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Q
uando si analizzano le tendenze e gli svi-
luppi in atto sul mercato del motion con-
trol o dell’automazione in generale, si
devono necessariamente considerare le
due facce della medaglia: da un lato le

esigenze dei costruttori di macchine (OEM), dall’altro
quelle dei loro clienti finali, cioè coloro che utilizzano le
macchine per fare produzione. Spesso sono i secondi che

fanno pressione sui primi per ottenere da loro l’elettronica
di automazione che meglio si adatta ai loro desideri (in con-
siderazione dell’installato già presente in fabbrica o per le
caratteristiche di semplicità di un sistema rispetto a un altro
in termini di manutenzione). Tuttavia, questo non significa
che un OEM non abbia voce in capitolo sulla scelta dei for-
nitori. L’OEM per primo deve essere convinto delle scelte
suggerite dall’utilizzatore finale, che devono portare van-

taggi e valore aggiunto al suo lavoro. Per
questo motivo, sempre più costruttori
sono alla ricerca non solo di fornitori seri
e capaci di adattarsi alle loro esigenze, ma
di veri e propri partner, in grado di aiutare
la loro azienda a diventare sempre più
competitiva, velocizzando la progettazio-
ne dei prototipi, facilitando la personaliz-
zazione delle macchine di serie e, non da
ultimo, riducendo i costi totali della mac-
china e dell’impianto, massimizzando in-
fine il time-to-market. Se la risposta del
fornitore è tale da creare un rapporto di
vera collaborazione con il costruttore,
spesso quest’ultimo può diventare propo-
sitivo nei confronti del destinatario della
macchina, spiegandogli i vantaggi della
soluzione che è in grado di fornire. Così il
cerchio si chiude. Mario Pennone, solu-
tion architect motion control di Rockwell
Automation, presenta una panoramica
dell’offerta e dell’approccio al mercato
dell’azienda fornendo un quadro tecnolo-
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gico ‘concreto’. Rockwell Automation è sempre stata all’a-
vanguardia nel rispondere alle esigenze degli utilizzatori
finali, proponendo sistemi integrati, flessibili, semplici da
manutenere dal punto di vista sia hardware sia software, e
in grado di ridurre la necessità di formazione del persona-
le, snellire la ricambistica e avere un occhio di riguardo
all’integrazione con la rete informatica aziendale.
Ma Rockwell non si è fermata qui: nel tempo ha convinto
molti OEM della bontà della sua soluzione, garantendo
alcuni requisiti per loro ormai fondamentali: integrazione
fra normale PLC e controllo del movi-
mento, flessibilità, scalabilità e possibi-
lità di riutilizzare parti di software già
create, compattezza delle soluzioni
hardware, semplicità di utilizzo, settag-
gio iniziale, cablaggio, sostituzione e
montaggio. Il fatto poi di proporre una
soluzione molto gradita agli utilizzatori
finali diventa a questo punto un ulteriore
punto a favore. Ad esempio, Rockwell
ha recentemente pubblicato un volumet-
to, la ‘Packaging Guide’, in collabora-
zione con la nostra casa editrice, che sin-
tetizza alcune success stories nel settore del packaging in
Italia, testimoniando con casi reali quanto precedentemen-
te esposto.

Dentro l’applicazione
La filosofia che guida Rockwell Automation è quella di
perseguire una reale integrazione delle varie funzionalità
presenti nell’automazione industriale (logica convenziona-
le, processo, sicurezza, motion, gestione drive, comunica-
zione, ecc.) su un’unica piattaforma: la famiglia dei con-
trollori Logix. Si tratta di sistemi multitasking, la cui me-
moria interna non è strutturata rigidamente come nei PLC
tradizionali ma ogni variabile (tag), dal tipo Bool al Real,
viene identificata semplicemente dal nome associato. Ogni
tag può essere locale al programma o globale al progetto e
può essere scambiata fra diverse CPU con il meccanismo
del ‘produced/consumed’. 
Questo vale anche per gli assi che nell’ambiente di svilup-
po sono visti come una struttura dati riconducibile a una
normale tag e possono perciò essere condivisi fra più CPU.
Il software di progettazione è RSLogix5000, che permette
di utilizzare quattro linguaggi di programmazione confor-
mi alla normativa IEC-1131-3 (Ladder Diagram, Structu-
red Text, Function Block Diagram e Sequential Function
Chart). Questi linguaggi offrono al progettista la flessibili-
tà per affrontare qualunque applicazione, dal motion con-
trol ai processi batch passando attraverso la sicurezza. I
potenti strumenti grafici di diagnostica permettono di mo-
nitorare le variabili riguardanti il funzionamento degli assi
allo stesso modo delle tag standard legate alla logica di
macchina. In ogni task (ciclico, periodico o a evento) si de-
finiscono molteplici programmi e subroutine e la priorità
dei vari task viene definita dall’utente. Quando si utilizza il
motion control, viene generato un task di sistema che assu-

me la più alta priorità ed elabora tutte le funzionalità di
controllo asse. Parallelamente il sistema continua a proces-
sare gli altri task. 
Dal punto di vista del progettista, i vantaggi di avere la
parte di controllo assi integrata nella piattaforma che gesti-
sce tutta l’automazione della macchina o dell’impianto
sono molteplici: semplicità e linearità di programmazione,
accesso da un unico punto alle funzionalità della macchina,
e possibilità di scalare l’applicazione scegliendo la famiglia
di prodotti più adatta.

Kinetix - Soluzioni per il motion
integrato
Per quanto riguarda il motion integrato, le soluzioni di rife-
rimento proposte da Rockwell Automation vengono riunite
sotto la sigla Kinetix, che comprende diverse apparecchia-
ture, dal controllo fino a motori e attuatori. I controllori che
realizzano questo concetto sono Compactlogix, Controllo-
gix, Drivelogix e Softlogix. Nel particolare, il controllore
L43 della famiglia Compactlogix è la soluzione ideale per
macchine nel segmento mid-range, con una richiesta di
motion medio/bassa in quanto gestisce fino a 4 assi fisici, 6
virtuali e 2 encoder esterni; dal prossimo anno con la L45
CompactLogix si arriverà a gestire fino a otto assi fisici. La
famiglia Controllogix, basata su un’architettura a rack con
possibilità di suddividere il carico dell’elaborazione su più
processori (multiprocessing), abbatte qualunque vincolo in
termini di numero di assi o prestazioni: ogni CPU presente
sul rack può gestire fino a 32 assi. 
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Drivelogix, la versione drive-based, è più adatto ad appli-
cazioni monoasse o con pochi assi, dove la logica di mac-
china può essere elaborata direttamente a bordo del drive.
Softlogix, infine, è una soluzione soft-plc, anch’essa in
grado di gestire funzionalità di motion control.
Per tutti valgono le stesse considerazioni: il motion viene
programmato insieme al resto della logica con funzioni de-

dicate e nel linguaggio di programmazione preferito.
Avendo lo stesso ‘motore’ interno, un progetto creato per
una delle piattaforme può essere poi riutilizzato sulle altre,
esaltando il concetto di flessibilità già menzionato in pre-
cedenza. Seguendo questa filosofia, il motion control inte-
grato di Rockwell si è progressivamente arricchito di diver-
se funzionalità, da quelle più sempli-
ci (abilitazione asse, reset guasti,
ecc.) a quelle più complesse (pro-
grammatore a camme, gearing, profi-
li di camma elettronica, movimenti
interpolati nel piano o nello spazio).
La gestione dei profili di camma è
particolarmente avanzata, dando
all’utente la possibilità di editare i
profili in maniera grafica o di calco-
larli durante l’esecuzione del pro-
gramma. Una volta elaborato, il pro-
filo può essere riferito alla posizione
di un asse chiamato master di po-
sizione o al tempo. Nella nuova release (la V16 uscita a
gennaio 2007) verranno inserite anche alcune cinematiche
predefinite con le relative trasformazioni di coordinate per
la gestione di robot antropomorfi a due o tre assi. Lo scopo
è chiaramente quello di permettere a chi già utilizza un’ar-
chitettura Rockwell sul proprio impianto di integrare pro-
gressivamente tutte le diverse applicazioni nel programma
PLC, compresi ad esempio i robot di carico/scarico dei pro-
dotti. Nell’ottica dell’Integrated Architecture, sempre a
partire dalla prossima versione, anche il GuardLogix, la
CPU del Controllogix con funzioni di sicurezza integrate,
potrà gestire nei task normali le funzionalità motion.

L’ascesa di Ethernet
Il cuore della comunicazione real-time dedicata al motion
control attualmente per Rockwell è il Sercos su fibra ottica.

Questa tecnologia ha vantaggi enormi rispetto alla tradizio-
nale analogica (comunque disponibile su Control e
Softlogix); è robusta, affidabile, immune ai disturbi, di faci-
le implementazione e rende i drive totalmente trasparenti al
controllore. Tuttavia, gli sviluppi vertiginosi in termini di
affidabilità e determinismo di Ethernet stanno portando
Ethernet/IP (Industrial Protocol, il protocollo Ethernet scel-

to da Rockwell) a diventare una rete
di comunicazione adatta al motion
control (alcune demo sono già com-
parse in varie fiere). Il consorzio
Odva ha già pubblicato le specifiche
di CIP Motion, l’estensione real-time
del protocollo CIP (Common
Industrial Protocol), alla base della
comunicazione dei processori Logix;
questo prelude a un’ulteriore sempli-
ficazione dell’architettura in cui un
solo mezzo fisico di trasmissione (il
cavo Ethernet, appunto) verrà utiliz-
zato per trasferire le informazioni

real-time e non. In quest’ambito la soluzione Rockwell si
differenzia da altre soluzioni già presenti sul mercato in
quanto completamente standard per quanto riguarda il
meccanismo di sincronizzazione e l’hardware utilizzato.
Ma le innovazioni nella filosofia Kinetix di Rockwell
Automation non si fermano alla parte strettamente elettro-

nica e informatica. Novità ci sono anche per quanto riguar-
da i drive e i motori. Kinetix 6000 infatti, il fortunato drive
modulare basato su common DC bus per motori a 230 V e
400 V fino a 22 kW, è stato il progenitore di una famiglia
di drive che ora comprende anche Kinetix 2000 e Kinetix
7000. Il primo estende la gamma di potenze verso il basso
(da 100 W a 1,5 kW, per ora solo in versione 230 V) ed è
modulare come il 6000, gestito in Sercos e con DC-bus
comune. 
Salendo di potenza, si passa a Kinetix 7000 in versione
convertitore standalone fino a 150 kW a 400 V, anch’esso
collegato in Sercos al controllore. Kinetix 7000 si sposa
perfettamente con la nuova famiglia di motori asincroni ad
alte prestazioni della serie HPK, progettati per applicazioni
motion di alta potenza (avvolgitori, svolgitori, calandre,
ecc.). Altra novità importante è la gestione del safety diret-
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tamente nel sistema Kinetix, concetto che prende il nome
di Guard Motion. Si tratta di una serie di funzionalità di
sicurezza di cui la prima ad essere implementata è stata il
Safe (torque) off. Tale funzione, certificata secondo le nor-
mative EN-954-1 Categoria 3 e IEC-61508 SIL 3, impedi-
sce l’avviamento intempestivo del motore quando viene
attivata, grazie a due relè di sicurezza integrati che tagliano
l’alimentazione al circuito di modulazione degli Igbt di
potenza su due canali diversi. Cablata secondo i consigli
del manuale d’uso, permette di gestire arresti in categoria 0
e 1 di stop. 
Lo scopo è di creare dei gruppi di assi che vengano messi
contemporaneamente in sicurezza all’apertura di una por-
tella di una macchina o all’attraversamento di una barriera
ottica, senza dover togliere tensione ai drive quindi senza
perdite di tempo al ripristino e senza sollecitare il circuito
di precarica. Una serie di cablaggi preconfezionati, propo-
sti come opzione sui sistemi Kinetix, rende l’utilizzo della
funzione semplice e immediato. Guard Motion è destinato
ad arricchirsi nel tempo di altre funzionalità di sicurezza,
comprendendo la gestione in sicurezza della velocità ridot-
ta, del jog, dell’homing, ecc. 

Brushless e lineari
Per quanto riguarda i brushless, anche la famiglia MPL si
è recentemente arricchita di nuove taglie di motori small-
frame, scendendo fino a 0,26 Nm di coppia di stallo conti-
nuativa. Nel catalogo dei brushless di Rockwell Automa-
tion vanno ricordati anche i motori MPF food-grade per
l’industria alimentare, gli MPS in acciaio inossidabile adat-
ti al washdown e i motoriduttori MPG. Una novità in tutti
i sensi è la nuova famiglia di attuatori lineari Mpai. Si trat-
ta di componenti che trasformano direttamente il movi-
mento rotativo del rotore di un motore brushless in trasla-
zione lineare grazie al fatto che il rotore a magneti perma-
nenti ospita al suo interno la chiocciola di una vite a ricir-
colo di sfere che spinge lo stelo del motore a fuoriuscire o
rientrare a seconda del senso di rotazione del motore. Le
corse previste sono di 150 e 300 mm, e anche le forze di
spinta e le velocità sono decisamente interessanti. La sem-
plificazione della catena cinematica di trasmissione del
moto è drastica. Sempre in ambito di motorizzazioni diret-
te ad altissime prestazioni, Rockwell ha a catalogo le serie
di motori lineari di Anorad, azienda del gruppo che, accan-
to alle soluzioni più tradizionali, propone una serie di stage
pre-assemblati e quindi pronti a essere montati sulla mac-
china. In conclusione, si può affermare che la continua in-
novazione e la competenza di Rockwell Automation nel-
l’ambito del motion control fanno dell’azienda un interlo-
cutore privilegiato nei confronti sia degli OEM, che trova-
no nei sistemi e nei tecnici di Rockwell un aiuto prezioso a
essere sempre più competitivi, sia degli utilizzatori finali,
focalizzati sulla necessità di integrare le nuove macchine in
impianti complessi, con il minore sforzo e la maggiore affi-
dabilità possibili. ■
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Avete mai
pensato di
scrivere per
la vostra ri-

vista preferita?
Avete mai pen-
sato di trasfor-
mare in articolo

un’idea, un progetto

realizzato nella vostra

azienda o dalla vostra
azienda? Avete mai pen-
sato di dare la vostra opinione
su un prodotto? Avete mai pensato
di descrivere la vostra soluzione a un

problema tecnico? …

Bene, è arrivato il momento di farlo

collaborando con Automazione Oggi.

Non è necessario essere giornalisti o scrittori

per vedere pubblicate le vostre idee, basta

avere un buon soggetto da proporre alla

Redazione: lo staff di Automazione Oggi vi

aiuterà poi a completare l’opera. Se cono-

scete, dunque, il mondo dell’automazione

potrete contribuire a raccontare ai nostri

lettori le vostre esperienze e per farlo basta

sottoporre alla Redazione un breve testo

preliminare in cui siano riportati gli argomenti

salienti e le modalità secondo cui intendete

affrontarli, oppure fornendo già un testo

definitivo scritto in formato Word e corredato

da figure (.jpg salvate ad alta risoluzione,

brochure, cataloghi…). Alla Redazione

spetterà comunque il vaglio definitivo.
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