche da tablet o smartphone con interfaccia 

touch attraverso le gesture per l’esecuzione di tutte le funzioni 

interattive.

BM2150: Entry Level Book Mounting fanless IPC
Il sistema BM2150 rappresenta l’entry level in termini di prezzo della famiglia Book Mounting fanless IPC ed è 

basato sul processore a basso consumo Celeron J1900 quad core 2GHz a 64 bit della piattaforma System On 

Chip (SoC) Intel Bay Trail™. La motherboard “all in one” prevede due porte Ethernet 10/100/1000Mbps, con 

supporto alle funzionalità “Jumbo Frame” e “Wake on Lan”, una porta USB 3.0, una USB 2.0 e un’uscita video 

DVI-D ad accesso esterno sul lato superiore e uno slot CFast SATA II ad accesso frontale protetto dallo sportello 

in plastica. La motherboard prevede anche un connettore mSATA per SSD SATA II, la possibilità di configurare 

la memoria RAM di sistema fino a 8GB con un modulo SODIMM DDR3 e un connettore per l’installazione di 

interfacce seriali e USB aggiuntive. I sistemi BM2150 hanno l’alimentazione isolata a 24 VDC.

Book Mounting IPC con piattaforma Intel Bat Trail™

http://www.ubiquityweb.net/
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Inoltre la VPN di UbiQuity è disponibile ora anche per i sistemi 

Android e iOS e permette, con una connessione affidabile e 

sicura, l’utilizzo dell’applicazione Premium HMI Mobile anche 

al di fuori della rete dell’impianto, su smartphone o tablet con-

nessi ad internet attraverso le reti 3G/4G. Quando la VPN è 

attiva è possibile operare da smartphone o tablet anche con 

altre applicazioni che richiedano un accesso ad uno dei di-

spositivi della sotto rete di automazione, quali PLC e/o azio-

namenti con funzionalità di web server, a cui ora è possibile 

connettersi agevolmente con il browser. La piattaforma Ubi-

Quity, nonostante rappresenti già oggi una delle soluzioni per 

la teleassistenza più complete e collaudate dal punto di vista 

dell’architettura e delle funzionalità, è destinata ad arricchirsi 

ulteriormente. Nei prossimi mesi sarà rilasciata la major rele-

ase 9, con la quale sarà possibile virtualizzare la connessione 

USB e connettersi da remoto anche con dispositivi della sot-

torete con interfaccia USB.

A.O.: Avete rilasciato nuove funzionalità anche nella piatta-

forma software Premium HMI?

Simone Mori: Nel 2016 le installazioni dei Runtime WIN CE 

e WIN 32/64 della piattaforma Premium HMI e le vendite di 

HMI hanno registrato, rispetto al 2015, una crescita superiore 

al 25%. Il continuo confronto con i clienti ha permesso di ar-

ricchire ulteriormente le funzionalità e semplificare l’usabilità 

della piattaforma per soddisfare le esigenze delle applicazioni 

entry level e al tempo stesso delle applicazioni più complesse. 

Nello scorso mese di dicembre è stata rilasciata la major re-

lease Premium HMI 5 che prevede la funzionalità Multitouch 

sui sistemi WIN 32/64 e WIN CE. L’impiego di Premium HMI 

5 sui nuovi sistemi HMI40 ARM based con touch capacitivo 

permette la realizzazione di avanzate applicazioni multitouch 

anche nella fascia dei pannelli operatore entry level. La ver-

sione 5 della piattaforma, sui sistemi WinCE e Win32/64, ARM 

e x86 based, supporta anche il protocollo OPC UA, che apre 

innumerevoli scenari nel vastissimo panorama della connet-

tività distribuita ponendo solide basi per affrontare tutte le 

tematiche dell’Industria 4.0 e dell’Industrial IoT. Nella versione 

5 è disponibile anche una nuova libreria con un nuovo set 

completo di oggetti, denominato ‘XAML Modern Flat Objects’, 

progettata con una filosofia mista tra lo scheumorfico e l’ap-

piattimento completo, allo scopo di individuare il miglior rap-

porto tra piacevolezza estetica ed usabilità dei vari oggetti. 

Nell’ambito del continuo processo di miglioramento e affina-

mento delle caratteristiche di Premium HMI, nella versione 5 è 

stato introdotto un meccanismo di gestione combinata della 

grafica e della comunicazione per ridurre i tempi necessari alle 

operazioni di cambio pagina, soprattutto quando vengono 

utilizzati LCD di dimensioni superiori ai 12” e ad alta risolu-

zione. Il risultato concreto è un significativo miglioramento 

dei tempi di caricamento delle pagine con una percezione di 

maggiore immediatezza da parte dell’utente.

BM3400: Book 
Mounting fanless IPC 
ad elevate prestazioni 
ed espandibilità
I sistemi BM3400 rappresentano il top di gamma 

in termini di prestazioni ed espandibilità delle fa-

miglie Book Mounting fanless IPC e sono basati sui 

processori dual e quad core Celeron e Core i3, i5, 

i7, anche a 45 Watt, di sesta e di settima genera-

zione delle piattaforme Intel Skylake e Kaby Lake. 

I sistemi BM3400 sono caratterizzati da un robusto 

chassis in alluminio curato in ogni dettaglio este-

tico ed ergonomico e sono gli unici sistemi fanless 

con temperatura di funzionamento 0°C÷50°C che 

permettono di sfruttare le elevate prestazioni dei 

processori Intel® Core di sesta generazione a 45 

Watt. La motherboard all in one prevede quattro 

porte Ethernet 10/100/1000Mbps, con supporto 

alle funzionalità Jumbo Frame e Wake on Lan, due USB 3.0, due USB 

2.0, una seriale RS232 (DB9), un’uscita video DVI-D e, opzionalmente, 

una o due uscite video supplementari Remote Video Link (RJ45) per la 

remotazione fino a 100m di segnali video e USB, ad accesso esterno sul 

lato superiore e una porta USB 3.0, uno slot CFast Sata III, la batteria 

di sistema estraibile, i LED di segnalazione e, opzionalmente, uno o due 

cassetti estraibili per SSD e/o HDD da 2,5” ad accesso esterno frontale. 

La motherboard prevede anche un connettore mSata per SSD Sata III, 

Elevate prestazioni per il Book Mounting fanless IPC BM3400

due connettori SATA III per SSD/HDD da 2,5” configurabili in Raid 0,1, 

la possibilità di configurare la memoria RAM di sistema fino a 32 GB 

con due moduli Sodimm DDR4 e un connettore interno per l’installa-

zione di interfacce seriali e USB aggiuntive. I sistemi BM3400 hanno 

l’alimentazione isolata a 24 VDC e opzionalmente la funzione di UPS con 

elettronica integrata e pacco batterie esterno. I sistemi sono disponibili 

nella versione S0, con la possibilità di installare interfacce aggiuntive, e 

S2 con due slot PCIe x4 o in alternativa uno slot PCIe x4 e uno slot PCI.
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A.O.: Avete novità anche nell’am-

bito del controllo e dei PAC?

Renato Forza: Anche nel 2016 

abbiamo investito per ampliare 

e scalare la proposta di sistemi 

PAC, controllori compatti e/o 

modulari ibridi che combinano 

le caratteristiche di un sistema 

basato su architettura x86 (PC) 

o ARM con quelle di un PLC. 

Nell’ambito dei sistemi per il 

controllo i costruttori di mac-

chine automatiche stanno gra-

datamente abbandonando le 

soluzioni tradizionali, pannello 

operatore + PLC, e privilegiano l’utilizzo di sistemi PAC svi-

luppati con tecnologie Open & Standard e integrati con 

strumenti di sviluppo software flessibili e facili da usare. A 

maggio, all’SPS di Parma, saranno presentate diverse nuove 

soluzioni per il controllo basate sul SoftPLC CODESYS, i 

Panel PAC fanless LP2200, i Box PAC fanless LB2200, i Book 

Mounting PAC fanless LBM2200 e LBM3400, basati su piatta-

forme x86 e sistema operativo Windows Embedded Standard 

7E/7P, e i Panel PAC LP40 e Book Mounting PAC LBM40 basati 

su piattaforme ARM Cortex A9 dual core e sistema operativo 

WEC7 Pro. Tutti i sistemi PAC ASEM prevedono una specifica 

funzionalità di microUPS con supercapacitors e 512KB di 

MRAM (Magnetoresistive RAM) per il salvataggio delle varia-

bili ritentive. I Panel, Box e Book Mounting PAC ASEM sono gli 

unici sul mercato che integrano le funzioni di visualizzazione 

(piattaforma software Premium HMI), controllo (SoftPLC CO-

DESYS) e teleassistenza (UbiQuity) e rappresentano la nuova 

frontiera dei sistemi “Ready to Automation” con un rapporto 

prezzo/prestazioni molto interessante.

A.O.: Quali sono le prospettive 2017 per il mercato dei com-

ponenti e sistemi per l’automazione industriale e per ASEM?

Renzo Guerra: Per l’economia mondiale le previsioni per il 

2017 sono complessivamente positive e prevedono un mi-

glioramento del PIL globale rispetto al 2016, con dinamiche 

positive negli Stati Uniti e nei paesi emergenti e leggere con-

trazioni in Cina e nell’Unione Europea. Comunque in Europa 

siamo ancora in presenza di condizioni favorevoli esterne al 

ciclo economico, quali i tassi d’interesse e il valore del cam-

bio Euro/Dollaro. In Italia, in particolare, grazie al pacchetto 

di misure fiscali varate dal Governo e alla crescente consa-

pevolezza dell’opportunità strategica Industry 4.0, le imprese 

manifatturiere, con il superammortamento al 140% e la Sa-

batini bis rifinanziata, sono incentivate al ricambio dei beni 

strumentali obsoleti e con l’iperammortamento al 250% sono 

favorite e spinte a sfruttare le tecnologie digitali per inter-

connettere i processi e realizzare la smart factory. Riteniamo 

perciò che per i costruttori italiani ed europei di macchine au-

tomatiche, e di conseguenza per l’industria italiana fornitrice 

di tecnologie per l’automazione industriale, le prospettive per 

il 2017 siano positive. Per quanto riguarda l’azienda, gli obiet-

tivi 2017, indipendentemente dalle dinamiche economiche 

e del mercato, prevedono un’ulteriore crescita dell’11%. Sarà 

un anno molto impegnativo con investimenti non solo in atti-

vità di ricerca e sviluppo ma anche in logistica per aumentare 

la capacità produttiva. Concludendo cogliamo l’occasione 

per salutare i lettori di Automazione Oggi ed invitarli allo 

stand B014-B024/C014-C024 all’SPS/IPC/Drives di Parma dal 

23 al 25 maggio, dove avremo il piacere di ospitarli e far loro 

degustare le specialità culinarie friulane.

Asem - www.asem.it

di Tiziano Lotti
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LBM40: Entry level Book Mounting  
fanless PAC
Il sistema LBM40 rappresenta l’entry level in termini di prezzo dei sistemi Book 

Mounting fanless PAC ASEM, è basato sul processore ARM Cortex A9 i.MX6 Dual Lite 

da 1GHz, sul sistema operativo Windows Embedded Compact 7 Pro e integra le nume-

rose e avanzate funzionalità del SoftPLC CODESYS 3.5 e del software di teleassistenza 

ASEM UbiQuity. I sistemi LBM40 hanno un contenitore in plastica con attacco rapido a 

guida DIN, l’alimentazione isolata a 24 VDC e integrano la funzionalità di MicroUPS con 

supercapacitors e 512KB Mram (Magnetoresistive RAM) per il salvataggio delle variabili 

ritentive. La motherboard all in one prevede una porta Ethernet 10/100/1000Mbps, 

una Ethernet 10/100 Mbps, due porte USB 2.0 e un’uscita video DVI-D ad accesso 

frontale, uno slot per memoria MicroSD removibile ad accesso interno, 4GB di memoria 

eMMC pseudo-SLC e 1 GB RAM DDR3 di sistema; sono inoltre disponibili opzional-

mente una porta seriale RS232/422/485 o una interfaccia CAN, entrambe isolate e 

con terminazioni.

Renato Forza, 

strategic marketing 

manager

Book Mounting PAC ARM based

http://www.asem.it/
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La ricetta 
italiana per la 
fabbrica digitale

C
on il Piano 4.0 presentato dal Mi-

nistro Calenda sembra giunto an-

che in Italia, per il manifatturiero, 

l’avvento della quarta rivoluzione 

industriale, grazie non solo alle 

misure economiche, ma soprattutto alle di-

rettrici strategiche di intervento che puntano 

a valorizzare la ricerca dei centri di eccellenza 

e la formazione del capitale umano. Accanto, 

infatti, ai circa 32 miliardi di euro provenienti 

da investimenti privati, ai 10 miliardi di risorse 

pubbliche e ai 13 miliardi di incentivi, il Piano 

prevede un progetto di formazione per 200.000 

studenti universitari e 3.000 manager sui temi 

dell’Industria 4.0, il raddoppio del numero degli 

iscritti agli istituti tecnici superiori e l’attivazio-

ne di almeno 1.400 dottorati di ricerca focaliz-

zati su questo tema. A partire dal 2017 verranno 

inoltre istituiti i Competence Center che con-

tribuiranno a incrementare la conoscenza sul 

4.0, coordineranno la ricerca e la progettazione 

delle nuove tecnologie e saranno il punto di 

riferimento dei Digital Innovation Hub, ovvero 

alcune selezionate sedi di Confindustria e di R.e 

te. Imprese Italia, che faranno da ponte tra im-

prese, ricerca e finanza.

Sulla linea del processo di alfabetizzazione av-

viato dal Governo, Mecspe 2017 (23-25 marzo, 

Fiere di Parma - www.mecspe.com) organizzerà 

nei mesi precedenti la manifestazione degli 

appuntamenti itineranti sul manufacturing 

made in Italy, per raccontare cosa stanno facen-

do concretamente le aziende e mostrare la via 

italiana all’Industria 4.0. Si tratta de ‘I laboratori 

di fabbrica digitale: la ricetta italiana per l’In-

dustria 4.0’, che prevederanno un roadshow di 

avvicinamento alla fiera in due tappe (Veneto e 

Puglia), che creerà un momento di dibattito tra 

imprese, istituzioni e associazioni locali, con un 

approccio fortemente improntato alle esigenze 

produttive delle PMI italiane. “Gli appuntamenti 

itineranti di Mecspe coinvolgeranno le PMI ma-

nifatturiere e apriranno un dialogo con il territo-

rio, per completare a livello teorico un percorso 

di acquisizione delle competenze digitali che in 

fiera si concretizzerà attraverso dimostrazioni 

tangibili e concrete del potenziale di innovazio-

ne del digital manufacturing” ha spiegato Giu-

seppe Padula, delegato all’Innovazione dell’U-

niversità degli Studi di San Marino. Il percorso 

terminerà con le tre giornate della manifesta-

zione fieristica, che nel 2017 proporrà la IV edi-

zione di ‘Fabbrica digitale - Oltre l’automazione’, 

mostrando celle di lavorazione hi-tech integrate 

con sistemi di misura e logistica e tecnologie di 

lavorazione all’insegna dell’alta velocità e preci-

sione. All’interno della ‘Fabbrica digitale 4.0’ di 

Mecspe sarà inoltre possibile vedere dal vivo 

soluzioni di simulazione e virtualizzazione, lavo-

razioni di componenti, ‘closed loop machining’, 

analisi di processo e gestione della commessa, 

servitizzazione e tecnologia IoT multipiattafor-

ma. “Stiamo entrando nel mondo delle aziende 

datadriven” ha commentato Stefano Linari, CEO 

di Alleantia, fra i partner della Fabbrica digitale. 

“L’approccio machine-to-machine è ormai su-

perato: i dati provenienti dai reparti produttivi 

diventano importanti in un’ottica di controllo 

del processo e di supporto decisionale solo se 

ci apriremo a una logica machine-to-cloud. Il 

futuro della fabbrica è sempre più all’insegna 

della condivisione. Esattamente com’è successo 

nella vita di tutti i giorni, in cui esperienze, pen-

sieri e informazioni personali sono condivisi con 

amici e non. Un domani si potrà forse parlare di 

un ‘Facebook delle cose’...”.

La via italiana all’Industria 4.0 sarà il tema al centro 
di un doppio evento, che farà tappa in Veneto e Puglia, 
che anticipa l’edizione 2017 di Mecspe

Master per i futuri 
specialisti dell’automazione 

e dell’Industry 4.0
Riparte il Master di II livello in Industrial Auto-

mation del Politecnico di Torino, organizzato 

insieme a Comau (www.comau.com) e Prima 

Industrie (www.primaindustrie.com/it/), con il 

finanziamento della Regione Piemonte. Quello 

dell’automazione industriale è un mercato sfi-

dante e in continua espansione, che necessita 

di figure professionali altamente specializzate, 

dalle elevate competenze tecniche e gestionali. 

L’obiettivo del Master è quindi quello di investire 

sui giovani neolaureati di talento, dando loro la 

possibilità di sviluppare tali skill direttamente sul 

campo. In particolare, nel biennio in partenza, il 

fulcro del percorso formativo è costituito dall’In-

dustry 4.0, ovvero la cosiddetta quarta rivolu-

zione industriale, e dalle tecnologie abilitanti ad 

essa connesse che sempre più stanno interes-

sando e trasformando il panorama dell’industria 

manifatturiera internazionale. La principale no-

vità dell’edizione 2017-2018 consiste nell’intro-

duzione di tre differenti indirizzi di specializza-

zione, tutti connotati da attività in aula e on the 

job: uno dedicato all’innovation, uno al product 

development e uno di carattere più gestionale, 

incentrato sul project management. Il Master si 

struttura in un percorso di formazione e lavoro 

che prevede l’assunzione diretta degli studenti 

in Comau e Prima Industrie, attraverso un con-

tratto di alto apprendistato. Il corso, totalmente 

in lingua inglese, consta di 540 ore di lezione il 

primo anno e 660 ore dedicate al project work, 

nel secondo anno. Le lezioni sono tenute dai mi-

gliori manager di Comau, di Prima Industrie e da 

docenti del Politecnico di Torino.

Premio ‘Mario Unnia 
Talento & Impresa’ 

BDO Italia (www.bdo.it), network internazionali di 

revisione e consulenza aziendale, in collaborazio-

ne con Borsa Italiana, il contributo di Ambienta e 

Quaeryon e il supporto scientifico di Andaf, Di.Sea.

De. e Gidp, ha dato ufficialmente il via alla prima 

edizione del Premio ‘Mario Unnia – Talento & Im-

presa’, ideato per dare visibilità alle realtà impren-

ditoriali più talentuose in Italia. Il riconoscimento 

intende nello specifico premiare le aziende che 

coniugano quotidianamente capacità innovative 

e predittive, che valorizzano il proprio patrimo-

nio di risorse alla ricerca di un successo duraturo 

e costante nel tempo: ovvero quelle imprese che 

fanno del termine ‘talento’ la propria visione, che 

mostrano crescita creando valore per il territorio e 

per il Paese. La manifestazione si pone conseguen-

temente l’obiettivo di portare a conoscenza di un 

pubblico, anche internazionale, le imprese eccel-

lenti italiane e contribuire ulteriormente al loro 

percorso di crescita e visibilità. Il più importante 

criterio di valutazione di questi progetti sarà l’im-

patto positivo generato dalle imprese candidate 

nella società e nell’imprenditoria italiana, in linea 

con i contenuti del regolamento del Premio. Tutte 

le imprese interessate a partecipare potranno farlo 

online con una scheda d’iscrizione reperibile nella 

specifica sezione dedicata al premio sul sito bdo.it, 

che dovrà pervenire in formato elettronico entro il 

31 maggio 2017 all’indirizzo premiomariounnia@

bdo.it oppure via posta alla sede di BDO Italia.
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Sicurezza 
nella filiera

Meccatronica al centro 
per i progettisti 

di domani
Nell’ambito della propria politica di in-

vestimenti nel settore della scuola Eplan 

Software e Service (www.eplan.it) si è as-

sociata a I.T.S. Lombardia Meccatronica con 

l’obiettivo di fornire agli studenti di tutti gli 

istituti tecnici il software di progettazione 

Eplan electric P8, nonché contenuti tecnici 

moderni e aggiornati sulle nuove normative 

e supporto alla formazione dei docenti.

“Le aziende manifatturiere sono letteral-

mente ‘affamate’ di nuovi progettisti in gra-

do di aggiungere valore ai loro processi di 

sviluppo dei prodotti” ha dichiarato Stefano 

Casazza, country manager di Eplan Software 

& Service. Il progetto fa parte di un’attività 

strutturata a livello globale per soddisfare le 

richieste del mercato: da una parte i clienti 

che hanno difficoltà nel reperire giovani pre-

parati e aggiornati sull’uso delle nuove tec-

nologie, dell’altra le scuole hanno il compito 

di preparare i futuri progettisti e ingegneri 

per un mercato del lavoro in rapidissima 

evoluzione come quello della meccatroni-

ca. “Il mercato del lavoro ci spinge sempre 

di più ad alzare il livello di preparazione e 

competenza dei ragazzi” commenta Raffae-

le Crippa, direttore di I.T.S. Lombardia Mec-

catronica. “Poterli formare su uno strumento 

come Eplan aumenterà il valore che potran-

no portare alle aziende che li assumeranno”.

Interroll tra gli snack 
Liwayway, primario produttore di snack, ha 

commissionato a Interroll (www.interroll.it) 

il sistema piattaforma modulare per tra-

sportatori (MCP) e tre sistemi pallet flow per 

ammodernare il proprio stabilimento nel Di-

stretto di Qingpu, Shanghai. La nuova MCP 

di Interroll trasporterà imballi in cartone 

dall’etichettatura e sigillatura fino alla pre-

impilatura, per un volume fino a 3.000 pz/h, 

risolvendo completamente il problema dei 

rallentamenti nelle consegne di Liwayway. 

L’elemento principale della nuova piattafor-

ma è un sistema completamente modulare 

che comprende diversi elementi chiave dei 

sistemi di trasporto e che può essere assem-

blato a realizzare una soluzione completa 

per il flusso dei materiali. I moduli non com-

prendono solo le sezioni dritte e le curve 

con e senza azionamento, ma anche il siste-

ma a cassetta per il carico e scarico merci e 

nastri trasportatori e di allineamento per far 

fronte, ad esempio, alle forti pendenze. A se-

conda dei requisiti di applicazione, i moduli 

di trasporto possono assumere diverse con-

figurazioni ed essere dotati di diversi sistemi 

di azionamento. È possibile realizzare binari 

di trasporto con accumulo a pressione zero 

utilizzando il RollerDrive da 24 volt, sistema 

comprovato ed estremamente efficiente dal 

punto di vista energetico, che funziona sen-

za attuatori pneumatici. Per le applicazioni 

a elevate prestazioni è stata applicata una 

soluzione di azionamento a 400 volt in gra-

do di gestire elevate velocità di trasporto e 

merci pesanti (fino a 50 kg).

L
a crescente complessità delle fi-

liere industriali e delle infrastrut-

ture, legata anche al processo 

di trasformazione Industria 4.0, 

crea una interdipendenza fra 

i loro componenti, che viene sempre più 

spesso sfruttata per portare a segno attac-

chi informatici di grande impatto economi-

co. Questo aspetto, insieme al ruolo che le 

infrastrutture critiche giocano nel sostenere 

la crescita e la prosperità di un paese, rende 

imperativo proteggersi con un approccio 

complessivo, che garantisca la sicurezza 

di tutti gli anelli della catena,  dai fornitori 

agli intermediari 

di servizi fino agli 

utenti,  per fare in 

modo che essi non 

possano diventare 

canali tramite cui 

sferrare attacchi 

tesi a impadronir-

si di dati sensibili, 

bloccare il funzio-

namento di sistemi e infrastrutture o pren-

derne il controllo. In Filierasicura, progetto 

di ricerca, lo sviluppo di metodi, tecnologie 

e soluzioni sarà affrontato con lo stesso ap-

proccio di sistema. Si prenderanno in consi-

derazione la sicurezza dei componenti fisici, 

del software, il monitoraggio degli attacchi, 

l’analisi del malware, la sicurezza dei siste-

mi industriali e delle piattaforme cloud. In 

partenza, i risultati delle ricerche verranno 

testati in un ambiente pilota, la smart grid 

elettrica che è attiva presso la sede di Savo-

na dell’Università di Genova. 

Il progetto Filierasicura, guidato dal Labo-

ratorio Nazionale di Cybersecurity del CINI 

Consorzio Interuniversitario Nazionale 

Informatica (www.consorzio-cini.it), vede 

coinvolte 8 tra le migliori università e centri 

di ricerca italiani, con personale che rappre-

senta il top della ricerca italiana in ambito 

cybersecurity: Il Centro di ricerca di Cyber 

Intelligence e Information Security della 

Sapienza di Roma, IMT di Lucca, Politecnico 

di Milano, Politecnico di Torino, Università 

di Napoli Federico II, Università di Genova, 

Università di Trento e Università di Venezia 

Ca’ Foscari.

Due aziende, Cisco Systems e Leonardo, 

sono partner  di questa iniziativa, fornendo 

finanziamenti, materiali, requisiti e casi ap-

plicativi reali su cui sperimentare i risultati 

conseguiti dal progetto. In particolare, il 

finanziamento sarà utilizzato dalle unità di 

ricerca per assumere fino a 20 nuovi ricerca-

tori, che avranno l’opportunità di testare sul 

campo i loro talenti.

Grazie alla stretta collaborazione tra le ec-

cellenze del mondo accademico in ambito 

cybersecurity e le aziende del settore pri-

vato, il progetto Filierasicura potrà rendere 

ancora più veloce il trasferimento tecnologi-

co delle innovazioni sviluppate dalla ricerca 

verso il mercato, per affrontare l’evoluzione 

delle minacce informatiche verso le aziende 

e le infrastrutture critiche con la stessa velo-

cità con cui esse si evolvono.  

Inoltre, Filierasicura nasce come progetto 

di ricerca aperto all’ingresso di nuovi part-

ner attivi nei diversi settori dell’industria 

e delle infrastrutture critiche: le utility, il 

mondo bancario, la manifattura, il settore 

petrolifero, la meccanica, l’alimentare etc. 

I nuovi partner potranno partecipare con 

casi d’uso specifici, per realizzare progetti 

collaterali che coinvolgano le migliori re-

altà di ricerca italiane specializzate nel loro 

settore. I risultati di Filierasicura potranno 

così essere trasferiti in questi nuovi con-

testi, generando metodologie e soluzioni 

tecnologiche ad hoc.

Parte Filierasicura, un progetto di ricerca triennale che ha 
l’obiettivo di fornire nuove metodologie, tecniche e strumenti 
per proteggere dagli attacchi informatici le infrastrutture 
critiche nazionali (quali ad esempio le reti elettriche ed idriche) 
e le aziende del Paese

Lucrezia Campbell 
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Contradata 
La serie di fanless Box PC DS-1100 proposta da Contradata (www.

l’integrazione con schede PCI e PCI Express.

B&R 
Automazione Industriale
I report statistici relativi agli allarmi realizzati con la soluzione Aprol 

di B&R (www.br-automation.com) forniscono una panoramica 

chiara e intuitiva della situazione e rendono possibile ridurre la 

frequenza dei falsi allarmi. Un approccio ‘sostenibile’ alla gestione 

degli allarmi può semplificare il lavoro del personale addetto agli 

impianti e migliorare la sicurezza. Aprol aiuta gli utenti a gestire gli 

allarmi in modo efficiente e affidabile. Il report statistico fornisce 

una panoramica degli allarmi intuitiva e ben organizzata, indican-

do i KPI (Key Performance Indicator) per una gestione efficiente de-

gli allarmi in base ai requisiti espressi in Eemua 191, Ansi/ISA 18.2 

e IEC 62682.

Il report relativo agli allarmi consequenziali identifica effettiva-

mente le relazioni causa-effetto fra gli allarmi in modo da ridur-

re i casi di notifiche d’allarme che sono conseguenza uno 

dell’altro. I report degli allarmi di Aprol 

sono disponibili tramite un’interfaccia 

utente intuitiva e web-based che non 

richiede l’installazione di software ad-

dizionale se non quello di un normale 

browser. Con Aprol, implementare la 

gestione allarmi 

non potrebbe es-

sere più facile.

Eaton 
Gli interruttori automatici che operano ad alte correnti, come quelli 

usati negli impianti di distribuzione ad alta potenza impiegati 

nell’industria, vengono configurati e testati periodicamente dagli 

utilizzatori finali per garantire che funzionino in modo affidabile in 

caso di sovracorrenti, evitando così onerosi fermi impianto. L’unità 

di sgancio destinata al mercato globale, Power Xpert Release (PXR), 

di Eaton (www.eaton.it) consente ai tecnici di testare e configurare 

gli interruttori da un PC 

attraverso una porta USB. 

L’unità è integrata negli 

interruttori aperti (ACB) 

Izmx della stessa Eaton: 

questa configurazione 

consente di interagire con 

l’unità di sgancio e me-

morizzare i dati dei test 

più facilmente, miglio-

rando le attività di con-

trollo e manutenzione. I 

tecnici possono simulare 

cortocircuiti e sovracca-

richi tramite il software 

Power Xpert Protection 

Manager (Pxpm) di Eaton, che può essere scaricato gratuitamente. 

La nuova unità verrà inoltre integrata in tutti gli interruttori scatolati 

(Mccb) Eaton e in tutti gli interruttori di media tensione.

Parker Hannifin
Parker Hannifin (www.parker.com) estende il portfolio delle sue val-

vole a cartuccia con l’introduzione di una nuova serie di elettrovalvole 

miniaturizzate. La serie C7, C15 e C21, con configurazione a 2 o 3 vie, 

garantisce un tempo di risposta rapido e una durata superiore rispetto 

alle tecnologie dei concorrenti, per un’ampia gamma di applicazioni 

nei mercati delle attrezzature industriali, food & beverage e nei tra-

sporti. Le valvole 7,15 e 21 mm sono per l’80% più piccole in volume 

e peso se confrontate con le elettrovalvole 

filettate standard e pertanto più facilmente 

inseribili negli equipaggiamenti di piccole 

dimensioni. Le nuove valvole, in acciaio 

inox con tenute in fluorocarbonio (FKM), 

possono essere utilizzate con diversi tipi di 

gas in ambienti gravosi. Il design delle val-

vole a cartuccia C7,15 e 21 è estremamente flessibile e viene offerto in 

versioni con orifizi da 0,3mm a 4mm. Inoltre le valvole, personalizzabili 

per quanto riguarda i parametri tensione, flusso, forma, materiale, lun-

ghezza cavo e connessione, sono capaci di soddisfare le esigenze in 

molte applicazioni. La tecnologia avanzata e un design senza attrito, 

conferiscono alle valvole una durata fino a 109 cicli con un tempo di 

risposta da 0,5 fino 7ms. Le nuove valvole incidono anche sulla diminu-

zione dei costi operativi data la bassa potenza consumata - da 0,5 fino 

2,5 W. Le valvole miniaturizzate a cartuccia di Parker operano di serie 

con tensione a 24VD (tensioni diverse disponibili su richiesta). La tem-

peratura di funzionamento varia nel range da 0°C fino +50°C e le val-

vole sono compatibili con aria secca o lubrificata, gas neutrali e liquidi. 

http://www.br-automation.com/
http://www.eaton.it/
http://www.parker.com/
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Vipa Italia
Vipa Italia (www.vipaitalia.it) ha presentato il nuovo micro PLC Sy-

stem Micro che assume la nomenclatura Yaskawa Vipa Controls, do-

vuta all’integrazione di Vipa nel mondo Yaskawa. Progettato come 

PLC standalone, il nuovo System Micro si distingue per il design mo-

derno, le dimensioni compatte, le prestazioni elevate e l’alta densità 

dei canali. Caratteristiche principali del nuovo System Micro sono 

l’assoluta novità nel design e le performance 10-20 volte superiori 

rispetto a tutti gli altri prodotti concorrenti, dovute alla tecnologia 

Speed7; con tempi per Bit, Word, aritmetiche a virgola fissa a 0,02 

μs e a virgola mobile a 0,12 μs. Il nuovo System Micro nasce con un 

modulo CPU e diverse espansioni 

digitali o analogiche, oltre a un’e-

spansione per le interfacce seriali 

e Bluetooth. La CPU dispone di 

16DI/12/DO/2AI a bordo, sei di 

questi canali sono tecnologici per 

counter e PWM; viene consentita 

l’espansione fino a un massimo di 

160 IO oppure otto moduli. Il System Micro offre una memoria da 64 

kB espandibile via SD card fino a 128 kB, la comunicazione è garan-

tita anche da due interfacce Ethernet attive. Il nuovo System Micro è 

multi-programmabile Step7, TIA, WinPLC7, Speed7 Studio, permet-

tendo ai clienti una vasta scelta di software. Per Speed7 Studio viene 

fornita una versione lite gratuita. Nuovi sono i connettori per le IO, 

sia nella CPU che nelle espansioni, che sono del tipo Push-in per il 

montaggio senza attrezzi, un innovativo sistema di cablaggio.

Molex 
Molex (www.molex.com) ha presentato i connettori di potenza Nano-Fit 

che garantiscono terminali protetti per il connettore di potenza con ter-

minali completamente isolati più piccolo in commercio. Inoltre, le opzioni 

di polarizzazione garantiscono un corretto accoppiamento e un sistema 

di posizionamento sicuro dei terminali (TPA) che elimina virtualmente 

il rischio di fuoriuscita dei terminali. Con l’utilizzo di più header aventi le 

stesse dimensioni circuitali su una PCB, l’assemblaggio diventa complicato 

a causa del possibile errato accoppiamento di una presa allo header sba-

gliato. Grazie alle differenti opzioni di polarizzazione meccanica, i connet-

tori di potenza compatti Nano-Fit aiutano i progettisti a ridurre il rischio di 

errati collegamenti aumentando nel contempo la velocità di assemblaggio 

grazie a svariate opzioni di colori e polarizzazione meccanica. Tra le altre 

importanti caratteristiche dei connettori completamente isolati vi sono: 

dimensione lungo l’asse X fino al 69% più 

piccola di quella dei prodotti concorrenti; 

passo da 2,50 mm; terminali con forza di 

accoppiamento ultra-ridotta; dispositivo 

di ritenuta opzionale TPA; le dimensioni ri-

dotte e la corrente nominale di 6,5 A sono 

ideali per applicazioni di alimentazione e di segnale. Nelle operazioni di 

assemblaggio, il terminale con forza di accoppiamento ultra-ridotta dei 

connettori riduce l’affaticamento dell’operatore e migliora la conformità 

dell’assieme in applicazioni con elevato numero di circuiti. L’alloggiamento 

con dispositivo di blocco meccanico con design anti-strappo garantisce 

assiemi connettori accoppiati senza rischi di distacco accidentale. I connet-

tori emettono uno scatto udibile durante le operazioni di accoppiamento.

Schneider Electric 
Schneider Electric (www.schneider-electric.it) ha presentato oggi 

Galaxy VX, un gruppo di continuità (UPS) trifase, altamente effi-

ciente, semplice da implementare, compatto e dotato di moda-

lità operative flessibili, ideale per grandi impianti, data center e 

applicazioni business-critical. Galaxy VX è stato progettato per 

offrire gamme di potenza da 1.000 KW a 1.500 KW per le configu-

razioni a singolo modulo e capacità più elevate in configurazioni 

multi-modulari. 

L’innovativa modalità ECOnversion e la tec-

nologia di conversione a 4 livelli supporta 

le imprese nel loro passaggio a Data Center 

hyperscale e permette loro di trarre il mas-

simo valore dalle proprie infrastrutture IT, 

offrendo efficienza senza compromettere l’af-

fidabilità. Galaxy VX si integra perfettamente 

con le soluzioni di gestione dell’energia di 

Schneider Electric e dispone di modalità 

operative flessibili per ottimizzare l’efficienza 

degli ambienti IT, tra cui la modalità doppia conversione grazie alla 

quale Galaxy VX riduce le perdite di commutazione usufruendo di 

una tecnologia di conversione a quattro livelli. 

Lo stress di commutazione ridotto consente una maggiore affida-

bilità e minimizza il tasso d’errore. Modalità Eco che fornisce fino 

al 99% di efficienza; modalità ECOnversion con la quale Galaxy 

VX offre una modalità ibrida tra la modalità eco e quella a doppia 

conversione. 

SMC Italia 

La serie JMGP di SMC (www.smcitalia.it) è un cilindro guidato do-

tato di stelo passante progettato per una vasta gamma di applica-

zioni tra cui spinta, presa e sollevamento in ambienti con limitazioni 

di peso e spazio in linee di trasporto o di movimentazione.  La serie 

compatta JCQ è ideale per applicazioni simili in cui è richiesto un 

cilindro corto, ma senza capacità di sollevamento. 

Lo spazio è di primaria importanza per di-

versi impianti di produzione, 

inoltre, è sempre maggiore la 

necessità di produrre macchine 

più piccole ed efficienti.  Questi 

due nuove serie soddisfano pro-

prio questo bisogno in quanto 

sono più piccoli di altri cilindri si-

mili presenti sul mercato. Grazie 

al loro peso ridotto assicurano 

tempi ciclo migliori e aiutano a 

incrementare la produzione. La 

capacità di montaggio diretto dei sensori 

riduce i costi complessivi di manodopera 

e, dato che non sporgono dal corpo del 

cilindro, aiutano a ridurre al minimo il ri-

schio di interferenza con altre parti della 

macchina. Inoltre, per la serie JMGP è disponibile anche l’opzione di 

connessione su quattro lati e tre differenti possibilità di montaggio, 

rendendolo così estremamente versatile.

http://www.vipaitalia.it/
http://www.molex.com/
http://www.schneider-electric.it/
http://www.smcitalia.it/
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S
i muove silenzioso evitando osta-

coli fissi e mobili, trasportando 

fino a 90 kg di materiale, senza 

bisogno di rotaie o guide: LD, 

ovvero ‘Low Duty’, questo il suo 

nome, è la sintesi della tecnologia robotica 

all’avanguardia maturata in oltre trent’anni 

di attività dall’americana Adept, recente-

mente confluita in Omron, e della compe-

tenza di quest’ultima nell’automazione ‘a 

tutto tondo’, dalla sensoristica al motion 

control, dalla machine safety al monito-

raggio. Molto più, dunque, di un ‘classico’ 

AGV per la movimentazione delle merci in 

magazzino, LD ha debuttato in Italia e in 

Europa lo scorso gennaio e per l’occasione 

Omron ha organizzato una vera ‘Mobile 

Robot Experience’, dimostrazione pratica 

delle abilità e peculiarità del prodotto. “LD 

è l’esempio di quali possano essere i frutti 

del concetto di ‘i-Automation’ di Omron” 

afferma Massimo 

Porta, country ma-

nager di Omron Ita-

lia. “L’acquisizione di 

Adept rientra infatti 

a pieno titolo nella 

nostra strategia di 

realizzazione di una 

piattaforma tecnologica completa per la 

‘governance’ della fabbrica nell’ottica di In-

dustry 4.0”. Chiarisce poi Porta: “La ‘fabbrica 

4.0’ deve essere ‘intelligente’, ‘interattiva’ e 

‘integrata’ e Omron intende offrire ai clienti 

tutte le soluzioni necessarie a realizzare 

questo concetto grazie alla sua compe-

tenza nella ricerca e sviluppo delle princi-

pali tecnologie per realizzare una ‘Industry 

4.0 ready’”. La robotica, con l’acquisizione di 

Adept, è diventata parte integrante del por-

tafoglio Omron, che si presenta dunque sul 

mercato con un’offerta completa che spazia 

dal campo, con le soluzioni per la raccolta 

dei dati, agli azionamenti, ai robot Scara. 

Presso la sede di Milano la multinazionale 

nipponica sta inoltre allestendo un labora-

torio attrezzato, dove far toccare con mano 

ai clienti tutte le proprie soluzioni, studiare 

progetti ad hoc utilizzando anche strumenti 

di virtualizzazione e simulazione per indivi-

duare i prodotti migliori da impiegare per 

soddisfare esigenze specifiche, diventando 

così da semplice fornitore a reale partner 

dell’utente finale.

Flessibile come un taxi…
Ridurre al minimo vincoli e limitazioni, que-

sto il vantaggio centrale offerto dal mobile 

robot LD. Così come possiamo paragonare 

un normale AGV a un tram o a un autobus, 

che deve seguire percorsi definiti e fermarsi 

dove previsto, oltre ad aver bisogno di 

un’infrastruttura con tanto di torrette, ro-

taie ed elementi di delimitazione delle zone 

di passaggio, LD somiglia più a un comodo 

taxi. Può infatti modificare il proprio per-

corso in base alla presenza di ostacoli, anche 

mobili, in quanto ha la capacità di aggirarli 

e trovare vie alternative. Non necessita di 

colonnine, rilevatori, sensori e via dicendo 

per funzionare, in quanto utilizza l’infra-

struttura già esistente. È in grado di map-
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Tutta la libertà  
di muoversi…
Omron ha lanciato il mobile robot 
LD: piccolo, versatile, flessibile 
e customizzabile. In perfetta 
linea con le caratteristiche dei 
componenti dalla Fabbrica 4.0
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pare nella propria memoria una certa zona 

e quindi orientarsi in essa senza bisogno di 

altri riferimenti. “La flessibilità rappresenta 

la principale caratteristica di LD, flessibi-

lità che si riflette anche sulle macchine e 

sui processi ai quali si affianca” aggiunge 

Porta. “Se infatti anziché dedicare una certa 

macchina in esclusiva a una linea, riesco a 

impiegarla in modo flessibile, in base ai ca-

richi di produzione, su più tipologie di linea, 

posso sfruttare a pieno le sue potenzialità e 

ottimizzare il flusso di lavoro. Proprio come 

il nostro mobile robot può flessibilmente se-

guire un percorso o un altro, oppure in pochi 

minuti essere riprogrammato per operare in 

un ambiente differente, senza bisogno di 

complesse procedure di riconfigurazione e 

messa in servizio”.

Unico limite: la fantasia
Le applicazioni in cui LD può essere impie-

gato sono davvero variegate: l’unico limite 

è la fantasia. Specifica Porta: “Abbiamo rice-

vuto richieste di impiego da parte di nume-

rose tipologie di utente, dagli ospedali agli 

alberghi, anche se l’ambiente di fabbrica ri-

mane il nostro principale mercato di sbocco, 

in particolare nel campo dell’assemblaggio 

e movimentazione di magazzino”. I primi 

test di utilizzo effettivo di questo robot sono 

stati fatti nel sudest asiatico, in tal modo si è 

potuto maturare l’esperienza necessaria per 

perfezionare la soluzione e renderla com-

patibile con le certificazioni CE d’obbligo in 

Europa. Uno dei principali produttori di se-

miconduttori asiatico impiega, per esempio, 

una flotta di 50 LD per il trasporto delle cas-

sette in cui vengono poste le fette di silicio. 

Al di là del valore delle stesse, che andrebbe 

perso se la cassetta cadesse, un notevole 

danno che la società ha eliminato grazie a LD 

è stato quello della possibile contaminazione 

delle camere di lavorazione in caso di rottura 

del silicio. “I robot sollevano inoltre meno 

polvere nell’ambiente delle persone, oltre a 

garantire la piena tracciabilità dei prodotti” 

spiega Marco Mina, key account manager 

Robotic Solutions di Omron, che prosegue: 

“Attualmente LD viene utilizzato in Italia in 

diversi ambiti. Abbiamo da poco consegnato 

quattro LD a un noto produttore di occhiali, 

che realizza modelli su misura delle esigenze 

dei clienti, componendo l’oggetto finale in 

base alle richieste d’ordine. Gli addetti all’as-

semblaggio passavano dunque molto del 

loro tempo a recuperare fra gli scaffali i di-

versi pezzi dell’occhiale da realizzare. Ora una 

robot assolve questo compito, rendendo il 

lavoro più snello. Lo stesso avviene in un’a-

genzia di pratiche auto di grosse dimensioni, 

dove gli LD hanno sgravato il personale 

dell’oneroso compito di trasportare pesanti 

faldoni di carta”. Altri sei LD sono operativi in 

un’azienda di Mirandola attiva nel settore far-

maceutico, dove sono asserviti a delle presse. 

Nel caso di un’azienda orafa di Arezzo, in-

fine, LD viene impiegato per il trasporto dei 

prodotti in produzione ed è stato messo in 

grado di prendere anche l’ascensore in tutta 

sicurezza”.

Un gioiello tecnologico
Con una capacità di carico di 60 o 90 kg a 

seconda del modello (130 kg nella versione 

Cart Transporter), la gamma dei mobile 

robot LD di Omron ha il proprio punto di 

forza nel sistema di navigazione automa-

tico, che gli consente di muoversi libera-

mente e in modo sicuro fra pallet, persone, 

carrelli elevatori e ripiani mobili senza biso-

gno di ulteriori segnalatori. Il laser frontale 

a 2D permette al robot di effettuare una 

scansione dell’area operativa a 20 cm da 

terra, mentre per evitare ostacoli più bassi 

si possono utilizzare altri quattro ultrasuoni 

frontali, oppure si può montare un ulteriore 

piccolo laser quando occorre una maggiore 

precisione di scansione. Per riconoscere 

ostacoli in quota o, per esempio, la presenza 

di scale in discesa, si possono montare due 

laser laterali. Il robot è facilmente customiz-

zabile per quanto concerne le dotazioni e 

caratteristiche di base: il modello presen-

tato da Omron durante l’evento di lancio 

era predisposto per un carico massimo di 60 

kg a fronte di una velocità massima di movi-

mento pari a 1,8 m/s, ma altri modelli pos-

sono offrire altre prestazioni. Il software di 

programmazione è ricco di oltre 1.200 para-

metri da settare, che consentono all’utente 

di ‘ritagliare’ letteralmente le funzionalità del 

prodotto in base alle sue effettive esigenze, 

al compito e al layout d’impianto. È possi-

bile, per esempio, definire le dimensioni vir-

tuali del veicolo, impostando ‘abbondanze’ 

in modo da renderlo idoneo al trasporto di 

carichi sporgenti, di cui l’apparecchio deve 

tenere conto in caso di passaggi stretti, per 

esempio se deve superare porte o corridoi. 

Si possono definire anche aree ‘vietate’ dove 

il veicolo non deve mai passare oppure delle 

precedenze. La possibilità di gestire delle 

flotte, comprendenti anche un centinaio di 

LD, tramite un unico ‘supervisore’ consente 

l’utilizzo dei mobile robot su turni, senza 

interruzioni per la ricarica delle batterie 

(che hanno un’autonomia media di 13 ore), 

operazione che richiede dalle 2 alle 3 ore. Il 

supervisore è inoltre in grado di scegliere i 

percorsi migliori per ogni robot tenendo 

conto dei compiti assegnati e della situa-

zione della batteria stessa. Il supervisore può 

infine essere ridondato per evitare fermi di 

produzione in caso di guasto, per esempio 

nel caso in cui il robot alimenti una linea 

produttiva. Ultima curiosità: per interagire al 

meglio con addetti e utenti LD è dotato di 

sintetizzatore vocale, per cui può essere pro-

grammato per rispondere con voce umana, 

oltre che riproducendo suoni o musica, in 

base all’evento che gli si presenta. Può suo-

nare il clacson se trova un ostacolo o chie-

dere a un persona di spostarsi; può anche 

interagire via wi-fi o reti 5G con altri sistemi 

all’interno dell’edificio, per esempio per 

chiamare l’ascensore o scendere al piano; le 

luci di cui è dotato, infine, oltre a rispondere 

a un fattore estetico, permettono al gestore 

di identificare con esattezza lo stato del vei-

colo: il giallo indica lo stand by, l’azzurro che 

il veicolo è in movimento, il rosso batteria 

scarica e il verde piena operatività.  •
Omron Electronics - industrial.omron.it

Video disponibile al link: 

http://automazione-plus.it/video/

mobile-robot-ld-omron-video-in-

tervista-marco-mina/

Marco Mina, key account manager 

Robotic Solutions di Omron Electronics

Il software di programmazione di LD 

comprende oltre 1.200 parametri 

liberamente definibili in base alle richieste 

dell’utente e all’ambito applicativo

http://industrial.omron.it/
http://automazione-plus.it/video/
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“
È dagli anni ‘80 che ci dicono che 

siamo ‘digitali’”: esordisce Federico 

Golla, presidente e AD di Siemens 

Italia, in occasione dell’annuale 

presentazione dei dati di fatturato 

della multinazionale tedesca e delle sue 

linee strategiche per il prossimo futuro. 

“Eppure ancora oggi non si parla d’altro: 

aziende che devono diventare ‘digital’ e 

convertire tutto ciò che è analogico per 

renderlo fruibile dai device digitali a loro 

disposizione. Ma un conto è dotarsi di di-

spositivi, hardware e software, digitali, un 

conto parlare di quel processo che porta 

alla smart factory, dove i big data prodotti 

da tutti questi device digitali devono di-

ventare informazioni utili al business. Per 

questo oggi parliamo di ‘digitalizzazione’. 

Con l’avvento di Internet le ‘cose digitali’ 

hanno infatti cominciato a interagire, a 

parlarsi, creando dati da analizzare e inter-

pretare”. Ed è proprio la tendenza alla di-

gitalizzazione quella che Siemens intende 

‘cavalcare’ per il prossimo futuro, con un 

obiettivo di crescita annuale per la ‘digital’ 

company a doppia cifra fino al 2020, spe-

cificatamente nei mercati del software, dei 

servizi digitali e delle piattaforme cloud. 

Nell’esercizio fiscale 2016, del resto, la so-

cietà ha generato un fatturato di oltre un 

miliardo di euro con i servizi digitali e di 

circa 3,3 miliardi con le soluzioni software, 

con un incremento annuale di circa il 12%, 

ben al di sopra della crescita annua del 

mercato di riferimento che si attesta at-

torno all’8%. Per quanto concerne il 2016, 

invece, il fatturato del Gruppo ha sfiorato 

gli 80 miliardi di euro a livello globale, con 

l’Italia che, con i suoi 1,9 miliardi di euro 

e un +7% rispetto al precedente anno 

fiscale, non solo ha ottenuto “un’ottima 

performance, ma si posiziona tra le prime 

società di Siemens nel mondo” chiarisce 

Golla. In particolare, le performance nei 

tre ambiti d’interesse individuati da Sie-

mens lo scorso anno hanno confermato le 

attese: “Il mercato dell’elettrificazione ha 

registrato una crescita limitata all’1-2%, da 

proiettarsi però su grandi volumi. Rimane 

infatti alta la domanda di queste soluzioni 

soprattutto in aree, si pensi al Cile, dove 

vasti territori sono ancora poco elettrifi-

cati; l’ambito dell’automazione classica ha 

avuto incrementi del 3-4% mentre la di-

gitalizzazione si sta dimo-

strando un terreno fertile 

allo sviluppo di nuove tec-

nologie, dove occorre an-

cora trovare il modo giusto 

per valorizzare e mettere a 

profitto l’enorme mole di 

dati provenienti dalle so-

luzioni IoT in ogni ambito, 

all’interno dell’industria e 

non solo” afferma Golla.

L’AD ha poi specificato che 

tutte le divisioni hanno 

mostrato ottime perfor-

mance, a partire dal comparto industriale 

dove Digital Factory e Process Industries 

and Drives hanno contribuito con i pro-

pri volumi a circa la metà del fatturato 

complessivo di Siemens Italia, lavorando 

sempre in linea con le sfide di Industry 

4.0, concetto che, peraltro, rappresenta 

per Siemens solo un tassello del quadro: 

la digitalizzazione interessa ogni ambito 

del quotidiano, includendo tutto ciò che 

ci circonda e che con l’IoT diventa ‘meno 

stupido’: dalle reti intelligenti alle città in-

telligenti, alle infrastrutture intelligenti… 

“In tutti questi ambiti Siemens sta met-

tendo in campo varie iniziative” sottoli-

nea Golla. “Parlando di smart industry, 

per esempio, si pensi allo stabilimento ad 

alta automazione realizzato per Maserati, 

dove il time-to-market dei nuovi modelli 

di vetture è passato da 30 a 18 mesi grazie 

all’adozione di soluzioni di 

prototipazione e virtualiz-

zazione dei processi, che 

consentono di ridurre i 

tempi di progettazione e 

produzione svolgendo in 

un ambiente virtuale tutti 

i passaggi che conducono 

al bene reale”. Non solo: 

fra le aree di crescita della 

digitalizzazione figurano 

anche lo smart building 

e le smart grid. L’impiego 

di soluzioni ‘intelligenti’ 

Avanti con  
il ‘digital’!

Con un fatturato ‘Italia’ 2016 che arriva a 1,9 miliardi di euro, +7% 
rispetto l’anno scorso, e la prospettiva di una crescita a doppia cifra 
nel ‘digital’ fino al 2020, Siemens punta alla digitalizzazione
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Federico Golla, presidente 

e AD di Siemens Italia
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consente infatti di ridurre i costi energetici 

e migliorare l’efficienza di grandi edifici e 

infrastrutture, come accaduto per il nuovo 

centro direzionale realizzato da Siemens 

per il gruppo Intesa/Sanpaolo a Torino, 

che ha ottenuto la certificazione Leed Pla-

tinum. Un altro esempio è costituto dalla 

sede milanese di via Vipiteno di Siemens, 

di cui è stata da poco festeggiata la posa 

della prima pietra. Nella sua costruzione 

verrà posta particolare attenzione all’im-

patto ambientale: “La struttura, di circa 

32.000 m2, che ci proponiamo di ultimare 

entro il 2018, verrà costruita seguendo i mi-

gliori standard in ottica di risparmio ener-

getico e riduzione delle emissioni di CO2 in 

atmosfera” sottolinea l’AD. Grazie inoltre al 

programma di efficientamento energetico 

degli impianti tecnologici, elettrici e di illu-

minazione dell’edificio già esistente in via 

Vipiteno che ospita gli uffici di Siemens, è 

stato calcolato che verranno ridotti di circa 

il 37% annuo i consumi energetici, con un 

ritorno dell’investimento in 4 anni e un ab-

battimento delle emissioni di circa 1.000 

tonnellate/anno.

La divisione Building Technologies, del 

resto, oltre ad aver fatto registrare un au-

mento del 30% del giro d’affari legato ai 

contabilizzatori nelle abitazione come ri-

chiesto dalla nuova normativa, ha conso-

lidato la propria posizione promuovendo 

soluzioni e progetti ‘custom’. Ulteriori sod-

disfazioni vengono dalla divisione Energy 

Management, con progetti legati alla di-

stribuzione in alta e media tensione e so-

luzioni per l’energia decentrata, come nel 

caso del sistema di accumulo dell’energia 

realizzato per Enel nell’isola di Ventotene 

per ottimizzare le forniture e ridurre le 

emissioni di CO2 soprattutto nel periodo 

estivo, quando si registrano picchi di ri-

chiesta di energia che non possono essere 

soddisfatti con la gestione ordinaria della 

fornitura. Strettamente connesso all’e-

nergia, il campo della Mobility si sta muo-

vendo con l’apertura a Novara del terzo 

polo europeo per la manutenzione di lo-

comotori elettrici, per cui è stato siglato un 

accordo di locazione.

Le molte ‘gambe’ 
dell’innovazione
Per sviluppare efficaci soluzioni in linea con 

il perseguimento della digitalizzazione, oc-

corre prima di tutto parlare di innovazione. 

Ma innovazione vuol dire ricerca e la ricerca 

necessita di investimenti. Per questo Sie-

mens intende aumentare gli investimenti 

in R&S per l’anno fiscale 2017 di circa 300 

milioni di euro, arrivando a complessivi 5 

miliardi: “In quest’ottica abbiamo lanciato 

lo scorso ottobre Next47, dove il numero 

47 sta a ricordare il 1847, anno di fonda-

zione di Siemens” spiega Golla. Si tratta di 

una realtà separata dal Gruppo destinata 

alla ricerca di tecnologie innovative in sva-

riati ambiti, dalle smart grid alla e-mobility, 

dall’intelligenza artificiale a quella distribu-

ita, con applicazioni rivolte anche al me-

dicale, per esempio 

per la diagnostica 

evoluta o la robotica, 

per lo sviluppo di 

robot collaborativi 

o assistenti, nonché 

di macchine auto-

nome. “Dal 2014 i 

nostri investimenti 

in ricerca sono au-

mentati di circa il 

25%, e l’intensità di 

ricerca, che equivale 

al rapporto tra gli 

investimenti in R&S 

e il fatturato complessivo, è stata del 5,9% 

nel 2016 e la cifra crescerà ancora nel 2017. 

Una parte significativa di questi fondi verrà 

destinata all’automazione, alla digitalizza-

zione, ai sistemi energetici decentralizzati 

e appunto a Next47” chiarisce Golla. A 

questi investimenti si affiancano altre ini-

ziative volte alla formazione dei giovani, 

per esempio con i corsi che si svolgono 

presso il polo tecnologico TAC di Piacenza, 

nonché alla collaborazione con svariate 

università, in primis i Politecnici di Milano 

e Torino, perché oggi “l’industria chiama 

l’accademia, l’intelletto, e quest’ultimo non 

può vivere senza industria” conclude l’AD. 

“Solo unendo le forze, investendo, dando 

spazio ai giovani si può dare vita a un’in-

novazione continua, capace di creare tec-

nologie ‘disruptive’, con ricadute positive 

non solo sui profitti ma anche sulla vita di 

ogni giorno”.

Analytics alla mano
Si chiama MindSphere il sistema operativo 

aperto per l’Internet of things ospitato in 

cloud che Siemens propone alle aziende 

come porta d’ingresso al mondo della di-

gitalizzazione, una soluzione che rende 

oltretutto possibile lo sviluppo e il funzio-

namento di app e servizi digitali. “L’im-

mensa quantità di dati generata da un 

impianto di produzione o da un’azienda, 

oltre a essere raccolto deve essere analiz-

zata e intepretata correttamente per mi-

gliorare le prestazioni e la disponibilità dei 

sistemi” esemplifica Golla. “MindSphere 

consente proprio di fare questo, ricavare 

informazioni utili dai dati, sfruttare i van-

taggi di una tecnologia virtuale per realiz-

zare meglio prodotti reali”.

MindSphere apre per esempio la strada 

a modelli di business innovativi come la 

vendita di ore macchina. “Si tratta dell’e-

lemento chiave della nostra strategia 

‘Vision 2020’. Ci consente di dare forma 

in modo decisivo alla digitalizzazione dei 

nostri clienti e dei nostri impianti di ogni 

settore e mercato” illustra Joe Kaeser, 

presidente e CEO di Siemens. In questo 

senso, la collaborazione con IBM è fina-

lizzata a semplificare le funzioni di analisi 

dei dati di MindSphere. Le aziende piani-

ficano inoltre di integrare il data analysis 

service di IBM Watson Analytics e ulteriori 

strumenti di analisi all’interno di Min-

dSphere per avere accesso a funzioni di 

visualizzazione e dashboard, mentre gli 

sviluppatori di app e gli analisti possono 

usare le tecnologie di analytics tramite in-

terfacce. IBM svilupperà inoltre nuove app 

per MindSphere, per esempio nel campo 

della manutenzione predittiva. Le sue 

società hanno inoltre intenzione di unire 

le rispettive competenze in tecnologie di 

analisi efficiente e nell’automazione e digi-

talizzazione dell’industria per offrire solu-

zioni complete e supportare i propri clienti 

verso la strada della digitalizzazione. •

L’impatto ambientale e in particolare la necessità di ridurre 

i consumi energetici e le emissioni di CO2 sono da sempre 

al centro dell’attenzione di Siemens

Il video riassuntivo dell’evento 

è disponibile su:http://au-

t o m a z i o n e - p l u s . i t / v i d e o /

digitalizzazione-videointervis-

ta-golla-siemens/
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Eccezionale crescita per la settima edizione di SPS Italia, 

a Parma dal 23 al 25 maggio 2017: +10% a tre mesi dal debutto. 

In quattro padiglioni il meglio dell’automazione 

e del digitale per il comparto manifatturiero italiano

sps ipc drives ITALIA: 
dalla tecnologia 
alla produzione, 
passando per  
la progettazione 7a edizione

Parma, 23-25 maggio 2017
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L
a settima edizione di SPS IPC Drives Italia, che si svol-

gerà a Parma dal 23 al 25 maggio 2017, è ancora in 

crescita e la più grande novità è il layout espositivo: la 

fiera si svilupperà infatti su ben 4 padiglioni (3, 4, 5 e 6).

∑ Due ingressi per favorire il flusso di visita e più spazio per le 

aziende storiche, per le new entry e per le nuove categorie 

merceologiche che completano l’offerta della manifesta-

zione.

∑ Ampio spazio al digitale, e un intero padiglione dedicato 

alla seconda edizione di Know how 4.0, con demo funzio-

nanti di applicazioni in ottica 4.0 che i visitatori potranno 

toccare con mano per meglio comprendere le dinamiche 

di questo nuovo modo di produrre.

∑ Nella stessa area uno sportello per un check up 4.0 com-

pleto per le realtà che fossero curiose di sapere a che 

punto sono nel loro percorso di adeguamento, cosa si 

stanno perdendo o di quali benefici possono usufruire alla 

luce dei nuovi sviluppi normativi. 

∑ Un nuovo progetto nell’area esterna espliciterà il ruolo 

dell’automazione in settori verticali, partendo da quello 

agricolo, che risulta essere tra le realtà con più elevato li-

vello di automatizzazione in Italia.

∑ Un palinsesto convegnistico come sempre all’altezza della 

vetrina, nuovi partner e rinnovate collaborazio

La partecipazione è gratuita, 

è possibile registrarsi online su www.spsitalia.it
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Risposte 4.0
A SPS Italia, durante i tre giorni di fiera, nel padiglione 4 uno sportello informativo realizzato in collaborazione con Anie Automazione e PwC accoglierà 

le realtà che vorranno mettersi alla prova sul loro grado di adeguamento al Industria 4.0. In quest’area infatti potranno trovare risposte ai loro dubbi, sia 

dal punto di vista tecnico che fiscale in merito al Piano Governativo Industria 4.0.

Passando da domande generali sulla quarta rivoluzione a incentivi e finanziamenti, iper-ammortamento e software gli esperti sapranno disegnare la 

situazione della realtà che lo richiede, dando consigli e dritte utili su come muoversi.

Appuntamenti Messe Frankfurt Italia 2017: 

PIATTAFORMA COMPETENZE TECNICHE (TECNOLOGIE) COMPETENZE NORMATIVE E FISCALI

Forum Telecontrollo - Reti di pubblica utilità (Verona, 24-25 ottobre 2017)

Mostra-convegno itinerante organizzata con il Gruppo Telecontrollo, 

Automazione Supervisione delle Reti di Anie Automazione con cadenza biennale 

www.forumtelecontrollo.it

ForumMeccatronica (Marche, 28 settembre)

Mostra-convegno ideata e organizzata 

con il Gruppo Meccatronica di Anie Automazione 

www.forumeccatronica.it

Tavole Rotonde di automazione  
in fiera: casi concreti sui fil rouge  
manifattura, automotive, 
food&pharma
A SPS Italia i momenti formativi sono molti e coinvolgono tutta la filiera. Le 

sale convegno per la prossima edizione saranno posizionate del padiglione 

7 e per le Tavole Rotonde, che tradizionalmente mettono al tavolo fornitori 

e fruitori di automazione industriale, la regola per i partecipanti è di portare 

case history concrete con un cliente. I convegni scientifici invece, secondo e 

terzo giorno, saranno sulle tematiche ‘Industrial Software e Servitizzazione’, 

‘Robotic, visione, motion e IIoT’.

• 23 maggio - Fil Rouge Manifattura 4.0

‘Il rilancio del manifatturiero in Italia: investimenti tecnologici 

e formativi nella revisione dei processi produttivi’

• 24 maggio - Fil Rouge Automotive

‘La catena del valore nel settore automotive: 

applicazioni delle nuove tecnologie abilitanti’

• 25 maggio - Food&Pharma

‘Le aziende alimentari e farmaceutiche: 

soluzioni innovative 

per settori industriali all’avanguardia’

Le Tavole Rotonde itineranti per 
una cultura 4.0 diffusa sul territorio: 
gli appuntamenti da non perdere 
prima di SPS Italia  
(Parma, 23-25 maggio)
• 22 febbraio 2017 - Teatro delle Muse, Ancona

‘Le 4 A del Made in Italy nel distretto marchigiano. 

Abbigliamento, arredamento, alimentare e automazione’

• 29 marzo 2017 - Belvedere di San Leucio, Caserta

‘Tecnologie digitali per la competitività’ divisa in due sessioni: 

‘Le industrie del territorio a confronto’ e ‘Reti e città del futuro’

• 12 aprile 2017 - CNH Industrial Village, Torino

‘Automotive e Manifattura 4.0: 

un connubio vincente’

http://www.forumtelecontrollo.it/
http://www.forumeccatronica.it/
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un mercato molto importante per i produttori di componenti 

di automazione perché caratterizzato da un elevato conte-

nuto di automazione e da nuove soluzioni in grado di otti-

mizzare processi, performance, analisi dati. Il progetto, Farm 

4.0, prenderà forma nell’area esterna che collega i padiglioni 3 

e 5 con l’esposizione delle più moderne 

e tecnologiche macchine agricole e una 

tavola rotonda di approfondimento nel 

palinsesto convegnistico.

A.O.: E il progetto Know how, confer-

mato?

Selva: Certamente. La mostra Know 

how 4.0, sempre nel padiglione 4, sarà 

ampliata e caratterizzata dalla collabo-

razione delle aziende con un cliente 

in modo da mostrare casi applicativi 

concreti. L’area, curata ancora dal prof. 

Giambattista Gruosso del Politecnico 

di Milano, è la più significativa dimo-

strazione in Italia di produzione 4.0 e 

rispetto allo scorso anno le aziende che 

hanno aderito all’iniziativa sono quasi 

raddoppiate. Nello stesso padiglione 

Anie Automazione e PwC (partner per 

l’edizione 2017), dove trovare risposte 

alle domande su Industria 4.0 sia dal punto di vista tecnico 

che fiscale in merito al Piano Governativo Industria 4.0. Pas-

sando da domande generali sulla quarta rivoluzione a incen-

tivi e finanziamenti, iper-ammortamento e software gli esperti 

7a edizione
Parma, 23-25 maggio 2017

Novità per SPS IPC Drives Italia che si svolgerà a 

Parma dal 23 al 25 maggio 2017. Le presentano 

gli organizzatori: Francesca Selva, vice president 

marketing & events, e Donald Wich, amministra-

tore delegato di Messe Frankfurt Italia.

Automazione Oggi: Avete aspettato il mo-

mento giusto per allargarvi, la scelta è stata 

premiata? 

Francesca Selva: Si, l’aggiunta del terzo pa-

diglione espositivo ci ha permesso di soddi-

sfare le richieste di ampliamento e di offrire 

una collocazione alle aziende in lista d’attesa 

completando l’offerta merceologica in mo-

stra. Sono infatti state introdotte nuove cate-

gorie merceologiche legate alle tecnologie 

disruptive - meccatronica, Industrial IoT, Big 

Data, cybersecurity, applicazioni robotiche, 

software di progettazione e simulazione 

- per completare l’offerta per la fabbrica 

intelligente dando completezza e visibilità 

all’intera filiera dell’automazione industriale. 

Tra i settori più ampliati troviamo quello del 

digitale, con la presenza di aziende come 

Cisco, SAP, HP, Winext, Reply e Intel.

A.O.: Ogni anno troviamo qualcosa di nuovo a SPS, cosa dob-

biamo aspettarci per la settima edizione?

Selva: Abbiamo pensato a un progetto speciale per sotto-

lineare quanto il tema dell’automazione non sia inerente al 

solo mondo produttivo, ma coinvolga l’in-

tera società impattando in tutti i suoi ambiti 

ponendo di volta in volta l’accento su un 

settore specifico caratterizzato da un ele-

vato contenuto di automazione. Per questa 

edizione, sulla base dei risultati scientifici di 

una ricerca McKinsety, abbiamo deciso di 

iniziare dal settore agricolo, che costituisce 

Francesca Selva
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sapranno disegnare la situazione della 

realtà che lo richiede rispetto al grado 

di adeguamento a Industria 4.0, dando 

consigli e dritte utili su come muoversi.

A.O.: Una crescita complessiva del 10% 

a tre mesi dalla manifestazione è già un 

ottimo traguardo. È lo specchio dell’anda-

mento del mercato?

Donald Wich: L’automazione indu-

striale guarda a tutto il settore manifat-

turiero in modo trasversale. Certamente 

ci sono settori che sono più dinamici 

e altri meno, ma nel suo complesso ci 

aspettiamo un anno in cui l’automa-

zione nel suo complesso beneficerà 

di un nuovo incremento anche grazie 

all’impatto positivo che avranno gli in-

vestimenti in tecnologia grazie al Piano 

Calenda Industria 4.0. Guardiamo quindi con positività all’e-

voluzione del mercato dell’automazione industriale che con-

fermerà nuovamente l’Italia al secondo posto in Europa nel 

manifatturiero.

A.O.: Donald, pochi mesi fa ci ha parlato 

della Academy. L’attività di ricerca continua?

Wich: Continua, ed è sempre più ricca. I 

nostri partner sono molti, tutti qualificati, e 

diversi perché diverse sono le prospettive, 

i punti di vista e gli ambiti dell’industria che 

anche attraverso loro vogliamo conoscere 

e approfondire. Con il Politecnico di Milano 

continua la nostra mappatura dell’Italia ri-

spetto alle competenze meccatroniche. Il 

prossimo approfondimento, il quarto, sarà 

sulle province marchigiane, territorio che 

ospiterà anche il prossimo Forum Mecca-

tronica (28 settembre). A maggio presente-

remo a Bologna i risultati della ricerca sulla 

diffusione e le potenzialità delle tecnologie 

del settore motion e fluid power, con parti-

colare attenzione al mondo del packaging, 

svolta in collaborazione con Assofluid e 

Politecnico Milano. Stessi attori coinvolti 

anche per la ricerca sul mondo macchine/

movimento terra in Italia, che sarà presen-

tata invece in fiera a Parma nel più allargato 

contesto del progetto Farm 4.0.

A.O.: Parlando di partner, quest’anno avete 

coinvolto PwC. Come mai?

Wich: PwC si distingue per la capacità di 

offrire servizi avanzati che coprono l’intero 

spettro della domanda: dal disegno strategico 

all’esecuzione. Nell’area Emea il team Industry 

4.0 di PwC ha baricentro tedesco e si articola 

in tutti i Paesi con rappresentanti nazionali 

in grado di mantenere gli standard operativi 

ai massimi livelli di eccellenza e di operare a 

livello internazionale con i propri esperti. In 

Italia si è mossa da tempo con un’offerta di 

servizi di primo livello, che integrano compe-

tenze fondamentali per supportare il progetto di trasformazione 

digitale nelle grandi aziende e nelle PMI.

Gabriele Caragnano, partner PwC: Se guardiamo cosa sta 

accadendo nel mondo e, in particolare, in Germania, spesso 

è impossibile distinguere cosa debba es-

sere classificato come Industry 4.0 e cosa 

possa ancora essere parte del modello 

operativo tradizionale. In fondo, poco im-

porta se il miglioramento dell’Ebit venga 

da un approccio purista o ibrido. Il fine 

non è quello di utilizzare uno specifico 

strumento o di vantarsi di farlo, ma rimane 

pur sempre quello di creare valore per gli 

azionisti. In ogni caso, dobbiamo tutti ri-

conoscere nel Piano Industry 4.0 del no-

stro Governo un’eccezionale opportunità 

di incentivazione degli investimenti nei 

settori manifatturieri, che ha finalmente 

riportato l’attenzione della nostra politica 

industriale sulle fabbriche italiane.

di Ambra Fredella 

Donald Wich

Gabriele Caragnano
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V
ector Software, azienda 

che produce software em-

bedded, ha iniziato il suo 

cammino oltre 25 anni fa 

nel settore aerospaziale 

abbracciando pian piano tutti gli ambiti 

dove è a rischio la sicurezza delle per-

sone come il settore automobilistico, 

il ferroviario, l’industria di processo. 

Massimo Bombino, regional manager 

South-East Europe di Vector Software 

commenta “la nostra attività principale 

è quella di realizzare strumenti per il test 

del software, quindi far sì che il software 

funzioni correttamente sia da un punto 

di vista funzionale, sia da un punto di 

vista della sicurezza, inoltre forniamo 

anche servizi al fine di sollevare il cliente 

dal compito del ‘testare’. Testiamo sin-

gole unità di software, ad esempio mo-

duli, singoli file, l’integrazione di moduli 

fra loro, la parte di test di sistema in cui si 

verifica sia la correttezza dell’operazione 

effettuata dal software, sia la copertura, 

ovvero il fatto che tutto il software sia 

efficace oppure che alcune parti siano 

inutili e quindi possano essere rimosse. 

Tutto questo serve per migliorare l’ef-

ficienza del software, ridurre il time to 

market, ridurre i costi, ridurre il numero 

di difetti semplicemente con un minimo 

investimento iniziale”.

Tutto per la qualità 
Scarsa qualità dei software o delle codi-

fiche, test realizzati alla fine del processo 

o troppo lunghi, rettifiche continue… 

lasciano, troppo spesso, troppo spazio 

a errori che possono compromettere un 

intero lavoro. E in un mondo sempre più 

guidato dal software in cui tutto, dai si-

stemi mission e safety-critical, alle nostre 

case, agli elettrodomestici… è control-

lato da software, la possibilità di averne 

uno in grado di testare la bontà di un 

altro software, questa volta embedded, 

Vector Software propone VectorCast, un software che permette agli 
sviluppatori di automatizzare le attività di test di software in ambito 
avionico, medicale, automotive, controllo industriale, ferroviario e in 
applicazioni business critical
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Chi controlla 
il software?

Massimo Bombino, regional manager 

South-East Europe di Vector Software
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è importantissima. Lo ribadisce bene 

John Paliotta, chief technology officer di 

Vector Software “la qualità del software 

è importantissima in ambito industriale 

soprattutto da quando i dispositivi sono 

diventati intelligenti. L’Industrial Internet 

of Things è utilizzata da tempo in appli-

cazioni come trasporto, automazione di 

fabbrica, edifici intelligenti e molto altro 

ancora. Tuttavia, dal momento che l’in-

dustria continua a crescere rapidamente, 

nel mercato si stanno muovendo nuovi 

fornitori che propongono applicazioni e 

dispositivi collegati in rete e tra di loro, 

in grado di supportare tale fiorente eco-

sistema. Nuovi produttori di dispositivi 

elettronici quindi entrano inevitabil-

mente nel business del software e da 

‘novelli costruttori’ realizzano software 

embedded o robusti e molto spesso la 

qualità langue. Invece la qualità deve 

diventare ‘imperativa’. Imperativa so-

prattutto perché nell’ambito IIoT le ap-

plicazioni business-critical dipendono 

da dispositivi controllati proprio dal sof-

tware. La qualità deve essere l’obiettivo 

centrale anche quando la sicurezza di 

cose e persone è a rischio se il software 

‘fallisce’. Molti dei software di qualità di 

fascia consumer dovranno migliorare 

in sicurezza a causa anche del riutilizzo 

di parti del codice legacy e senza un’a-

deguata qualità del software sarà im-

possibile garantire l’integrità del codice 

e la sicurezza del sistema. Ad esempio, 

pensiamo a un’auto connessa, se tempo 

fa un’applicazione di sistema telematico 

consisteva nel permettere un’interazione 

con il sistema GPS, ora nell’era delle vet-

ture connesse e autonome, lo stesso si-

stema GPS dovrà essere utilizzato anche 

come SOS, per chiamate d’aiuto in caso 

di incidente. Questa funzionalità pro-

babilmente dovrà essere progettata su 

un’architettura telematica già esistente. 

Ma qui sta il problema. Applicazioni le-

gacy spesso hanno 

accumulato parecchi 

‘debiti tecnici’, scor-

ciatoie prese durante 

la progettazione o lo 

sviluppo iniziale del 

sistema, causati dallo 

sviluppo di software 

senza un corretto pro-

cesso di controllo della 

qualità dovuto, ad 

esempio, alla necessità 

di rilasciare velocemente nuove versioni. 

Ma alla fine tale debito tecnico rende il 

software difficile da mantenere. Così se 

da una parte aumentano quantità e cri-

ticità del software, dall’altra i flussi di la-

voro tradizionali non sono più sufficienti 

per affrontare la sfida. Non possiamo 

aggiungere l’ingrediente ‘qualità’ alla 

fine del processo. Abbiamo bisogno di 

processi costruiti in termini di qualità, 

e abbiamo bisogno di impegnarci per 

migliorare tale processo prima che sia 

troppo tardi. Le aziende dovranno ade-

guare così i loro processi di sviluppo alla 

produzione di applicazioni di qualità su-

periore”.

Quindi se il fine è la qualità, come raggiun-

gerla? Secondo Vector grazie alla loro più 

importante suite: VectorCast, un software 

appunto che permette agli sviluppatori 

di automatizzare le attività di test di sof-

tware in ambito avionico, medicale, auto-

motive, controllo industriale, ferroviario e 

in applicazioni business critical. 

Un esempio ad hoc ci viene proposto 

da Giuseppe Todaro, global R&D – FW/

SW manager, Electronics & Electrical Sy-

stems di Electrolux Professional. Electro-

lux entra nelle nostre case con lavatrici, 

forni… e la sezione Professional offre, 

sempre nell’ambito della cottura e del 

lavaggio, prodotti a livello professionale. 

Todaro si occupa “della parte di sviluppo 

del firmware per cui per migliorarne il 

processo di sviluppo, anche nell’ottica 

delle nuove esigenze del mercato legate 

alla connettività e alla qualità, abbiamo 

deciso di introdurre all’interno del nostro 

prodotto, VectorCast perché è in grado 

di fornirci una soluzione completa per 

la parte di unit testing e system testing. 

Pensiamo proprio che sia una soluzione 

adeguata per realizzare prodotti che ab-

biano un livello qualitativo superiore”.  •
Vector Software Italia

www.vectorcast.com/it

Video disponibili al link: 

http://automazione-plus.it/chi-con-

trolla-il-software_88977/

Giuseppe Todaro, global R&D – FW/

SW manager, Electronics & Electrical 

Systems di Electrolux Professional

John Paliotta, chief technology officer di Vector Software

http://www.vectorcast.com/it
http://automazione-plus.it/chi-con-
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L’
ex presidente degli Stati 

Uniti, Barack Obama, 

l’anno scorso, ha defi-

nito l’Hannover Messe 

la “fiera leader mondiale 

delle tecnologie per l’industria” e il can-

celliere federale tedesco Angela Merkel 

l’aveva descritta come “la più grande 

fiera dell’industria in assoluto”. Fatto sta 

che la Hannover Messe è veramente un 

punto di riferimento per il mondo dell’in-

dustria. Il prossimo aprile, dal 24 al 28 del 

mese, ritornerà più ‘luccicante’ che mai, 

accoglierà più o meno 6.500 espositori e 

200.000 visitatori presentando tecnolo-

gia di produzione e tecnologia energetica 

passando tra innovativi robot industriali, 

software di controllo e tecnologie del fu-

turo. Questa volta il tema conduttore sarà 

‘Integrated Industry – Creating Value’ 

perché come sostiene Marc Siemering, 

senior vice president Hannover Messe: 

“L’industria integrata detta il trend della 

produzione del futuro. Per poter rima-

nere competitivi e accrescere la loro 

efficienza, flessibilità e produttività, i 

produttori devono investire nella digita-

lizzazione che non crea valore solo sotto 

forma di macchine e impianti migliori, ma 

apre nuovi settori di business e accresce 

la produttività e la soddisfazione dei di-

pendenti in grandi aziende e in aziende 

dalle risorse modeste”. Siamo convinti 

che la digitalizzazione cambierà non solo 

il futuro della produzione ma anche dei 

sistemi energetici regolati e gestiti dal 

produttore al consumatore attraverso reti 

di comunicazione intelligenti. Solo la di-

gitalizzazione quindi consentirà il fonda-

mentale passaggio dalle vecchie centrali 

con strutture obsolete a una produzione 

decentrata ed efficiente di energia rinno-

vabile, fornendo così un contributo de-

cisivo alla svolta energetica. All’insegna 

dello slogan Integrated Energy si potrà 

vedere in fiera proprio come cambierà in 

futuro il mercato energetico e quali fattori 

avranno un’influenza decisiva. “La Han-

Affinché la fabbrica del futuro non resti solo 
un’idea, l’industria, i lavoratori e la società 
devono poterne toccare con mano l’utilità 
concreta. È possibile farlo alla Hannover Messe
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Hannover Messe: 
vietato non 
toccare

nover Messe propone soluzioni in rete 

che accompagnano l’intera catena del 

valore in campo energetico: dalla produ-

zione alla trasmissione, alla distribuzione, 

allo stoccaggio, alle soluzioni alternative 

per la mobilità” afferma Siemering. E lo 

si potrà vedere in modalità interattiva al 

fine di dimostrare il funzionamento del 

sistema energetico del futuro a emis-

sioni zero. “Perché la digitalizzazione 

della produzione e dell’energia possa 

avere una diffusione capillare, l’industria 

deve, ancor più che in passato, trovare ar-

gomentazioni valide per dimostrarne l’u-

tilità”. “Le aziende del settore industriale 

ed energetico devono poter riconoscere 

i vantaggi immediati e a lungo termine 

che possono trarre dalla digitalizzazione. 

La creazione di valore aggiunto in questo 

senso non è legata solo alla macchina. Il 

successo di un’impresa dipenderà anche 

da nuovi modelli di business e dagli ef-

fetti che essi avranno sul singolo collabo-

ratore” continua Siemering.

Cambio tutto? No, grazie
I grandi gruppi industriali e le piccole 

imprese si trovano oggi a confrontarsi 

con numerose opportunità tecnologi-

che di cui spesso difficilmente riescono a 

valutare gli effetti. A questo si aggiunge 

la preoccupazione di dover affrontare 

grandi investimenti senza la prospet-

tiva concreta di un successo misurabile. 

Ecco quindi la necessità di una manife-

stazione dedicata all’industria in grado 

di mostrare come le imprese possano, 

anche con risorse limitate, riconoscere 

e sfruttare il potenziale della digitaliz-

zazione. Dice Siemering: “Industria 4.0 
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non significa dover sostituire gli impianti 

produttivi tutti insieme. È possibile, ad 

esempio, applicare sensori di nuova ge-

nerazione a impianti esistenti, per regi-

strare ed elaborare dati con cui migliorare 

il processo produttivo o sviluppare nuovi 

modelli di business”. La Hannover Messe 

2017 diventa così un punto di riferimento 

per i visitatori dell’industria produttrice 

che vogliano sfruttare il potenziale della 

digitalizzazione e trasformare passo dopo 

passo la loro produzione in Fabbrica 4.0. 

Ma nell’era della digitalizzazione avan-

zata, il fattore principale per il successo 

di un’impresa è e rimane l‘uomo. Quindi 

‘Integrated Industry – Creating Value’ si 

rivolge anche a coloro che lavorano nella 

produzione. Grazie alle tecnologie di In-

dustria 4.0 le attività degli addetti alla pro-

duzione diventeranno più emozionanti, 

più diversificate, e quindi ‘più preziose’. 

Chi lavora in fabbrica sarà sempre più una 

persona che risolve problemi e che decide, 

un innovatore e un fautore della creazione 

di valore aggiunto. Ma tutto questo non 

viene da sé. È fondamentale che iniziative 

di qualificazione preparino i lavoratori al 

nuovo mondo del lavoro 4.0. “In futuro, 

in fabbrica ci saranno sempre più posti di 

lavoro intelligenti che supporteranno gli 

addetti nel loro lavoro” afferma Siemering. 

“In un impianto di produzione agile e fles-

sibile la formazione sui processi esistenti 

deve essere eseguita direttamente sulla 

macchina. Applicazioni di realtà virtuale, 

occhiali a realtà aumentata, smartphone 

e tablet sono gli strumenti più utilizzati 

al riguardo, e alla Hannover Messe 2017 

avranno un ruolo di primo piano”. Integra-

ted Industry non si ferma però alla fabbrica 

intelligente. In futuro i prodotti resteranno 

connessi al produttore anche dopo la 

consegna e continueranno a fornirgli dati 

preziosi. Così le imprese potranno svilup-

pare servizi aggiuntivi basati su Internet e 

conquistare mercati al di fuori del loro tra-

dizionale settore di riferimento. In campo 

energetico i ‘prosumer’ e le centrali virtuali 

mostreranno le opportunità che si creano 

con l’integrazione di una produzione ener-

getica decentrata. Un altro esempio viene 

dal settore della subfornitura. Alla Hanno-

ver Messe le aziende subfornitrici presen-

teranno soluzioni che, utilizzando i mezzi 

della digitalizzazione, saranno più veloci, 

innovative e personalizzate rispetto al 

passato. Anche questo aspetto della digi-

talizzazione viene preso in considerazione 

dal tema conduttore ‘Integrated Industry 

– Creating Value’: “Lo sviluppo di modelli 

di business completamente nuovi e l’a-

pertura dei relativi mercati rappresentano 

il maggiore potenziale per la creazione di 

valore che deriva dalla digitalizzazione” 

dice ancora Siemering. “Ad Hannover 

nascono collaborazioni fra IT e il settore 

meccanico, fra startup e gruppi industriali, 

solidi modelli commerciali 4.0, ma anche 

dirompenti idee di business: questo è 

quello che vedremo ad aprile”.

E ancora…
Tra le novità di quest’anno verrà presen-

tata la Polonia in veste di Paese Partner. 

Secondo Siemering “L’industria polacca si 

impone in numerosi settori per le sue in-

novazioni e per la sua crescita e richiama 

l’interesse di aziende e investitori di tutto 

il mondo. La Hannover Messe è pertanto 

il luogo migliore per puntare i riflettori sui 

punti di forza dell’economia polacca e per 

rafforzare le relazioni economiche con il 

Paese, anche per la Germania”. In effetti 

l’economia polacca registra da parecchi 

anni una crescita rapida ma stabile e ha 

obiettivi ambiziosi. Il Ministero polacco 

dello sviluppo economico ha varato un 

‘Piano di sviluppo responsabile’ che 

punta su reindustrializzazione, sviluppo 

di aziende innovative, creazione di capi-

tale di sviluppo, apertura ai mercati esteri 

e promozione degli investimenti. Interes-

sante anche la presenza delle start-up, 

base della creazione di prodotti molto 

particolari. Del resto in campo industriale 

la domanda di start-up è forte. L’offerta 

per le start-up all’Hannover Messe tiene 

conto delle esigenze degli innovatori che 

necessitano, per i loro prodotti, di tempi di 

sviluppo maggiori e investimenti impor-

tanti. Nasce per loro il concorso ‘Startup 

Pitches @ Young Tech Enterprises’ in cui i 

concorrenti devono riuscire a convincere 

il pubblico delle qualità del loro prodotto 

nello spazio di pochissimi minuti. 32 espo-

sitori si contenderanno in questa cornice 

un premio in denaro di 5.000 euro, oltre a 

nuovi supporter e investitori.  •
Hannover Messe - http://www.hfitaly.com/

Hermes Award 2017
Importante riconoscimento l’Hermes Award viene assegnato tutti gli anni da Deutsche 

Messe alla vigilia della Hannover Messe. Cospicuo il premio al vincitore, designato da 

una giuria indipendente presieduta da Wolfgang Wahlster, direttore e presidente del 

Centro Tedesco per l’Intelligenza Artificiale (DFKI), ma soprattutto “L’Hermes Award 

assicura la massima attenzione del mercato non solo al vincitore, ma anche alle aziende 

finaliste. Quelle che arrivano in finale sono annoverate tra le aziende più innovative 

della Hannover Messe” afferma Jochen Köckler, del CdA di Deutsche Messe. Il premio 

viene assegnato a un prodotto caratterizzato dall’innovazione tecnologica e presentato 

in prima assoluta alla Hannover Messe. I prodotti iscritti devono essere già testati in 

ambito industriale e/o già in uso nell’industria e devono essere riconosciuti particolar-

mente innovativi dal punto di vista della tecnologia e sul piano economico.

http://www.hfitaly.com/


M
&MT è il nuovo busi-

ness event dedicato a 

motion, meccatronica, 

robotica, automazione, 

embedded electro-

nics, IoT (Internet of Things) e a tutte le 

tecnologie riconducibili a Industria 4.0. 

In programma dal 4 al 6 ottobre 2017 

l’evento si tiene nel quartiere espositivo 

di Fieramilano-Rho ed è organizzato da 

Hannover Fairs International, Efim-Ente 

Fiere Italiane Macchine e Fieramilano, 

nonché promossa da AidAM, Imvg, Asso-

fluid e Ucimu.

Molto più di una mostra, M&MT è il 

primo esempio di ‘co-fair’ mai realizzato, 

una ‘fiera condivisa’, dove protagonisti 

non sono solo le tecnologie esposte, ma 

anche gli operatori presenti che possono 

dedicarsi, fin dal primo incontro, allo svi-

luppo di nuovi progetti e collaborazioni.

M&MT, che ha ottenuto anche il patroci-

nio del Politecnico di Milano, tra gli atenei 

maggiormente coinvolti sul tema di In-

dustria 4.0 e sull’applicazione dell’IoT nel 

manifatturiero, è un evento che cresce e 

si struttura anche insieme alle imprese 

che vi partecipano. Per questa ragione la 

manifestazione si è dotata di un Comitato 

Tecnico Scientifico che contribuirà a dare 

l’indirizzo ai contenuti trattati negli eventi 

organizzati a corollario, con l’obiettivo di 

incrementare il valore del business event 

per tutti gli operatori che parteciperanno 

alla manifestazione. A presiedere il Comi-

tato Tecnico Scientifico è Marco Taisch, 

docente di Operations Management e 

Advanced and Sustainable Manufactu-

ring al Politecnico di Milano.

Tre giorni (dal merco-

ledì al venerdì) di ‘full 

immersion’ nel mondo 

dell’high tech applicato 

all’industria, dunque, un 

momento di confronto 

per ragionare sugli sce-

nari di sviluppo del ma-

nifatturiero che sempre 

più è orientato a dotarsi 

di sistemi di intelligenza 

capaci di rendere efficiente e sicura la 

fabbrica e i suoi addetti: tutto questo sarà 

M&MT. In scena vi saranno produttori e 

distributori di sistemi, apparecchi e at-

trezzature attinenti ai settori montaggio, 

movimentazione e manipolazione; au-

tomazione della produzione elettronica; 

robot industriali; controllo dei processi e 

delle lavorazioni; sistemi fieldbus e di co-

municazione; impiantistica, componenti 

e accessori; oleodinamica e pneumatica; 

trasmissioni meccaniche, azionamenti 

elettrici e automazione industriale; soft-

ware per l’automazione e la produzione; 

informatica per l’industria; ICT; software 

e hardware per lo sviluppo di sistemi e 

prodotti (PLM); sistemi di visione; sensori, 

rilevatori, trasduttori; misura e controllo; 

strumentazione di prova e misura; servizi; 

manutenzione; subfornitura tecnica.

M&MT è il business-event che mette al 

centro le tecnologie che saranno sempre 

più diffuse nelle fabbriche del futuro. È un 

evento costruito per l’ingegnere che pro-

getta, assembla, costru-

isce, per i responsabili 

di produzione, acquisti, 

controllo qualità e IT, che 

qui possono toccare con 

mano il prodotto. Ma è 

anche un evento capace 

di attrarre l’attenzione 

del vertice delle aziende 

manifatturiere, PMI e 

non solo, grazie all’ap-

profondimento dei contenuti proposti 

negli incontri. E per essere aggiornati 

basta consultare il profilo Twitter @mo-

tionmecha, facebook motionmecha o 

linkedin.com/company/M&MT.

Una parola da esperto:  
intervista a Taisch
Impegnato da tempo in prima linea sul 

tema di Industria 4.0 e dell’applicazione 

dell’IoT al manifatturiero, Marco Taisch 

presiedere il Comitato Tecnico Scienti-

fico della manifestazione esprime il suo 

pensiero relativamente alla cosiddetta 

‘quarta rivoluzione industriale’.

Marco Taisch: “Uno degli aspetti più 

rivoluzionari di Industria 4.0 è l’impatto 

che essa ha avuto sulla scena economica 

del Paese. In un tempo brevissimo questo 

Arriva M&MT: 
la ‘fiera 
condivisa’
Appuntamento dal 4 al 6 ottobre 
2017 a Fieramilano-Rho con M&MT: 
il nuovo business event dedicato a 
motion e meccatronica
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nuovo approccio è riuscito a riportare la 

manifattura al centro dell’attenzione delle 

istituzioni e degli attori economici italiani 

con un effetto dirompente. In tutto que-

sto ha giocato un ruolo determinante l’a-

zione svolta dal Governo, che ha dotato 

il Paese di un piano di politica industriale 

pensato per sostenere e incrementare gli 

investimenti in tecnologia e innovazione 

indispensabili per assicurare il manteni-

mento della competitività delle imprese”.

Alcuni considerano Industria 4.0 una vera 

e propria rivoluzione, altri invece la vedono 

come un’evoluzione del modo di produrre…

Taisch: “A mio modo di vedere, Industria 

4.0 somma all’innovazione tecnologica, 

che si concretizza nella diffusione delle 

tecnologie IoT all’interno delle fabbri-

che, un profondo cambiamento orga-

nizzativo. Come dire, la vera rivoluzione 

è più che altro culturale: cambiano i pro-

cessi, le mansioni, i profili professionali 

e dunque le competenze richieste. In 

tutto questo la formazione rappresenta 

un asset fondamentale e da sempre l’Ita-

lia ha ottime università. Il Politecnico di 

Milano ne è un esempio, ma ve ne sono 

altre altrettanto valide, capaci di formare 

giovani in grado di inserirsi nel mercato 

del lavoro ed essere vere e proprie ri-

sorse per le imprese. Ma è importante 

che anche gli istituti tecnici lavorino sui 

programmi in modo che possano essere 

il più possibile aderenti alle esigenze del 

mondo dell’industria che con la digitaliz-

zazione ha ‘messo il turbo’ allo sviluppo”.

Qual è l’impatto di Industria 4.0 sull’indu-

stria italiana?

Taisch: “L’Italia è il secondo paese ma-

nifatturiero in Europa e il mantenimento 

di questa posizione, e magari il suo mi-

glioramento, non può passare soltanto 

attraverso un’innovazione ‘tradizionale’; 

al contrario, deve prevedere un pro-

cesso di digitalizzazione delle industrie. 

L’obiettivo è favorire e sostenere la dif-

fusione della connettività delle imprese. 

Questo in pratica significa realizzazione 

di ‘smart product’, ovvero di prodotti e 

servizi con il supporto delle tecnologie 

informative, ovvero ‘smart manufactu-

ring’ e creazione di nuovi modelli di busi-

ness. Inoltre, il Made in Italy è conosciuto 

nel mondo per la qualità e la forte per-

sonalizzazione dell’offerta. Come Paese 

possiamo dunque puntare a un mani-

fatturiero digitalizzato per un design 

avanzato dove la persona resta al centro 

e deve essere adeguatamente formata e 

aggiornata. Su questo dobbiamo lavo-

rare. D’altra parte, in alcuni settori, penso 

a quello dei macchinari e dei sistemi di 

produzione, vi è già molta tecnologia in-

novativa riconducibile almeno in parte a 

Industria 4.0. La sfida è di incrementare 

la dimensione di connettività per esem-

pio dei macchinari, in modo che possano 

sempre più raccogliere, trattare, elabo-

rare e permettere la condivisione delle 

informazioni anche a distanza”.

Le imprese italiane possono farcela da sole?

Taisch: “Partendo dal presupposto che il 

livello di innovazione non è omogeneo, 

è ragionevole ipotizzare che per alcune 

sia necessario un affiancamento. In que-

sto università, associazioni di categoria, 

istituzioni anche su base territoriale si 

sono già attivate per fare ‘informazione 

nel senso più ampio del termine. Parti-

colare attenzione è riservata al mondo 

delle PMI. Sono oggi numerose le occa-

sioni per dibattere in modo sensato e 

verificare da vicino le possi-

bili applicazioni del nuovo 

approccio di Industria 4.0 

alla nostra industria. Affi-

darsi a interlocutori accre-

ditati semplifica il processo 

di scelta. Il Manufacturing 

Group, per esempio, è un 

gruppo di lavoro composto 

da circa 40 persone, che si 

occupa di analizzare i temi 

relativi alla progettazione 

e gestione dei sistemi manifatturieri e 

delle operation con un focus particolare 

su sostenibilità ed efficienza energetica 

nel manifatturiero e nei servizi industriali, 

product e asset life cycle management.

Le esposizioni fieristiche, che sono anzi-

tutto eventi creati per fare business, se 

organizzate con criterio e da operatori 

titolati sono a tutti gli effetti occasione 

di aggiornamento, comprensione, ap-

profondimento di quelle tematiche che 

sono ancora poco conosciute. In Italia ab-

biamo tante fiere valide anche in materia 

di Industria 4.0. Tra queste a mio avviso 

si colloca M&MT, la cui filosofia è certa-

mente innovativa poiché somma alla 

dimensione del business quella dell’ap-

profondimento tematico ragionato. Que-

sto concept la differenzia rispetto altri 

eventi in programma nel 2017, per cui 

ho accettato l’incarico di guida del Comi-

tato Tecnico Scientifico, che darà indirizzi 

preziosi per la definizione degli eventi 

collaterali pensati per arricchire di con-

tenuto la manifestazione, che si rivolge 

sia a chi, in fabbrica, lavora, progetta e 

costruisce, i profili tecnici dunque, sia a 

chi la fabbrica la gestisce: l’imprenditore 

o il management.

Il piano Industria 4.0 è un’ottima opportu-

nità per le imprese che sapranno coglierla, 

capendo che non basta acquistare tecno-

logia ma occorre lavorare sulle compe-

tenze. Ora la palla passa alle aziende”. •
M&MT - www.mmt-italia.it

Marco Taisch, 

docente di Operations 

Management e 

Advanced and 

Sustainable 

Manufacturing al 

Politecnico di Milano 

e presidente del 

Comitato Tecnico 

Scientifico di M&MT

Protagonisti a M&MT saranno 

produttori e distributori di sistemi, 

apparecchi e attrezzature attinenti, 

macchinari e accessori legati ai diversi 

ambiti del manifatturiero

L’evento si rivolge 

sia a chi progetta, 

assembla, costruisce 

in fabbrica, sia 

ai responsabili 

di produzione, 

imprenditori o 

manager

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


D
avid Galton-Fenzi, CEO 

di Zycko, esperto in so-

luzioni innovative per il 

networking e CCO di Nu-

vias Group (di cui fa parte 

la stessa Zycko), ha elaborato alcune 

previsioni di mercato per il 2017. In par-

ticolare, egli ha sottolineato come uno 

studio realizzato dalla società di ricerca 

IHS lo scorso anno confermi che il mer-

cato SDN (Software Defined Networking) 

di data center e imprese crescerà di 15 

volte entro il 2019. Il report prevede inol-

tre che il mercato, includendo soluzioni 

come switch e controller Ethernet, avrà 

un incremento dai 781 milioni di dollari 

del 2015 a 13 miliardi di dollari da oggi 

ai prossimi 14 anni. IHS ritiene anche che 

l’SDN sia a un punto di svolta e che gli 

ambienti di test aziendali diventeranno 

reali implementazioni produttive nel 

corso del 2017. “Del resto, con la trasfor-

mazione di alcune funzionalità di rete in 

applicazioni software, l’SDN consente ai 

network administrator di gestire age-

volmente le reti dinamiche. Inoltre, ha 

il vantaggio di non essere proprietario, 

per cui gli utenti possono integrarlo in 

qualsiasi ambiente come alternativa più 

flessibile e a costi contenuti rispetto alle 

soluzioni hardware di uno specifico ven-

dor” sottolinea Galton-Fenzi. “Quanto 

indicato dall’analista di IHS corrisponde 

di fatto a ciò che si sta verificando sul 

mercato, dove vediamo nascere start-

up come Viptela e aziende consolidate 

nel settore del networking, come Ri-

verbed con SteelConnect e Nokia con 

Nuage, che invece acquisiscono nuove 

competenze SDN e sviluppano soluzioni 

proprietarie”.

A parere del CEO di Zycko, inoltre, “la 

migrazione verso il ‘Software Defined 

Everything’ continuerà dunque anche 

quest’anno e alcune delle maggiori in-

novazioni nel mercato del networking 

saranno rappresentate, oltre che dal-

l’SDN, dalla SD-WAN (Software Defined 

Wide Area Network) e dall’Sddc (Sof-

tware defined data center)”.

Dove andranno 
gli investimenti
Il modo in cui le aziende utilizzano l’IT 

sta cambiando radicalmente. “Nel 2016 

le società sono state meno inclini a ef-

fettuare grandi investimenti anticipati, 

Networking:  
5 previsioni  
per il 2017

Come si presenta il mercato delle reti per il 2017? 
Quali saranno i principali trend del networking? 
Quali le tecnologie emergenti e i maggiori timori?
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come invece accadeva in passato, e ciò 

si è riflesso sull’incremento dell’adozione 

di servizi basati su cloud e sui modelli di 

abbonamento ‘pay-as-you-grow’” af-

ferma Galton-Fenzi. “D’altra parte, l’In-

ternet of Things (IoT) continuerà a fare 

notizia anche nel 2017. Sulle stime di IHS 

si prevede che il mercato IoT crescerà da 

una base installata di 15,4 miliardi di di-

spositivi nel 2015 a 30,7 miliardi nel 2020, 

mentre Bain prevede che entro il 2020 il 

fatturato annuale potrebbe superare 

i 470 miliardi di dollari per i fornitori di 

soluzioni IoT, con la vendita di hardware 

e software”.

Di cosa ci preoccuperemo 
nel 2017?
“L’aumento del numero di dispositivi 

e del volume di dati che trasmettono 

eserciterà pressione sulle reti, ma un ele-

mento ben più preoccupante è legato 

alla sicurezza dei dati, nonché dei di-

spositivi utilizzati. Sulla scia del recente 

attacco DDoS (Distributed Denial of Ser-

vice) ai più popolari siti web, quali Twitter 

e Spotify, utilizzando dispositivi dome-

stici connessi a Internet, la sicurezza della 

rete sarà ancora tra le 

priorità del nuovo anno” 

nota Galton-Fenzi.

Un’altra questione ri-

guarda la continua richie-

sta di banda mobile e di 

velocità per i video, che sta 

generando enormi volumi 

di traffico per le dorsali 

delle reti. “Questo porta a 

un aumento esponenziale 

della banda delle reti core, 

che devono essere poten-

ziate da una media di 10 

GB a 40 GB, fino a 100 GB. 

Il tutto comporta nuove 

sfide, in quanto le reti distribuiscono un 

elevato numero di pacchetti di dati al se-

condo, non ultima il monitoraggio delle 

attività a massima velocità” spiega il CEO. 

“Di conseguenza, le strategie di controllo 

e la risoluzione dei problemi in tempo 

reale, diventeranno due delle principali 

preoccupazioni”.

Le reti mesh, infine, possono ancora 

essere considerate una tecnologia 

emergente. “Esse garantiscono una con-

nessione più sicura e stabile rispetto alle 

attuali architetture di rete 

Internet. I nodi distribuiti 

comunicano tra di loro 

per cui, rispetto a Internet 

che è basato su alcuni ac-

cess point centralizzati o 

ISP (Internet Service Pro-

vider), l’unico modo per 

arrestare una rete mesh 

è spegnere ogni singolo 

nodo presente in rete. 

Questo significa che non 

vi è alcun singolo punto 

di vulnerabilità. La pro-

gettazione offre una rete 

più robusta e prevedibile, 

con service provider in grado di stabilirne 

il controllo in modo migliore. Inoltre, le 

reti mesh consentono di distribuire la po-

tenza in modo più uniforme, aumentando 

la ridondanza e riducendo i singoli punti 

di vulnerabilità. Per questo il dibattito in-

torno alle reti mesh continua a crescere, 

in particolare nei casi in cui la connettività 

Internet sia minacciata da disastri naturali 

o dolosi” conclude Galton-Fenzi. •
Zycko - www.zycko.com

David Galton-Fenzi, 

CEO di Zycko, esperto 

in soluzioni innovative 

per il networking 

e CCO di Nuvias Group

http://www.automation24.it/
http://www.zycko.com/


G
rande apprezzamento per 

il nuovo format fieristico 

di Ipack-Ima 2018 che 

abbina la verticalità della 

proposta a una suddivi-

sione del layout espositivo per settori 

clienti definiti attraverso otto business 

community (Food, Fresh & Convenience; 

Confectionary; Beverage; Pasta, Milling & 

Bakery; Industrial & Durable Goods; He-

alth & Personal Care; Chemicals Industrial 

& Home; Fashion & Luxury). Un progetto 

concepito dalla nuova compagine socie-

taria costituita da Ucima (Unione Costrut-

tori Italiani macchine automatiche per il 

confezionamento e l’imballaggio) e Fiera 

Milano, che ha  già permesso di ricevere 

centinaia di adesioni da parte di primarie 

aziende italiane e internazionali.

In particolare, si registrano nuove e impor-

tanti presenze di espositori che operano 

nel mondo del riempimento liquidi (beve-

rage e detergenza), in quello dell’etichet-

tatura, dei materiali e degli imballi, oltre a 

quelle di aziende rivolte a settori tradizio-

nalmente più rappresentativi della mostra 

quali pasta, bakery, milling, confectionary, 

fresh product, beni industriali e durevoli.

The Innovation Alliance
Ulteriore elemento distintivo di Ipack-

Ima 2018 è The Innovation Alliance, il 

progetto che riunisce cinque anime 

dell’eccellenza fieristica italiana e inter-

nazionale: Ipack-Ima, Meat-Tech dove 

saranno in mostra le tecnologie per il 

processing e il packaging per l’industria 

della carne, Plast dedicata alle tecnologie 

per l’industria delle materie plastiche e 

della gomma, Print4all, manifestazione 

alla sua prima edizione, dedicata a prin-

ting, converting e stampa industriale e 

Intralogistica Italia dedicata alle soluzioni 

più innovative e ai sistemi integrati de-

stinati a movimentazione industriale, 

gestione del magazzino, stoccaggio dei 

materiali e al picking. In mostra l’intera fi-

liera tecnologica che va dalla lavorazione 

delle materie plastiche e della gomma, 

al processing e packaging, dalla stampa 

industriale e commerciale alla personaliz-

zazione grafica di imballaggi ed etichette, 

fino alla movimentazione e allo stoccag-

gio delle merci. Un risultato che conferma 

Ipack-Ima come l’unica manifestazione 

italiana per il processing & packaging 

capace di competere con i grandi appun-

Fervono 
i preparativi per 
Ipack-Ima 2018
È alta l’attenzione degli 
operatori del settore 
per la ventiquattresima 
edizione di Ipack-Ima, la 
manifestazione dedicata 
alle tecnologie di processo 
e confezionamento 
alimentare e non 
alimentare in programma 
a Fiera Milano dal 29 
maggio al 1 giugno 
2018: a quattordici mesi 
dall’apertura risulta infatti 
già prenotato il 60% degli 
spazi espositivi disponibili
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Ipack-Ima 2018, dal 29 maggio al 1 giugno, Fiera Milano

AO ATTUALITÀ Carlotta Veloso
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tamenti internazionali e di catalizzare l’in-

teresse dell’industria e della distribuzione 

nazionale e internazionale.

Promozione a pieno ritmo
Ipack-Ima 2018 è in grado di catturare l’in-

teresse di buyer di tutto il mondo: la mas-

siccia campagna promozionale si avvale 

della capillare ed efficiente rete  di agenti 

di Fiera Milano in 41 Paesi e delle partner-

ship con le associazioni di utilizzatori di tec-

nologie nei principali mercati industriali. La 

promozione di Ipack-Ima raggiungerà nu-

merose manifestazioni. Si parte nel mese di 

marzo con la presenza a Propak Vietnam. 

Ipack-Ima 2018 sarà poi presente ad Algeri 

per la fiera Djazagro e in Germania per 

l’appuntamento di maggio con Interpack, 

dove la manifestazione sarà presentata 

alle business community internazionali. Il 

mese successivo sarà la volta di Propak Asia 

a Bangkok, la principale fiera di settore nel 

continente asiatico. Seguirà la presenza a 

RosUpack a Mosca. A settembre la promo-

zione toccherà non solo gli Sati Uniti, con il 

consueto appuntamento a Pack Expo, ma 

anche il Myanmar, la Nigeria e l’Indonesia. 

La promozione internazionale di Ipack-Ima 

sarà inoltre assicurata e rafforzata da un’ar-

ticolata campagna di comunicazione on e 

offline, partita a fine 2016: sono state pia-

nificate campagne stampa su 120 riviste e 

portali di settore, italiane ed estere. Sono 

stati inoltre avviati contatti con circa 300 

associazioni di riferimento presenti in tutto 

il mondo. Gli oltre 500.000 contatti presenti 

nel database Ipack-Ima saranno inoltre 

coinvolti non solo attraverso le newsletter 

mensili, ricche di novità e informazioni sulla 

manifestazione e di articoli interessanti sul 

mercato, ma anche sui social. Al profilo Lin-

kedIn di Ipack-Ima 2018 e ai gruppi relativi 

alle business community dove gli utenti 

possono entrare in contatto per scam-

biarsi opinioni e costruire opportunità di 

business, si sono aggiunti infatti da questo 

mese il profilo Twitter @ipackima2018 con 

l’hashtag #ipackima2018, il profilo Goo-

gle+ e la pagina Facebook Ipack-Ima 2018.

Una fucina 
di approfondimenti 
e innovazione 
Ipack-IMA 2018 promuove momenti di 

approfondimento e cultura industriale, 

anche grazie alle numerose associazioni 

partner tra cui Aidepi (Associazione delle 

Industrie del Dolce e della Pasta italiane), 

Assografici (Associazione delle Industrie 

Grafiche, Cartotecniche e Trasformatrici), 

Istituto Italiano Imballaggio, Ippo Press 

(International Packaging  Press  Organi-

sation) e CPA (The Contract Packaging 

Association). Si parlerà di sicurezza e an-

ticontraffazione, di qualità e tracciabilità 

alimentare e non, di sostenibilità, di Indu-

stry 4.0 e di economia circolare applicate 

al mondo del processing e packaging. 

Focus su packaging di lusso, un settore 

in forte crescita che richiede soluzioni 

sempre più innovative. Grande novità l’e-

vento Innovative Material Solutions 2018, 

promosso da Ipack-Ima e Plast, in collabo-

razione con Material ConneXion Italia, che 

sarà interamente dedicato alle soluzioni 

materiali innovative, intese come mate-

rie prime, semilavorati e componenti per 

prodotti e imballaggi ad alto valore ag-

giunto e contenitori innovativi per dar 

vita a una fucina di idee e di spunti creativi 

per le funzioni strategiche aziendali, dalla 

Ricerca & Sviluppo al Marketing.

Per rispondere alle esigenze delle aziende 

e declinare al meglio i vari settori merceo-

logici di interesse, l’evento si articolerà in 

due sezioni situate nei padiglioni di Plast e 

Ipack-Ima al centro del quartiere fieristico 

di Rho-Pero: Plast-Mat e Ipack-Mat. La 

prima sarà dedicata all’innovazione nelle 

materie plastiche con una forte focalizza-

zione sulla sostenibilità ambientale e sulle 

performance tecniche avanzate. La se-

conda sarà invece focalizzata su soluzioni 

avanzate per l’imballaggio con focus spe-

cifici su anticontraffazione, smart packa-

ging e packaging ad alto valore aggiunto 

e/o a basso impatto ambientale.  •
Ipack-Ima - www.ipackima.it

Elemento distintivo di Ipack-Ima 2018 è The Innovation Alliance, il progetto che 

riunisce cinque anime dell’eccellenza fieristica italiana e internazionale

http://www.murrelektronik.it/
http://www.ipackima.it/
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U
n piano per lo sviluppo 

tecnologico del settore 

agroalimentare a livello 

nazionale, declinato in sei 

aree strategiche: salute e 

benessere attraverso l’intero ciclo di vita, 

sicurezza alimentare, processi produttivi 

per una migliorata qualità degli alimenti, 

produzione alimentare sostenibile e 

competitiva, macchine e impianti per l’in-

dustria alimentare, ICT nel settore agro-

alimentare e strumenti di trasferimento 

tecnologico. Il programma è stato pre-

sentato all’Enea di Roma da Clan, ovvero il 

Cluster Agrifood Nazionale, che vede l’U-

niversità di Bologna tra i membri della pre-

sidenza assieme a Federalimentare, Aster 

e alla stessa Enea. Ai Ministeri dell’Istru-

zione, dello Sviluppo economico e delle 

Politiche agricole alimentari e forestali, il 

Cluster Agrifood Nazionale ha presentato 

le priorità d’intervento in ricerca e inno-

vazione, condivise da imprese alimentari, 

enti di ricerca, università, associazioni e 

rappresentanze territoriali per rilanciare la 

competitività del settore industriale agro-

alimentare.

Con 54.000 imprese, 385.000 addetti 

(più altri 850.000 indiretti della produ-

zione agricola trasformata), un fattura-

to stimato in 134 miliardi di euro per il 

2016 (di cui quasi 29 milioni derivanti 

dall’export), l’industria alimentare è il 

secondo comparto manifatturiero ita-

liano ed è posizionata al terzo posto in 

Europa, a ridosso dell’industria alimen-

tare tedesca e francese. Si tratta di un 

comparto molto attento all’affermazio-

ne su scala globale dei modelli di pro-

duzione e consumo sostenibili, in grado 

di far fronte al crescente fabbisogno 

mondiale e di garantire la competitività 

dei sistemi agroalimentari nel rispetto 

dell’ambiente e delle comunità del ter-

ritorio. Un’industria che investe l’8% del 

fatturato in R&S, unendo le tradizioni 

del modello alimentare italiano con l’in-

novazione di processo e di prodotto per 

andare incontro alle principali tendenze 

di consumo: la qualità e la freschezza 

dei prodotti e i contenuti organo-

lettici, la ricettazione e le tante sue 

riformulazioni, le valenze nutrizio-

nali e salutistiche, l’occasione e il 

luogo di consumo e la salvaguardia 

dell’ambiente. Ognuna delle sei linee 

tecnologiche presentate, veri e propri 

riferimenti di sviluppo strategico dell’in-

dustria agroalimentare nazionale, corri-

sponde quindi a una sfida importante 

per rilanciare la competitività del setto-

re. Dall’ottimizzazione delle proprietà 

nutrizionali degli alimenti finalizzate 

ad accrescere la qualità della vita 

dei consumatori, all’intensifica-

zione della produzione riducendo 

l’impatto ambientale e la pressione 

sulle risorse naturali, producendo 

al contempo alimenti di qualità 

sani e sicuri. Il progetto è 

completo: dal 

miglioramen-

to delle fun-

zionalità degli 

impianti produt-

tivi e delle materie 

da utilizzare nei meto-

di di lavorazione dei pro-

dotti alimentari, fino allo 

sfruttamento efficace ed 

efficiente, a scopo gestionale 

e di analisi, di tutti i dati dispo-

nibili nella filiera produttiva.

L’industria alimentare italiana, leader nell’export, è fra i settori più 
avanzati per sviluppo tecnologico: un piano programmato a livello 
nazionale apre ulteriori prospettive di crescita - Parte I

Una ‘ricetta’ per 
il futuro

Carlo Marchisio              @Industry40
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L’automazione 
nell’industria alimentare
Per approfondire le tecnologie e le ap-

plicazioni di automazione nell’industria 

alimentare abbiamo incontrato i rappre-

sentati di alcune primarie aziende del 

settore. Sentiamo cosa ci hanno detto.

Automazione Oggi: Come può l’auto-

mazione rendere più efficiente la produ-

zione in ambito alimentare?

Nicola Tricomi, count-

ry marketing manager 

food&beverage di ABB Ita-

lia (www.abb.it): “Oggi tut-

te le aziende che operano 

nell’industria alimentare e 

delle bevande puntano in 

misura crescente sull’au-

tomazione per aumentare 

l’efficienza, la produttività 

e la sicurezza e per mi-

gliorare la tracciabilità, il 

servizio e la qualità lungo 

tutta la filiera produttiva. 

Le sfide sono molte e devono essere ge-

stite senza eccezioni: sicurezza e igiene, 

affidabilità tecnologica e tracciabilità 

del processo, cicli di produzione sem-

pre più brevi con crescenti esigenze di 

varietà e flessibilità. L’automazione e la 

robotica, cuore della nostra proposta 

tecnologica, offrono a tutte le realtà del 

food&beverage (dai produttori di ali-

menti e bevande ai costruttori di mac-

chine e impianti, dai system integrator 

alla grande distribuzione, fino ai qua-

dristi), nonché vantaggi significativi in 

termini di velocità di produzione, quali-

tà dei prodotti, riduzione degli sprechi, 

maggiore efficienza, varietà e persona-

lizzazione dei beni”.

Romolo Biondi, direttore vendite - 

cross selling coordinator Bosch Rexroth 

(www.boschrexroth.com): “Nella nostra 

start-up Deepfield Robotics un team di 

ingegneri, sviluppatori di software, ro-

botica e specialisti agricoli sviluppano 

soluzioni innova-

tive per il futuro 

dell ’agricoltura, 

in collaborazione 

con i nostri part-

ner e in stretto 

contatto con i 

clienti. Nello spe-

cifico, hanno lavo-

rato a soluzioni di 

sensoristica legate 

alla coltivazione 

degli asparagi, per 

le fragole e i picco-

Export dell’alimentare: 
incremento in USA ed 
Europa
Il consuntivo gennaio-ottobre 2016 del com-

parto alimentare registra una quota export pari a 

24.647,1 milioni di euro, con un incremento del 2,9% 

rispetto ai primi dieci mesi del 2015, in assestamento a 

confronto con il  +3,1% registrato sui nove mesi. Secondo le 

ultime anticipazioni aggregate Istat, il mese di novembre ha recato 

una forte accelerazione sullo stesso mese 2015 (+9,5%), per cui il tenden-

ziale di settore previsto sugli undici mesi dovrebbe risalire in modo significativo a +4,1%.

Malgrado il leggero indebolimento complessivo, si rinforza il passo degli USA, con un +4,8%, dopo il +3,6% dei nove mesi. Per converso, prosegue il 

cedimento della Cina, con un -14,9%, dopo il -13,7% dei nove mesi. Si registra un miglioramento anche nel mercato UE rispetto alla media generale, 

con un +3%, e si conferma il consueto vantaggio dell’export di settore rispetto a quello complessivo del Paese, che si assesta su un +0,2%, dopo 

il +0,5% dei nove mesi. Rimane evidente, comunque, la netta perdita di velocità delle dinamiche in atto rispetto ai consuntivi export del 2015, che 

avevano raggiunto un +6,7% per l’industria alimentare e un +3,9% per l’export totale.

Tra i primi mercati europei si confermano Germania (+1,8%), Francia (+3,2%) e Regno Unito (+0,9%). Inoltre, conserva ancora una discreta spinta, 

anche se in costante indebolimento, la Spagna, con un +5,3%, mentre si riaffaccia un simbolico segno ‘più’ sul mercato russo: +0,7%.

Passando ad altri fronti si segnala il progressivo e netto recupero del Canada, che segna un +7,7% dopo il +5,6% del precedente tendenziale, 

mentre nell’area orientale si confermano le discese del Giappone (-3,2%) e di Hong Kong (-8,8%). Spicca invece il passo espansivo della Corea 

del Sud (+22,4%). A livello di comparto, registrano variazioni positive a due cifre il ‘saccarifero’ (+23,7%) e il ‘molitorio’ (+18,8%), seguiti da: caffè 

(+8,7%), oli e grassi (+6,5%) e lattiero-caseario (+5,6%). Sul fronte opposto si segnalano i cali di: acque minerali e gassose (-7,7%), riso (-3,1%), 

pasta (-2,1%), alimentazione animale (-2,1%), birra (-1,8%), seguiti da un marginale -0,3% della trasformazione degli ortaggi.

Altre Ind. Alimentari 
9,8%

Caffè 

4,6%
Acqua minerali 

e gassose 
2,8%

Birra 0,6%

Vino, Mosti, Aceto 
19,6%

Alim. Animale 
2,4%

Alcool etilico 0,1%

Acquaviti e 
liquore 2,4%

Oli e Grassi 7,2% Lattiero-Caseario 
9,1%

Trasfor. Frutta 
3,7%

Trasfor. Ortaggi 
7,4%

Ittico 1,1%

Carni 
preparate 
5,3%

Zucchero 0,6%

Dolciario 12,2%

Pasta 7,9%Molitorio 1,2%

Riso 1,8%

Nicola Tricomi 

di ABB

Romolo Biondi 

di Bosch Rexroth

I principali prodotti esportati (gennaio-settembre 2016)

Foto tratta da www.pixabay.com

http://www.abb.it/
http://www.boschrexroth.com/
http://www.pixabay.com/
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li frutti, dove diamo supporto in caso di 

gelo stabilendo quando si desidera es-

sere avvertiti, al fine di mettere in atto 

le corrette contromisure, per esempio 

irrigazione antibrina o copertura con 

teloni. Per l’approvvigionamento idrico 

si apre una nuova strada per quanto 

riguarda l’igrometria del terreno, gra-

zie al sistema che genererà un allarme 

qualora il terreno risulti troppo asciut-

to/umido. Con l’ausilio dell’andamento 

storico sarà inoltre possibile ottimizzare 

l’irrigazione e curare le piante in modo 

ottimale. Per le malattie dovute l’umidi-

tà il nostro sistema di misura documen-

ta l’umidità dell’aria in prossimità delle 

piante. Questo rilevamento è un impor-

tante fondamento per la valutazione 

dei rischi, che permette l’attuazione di 

strategie adeguate. La gestione delle 

coperture con teli mediante la misura-

zione della temperatura sotto e sopra 

il telo serve a determinare il momento 

ottimale per rimuovere il telo di paccia-

matura del raccolto e/o le coperture del 

tunnel. Grazie ai monitoraggi resi si trae 

un significativo incremento della quota 

di prodotto di classe merceologica”.

Roberto Vicenzi, vice presidente di 

Centro Computer (www.centrocom-

puter.it): “Oggi sentiamo sempre più 

parlare di Industry 4.0 come la nuova 

rivoluzione industriale che sta digitaliz-

zando il settore manifatturiero, appor-

tando cambiamenti radicali che stanno 

trasformando il 

modo di lavorare 

anche delle fab-

briche di prodotti 

alimentari. La tec-

nologia sta cam-

biando la ‘materia 

prima’, ovvero il 

cibo, in tutta la 

filiera e le tecno-

logie disponibili 

per il settore (big 

data, mappatu-

re, nuovi mezzi 

agricoli) vengono 

introdotte sempre più nelle aziende 

agricole, che devono crescere e mi-

gliorare sensibilmente il livello di for-

mazione dei collaboratori. Pensiamo 

per esempio al settore del vino, dove si 

applicano già molte innovazioni tecno-

logiche che consentono di raccogliere 

dati sull’andamento della campagna, 

la situazione dei vigneti e dei terreni, 

informazioni che vengono elaborate in 

tempi veloci e trasmesse alle macchine. 

Un altro esempio concreto riguarda una 

seminatrice che grazie al satellite forni-

sce mappe di vegetazione; le immagini 

vengono elaborate e, in base ai risultati, 

la macchina distribuisce i semi in modo 

intelligente per avere un rapporto di 

azoto omogeneo sull’intero vigneto. 

Una volta si lavorava su piccoli appez-

zamenti, quindi l’agricoltore conosceva 

con precisione il terreno, oggi invece si 

opera su campi grandi e la tecnologia 

digitale permette di creare memorie e 

utilizzare questi dati in maniera certa 

per avere una produzione di qualità. 

Noi siamo specializzati nella progetta-

zione e commercializzazione di soluzio-

ni tecnologiche in aree strategiche che 

consentono alle aziende nostre clienti, 

che operano nella produzione alimen-

tare, di sfruttare al meglio le potenziali-

tà di Industry 4.0. Sono molteplici infatti 

le aziende che supportiamo sull’intero 

territorio nazionale nell’implementazio-

ne di nuove tecnologie IT che consenta-

no un processo automatico di raccolta 

dei dati di produzione, permettendo 

alle imprese di risparmiare sull’efficien-

za e migliorare la comunicazione e la 

formazione del personale che opera 

nelle linee di produzione”.

Massimo Calvetto, Comau sales mana-

ger GI Italy (www.robotics.comau.com): 

“Nell’agroalimentare l’automazione 

industriale ha consentito di automatiz-

zare la tracciabilità e la rintracciabilità 

in caso di inconveniente sul mercato. 

La grande industria ha iniziato questo 

processo di digitaliz-

zazione a fine anni 

’90, aggiornandolo 

continuamente con le 

innovazioni tecnologi-

che emergenti. La me-

dia azienda ha iniziato 

questo processo a par-

tire dagli anni 2000, la 

piccola sta invece ini-

ziando ad approcciare 

la digitalizzazione in 

questo periodo, an-

che grazie al concetto 

di ‘Fabbrica 4.0’, alla 

necessità pressante di dotarsi di un si-

stema automatico di tracciabilità e alla 

richiesta sempre più spinta di certifica-

zione. L’estensione della tracciabilità au-

tomatica alla gestione amministrativa 

e finanziaria consentirà la realizzazione 

del controllo di gestione analitico e l’a-

nalisi in un periodo temporale variabile 

su richiesta dell’analista. Inoltre, la di-

gitalizzazione consente e consentirà la 

fruizione delle informazioni che rispec-

chiano il processo produttivo. L’analisi 

dei dati che rispecchiano i processi con-

sentirà di ricercare i malfunzionamenti 

senza dover chiedere o attendere la 

registrazione, ma semplicemente con-

sultando i dati sul cruscotto aziendale”.

Massimo Bartolotta, machinery OEM 

segment manager per l’Italia di Eaton 

(www.eaton.it): “Dal punto di vista del 

comparto produttivo dell’industria ali-

mentare, l’automazione, a partire dai 

componenti più semplici, può senza 

dubbio fare la differenza a livello di 

efficienza. Basti pensare che i costi cui 

un’azienda deve 

far fronte quan-

do acquista una 

nuova macchina 

azionata da motori 

elettrici sono solo 

in minima parte da 

attribuirsi al costo 

iniziale. Si stima in-

fatti che il TCO (To-

tal Cost of Owner-

ship - costo totale 

di possesso) di un 

motore elettrico 

sia per il 95-98% 

dovuto al costo dell’energia che è con-

sumata per consentirne l’utilizzo e solo 

per il 2-4% al costo iniziale. Per le azien-

de dell’industria alimentare la 

scelta di macchine azionate 

da dispositivi più efficienti può 

avere un impatto significativo 

sui costi di produzione, con-

sentendo quindi forti risparmi. 

L’automazione può giocare un 

ruolo di primo piano a livello 

di efficienza anche per i tanti 

costruttori di macchine desti-

nate all’industria alimentare, 

consentendo non soltanto il ri-

spetto delle normative in vigo-

re, ma anche maggiore com-

petitività. Infatti, la normativa 

ErP (prodotti correlati all’uso di energia) 

ha spinto i costruttori di macchine ad 

adottare motori e azionamenti più ef-

Roberto Vicenzi 

di Centro Computer

Massimo Calvetto 

di Comau

Massimo Bartolotta 

di Eaton

http://puter.it/
http://www.robotics.comau.com/
http://www.eaton.it/


MARZO 2017 AUTOMAZIONE OGGI 396 55

ficienti, offrendo loro un argomento di 

vendita più efficace di fronte al com-

parto alimentare italiano. È importante 

ricordare come per raggiungere i livelli 

di efficienza IE3 imposti dalla ErP non 

sia necessario acquistare un nuovo mo-

tore IE3, ma basti abbinare un inverter 

a un motore IE2 esistente, a fronte di 

un costo decisamente più ridotto. Ab-

biamo ideato una tipologia di inverter 

completamente nuova, che garantisce 

la stessa facilità d’uso di una partenza 

motore unita a un controllo a velocità 

variabile. In questo modo, i costruttori 

di macchine hanno a disposizione una 

soluzione affidabile ed economica per il 

controllo dei motori, rendendo le appli-

cazioni a velocità costante più efficienti 

dal punto di vista energetico e confor-

mi ai requisiti sempre più esigenti delle 

normative internazionali. Anche altre 

aziende hanno sviluppato componenti 

per il comando e la prote-

zione dei motori testate per 

essere utilizzate con motori 

IE3, in quanto questi ultimi 

sono soggetti a correnti di 

avviamento molto superiori 

rispetto ai motori IE2”.

Roberto Beccalli, product 

manager servo&motion 

di Mitsubishi Electric (it3a.

mitsubishielectric.com): “È 

ormai da parecchio tempo 

che l’automazione indu-

striale è entrata a far parte 

della produzione alimentare con le sue 

tecnologie sempre più innovative, le 

quali hanno consentito di aumentare 

la produttività e la qualità del prodotto 

finito, partendo dal processo di produ-

zione fino all’imballo e alla spedizione. 

La sfida odierna riguarda l’integrazio-

ne completa delle linee di produzione 

all’interno delle fabbriche e la loro to-

tale trasparenza con i livelli manage-

riali per ottenere soluzioni sempre più 

all’avanguardia, con il relativo aumento 

della competitività. Per raggiungere 

questi importanti obiettivi il produtto-

re necessita di appoggiarsi ad aziende 

che non siano più dei semplici fornitori 

di prodotti, ma dei veri e propri partner, 

che siano in grado di studiare e propor-

re la soluzione più adeguata per risol-

vere le esigenze applicative. È quindi 

preferibile selezionare un partner che 

disponga di un pacchetto completo di 

automazione, che ab-

bia un know-how che 

va oltre l’automazione, 

garantendo la totale in-

tegrazione dei sistemi e 

incrementando ulterior-

mente la produttività e 

la qualità del prodotto. 

Noi sposiamo perfetta-

mente questo concetto, 

perché tutti i prodotti di 

automazione sono pro-

gettati, sviluppati e pro-

dotti nelle nostre fab-

briche, garantendo in questo modo la 

totale integrazione e la semplice comu-

nicazione fra i prodotti stessi. Ciò rende 

particolarmente semplice lo sviluppo 

di sistemi di produzione, consentendo 

agli utenti di ridurre i costi di progetta-

zione e cablaggio”.

Massimo Damiani, CEO di Rfid Global 

(www.rfidglobal.it): “Interpretando la 

produzione come un tassello dell’intero 

mosaico agro-alimentare, questa filiera 

annovera al suo interno una moltepli-

cità di attori, ognuno sensibile alle pro-

prie esigenze (produttive, logistiche, di-

stributive, di sicurezza e originalità del 

prodotto) che poi, a ben vedere, sono 

strettamente legate tra loro. Avvalersi 

di una tecnolo-

gia in grado di 

rispondere alle 

aspettative ‘lean’ 

del produttore ri-

flette i suoi effetti 

benefici anche 

nella fase della di-

stribuzione, giun-

gendo poi, con 

una reazione a ca-

tena, a soddisfare 

le attese del con-

sumer finale. Col-

lante tecnologico 

in una simile visione di filiera integrata 

è l’Rfid, compreso il ramo NFC: standard 

ISO internazionali, che permettono 

quindi ad attori diversi di dialogare tra 

Roberto Beccalli 

di Mitsubishi Electric

Massimo Damiani 

di Rfid Global

http://www.eplan.it/
http://mitsubishielectric.com/
http://www.rfidglobal.it/
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loro, costi più ridotti del materiale da 

consumo, ossia i tag/transponder, trend 

dell’Rfid verso la verticalizzazione in 

precisi contesti operativi superando la 

fase del ‘general-purpose’, il che si tra-

duce nel caso del food&beverage, per 

esempio, nella disponibilità di tag dota-

ti di sensori di temperatura ideali per la 

cold chain, o in reader capaci di operare 

con successo anche in ambienti umidi 

(si pensi per esempio al caso di prodotti 

della IV gamma, ossia frutta e verdura 

confezionate in busta). I contributi di-

stintivi che l’Rfid apporta all’automa-

zione possono essere così sintetizzati: 

attribuzione del codice univoco del tag 

Rfid al singolo prodotto (dal prosciutto 

alla bottiglia di vino) o alla confezione 

(dotandola così di una propria identi-

tà elettronica) per tracciare il lotto di 

produzione, utilizzando a tal fine ap-

plicatori automatici di smart label o tag 

Rfid; identificazione automatica, quindi 

hand-free, dei prodotti sulle linee di 

produzione e durante le movimenta-

zioni logistiche, monitorandone il pro-

cesso attraverso l’uso di device mobili, 

controller fissi, oppure attrezzando con 

controller e antenne Rfid i 

mezzi preposti alla movimen-

tazione (muletti); infine, iden-

tificazione e monitoraggio dei 

prodotti nella fase distributiva, 

ossia durante il trasporto, con 

l’applicazione di tag Rfid dota-

ti di sensori di temperatura per 

verificare eventuali anomalie 

lungo il percorso”.

Edgardo Porta, direttore mar-

keting di Rittal (www.rittal.it): 

“Come in ogni altro settore l’au-

tomazione, soprattutto nel le 

sue più recenti derive in ottica smart, 

può portare diversi vantaggi al settore 

food&beverage, a partire da un’estre-

ma flessibilizzazione delle capacità 

produttive, utile a rispondere in modo 

più veloce alle variazioni delle richieste 

del mercato. Permette inoltre una mag-

giore competitività 

nel confronto con in-

dustrie internazionali 

in cui la produzione è 

caratterizzata da co-

sti operativi e fissi più 

contenuti, che si riper-

cuotono in prodotti fi-

niti estremamente più 

competitivi in termini 

di puro prezzo. So-

prattutto per quanto 

concerne la riduzione 

dei fermi e dei tempi di 

Edgardo Porta 

di Rittal

LE CIFRE DI BASE DELL’INDUSTRIA ALIMENTARE ITALIANA

BILANCI E PREVISIONI 

(stime in euro e variazioni % su anno precedente)

Anno 2013 2014 2015 2016 (**)

Fatturato
132 miliardi di euro 

(+1,5%)

132 miliardi di euro 

(+0,0%)

132 miliardi di euro 

(+0,0%)

132 miliardi di euro 

(+0,0%)

Produzione (quantità) (*) -0,7% +0,6% -0,6% +0,4

Numero imprese industriali 

(con oltre 9 addetti)
6.845 6.850 6.850 6.850

Numero addetti 385.000 385.000 385.000 385.000

Esportazioni
26,2 miliardi di euro 

(+6,1%)

27,1 miliardi di euro 

(+3,5%)

29,0 miliardi di euro 

(+6,7%)

30,0 miliardi di euro 

(+3,5%)

Importazioni  
19,5 miliardi di euro 

(+4,8%) 

20,4 miliardi di euro 

(+4,8%)

20,7 miliardi di euro 

(+1,4%) 

20,4miliardi di euro 

(-1,5%)

Saldo
6,7 miliardi di euro 

(+9,8%)

6,8 miliardi di euro 

(+0,0%)

8,3 miliardi di euro 

(+22,9%)

9,6 miliardi di euro 

(+15,7%)

Totale consumi alimentari 

(**)

225 miliardi di euro 

(variaz. reale -3,3%)

227 miliardi di euro 

(variaz. reale -1,1%)

230 miliardi di euro 

(variaz. reale -0,3%)

230 miliardi di euro 

(variaz. reale 0,0%)

Posizione all’interno 

dell’industria manifatturiera 

italiana

2° posto (13%) 

dopo settore 

metalmeccanico

2° posto (13%) 

dopo settore 

metalmeccanico

2° posto (13%) 

dopo settore 

metalmeccanico

2° posto (13%) 

dopo settore 

metalmeccanico

Elaborazioni Centro Studi Federalimentare su dati Istat

N.B. Le variazioni % 2013-15 sono calcolate sui dati effettivi e completi. Non coincidono quindi con quelle effettuabili sugli arrotondamenti riportati.

(*) a parità di giornate lavorative

(**) stime

http://www.rittal.it/
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lavorazione, l’automazione può portare 

grandi benefici in campo alimentare. 

Le nuove tecnologie smart che han-

no invaso il mondo dell’automazione 

hanno infatti dotato gli operatori di 

un importante supporto per tutte le 

attività di lavorazione, incluso un forte 

sviluppo di strumenti di diagnostica 

dei componenti e dei cicli produttivi, 

capaci di fornire in modo puntuale una 

visione sullo stato dei sistemi. Grazie a 

essi si è consolidata la tendenza verso 

una gestione più mirata e continuativa 

delle soluzioni, capace di minimizzare 

lo stress dei componenti, allungarne la 

vita di esercizio e programmare le atti-

vità di manutenzione in modo preciso, 

per ridurre al minimo i tempi di fermo 

della lavorazione. Questo ha un valore 

aggiunto particolarmente importante 

per questo settore, dove i fermi macchi-

na si trasformano non solo in mancati 

introiti o costi di manutenzione, ma ge-

nerano anche delle difficoltà connesse 

con la natura spesso deperibile delle 

materie prime trattate”.

Mariangela Acquafredda, food&beverage- 

segment manager industry di Schneider 

Electric (www.schneider-electric.it): “Fino 

a qualche tempo fa il tema dell’efficien-

za produttiva e del ruolo dell’automa-

zione era affrontato lavorando sull’au-

tomazione di macchina e dei singoli 

segmenti del processo: aumentare il li-

vello di automazione era un modo per 

aumentare l’efficienza sostituendo via 

via le operazioni e le lavorazioni manua-

li. Oggi sono sempre di meno le aziende 

in cui vi è ancora spazio per intervenire 

con questo ap-

proccio pun tuale, 

mentre sono sem-

pre di più quel le 

che si pongono il 

problema dell’effi-

cienza da un pun-

to di vista com-

plessivo. Si parla 

di OEE (Overall 

Equipment Effi-

ciency) con l’o-

biettivo di avvi-

cinare via via le 

performance di 

produzione a un 

target ottimale definito in termini di 

performance, quali numero di cicli al 

minuto o all’ora, percentuale residua di 

scarti ecc.; ed è in termini di performan-

ce che ragionano anche gli OEM quan-

do propongono oggi a un’azienda del 

settore una macchina o una linea pro-

duttiva. Per ottenere un migliore OEE 

diventa quindi fondamentale la capaci-

tà di controllare e monitorare l’efficien-

za produttiva con piattaforme dedicate. 

Nel caso di industrie che hanno diversi 

stabilimenti o linee di produzione diffe-

renti al proprio interno, diventa partico-

larmente importante anche la capacità 

di allineare il più possibile le perfor-

mance di OEE dei diversi impianti o dei 

diversi tipi di produzione, individuando 

i ‘gap’ rispetto al benchmark interno 

di efficienza stabilito e analizzando in 

modo approfondito tutto il processo 

per individuarne le motivazioni e nel 

caso intervenire. Questo è possibile 

grazie a piattaforme che consentono 

di monitorare l’OEE in modalità multi-

sito e anche da remoto, centralizzando 

il controllo. La chiave per l’efficienta-

mento è proprio costituita da queste 

piattaforme software molto potenti e 

allo stesso tempo personalizzabili sulle 

caratteristiche dell’azienda, piattafor-

me che danno il massimo quando tutte 

le componenti hardware coinvolte nel-

la produzione sono pronte per essere 

connesse”.

Francesco Tieghi, responsabile digital 

marketing di ServiTecno (www.servitec-

no.it): “La qualità del prodotto può non 

dipendere più soltanto dalla fase di te-

sting a fine produzione: il monitoraggio 

dell’efficienza delle singole macchine e 

dell’impianto nel suo intero può fornire 

dati sulla regolarità del 

processo. Sapendo qua-

li sono i parametri otti-

mali, un discostamento 

significativo può risul-

tare fondamentale per 

la pianificazione delle 

operazioni di manuten-

zione dell’impianto, ma 

contemporaneamente 

deve farci capire che 

potrebbero esserci del-

le variazioni che pos-

sono aver influito sulle 

proprietà del prodotto 

finito. Monitorare l’efficienza può dare 

dunque questo duplice risultato, im-

pattando a livello sia economico, sia 

qualitativo sulla produzione”.

Marco Oneglio, strategy indust-

ry mana ger consumer goods di Sick  

(www.sick.com): “In Italia gli end user 

medio-grandi si stanno attrezzando 

sempre di più con impianti ad alto tasso 

di tecnologia per riuscire a essere pro-

duttivi ed efficien-

ti con lotti di pro-

duzione piuttosto 

contenuti e tempi 

di set-up rapidi. 

Ne consegue che 

gli impianti devo-

no essere versatili, 

flessibili e ad alto 

rendimento. Per ot-

tenere un impianto 

vincente è neces-

sario che le confi-

gurazioni meccani-

ca e software siano 

user friendly. Appare evidente che l’au-

tomazione gioca un ruolo fondamentale 

per l’efficienza non solo dell’intera linea 

produttiva, ma anche di quella logistica e 

distributiva, con possibilità di gestire al 

meglio il controllo di parti meccaniche, 

nonché verificare e tracciare con sem-

plicità e affidabilità tutto il processo di 

lavorazione. Aspetto, quello della trac-

ciabilità, sempre più importante sia per 

il produttore sia per il consumatore fi-

nale, quando si parla di food&beverage. 

Abbiamo una vasta gamma di sensori 

sul mercato, spaziando dalle più sem-

plici fotocellule inox con grado di pro-

tezione IP69K per tutta la parte di pro-

cesso (livello, pressione, temperatura) 

alle soluzioni per track&trace, come 

dispositivi di lettura/scrittura 

Rfid e lettori per barcode di 

qualsiasi tipologia, fino a si-

stemi completi di visione 3D 

per l’ispezione della qualità. 

Tutte queste soluzioni, che 

sono dotate di tecnologia 

IO-Link, dialogano tra loro e 

consentono all’operatore di 

monitorare in tempo reale 

l’intera produzione, interve-

nendo prontamente laddove 

si rilevino anomalie. Le fun-

zioni di manutenzione pre-

dittiva evitano dispendiosi 

blocchi di produzione, mentre l’affida-

bilità dei sensori di ispezione garantisce 

l’abbattimento del numero di prodotti 

non conformi allo standard qualitativo 

Mariangela 

Acquafredda di 

Schneider Electric

Francesco Tieghi 

di ServiTecno

Marco Oneglio 

di Sick

http://www.schneider-electric.it/
http://no.it/
http://www.sick.com/
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dell’azienda: l’automatizzazione dell’in-

tera linea produttiva migliora l’OEE ot-

timizzando le perfomance complessive 

di qualsiasi impianto produttivo, non 

solo alimentare”.

Giorgio Santandrea, food&beverage 

sales director - digital factory process 

industries and drives di Siemens (www.

siemens.it): “Nell’industria alimentare 

di oggi l’aumento dell’efficienza pro-

duttiva è raggiungibile lavorando su 

due aspetti chiave: l’ottimizzazione 

degli impianti di produzione e il mi-

glioramento dei processi produttivi 

aziendali. Il primo di questi è indis-

solubilmente legato all’automazione 

che governa l’impianto di produzione, 

mentre il secondo è fortemente con-

dizionato dalla tipologia di prodotto 

e dal suo processo di produzione. Per 

migliorare entrambi questi aspetti è 

possibile lavorare singolarmente, otte-

nendo miglio-

ramenti mo-

desti, oppure 

ottimizzarli in 

maniera in-

tegrata, cer-

cando così di 

massimizzare il 

beneficio com-

plessivo per 

l’azienda. Con 

la nostra suite 

digitale siamo 

in grado di of-

frire una solu-

zione che consente di ottimizzare con-

temporaneamente sia gli impianti di 

produzione, sia i processi, aggiungen-

do ai benefici in termini di efficienza, 

flessibilità e qualità anche la riduzione 

del time to market del prodotto stesso. 

Soluzioni software avanzate che con-

sentono di gestire l’intero ciclo di vita 

del prodotto, la gestione operativa 

della sua produzione e l’automazione: 

tutto si integra nativamente tramite 

una collaboration platform comune. 

Si mette così a disposizione del cloud 

qualunque tipo di informazione legata 

al prodotto, all’impianto o al processo. 

Tutto ciò permette di gestire in modo 

completamente integrato ed efficien-

te la produzione di un alimento, dalla 

sua ideazione fino a quando questo fi-

nisce sullo scaffale di un supermercato 

o addirittura sulla nostra tavola”.

Raccolta dati 
e monitoraggio delle linee
AO: Quali saranno i futuri sviluppi dei si-

stemi di raccolta dati dalle linee produt-

tive e di monitoraggio dell’andamento di 

un processo alimentare?

Beccalli: “In ambito alimentare è molto 

importante il monitoraggio dell’anda-

mento del processo di produzione, che 

deve essere privo di contaminazioni 

esterne e volto a ottenere un prodotto 

di alta qualità anche in chiave d’igie-

ne. Per raggiungere questo obiettivo il 

monitoring dei dati deve essere molto 

preciso e affidabile, quindi la raccolta 

dei dati stessi deve essere eseguita ed 

elaborata da sistemi informatici all’a-

vanguardia. Anche in questo caso le 

aziende operanti in campo alimentare 

stanno studiando soluzioni sempre più 

affidabili che permettano una gestio-

ne ottimale delle fabbriche. Sono allo 

studio soluzioni con i MES, potenti sof-

tware che elaborano i dati raccolti dal 

campo e li sommano ai dati provenienti 

dai sistemi informatici aziendali per ge-

nerare gli algoritmi di produzione ideali 

per l’impianto. Semplificare i procedi-

menti di raccolta ed elaborazione dati 

è molto importante per minimizzare 

eventuali errori, che potrebbero com-

promettere la produzione. I moduli MES 

non richiedono programmazione e i 

dati che mettono a disposizione sono 

già formattati per i principali sistemi 

MES o ERP, rendendo in questo modo 

semplice e veloce lo sviluppo del siste-

ma di elaborazione dati. Inoltre, il MES 

interface è immune da eventuali attac-

chi informatici che possono invece in-

taccare sistemi PC based”.

Damiani: “Monitoraggio, sicurezza e 

qualità alimentare sono anelli concate-

nati che escono fuori dal sito produtti-

vo, tracciando in tempo reale il flusso 

dei prodotti lungo le fasi di distribu-

zione e magazzino, fino agli scaffali del 

punto-vendita. Anche in questo caso 

giunge puntuale la risposta dell’Rfid 

con la tracciabilità automatica, senza al-

cun presidio e intervento dell’operatore, 

e massiva (rilevazione contemporanea 

di molti item posti sul pallet in entrata 

e uscita dal magazzino) volta a snellire e 

ottimizzare il flusso della merce, mentre 

l’NFC è lo strumento che, nativamente 

alloggiato in molti smartphone di ulti-

ma generazione, assicura un’interazio-

ne tra il prodotto e il consumatore ai fini 

dell’anti-contraffazione. Fedelmente a 

questo approccio della filiera agro-ali-

mentare e in sintonia con le dinamiche 

evolutive della tecnologia, abbiamo 

curato anche l’aspetto dell’interconnes-

sione di persone e oggetti lungo l’intera 

catena (IoT), rendendo i dispositivi Rfid 

compatibili con alcuni degli standard 

più diffusi. Se quindi da un lato la tec-

nologia tout court soddisfa le aspet-

tative di identificazione e tracciabilità, 

dall’altro è necessario considerare in un 

progetto anche altri fattori: quello eco-

nomico, poiché il costo dell’investimen-

to tecnologico deve essere economica-

mente sostenibile, e quello ‘operativo’, 

poiché l’innesto del progetto non deve 

complicare, ostacolare, inceppare il pro-

cesso, ma fondersi con esso armonio-

samente, amputando pratiche e men-

talità non coerenti con le migliorie da 

apportare, il tutto con un attivo coinvol-

gimento degli operatori. Decisivi, infine, 

sono i servizi a latere della tecnologia: è 

in quest’ottica, per esempio, che si inse-

risce il servizio di confezionamento dei 

tag Rfid, sia HF sia UHF, su specifiche ‘cu-

stom’, per accoppiare in automatico l’in-

lay del tag con il rivestimento in carta o 

film tramite l’Rfid Label Inserting Machi-

ne. In una cantina vinicola il servizio ha 

così permesso di trasformare l’etichetta 

Giorgio Santandrea 

di Siemens

http://siemens.it/
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cartacea originale della cantina in una 

smart label ai fini della tracciabilità e 

dell’anticontraffazione delle bottiglie di 

vino. Ecco perché la vera innovazione si 

crea attorno a due filoni, uno tecnolo-

gica e l’altro umano, fatto quest’ultimo 

di visioni unconventional, elasticità e 

apertura mentale, disponibilità a impa-

rare, conoscere, esplorare”.

Porta: “Sicuramente il monitoraggio 

dei processi produttivi è uno degli am-

biti dove si sta facendo sentire con più 

forza il contributo dell’automazione. 

I nuovi meccanismi di produzione e i 

modelli teorizzati da Industry 4.0 ve-

dono protagonisti i dati, che vengono 

raccolti durante tutte le fasi operative e 

permettono di disporre di un modello 

digitale non solo della merce, ma anche 

dell’intero processo produttivo, per per-

metterne la definizione, ottimizzazione, 

modifica, ma anche il costante monito-

raggio dei processi e il sollecito inter-

vento in caso di inconvenienti”.

Oneglio: “Il cliente ha bisogno di cono-

scere e controllare sempre di più tutte 

le fasi produttive, in modo da poter ap-

portare modifiche e migliorie durante 

la produzione, interrompendo i pro-

cessi solo quando è davvero necessa-

rio. Questo sapere genera un’efficienza 

sempre maggiore, ma per ottenerla è 

indispensabile un anello di congiun-

zione tra il sensore e l’unità di controllo 

superiore in grado di fornire dati per la 

manutenzione preventiva: il protocollo 

IO-Link. Questa modalità di comunica-

zione, presente su tutti i nostri prodot-

ti, come fotocellule e sensori induttivi 

specifici per il settore alimentare, che 

si completano con sensori complessi 

per la parte di processo, trasmette dati 

di processo e dati di servizio in tempo 

reale: informazioni fondamentali per 

la manutenzione predittiva dei sistemi 

e, di conseguenza, per l’ottimizzazione 

dei processi. È quindi sempre più indi-

spensabile l’uso di sensori smart dotati 

di funzioni intelligenti che analizzano e 

pre-eleborano tutti i dati raccolti, tra-

smettendo solo le informazioni effetti-

vamente utili, senza ridondanza”.

Acquafredda: “I dati sulle linee di pro-

duzione e sui processi sono un patri-

monio prezioso, che può oggi diventare 

fonte di un nuovo livello di ‘intelligenza 

operativa’ per le imprese del settore ali-

mentare. In questo senso la parola chia-

ve è MES. Introducendo tra il livello di 

campo e il livello di gestione aziendale 

(ERP) un terzo livello intermedio, costi-

tuito dai sistemi MES, si realizza infatti 

l’integrazione dei dati operativi (OT) 

con i sistemi IT aziendali: è da qui che 

si parte per andare verso Industry 4.0. 

Fare una scelta di questo tipo, orientata 

alla connettività tra sistemi informatici 

e operativi, mette in primo piano nuovi 

temi che le aziende devono affronta-

re. In particolare la cybersecurity, che 

deve diventare componente essenziale 

anche a livello dell’hardware di produ-

zione, perché questo una volta con-

nesso può diventare porta di accesso a 

minacce informatiche o essere oggetto 

di attacchi che carpiscono dati e infor-

mazioni anche sensibili. Le industrie ali-

mentari che vogliano sfruttare al 100% 

le potenzialità dei dati e dell’intercon-

nessione fra IT e OT devono diventare 

industrie cybersicure”.

Tieghi: “La progressiva diminuzione 

dei prezzi della sensoristica e le evolu-

zioni tecnologiche legate alle modalità 

di trasmissione del dato (wireless, fog 

computing ecc.) permettono una più 

ampia diffusione e installazione di sen-

sori sulle linee produttive e la disponi-

bilità di una maggiore quantità di dati. 

Le nuove interfacce di comunicazione 

permettono inoltre una nuova modalità 

di utilizzo dei sistemi di supervisione, di 

gestione degli allarmi e delle procedure 

dell’operatore anche da remoto. Da ul-

timo, il collegamento delle macchine ai 

sistemi di livello superiore apre nuove 

opportunità per la gestione e la manu-

tenzione dell’impianto. Più controllo sul 

campo, analisi più approfondite in un 

secondo momento”.

Santandrea: “In un mondo dove la 

tecnologia consente, con un semplice 

smartphone, il monitoraggio dello sta-

to della propria abitazione quando si è 

fuori, o del luogo dove si parcheggia la 

propria auto al supermercato o al cine-

ma, è impensabile che un impianto di 

produzione industriale non sia anch’es-

so sotto controllo. Da questo punto di 

vista l’evoluzione dei sistemi di control-

lo Scada/MES vedranno sicuramente 

una maggiore integrazione con i siste-

mi di gestione aziendale (ERP) e con il 

campo e una crescente indipendenza 

dalla piattaforma hardware utilizzata 

per monitorare il sistema. Le nostre so-

luzioni Scada e MES, parte della suite di-

gital enterprise, consentono di gestire 

l’impianto di produzione in qualunque 

parte del mondo ci si trovi e con qua-

lunque dispositivo hardware (PC, ta-

blet, smartphone ecc.), per sapere tutto 

dell’impianto e del singolo prodotto in 

qualunque momento”.

Calvetto: “Le nuove tecnologie deno-

minate 4.0 consentono in modo bidire-

zionale il colloquio tra macchine e siste-

mi gestionali. Le macchine di processo 

otterranno informazione di settaggio 

senza attività di impostazione manua-

le, quindi rispettando quanto previsto 

dalla struttura tecnica. Queste ultime 

daranno informazioni del processo 

congruentemente a quanto previsto 

dalla struttura organizzativa in merito 

a produzione, anomalie, consumi e uti-

lizzo. L’aspetto interessate è la crescita 

elevata dei dati registrati e la loro qua-

lità, non essendo soggetti a revisione o 

registrazione manuale, in quanto diret-

tamente registrati dalle macchine. Può 

essere, quindi, soddisfatta l’esigenza di 

creare un modello matematico statisti-

camente valido per attivare la predizio-

ne mediante l’utilizzo dei big data-base 

e di metodologie per analisi dei dati 

mediante l’introduzione della seman-

tica o dell’intelligenza artificiale. La si-

mulazione sarà sempre più utilizzata e 

Tracciare ogni fase del processo, 

dall’introduzione della materia prima 

fino alla fase di packaging, richiede 

strumenti adeguati a raccogliere le 

crescenti moli di dati prodotte

Fo
to

 t
ra

tt
a 

d
a 

w
w

w
.p

ix
ab

ay
.c

o
m

http://www.pixabay.com/


MARZO 2017 AUTOMAZIONE OGGI 39660

AO PANORAMA

la modifica dell’assetto industriale sarà 

sempre più frequentemente operata 

su un modello matematico, prima che 

su un processo agroalimentare. Tutte 

queste cose saranno realizzabili se le 

aziende passeranno alla specifica 4.0 

in ogni parte della struttura. Una mac-

china 4.0 senza che l’azienda lo sia darà 

la possibilità di vedere su uno smart 

phone lo stato della macchina stessa, 

ma non l’azienda nel suo insieme e nei 

suoi valori finanziari. Sarà un’illusione di 

digitalizzazione senza alcuna possibilità 

di settare correttamente l’azienda e mi-

gliorarla con criteri direzionali”.

Vicenzi: “Il fenomeno di Industry 4.0 è 

talmente veloce che secondo alcune in-

dagini di mercato i manager sono anco-

ra impreparati ad affrontare la profonda 

trasformazione causata dal digitale. 

In particolare, non sono ancora pron-

ti a gestire l’aumento del volume dei 

dati (big data), lo sviluppo di analytics 

e soluzioni di business intelligence, le 

nuove interfacce uomo-macchina per 

esempio touch e i sistemi di realtà au-

mentata, il miglioramento nel trasferi-

mento di istruzioni digitali al mondo re-

ale, come soluzioni IoT e stampanti 3D. 

La nostra organizzazione viene spesso 

coinvolta nei processi di creazione di 

un’infrastruttura di networking ade-

guata per consentire la massima con-

nettività nelle imprese di produzione. 

Abbiamo per esempio implementato 

un nuovo sistema di comunicazione in 

una nota azienda del settore lattiero-

caseario, che ha adottato la soluzione 

su Microsoft Skype for Business per 

collaborare con chiunque, ovunque e 

su qualsiasi dispositivo, con la sicurez-

za e l’integrazione dell’offerta Micro-

soft. Altro caso di successo è quello di 

un’azienda fra i maggiori esportatori di 

aceto balsamico, che ha adottato una 

nuova soluzione che consente ai dipen-

denti di comunicare velocemente in 

video-conferenza, ottimizzando anche 

il valore dello stato di presenza”.

Tricomi: “La raccolta continua dei dati 

dagli impianti produttivi è fondamen-

tale in un’ottica di mo-

nitoraggio, efficienza e 

manutenzione. Con par-

ticolare riferimento ai ro-

bot, abbiamo presentato 

negli scorsi mesi un pac-

chetto avanzato di servizi 

sviluppati per garantire la 

disponibilità dei robot e 

ottimizzare le prestazioni 

dei sistemi robotizzati. I 

servizi sono forniti trami-

te un’interfaccia intuitiva 

che rende disponibili dati 

fruibili in qualsiasi luogo 

e in qualsiasi momento. 

Questa modalità di mo-

nitoraggio aumenta l’ef-

ficienza, riduce i costi di 

assistenza, garantisce la disponibilità e 

prolunga la vita utile delle attrezzature. 

L’approccio tradizionalmente reattivo 

alla gestione del parco macchine è so-

stituito così da un approccio predittivo, 

proattivo e immediato, pianificando la 

manutenzione in base alle condizioni 

effettive di un robot o una macchina 

e definendo le priorità degli interventi 

per garantire l’efficienza e la disponibi-

lità dei processi più critici”.

Bartolotta: “Uno degli sviluppi più 

importanti da segnalare è l’avvento di 

‘Industria 4.0’: quello alimentare è uno 

dei micro-segmenti che sarà più forte-

mente coinvolto dalla trasformazione 

delle macchine in ‘macchine intelligen-

ti’. A questo proposito, il Piano Indu-

stria 4.0, inserito nella legge di bilancio 

2017, dimostra come anche l’Italia sia 

ormai pienamente avviata su questa 

strada. Esso prevede infatti un iperam-

mortamento al 250% indirizzato alla 

trasformazione tecnologica e digitale 

delle imprese. Sempre più aziende del 

settore alimentare sono consapevoli 

dei vantaggi offerti dall’adozione di 

macchine IoT-ready a partire dai com-

ponenti più semplici. Nella tecnologia 

dell’automazione diventa sempre più 

utile sviluppare sistemi modulari, distri-

buiti (o piuttosto decentralizzati), che 

permettano di ridurre gli sforzi profusi 

per lo sviluppo, eseguire aggiornamen-

ti in modo più facile e abbassare i costi 

legati alla manutenzione. Per raggiun-

gere questo obiettivo è necessario che 

semplici componenti, tra i quali per 

esempio inverter, salvamotori, con-

tattori e pulsanti, siano trasformati in 

dispositivi in grado di comunicare e di 

prendere decisioni autonome basate 

sui dati ambientali a disposizione: in 

altre parole componenti intelligenti o 

smart device”.

Biondi: “La gestione dei dati di produ-

zione richiede sia un’integrazione di 

tipo verticale, verso i sistemi ERP e MES 

di gestione e contabilità della produ-

zione, sia di tipo orizzontale, orientati 

allo scambio di meta-informazioni tra 

le diverse macchine all’interno di una li-

nea. Forniamo soluzioni e componenti 

di automazione in grado di interfacciar-

si in senso verticale con le più diverse 

piattaforme di raccolta dati e business 

intelligence su base server e cloud, im-

piegando interfacce di comunicazione 

standardizzate e aperte, facilmente 

connettibili con dispositivi industriali e 

IT. L’integrazione orizzontale può realiz-

zarsi sia per la comunicazione di singoli 

parametri indicativi per il processo, sia 

per elaborazioni in locale per la produ-

zione di dati aggregati significativi per 

la valutazione della OEE o per funziona-

lità di diagnostica predittiva”.  •

1. Stato dell’arte del risparmio energeti-
co nell’industria  alimentare: a che pun-
to siamo?
2. Tracciabilità alimentare e automazio-
ne: un vero e proprio ‘must’ per il futu-
ro…
3. Quale ritenete sarà l’applicazione 
futura nell’industria alimentare di para-
metri tecnologici nuovi come IoT, cloud, 
big data?

GUARDA ON LINE SU 

WWW.AUTOMAZIONE-PLUS.IT 

LE RISPOSTE 

ALLE ALTRE DOMANDE

La tecnologia digitale permette 

di creare ‘memorie’ dello stato 

delle coltivazione e di utilizzare i dati 

per avere una produzione di qualità
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L’utilità dei Big Data
dall’analisi alla diagnostica 

 e manutenzione
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a cura di Ilaria De Poli             @depoli_ilaria
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Big Data al servizio 
dell’energia

L
a società Salt River Project (SRP) è la più antica multi-

utility degli Stati Uniti ed è responsabile della fornitura 

di servizi di generazione, trasmissione e distribuzione di 

energia, nonché servizi di misurazione e di fatturazione 

dei consumi, per oltre un milione di utenti che vivono 

nell’area metropolitana di Phoenix, in Arizona. Qui la società gesti-

sce dodici centrali che generano elettricità da fonti tradizionali (car-

bone, nucleare, gas naturale) e da fonti rinnovabili (idroelettrica, 

solare, eolica, geotermica).

SRP era alla ricerca di una soluzione che le permettesse di integrare 

i dati provenienti da più impianti per migliorare la gestione delle 

interruzioni delle forniture, ottimizzare le strategie di manuten-

zione e comprendere in anticipo dove potrebbero verificarsi in fu-

turo dei problemi di produzione. La società voleva anche verificare 

l’opportunità di estendere il monitoraggio ai suoi asset critici per la 

trasmissione e la distribuzione dell’energia.

Un approccio ‘smart’
Nel complesso contesto economico attuale, che si accompagna 

a un maggiore controllo pubblico e ad attività di supervisione da 

parte delle autorità, SRP era alla ricerca di un approccio più ‘smart’ 

per una produzione di energia il più affidabile ed efficiente possi-

bile. Per ottenere il livello di disponibilità desiderato, a SRP serviva 

uno strumento per analizzare prontamente e in maniera coordi-

nata e consolidata i dati provenienti dalle strutture utilizzate per la 

generazione. L’azienda ha quindi scelto la soluzione di Asset Per-

formance Management (APM) di GE Digital per consolidare i dati 

provenienti dai sensori dislocati nelle oltre 500 apparecchiature 

(generatori, turbine, pompe) presenti in undici dei dodici impianti 

(oltre 50.000 tag in tutto).

La soluzione adottata utilizza tecnologie per la modellazione avan-

zata, protette da oltre 40 brevetti, che contestualizzano le normali 

relazioni operative tra tutti i parametri rilevanti, come carico, tem-

L’utilizzo dei Big Data e di algoritmi di machine learning ha consentito 

a Salt River Project di rendere più efficiente il processo di produzione 

dell’energia
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perature, pressioni, vibrazioni e condizioni ambientali. Il software 

confronta in tempo reale le letture reali dei dati dei sensori con i 

valori considerati normali per ciascuna specifica macchina.

SmartSignal e CycleWatch
Il centro di monitoraggio delle prestazioni utilizza il software di 

analisi predittiva SmartSignal di GE Digital. SmartSignal impiega 

tecniche di machine learning, apprendimento automatico per 

automatizzare la costruzione di modelli, a partire in questo caso 

dai dati storici raccolti negli impianti SRP. Gli algoritmi di questi 

modelli sono stati accuratamente messi a punto da tecnici esperti 

e replicano fedelmente le attività dei sistemi in funzione in SRP. Il 

software effettua letture dei dati ogni 10 minuti. I modelli si alimen-

tano continuamente dalle migliaia di dati provenienti dagli asset e 

dai tag associati. Se l’apparecchiatura non funziona nel modo pre-

visto, il software genera un alert.

Un altro prodotto di GE, CycleWatch, si occupa invece del moni-

toraggio dei picchi di carico. Il software mette a confronto i dati 

in ogni punto del ciclo con il comportamento atteso. Sottraendo 

la variazione normale, si ottengono indicazioni precise sui piccoli 

cambiamenti che intervengono da ciclo a ciclo.

Gli analisti che operano nel centro di monitoraggio delle prestazioni 

hanno diversi anni di esperienza al servizio di SRP. La padronanza 

dei processi assicura una chiara comprensione del funzionamento 

delle apparecchiature. Quando vengono segnalati degli allarmi, gli 

analisti li passano in rassegna cercando di riconoscere i ‘falsi po-

sitivi’, contribuendo a un ulteriore miglioramento del modello. In 

caso di allarmi veri, vengono aggiunte informazioni utili alla loro 

risoluzione e successivamente vengono inoltrati al personale che 

opera negli impianti, che diventa poi responsabile per le attività 

necessarie.

I risultati ottenuti
Consolidando i dati dei suoi impianti, grazie e sfruttando le capacità 

di analisi, l’esperienza e la forza innovativa di GE, SRP ha ottenuto 

l’elevato livello di affidabilità che richiedeva ai suoi asset e impianti.

Da quando questo programma è iniziato nel 2012, SRP ha identi-

ficato oltre 1.900 problemi, dei quali 800 erano relativi a situazioni 

critiche di cui non si era ancora a conoscenza. Grazie al sistema di 

elaborazione degli allarmi, SRP è stata in grado di adottare le mi-

sure correttive necessarie. Con il tempo e il miglioramento degli 

algoritmi, i problemi non identificati si sono ridotti significativa-

mente.

Grazie alla soluzione di Asset Performance Management di GE, SRP 

è ora in grado di vedere i problemi anzitempo, prima che accadano, 

e sta acquisendo la capacità di ridurre a zero i tempi di downtime 

non pianificati. Dunque con GE APM, SRP ha potuto ridurre pro-

blemi (e costi) non pianificati, garantendosi nel contempo un pro-

cesso di manutenzione continua. La società ha quindi trasformato 

i problemi derivanti da interruzioni non pianificate in opportunità, 

grazie a interruzioni pianificate che le hanno consentito di ridurre 

in modo significativo i costi di manutenzione, di ottimizzare la du-

rata degli asset e migliorare la disponibilità dei sistemi. •
ServiTecno - www.servitecno.it

SRP gestisce dodici centrali che generano elettricità da fonti 

tradizionali e dalle rinnovabili

La multi-utility era alla ricerca di una soluzione che le permettesse di integrare i dati provenienti da più impianti

http://www.servitecno.it/


Elevata 
produttività garantita

Marco Caliari

I
L’indissolubile intreccio delle tecnologie dell’informazione 

e di controllo è ormai noto a chiunque operi nel settore 

dell’automazione, come la tecnologia cloud, con la sua 

pressoché illimitata scalabilità, o gli ormai minimi sforzi 

richiesti per l’implementazione e per l’aggiornamento, 

o infine l’avviamento veloce delle nuove soluzioni software. I 

vantaggi di questa trasformazione digitale sono esemplificati 

nell’area produttiva di Phoenix Contact.

La grande varietà di custodie per l’elettronica rappresenta una 

parte importante della gamma prodotti dell’azienda e si carat-

terizza per l’ampia disponibilità di forme, colori e destinazioni 

d’uso. Possibilità di montaggio a parete o su guida di supporto, 

con minimi ingombri o per dimensioni maggiori, grigio chiaro o 

celeste: per ogni esigenza Phoenix è in grado di fornire la custo-

dia più adatta. Il sistema di alloggiamento di base EH permette, 

per esempio, di progettare applicazioni universali con oltre 100 

possibilità di combinazioni differenti, grazie alle sette larghezze 

disponibili, alle due altezze e alle tre varianti di coperchi. Con le 

custodie elettroniche serie ME i circuiti stampati assemblati di-

ventano moduli elettronici di facile montaggio, in cui la tecnica 

di connessione variabile, i connettori bus e la modularità garan-

tiscono una struttura di custodia adatta a ogni tipo di applica-

zione. I sistemi multifunzionali ME-IO e ME-PLC sono ideali per 

moduli elettronici personalizzati nel settore dei sistemi I/O e dei 

controllori. Per il settore della building automation, il sistema BC 

è disponibile in un design moderno, predisposto sia per l’instal-

lazione nei quadri di distribuzione, sia per il montaggio diretto 

a parete. Le custodie palmari HC-ALU in alluminio proteggono 

l’elettronica dagli spruzzi d’acqua nonché dagli influssi termici 

e meccanici a cui è spesso sottoposta sul campo. E se l’ampia 

gamma a oggi disponibile ancora non comprendesse la solu-

zione ideale, gli specialisti dell’azienda sono a disposizione per 

suggerire la giusta personalizzazione della custodia con la tec-

nologia di connessione che più si adatta alle singole esigenze.

Utilizzo della tecnologia cloud nella produzione di custodie
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Rapida reazione a eventi imprevisti
L’ampia gamma prodotti da gestire richiede impianti di pro-

duzione intelligenti e orientati al futuro. La sede di Blomberg 

ospita questi e altri macchinari in capannoni di produzione con 

ampie superfici, dove gli operatori gestiscono non solo una, 

bensì diverse applicazioni. Per garantire una produzione senza 

interruzioni, il tempo di reazione agli eventi imprevisti assume 

un’importanza cruciale: in caso di rallentamento nell’alimenta-

zione dei componenti o di un non immediato riconoscimento di 

semplici messaggi di stato, l’operatore deve ricevere tempestive 

informazioni sull’evento accaduto, a prescindere da dove egli si 

trovi all’interno del vasto edificio di produzione.

In alcuni dei grandi impianti produttivi di Blomberg, in cui i 

prodotti elettronici vengono realizzati a un ritmo sostenuto e 

costante, il livello di rumorosità risulta elevato. In questo conte-

sto, gli avvisi acustici sono solo parzialmente adatti. Allo stesso 

modo risultano scarsamente utili soluzioni visive in cui l’opera-

tore dovrebbe trovarsi nelle immediate vicinanze del relativo 

macchinario, cosa che spesso non accade. Per questo motivo i 

responsabili della produzione hanno cercato una soluzione che 

potesse gestire in modo più efficace la comunicazione tra uomo 

e macchina. La tecnologia cloud ha aperto la strada a nuove 

possibilità di interconnessione dei numerosi macchinari pre-

senti e di informazione in tempo reale sugli errori agli operatori.

Semplice attuazione dell’applicazione 
Proficloud
La soluzione Proficloud può essere facilmente integrata in appli-

cazioni pre-esistenti. L’ingresso nel mondo dell’automazione ba-

sato su cloud si rivela semplice e sicuro, se la macchina dispone 

già di un controllore compatibile con le funzioni di controllore 

Profinet. Nel capannone produttivo di Blomberg il macchina-

rio deve inviare messaggi di stato e allarmi direttamente a uno 

smartwatch che l’operatore indossa al polso.

Nel caso concreto è stato installato un accoppiatore Proficloud 

su una macchina che, a seconda della specifica esigenza pro-

duttiva, separa, smista e imballa le custodie in modo com-

pletamente automatico. Dopo l’installazione e il cablaggio il 

dispositivo è stato configurato, per poi realizzare la connessione 

Internet e quindi l’accoppiamento del macchinario a Proficloud. 

Successivamente è stata programmata, utilizzando il Software 

Development Kit per Java (SDK4J), una app Proficloud che rico-

nosce lo smartwatch come utente Proficloud. Installata la app, lo 

smartwatch ha potuto essere collegato all’accoppiatore all’interno 

della sezione ‘Proficloud Manager’ sul sito www.proficloud.net. 

In seguito, lo smartwatch è stato integrato nella rete Profinet 

della macchina e sono stati implementati i dati di processo nel 

programma del PLC, utilizzando i noti meccanismi dello stan-

dard Profinet. Dopo l’attuazione di questi passaggi, all’opera-

tore vengono trasmessi tutti i messaggi del macchinario sullo 

smartwatch al polso.

Interfaccia aperta per nuovi  
modelli di business
In collaborazione con i fornitori di servizi IT, Phoenix Contact 

sta sviluppando ulteriori servizi fruibili mediante un’interfac-

cia dati aperta. L’interfaccia rappresenta il punto di partenza 

per l’introduzione di innovativi processi di business, spesso 

indicati come Business Intelligence (BI). A questo proposito, 

Phoenix Contact fornisce il Software Development Kit con cui 

gli utenti possono programmare i propri dispositivi Proficloud 

virtuali. Un dispositivo virtuale potrebbe, per esempio, fun-

gere unicamente da elemento di collegamento tra Proficloud 

e altre soluzioni cloud o sistemi fieldbus.

L’impianto automatizzato provvede all’imballaggio  

personalizzato dei componenti delle custodie

Messaggi di stato e allarmi vengono inviati direttamente a uno 

smartwatch indossato al polso dall’utente

http://www.proficloud.net/
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Comunicazione end-to-end sicura
Nelle applicazioni basate su cloud devono naturalmente essere 

presi in considerazione tutti i necessari aspetti di sicurezza. 

Per questo motivo, la trasmissione dei dati dell’accoppiatore 

e dei dispositivi Proficloud sono protetti da un protocollo crit-

tografico TLS (Transport Layer Security) contro accessi non 

autorizzati. Anche l’applicazione web per la configurazione di 

Proficloud viene inoltrata all’utente tramite protocollo https 

(HyperText Transfer Protocol Secure) ed è quindi protetta da 

accessi non autorizzati. Inoltre, l’applica-

zione cloud protegge anche la rete Profi-

net locale. A questo scopo è stato prevista 

la separazione fisica delle due porte Ether-

net dell’accoppiatore Proficloud per la co-

municazione Internet e Profinet e il loro 

collegamento avviene solamente a livello 

applicativo. Nonostante tutte queste pre-

cauzioni per la sicurezza, la gestione di 

Proficloud si presenta semplice e firewall-

friendly grazie all’utilizzo della porta In-

ternet 443 come impostazione predefinita 

per lo scambio di dati. Nelle connessioni 

TCP (Transmission Control Protocol) la 

porta 443 è il canale di collegamento per 

una trasmissione https sicura, ufficialmente 

registrato dall’ente Iana (Internet Assigned 

Numbers Authority).

Analisi dettagliata dei dati 
dei sensori
Oltre all’integrazione di dispositivi intelligenti 

nel cloud, anche i sensori e gli attuatori pos-

sono essere integrati nella soluzione cloud 

direttamente o attraverso controllori Profi-

cloud. In questo caso, la macchina invia i dati 

dei sensori verso le infrastrutture IT Big Data 

dove vengono analizzati, innescando le rispo-

ste appropriate nell’applicazione. Nella mag-

gior parte dei casi il produttore saprà come e 

quando un determinato errore può verificarsi 

nella propria macchina. Gli operatori o gli utenti necessitano, per 

contro, di sistemi di analisi intelligenti che fanno uso sistematico di 

applicazioni Big Data. Dispositivi Proficloud virtuali, concepiti appo-

sitamente per lo specifico impianto, potrebbero condurre la valuta-

zione dei dati. Le informazioni provenienti dall’impianto sarebbero 

acquisite dal dispositivo Proficloud virtuale tramite il protocollo Pro-

finet e analizzate nel cloud. Le azioni da compiersi o le operazioni 

consigliate sarebbero poi restituite all’impianto e agli operatori.

Anche nell’interconnessione di singoli componenti di macchi-

nari o di impianti, la comunicazione tramite cloud si rivela più 

efficace delle soluzioni adottate finora. Inoltre, si prospettano 

delle possibilità interessanti nella modernizzazione di applica-

zioni preesistenti e più datate, qualora si decidesse di mante-

nere inalterata la loro meccanica originaria.

Un cloud semplice e intuitivo
In conclusione, la realizzazione della soluzione di monitoraggio 

utilizzata da Phoenix Contact nel settore manifatturiero, sulla 

base di uno smartwatch e del sistema Proficloud, si è dimostrata 

essere semplice da implementare. Il cloud, al quale il sistema di 

automazione del macchinario è connesso con protezione da ac-

cessi non autorizzati, apre all’utente numerose possibilità. Grazie 

alla tecnologia cloud, infatti, le analisi Big Data e data mining pos-

sono essere usate meglio e in modo più semplice, permettendo 

sia di risparmiare risorse, sia di aumentare la produttività. •
Phoenix Contact - www.phoenixcontact.com

La trasmissione dati dell’accoppiatore Proficloud è protetta  

da un protocollo crittografico TLS (Transport Layer Security) 

contro accessi non autorizzati

Il sistema Proficloud può essere utilizzato in molti settori per differenti applicazioni

http://www.phoenixcontact.com/
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Gioco di squadra

Laura Rubini

I 
team di Rockwell Automation e di un system integrator 

locale hanno recentemente unito le forze per suppor-

tare lo stabilimento Ford di Colonia nel trasferimento da 

un vecchio sito produttivo e nella rimessa in funzione, 

presso il sito attualmente in uso, di un sistema di convo-

gliamento dell’area stoccaggio, con oltre 100 nastri traspor-

tatori. Così come hanno collaborato sulla parte logistica per il 

trasferimento, le aziende hanno operato in sinergia per sosti-

tuire l’infrastruttura di controllo esistente, ridondante e non 

supportata, sostituendola con una soluzione contemporanea 

comprendente lo standard Modular Control Program (MCP) per 

l’industria automobilistica, integrato in un’architettura basata su 

Allen-Bradley Logix di Rockwell Automation.

Una sfida contro il tempo
Questa applicazione ha messo Rockwell Automation e il system 

integrator locale di fronte a una serie di sfide, di cui la principale 

era il tempo. In tutti gli ambienti di produzione lean del settore 

automotive non possono sussistere ‘anelli deboli’ o ‘colli di 

bottiglia’ e le linee di questo sistema di convogliamento erano 

destinate a crescere fino a supportare la piena produzione. Que-

sto significava che il trasferimento e quindi la messa in opera 

sarebbero stati fondamentali per il funzionamento della linea di 

produzione e i ritardi sarebbero stati inaccettabili.

Oltre al problema del tempo vi era quello legato allo sviluppo 

della nuova infrastruttura di controllo, che avrebbe dovuto es-

sere sostituita con una nuova soluzione basata su standard. Per 

Lavoro di squadra, standard flessibili e soluzioni di controllo moderne 

supportano la movimentazione dei componenti nello stabilimento 

di produzione Ford di Colonia
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Come in tutti gli ambienti di 

produzione lean del comparto 

automotive, anelli deboli e colli 

di bottiglia non sono ammessi



questo motivo il system integrator, su suggerimento dell’inge-

gnere di Ford, promotore del progetto, ha coinvolto i tecnici 

di Rockwell Automation, non solo per la loro esperienza con lo 

standard MCP, richiesto da Ford, ma anche per la loro profonda 

conoscenza dell’architettura Logix.

Una soluzione dettata dall’esperienza
MCP è uno standard co-sviluppato da Rockwell Automation per 

l’industria automobilistica, tuttavia può essere adottato anche 

per altre applicazioni che prevedono l’installazione di convo-

gliatori, per esempio nell’industria farmaceutica. Si tratta di una 

soluzione di programmazione e controllo modulare che può 

essere modificata e adattata per soddisfare specifiche esigenze 

e che è attualmente utilizzata in molteplici applicazioni in tutto 

il mondo. In alcune installazioni fa funzionare stabilimenti au-

tomobilistici completi, compresi i servizi gestionali e l’assem-

blaggio finale.

In presenza di un’architettura aperta e modulare lo standard 

MCP può facilmente interfacciarsi con altri sistemi, nonché 

utilizzare i tradizionali bus di comunicazione. Grazie all’archi-

tettura aperta della soluzione Logix, i dati dei controllori pro-

grammabili di automazione (PAC) sono anche indipendenti 

dalla tipologia di piattaforma, ciò significa che possono inter-

facciarsi con un gran numero di dispositivi e reti di terze parti. 

MCP richiede Studio 5000 versione PAC 16 o successive ed è 

integrato nell’ambiente FactoryTalk View.

In questo caso, la nuova installazione gira su un PAC Allen-

Bradley ControlLogix, a sua volta collegato a vari moduli Allen-

Bradley Point I/O tramite protocollo Ethernet/IP. Un terminale 

MCP è uno standard co-sviluppato da Rockwell Automation 

per l’industria automobilistica
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�������������������	����
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grafico Allen-Bradley PanelView Plus fornisce i feedback e sup-

porta le interazioni con l’operatore.

Due tecnici di Rockwell Automation coinvolti nel progetto 

hanno programmato, in soli tre giorni e mezzo e partendo da 

zero, la prima serie di nastri trasportatori della nuova installa-

zione, per operazioni di base e interfacce operatore funzionali. 

Dopo quattro giorni e mezzo sono intervenuti i tecnici del sy-

stem integrator, che nel giro di un solo fine settimana sono stati 

in grado di fare funzionare l’installazione in modalità automa-

tica e quindi di completare il lavoro.

Secondo Holger Adam, global technical consultant automo-

tive industry e team lead di Rockwell Automation Germania: 

“Rockwell Automation e il system integrator locale hanno la-

vorato in modo estremamente efficace su questa soluzione e 

ciò ha messo in evidenza come due squadre di tecnici possano 

cooperare su progetti ‘time critical’ e portare a termine un’in-

stallazione flessibile e a prova di futuro, che offre tutto ciò che il 

cliente aveva richiesto”. Egli ha poi aggiunto: “Qualche anno fa 

abbiamo condotto per Ford un ‘Proof Of Concept’ (POC) su un 

loro impianto, che era proprio fatto su misura per rispondere 

alle loro esigenze. È stata la nostra conoscenza di questa installa-

zione e la stima che abbiamo guadagnato in quell’occasione che 

ha fatto una grande differenza. Infatti, David Green, l’ingegnere 

di Ford promotore del progetto di Colonia, era a conoscenza di 

questa POC e per questo motivo ha suggerito all’integratore di 

sistema di rivolgersi a noi. L’esperienza nel settore del nostro 

team ha rappresentato un altro enorme vantaggio. La linea è ora 

installata e funzionante ed è stata inoltre estesa. Stiamo anche 

ultimando, ripulendo e pacchettizzando la libreria di codice per 

i progetti futuri, così come stiamo sviluppando dei modelli e dei 

programmi di formazione”.

Un lavoro di squadra efficace
“Abbiamo avuto un grande aiuto da parte di Rockwell Automa-

tion” ha sottolineato il responsabile del progetto presso l’inte-

gratore. “I loro tecnici sono sempre pronti a trovare soluzioni 

alle sfide che presentiamo. Dal punto di vista del prodotto, il 

rapporto costo/prestazione è di vitale importanza e in questo 

caso sappiamo di avere una grande soluzione basata su prodotti 

Allen-Bradley”. Egli è anche d’accordo con Holger sull’etica di 

gruppo. “Siamo molto a nostro agio a lavorare con i tecnici di 

Rockwell Automation. Il supporto è molto buono e abbiamo re-

almente avuto la sensazione di un progetto portato a termine 

con successo da una squadra, il che ritengo sia fantastico”.

David Green, supervisore controlli e standard, Vome reparto co-

struzione carrozzerie di Ford, spiega: “Rockwell Automation è stato 

il fornitore di PLC standard dei reparti carrozzerie Ford fin dalla 

metà degli anni ’90. Ne apprezziamo particolarmente l’affidabilità, 

la facilità d’uso e il supporto tecnico”. Parlando dello standard MCP, 

Green aggiunge: “MCP fa in modo che tutti i nostri sistemi di tra-

sporto funzionino esattamente allo stesso modo, ovunque questo 

standard venga introdotto. Ciò significa che possiamo far ruotare 

il nostro personale mantenendo lo stesso livello di competenza, 

indipendentemente da chi sia di turno. Inoltre, avere uno standard 

significa poter implementare qualsiasi sistema in un periodo di 

tempo molto più breve e con la consapevolezza che sia installato 

secondo i nostri requisiti”. Ha quindi affermato: “Con il nostro si-

stema di convogliamento produciamo oltre 1.800 unità al giorno 

e ciò rende altamente critico qualsiasi fermo e l’interfacciamento 

con qualsiasi altro sistema. I prodotti Rockwell Automation sono 

conosciuti molto bene nei nostri impianti e dagli integratori e ciò 

ha reso molto più facile lo sviluppo di questo progetto. Al system 

integrator erano stati dati termini di tempo molto ristretti, quindi 

le sue modalità di progettazione e di ingegneria erano di prima-

ria importanza; tuttavia, sapeva anche che sfruttare l’assistenza e 

il know-how di Rockwell Automation sarebbe stato il mezzo più 

efficace per far fronte a queste scadenze e Rockwell Automation 

lo ha accompagnato al traguardo senza alcuna esitazione. Come si 

dice in una squadra: obiettivo centrato”.

Conclude infine Green: “MCP è uno standard per Ford e Rockwell 

Automation è ben preparata per garantire ai nostri costruttori di 

macchine e impianti un livello elevato di formazione su questo 

tema e ci aiuta ad avere la certezza che tutto il personale coinvolto 

abbia la preparazione adeguata per far funzionare e/o installare e 

programmare le apparecchiature senza alcun problema”. • 
Rockwell Automation 

www.rockwellautomation.com/ita

Eventuali ritardi non sarebbero stati tollerati poiché il trasferi-

mento e la messa in opera della soluzione erano fondamentali 

per il funzionamento dell’intera linea di produzione

Grazie all’architettura aperta della soluzione Logix i dati dei 

PAC possono interfacciarsi con dispositivi e reti di terze parti

http://www.rockwellautomation.com/ita
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Fare manutenzione 
con l’Rfid

L’
aspetto della manutenzione degli impianti è di cru-

ciale importanza per garantire l’efficienza produt-

tiva, eliminando nel contempo sprechi e altri effetti 

nocivi in termini economici, ambientali e di disser-

vizio, generati dal blocco o dalla disfunzionalità 

operativa: la manutenzione incide sul 5% dei costi totali, ma può 

generare il 100% dei problemi… L’acquisizione del dato attraverso 

le modalità uniche della tecnologia Rfid, tra cui spiccano l’identifi-

cazione automatica (handfree), massiva o puntuale e non a vista 

(via etere), segna il ponte tra mondo fisico e digitale, influenzando 

l’intero percorso che il dato compie da quando atterra in una piat-

taforma che intreccia i Big Data, alla sua elaborazione e fruizione. 

Qual è dunque il ruolo delle tecnologie Rfid e BLE (Bluetooth Low 

Energy) in un processo manutentivo? quale il loro contributo per 

conoscere in tempo reale lo stato manutentivo nella fabbrica 4.0?

Raccolta dati con soluzioni Rfid e BLE
Attribuire all’oggetto da monitorare, sia esso una componente 

meccanica dell’impianto produttivo, o un processo manuten-

tivo in cui interviene anche l’operatore, un’identità elettronica 

univoca tramite l’apposizione di un tag Rfid (o di un tag/Beacon 

BLE) innesca il ciclo di vita del dato e pone le basi per una manu-

tenzione non solo ordinaria e straordinaria, ma anche predittiva. 

L’informazione sullo stato di usura degli asset della fabbrica guida 

infatti verso interventi prima che il guasto si verifichi, anticipando 

sostituzioni e riparazioni e quindi, a cascata, evitando blocchi o 

rallentamenti di produzione. Un’ottimizzazione, questa, che si ri-

flette nei servizi puntuali erogati dal fornitore (chiunque eroghi 

servizi), nell’efficienza ed economia delle risorse umane.

I dati raccolti tramite soluzioni Rfid e BLE permettono poi di ela-

borare un disegno complessivo dello stato manutentivo dell’im-

pianto: analizzare le macchine che si guastano con maggiore 

frequenza, la tipologia di guasti più usuali, i ricambi più utiliz-

zati, la quantità di ore di manodopera manutentiva per mese e 

per ogni impianto e la durata media di un intervento. Si tratta 

quindi di informazioni preziose, punto di partenza per elaborare 

Raccolta dei dati e monitoraggio dello stato di salute degli asset 

nella moderna era del ‘digital’, con tecnologie Rfid e Bluetooth Low Energy
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un piano di gestione dei macchinari più efficiente. L’univocità 

del tag Rfid assicura inoltre l’identificazione puntuale, non clo-

nabile, sia dell’oggetto da monitorare, sia dell’operatore auto-

rizzato a intervenire.

Una manutenzione poliforme
La manutenzione è un’attività che vive in molteplici contesti: 

strutture ricettive, dagli alberghi alle navi da crociera; sistemi di 

trasporto, dagli aerei a treni e metropolitane; edifici, dai condo-

mini agli ospedali; processi produttivi e centrali energetiche sono 

solo alcuni esempi di ambienti da monitorare. La manutenzione 

si delinea dunque come un’attività poliforme. Inoltre, al di là dei 

molteplici contesti già menzionati, la manutenzione può assume 

un aspetto ordinario, straordinario e predittivo, in cui i dati sono 

raccolti in modalità fissa o mobile, con una totale automatiz-

zazione del flusso operativo, o con un intenzionale intervento 

dell’operatore, da cui deriva la gestione non solo degli asset, ma 

anche del team degli addetti. Come risponde dunque l’Rfid ai bi-

sogni di questa manutenzione poliforme?

A ogni scenario può corrispondere un’architettura (hardware) Rfid 

o BLE composta da tag, Beacon, antenne, controller, gateway e 

periferiche, che interviene ‘alla sorgente’ della filiera del dato, en-

trando poi in un sistema digitale che lo intreccia con altri dati, lo 

elabora sulla base di algoritmi in linea con i bisogni specifici, per 

restituire infine un’informazione di valore in grado di guidare e 

gestire con efficacia il processo manutentivo. Un monitoraggio, 

quindi, dell’obsolescenza dei sistemi meccanici ed elettronici di un 

impianto, che arriva a prevenire, quindi evitare, disfunzioni e guasti.

Requisiti tecnologici
Entrando nello specifico tecnologico, ci possiamo chiedere quali 

driver tendenzialmente orientino il fautore di un progetto manu-

tentivo Rfid nell’adozione della banda HF o UHF. Se l’aspettativa 

di distanza di rilevazione del tag è superiore a 10 cm, la scelta 

cade sulla banda UHF, mentre se è necessario un tag Rfid con ele-

vata capacità di memoria, la preferenza cade sulla banda HF, dove 

l’offerta del mercato di tag UHF con una buona memory è a volte 

rallentata da elevati costi. Quando il livello di sicurezza del dato 

è elevato, inoltre, si opta per la banda HF; altro criterio che guida 

l’adozione di una precisa frequenza è l’ambiente operativo. La 

presenza di liquidi o di elevata umidità, per esempio, porta all’im-

plementazione di sistemi Rfid in banda HF.

Nella cornice della manutenzione predittiva ideali sono le tecnolo-

gie wireless Low Energy, tra le quali BLE cavalca i trend tecnologici 

in maggiore ascesa grazie ai bassi consumi energetici e al diffuso 

standard su cui poggia. Significativa è poi l’ultima release 2017 

(Bluetooth 5.0) che, a parità di consumi, ha raddoppiato la capacità 

trasmissiva (2 Mbps), coprendo un raggio d’azione fino a 300 m. Il 

tag/Beacon apposto sull’item da monitorare e collegato a sensori 

analogici o digitali, per misurare per esempio la pressione di una 

valvola, il livello di olio o di tensione di corrente, i giri del motore 

o l’intensità luminosa, trasmette in modalità wireless, quindi senza 

alcun cablaggio, un alert allo smartphone dell’addetto oppure 

all’infrastruttura fissa BLE (gateway e device ripetitori del segnale) 

quando si verifica un evento sospetto o potenzialmente pericoloso.

Un monitoraggio ambientale, questo di BLE, in cui il flusso della co-

municazione può scorrere anche nella direzione inversa: all’uscita 

di un parametro dalla soglia impostata, la centrale operativa inter-

viene da remoto per correggere l’anomalia di detto parametro.

‘Pillole’ di esperienza: dai bisogni 
alle risposte della tecnologia
A testimonianza di un’attività manutentiva così sfaccettata e poli-

forme, Rfid Global ha condiviso con gli integrator partner diverse 

esperienze e progetti per cui ha maturato una certa conoscenza 

delle soluzioni possibili. Individuare per esempio la tecnologia 

ideale per rispondere a bisogni precisi, scegliendo fra tecnologia 

Rfid o BLE, fra frequenza HF o UHF, e configurare l’architettura 

consona, sono capacità che nascono dalla valutazione di diversi 

parametri, tecnologici ed economici. A volte i budget ridotti por-

tano a ridimensionare le aspettative, rinunciando cioè ad alcune 

performance; altre volte è il difficile contesto operativo (polvere, 

umidità, vibrazioni, temperatura ecc.) a guidare la scelta finale.

Ardua è stata, per esempio, la sfida affrontata presso un costruttore 

di macchinari per il confezionamento automatico di prodotti food, 

essendo l’architettura meccanica dell’impianto molto complessa e 

sofisticata, con una moltitudine di componenti metallici incorpo-

rati, molti su rotativa, da sottoporre a continui monitoraggi (ore di 

operatività per conoscere e verificare lo stato operativo, garanten-

done l’elevata precisione di funzionamento). Obiettivo del test era 

monitorare le parti removibili dell’impianto di confezionamento, la 

maggior parte delle quali ruota su se stessa, attraverso un sistema 

Rfid passivo in banda UHF, controllando così in automatico l’usura 

dei tool assemblati nell’impianto in modo da sostituirli, quando ne-

cessario, per la manutenzione.

L’abbondanza metallica nell’impianto, lo scarso spazio a dispo-

sizione sia per collocare antenne Rfid nel macchinario, sia per 

fissare il tag sul tool metallico da monitorare, e la richiesta di scri-

vere informazioni sul tag (tag Rfid UHF Metally), non solo leggerle 

(evento questo più articolato rispetto alla semplice lettura, in cui il 

sistema Rfid necessita per esempio di maggiore energia, mentre 

la distanza di scrittura sulla memoria del tag si riduce rispetto a 

I tag/Beacon trasmettono il segnale wireless a una distanza 

variabile in base alla potenza assegnata, arrivando fino a 50 m
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quella di lettura) sono le coordinate 

dello stress-test a cui la tecnologia 

è stata sottoposta per misurarne 

il limite di funzionamento ed effi-

cienza, quindi il grado di adesione 

alle aspettative.

Ridurre la dimensione del tag (da 

95x25 mm a 23x9 mm) ha dimo-

strato, in fase di test, una perdita 

di efficienza nella rilevazione, così 

come l’orientamento delle antenne 

e la potenza di radio-emissione del 

reader sono altri parametri che in-

fluenzano l’identificazione del tag 

Rfid, passando mediamente dal 

100% a circa l’80%. Facilmente superabile è invece l’aspetto 

del numero delle antenne gestite da ogni reader: se quattro è il 

numero di antenne collegabile al Long Range Reader LRU3500, 

all’eventuale bisogno di altre antenne risponde l’utilizzo del mul-

tiplexer, comandabile direttamente dal reader.

Altri esempi significativi
Un’altra significativa storia di manutenzione è ambientata nel 

mondo delle attrezzature nel settore dei trasporti, ossia mezzi 

quali autobus, metropolitane, treni o aerei. In questo caso, i test 

effettuati nel sito produttivo, i precisi bisogni del cliente di trac-

ciabilità e localizzazione degli asset e del loro status manutentivo, 

nonché delle attrezzature che necessitano di periodiche manu-

tenzioni per poter essere utilizzate (strumenti di misurazione, 

tra cui oscilloscopi) e la valutazioni del paradigma costi/benefici, 

hanno portato all’implementazione della tecnologia BLE in modo 

‘non convenzionale’. Apposti sugli item da monitorare, i tag/Bea-

con trasmettono il segnale wireless a una distanza variabile in 

base alla potenza assegnata (fino a 50 m); una volta recepito da 

un’apposita architettura di device progettati da Rfid Global (ri-

petitori e gateway/reader BLE), detto segnale (dato) si trasforma 

in informazione, in modo da riconoscere la presenza dell’item in 

una precisa area dello stabilimento, rispettando così le regole di 

policy operativa: le attrezzature non possono infatti fuoriuscire 

da precise aree se non in determi-

nate condizioni, per esempio per la 

riparazione.

Il sistema, che opera in sintonia con 

una simile architettura hardware, 

evidenzia l’avvicinarsi della data di 

scadenza dell’item, allertando il team 

preposto sulla necessità di avviare l’i-

ter manutentivo (o di riparazione di 

guasto), che prevede anche l’uscita 

dell’attrezzatura dalla propria area, 

prevenendo così possibili guasti e 

disservizi. L’uso di questi preziosi dati 

non si ferma però qui: può essere 

esteso anche a inventari e statistiche, 

per una mappatura frequente e in tempo reale delle attrezzature 

disponibili, dello storico di movimentazione degli item e di un qua-

dro sinottico globale (item presenti in precise aree, non presenti 

perché in manutenzione o guasti) con segnalazioni grafiche cro-

matiche.

Un particolare risvolto della manutenzione è infine rappresentato 

dalla sicurezza degli operatori addetti, che si inserisce nel quadro 

normativo del DL 9 aprile 2008 n. 81: monitorare in realtime il 

corretto uso delle Dotazioni di Protezione Individuale (DPI). Qui 

la tecnologia sia Rfid sia BLE sono tool tecnologici ideali per sod-

disfare la normativa: nel primo caso è il transito dell’operatore 

attraverso il varco Rfid l’unico punto di check, in cui è tracciata 

in automatico la corretta presenza dei dispositivi di protezione 

addosso alla persona, mentre BLE, con il suo continuo monito-

raggio ambientale, assicura un controllo più capillare della dota-

zione. Attraverso un’apposita architettura di device BLE, il sistema 

raccoglie i dati dei tag/Beacon apposti sui DPI, per esempio sulle 

scarpe, associati a un preciso operatore, allertando via BLE al ga-

teway, oppure via Gprs o Wi-Fi in base all’infrastruttura di rete 

disponibile, in caso di anomalie.

Una visione allargata
Estendendo la visione all’intero flusso di dati, quindi andando 

oltre la loro raccolta, si affacciano tecnologie che, secondo i 

trend di mercato analizzati, sono in continua crescita. Tra queste, 

le tecnologie wearable, Realtà Virtuale (fonte Oracle, ‘Can Virtual 

Experiences Replace Reality?’, dicembre 2016) e IoT (Internet of 

Things) svolgeranno un ruolo decisivo proprio nella gestione 

della manutenzione, controllo e supervisione degli impianti con 

un’assistenza remota, ridisegnando l’assetto lavorativo e le rela-

tive competenze e forgiando una nuova relazione fra l’azienda 

che eroga il servizio e chi ne usufruisce. Tutto ciò a conferma della 

visione di IoT intesa non solo come tecnologia, ma anche come 

nuovi modelli di business basati sui servizi a corredo del prodotto.

Accanto alla manutenzione tradizionale, ritmata cioè da inter-

valli a scadenza fissa (per esempio in numero di ore di servizio), si 

delinea sempre più chiaramente il modello innovativo della ma-

nutenzione predittiva, in cui la mole di dati raccolti tramite Rfid 

o BLE, intrecciati e opportunamente elaborati, allerta in anticipo 

dell’approssimarsi di un guasto, migliorando notevolmente non 

solo l’efficienza, riducendo al contempo i costi industriali, ma 

anche il servizio alla clientela. •
Rfid Global - www.rfidglobal.itI tag UHF con una buona memory implicano a volte costi elevati

Il dispositivo Long Range Reader LRU3500 di Rfid 

Global può gestire fino 4 antenne

http://www.rfidglobal.it/


http://www.sew-eurodrive.it/


Programmare 
è meglio…

L
a manutenzione programmata è una pratica conso-

lidata in gran parte delle organizzazioni operative di 

industre di tutte le dimensioni. Al di là del buon senso, 

vi sono ormai evidenze tangibili di come approcciare 

il tema della manutenzione degli impianti in modo 

non programmato e sistematico sia antieconomico. L’elemento 

più significativo della valutazione è evidentemente il costo or-

ganizzativo: la manutenzione programmata garantisce minimi 

impatti sul processo produttivo coinvolgendo un numero limi-

tato di tecnici specializzati.

Molte organizzazioni hanno addirittura esternalizzato il pro-

cesso di manutenzione in quanto gli specialisti necessari pos-

sono essere impiegati più efficacemente da una società esterna, 

focalizzata sul tema specifico, quindi il costo per intervento si 

può ulteriormente ridurre. Tuttavia, esiste un secondo motivo, 

forse ancora più importante, che spinge a programmare gli in-

terventi di manutenzione: il mantenimento del livello qualita-

tivo della produzione.

Dati utili per la manutenzione
In un mercato sempre più competitivo la qualità del prodotto 

rappresenta un fattore chiave per conservare la propria posi-

zione di mercato e non perdere marginalità inoltre la qualità del 

prodotto è strettamente legata all’efficienza dell’impianto pro-

duttivo. Quindi, possiamo dire che il processo di manutenzione 

programmata sia un fattore strategico per l’intero processo di 

business di un’industria manifatturiera. Entrando poi nel merito 

dei metodi di programmazione degli interventi manutentivi, si 

scopre però che nella maggior parte dei casi si tratta di metodi 

elementari, che tendono a prevenire guasti che potrebbero 

bloccare la produzione con un approccio ‘cauto’ e non deter-

ministico. Spesso si utilizzano come parametri di riferimento 

le specifiche tecniche fornite dal produttore del componente 

che deve essere sottoposto a manutenzione e il parametro di 

riferimento ‘classico’ è costituito dal tempo operativo, ovvero il 

numero di ore di ‘lavoro’ del componente. Per cui, per esempio, 

un filtro d’aria, per mantenere il suo livello di efficienza, deve es-

Un approccio programmato e sistematico alla manutenzione è prassi ormai 

consolidata in numerose realtà industriali di qualsiasi dimensione

AO
S P E C I A L E

MARZO 2017 AUTOMAZIONE OGGI 39678
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sere sostituito dopo un certo quantitativo 

di ore di lavoro svolte. Questo metodo di 

valutazione è però inaffidabile o, nel mi-

gliore dei casi, non economicamente ef-

ficiente. Infatti, la funzione che permette 

di definire se occorre sostituire il filtro 

non dipende semplicemente dal tempo, 

ma anche da un altro importante valore, 

quello che indica l’intensità del lavoro 

svolto. Ovviamente, non è sempre facile 

determinare ‘a occhio’ il livello di intensità 

di lavoro di un componente, tuttavia questo è il vero elemento 

critico per eseguire una manutenzione efficace, sia posticipan-

dola nel caso non sia stato raggiunto il livello critico, evitando 

così costi inutili, sia anticipandola per non impattare sulla qua-

lità del prodotto o addirittura subire un guasto improvviso. Ciò 

che occorre, quindi, è passare da una manutenzione preventiva 

di tipo empirico e approssimativo a una manutenzione pro-

grammata sistematica e deterministica, basata su dati oggettivi 

di usura dei componenti.

Per fare questo passo è necessario iniziare e completare un pro-

cesso di costruzione di un sistema di misura.

Punto primo: misurare e raccogliere
In pochi sanno che quasi sempre i dati reali che permettono di 

elaborare la funzione che indica la reale necessità di intervenire 

su un componente o processo sono ‘nascosti’ all’interno degli ele-

menti di controllo dei sistemi di produzione, o in taluni casi de-

vono essere rilevati direttamente installando sensori specifici. In 

entrambi i casi, iNebula Connect di iNebula, società appartenente 

al Gruppo Itway, è una soluzione pensata specificatamente per 

realizzare sistemi di misura con la minima complessità.

Nello specifico, la soluzione si compone di vari elementi. Par-

tendo dal campo, troviamo due tipologie di dispositivi che 

vanno installati sui sistemi di produzione. Il primo è un data ga-

teway che svolge tre funzioni: raccoglie 

informazioni dai sistemi di produzione, 

invia i dati raccolti alla piattaforma iNe-

bula Connect, manda i comandi operativi 

ai sistemi di produzione. La raccolta di 

informazioni può avvenire in diverse mo-

dalità, adeguandosi alle possibilità offerte 

dal sistema da controllare. Il bus Modbus 

con seriale RS485 è il più diffusamente 

impiegato per interagire con controllori e 

PLC e rilevare i loro stati operativi, ma si 

possono anche utilizzare altri protocolli e 

persino leggere lo stato dei segnali digitali 

direttamente.

La raccolta dei dati costituisce la fase 

cruciale, in cui avviene anche la ‘norma-

lizzazione’ dei valori rilevati. Per norma-

lizzazione si intende la trasformazione di 

un dato numerico privo di significato in 

una misura. Come noto, una misura è do-

tata di un’unità di misura, un valore e una 

certa precisione. Solo misure ‘normaliz-

zate’ possono essere confrontate corret-

tamente per poter fare delle valutazioni, 

poiché i dati ‘puri’ non sono significa-

tivi. Il gateway aggiunge a ogni misura 

anche l’informazione di quando è stata 

rilevata, affinché possa essere correlata 

con altre misure rilevate nello stesso in-

tervallo temporale. L’invio dei dati alla 

piattaforma rappresenta un’altra fase 

importante: oltre a non perdere dati, il 

gateway deve garantire che gli stessi 

non vengano manomessi. La sicurezza è 

infatti un problema da non sottovalutare 

mai. Infine, il percorso contrario, da piattaforma a data gateway 

permette di inviare parametri e comandi all’apparato produttivo. 

In questa fase la sicurezza è ancora più importante per impedire 

la manomissione degli impianti.

Il secondo tipo di dispositivi che si possono adottare per rilevare 

informazioni in ambito industriale sono i sensori wireless. L’impor-

tanza di questi dispositivi risiede essenzialmente nella capacità di 

trasmettere dati a bassa potenza via radio. In tal modo, pur ali-

mentati a batteria, i sensori possono operare per anni. Sono ideali 

per applicazioni industriali dove l’impianto produttivo può essere 

molto grande e non fornire vie di comunicazione facilmente ac-

cessibili. Il dispositivo UM2000A del produttore norvegese NAS, 

per esempio, è in grado di rilevare i segnali impulsivi emessi dai 

meter presenti su ogni macchinario produttivo. Un altro compo-

nente del servizio iNebula Connect è la piattaforma il cui compito 

è raccogliere i dati e metterli a disposizione in modalità standard, 

affinché applicazioni di alto livello possano utilizzarli.

I vantaggi di questo approccio sono svariati: le applicazioni di 

alto livello, che visualizzano i dati raccolti, sono del tutto indi-

pendenti dal sistema di produzione da dove i dati stessi sono 

stati raccolti; la sicurezza dei dati è omogenea per tutta la linea 

di produzione; i dispositivi di raccolta possono essere di diversa 

natura, per adattarsi a differenti condizioni ambientali; le appli-

cazioni di alto livello possono fornire funzioni automatiche per 

il controllo della produzione.

Alcune funzionalità 
di iNebula Connect
La soluzione iNebula Connect può inte-

grare i software di gestione del processo 

di manutenzione industriale sempli-

cemente installando dei data gateway 

e/o dei sensori in grado di rilevare il più 

ampio numero possibile di indicatori del 

funzionamento dell’impianto. Può inol-

tre inviare allarmi ai manutentori per 

evidenziare situazioni eccezionali che 

richiedono la loro attenzione. Pompe, 

filtri, valvole, componenti elettromec-

canici, sensori, attuatori, ogni tipologia 

di dispositivo utilizzato nel processo 

industriale produce informazioni. Solo 

la sistematica raccolta di questi dati 

permette di ottimizzare il processo di 

manutenzione, migliorando quindi la 

qualità finale del prodotto. •
iNebula - www.inebula.it

Il data gateway 10-05 di Eurotech

Il dispositivo UM2000A del produttore 

norvegese NAS

http://www.inebula.it/
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Un quadro sociale e strutturale sempre più complesso 
e dinamico, unitamente alla disponibilità di nuovi set-
tori d’esperienza e tecnologie, rende necessario per 
le figure professionali dell’ambito ingegneristico e 
architettonico l’utilizzo di software d’avanguardia che 
consentono la progettazione, la realizzazione e la ma-
nutenzione e le rendono più semplici, versatili, sicure 
ed economiche. 
Alcuni software, quali i CAD, costituiscono ormai 
uno strumento tecnico consolidato in svariati settori 
d’impiego: architettura, urbanistica, ingegneria civile, 
arredamento, elettrotecnica e meccanica, industrial 
design, impiantistica e domotica, elettronica ecc. Per 
l’ambito edilizio, attualmente, esistono software in-
tegrati che, accanto alle funzioni di disegno 2D e 3D, 
permettono contestualmente di ottenere il computo 
metrico estimativo del progetto. 
Infatti, sono ormai di largo uso software per il calcolo 
strutturale con interfacce tridimensionali, che preve-
dono la verifica normativa anche a sollecitazioni sismi-
che (analisi statica e dinamica) e la produzione degli 
esecutivi di elementi in cemento armato. 
Molto utili sono i software integrati CAD/impianti che, 
assieme alla funzione grafica, integrano moduli di pro-
gettazione impiantistica per l’antincendio, per la ter-
motecnica, per la progettazione di reti di distribuzione 
energetica e per tutti gli altri impianti oggetto della 

produzione, con una loro gestione realtime e calcolo 
dei consumi energetici (software con tecnologia BIM).
Quando si ristruttura un edificio sono fondamentali 
software per il rilievo architettonico, che oggi effet-
tuano anche misurazioni direttamente da strumenti 
di misura laser connessi in rete, indispensabili per un 
preciso e rapido computo metrico estimativo, soft ware 
per l’aerofotogrammetria, software per la certificazione 
energetica, completi di tutti gli strumenti necessari per 
il calcolo e la verifica delle prestazioni energetiche, uni-
tamente a un piano di razionalizzazione e risparmio, 
gestendo eventuali fonti da energie rinnovabili. 
Di notevole importanza sono i software per la sicu-
rezza: nei cantieri temporanei o mobili e di proget-
tazione e/o gestione in sicurezza di tutti gli impianti. 
In tale contesto, la prevenzione incendi è cruciale e 
occorre determinare misure, provvedimenti, accorgi-
menti e modi di azione che garantiscano un buon li-
vello di sicurezza. Sono a disposizione validi strumenti 
operativi e modelli di calcolo in grado di prefigurare 
scenari di incendio e simulazioni di comportamento e 
collasso delle strutture. Sono disponibili, inoltre, soft-
ware utilizzati per corredare le relazioni per i Vigili del 
Fuoco relative al Parere di Conformità sul progetto per 
l’ottenimento del Certificato di Prevenzione Incendi e 
per verificare se l’ambiente è considerato ‘a maggior 
rischio in caso di incendio’. Inoltre, si tengano presenti 

a cura di Alessandra Pelliconi

Software per 
l’ingegneria 
(dal CAD al 3D design) 

Alcuni software, quali i CAD, costituiscono ormai uno strumento tec-

nico consolidato in svariati settori d’impiego: architettura, urbanistica, 

ingegneria civile, arredamento, elettrotecnica e meccanica, industrial 

design, impiantistica e domotica, elettronica ecc.

AO RASSEGNA
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ABACUS SISTEMI CADCAM 

Digilea è il software dentale dedicato alla progettazione della pro-
tesi parziale removibile, proposto da Abacus. Compatibile con tutti 
gli scanner dentali in 
grado di produrre un 
file .stl esporta, sempre 
in .stl, file adatti alle fre-
satrici e alle stampanti 
3D. Frutto di intensa 
e costante collabo-
razione tra odonto-
tecnici e sviluppatori, 
dispone di un’ampia 
gamma di strumenti 
di progettazione. Sem-
plice e intuitivo, Digi-
lea simula e velocizza 
il disegno manuale 
(applicazione di ganci, 
barre, placche, ritenzioni ecc.), permettendo al tecnico una modella-
zione accurata dello scheletrato. Il programma è dotato di una pro-
cedura di lavorazione passo-passo molto intuitiva che velocizza la 
fase di progettazione. Nel programma sono presenti librerie di ganci, 
barre linguali, placche palatine, griglie di ritenzione, connettori mag-
giori/minori ecc. che l’operatore può facilmente personalizzare. Gli 
ultimi sviluppi del software hanno introdotto la gestione delle co-
rone telescopiche secondarie, lo specchiamento del disegno e un 
sistema di progettazione semi automatica che permette di leggere 
il disegno dello scheletrato durante la scansione. L’analisi dinamica 
dei sottosquadri, dell’asse di inserzione, delle aree ritentive e di tante 
altre funzioni sono state migliorate e velocizzate per ottenere un 
flusso di lavoro sempre più performante.

www.cadcamdentale.abacus.it

ANSYS 
Ansys AIM è il primo ambiente di simulazione multifisica integrato 
e completo, pensato per tutti i progettisti, anche non esperti. La 
piattaforma offre soluzioni multifisiche integrate basate sulle mi-
gliori tecnologie pre-
senti sul mercato in 
un ambiente nuovo, 
moderno, che con-
sente ai progettisti di 
valutare rapidamente 
le prestazioni del pro-
dotto con precisione e affidabilità. Ansys AIM estende il valore e le 
potenzialità della simulazione oltre le singole discipline ingegneristi-
che, fornendo una gamma completa di fisiche facilmente scalabile. 
Le funzionalità di Ansys AIM sono oggi ancora più potenziate nella 
nuova release Ansys R 18, già disponibile sul mercato. 

www.ansys.com

COMSOL MULTIPHYSICS

Comsol Multiphysics è un software integrato per la modellazione e la 
simulazione di sistemi fisici. Il suo punto di forza è la capacità di ana-
lizzare contemporaneamente tutti i fenomeni fisici che influiscono 
su un sistema, indipen-
dentemente dall’ambito 
progettuale in cui si opera: 
meccanico, elettrico, chi-
mico o fluidodinamico. La 
suite dei prodotti Comsol 
include, oltre ai moduli ag-
giuntivi dedicati a specifici 
ambiti applicativi, anche strumenti di interfacciamento che permet-
tono di integrare le simulazioni realizzate in Comsol Multiphysics con 

anche i software per realizzare rendering, che rendono più reale 
la rappresentazione architettonica attraverso modellazione 3D 
e animazione. 
Non da ultimo, in quanto fondamentali, sono i software per la 
progettazione e realizzazione in ambito meccanico, navale, aero-
spaziale e delle grandi opere, in cui sono ormai l’unico strumento 
progettuale e operativo, unitamente a software di telemonito-
raggio, telecomando e telecontrollo. 
In un futuro non troppo lontano, grazie alle innovazioni tec-
nologiche della stampa 3D, della manipolazione avanzata dei 
materiali e di un concetto di fabbrica distribuita, l’universo dei 
prodotti si dovrà adeguare sempre più alle nostre misure e prefe-
renze individuali e non più noi clienti alle proposte del mercato. 
Si intravede la possibilità di personalizzare fin nei minimi dettagli 
un bene da acquistare senza avere costi eccessivi. 
La stampa 3D permette di avere una riproduzione reale di un 
modello 3D realizzato con un adeguato software di model-
lazione. Le stampanti 3D offrono la possibilità di stampare e 
assemblare parti composte da diversi materiali con svariate 
proprietà fisiche e meccaniche in un singolo processo di costru-
zione. Le tecnologie di stampa 3D avanzate creano modelli che 
emulano molto da vicino l’aspetto e le funzionalità dei prototipi. 
La stampa tridimensionale rende economico creare singoli og-
getti tanto quanto crearne migliaia. Sebbene la prototipazione 
rapida domini gli usi attuali, le stampanti 3D offrono un grande 
potenziale anche per la produzione di applicazioni. La tecnolo-
gia trova anche uso nel settore della progettazione industriale, 
in architettura, in quello automobilistico, aerospaziale, medico, 
biomedicale, dentistico, gioielleria e calzoleria. 
Si tenga presente anche che il prodotto su misura ha un alto in-
dice di sostenibilità perché non nasce da una scommessa con 
il mercato, ma dall’andare a intercettare le esigenze reali del 
cliente, anche molto particolari e magari di un settore di nicchia.

Laura Celentano 

PhD and Assistant Professor of Automatic Control, 

Dipartimento di Ingegneria Elettrica 

e delle Tecnologie dell’Informazione (Dieti), 

Università degli Studi di Napoli Federico II

ABACUS SISTEMI CAD-CAM

ANSYS 

COMSOL MULTIPHYSICS
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tutti i principali software di calcolo tecnico e strumenti CAD. Appli-
cation Builder, funzionalità inclusa in Comsol Multiphysics, permette 
inoltre di costruire, sulla base dei propri modelli, app dotate di un’in-
terfaccia intuitiva, che possono essere utilizzate anche da coloro che 
non hanno esperienza di simulazione. Il prodotto Comsol Server con-
sente di condividere le app all’interno della propria organizzazione 
o con clienti in tutto il mondo, usando un comune web browser. In 
questo modo tutti possono contribuire al miglioramento comples-
sivo di un progetto, in termini di efficienza ed efficacia. 

www.comsol.it

DASSAULT SYSTÈMES 
Grazie a Solidworks 2017, oltre tre milioni di utenti, dalle piccole 
start up alle multinazionali, possono creare esperienze multisenso-
riali progettando prodotti innovativi con applicativi di facile utilizzo 
per la progettazione e lo sviluppo in 3D, accessibili sempre, ovunque 
e su qualsiasi dispositivo. Basato sulla piattaforma 3DExperience di 
Dassault Systèmes, Solidworks 2017 aiuta i protagonisti dell’innova-

zione a proget-
tare, validare, 
col laborare , 
costruire e ge-
stire i processi 
di sviluppo dei 
loro prodotti 
con una suite 
di applica-
tivi integrati.  
S o l i d w o r k s 
2017 offre po-
tenza e pre-

stazioni ancora superiori, oltre a nuove funzionalità per realizzare 
attività produttive ‘senza carta’ grazie alla Model Based Definition 
e per progettare circuiti stampati (PCB). Tutti gli utenti, da quelli 
nuovi ai più esperti, possono aumentare la produttività sfruttando 
la simulazione per analizzare, risolvere, visualizzare e verificare le 
funzionalità di un progetto prima ancora che venga creato un pro-
totipo. Nuovi strumenti agevolano la collaborazione fra fornitori e 
clienti su qualsiasi modello 3D, mentre la gestione dinamica dei 
dati di prodotto (PDM), dal progetto concettuale iniziale fino alla 
produzione, favorisce una maggiore efficienza nella gestione di 
team distribuiti in diverse sedi. 

www.3ds.com

ELECTRO GRAPHICS 
Il CAD elettrico per schemi di automazione, iDEA 2017, svilup-
pato da Electro Graphics, è basato su tecnologia Autodesk e  
CADelet per la progettazione di schemi elettrici per automazione 
industriale. Il software offre la gestione della libreria simboli e 
le pagine tipiche con organizzazione per macro, la gestione dei 
componenti in modalità distribuita, con particolari funzioni per 
schede PLC e contattori o pulsanti, finalizzate al controllo di coe-
renza tra soluzione schematica e apparecchiatura utilizzata. Sono 

generate in tempo 
reale, secondo 
la norma CEI EN 
81346, la siglatura 
di apparecchia-
ture, morsettiere, 
connettori, il cross 
reference e la nu-
merazione auto-
matica di fili e cavi. 
Tra le novità più 
rilevanti, lo stru-
mento Fast Builder 
per la generazione 

automatica e parametrica degli schemi con interfaccia su file .xls: 
si possono definire fuori linea, vari profili di configurazione di una 
macchina con i relativi parametri (sigle, descrizioni, caratteristi-
che tecniche, materiali) e rigenerare senza possibilità di errore, gli 
schemi e la documentazione relativa. La nuova versione di iDEA 
supporta inoltre lo sviluppo e il disegno di connessioni o cavi pre-
cablati, con relativo layout su ‘tavola a chiodi’ ed esportazione dei 
dati verso macchine di produzione di collegamenti precablati. Da 
segnalare il salvataggio dello schema su file .pdf con caratteristi-
che interattive, in cui è possibile la navigazione tra i vari elementi 
dello schema (simboli e potenziali) e la visualizzazione per ogni 
simbolo della relativa scheda tecnica utilizzando Acrobat Reader.

www.electrographics.it 

ITACAD

È stata da poco rilasciata da DataSolid e Itacad la versione 
CADdy++ Meccanica 2017 con importanti miglioramenti nella 
modellazione 3D, a partire dalla possibilità di modifica su so-
lidi importati, di 
raggi di raccordo, 
dello sposta-
mento, modifica 
o cancellazione 
di tasche, fori e 
protrusioni. Ul-
teriore impulso 
è stato dato al 
montaggio pa-
rametrico e alla 
r a p p r e s e n t a -
zione grafica rea-
listica. CADdy++ Meccanica è un software orientato ai progettisti 
di macchine speciali, in ogni ambito produttivo. La sua semplicità 
d’uso e l’immediatezza dell’interfaccia rendono la modellazione 
e la stesura delle tavole esecutive rapidi ed efficaci. Il particolare 
approccio non solamente parametrico e non vincolato alla sto-
ria della modellazione del pezzo, la possibilità di progettare e 
assemblare in contemporanea più parti nello stesso spazio tridi-
mensionale, offrono al progettista un’ampia flessibilità . CADdy++ 
Meccanica 2017 è inoltre disponibile anche nella versione Basic, 
un perfetto strumento low cost per la progettazione meccanica.

www.caddy.it

MSC SOFTWARE 

MSC Apex, l’innovativa piattaforma CAE di MSC Software, è il ri-
sultato dell’equivalente di oltre 450 anni/uomo di sviluppo soft-
ware ed è utilizzato da più di 300 aziende nel mondo. Giunto alla 
sesta release, Apex si è evoluto da uno strumento altamente pro-
duttivo per la preparazione dei modelli a un sistema completo 
di simulazione. Apex Fossa permette l’esplorazione del progetto 
direttamente nello spazio dei risultati dell’analisi, senza che oc-
corra tornare allo strumento CAD per riprogettare l’intero pezzo 
o assieme. In tal modo si riduce notevolmente il tempo neces-
sario a un utente esperto per raggiungere la soluzione ottimale 
(da giorni a ore) e si rende più accessibile l’analisi vibrazionale 
a un numero 
maggiore di 
i n g e g n e r i . 
Gli ingegneri 
possono ora 
vedere in 
che modo 
un pezzo o 
una struttura 
risponde ai 
p a r a m e t r i 
di input in 

DASSAULT SYSTÈMES

ELECTRO GRAPHICS
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MSC SOFTWARE
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tempo reale. Gli utenti possono esplorare un’ampia gamma di 
scenari ipotetici, aggiungendo o rimuovendo massa, smorza-
mento o rigidezza, nonché determinare se quello che stanno 
osservando è un comportamento globale o locale, senza uscire 
dall’ambiente Apex. In questo modo, gli ingegneri possono sta-
bilire velocemente quale parte della struttura non si comporta 
come previsto e proporre in maniera rapida una soluzione effi-
cace. Apex Fossa velocizza notevolmente il processo da CAD a 
mesh, offre la possibilità di accedere all’analisi di risposta in fre-
quenza e rende il processo di analisi FEM complessivamente più 
efficiente. 

www.mscapex.com

PRISMA 

Sabik 21, la nuova versione per il mercato del CAD elettrico pro-
posta da Prisma, è un software che assicura la massima efficienza 
e completezza nella realizzazione degli schemi elettrici e rappre-
senta un valido compromesso tra costi e operazioni, garantendo 

la massima flessibilità di impiego dove sono richiesti automatismi 
veloci e precisi. Sabik, provvisto di un potente configuratore di 
progetto, esegue automaticamente la modifica degli schemi in 
base a parametri e vincoli definiti in modalità grafica dall’utente. 
Gli automatismi personalizzabili consentono di realizzare tradu-
zioni fino a 40 lingue, riassuntivi PLC, liste cavi, pulsantiere, riepi-
logo morsettiere, layout di quadro o d’impianto e distinta base, 
velocizzando l’intero processo di progettazione. La creazione di 
file .pdf intelligenti con collegamenti ipertestuali tra gli elementi, 
indice e albero pagine, componenti e articoli agevola poi signifi-
cativamente tutte le attività di post-produzione e manutenzione. 
Sabik è interfacciabile in modo semplice con tutti i più diffusi da-
tabase, PDM o PLM. 
Per la progettazione fluidica Prisma ha realizzato la versione Sabik 
FLD, strumento indispensabile per chi progetta impianti oleodi-
namici, idraulici e di refrigerazione. 

www.prisma100.it

SDPROGET INDUSTRIAL SOFTWARE

SDProget industrial Software ha completamente pianificato 
la versione Spac Automazione 2017 in base alle proposte dei 
clienti. Grandi attenzioni sono riposte sull’apprezzatissimo e con-

tinuo aggiornamento 
dati nei database dei 
materiali attraverso Spac 
Data Web, che permette 
ai progettisti di ricevere 
continuamente nuove li-
brerie dati e simbologie 
grafiche per avere dispo-
nibili in Spac le novità 
tecnologiche del settore. 
I suggerimenti pervenuti 
sul Dbcenter, vero cuore 

ndivisione 
degli elaborati in Italia e all’estero. 

www.sdproget.it

SIEMENS PLM SOFTWARE 

Siemens PLM Software ha lanciato la nuova offerta Simcenter, 
una suite avanzata di software di simulazione e soluzioni di test 
che aiuta le aziende ad affrontare le sfide dell’ingegneria mo-
derna per prodotti sempre più complessi. Simcenter combina 
simulazione e test con funzionalità intelligenti di reportistica e 
analisi per sviluppare ‘digital twin’ in grado di anticipare in modo 
più preciso le prestazioni dei prodotti in tutte le fasi del processo 
di sviluppo. In questo modo le società di ingegneria possono 

sviluppare prodotti innovativi più velocemente e con costi infe-
riori. L’offerta di Siemens comprende anche Simcenter 3D, una 
soluzione CAE 3D di nuova generazione basata sulla piattaforma 
software NX di Siemens, che integra funzionalità di diverse so-
luzioni per coprire un’ampia gamma di attività di simulazione e 
applicativi per l’industria. 
Con il lancio di Simcenter, Siemens ha compiuto un ulteriore 
passo avanti nella propria strategia di digitalizzazione e analisi 
predittiva, che punta a trasformare la simulazione e la verifica 
dei progetti in uno strumento analitico fondamentale per lo 
sviluppo prodotto basato su sistemi. All’interno di Simcenter, 
gli applicativi sfrutteranno anche l’Industrial Internet of Things 
(IIoT) attraverso l’integrazione di dati raccolti da sensori con 
simulazioni ad alta fedeltà, consentendo alle aziende manifat-
turiere di creare e mantenere i ‘digital twin’ dei loro prodotti, 
sincronizzandoli con il prodotto fisico vero e proprio. Questo 
approccio è fondamentale per ottenere previsioni più utili e re-
alistiche delle prestazioni dei prodotti, allo scopo di adattare i 
prodotti stessi a condizioni di impiego mutevoli, prolungarne la 
vita utile e gestirne il deperimento. 

www.plm.automation.siemens.com
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manager, Robotics & Motion Division di ABB (www.abb.it); Cri-

stian Randieri, presidente e CEO di Intellisystem Technologies 

(www.intellisystem.it); Marco Filippis, product manager robot di 

Mitsubishi Electric (http://it3a.mitsubishielectric.com/fa/it); Ro-

berto Zuffada, head of digital enterprise team di Siemens Italia 

(www.siemens.it), Francesca Selva, vice president marketing & 

events di Messe Frankfurt Italia.

Automazione Oggi: Secondo dati del Centro Europeo Ricerche 

il reshoring è evidente in settori come meccanica, abbigliamento, 

arredamento, agroindustria e farmaceutica. Si rientra soprattutto 

da zone come Cina ed Europa orientale, al fine di ridare valore all’o-

rigine geografica dei prodotti, aumentare la qualità di prodotti e 

servizi, perché il fattore costo non è più così rilevante, per un più 

facile accesso alle innovazioni. Cosa ne pensa?

Alessandra Boffa: Pur essendo ancora in una fase iniziale, soprat-

tutto in Italia, il reshoring è un fenomeno evidente, destinato a 

portare benefici a tutti gli attori del mercato. Per-

sonalmente ritengo che avessimo bisogno di ripor-

tare la produzione a casa e che questa inversione 

fosse prevedibile, fa parte dei cicli economici. Tutti 

sapevamo che il costo della manodopera in certi 

Paesi sarebbe aumentato, riducendo la loro com-

petitività in termini puramente economici. A que-

sto si sono aggiunte le spinte della globalizzazione 

e dell’automazione avanzata e pervasiva, ulterior-

mente sostenute ora dall’IoT e dall’Industria 4.0, 

che favoriscono non solo una maggiore flessibilità 

ma la nascita di veri e propri nuovi modelli di busi-

ness. La manifattura che sta tornando nei mercati 

tradizionali è però diversa da quella che era stata 

Si chiama fenomeno ‘reshoring’ ed 
è la scelta delle aziende di riportare 
in patria il lavoro che avevano 
delocalizzato. Cosa ne pensano le 
aziende dell’automazione?

TAVOLA ROTONDAAO

L
e imprese fanno marcia indietro, una tendenza che 

negli ultimi anni sta prendendo piede. Si chiama fe-

nomeno ‘reshoring’ ed è la scelta delle aziende di ri-

portare in patria il lavoro che avevano delocalizzato. 

Un fenomeno nato negli USA al tempo del presidente 

Obama, e ben rimarcato ora da Trump, è stato anche esportato 

in Europa e in Italia dove la tradizione manifatturiera è antica. 

Sono parecchi ormai i casi di ‘rilocalizzazione produttiva’ docu-

mentati e concentrati soprattutto nel nord Italia 

in quei settori in cui la manifattura italiana è più 

attiva come la meccanica, l’abbigliamento, l’arre-

damento, l’agroindustria e la farmaceutica. Set-

tori in cui ci sono competenze, esperienza, cultura 

d’impresa, in cui è sapiente il mix di tradizione, in-

novazione, qualità, impiego intelligente di cono-

scenze produttive tecnologiche. E soprattutto in 

tempi di Industry 4.0, di digital manifacturing, di 

start-up è sicuramente una sfida da molti punti di 

vista. Ne abbiamo parlato con alcuni esponenti di 

aziende del mondo dell’automazione per capire 

quanto vale il vero ‘Made in Italy’. I nostri inter-

locutori: Alessandra Boffa, business development 

Antonella Cattaneo, @nellacattaneo 

Cristiano Cominotto @cri625

Marcia indietro

MARZO 2017 AUTOMAZIONE OGGI 396

Alessandra Boffa,  
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delocalizzata: essere competitivi oggi non è più solo una que-

stione di prezzo e manodopera a basso costo, quanto piuttosto 

di ricerca, professionalità e competenze.

Cristian Randieri: Il reshoring ultimamente è un fenomeno di cui 

si sente parlare sempre di più e rappresenta oggi un argomento 

molto ‘intrigante’ poiché, di fatto, è opposto per definizione a 

quello dell’offshoring. Dopo decenni di delocalizzazione stiamo 

assistendo a un’inversione di tendenza, per cui ormai è quasi 

una realtà che negli ultimi anni 

gli imprenditori italiani rientrino 

(o quantomeno valutino attenta-

mente di rientrare) nel Paese di 

origine. I costi di produzione sono 

notevolmente aumentati nei Paesi 

asiatici e la logistica rappresenta 

oggi un problema ancor più aggra-

vato dalla crisi delle grandi compa-

gnie che movimentano container. 

Sempre più aziende che prima e 

durante la crisi avevano delocaliz-

zato, ora scelgono di rimpatriare, 

spinte da diversi fattori tra cui l’au-

mento dei costi del lavoro in Asia 

e i sintomi di ripresa in America ed 

Europa, talvolta favorite da politiche fiscali e di semplificazione 

tese a riattrarre in patria le imprese. Ma c’è di più: negli anni scorsi 

l’esigenza dei consumatori cinesi in termini di qualità è cresciuta 

a due cifre grazie al diffondersi di una classe media sempre più 

numerosa. Persone che cercano prodotti ‘fatti bene’ che non vo-

gliono sentir parlare di ‘Made in China’ bensì di ‘Made in Italy’. 

Il reshoring oggi è ormai una realtà confermata anche da uno 

studio recente condotto dalla Cbi, la Confindustria inglese, che 

conferma questa tendenza tra i dirigenti delle maggiori imprese 

di UK, Italia, Germania, Francia e Olanda.

Anche in Italia sono stati condotti diversi studi in merito, tra cui 

quello del gruppo di ricerca Uni-Club More Back-reshoring dal 

1997 al 2013, a cui partecipano gli atenei di Catania, L’Aquila, 

Udine, Bologna, Modena e Reggio Emilia. Tale studio eviden-

zia come al concetto di reshoring si possa aggiungere anche il 

near-reshoring, etichetta con cui si intende descrivere l’azienda 

straniera che decide di spostare la propria produzione o parte 

di essa in un Paese più vicino alla casa madre (in questo caso, 

l’Italia). Chiaramente la partita del ritorno della manifattura in 

Italia si gioca sul piano delle sfide tecnologiche imposte dall’In-

dustria 4.0 e dalle condizioni e politiche che l’amministrazione 

intenderà mettere in atto per rendere ancora più competitivo il 

nostro Paese.

Sicuramente far tornare in Italia la manifattura è l’unica e l’ul-

tima possibilità per riportare ‘a casa’ parte del lavoro perduto. 

Tutto ciò oggi non è più utopia: il reshoring è già una realtà di 

molte aziende. Ma non basta, servono politiche economiche che 

sostengano in modo serio chi ha ancora voglia di fare impresa 

in Italia, unite a una nuova strategia industriale che punti 

sull’innovazione della fabbrica, sempre più intelligente.

Marco Filippis: Le motivazioni fondamentali della rilocalizza-

zione produttiva verso i Paesi d’origine è sicuramente legata a 

una serie di fattori che hanno favorito una sostanziale retromarcia 

strategica, dovuta certamente a motivazioni di carattere econo-

mico. Costi di trasporto troppo variabili a causa delle continue 

variazioni del petrolio, la lentezza dei trasferimenti via nave a oggi 

incompatibili con le tempistiche del mercato e infine, l’inevitabile 

aumento dei salari nei Paesi emergenti hanno di fatto indotto le 

aziende italiane a re-investire in Italia. Soprattutto per le aziende 

appartenenti ai settori merceologici robusti e caratterizzati da 

una grossa fetta di introiti sulla voce ‘export’, il re-shoring ha fa-

vorito la riflessione dell’intero comparto industriale sul tema della 

qualità del prodotto finale e sul valore aggiunto fornito dagli ope-

ratori del settore. Il re-shoring, per quanto consistente, evidenzia 

un limite strutturale legato al fatto che è impossibile che si au-

toalimenti all’infinito. Per tale ragione è fondamentale che ci sia 

una strategia politica in materia di sviluppo che attragga i capitali 

multinazionali, favorisca la nascita di start-up innovative e renda 

virtuoso il processo di rientro. 

Roberto Zuffada: I dati dell’ultimo anno dimostrano che le im-

prese che sono tornate o che intendono tornare a produrre nel 

Paese europeo di origine sono sensibilmente aumentate. L’inver-

sione di tendenza si sta concretizzando principalmente perché il 

costo della manodopera, delle materie prime e del trasporto dei 

prodotti finiti, nei Paesi dove più si è de-localizzato, è in netto 

aumento e tornare a produrre dove l’azienda è localizzata può 

dare un vantaggio competitivo nella valorizzazione del marchio, 

soprattutto per i prodotti con grande valore aggiunto. Spesso la 

qualità di produzione nei Paesi di origine è migliore e la minore 

distanza, anche culturale, tra la ricerca e sviluppo e i siti produttivi 

aiuta a migliorare sia il prodotto sia il processo di manufacturing. 

Francesca Selva: Indubbiamente negli ultimi 2/3 anni c’è stata 

un’inversione di tendenza, dopo anni in cui le aziende italiane ed 

europee hanno trasferito parte della produzione in Paesi dove il 

costo della manodopera era nettamente più favorevole, ora l’o-

biettivo è riportare la produzione nei Paesi di origine. Le ragioni 

sono molteplici. Se è pur vero che il costo della manodopera è 

inferiore, le spese aggiuntive dovute agli espatriati, ai trasporti e 

ai costi sommersi non facilmente identificabili, hanno fatto com-

prendere che una gestione diretta e nel proprio territorio ha note-

voli vantaggi. Inoltre la competitività si vince maggiormente con 

la differenziazione e l’innovazione piuttosto che con il solo prezzo.

A.O.: Certamente un fenomeno da favorire dal momento che il 

mercato internazionale è sensibile alle produzioni 100% Made in 

Italy. E certamente una sfida per le aziende. Ma cosa serve per at-

tuarlo?

Selva: Il Piano Calenda lanciato lo scorso settembre dal Go-

verno è una misura molto forte e interessante per rilanciare il 

manifatturiero in Italia. È indubbio che i macchinari e i processi 

produttivi delle nostre aziende non sono sempre adeguati al 

mercato, quindi sono necessari investimenti in tecnologia, ma 

anche nella revisione dei business model delle nostre aziende.

Boffa: ABB è una multinazionale con una forte presenza in Italia 

che ci consente di beneficiare del valore aggiunto del Made in 

Italy, sia all’interno della nostra organizzazione, sia nei rapporti 

commerciali con le aziende clienti. Sul fronte interno ABB, in 

Italia abbiamo diversi centri di competenza, come per esempio 

gli stabilimenti di Dalmine e Frosinone, dove possiamo contare 

su risorse altamente qualificate in ambito di ricerca e sviluppo. 

Un’altra eccellenza italiana di ABB è il portafoglio di soluzioni 

per la mobilità elettrica, che consente i servizi di ricarica dalla 

Cristian Randieri,  

Intellisystem 

Technologies 
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piccola auto all’autobus e che ha il proprio ‘cuore e cervello’ in 

Italia. Se, quindi, il Made in Italy aiuta noi stessi nell’accesso a 

competenze e risorse qualificate, sul fronte esterno ci offre un 

enorme parco di aziende manifatturiere votate all’export che 

usufruiscono delle nostre tecnologie per sviluppare le loro solu-

zioni Made in Italy. Nonostante le pesanti delocalizzazioni degli 

ultimi anni, l’Italia resta ancora in buona posizione nella classifica 

dell’industria manifatturiera mondiale: la svolta del reshoring sarà 

salutare e ci aiuterà a risalire nella classifica.

Randieri: In Italia quando si parla di reshoring tipicamente ci si 

riferisce al comparto tessile e calzaturiero, poiché assieme rap-

presentano oltre il 43% del totale, settori che storicamente sono 

stati sinonimo di eccellenza del Made in Italy, a cui seguono l’e-

lettronica-elettrotecnica (quasi 19%) e infine automotive, mecca-

nica, mobili e arredo che raggiungono a malapena il 5% ciascuno. 

Le aziende che ancora oggi scelgono di produrre in Italia sono 

la conferma di quanto, per prodotti di qualità e prezzo elevato, 

sia più importante il luogo di produzione del costo di trasporto. 

La sfida per trattenere e riportare la manifattura in Italia riguarda 

più che altro il riposizionamento verso produzioni complesse e di 

qualità, per le quali è fondamentale il legame con il territorio che 

deve essere capace di innovare e controllare l’intero ciclo produt-

tivo, partendo dalla progettazione per giungere alla realizzazione 

e all’offerta del servizio al cliente. Di fatto le poche imprese ita-

liane che si accingono al fenomeno del reshoring sono quelle in 

grado di sperimentare costantemente nuove tecnologie e nuovi 

modelli organizzativi. In altre parole, quelle che facendo leva sulla 

ricerca e sviluppo mostrano maggiore capacità di fare del rap-

porto col territorio un vantaggio competitivo. In realtà il resho-

ring è un fenomeno non facile da favorire. Anche se considerato 

come una delle scommessa atte a favorire la crescita dell’industria 

italiana intesa come cardine per lo sviluppo dell’intero Paese. Una 

scommessa che si gioca sull’attrazione di investimenti internazio-

nali (che iniziano a mostrare un timido aumento, anche se an-

cora insufficienti) e sulla promozione di investimenti interni volti 

all’espansione delle imprese italiane sui mercati esteri. Occorrono 

nuove strategie convergenti capaci di indurre un attivismo mani-

fatturiero adatto a sfide industriali non solo europee ma anche 

globali. Per poter sostenere questa sfida bisognerebbe avere una 

pubblica amministrazione più snella, trasparente ed efficiente 

che, facendo leva su una giustizia tempestiva ed efficace, sia ca-

pace di sradicare tutti i fenomeni di illegalità, corruzione e concor-

renza sleale delle imprese. Un fisco meno esoso caratterizzato da 

regole semplici e chiare. Infrastrutture materiali e tecnologiche di 

alto livello che partano da una viabilità più efficiente per arrivare a 

una maggiore diffusione della banda larga. Maggiore attenzione 

per tutte le attività di ricerca e formazione che mettano al primo 

posto il concetto di qualità. In altre parole, la ridefinizione di un 

ambiente più naturale che sia favorevole non solo per l’impresa, 

ma anche per la cultura di mercato e la competizione. Il reshoring 

deve essere attuato partendo dal concetto ‘di fare meglio e di 

più’ per arrivare a una condizione di sviluppo economico che sia 

capace di colmare il gap di memoria tra passato e futuro, inte-

grando vecchie e nuove competenze che non possono più pre-

scindere dall’applicazione del concetto di digital manufacturing.

Per tornare a produrre in Italia occorrono competenze, esperienza 

e cultura d’impresa capaci di rivalutare il concetto del Made in 

Italy, focalizzandosi su quei fattori (il capitale umano, il capitale 

sociale, le esperienze di territori di antica e solida industrializza-

zione, l’attitudine alla flessibilità e all’innovazione di processo) ca-

paci di rimettere in gioco il connubio tra tradizione e innovazione, 

secondo il puro e inconfondibile stile italiano che da sempre ci 

contraddistingue.

Filippis: Il fenomeno del re-shoring rappresenta per l’industria 

italiana un veicolo per fortificare, regolamentare e riqualificare il 

Made in Italy come prodotto di eccellenza. Esiste un forte paral-

lelismo con la filosofia di Mitsubishi Electric, che ha fatto della 

qualità Made in Japan un cavallo di battaglia e che ha custo-

dito gelosamente, anche quando sembrava molto più semplice 

delocalizzare le produzioni verso Paesi in cui il costo del lavoro 

risultava drammaticamente più basso rispetto agli standard 

giapponesi. Naturalmente questo processo, tutt’altro che sem-

plice, ha imposto una rivisitazione 

pesante del processo produttivo 

volto all’incremento dell’efficienza 

nei vari reparti. Sin dal 2005, Mitsu-

bishi Electric ha implementato un 

processo innovativo delle proprie 

fabbriche chiamato e-F@actory, 

che ha posto le basi per quello che 

molti anni dopo è diventato il pa-

radigma Industry 4.0. Automatiz-

zazioni delle linee produttive con 

un’elevata quantità di dati raccolti 

e scambiati con i sistemi informa-

tivi aziendali via MES sono state le 

colonne portanti di un concetto 

che adesso vede un’alleanza di oltre 3.000 partner e che garan-

tisce una soluzione completa dal livello di fabbrica fino al livello 

business. Lavorare in questa direzione, con l’aggiunta di una poli-

tica di rivalutazione della solidità economica nazionale, potrebbe 

valorizzare e incrementare la sfida del re-shoring per le aziende 

italiane. 

Zuffada: Il Made in Italy è importante, dobbiamo farlo valere di 

più, ma non può essere l’unico motivo per cui un’azienda che, 

ha deciso in passato di delocalizzare, torni a produrre in Italia. Si 

torna a produrre soprattutto se si ha un vero vantaggio competi-

tivo rispetto al mercato. L’Italia quanto a competenze, esperienza 

e attitudine alla flessibilità di processo non ha bisogno di lezioni 

da parte di nessuno, se recuperiamo competitività industriale e 

velocità nel rispondere alle richieste del mercato possiamo vin-

cere tutte le sfide internazionali. 

A.O.: Negli USA il fenomeno è do-

vuto principalmente a incentivi volti 

a favorire il ritorno delle imprese. In 

Italia?

Selva: Come detto il ritorno della 

produzione in Italia è figlio della 

presa di coscienza dei vantaggi 

che possono derivare dalla sem-

plificazione organizzativa, ma 

anche delle opportunità messe a 

disposizione dal governo come 

la nuova Sabatini e il super e iper-

ammortamento. 

Marco Filippis,  

Mitsubishi Electric 

Francesca Selva,  

Messe Frankfurt Italia
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Boffa: Gli incentivi sono un fattore chiave anche in Italia, dove 

il governo ha lanciato il piano Industria 4.0 con l’ormai famoso 

iper-ammortamento del 250% e altri incentivi come l’aumento 

delle detrazioni per le attività di ricerca e sviluppo dal 25% al 

50%. L’impatto dell’iper-ammortamento, rispetto al precedente 

super-ammortamento del 140% farà una grande differenza 

nell’indurre le aziende a reinvestire per riportare in Italia la pro-

duzione, rinnovare gli impianti e renderli più smart. Ritengo 

però che, al di là degli incentivi, in Italia serva anche fare cultura 

dell’innovazione, perché permane una forte resistenza al cam-

biamento e una tendenza ad aggrapparsi alla tradizione e alla 

conservazione nel modo di operare delle aziende. Come ABB 

siamo impegnati da tempo a promuovere la cultura dell’inno-

vazione, della ricerca, dell’automazione avanzata e della con-

nettività, che sono fiori all’occhiello dei nostri stessi stabilimenti. 

Spesso e volentieri ospitiamo i nostri clienti a Dalmine e Frosi-

none per mostrare concretamente che cosa significa cambia-

mento. In particolare, lo SmartLab di Dalmine è un laboratorio 

tecnologico, dove si possono vedere in azione tutte le tecnolo-

gie sviluppate da ABB nell’ottica dell’innovazione.

Randieri: La tendenza al reshoring, oggi cavallo di battaglia della 

politica Trump, ha iniziato per la prima volta a manifestarsi negli 

USA sin dal periodo antecedente la crisi del 2009. Tra il 1998 e 

il 2012 la manifattura americana ha avuto una forte riduzione 

del prodotto interno lordo, passando dal 15% all’11%, perlopiù 

causato dalla progressiva migrazione all’estero delle attività pro-

duttive che ha danneggiato l’indotto, sia nell’industria sia nel 

terziario, arrivando a bruciare quasi 6 milioni di posti di lavoro. 

Innescando un effetto moltiplicatore negativo che ha generato 

perdite all’economia la cui stima è stata superiore al valore della 

produzione delocalizzata. Per porre rimedio a ciò e spinta da ef-

fetti convergenti quali la diminuzione del costo dell’energia e il 

progressivo rincaro della manodopera cinese, l’amministrazione 

americana si è attivata predisponendo tutta una serie di misure 

per facilitare il reshoring, ben presto imitata anche da alcuni Paesi 

europei, primi fra tutti il Regno Unito: incentivi alla ricerca e svi-

luppo, agevolazioni fiscali, hub industriali ecc.

In Italia e in Europa il fenomeno è più recente, qualcosa si muove 

nelle aziende manifatturiere che quantomeno sono fortemente 

‘stuzzicate’ nel ripercorrere all’indietro la via per l’oriente. A mio 

avviso però è ancora troppo presto per immaginare un trend 

che nettamente faccia recuperare al nostro Paese una manciata 

di punti di PIL nel comparto manifatturiero, ma di certo il resho-

ring è un’opportunità che va attentamente presa in considera-

zione e non va sprecata, soprattutto nell’ottica di rinvigorire il 

valore originario del Made in Italy: quel ‘saper fare bene’, che 

ancora oggi malgrado la forte crisi continua a costituire il no-

stro più grande patrimonio industriale, che deve essere tute-

lato e tramandato alle future generazioni. In Italia il saldo tra le 

aziende che lasciano il Paese e chi rientra è purtroppo ancora 

negativo, tuttavia diverse imprese che avevano delocalizzato 

in Cina, Vietnam, Romania timidamente iniziano a tornare a 

produrre a casa propria. Le dimensioni del fenomeno in Italia 

per il momento sono ancora fortemente circoscritte e inferiori 

rispetto agli Stati Uniti, anche perché in Italia purtroppo non 

esiste lo shale gas (gas metano estratto da giacimenti non con-

venzionali in argille parzialmente diagenizzate, derivate dalla 

decomposizione anaerobica di materia organica contenuta in 

argille durante la diagenesi), di contro l’energia è più cara del 30% 

rispetto alla media europea, rendendo le nostre imprese meno 

competitive nell’attrarre investimenti e capitali esteri. Il resho-

ring italiano rimane quindi circoscritto alle produzioni di qualità, 

in particolare la manifattura associata al Made in Italy, e quelle 

delle tecnologie complesse che richiedano una forte interazione 

tra il centro di ricerca e sviluppo e quello di produzione. Mi ri-

ferisco alle produzioni complesse pensando in particolar modo 

all’automazione industriale spinta e alla meccanica di precisione 

che richiedono un mix di conoscenza, tecnologia e lavoro spe-

cializzato, per nostra fortuna, ancora difficilmente replicabili nei 

Paesi emergenti. Sin quando rimarrà l’incertezza sul futuro, anche 

chi potrebbe tornare o rafforzare la sua presenza tende a rinviare 

la decisione. Molti preferiscono limitare al minimo le nuove as-

sunzioni, anche se in questo periodo le azienda ne avrebbero 

probabilmente bisogno. Gli imprenditori delle piccole realtà pro-

duttive sono rimasti traumatizzati dal fatto di aver dovuto licen-

ziare, negli anni più duri della crisi, i propri dipendenti. Per molti 

quella decisione è stato un trauma perché dietro ogni dipendente 

c’è sempre una persona con cui si è lavorato per molti anni e con 

cui si è stretto un rapporto particolare. Oggi, prima di tornare ad 

assumere, vogliono pensarci due volte. Devono evitare di trovarsi 

di nuovo in una situazione come quella vissuta. Sono tuttavia le 

imprese di dimensione maggiore quelle che alimentano soprat-

tutto il fenomeno del reshoring. 

Zuffada: Gli incentivi sono importanti soprattutto nella fase ini-

ziale nella quale le aziende stanno pensando di tornare a pro-

durre nel Paese d’origine e devono essere aiutate a decidere. 

Il solo incentivo non può essere il motivo principale per cui si 

applica il reshoring. Si è delocalizzato principalmente per essere 

competitivi ed è per essere ancora più competitivi che si può 

e si deve tornare. La sfida si deve spostare dal piano del solo 

costo del lavoro a quello del miglioramento del processo indu-

striale basato sull’innovazione tecnologica e la digitalizzazione 

del processo manifatturiero. I fattori abilitanti che rendono 

possibile questo cambiamento sono vari e vanno dalla dispo-

nibilità e qualità delle soluzioni tecnologiche, alle infrastrutture 

digitali, alle competenze umane e agli investimenti finanziari. In 

particolare, l’incremento della digitalizzazione e della connet-

tività nelle fabbriche permetterà di colmare il gap esistente tra 
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mondo reale e virtuale e di migliorare i processi produttivi, con-

sentendo di raggiungere obiettivi di performance ed efficienza 

fino a oggi inimmaginabili.

A.O.: Automazione, digitalizzazione, innovazione, Industry 4.0 

sono in grado di aiutare tale fenomeno?

Boffa: Come già accennato, la redistribuzione della manifattura 

su scala mondiale e il suo progressivo ritorno nei mercati tradi-

zionali sono favoriti dal cambiamento dei paradigmi produttivi 

e dall’adozione di nuovi business model. È difficile sapere oggi 

come sarà la situazione da qui a 20 anni ma è certo che l’auto-

mazione avanzata e la connettività daranno una flessibilità senza 

precedenti. Non solo flessibilità 

locale della singola macchina ma 

flessibilità di interi siti produttivi, 

di capacità produttiva, di modalità 

di produzione e relativa ottimizza-

zione, con possibilità di realizzare 

in una stessa linea oggetti diversi e 

personalizzarli, attività nella quale 

siamo maestri in Italia e che diventa 

molto più efficiente se si hanno a 

disposizione tecnologie avanzate.

In questo contesto ABB può svol-

gere un ruolo fondamentale per-

ché l’automazione avanzata è un 

fattore abilitante dell’Industria 

4.0. Attraverso la propria offerta di tecnologie e servizi connessi, 

come motori e azionamenti, robotica collaborativa, sensoristica 

di campo e software di gestione, supervisione e ottimizzazione, 

ABB favorisce in maniera proattiva questo cambiamento, in Italia 

come in altri Paesi. Il percorso non sarà immediato né banale, ma 

è assolutamente perseguibile. E come già avvenuto in altri am-

biti, per esempio nel caso dell’efficienza energetica, ABB è una 

dei grandi player del mercato ed è pronta a svolgere il proprio 

ruolo: promuovere l’innovazione e l’evoluzione tecnologica è la 

missione dell’azienda.

Randieri: Sicuramente il reshoring è uno degli elementi significa-

tivi connessi al concetto di automazione, digitalizzazione, innova-

zione, Industry 4.0, inteso come l’elemento capace di sostenere e 

generare la riorganizzazione del sistema produttivo secondo tale 

metodologia. L’impatto sulle imprese di questi elementi è quello 

di incrementare la produttività e ridurre i costi di produzione, 

con un effetto sostituzione che attiene alle competenze e alle ca-

pacità della forza lavoro di interagire con la dimensione digitale 

dell’organizzazione, dell’azienda e della supply chain. 

La quarta rivoluzione industriale senza ombra di dubbio ri-

mette al centro il lavoro in termini di competenze, la qualità, 

il valore del Made in Italy, stimolando il rientro in patria della 

produzione. Per sfruttare al meglio questa nuova opportunità 

occorre però effettuare un’attenta analisi delle criticità del si-

stema Italia. Tutto ciò che ha a che fare con la riorganizzazione 

e modernizzazione di qualsiasi processo produttivo ha sicura-

mente un impatto positivo in termini di reshoring. È ben noto 

che il fenomeno opposto della delocalizzazione è avvenuto uni-

camente per risparmiare sui costi considerandoli come fattore 

più importante di molti altri. 

Se da un lato è vero che la delocalizzazione tende a rimpatriare 

la produzione, ciò non implica che Industry 4.0 necessariamente 

porti nuovamente tutto il lavoro in Italia, questo perché il tasso di 

sostituzione robotica è più alto rispetto al reshoring. Il problema 

di fondo rimane comunque quello di non riuscire a garantire i 

livelli occupazionali che erano presenti in precedenza all’offsho-

ring. Secondo alcune stime si parla di ripristinare solamente il 

10-15% di quello che era l’occupazione prima che le aziende mi-

grassero all’estero, con l’ulteriore restrizione che prevede l’utilizzo 

di manodopera sempre più qualificata. 

Infatti è ben noto che tutte le tecnologie connesse a Industry 

4.0 richiedono nuove competenze difficili da trovare che sicura-

mente rendono certe forme di lavoro umano economicamente 

non competitive. I progressi tecnologici porteranno all’auto-

mazione di molti processi manuali esistenti, ma non provoche-

ranno la sostituzione delle persone, piuttosto ne cambieranno 

il ruolo: assisteremo allo spostamento dall’esecuzione manuale 

della produzione, alla supervisione dei processi automatizzati in 

tempo reale. Con la progressiva introduzione dell’IoT in fabbrica 

la catena di montaggio cambierà il ruolo dell’operaio limitan-

dolo alle attività di configurazione dei macchinari e della rela-

tiva supervisione. I robot avanzati potranno essere impiegati in 

attività sempre più simili a quelle umane. La produzione verrà 

gestita virtualmente, favorendo sempre più il controllo remoto 

grazie a cui sarà possibile individuare i problemi e risolverli a 

distanza. Quindi se da un lato è vero che Industry 4.0 rappre-

senta un’occasione da non perdere, dall’altro il rischio è che 

le produzioni si possano spostare in altri Paesi europei, mag-

giormente competitivi sul piano Industry 4.0. Bisogna essere in 

grado di cogliere l’occasione di rinnovamento del sistema Paese 

rappresentata da Industry 4.0 integrando la manifattura classica 

e l’industria metalmeccanica con altri settori e servizi innovativi 

e tecnologici, ridefinendo i processi produttivi.

Non dimentichiamo mai che la delocalizzazione è un fenomeno 

legato al costo del lavoro e alla produttività, Industry 4.0 invece 

è una sorta di modernizzazione dei processi produttivi di tipo 

tradizionale. Quindi, si può parlare con maggior sicurezza solo 

di un ritorno in Europa dei processi produttivi delocalizzati, e 

quindi di near reshoring. 

L’Italia per reggere la concorrenza europea deve lavorare di più 

su formazione e materia prima umana, su un forte coordina-

mento delle filiere. Occorre coinvolgere imprenditori e mana-

ger, che non sempre sono in grado di districarsi tra interventi da 

fare, investimenti e budget. Investire in innovazione purtroppo 

non basta, occorre una visione strategica moderna, perché In-

dustry 4.0 digitalizza tutte le fasi della produzione, della logi-

stica, con strumenti innovativi. Industry 4.0 rinnovando tutta 

la filiera (produzione, distribuzione, logistica), valorizzando 

ricerca e sviluppo, design, puntando su innovazioni con forte 

contenuto tecnologico, può rende più conveniente riportare in 

patria la produzione. 

Quando alla richiesta di competenza si uniscono i processi di 

automazione abbiamo un connubio perfetto, perché l’automa-

zione mira alla riduzione dei costi ampliando i volumi, mentre la 

competenza riduce la complessità di lavorazione, migliorando 

le modalità di lavoro, alimentando sia l’innovazione di prodotto 

sia di processo. 

Saper sfruttare a pieno i fattori fondamentali che collegano In-

dustry 4.0 e rilocalizzazione significa modernizzare il processo 

TAVOLA ROTONDAAO

Roberto Zuffada,  

Siemens Italia 
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produttivo, consentendo di ridurre i costi aumentando nel con-

tempo il valore percepito dal cliente, attraverso la qualità del 

prodotto. Su tutto questo bisogna puntare mediante un piano 

di politica industriale ben preciso, che abbia obiettivi chiari per 

il Paese, indicando quali strumenti e quali incentivi attivare. Oc-

corre rendere più flessibili i bandi europei, unificandoli per filiere 

e settori, puntando maggiormente su forme innovative di aggre-

gazione, come i contratti di rete.

Selva: Senza un significativo utilizzo delle nuove tecnologie, 

dell’automazione e di un processo di digitalizzazione dei processi 

produttivi, non è possibile risultare vincenti in un mercato globale 

sempre più affollato e competitivo. In fiera a SPS Italia (Parma, 

23-25 maggio) mettiamo in mostra e facciamo confrontare gli 

attori di tutti questi mondi per rimanere la piattaforma in cui il 

comparto manifatturiero italiano può davvero trovare un’offerta 

completa e risposte affidabili. Con questo scopo abbiamo allar-

gato le categorie merceologiche e lavorato sulla presenza dei 

principali player anche del digitale.

Filippis: Il processo di innovazione tecnologica apportato dalla 

quarta rivoluzione industriale 

è senza dubbio un punto 

cruciale per il fenomeno del 

re-shoring, ponendo obbli-

gatoriamente le proprie basi 

sul processo di automatizza-

zione integrato in una piat-

taforma in grado di gestire 

tutti i punti della fabbrica, la 

collezione dei dati rilevanti 

e il trasferimento sicuro di 

questi ultimi verso sistemi 

informativi aziendali, data-

base e cloud. In tale scena-

rio, la proposta di Mitsubishi 

Electric passa attraverso la 

piattaforma multi-CPU iQ-R, 

tramite la quale si è in grado 

di gestire, con un unico 

hardware, l’intero impianto, 

dall’elettromeccanica ai soft-

ware di supervisione, dalla 

logica alla robotica, pas-

sando attraverso il motion e 

il controllo numerico. Il con-

nubio tra efficienza e traccia-

bilità del processo favorisce di fatto la produttività a fine linea e 

aggiunge valore alla singola unità di prodotto. 

Zuffada: Certamente. Industry 4.0, fabbrica intelligente, smart 

manufacturing sono tutte definizioni e, in qualche modo, sino-

nimi di quella che è stata definita come la quarta rivoluzione in-

dustriale. Come oramai è noto, la quarta rivoluzione industriale, 

fa riferimento a uno scenario in cui l’uso pervasivo delle tecnolo-

gie digitali aumenterà la competitività e l’efficienza delle imprese 

manifatturiere, grazie all’interconnessione e alla cooperazione di 

tutte le risorse utilizzate nella fabbrica e lungo la catena del va-

lore. Il nuovo paradigma produttivo sposterà l’attenzione dalle 

economie di scala e dalla riduzione del costo del lavoro, alla 

flessibilità e alla ‘personalizzazione’ di prodotti e servizi, come 

principale fonte di valore aggiunto e caratteristica di competi-

tività. È un nuovo modo di produrre sempre più ritagliato sulle 

esigenze del cliente che può portare enormi benefici a un tes-

suto industriale come quello italiano che per inventiva, creati-

vità e affidabilità non ha eguali al mondo. Siemens, lavorando in 

stretta collaborazione con le imprese, mette a disposizione delle 

PMI e delle grandi aziende soluzioni integrate di automazione e 

software industriale per gestire e ottimizzare tutta la catena di 

creazione del valore.

A.O.: Può il reshoring essere un problema dal punto di vista legale, 

sia per questioni legate alla burocrazia che dal punto di vista am-

ministrativo?

Boffa: Non so quanto la burocrazia abbia avuto un peso nella 

scelta di molte aziende di delocalizzare, il problema principale 

erano i costi. Tuttavia, se qualcuno aveva timori in tal senso e le 

condizioni non cambiano, la burocrazia potrebbe ancora rap-

presentare un freno al ritorno delle attività produttive in Italia. 

Però, il governo ha lanciato un piano nazionale per l’Industria 4.0 

con l’obiettivo dichiarato 

di riportare la manifattura 

in Italia, quindi ci si aspetta 

che questo sforzo strategico 

ed economico sia accompa-

gnato da un alleggerimento 

dell’iper-burocrazia e da uno 

snellimento delle procedure.

A.O.: Riguardo alla conve-

nienza delle operazioni, è 

possibile svolgere tutte le 

operazioni necessarie in au-

tonomia o è utile cercare l’as-

sistenza di un professionista? 

E in caso positivo, quali sono 

i vantaggi di rivolgersi a un 

professionista?

Boffa: Per riportare la mani-

fattura in Italia, non si può 

prescindere dalla digital 

disruption e dall’Industria 

4.0, come dicevamo in pre-

cedenza. È assolutamente 

necessario tenere in con-

siderazione questi trend e 

per andare in questa direzione il percorso è lungo e prevede 

delle tappe. Ci sono già aziende, anche nel nostro Paese, che si 

stanno muovendo a piccoli passi, per esempio adottando nuovi 

sistemi via via sempre più connessi. Ci sono anche aziende più 

ambiziose, che stanno avviando una vera ‘business transforma-

tion’. Per fare questo, devono accedere a competenze nuove 

andando spesso in partnership con realtà esterne. Si prendano 

per esempio il nascere di nuove tipologie di aziende digitali e di 

data analytics, che finora non esistevano, e i progetti sostenuti 

dalla UE in ambito Horizon 2020 che coinvolgono, tra gli altri, 

istituti di ricerca nazionali e internazionali.

Certo, qualcuno potrebbe anche riuscire a inventarsi da solo la 

sua Industria 4.0... ma non siamo tutti Steve Jobs. •

Fo
to

 t
ra

tt
a

 d
a

 w
w

w
.p

ix
a

b
a

y.
co

m

http://www.pixabay.com/


MARZO 2017 AUTOMAZIONE OGGI 396

MOTORIAO Agnes Ferrant
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L
a centrale elettrica Possum Point, situata lungo il fiume 

Potomac, a circa 50 km a sud di Washington, negli 

USA, utilizza gli azionamenti a velocità variabile Con-

trol Techniques Unidrive M700 per controllare 22 ven-

tilatori di due torri di raffreddamento. Unidrive M700 è 

andato a sostituire un sistema installato nel 1975 e ha introdotto 

molti benefici, tra i quali la possibilità di variare la velocità delle 

ventole per minimizzare il consumo di potenza in presenza di pic-

coli carichi, di eliminare il movimento in presenza di vento dovuto 

alla mancanza di un sistema di frenatura, di minimizzare il conge-

lamento potenziale in inverno, di ridurre al minimo la vibrazione 

delle ventole senza doverle mettere fuori servizio e di eliminare 

la necessità di regolazioni periodiche del passo delle pale delle 

ventole per evitare sovraccarichi al motore in inverno e basse 

portate d’aria in estate. La sola regolazione del passo delle pale 

ha comportato un notevole risparmio in termini di ore uomo, che 

la centrale ha stimato intorno al valore di 38.000 dollari all’anno.

I problemi da risolvere
La centrale elettrica in questione, di proprietà di Dominion Power, 

è dotata di più unità alimentate a gas e a petrolio. L’azienda de-

siderava implementare un sistema automatico di controllo per i 

ventilatori di raffreddamento, che erano gestiti da un apparato 

vecchio di oltre 40 anni. La riqualificazione ha risolto direttamente 

diversi aspetti, prima di tutto riducendo i consumi e i costi, senza 

impattare sull’efficienza della torre. Nello specifico, la gestione 

dei consumi energetici e della capacità di raffreddamento com-

portava prima l’accensione e lo spegnimento dei dispositivi di 

avviamento dei ventilatori da 200 HP, dato che essi operavano 

sempre alla massima velocità. La possibilità di variare la velocità 

dei ventilatori, e di conseguenza la capacità di raffreddamento, 

al variare dei carichi, consente ora di fare funzionare tutti i ven-

tilatori con una migliore efficienza dell’impianto e con richieste 

energetiche molto inferiori. Il sistema muove solo l’aria necessa-

ria per estrarre calore, di conseguenza i consumi di energia sono 

notevolmente più contenuti. La gestione delle vibrazioni sulle 

singole ventole, che devono essere disattivate, era richiesta dal 

committente anche nel caso in cui i requisiti sul carico, quindi 

anche i requisiti di raffreddamento, fossero elevati. La capacità 

di mantenere tutte le ventole in funzione, con alcune di esse 

operative a velocità ridotta per gestire le vibrazioni, assicura oggi 

un raffreddamento ottimale, quando è necessario generarlo per 

l’unità. Un altro problema affrontato e risolto era costituito dalla 

necessità di modificare manualmente e su base periodica il passo 

Unidrive M700 di Control Techniques assicurano 

prestazioni elevate e un controllo flessibile di motori 

asincroni e a magneti permanenti

A prova di freddo e gelo
Unidrive M700 è stato impiegato in una grande centrale elettrica per 
massimizzare le prestazioni delle torri di raffreddamento e ridurre i costi 
di manutenzione



delle pale dei ventilatori, a causa delle differenze 

nella densità dell’aria nei mesi estivi e invernali. 

Questa attività, da sola, richiedeva circa 480 ore 

uomo all’anno: un dirottamento significativo di 

risorse da necessità più pressanti all’interno della 

centrale elettrica, con l’aggiunta dei costi di no-

leggio di una gru e le operazioni di gestione della 

sicurezza.

Un’altra questione da risolvere era connessa 

alle ventole del sistema, che sono dotate di un 

albero di trasmissione in fibra di vetro/metallo 

lungo circa 5 m connesso con il motore tramite 

puleggia. In assenza di un sistema di frenatura, il 

movimento incontrollato delle ventole inattive a 

opera del vento costituiva un problema costante, 

che talvolta provocava avviamenti scorretti. Que-

sti, a loro volta, producevano sovraccarichi sul 

motore, gravi forze di torsione sull’albero di tra-

smissione dell’avviamento e, in alcuni casi, dei 

problemi alla trasmissione. Con il nuovo sistema 

le funzioni di ‘start’/‘stop’ sono caratteristiche in-

trinseche dell’azionamento Unidrive M700, che 

minimizzano i picchi di coppia ai quali è soggetto 

l’albero di trasmissione. Ciò ha eliminato i problemi legati ai mo-

vimenti incontrollati a opera del vento.

Gelo e disgelo costituiscono un ulteriore problema sulle torri 

di raffreddamento. Il sistema esistente richiedeva di far girare 

le ventole in senso opposto in caso di formazione di ghiaccio ai 

lati delle torri, con il potenziale rischio di collasso 

della torre di raffreddamento. Un flusso d’aria op-

portunamente gestito nella stagione fredda, gra-

zie alla possibilità di variare la velocità, è in grado 

di eliminare il sotto-raffreddamento, il quale a 

sua volta provoca la formazione del ghiaccio. Ciò 

elimina la necessità di invertire il senso di rota-

zione dei ventilatori, tranne che nelle condizioni 

atmosferiche più avverse.

“Abbiamo deciso di considerare le soluzioni con 

azionamenti a velocità variabile e inizialmente 

sono stati considerati tre produttori” afferma 

Mark Leigh, consulente tecnico della centrale 

elettrica. “Tuttavia, Control Techniques è stata 

l’unica azienda in grado di soddisfare i tempi 

molto stretti di consegna del progetto, oltre a 

supportarci con grande competenza tecnica 

nella scelta della soluzione idonea”.

Gli azionamenti Unidrive M700 di Control Tech-

niques, installati in una sala di controllo della 

centrale elettrica, assicurano prestazioni elevate 

e un controllo flessibile dei motori asincroni e a 

magneti permanenti. Ciò che è maggiormente 

importante per la centrale è che Unidrive M700 offre un maggiore 

controllo del processo. •
Emerson Industrial Automation Italy

www.EmersonIndustrial.com/Automation - www.emerson.com

Gli azionamenti a velocità 

variabile Unidrive M700 

controllano 22 ventilatori di 

due torri di raffreddamento 

della centrale elettrica 

Possum Point

http://www.progea.com/
http://www.emersonindustrial.com/Automation
http://www.emerson.com/
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SICUREZZAAO

Pizzato Elettrica presenta gli interruttori di sicurezza con elettromagnete 
e tecnologia Rfid Serie NS

Silvia Guerra
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C
ontinua il processo di innovazione di Pizzato Elettrica, 

che nel corso della fiera SPS IPC Drives, evento euro-

peo per l’automazione e la sicurezza industriale che 

si è tenuto nel 

mese di no-

vembre a Norimberga, ha 

presentato con successo 

l’ultima evoluzione in fatto 

di dispositivi industriali di si-

curezza: la nuova serie NS di 

interruttori di sicurezza con 

elettromagnete e tecnologia 

Rfid. Questa nuova serie di 

prodotti riassume in sé tutte 

le esperienze e le novità svi-

luppate da Pizzato Elettrica 

durante più di trent’anni di 

esperienza nel campo della 

sicurezza industriale, rap-

presentando a oggi lo stato 

dell’arte del suo settore. Svi-

luppati su un corpo in tecno-

polimero, gli interruttori NS 

sono adatti per applicazioni 

medio/leggere e si applicano 

tipicamente su macchine 

nelle quali la condizione di 

pericolo, a causa dell’inerzia 

di parti meccaniche, si pro-

trae per un certo tempo anche dopo aver azionato il comando di 

arresto. Possono inoltre venire impiegati quando si voglia avere un 

controllo delle protezioni della macchina in modo da consentire l’a-

pertura di alcuni ripari solo in determinate condizioni.

Massima sicurezza con un solo dispositivo
Gli interruttori NS, costruiti con tecnologia elettronica ridondante, 

consentono di creare circuiti aventi il massimo livello di sicurezza 

PLe e SIL3 installando un solo dispositivo sulla protezione. Questo 

permette quindi una più rapida installazione, evitando dispendiosi 

cablaggi.

Collegamento in serie di più interruttori
L’elevato livello di sicurezza di questi dispositivi non subisce varia-

zioni nemmeno nel momento in cui si connettono in serie più inter-

ruttori. Tale modalità di collegamento rientra tra le caratteristiche 

più significative della serie NS, e viene concessa in quei sistemi di 

sicurezza che prevedono la presenza di un modulo di sicurezza che 

valuta le uscite dell’ultimo interruttore NS. Il mantenimento del li-

vello di sicurezza PLe, anche raggiungendo il numero massimo di 32 

interruttori connessi in serie, è chiaro indice della struttura estrema-

mente sicura presente all’interno di ogni singolo dispositivo.

Elevato grado 
di protezione
Questi dispositivi sono pro-

gettati per essere impiegati 

anche nelle situazioni am-

bientali più gravose, dove è 

richiesto il massimo grado 

di protezione dell’involucro, 

come dimostrato dal supe-

ramento del test di immer-

sione fino a IP67 secondo IEC 

60529. Possono inoltre es-

sere impiegati in macchinari 

che vengono sottoposti a la-

vaggi con getti d’acqua calda 

ad alta pressione in quanto 

superano il test IP69K se-

condo ISO 20653. La serie NS 

è predisposta per resistere 

anche a polvere e ad altre 

eventuali impurità: il foro 

passante per l’inserimento 

dell’azionatore non consente 

infatti alla potenziale sporci-

zia che vi dovesse entrare, di 

fermarsi al suo interno e ne permette l’uscita dalla parte opposta. Il 

perno di blocco è poi dotato di una guarnizione a membrana esterna 

che lo rende adatto all’utilizzo in ambienti con presenza di polvere.

Azionatori Rfid ad alto livello di codifica
La serie NS è dotata di sistema elettronico di riconoscimento dell’a-

zionatore basato su tecnologia Rfid. Questo permette di dotare ogni 

azionatore di una diversa codifica e rendere impossibile la mano-

missione del dispositivo utilizzando un altro azionatore della stessa 

serie. Gli azionatori possono essere codificati in milioni di diverse 

combinazioni e pertanto sono classificati secondo EN ISO 14119 

come azionatori ad alto livello di codifica.

Centraggio
I dispositivi sono dotati di un ampio imbocco di centraggio per il 

perno dell’azionatore. Tale soluzione facilita l’allineamento tra l’azio-

natore e il foro presente nella testa durante la fase di montaggio e 

riduce notevolmente il rischio di collisione tra azionatore e interrut-

tore, permettendo la sua installazione anche su porte non precise.

In nome della sicurezza

Gli interruttori NS possono essere impiegati in macchinari che vengono 

sottoposti a lavaggi con getti d’acqua calda ad alta pressione in quanto 

superano il test IP69K secondo ISO 20653



Forza di ritenuta azionatore bloccato
Il robusto sistema di interblocco garantisce una forza di ritenuta 

massima dell’azionatore F1max pari a 2100N.

Modularità
La concezione totalmente innovativa dei dispositivi di sblocco 

consente svariati abbinamenti di sblocco frontale e posteriore, con 

dispositivi ausiliari a serratura, a pulsante antipanico o a cacciavite. 

Massima flessibilità anche per l’interfaccia di connessione, che pre-

senta uscite sia con cavo sia con connettore, che possono possedere 

orientamento con direzione assiale o laterale.

Testa e dispositivi orientabili e non distaccabili
Il modulo superiore dell’interruttore, che incorpora i dispositivi di 

sblocco, e il modulo inferiore, che comprende le uscite di connes-

sione, sono orientabili e non distaccabili: agendo infatti sulle viti di 

fissaggio è possibile ruotare di 90° in 90° i moduli, rendendo quindi 

possibile ottenere ulteriori configurazioni differenti con lo stesso ar-

ticolo, senza che l’installatore si debba preoccupare di come assem-

blare le varie componenti. Per queste viti di fissaggio sono previsti 

dei tappi di protezione a incastro che evitano il deposito di sporcizia 

e facilitano la pulizia dell’insieme.

LED per una diagnosi immediata
Progettati per una diagnostica rapida e immediata, lo stato di ogni 

ingresso e uscita viene evidenziato con un apposito LED. In questo 

modo si possono individuare rapidamente i punti di interruzione della 

catena sicura, quale dispositivo sia bloccato, quale porta sia aperta 

ed eventuali errori interni al dispositivo. Il tutto in modo immediato, 

senza la necessità di decodificare complesse sequenze di lampeggi.

Forza di ritenuta azionatore sbloccato
Ogni interruttore è dotato al proprio interno di un dispositivo di trat-

tenuta dell’azionatore nella posizione di chiusura. Ideale per tutte 

quelle applicazioni dove più porte vengono contemporaneamente 

sbloccate, ma solo una viene effettivamente aperta. Il dispositivo 

mantiene in posizione tutte le porte sbloccate con una forza di ~ 20 

N, evitando che vibrazioni o colpi di vento possano aprirle.

Dispositivo di sblocco a serratura e pulsante 
antipanico
Il dispositivo di sblocco a serratura (auxiliary release) permette lo 

sblocco dell’azionatore solo al personale in possesso della chiave 

di azionamento. Funziona anche in assenza di alimentazione e una 

volta azionato impedisce il blocco della protezione. Il pulsante anti-

panico (escape release) permette lo sblocco dell’azionatore e l’aper-

tura immediata della porta. Generalmente impiegato nelle macchine 

dentro le quali un operatore può rimanere inavvertitamente intrap-

polato, viene rivolto verso la parte interna della macchina per per-

mettere l’uscita dell’operatore anche in caso di black out. Dotato 

di funzionamento bistabile, può essere liberamente allungato con 

le apposite prolunghe. Entrambi questi dispositivi possono essere 

orientati sui quattro lati dell’interruttore, permettendo così la sua 

installazione sia all’interno sia all’esterno della macchina.  •
Pizzato - www.pizzato.com

http://www.esa-automation.com/
http://www.pizzato.com/
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BANCO PROVAAO

Come misurare l’effetto abrasivo delle 
gocce di pioggia su una superficie? 
Con un banco prova altamente realistico, 
utilizzato per impianti di energia eolica

Massimo Mortarino
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P
iù veloce di un’auto da corsa di Formula 1, il nuovo 

banco prova per erosione pluviale dell’Istituto 

Fraunhofer per l’Energia Eolica e Tecnologia dei Si-

stemi Energetici (IWES) accelera la pala di un modello 

di rotore fino a 550 km/h per provare l’effetto abrasivo 

delle gocce di pioggia su una superficie. Le pale dei rotori sono 

esposte a forti influenze ambientali quali pioggia, grandine, sab-

bia, acqua, salsedine e inquinamento che agiscono sulle superfici 

provocando l’accumulo di sporcizia e zone irruvidite sulle parti 

verniciate e rivestite, specialmente sui bordi di attacco delle pale. 

Le variazioni di temperatura e i raggi UV intensificano ulterior-

mente questi effetti. 

Incremento dei requisiti climatici 
e ambientali
Il risultato è l’asportazione di materiale e la formazione di cricche 

causate dall’erosione pluviale, con conseguente aumento del 

deterioramento delle proprietà aerodinamiche delle pale. Que-

ste variazioni hanno non solo un impatto negativo sull’efficienza 

degli impianti di energia eolica (WPP), ma possono causare anche 

l’emissione di forti rumori. Il problema non può essere che esacer-

bato in futuro, poiché i rotori dovranno girare più velocemente 

per migliorare il rendimento degli impianti WPP in mare aperto 

(offshore). All’aumento della velocità, le gocce di pioggia impat-

tano con maggior energia sui rivestimenti, anticipando ulterior-

mente il verificarsi di danni. 

Le zone irruvidite e i danni alla vernice e ai rivestimenti sono parti-

colarmente comuni sul bordo di attacco delle pale, specialmente 

sulla cima, e hanno effetto negativo sulle proprietà aerodinami-

che degli impianti di energia eolica, diminuendone le prestazioni.

Banco prova erosione pluviale 
con clima controllato
Insieme all’IWES di Bremerhaven (Germania), partecipe al pro-

getto ’Erosione Pluviale delle Pale dei Rotori’ sponsorizzato dal 

Ministero Federale Tedesco per l’Ambiente, la Conservazione 

della Natura e la Sicurezza Nucleare (BMU), le aziende del settore 

industriale svilupparono un banco prova con bracci rotanti utiliz-

zabile per esaminare i modelli di pale con velocità di picco fino 

a 600 km/h. Esso consente di monitorare e valutare la resistenza 

alla pioggia del rivestimento delle pale dei rotori con un com-

pleto controllo climatico (effetti degli UVA, dimensione variabile 

delle gocce, temperatura, ambiente salino). L’ottimizzazione dei 

sistemi di rivestimento delle pale del rotore dovrebbe prevenire 

i danni ed estendere gli intervalli di manutenzione, riducendo 

così i costi. Nella cabina di prova si può verificare la formazione di 

ghiaccio sui bracci rotanti contemporaneamente all’erosione plu-

viale oppure effettuare una prova dopo l’altra. I provini possono 

essere esposti alle radiazioni UVA per simulare l’invecchiamento 

dei polimeri dovuto ai raggi solari. 

Strumentazione integrata 
e sistema di controllo
Per impiegare con efficienza il banco prova era necessario un si-

stema di misura e controllo in grado non solo di essere configu-

rato rapidamente, ma anche dotato dell’opportuna accuratezza 

di misura e resistenza alle interferenze. Venne pertanto utilizzata 

la piattaforma di misura e controllo PMX di HBM, provvisto di sva-

riati moduli di misura e di uscita dei segnali che furono usati per 

conformarsi ai segnali d’ingresso e di uscita nello strumento base. 

Acquisizione dei dati di misura
Tutti i segnali furono acquisiti individualmente e sincronica-

mente, con risoluzione di 24 bit e alla cadenza di 19.200 al se-

condo. Ciò rese possibile la gestione ed elaborazione dei valori 

misurati in tempo reale. L’uso dell’interfaccia Ethernet integrata 

garantiva che tutti i valori di misura rilevanti venissero salvati nel 

PC del banco prova. La susseguente analisi dei dati grezzi salvati 

venne effettuata dal software DAQ catman di HBM.

Automazione
Codesys-Soft PLC integrato e la diagnostica nel PMX migliorano 

significativamente l’efficienza. Il PMX opera secondo la norma in-

dustriale 61131, diffusa in tutto il mondo, e consente processi di 

controllo deterministici in tempo reale - proprietà molto impor-

tante in questo progetto per il sincronismo dei controlli del braccio 

nel banco prova e della pioggia e climatizzazione. Il codice venne 

creato nell’ambiente di sviluppo di Codesys e, verificata l’assenza di 

Goccia dopo 
goccia…



errori con un compilatore, caricato nel PMX come codice macchina. 

L’applicazione gira ora indipendentemente nel PMX. I segnali dei 

sensori addizionali possono essere letti mediante l’interfaccia  

Canopen integrata nel PMX e i segnali di controllo possono essere 

inviati al sistema di azionamento. Gli altri compiti di controllo sono 

effettuati dagli I/O digitali e dalle uscite analogiche del PMX.

Visualizzazione ed esercizio
Un altro criterio decisivo per la scelta del PMX fu la possibilità 

di usarlo tramite il web server integrato con tutti i più comuni 

web browser. Ciò elimina la necessità di installare ulteriore soft-

ware nel PC, offrendo inoltre l’opportunità della manutenzione 

remota e delle operazioni remote mediante l’esistente tecnologia 

di rete. Codesys Soft PLC integrato è dotato anche di visualizza-

zione web, perfettamente accordata all’applicazione. Ciò rende 

disponibili tutti i segnali e gli elementi di controllo rilevanti per pi-

lotare il banco prova, compresi i comandi per l’operatore. Benja-

min Buchholz dell’IWES, che coordina tale ambito quale parte 

del progetto congiunto ‘Erosione Pluviale sulle Pale dei Rotori’, 

spiega: “Le condizioni di prova sono variabili, mentre le velocità 

rotazionali e le condizioni climatiche possono essere regolate in-

dividualmente in accordo alle rilevanti condizioni correnti delle 

pale del rotore. Il tempo meteorologico registrato e i dati opera-

tivi ci forniscono le basi necessarie. In questo modo vorremmo 

garantire sia la qualità del banco prova sia la validità dei risultati 

finali. Con il sistema integrato di misura e controllo PMX della 

HBM abbiamo potuto implementare tutti i necessari compiti di 

misura e controllo, in modo efficiente e a costi contenuti”.

Conclusioni e prospettive
La valutazione del meccanismo di formazione dei danni fornisce 

le basi per ottimizzare i materiali di rivestimento, quali le pelli-

cole e la pittura, e per adottare misure addizionali, per esempio 

cambiando la guida operativa del WPP o variando gli intervalli 

di manutenzione. Il banco prova ha consentito agli scienziati di 

approfondire la loro comprensione del processo di formazione 

dei danni e, su tali basi, sviluppare validi concetti di protezione.

Con un preventivo totale di 1,4 milioni di Euro, il progetto ‘Ero-

sione Pluviale sulle Pale dei Rotori’ è sponsorizzato dal Ministero 

Federale Tedesco per l’Ambiente, Conservazione della Natura e 

Sicurezza Nucleare (BMU) (numero indice 41V6477).  •
HBM Italia - www.hbm.com

Schema della cabina del banco prova con il braccio rotante per 

gli oggetti in prova

http://www.hbm.com/it
http://www.hbm.com/
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PROGETTAZIONE E STAMPA 3DAO

La diminuzione dei costi per l’acquisto degli strumenti di progettazione e 
delle stampanti, nonché l’avvento di numerosi servizi correlati, spingono 
la crescita della stampa 3D

Paolo Carnovale
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L'
esplosione di interesse per la stampa 3D, unita alle 

funzionalità di stampa 3D a basso costo, sta gene-

rando un’incredibile espansione degli strumenti 

di progettazione. Sono stati lanciati molti nuovi 

strumenti gratuiti per supportare la modellazione 

3D e la conversione in formati utilizzabili dalle stampanti 3D e la 

gamma degli strumenti commerciali a pagamento è in crescita. 

Molti di questi strumenti hanno una propria nicchia specifica. 

Alcuni per esempio, come Cinema4D e Blender, provengono dal 

mercato dell’animazione 3D, SketchUp è invece dedicato alla 

progettazione e alla stampa di strutture architettoniche; altri, 

come Anim8tor, hanno le loro radici nella progettazione di scul-

ture in 3D. Nel frattempo RS in collaborazione con SpaceClaim 

ha sviluppato DesignSpark Mechanical, uno strumento gratuito 

che consente alla comunità dei progettisti di prototipare velo-

cemente le proprie idee.

Tanti strumenti per progettare
Strumenti come 123Design e TinkerCAD sono versioni gratuite 

di modelli commerciali, in questo caso fornite da Autodesk, ma 

sta crescendo anche la gamma di strumenti open source come 

Blender e FreeCAD, che arrivano dal mondo della progettazione 

3D e sono stati perfezionati con funzionalità di stampa 3D, cia-

scuno dei quali si è già creato una comunità di utenti. Desi-

gnSpark, invece, come anche altri strumenti, viene scaricato e 

utilizzato localmente e deve quindi supportare sistemi operativi 

diversi tra i quali senz’altro Linux, Windows e MAC. Programmi 

quali 3Dtin e TinkerCAD vengono utilizzati su browser e sono 

indipendenti dalla piattaforma, hanno però un minor numero di 

funzionalità. Certi prodotti che provengono dal mercato dell’a-

nimazione e dell’architettura supportano il sistema operativo 

MAC, altri invece arrivano da un approccio per PC, il che può 

influire su chi li utilizza.

Nello specifico, Blender è uno strumento open source creato nel 

2002 per artisti e animatori digitali. La versione 2.67 propone 

una toolbox per la stampa 3D e caratteristiche di analisi mesh in 

tempo reale che consentono di ottimizzare i progetti 3D per la 

stampa. Blender ha anche formato una comunità di utenti che 

condividono progetti e suggerimenti. SketchUp è invece uno 

strumento di Trimble che si collega a Google Earth per immagini 

3D di architetture ed è approdato alla stampa 3D. 

Wings3D è un altro programma open source, più affine al mer-

cato della scultura 3D che a quello dell’animazione. Offre una 

serie di strumenti di modellazione, un’interfaccia personalizza-

bile e supporto per luci e materiali. È scritto in Erlang, un lin-

guaggio di programmazione funzionale open source distribuito 

da Ericsson, e prende il nome dalla Winged Edge Data Structure 

(Weds), la struttura di dati utilizzata per memorizzare le relazioni 

di adiacenza tra lati, facce e vertici in un modello Wings 3D: il 

progetto può comunque essere convertito in formato STL per 

permettere la stampa del modello 3D. 

Infine, TinkerCAD si inserisce nella nuova tendenza all’uso di 

browser web come strumenti di progettazione per la stampa 3D. 

Ciò permette ai principianti di creare, elaborare e combinare forme 

per la stampa 3D; come parte della suite di strumenti 123Design, 

è perfetto per i neofiti, che non devono per forza imparare il com-

plicato software CAD. Una volta completato, il progetto viene 

scaricato localmente come file .stl standard e può essere stam-

pato direttamente dal desktop con una stampante 3D o inviato 

a un servizio stampa. Esistono poi strumenti di progettazione 3D 

commerciali, completi di tutte le funzioni, come Solidworks e Au-

toCAD, anch’essi con un’ampia gamma di modelli 3D.

E ora… stampa!
Buona parte dell’interesse per la stampa 3D è stimolato dai 

nuovi servizi oggi esistenti. Siti web come Shapeways e Sculp-

Cosa sapere  
per stampare in 3D

Fo
to

 t
ra

tt
a 

d
a 

w
w

w
.p

ix
ab

ay
.c

o
m

http://www.pixabay.com/


teo offrono infatti la possibilità di stam-

pare progetti 3D: gli utenti possono 

caricare i loro progetti perché altri li 

stampino. Si sta così sviluppando l’idea di 

un hardware open source che possa es-

sere condiviso e modificato a titolo gra-

tuito. Il calo nel prezzo delle stampanti 

3D, poi, sta contribuendo alla diffusione 

di questi sistemi, permettendo ai proget-

tisti di sperimentarne diversi. Esistono 

anche reti di appassionati di stampa 3D 

che offrono il proprio supporto ai pro-

gettisti locali per stampare e consegnare 

loro il prodotto finito.

Alla base di tutti gli strumenti descritti si 

trova un formato di output comune per 

la stampa 3D. L’STL (STereoLithography 

o Standard Triangle Language) è un me-

todo standard di descrizione mediante 

triangoli che consente la stampa di un 

progetto. Tutti gli strumenti di proget-

tazione 3D possono produrre file .stl 

utilizzabili da una stampante 3D in loco, 

oppure caricabili su un servizio stampa 

remoto come Shapeways, Sculpteo o 3D 

Hubs, o ancora utilizzabili come parte di 

una memoria di progetti 3D. Tuttavia, un 

formato di output comune non implica 

necessariamente che il file sarà stampato 

propriamente, poiché i progetti devono 

tenere conto delle linee guida legate ai 

materiali. Servizi diversi utilizzano sup-

porti diversi, il che si ripercuote sulle re-

gole di progettazione utilizzate. I materiali 

hanno proprietà molto differenti e queste devono essere tenute 

in considerazione nella progettazione: l’uso di un materiale ce-

ramico comporta un approccio alla progettazione assai diffe-

rente rispetto all’uso di ABS o di un metallo. Analogamente, le 

diverse tecniche di stampa 3D (sinterizzazione laser, modella-

zione a deposizione fusa, o stereolitografia con polimeri liquidi) 

hanno anch’esse requisiti di progettazione diversi. ABS o po-

liammide, per esempio, possono essere usati per creare parti a 

incastro, cosa impossibile con materiali metallici.

I vari strumenti gestiscono materiali e tecniche differenti con 

diversi gradi di successo. Ciò dipende in buona parte dallo 

spessore della parete del progetto e dalle tolleranze che lo 

strumento supporta. Questo è l’ostacolo più comune che im-

pedisce la stampa di alcuni modelli 3D: in certi casi lo spessore 

della parete è troppo sottile e la struttura finale è fragile e si 

spezza facilmente. Quando le pareti sono troppo spesse, invece, 

la tensione interna può essere eccessiva e provocare crepe e 

addirittura rotture.

La risoluzione dell’output è un altro fattore importante. Anche 

se .stl ha creato uno standard comune per il trasferimento dei 

file, gli strumenti lo riprodurranno con diverse risoluzioni. Un 

file a bassa risoluzione mostrerà i triangoli che costituiscono 

la forma nello stesso modo in cui un’immagine può apparire 

‘pixelata’, producendo una stampa 3D di scarsa qualità. Una 

risoluzione troppo elevata creerà un file .stl pesantissimo, che 

rischia di non poter essere gestito dalla stampante 3D. Ciò po-

trebbe anche dipendere da un progetto troppo complesso, con 

dettagli di piccole dimensioni che non possono essere stampati 

con un determinato materiale da una data stampante. Pertanto, 

è fondamentale la tolleranza dell’output dello strumento, cioè 

la distanza massima tra la forma originale e la mesh .stl che 

viene esportata. Il valore è di solito pari a 0,01 mm, dimensione 

minima di una tipica stampante. Se fosse maggiore, i triangoli 

potrebbero diventare visibili. Se fosse minore, il file potrebbe 

essere troppo grosso.

Qualche utile consiglio
Lo sviluppo di stampanti 3D a basso costo ha portato a un’e-

splosione di strumenti di progettazione per la stampa 3D eco-

nomici e perfino gratuiti, come DesignSpark Mechanical, dotati 

di un’ampia gamma di funzionalità, idonee a diversi tipi di pro-

gettazione 3D. Grazie allo standard di interfaccia comune in .stl, 

i progetti possono essere agevolmente condivisi e stampati, 

anche se i progettisti devono tenere conto di alcuni aspetti fon-

damentali a seconda dei materiali e della tecnologia di stampa 

3D utilizzata. •
RS Components - http://it.rs-online.com

MARZO 2017 AUTOMAZIONE OGGI 396 97

RS in collaborazione con SpaceClaim ha sviluppato DesignSpark Mechanical, stru-

mento gratuito di prototipazione veloce

TinkerCAD si inserisce nella tendenza all’uso di browser web come strumenti di pro-

gettazione per la stampa 3D

http://it.rs-online.com/


L’
Internet of Things sta rimodellando la struttura degli 

impianti. L’impiego crescente di apparati smart e 

dispositivi interconnessi capaci di comunicare su 

una rete Ethernet industriale consente infatti ai 

produttori di acquisire e monitorare dati e presta-

zioni di macchine e processi come mai prima d’ora. Tuttavia, oltre 

a considerare ‘cosa’ è connesso, va valutato anche ‘come’ avviene 

la connessione. Le tecnologie innovative consentono ai produttori 

di gestire la propria infrastruttura e implementare dispositivi di di-

versa natura, condividendo le informazioni in nuovi modi. Il cloud 

computing, per esempio, consente di monitorare in tempo reale 

apparati disseminati in siti remoti da una postazione centralizzata. 

Inoltre, può fornire una maggiore potenza di calcolo ampliando la 

capacità di storage in caso di variazione delle esigenze operative. 

La virtualizzazione invece separa il software dall’hardware, consen-

tendo un miglioramento dei tempi di attività delle applicazioni, 

aumentando la flessibilità delle installazioni e velocizzando gli ag-

giornamenti. Infine, la tecnologia wireless incrementa la flessibilità 

e consente una condivisione più semplice dei dati, per esempio 

verso i dispositivi mobili presenti nell’impianto.

Il reperimento in tempo reale delle informazioni e l’utilizzo di 

connessioni dirette implica una maggiore rapidità e precisione 

del processo decisionale, il miglioramento della collaborazione, 

l'aumento della produttività e la nascita di nuove opportunità. 

L’approccio tradizionale basato sull’utilizzo di reti separate di IT 

(Information Technology) e OT (Operation Technology) ostacola 

il flusso di informazioni all’interno dell’azienda, risultando un’op-

zione limitativa. Allo stesso modo, gli utenti finali richiedono una 

singola architettura di rete unificata, costruita su un unico ‘net-

work fabric’ fisico, in grado di sfruttare a piena potenza il proto-

collo Internet e garantendo un alto grado di sicurezza.

Struttura del network unificata
Una struttura del network unificata rappresenta la base su cui im-

plementare e gestire le operazioni in rete. Include tutti i sistemi di 

cablaggio, tecnologia wireless, switching, elaborazione e storage, 

utilizzando la connettività IP (Internet Protocol) standard e senza 

modifiche per contribuire ad assicurare la presenza di comuni-

cazioni aperte e sicure. ‘Network fabric’ è un termine industriale 

che descrive una topologia di rete in cui i dispositivi si scambiano 

dati attraverso switch interconnessi. I sistemi di automazione degli 

impianti industriali si stanno evolvendo dalle connessioni dedi-

cate punto-punto a un design più incentrato sugli switch, in cui è 

possibile gestire il traffico direttamente con una flessibilità molto 

superiore e performance ottimizzate. L’utilizzo degli switch e un’ar-

chitettura d’impianto convergente consente l’instradamento dei 

dati in modo sicuro all’interno del sistema di automazione dell’im-

pianto, oltre che il loro up-stream per creare maggiore valore.

Oltre che fungere da dorsale necessaria per l’architettura della 

rete industriale, il network fabric può rappresentare il fattore 

MARZO 2017 AUTOMAZIONE OGGI 396

AO

Come semplificare il design di un ambiente di produzione abilitando  
le informazioni in ottica IoT: l’approccio proposto da Panduit

Dan McGrath
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La produzione nell’era 
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chiave per l’incremento della produttività. Una scarsa pianifica-

zione e un processo decisionale reattivo possono determinare la 

presenza di una rete composta da un’ampia ragnatela di connes-

sioni e switch, in grado di comportare tempi di fermo e violazioni 

della sicurezza nell’impianto. Pertanto, gli utenti finali industriali 

progettano il proprio network fabric in modo proattivo per sup-

portare l’up-time nello stabilimento, al fine di raggiungere gli 

obiettivi in fatto di prestazioni.

Cosa considerare per implementare  
il network fabric
Per ottenere i migliori risultati i system integrator devono consi-

derare cinque caratteristiche chiave durante la progettazione e 

l’implementazione di un network fabric.

Scalabilità: la crescita dei sistemi dell’impianto, l’adozione di 

nuove tecnologie e la variazione dei requisiti per la larghezza di 

banda nei prossimi anni sono fattori difficili da prevedere: assi-

curare la crescita e la scalabilità dell’infrastruttura può aiutare a 

evitare upgrade improvvisati, ad aumentare la disponibilità e a 

ridurre i tempi di installazione.

Affidabilità: i tempi di fermo di rete sono sempre più interconnessi 

ai tempi di fermo delle macchine, conseguentemente all’introdu-

zione di processi di produzione automatizzati sulla rete. Dato che 

ogni microsecondo è vitale nell’ambiente produttivo, è necessario 

basare il network fabric su una solida architettura, seguire gli stan-

dard industriali e utilizzare la collaborazione IT/OT per contribuire a 

ottenere un’elevata affidabilità all’interno dell’impianto industriale.

Sicurezza: una massiccia trasformazione della rete comporta ine-

vitabilmente considerazioni associate alla sicurezza. Una strategia 

di sicurezza con difesa approfondita rappresenta la migliore pra-

tica raccomandata del settore, dato che utilizza più livelli di pro-

tezione in ambito fisico, rete, computer, applicazioni e dispositivi 

per stabilire svariate postazioni di sicurezza volte a contrastare le 

minacce in continua crescita.

Facilità di distribuzione: un approccio ben pianificato e ponderato 

al network fabric contribuisce a semplificare la progettazione e 

l’implementazione, riducendo le probabilità di problemi di avvio o 

operativi. È possibile utilizzare standard come IEC 62443 e TIA-1005 

e architetture convalidate come Converged Plantwide Ethernet 

(CPwE) per progettare il network fabric con maggiore consapevo-

lezza. Allo stesso modo, utilizzare le migliori pratiche di cablaggio 

strutturato e soluzioni integrate convalidate dal costruttore con-

sente di ridurre i tempi di installazione e i rischi di avvio.

Innovazione: il network fabric fornisce una piattaforma per sfrut-

tare le nuove tecnologie, per esempio il Power over Ethernet 

(PoE), che utilizza un unico cavo per fornire energia e dati così 

da ridurre la complessità del cablaggio, i costi di installazione e 

manutenzione. Una rete strutturata con connettività wired e wi-

reless crea opportunità per implementare nuovi servizi, come il 

monitoraggio remoto e l’edge intelligence per il monitoraggio 

delle condizioni e l’analisi predittiva.

La costruzione del network fabric
Panduit ha sviluppato un modello per la definizione di un mo-

derno network fabric (si veda Figura 1), tale da aiutare gli utenti 

finali nella migrazione verso una rete industriale unificata. Questo 

http://www.hannovermesse.com/
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modello presenta i quattro livelli di un net-

work fabric, dalle reti multiple unmanaged 

a un’infrastruttura di rete completamente 

unificata. Il modello può aiutare l’utente 

a comprendere l’attuale situazione, for-

nendo linee guida per avanzare livello 

dopo livello fino al raggiungimento dell’o-

biettivo finale. Questo modello si riferisce 

alla migrazione delle reti industriali da 

un sistema di automazione a silos a un si-

stema più olistico, rivolto alla mission, alla 

vision e ai risultati complessivi di business.

Il percorso che porta a ottenere un net-

work fabric unificato di Livello 4 inizia 

con la comprensione dell’effettivo livello prestazionale della 

rete dell’organizzazione. Un primo passaggio comporta il mi-

glioramento da Livello 1 (Limitato) a Livello 2 (Funzionale). Nello 

specifico, per allineare l’infrastruttura di rete al livello funzionale 

occorre un approccio pianificato e basato su standard, compren-

dente una migrazione graduale, basata su priorità. Per prima 

cosa è necessario comprendere l’ambiente produttivo, quindi 

specificare media trasmissivi, soluzioni di connettività e messa a 

terra in grado di rispondere ai requisiti dell’impianto produttivo. 

Infine, è necessario chiudere le falle di sicurezza, spesso presenti 

nelle architetture di rete restrittive, mediante l’implementazione 

di sistemi di sicurezza fisici. Il passaggio da Livello 2 (Funzionale) 

a Livello 3 (Efficace) comporta la realizzazione di architetture di 

riferimento e linee guida aggiornate. Utilizzare architetture di ri-

ferimento come CPwE di Cisco e Rockwell Automation e la guida 

all’architettura di riferimento per l’infrastruttura fisica di Panduit 

contribuisce a creare una rete più solida, basata su standard indu-

striali. Occorre poi specificare i media trasmissivi che forniscano 

le prestazioni richieste, aumentando la disponibilità dei dati, e 

sostituire gli switch unmanaged plug&play a basso costo con 

switch manageable per incrementare il monitoraggio di rete e 

la gestione del traffico. I cavi in rame e in fibra a 10 GB, per esem-

pio, offrono prestazioni e larghezza di banda elevate, mentre i 

connettori con codifica cromatica o chiave di inserzione possono 

aiutare a prevenire collegamenti incorretti. Si possono utilizzare 

gli schemi costruttivi modulari e preconfigurati basati su standard 

del settore per ridurre i rischi e velocizzare i tempi di implemen-

tazione. Per esempio, il Micro Data Center (MDC) preconfigurato 

di Panduit può ospitare un’infrastruttura completa di data cen-

ter in un singolo rack. Inoltre, unendo la tecnologia industriale 

di Panduit, Cisco e Rockwell Automation, l’Industrial Data Center 

(IDC) rappresenta un’infrastruttura di virtualizzazione che include 

hardware, software e documentazione in un’unica soluzione pre-

assemblata e preconfigurata. I Network Zone System Panduit 

consentono poi la rapida implementazione di una rete IP nell’im-

pianto produttivo, riducendo i tempi di installazione e i costi del 

ciclo di vita. Tutti i sistemi includono connettività rame/fibra, solu-

zioni di gestione cavi, messa a terra e setto separatore brevettato 

per eliminare il rischio di sovratensioni pericolose e interferenze 

elettromagnetiche. Infine, la struttura di distribuzione industriale 

(IDF) preconfigurata Panduit vanta un’implementazione più ve-

loce del 25% rispetto a un IDF non preconfigurato e riduce il ri-

schio di tempi di fermo dovuti al surriscaldamento degli switch.

Veniamo infine all’evoluzione del network da Livello 3 (Efficace) 

a Livello 4 (Innovativo), individuando un’architettura contraddi-

stinta da reti IT/OT convergenti che forniscono, dunque, nuove 

opportunità per raccogliere e utilizzare i dati all’interno del sito 

produttivo. La progettazione di un’infrastruttura per supportare 

la tecnologia di accesso remoto può consentire ai responsabili 

del network di monitorare e accedere ai dispositivi da una po-

stazione centralizzata. La tecnologia mobile può fornire una vi-

sibilità dell’impianto da qualsiasi punto della struttura o da tutto 

il mondo, per comprendere la situazione, intervenire e prendere 

decisioni più rapidamente. Il tool di visualizzazione e diagnostica 

predittiva del network include dashboard e analisi dettagliate, in 

grado di contribuire a prevenire l’insorgere di problemi prima che 

possano causare tempi di fermo rete. È possibile inoltre imple-

mentare il cloud computing, il fog computing, i gateway e le reti 

mesh wireless.

In conclusione
La competitività futura delle aziende di produzione si basa su 

quanto rapidamente riusciranno a implementare soluzioni di 

convergenza e tecnologie IP. Un network fabric unificato basato 

su IP standard, con una solida infrastruttura fisica, servirà da fon-

damento per le esigenze di informazioni e connettività di domani, 

così come da motore di spinta per la convergenza delle reti al 

fine di ottenere solidità, visibilità e affidabilità. L’uso di modelli e 

standard aggiornati può aiutare il personale sia OT sia IT ad acce-

lerare il progresso verso reti più affidabili e innovative, allineate 

alle necessità dell’IoT. •
Panduit - www.panduit.com/ia

Unendo la tecnologia industriale di Panduit, Cisco e Rockwell 

Automation, l’Industrial Data Center (IDC) si realizza un’unica 

soluzione pre-assemblata e preconfigurata

Figura 1 - Modello di network fabric di Panduit

http://www.panduit.com/ia
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produttivi, oltre che contribuire a ridurre i costi formativi e di viag-

gio delle persone coinvolte nell’implementazione, montaggio e 

manutenzione dei sistemi.

Varie ricerche in questo ambito fanno intuire le potenzialità della 

AR; il report realizzato da Cognizant nell’agosto del 2016, inti-

tolato ‘Disrupting Reality - Taking Virtual & Augmented Reality to 

the Enterprise’, mostra come la crescita del settore sino a oggi sia 

Matteo Marino

I
ntendiamo con realtà aumentata (AR - Augmented Reality) 

l’insieme delle tecnologie in grado di aggiungere ‘strati’ di 

informazioni alla nostra normale percezione della realtà, 

con l’obiettivo di incrementare l’esperienza di interattività 

e interscambio dei dati. I benefici derivanti dall’applicazione 

della realtà aumentata sono molteplici e diretti soprattutto ad ac-

crescere la sicurezza della forza lavoro e l’efficacia nei cicli e flussi 

Secondo uno studio di ABI Research il mercato della realtà aumentata  
per applicazioni in produzione crescerà del 400% nel 2017: il traino 
maggiore si deve a colossi come Boeing, DHL, Airbus, G, Shell ecc.,  
da anni impegnati in specifici programmi di R&S. Da ottobre 2015 
a oggi il settore della AR non ha visto rallentamenti e Goldman Sachs 
prevede che il valore del mercato dei prodotti abilitanti 
alla AR raggiungerà gli 80 miliardi di euro nel 2025…

Informazioni…  
sopra la realtà

La realtà aumentata aggiunge 

‘strati’ di informazioni alla 

normale percezione dalla realtà, 

incrementando l’esperienza 

di interattività dell’operatore
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stata robusta e continua. Evidenzia 

inoltre come le tecnologie hardware 

e software dedicate alla AR saranno 

in grado di rafforzare le interazioni 

realtime tra i cicli produttivi e il per-

sonale impegnato negli stessi, così 

come le interazioni virtuali tra il for-

nitore e il consumatore finale dei 

prodotti, attraverso dispositivi HMD 

(Head Mounted Device) indossabili 

e in grado di fornire servizi virtuali 

di tipo ‘immersivo’. Anche Goldman 

Sachs ha espresso il proprio punto 

di vista riguardo a questa crescita, 

tanto da predire, in una pubblica-

zione dedicata al mondo virtuale, 

un valore del mercato dell’hardware 

pari a 80 miliardi di euro entro il 

2025, mentre ABI Research prevede 

che i dispositivi dedicati alla AR ge-

nereranno fatturati per i maggiori 

player di mercato pari a circa 46 mi-

liardi di euro entro il 2021.

Il dibattito intenso sull’industria 4.0 coinvolge un numero cre-

scente di imprenditori e manager in tutto il mondo e, anche se la 

consapevolezza dei potenziali benefici non è ancora così diffusa 

nelle aziende del vecchio continente, la realtà aumentata costi-

tuirebbe una delle tecnologie emergenti coinvolte nel trend. Gli 

investimenti e i progetti pilota attualmente in essere sono nume-

rosi, contribuendo ad accelerare il processo di perfezionamento 

della tecnologia. Le aziende che abbracciano la tecnologia AR 

devono esercitare, però, un importante e non trascurabile passo 

in avanti dal punto di vista tecnologico, sia lato infrastrutturale 

sia applicativo. Inoltre, è necessario favorire l’implementazione 

di best practice organizzative e di processo creando un adeguato 

e favorevole ecosistema innovativo. Due ulteriori contributi alla 

crescita in azienda di sistemi di realtà aumenta sono l’effettivo 

processo di change management, per cavalcare il cambiamento 

e abituare le persone a questa rivoluzionaria tecnologia, e l’indi-

rizzo efficace di politiche di gestione della privacy e della sicu-

rezza dei dati.

Realtà: aumentata o virtuale?
Prima di approfondire come la AR possa coadiuvare la produ-

zione, è necessario fornire un accenno riguardo al concetto più 

esteso della produzione virtuale.

La virtualizzazione della produzione è tripolare e basata sui pro-

cessi di progettazione, produzione e controllo con l’obiettivo di 

supportare tutti gli ambiti produttivi a partire dalla progettazione 

sino al controllo delle decisioni. Nello specifico: la progettazione 

virtuale simula ambiti utili alla verifica della producibilità dei ma-

nufatti; la produzione virtuale supporta la definizione di piani e 

impianti produttivi; il controllo virtuale simula la vera e propria 

produzione in officina. In questo perimetro la AR sta assumendo 

un ruolo sempre più importante, facendo in modo che le informa-

zioni della realtà siano arricchite da dati virtuali, generando una 

combinazione di informazioni di grande utilità per gli operatori.

La realtà aumentata è spesso confusa con la realtà virtuale: nel 

caso della prima, si frappongono strati virtuali alla realtà, mentre 

attraverso la realtà virtuale (VR - Virtual Reality) si simula com-

pletamente la realtà stessa. Paul Milgram contribuì precisamente 

alla definizione dei loro reciproci confini anche attraverso la rap-

presentazione del continuum di realtà-virtualità. Ma la tecnologia 

AR a disposizione è in grado di supportare realmente l’ambito 

produttivo? Questa è la domanda che non solo gli scettici dell’e-

voluzione tecnologica a ogni costo si pongono quotidianamente.

Sebbene la tecnologa AR sia nata negli anni ’90, il suo utilizzo 

in ambito industriale è rimasto per lungo tempo confinato e 

poco diffuso. L’uso della tecnologia AR rimane spesso limitato 

ai laboratori di ricerca e sviluppo delle grandi società o a livello 

di progetti pilota. Vi è infatti molta differenza tra l’introduzione 

nei reparti produttivi di sistemi di visione e occhiali abilitanti e 

una vera e propria trasformazione del business attraverso cicli 

e processi AR. Tuttavia, la diffusione dei dispositivi mobile, oltre 

alla disponibilità di soluzioni economiche di telecomunicazioni, 

storage, wireless e trasmissione dati, sta contribuendo allo svi-

luppo pratico della tecnologia, facendola approdare sempre più 

di frequente anche nei reparti produttivi.

Applicazioni molto pratiche
Forse non tutti sanno che fu Boeing, un quarto di secolo fa, a 

coniare il termine ‘realtà aumentata’ e proprio questa società, 

come Airbus, Bosch e alcune altre, persegue la maggior parte 

delle sperimentazioni a oggi realmente funzionanti. La realtà au-

mentata in queste aziende è a supporto soprattutto delle aree 

di operation, manutenzione, prevenzione degli errori e anomalie, 

oltre che per il training degli operatori. Come pioniere di questa 

tecnologia ci si potrebbe aspettare che Boeing sia in grado oggi 

di intraprendere processi supportati dalla realtà aumentata in 

molti reparti. Un report interno di qualche tempo fa forniva, però, 

un’impietosa valutazione della sua efficacia, affermando che alla 

fine del 2014 la tecnologia non era ancora sufficientemente ro-

busta per essere impiegata sulle principali linee di produzione. 

La Augmented Reality è in grado di supportare l’ambito produttivo come dimostrano 

le esperienze pratiche a oggi esistenti, anche se non si riscontra un’apprezzabile 

pervasività della tecnologia
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Boeing utilizza però la AR a sup-

porto di vari processi, per esempio 

quello di cablaggio. La comples-

sità dei cablaggi in un aereo, oltre 

alla ricca documentazione tec-

nica a supporto per esercitare un 

adeguato cablaggio, rendono la 

tecnologia AR particolarmente 

adatta ad aiutare gli specialisti, li-

mitando i tempi di produzione e 

tagliando della metà l’occasione 

di errori di montaggio. Costitui-

sce l’avanguardia della AR anche 

l’applicazione operata da Bosch 

nell’ambito dell’attività manuten-

tiva. In collaborazione con società 

specializzate sull’argomento Bosch 

fornisce un’applicazione dedicata 

per effettuare attività manuten-

tive sulle auto in modo autonomo. 

Anche Airbus, da almeno cinque 

anni, fa ampio uso della tecnologia 

AR per diversi obiettivi aziendali, 

tanto da organizzare un programma dal nome Sart (Smart au-

gmented reality tool) che fornisce strumenti e metodi di realtà 

aumentata. A oggi quasi 1.000 persone all’interno di Airbus uti-

lizzano quotidianamente Sart per adempiere a svariati compiti, 

come quello di ispezione delle parti assemblate della fusoliera. 

Attraverso informazioni aggiuntive ottenute dalla AR rispetto alle 

specifiche costruttive, gli ispettori mediante tablet sono in grado 

di garantire livelli ispettivi molto più elevati che in precedenza. 

Questa tecnologia permette ad Airbus di verificare velocemente 

le eventuali deviazioni rispetto alle specifiche progettuali, ridu-

cendo drasticamente i tempi ispettivi e i ricicli di lavorazione.

I pochi esempi citati pongono l’attenzione sulle enormi potenzia-

lità della AR nella pratica dei processi produttivi, ma ancora tanta 

strada deve essere fatta dalla tecnologia per diventare veramente 

un traino per tutto il comparto produttivo.

Uno sguardo al futuro
La ‘rivoluzione 4.0’ nell’industria sta contribuendo molto allo 

sviluppo progressivo delle tecnologie innovative dell’Internet of 

Things e questo fa ben sperare sul fatto che potremo fruire, in 

un futuro veramente prossimo, di strumenti a portata di scaffale. 

La rapida evoluzione dei dispositivi di visione indossabili (HMD 

- Head Mounted Display) contribuirà inoltre allo sviluppo della 

realtà aumentata grazie alla sempre maggiore attenzione alla ge-

stione dei dati, alla riduzione progressiva dei costi dei dispositivi e 

all’incremento delle risorse esperte nello sviluppo di applicazioni, 

protocolli e standard.

Gli strumenti AR a disposizione non solo saranno in grado di sug-

gerire come effettuare un montaggio, intraprendere un processo 

manutentivo in tutta sicurezza, istruire operatori remoti o confer-

mare che una manovra sia andata definitivamente a buon fine, 

ma anche sottoporre all’attenzione degli operatori delle linee di 

fabbricazione quando certe operazioni dovrebbero essere effet-

tuate. Il tutto per assecondare le esigenze di massimizzazione 

della produttività e della sicurezza intrinseca degli apparati at-

traverso processi di manutenzione 

predittiva, accompagnanti da logi-

che di virtualizzazione della realtà. 

Gli ingegneri addetti ai montaggi di 

Locked Martin lo sanno bene, visto 

che non devono più seguire anni di 

formazione prima di frequentare i 

reparti di assemblaggio e produ-

zione di velivoli come l’F35. Indos-

sando occhiali in realtà aumentata, 

dotati di telecamere avanzatissime 

e sensori di movimento, sono in 

grado di visualizzare il rendering 

di cablaggi, parti, sistemi, disposi-

tivi che devono essere montati sul 

velivolo o su parti di esso, il tutto 

coadiuvato da istruzioni visuali 

che facilitano il compito. In questo 

caso, Locked Martin conferma un 

incremento di accuratezza del 96% 

e una riduzione dei tempi di assem-

blaggio del 30%. La tecnologia dei 

Microsoft HoloLens, oppure Daqri’s 

Smart Helmet, per esempio, sono in grado di supportate gli ope-

ratori di linea dando loro un supporto olografico della realtà, oltre 

che istruzioni vocali adeguate all’uso specifico, attraverso un di-

spositivo completamente autonomo montato sui caschi indossati 

sul capo. L’esperienza degli operatori è di tipo immersivo, dando 

loro assistenza completa su tutte le fasi e sistemi su cui si trovano 

a operare. L’efficacia della AR in questi casi è massima, in quanto 

le informazioni ricevute dagli operatori sono direttamente cor-

relate agli strumenti enterprise presenti in fabbrica, fornendo 

accessi adeguati alla mansione, informazioni idonee alla localizza-

zione, dati relativi all’attività, informazioni aggiornate in funzione 

dell’ultima release progettuale, istruzioni adeguate alle specifiche 

condizioni produttive e spesso senza la necessità della presenza 

di operatori particolarmente esperti, proprio grazie all’accom-

pagnamento continuo e puntuale effettuato dalla tecnologia. 

La possibilità di avere suggerimenti per gli operatori su come ri-

solvere un’anomalia, laddove vi fossero malfunzionamenti delle 

macchine in uso collegate in IoT (Internet of Things) ai sistemi 

enterprise, suggerisce inoltre come il supporto alla produzione da 

parte della tecnologia AR possa diventare in un futuro prossimo 

molto pervasivo, oltre che proattivo, influendo positivamente 

sui processi di manutenzione predittiva. Se i sistemi produttivi di 

fabbrica o i sistemi installati fossero collegati ai sistemi enterprise 

di controllo, secondo logiche IoT, sarebbe possibile anticiparne i 

malfunzionamenti proprio grazie a processi di manutenzione pre-

dittiva, effettuando sostituzioni o riparazioni proattive.

Infine, Bosch ha recentemente istruito più di 10.000 tecnici usando 

la tecnologia AR e i dispositivi Oculus Rift, determinando un’e-

stesa campagna di sensibilizzazione all’interno della azienda nei 

confronti di tale tecnologia. È auspicabile che tale percorso possa 

essere intrapreso anche da altre aziende in ambito manifatturiero, 

contribuendo fattivamente alla riduzione dei costi produttivi e 

all’incremento dell’efficacia di produzione, oltre che aumentare la 

sicurezza sul lavoro grazie a un accompagnamento continuo degli 

operatori in tutte le loro operazioni quotidiane.  •

La spinta allo sviluppo di applicazioni di realtà 

aumentata è dovuto agli ingenti investimenti 

di alcuni colossi dell’industria
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componenti e sistemi per l’automazione. In febbraio ad Ancona abbiamo già avuto 

la possibilità di incontrare aziende del calibro di Biesse, Fileni, Lardini e Scavolini in 

rappresentanza dei settori del Wood, Food, Textile e Furniture, tra i più significativi 

all’interno del panorama marchigiano. Con loro si sono confrontati i responsabili 

di ABB, B&R Automation, Bosch Rexroth, Cisco Italia, ESA Automation, Festo, IFM 

Electronic, Lenze Italia, Mitsubishi Electric Europe, Rittal, SAP, Schunk Intec, Yaskawa 

Italia. Un dibattito acceso, coinvolgente, che ha visto prevalere su tutto ‘la voglia di 

fare’, di dare risalto alle capacità tutte italiane di fare bene e in modo intelligente 

macchine e prodotti. A Caserta sono attesi altri grandi nomi, da Coca Cola a FCA, da 

Voiello a Novartis sempre insieme ai grandi player dell’automazione pronti a fornire 

competenze e supporto applicativo soprattutto alle PMI. Le condizioni al contorno 

sono particolari: un piano industriale che mette in gioco cifre importanti che favori-

scono, come non mai, gli investimenti; tassi di interesse tra i più bassi immaginabili; 

una Banca Europea che, grazie a Draghi, sta promuovendo una politica monetaria 

finalizzata alla crescita economica e all’occupazione. Sono condizioni quasi irripeti-

bili, quindi i tempi sono maturi per il rilancio delle imprese. Anche le tavole rotonde 

di SPS Italia favoriscono l’aumento della fiducia nelle potenzialità del nostro Paese e 

nell’accelerazione della propensione agli investimenti da parte delle aziende.

uanto più ci addentriamo nell’analisi 

delle opportunità che il Piano Calenda 

offre alle PMI, quanto più ci rendiamo 

conto dell’importanza che un’azione 

informativa e formativa sull’argomento 

possa avere valore per le aziende del 

territorio. Per questo SPS Italia orga-

nizza nell’arco dei prossimi 2 mesi al-

cune tavole rotonde sul tema della 

digitalizzazione dei processi produttivi, 

coinvolgendo direttamente i protagoni-

sti di questa trasformazione: le aziende 

e i loro manager. Unica nel panorama 

fieristico italiano, SPS IPC Drives Italia 

si pone contemporaneamente al fianco 

dei fornitori di automazione e degli im-

prenditori per favorire una completa 

comprensione delle opportunità che il 

Governo ha messo a disposizione del 

settore manifatturiero italiano. Nelle 

tappe di Caserta e Torino, ci sarà la 

possibilità di mettere a confronto case 

history presentate dalle aziende locali 

con le tecnologie e le soluzioni applica-

tive proposte dai principali costruttori di 

Q

AO vs SPSAO

La ‘voglia di fare’ 
prevale su tutto

Roberto Maietti



http://www.automazione-plus.it/


MARZO 2017 AUTOMAZIONE OGGI 396108

TECH BOYS AND GIRLSAO

Lucilla La Puma 

Simone Paoletti
Ricercatore di Automatica presso il Dipartimento di Ingegneria dell’Informazione e Scienze Matematiche, Università di Siena. Docente 

dell’insegnamento di Discrete Event Systems - Master of Science in Computer and Automation Engineering, Università di Siena. Atti-

vità di ricerca: controllo robusto di sistemi incerti; identificazione di sistemi; tecniche di predizione, controllo e ottimizzazione per la 

gestione delle reti di distribuzione attive. Revisore per riviste internazionali nel settore dell’Automatica e dei Sistemi Elettrici per l’Energia.

ui è Simone Paoletti, 43 anni, ricercatore di Automatica all’Università di Siena. Si è laureato in Ingegneria Infor-

matica all’Università di Roma Tor Vergata nel 2000, e poi ha fatto due concorsi per il dottorato di ricerca, uno a 

Roma e uno a Siena: “Per fortuna li ho vinti entrambi, esordisce soddisfatto, ma poi ho scelto Siena”. In realtà, 

anche se Simone è cresciuto e ha studiato a Roma, ha trascorso tutte le sue estati, sin da bambino, a Montieri, 

luogo di origine dei suoi genitori, vicino Siena, ed è proprio lì che desiderava ritornare. Lo chiama il ‘luogo 

del cuore’, e oggi a Siena oltre a essere riuscito a fare il lavoro che desiderava, si è sposato e ha due splendidi 

bimbi. “Nel 2004, dopo aver conseguito il dottorato, ho vinto un assegno di ricerca quadriennale, e poi sono 

stato molto fortunato: in quel momento tutti i posti come ricercatore erano occupati, ma il provvidenziale tra-

sferimento di un collega a Hong Kong nel 2006 mi ha permesso, attraverso un concorso, di subentrare al suo 

posto”. Di certo Simone è un ragazzo fortunato e solare, ma anche talentuoso e appassionato e io, ancora molto curiosa, mi faccio spiegare 

a cosa sta lavorando. “Durante il dottorato ho fatto ricerca di base nell’ambito del controllo robusto e dell’identificazione dei sistemi. Con-

trollare un sistema vuol dire agire su di esso per fargli seguire un comportamento desiderato. L’azione di controllo viene svolta in maniera 

automatica senza l’intervento dell’uomo. Già la mia tesi di laurea mi diede grandi soddisfazioni. Infatti, studiando delle note sui controlli 

automatici, mi accorsi che c’era qualcosa che non quadrava, così mi misi a dimostrare alcune proprietà. Risultarono esatte e piuttosto origi-

nali, e fu lo stesso professore del corso a suggerirmi di farne sia una tesi di laurea che un articolo scientifico. Alla base del lavoro c’era come 

progettare un sistema di controllo in maniera robusta, considerando l’incertezza che c’è nella conoscenza del sistema fisico controllato”.

Automazione Oggi: Da cosa si parte per dimostrare un progetto?

Simone Paoletti: Noi utilizziamo dei modelli matematici, ma naturalmente c’è sempre una discrepanza tra il modello matematico e il 

sistema reale. Tale approssimazione viene chiamata ‘incertezza’. Per farvi fronte, in diversi contesti applicativi, si stanno sviluppando 

delle tecniche sempre più evolute per il controllo robusto dei sistemi.

A.O.: Parlando di applicazioni?

Simone Paoletti: Sto lavorando alle smart grid, le reti elettriche intelligenti del futuro. Noi tutti siamo consumatori di energia elettrica, 

e siamo abituati ad avere l’energia elettrica sempre a disposizione con determinati livelli di qualità di fornitura del servizio. Negli ultimi 

anni, agli impianti di generazione tradizionali sono subentrati quelli da fonti rinnovabili, come l’eolico e il fotovoltaico, che però dal 

punto di vista del controllo del sistema presentano diversi svantaggi. Primo fra tutti, l’elevata impredicibilità, determinata dal fatto che 

sono fonti che dipendono dalle condizioni atmosferiche. E poiché il sistema elettrico deve sempre funzionare in equilibrio tra genera-

zione e domanda, possono sorgere dei problemi per garantire questo bilanciamento. In futuro, la diffusione delle smart grid, basate 

su sistemi informatici e di comunicazione sempre più sofisticati, uniti a nuove tecnologie come inverter e sistemi di accumulo, farà sì 

che questa incertezza possa essere controllata e mitigata, mantenendo elevati standard di sicurezza e qualità del servizio. Per esempio, 

mediante l’uso di sistemi di accumulo si potrebbero evitare spiacevoli blackout.

A.O.: Da chi è sostenuto il progetto?

Simone Paoletti: Abbiamo cominciato a lavorare in questo contesto partecipando ad ‘Address’, un progetto da 16 milioni di Euro fi-

nanziato dalla Comunità Europea e coordinato da Enel Distribuzione. In questo momento il nostro gruppo di ricerca fornisce a Siemens 

Italia gli algoritmi per la previsione della produzione di energia da fonti rinnovabili per il giorno dopo, che vengono eseguiti nei centri 

di controllo di media tensione di Enel Distribuzione in tutta Italia. Le previsioni calcolate possono anche essere trasmesse da Enel a 

Terna, l’operatore nazionale delle reti per la trasmissione dell’energia elettrica. Ormai edotta sul concetto di incertezza, così ricorrente 

nell’intervista, chiedo a Simone, prima di chiudere con dispiacere la nostra conference call, i suoi progetti per il futuro. “Il lavoro è il mio 

passatempo preferito e questo per il mio team è un periodo molto proficuo in termini di pubblicazioni. Confidando nella mia buona 

stella, vorrei conseguire l’abilitazione nazionale e diventare professore associato. Sempre però dedicandomi alla famiglia, perché è la 

cosa più importante per me” sottolinea, sornione e sorridente. 

L



È online la nuova versione di Computerworld Italia (http://www.cwi.it/), il sito dedicato 
agli utilizzi aziendali dell’informatica con notizie, analisi, approfondimenti e risorse 

indispensabili sia per chi lavora nella struttura IT, dal CIO e IT Manager ai tecnici. 
Il sito si avvale anche dei contenuti realizzati dagli esperti di fama mondiale delle omonime

testate internazionali di IDG, con cui Fiera Milano Media ha stretto una partnership
per le attività in Italia del colosso americano.

www.fi eramilanomedia.it  -  www.bimag.it

Il business 
con l’accento sull’IT

IT
Manager

Acquisti CEO
CIO Marketing Logistica

Produzione

http://www.cwi.it/


MARZO 2017 AUTOMAZIONE OGGI 396110

intelligenti e tecnologie abilitanti l’IIoT contribuiscono a ottimizzare connettività e con-

divisione delle informazioni tra persone e impianti.

I costruttori di macchine automatiche sono costantemente pressati dall’esigenza di 

aumentare la velocità di produzione e la produttività senza compromettere la qualità, 

mentre sempre maggiore è la domanda di macchine connesse fra di loro (m2m) e al 

cloud computing (m2c). I controllori programmabili di nuova generazione, che già da 

anni sono divenuti multidisciplinari, devono contribuire a soddisfare questi requisiti, of-

frendo livelli superiori di precisione e connettività nonché una capacità applicativa più 

elevata rispetto alle versioni precedenti. Gli utilizzatori finali hanno tra i loro obiettivi 

quello di accedere in sicurezza ai dati operativi, aziendali e transazionali, per poterli ela-

borare nel modo più utile. I costruttori di macchine possono supportare la realizzazione 

di tali obiettivi collegando i sistemi di controllo e fornendo dashboard delle prestazioni 

che rendano disponibili e utilizzabili le informazioni.

Molte applicazioni ad alta velocità prevedono un numero di assi in costante aumento 

e i nuovi controllori devono poter migliorare i tempi di risposta degli I/O e i trigger a 

evento devono consentire l’esecuzione quasi istantanea delle task. Nelle applicazioni di 

confezionamento, per esempio, la rapidità dei tempi di risposta costituisce la criticità 

principale per il regolare funzionamento di una linea di produzione e i controllori de-

vono permettere lo sviluppo di macchine sempre più compatte, con livelli superiori di 

accuratezza e precisione nelle varie operazioni.

controllori programmabili sono uno degli 

elementi chiave per costruire macchine in-

telligenti e fornire agli utilizzatori soluzioni 

integrate attraverso cui rispondere alle sfi-

de di Industria 4.0 e migliorare la capacità 

delle aziende di adattarsi alle mutevoli do-

mande del mercato. Con la digitalizzazione 

stiamo passando dalla ‘produzione di mas-

sa’ alla ‘customizzazione di massa’. Il merca-

to manifatturiero si aspetta che i costrutto-

ri di macchine siano in grado di innovare 

costantemente e di rimanere al passo con 

le mutate esigenze della produzione in-

dustriale. Oggi, nell’era dell’IIoT (Industrial 

Internet of Things), gli utilizzatori vogliono 

ottimizzare la produzione e la catena logi-

stica, aggregando i dati di quelle che finora 

erano ‘isole di informazioni’. Per farlo han-

no bisogno dell’aiuto anche di controllori 

con prestazione di elaborazione dei dati 

sempre in crescita.

Il ruolo del controllo

I controllori programmabili sono oggi il 

cuore di un ambiente intelligente in cui i 

sistemi IT (Information Tecnnology) e OT 

(Operations Technology) convergono in 

una singola architettura di rete. Macchine 

I

AUTOMAZIONE PLC-I/OAO

Nuove capacità e
funzioni al servizio dei PLC 
destinati all’Industria 4.0 
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Gruppo PLC-I/O di Anie Automazione 

               @ANIEAutomazione, www.anieautomazione.it - www.anie.it

L’importanza della comunicazione

La connettività alla rete Ethernet sta diventando una richiesta irrinunciabile per la stra-

grande maggioranza delle macchine e delle applicazioni industriali, fino a supportare 

velocità anche del Giga. La possibilità di connettere la propria macchina o applicazio-

ne direttamente sulla rete dello stabilimento degli utilizzatori impone una maggiore 

padronanza delle tecniche di configurazione delle moderne reti Ethernet, in modo da 

offrire sufficiente banda trasmissiva sia per il traffico dati a livello di impianto, sia per 

quello a livello di azienda. Operatori e tecnici devono poter disporre in tempo reale di 

tutte quelle informazioni, per esempio sullo stato delle comunicazioni o sulle condi-

zioni e l’attività dei moduli I/O, che permettono loro di riconoscere istantaneamente 

i problemi, magari collegandosi anche con un qualunque apparato mobile (tablet o 

smartphone). Dispositivi di campo, quali sensori, attuatori e azionamenti, sempre più 

‘smart’, possono fornire ai controllori dati in tempo reale, utili per la manutenzione 

predittiva, al fine di aiutare gli utilizzatori a velocizzare le procedure di ricerca guasti 

e gli interventi di riparazione. Attraverso il monitoraggio remoto, inoltre, è possibile 

tenere sotto controllo i parametri critici e affrontare i problemi prima che si verifichi 

un guasto.

Sicurezza in tutti i sensi

Nell’ambito di un approccio ‘totale’ alla security, sempre più controllori supportano 

funzioni di sicurezza studiate per proteggere strutture dati, asset e proprietà intellet-

tuale degli applicativi software. Le tecnologie di security sempre più più spesso inte-

grate prevedono, tra l’altro, firmware crittografato con firma digitale, rilevamento delle 

modifiche e registrazione delle attività, senza dimenticare il controllo degli accessi in 

base ai ruoli con sistemi di autenticazione e autorizzazione per controllori, programmi 

e singole routine.

Per altro verso, la sicurezza (safety) delle macchine porta oggi a ricercare soluzioni di con-

trollo in cui la stessa sia integrata con le altre funzioni di controllo in un singolo apparato 

e su una singola rete Ethernet, per rispondere alla ricerca dei costruttori di modalità per 

semplificare e standardizzare le proprie macchine e sistemi. Oltre a rendere molto più 

semplice la progettazione della sicurezza (safety) in una vasta gamma di macchine stan-

dard e personalizzate, ciò semplifica l’architettura del sistema di controllo.

Programmazione e riduzione della complessità

Per concludere, i nuovi strumenti di progettazione scalabili aiutano i costruttori a for-

nire apparecchiature flessibili, adatte a diverse applicazioni e in grado di migliorare 

l’efficienza. La programmazione modulare e il codice riutilizzabile, per esempio, posso-

no contribuire a ridurre la complessità del sistema e a velocizzare i tempi di progetta-

zione, installazione e messa in servizio. Gli strumenti di dimensionamento del sistema 

di controllo assi possono rendere la progettazione meccatronica più rapida e facile da 

analizzare, aiutando a ottimizzare, simulare e selezionare i dispositivi.

Il Gruppo PLC-I/O  
di Anie  
Automazione
Al Gruppo PLC-I/O di Anie Automazione 

aderiscono le aziende del settore dei 

controllori logici programmabili, delle 

reti industriali e bus di campo; dei si-

stemi di connessione; delle interfacce e 

moduli di ingresso-uscita digitali/analo-

gici; del software di configurazione, pro-

grammazione, debug e diagnostica. Tra 

le principali attività del Gruppo figurano 

la pubblicazione di articoli sulla stampa 

specializzata e di guide di approfondi-

mento tecnologico; la partecipazione a 

eventi; attività di lobby e di monitoraggio 

dei tavoli tecnici degli enti normatori di 

riferimento; la realizzazione di indagini 

statistiche e analisi di mercato.

Nello specifico, fanno parte del Gruppo 

le seguenti aziende:

ABB - Electrification Product Division, 

B&R Automazione Industriale, Bosch 

Rexroth, Delta Energy Systems (Italy), 

Eaton Industries (Italy), Gefran, Mitsubi-

shi Electric Europe, National Instruments 

Italy, Omron Electronics, Panasonic 

Electric Works Italia, Phoenix Contact, 

Pilz Italia, Rockwell Automation, Saia 

Burgess Controls Italia, Schneider Elec-

tric, Sew Eurodrive, Siemens, Telestar, 

Vipa Italia, Weidmüller.

Ulteriori informazioni sono reperibili sul 

sito web dell’Associazione: 

www.anieautomazione.it

http://www.anieautomazione.it/
http://www.anie.it/
http://anieautomazione.it/
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Micaela Caserza Magro

Manutenzione: verso  
un approccio integrato

senza attenderne il guasto. Veniamo quindi alla manutenzione predittiva, ovvero manu-

tenzione ‘secondo condizione’. Questa modalità si basa sul monitoraggio delle condizioni 

(‘condition monitoring’) di una serie di parametri significativi di una macchina, come per 

esempio il monitoraggio delle vibrazioni, le analisi termografiche ecc., al fine di identificare 

possibili anomalie tramite il riconoscimento di cosiddetti ‘segnali deboli’, tipicamente pre-

monitori di un guasto. La manutenzione migliorativa, infine, ovvero la cosiddetta manuten-

zione ‘proattiva’, è una politica che ambisce a migliorare le funzionalità, la disponibilità, le 

prestazioni e il valore dell’impianto, invece che semplicemente preservarne o ripristinarne 

il funzionamento normale.

Le politiche di manutenzione fin qui esposte differiscono sostanzialmente tra di loro, 

sia in termini di qualità e benefici per l’impianto, sia di costo. E tutte quante rappresen-

tano un po’ il vecchio approccio alla manutenzione. Oggi però, con il comparire sulla 

scena di Industry 4.0, il modo di intendere la manutenzione è cambiato radicalmente, 

sebbene non i risultati attesi, ovvero la diminuzione dei fermi impianto non pianificati, 

l’ottimizzazione del ciclo manutentivo, la riduzione dei tempi di manutenzione e approv-

vigionamento. Quello che appare all’orizzonte è un processo completamente nuovo e 

interessante della diagnostica e della manutenzione. Da una parte le tecniche per fare 

diagnostica e manutenzione preventiva/predittiva sono sempre le stesse e prendono 

le mosse dalle tecniche di processamento dati del mondo consumer e di profilazione, 

dall’altra parte però cambia l’approccio manutentivo stesso. Quest’ultimo infatti viene 

visto come integrato con altri apparati e viene a far parte dell’intero sistema e processo 

produttivo, lungo il Life Cycle dell’impianto/macchina. In particolare, l’approccio viene 

inteso come una valutazione dei rischi di quelli che possono essere i guasti, i malfunzio-

namenti, gli errori ecc. Si tratta pertanto di inserire il processo manutentivo all’interno del 

processo produttivo nel suo complesso.

Grazie alle possibilità offerte da sistemi ‘4.0’, sempre più intelligenti, sempre più con-

nessi e sempre più autodiagnosticanti, si può aprire la strada verso una manutenzione 

‘integrata’, non più suddivisa secondo le vecchie quattro categorie che abbiamo sopra 

delineato… E sarà sempre più una manutenzione intelligente…

AO AUTOMAZIONE  DOMANI

l piano di manutenzione di un impianto, 

sia esso industriale o di produzione, è fi-

glio di un delicato equilibrio fra le varie po-

litiche manutentive, equilibrio che si basa, 

in primis, sulla base di un compromesso 

tra i costi determinati dai guasti su parti e 

macchinari d’impianto e i costi dovuti agli 

interventi di manutenzione, che hanno 

come obiettivo di evitare o limitare i guasti 

stessi. Per meglio comprendere le dimen-

sioni di questa scelta di compromesso è 

opportuno soffermarsi sulle principali po-

litiche di manutenzione. Nello specifico, 

la manutenzione correttiva, nota anche 

come manutenzione ‘a guasto’, è la forma 

più semplice e intuitiva di manutenzione, 

quella a cui siamo più abituati nella nostra 

vita quotidiana. Secondo questa politica 

manutentiva non vengono effettuati in-

terventi di manutenzione sui macchinari 

fintanto che non viene individuato un gua-

sto sugli stessi. La forma di manutenzione 

nota come preventiva, o anche ‘ciclica’, è 

invece più avanzata rispetto a quella cor-

rettiva, dal momento che la sostituzione di 

un dato componente, o eventualmente la 

valutazione del suo stato di salute, avviene 

a un certo istante ben identificato, quando 

lo stesso è ancora funzionante, pertanto 
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Ebbene, secondo me tutto questo non è solo un male. Molti impieghi erano ripetitivi e 

meccanici. Molti erano anche debilitanti dal punto di vista fisico o addirittura pericolosi. 

Ma non si può negare che l’economia degli anni Cinquanta e Sessanta abbia permesso 

alle aziende di comprarsi l’accondiscendenza dei lavoratori con alte retribuzioni. Le 

cose però poi sono cambiate. “Per un centinaio d’anni gli industriali hanno avuto un 

unico chiaro obiettivo: avere lavoratori standard che realizzassero prodotti standard. 

La catena di montaggio dominava e la ferrea logica del consumismo spingeva gli im-

prenditori ad aumentare i volumi di produzione. Lo hanno fatto migliorando le linee di 

assemblaggio e, quando potevano, pagando di meno i lavoratori”.

È opinione di Godin che oggi i lavoratori siano al servizio dei computer. Da operatori 

di macchina ad addetti di un ufficio. “Certo, esistono ancora ambiti di lavoro che 

non sono essenzialmente controllati o sono abbastanza unici da non poter essere 

sostituiti. È qui che si trovano gli ultimi ‘buoni posti di lavoro’ rimanenti. Per il resto, 

però, la prima crepa nel muro è evidente: o sei al servizio di un computer, o questo 

è al tuo. Che tu stia lavorando a livello concettuale per creare un servizio, o usando 

nuovi strumenti per fare qualcosa di mai fatto prima, per affermarti come ‘pilastro’ 

dell’innovazione, non potrai facilmente farne a meno”. Godin prosegue: “Quando 

una persona in pre-assunzione dice ‘non so programmare e non sono interessato 

a vendere’, dobbiamo fermarci un attimo e riflettere su cosa costruiamo scuole a 

fare. Quando poi prosegue dicendo ‘non ho davvero niente di interessante da dire e 

non mi sento portato a cambiare alcunché nel mondo, ma sono abbastanza bravo a 

seguire le istruzioni’, siamo sull’orlo di un cambiamento sismico nella nostra cultura. 

E non uno positivo”.

Mi ricordo di quando mio padre mi ha detto (avevo circa 14 anni): “Studia, vai all’uni-

versità, impara a fare l’ingegnere. Non accontentarti di lavorare alla catena di mon-

taggio, dove ti siedi là tutto il giorno a mettere un bullone nel buco”. Divertente, 

però, che molti dei giovani che ho conosciuto negli anni e che facevano lavori mec-

canici come quello, erano poi molto creativi al di fuori del lavoro. Se solo avessimo 

saputo intercettare e incoraggiare quella creatività… Conclude Godin: “No, i lavori 

‘buoni’ non torneranno. Ma sì, c’è tutta una moltitudine di nuovi tipi di lavori ‘buoni’, 

fondamentalmente diversi da quelli dei ‘vecchi tempi’. Non appaiono come i lavori 

erano soliti apparire, ma sono le occasioni della vita …se si riesce a cambiare marcia 

abbastanza velocemente”.

a questione dei posti di lavoro nell’in-

dustria è tema scottante in America e le 

preoccupazioni in merito hanno giocato 

un ruolo centrale nelle elezioni presiden-

ziali. In Italia vi starete chiedendo che im-

patto avrà sull’Europa l’elezione di Trump 

come presidente, dal momento che egli 

intende proteggere i posti di lavoro ame-

ricani. Seth Godin ha scritto un articolo ‘di 

prospettiva’ sul tema dell’occupazione: 

a che punto è e dove stiamo andando. È 

un ‘guru’ del marketing riconosciuto, ma 

anche un osservatore accorto del mondo 

degli affari. In un suo post ha parlato dei 

posti di lavoro persi. “I ‘buoni impieghi’ di 

cui parlo sono quelli che avevano i nostri 

genitori. Un lavoro in fabbrica stabile e 

sicuro. Il tipo di lavoro tipico della classe 

media sul quale si può costruire una solida 

vita familiare. Impieghi dove fai ciò che ti 

dicono di fare, un’onesta giornata lavora-

tiva via l’altra, e si viene ricompensati per 

questo. Questi impieghi, dove sono finiti? 

I computer se li sono ‘divorati’”.

L
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Il ‘buon lavoro’  
che preoccupa  
gli americani

Gary Mintchell, gary@TheManufacturingConnection.com, consulente ed esperto  

di tecnologia, fondatore e responsabile di The Manufacturing Connection (www.TheMa-

nufacturingConnection.com), puoi seguirlo su Twitter            @garymintchell
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AVVOCATO

Risponde alla nostra rubrica l’Avv. Cristiano Cominotto di Milano specializzato nelle problematiche legali in campo elettronico, infor-
matico e dei sistemi di produzione. Chiunque desiderasse proporre o approfondire argomenti legali su queste pagine può telefonare 
al n. 02/5450823 o scrivere a: ao-fen@fieramilanomedia.it

Cominotto            @cri625

Cristiano Cominotto, Antonio Sutera

n Francia si sta affermando il diritto di ignorare 

mail e telefonate fuori dall’orario d’ufficio. Dal 

1° gennaio è infatti entrata in vigore oltralpe 

una legge che garantisce il diritto a disconnet-

tersi e ignorare mail, messaggi e chiamate al di 

fuori dell’orario di lavoro per tutti i lavoratori 

al servizio di aziende al di sopra dei 50 dipen-

denti. È quanto sancito dalla recentissima ‘Loi 

Travail’, letteralmente ‘Legge sul Lavoro’, che 

mira a riformare ulteriormente il mercato del 

lavoro della Repubblica transalpina, nonché 

le stesse regole della contrattazione nazionale.

Nonostante la ricezione negativa della riforma 

nel suo complesso, la previsione del diritto alla 

disconnessione è stata accolta positivamente, 

suscitando notevole interesse tra gli esperti nel 

settore del diritto del lavoro anche al di là dei 

confini nazionali francesi. La Francia rappre-

senta infatti una sorta di ‘isola felice’ per i lavo-

ratori, con le sue 35 ore di lavoro settimanali e 

6 settimane di ferie retribuite. Non è necessario 

spostarsi di molto per rendersi conto di come la 

legislazione giuslavorista sia disciplinata molto 

diversamente negli altri paesi. Nel Regno Unito 

e in Italia, il limite massimo di ore lavorative si 

aggira sulle 48 ore, straordinari compresi, ma è 

possibile assistere a casi in cui si vada ben oltre 

i limiti menzionati. E infatti la riforma francese 

mira a colpire tutte quelle categorie di veri e 

I

La reperibilità nell’era 
degli smartphone

propri stacanovisti, tra cui manager, dirigenti o dipendenti nel settore tech, dove fenomeni di 

reperibilità di questo tipo sono più che frequenti, se non addirittura richiesti dalla stessa azienda, 

e che molto spesso si ritrovano a dover rispondere costantemente a mail e chiamate di datori e 

clienti, rinunciando a quanto poco resta del loro tempo libero. In realtà, si potrebbe obiettare che 

l’iniziativa francese non abbia nessun carattere innovativo e che sia il frutto di un orientamento 

ormai sempre più diffuso all’interno di importanti aziende europee e non. Il colosso automobili-

stico tedesco Daimler, che annovera tra le compagnie sussidiarie la Mercedes, riconosce ai suoi 

dipendenti un’opzione tramite la quale è possibile eliminare automaticamente qualsiasi mail ri-

cevuta durante i periodi di riposo. Ovviamente, il mittente sarà adeguatamente informato da un 

messaggio di risposta, anch’esso automatico, ma i lavoratori si trovano a non dover affrontare lo 

stress di controllare le mail anche nei periodi di riposo, o di subire l’eventuale congestione della 

casella di posta elettronica al rientro il lunedì o dopo un periodo di vacanza. Il caso non è isolato: 

sempre più aziende infatti stanno adottando metodi per ridurre il tasso di deconcentrazione sul 

posto di lavoro dovuto a smartphone, tablet e PC, fissando al tempo stesso dei limiti alla repe-

ribilità illimitata causata dagli stessi apparecchi elettronici. Volkswagen, per esempio, dal 2011 

interrompe la connessione con i server adibiti a telefonia e messaggistica appena mezz’ora dopo 

la fine dell’orario di lavoro, salvo poi abilitarla nuovamente la mattina dopo.

C’è del merito, tuttavia, in questa riforma, che presenta dei veri e propri caratteri innovativi. L’a-

dozione della legge comporta infatti l’obbligo di consultazione tra datori e lavoratori riguardo il 

diritto di disconnettersi sancito nella legge stessa. Tutte quelle aziende che superino il numero 

di 50 addetti dovranno dunque avviare delle contrattazioni con i propri dipendenti, in modo da 

prevedere i termini e le condizioni del loro diritto alla disconnessione e, nel caso in cui un accordo 

non possa essere raggiunto, far sì che la reperibilità al di fuori dell’orario di lavoro conti effettiva-

mente come straordinario. Indubbiamente è un passo avanti rispetto alla tendenza a ricevere 

costantemente email e chiamate fuori orario e che, specie in certi ambienti come quello di grandi 

multinazionali quali Google, Facebook, o nel mondo dell’alta finanza in genere, è ormai una pra-

tica consolidata. In Francia, così, non si ‘vive’ o ‘muore’ più sul posto di lavoro e, se proprio non può 

esserci alcuna soluzione, almeno si ha diritto a ricevere un riconoscimento economico. La riforma 

francese non prevede espressamente sanzioni per i datori inadempienti, sebbene sia ragionevole 

presumere che il lavoratore che ritenga di non essere sufficientemente tutelato possa sempre 

rivolgersi a un giudice per far valere i propri diritti. In Italia è in trattativa il Disegno di Legge 2229 

sul ‘lavoro agile’ che all’Art.3 cita il diritto del lavoratore alla disconnessione, prevedendo che il 

riconoscimento di tale diritto non comporti alcun effetto sulla prosecuzione del rapporto di lavoro 

o sui trattamenti retributivi. Una previsione è che a breve verrà discussa in Senato. La questione è 

complessa. Se da un lato è necessario porre dei limiti a pratiche di questo tipo, dall’altro i lavoratori 

rivendicano la flessibilità concessa dai supporti elettronici di ultima generazione. Sarà necessario 

dunque attendere l’esito della discussione del Disegno di Legge in Parlamento prima di poter 

conoscere concretamente la disciplina in materia applicabile nel nostro Paese.
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