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UNA SORPRESA PER TE.
Invia una mail a

info.pewit@eu.panasonic.com,
cita il riferimento CONTROLLOEMISURA e, a seconda

se già conosci o meno questi prodotti, scrivi un SI o un NO.
Riceverai un utile e luminoso eco-regalo Panasonic*

Gli esperti Panasonic
al tuo fianco.

Panasonic Electric Works Italia srl
www.panasonic-electric-works.it
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Industrial Automation and More...

Experts
in Sensing 

Fare le cose giuste.

“Controllo e Misura” ti portano ad accontentarti del COMPROMESSO?

I materiali da rilevare sono difficili, riflettenti, irregolari, traslucidi… 
…hai problemi di spazio? 
Il budget di macchina non consente sensori più evoluti dell’ON/OFF standard?

è HG-C è il sensore ON/OFF evoluto, ingombro di una fotocellula
miniatura, coerente al budget di macchina.

Misurare la qualità di lavorazione impone di sovradimensionare il sensore, 
perché non esiste ciò che sarebbe sufficiente? 
Devi spendere molto per non rischiare di peggiorare la produttività di macchina?

è HG-C è attento al budget di macchina, per misure stabili in molteplici
applicazioni (10 µm, velocità, ampia distanza).

*Fino ad esaurimento scorte.
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FLOWSIC600-XT: THE PERFECT MATCH

FLOWSIC600-XT, leader di mercato nei misuratori di portata gas ad ultrasuoni per la massima affi dabilità e precisione,
è disponibile in quattro varianti in grado di soddisfare qualsiasi esigenza applicativa, sia che venga utilizzato come 
dispositivo stand-alone sia come parte integrante di un sistema e, in entrambi i casi, fornisce prestazioni di misura 
ottimali. Oltre al suo design innovativo, FLOWSIC600-XT si contraddistingue per il suo valore intrinseco: i-diagnosticsTM, 
che svolge un’autodiagnosi intelligente, e il sofi sticato sistema PowerIn TechnologyTM, che permette la misurazione del 
gas in piena autonomia in caso di interruzione dell’alimentazione elettrica fi no a tre settimane. FLOWSIC600-XT offre 
una combinazione ideale di massima precisione di misura, stabilità a lungo termine e ineguagliabile sicurezza 
operativa; il tutto con semplicità d’impiego. Noi la troviamo una scelta intelligente. www.sick.it/fl owsic600-xt



Smart Automation
by Murrelektronik

Vi aspettiamo!
Padiglione 3 – Stand D/E 036

  murrelektronik.it

Parma, 24-26 maggio 2016

Stay connected. Stay smart.
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INDUSTRY 4.0: 
TEORIA E REALTÀ
Dopo avere partecipato a uno dei tanti convegni su Industry 4.0, ho 
avuto l’occasione di visitare due aziende italiane.
Soprattutto nella prima azienda, del settore meccanico, era evidente 
lo scollamento fra quanto appena ascoltato e la nuda realtà. Accanto 
a vecchi macchinari lavoravano persone sfiduciate, dotate di stru-
menti obsoleti. Alle parole Industry 4.0 ho visto qualche reazione di 
incredulità, come a dire: queste sono cose per altri, non c’è tempo 
per questi voli pindarici. Industry 4.0 veniva quindi percepita come 
un tema lontano dalle esigenze quotidiane.
Nella seconda azienda, produttrice di abbigliamento, le cose anda-
vano meglio. Sistemi di stesura non presidiati svolgevano i rotoli di 
tessuto prelevati da un magazzino automatico. Quindi, il sistema di 
taglio programmato ricavava i pezzi riducendo al minimo gli scar-
ti. Un sistema robotizzato preparava infine i fardelli da inviare allo 
stabilimento di cucitura. Da una sola sala controllo tutti gli impianti 
venivano gestiti in funzione degli ordini ricevuti, dei materiali di-
sponibili e così via. Anche in questo caso, le sorprese non sono man-
cate. Per esempio, il fatto che l’azienda operasse in questo modo da 
almeno 15 anni, quindi da molto prima che si iniziasse a parlare di 
Industry 4.0. D’altra parte, è ormai assodato che Industry 4.0 non sia 
una novità assoluta, perché di CIM, Internet of Things e così via si 
parla ormai da molto tempo. La vera novità consiste nelle tecnologie 
disponibili, oggi molto più sofisticate che in passato, e dalla presenza 
di standard a tutti i livelli, che consentono di interconnettere dispo-
sitivi diversi nella stessa architettura.
Sembra quindi che Industry 4.0 stia penetrando a velocità diverse 
nel tessuto produttivo italiano. Confortano questa tesi i risultati pub-
blicati dalla società di consulenza Staufen, che ha condotto una sur-
vey sul tema dell’Industria 4.0 su un campione di aziende italiane. 
Dalla ricerca emerge come la maggior parte delle imprese intervistate 
non abbia ancora implementato progetti operativi in ambito Indu-
stria 4.0, e come la percentuale maggiore (37%) non abbia ancora 
addirittura affrontato l’argomento. Al contrario, solo il 20% sembra 
avere sviluppato qualche esperienza concreta.

INDUSTRY 4.0: 
THEORY AND PRACTICE
After attending a conference about Industry 4.0 like 
many others, I had the opportunity to visit two Italian 
companies.
Especially in the first one, a mechanical engineering 
company, there was a clear, wide gap between what I 
had just heard and the hard truth. You could see obsolete 
machines tended by discouraged people using outdated 
instruments. When Industry 4.0 was mentioned, I 
noticed some baffled expression, as if to say: these 
concepts are for others, there is no time for such flights 
of fancy. Industry 4.0 is perceived as a far-fetched topic, 
distant from daily needs.
In the second company, a clothing producers, things went 
better. Unattended equipment unwound cloth rolls picked 
from an automated warehouse. Then, a programmed 
cutting system cut out the parts while minimizing scraps. 
Finally, a robot-assisted unit prepared the packages to 
be sent to the stitching factory. From one control room, 
all plants were supervised and operated according to 
incoming orders, available materials and so on. But even 
here, there was some surprise. For instance, the company 
has been working like that for at least 15 years, long before 
Industry 4.0 was even mentioned. But after all, it is now 
clear that Industry 4. 0 is nothing new, because CIM, 
Internet of Things and similar concepts have been around 
for a while. The real news is the availability of technologies 
that are much more sophisticated and the introduction of 
standards at all levels, allowing to interconnect different 
devices within the same architecture.
So, it seems that the Industry 4.0 is penetrating the 
Italian manufacturing landscape at different speeds. 
This impression is supported by the results published 
by consulting company Staufen, which carried out a 
survey about Industry 4.0 on a panel of Italian companies. 
The survey revealed that most organizations have not 
implemented any Industry 4.0 project, yet, and most of 
them (37%) have not even considered the topic so far. At 
the opposite, only 20% seem to have developed significant 
experience.

editoriale

Valerio Alessandroni
Docente universitario e membro del Comitato 

Tecnico Scientifico di Controllo e Misura.
University professor and member of 

the Technical Scientific Committee 
of Controllo & Misura magazine.
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Sonde ed Assemblati
Per tutti gli ambienti e applicazioni

Prodotti di pressione
Include interruttori, celle di carico, estensimetri, 
regolatori, registratori, datalogger, trasduttori, e 
molto altro ancora

Il fornitore di riferimento per
la misura e il controllo di processo

Sonde ed Assemblati
Per tutti gli ambienti e applicazioni

• 100.000 prodotti online

• Facile ordinazione online

• Spedizione in giornata    

 per articoli in magazzino

• Supporto tecnico completo

Temperatura Pressione e 
forza

Automazione Flusso Acquisizione dati pH Riscaldatori

800-906-907
commerciale@it.omega.com

© COPYRIGHT 2016 OMEGA ENGINEERING,LTD. ALL RIGHTS RESERVED

Data logger di temperatura palmare RDXL6SD
con 4 ingressi termocoppia di tipo J, K, T, E, R, S o N  e 
ingressi a 2 o 3 fili per Pt100 RTD 

Data Logger a 6 Canali

Termoigrometro
Il Termoigrometro RH700 misura l’umidità,    
la temperatura e la pressione

per articoli in magazzinoper articoli in magazzino

• Supporto tecnico completo

Termoigrometro

it.omega.com
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Endress+Hauser Italia SpA
Società Unipersonale
Via Fratelli Di Dio, 7
20063 Cernusco s/Naviglio  MI

Tel.	 +39 02 92192 1
Fax	 +39 02 92107153
info@it.endress.com 
www.it.endress.com

Visitateci a SPS IPC Drives 2016
Padiglione 3 Stand G026

Misurare la portata in modo affidabile.

Proline Promass 100
Lo specialista della portata.  
Tutte le funzionalità in un design compatto.
Ideale per tutti gli skid nell’industria di processo  
•	Misura multifunzione della portata massica – idealmente adatta a tutte le applicazioni più 

severe nell’industria farmaceutica, alimentare, chimica e nelle biotecnologie
•	Sensori collaudati – oltre mezzo milione di dispositivi Coriolis installati con successo nel mondo
•	Design ultracompatto, tecnologia di misura multivariabile – un solo strumento per la misura 

simultanea della portata massica, volumetrica, della densità, della temperatura e nella versione 
Promass I, anche della viscosità

•	Piena integrazione nei sistemi di controllo di processo e nell’asset management – grazie ai 
protocolli EtherNet/IP, Modbus RS485, HART, PROFIBUS DP e PROFINET

•	Nessun rischio di perdita dei dati di processo – la gestione automatica del salvataggio e del 
ripristino dei dati tramite HistoROM assicura un’elevatissima disponibilità dell’impianto

•	Installazione facile ed immediata – la sua tecnologia basata su web server minimizza i tempi di 
setup e non richiede hardware o software addizionali.

•	Risultati di misura tracciabili – ogni strumento viene tarato su banchi di taratura accreditati  
secondo ISO/IEC 17025.

Promass100_Ethernet_CeM.indd   1 10/05/2016   15:05:36
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PER UNA DIGITAL TRANSFORMATION SICURA
Una delle implicazioni più rilevanti dell’avvento di Industry 4.0 è la 
digitalizzazione e la connessione di tutte le unità produttive, con una 
significativa discontinuità rispetto al modello operativo tradizionale. 
Accanto alle terminologie tipiche del settore manifatturiero stanno 
entrando nel linguaggio del mondo produttivo termini come 
“Cyberspace”, “Virtualization”, “Cloud”, “Big Data”, oltre a concetti 
nuovi come i sistemi cyberfisici (CPS), l’Internet of Things (IoT) e 
l’Internet of Services (IoS). Il nuovo paradigma darà la possibilità alle 
aziende di rendere interconnessi gli elementi della fabbrica e tutti i 
processi produttivi, in modo che raccolgano e scambino i dati in rete, 
trasformandoli in informazioni spendibili, analizzabili e integrate con 
altri livelli aziendali. Questo porta ad una convergenza fondamentale 
(e forse epocale) tra la comunicazione da un lato e l’intelligenza 
dall’altro: un trend talmente spinto da consentire addirittura di 
pensare a una fusione tra l’IT tradizionale e l’Automazione Industriale. 
Assisteremo ad un incremento di sensori che generano dati, a reti 
di trasporto che consentiranno di raccoglierli e aggregarli in centri 
di gestione unificati, che si integreranno in reti industriali e linee 
produttive e con piattaforme che svolgeranno compiti di analisi dei 
dati (Data Analytics), con il Cloud che diventerà l’elemento abilitante 
per la messa a fattor comune e in modo agile di quella intelligenza 
che deriva dalla raccolta ed elaborazione di dati provenienti da un 
insieme potenzialmente vasto di sorgenti distribuite. Questo scenario 
costringe però a rivedere la definizione di sicurezza, ampliando 
la superfice di attacco ai nuovi oggetti, reti, piattaforme e servizi e 
portando a rimodellare le strategie dell’IT e della Cybersecurity per 
includere gli obiettivi della trasformazione industriale. Secondo una 
ricerca condotta dal Global Center for Digital Business Transformation, 
il 40% delle aziende che oggi sono leader di mercato perderanno il 
loro primato a causa di questa rivoluzione digitale nei prossimi cinque 
anni; il 63% dei plant manager considera la cyber security cruciale 
per la loro competitività, ma nonostante ciò il 75% di esse non ha 
ancora dato priorità alla creazione di una strategia per gestire questo 
rischio. Il tempo a disposizione per intervenire e adeguarsi alle nuove 
minacce non è più molto: bisogna intervenire portando la questione 
discussione nei board decisionali, lavorando a un piano di investimenti 
che consideri il Return On Security Investment (ROSI) e creando un 
parametro misurabile in ogni Business Plan.

FOR SECURE DIGITAL 
TRANSFORMATION
One of the most significant consequences of 
Industry 4.0 is the digitization and connection of all 
production units, introducing severe discontinuity 
from traditional operating models. Besides the typical 
manufacturing jargon, the production world is 
introducing words like “Cyberspace”, “Virtualization”, 
“Cloud”, “Big Data”, and new concepts like cyber 
physical systems (CPS), Internet of Things (IoT) and 
Internet of Services (IoS). The new paradigm will 
enable companies to interconnect all factory elements 
and production processes, so that they can collect 
and exchange data over the net, transforming them 
into information that can be used, analyzed and 
integrated with other corporate levels. This leads 
to a convergence (probably a historical change) 
between communication and intelligence: this trend 
is so powerful that it might result into a merger of 
traditional IT and Industrial Automation. We will 
see an increasing number of data-generating sensors, 
networks to collect and aggregate such data into 
unified management hubs, that will integrate into 
industrial networks and production lines, as well as 
with platforms for Data Analytics, while the Cloud 
will become the key enabler to gather and exploit 
the intelligence arising out of the collection and 
processing of data from a potentially large set of 
distributed sources. This scenario will redefine the 
concept of security, as the assault front expands to 
new objects, networks, platforms and services, calling 
for a remodeling of IT and Cybersecurity strategies 
to include industrial transformation objectives. 
According to a survey by the Global Center for Digital 
Business Transformation, forty percent of today’s 
leading companies will be displaced from their market 
position by digital disruption in the next five years; 
63% of plant managers consider cyber security crucial 
for their competitiveness, yet 75% of these companies 
have yet to address this risk by prioritizing their 
digital strategy. There is not much time left to act and 
respond to new threats: action is needed, discussing 
the topic in decision-making boards, working out an 
investment plan that takes into account the Return 
On Security Investment (ROSI) and introducing a 
measurable parameter in each business plan.

(Giuseppe Ieva, Secure Network Ltd.)
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LA FORZA DELL’IIOT
Hilscher (www.hilscher.it) dimostra la sua 
costante attenzione ai più recenti sviluppi 

tecnologici presentando al padiglione 4 stand 
C057 di SPS IPC Drives Italia una rivoluzionaria 

demowall basata su Industry 4.0. La demo 
permetterà ai visitatori di comprendere a fondo 
le funzionalità dell’Internet of Things: si tratta, 
infatti, di un caso concreto di realizzazione di 

impianto “Industrial IoT”.
Più nel dettaglio, la demo illustrerà come la 
tecnologia Hilscher permetta di trasportare 
le informazioni da qualunque interfaccia di 

campo verso sistemi cloud. Lo scopo non è solo 
quello di poter accedere ai dati di processo, ma 
di utilizzare la stessa infrastruttura di rete, che 

consente di accedere anche ad altre informazioni 
e portarle a livello IIoT, per fornire servizi di vitale 

importanza, quali, ad esempio, la diagnostica 
predittiva. Le funzioni più importanti che si 

evidenziano sono: la connettività verso reti RTE 
o fieldbus sulla stessa rete di controllo, l’accesso 
wireless per “smart devices” o sensori wireless 

e la piattaforma di tool di configurazione “cloud 
applications” per la gestione in sicurezza dei dati.

THE POWER OF IIOT
Hilscher (www.hilscher.it) is constantly focused on recent technological 
developments: in Hall 4, Stand C057 at SPS IPC Drives Italia, the company 
will feature a revolutionary demowall based on Industry 4.0. The demo will 
provide an insight of Internet of Things capabilities, showing a real-world 
application of an “Industrial IoT” system.
More specifically, the demo will show how Hilscher technology can transfer 
information from any field interface to cloud systems. The purpose is not 
only to access process data, but to leverage the same network infrastructure 
that allows to access also other information and bring it to the IIoT level, in 
order to provide business-critical services such as predictive diagnostics. The 
most important capabilities include: connectivity to RTE or fieldbus networks 
on the same control network, wireless access for smart devices or wireless 
sensors, and the “cloud applications” configuration tool platform for secure 
data management.

CAMBIO AI VERTICI
Microsoft (www.microsoft.com) annuncia la 

nomina di Annamaria Bottero come Direttore 
dell’area Partner della filiale italiana. Nel nuovo 

ruolo a diretto riporto di Vincenzo Esposito, 
Direttore della Divisione PMI e Partner di Microsoft 

Italia, Annamaria avrà il compito di coordinare le 
Partnership dell’azienda consolidando la crescita 

del loro business. In particolare, Annamaria 
Bottero curerà lo sviluppo di nuove partnership e 

potenzierà quelle esistenti, supportando la crescita 
delle aziende italiane e facilitando un percorso 
di trasformazione digitale, che faccia leva sulle 

grandi opportunità offerte dal cloud computing. 
Si occuperà inoltre di far crescere l’adozione delle 
soluzioni Microsoft con un approccio territoriale, 

focalizzato sulla consulenza dell’Ecosistema 
Partner. Bottero vanta una lunga esperienza 

in Microsoft, avendo intrapreso la sua carriera 
nell’azienda nel 2005 nella divisione Servizi e 
guidato negli anni diversi team di vendita, con 

importanti risultati di business nei diversi mercati, 
dal Finance al Manufacturing. 

CHANGE AT THE TOP
Microsoft (www.microsoft.com) announced the appointment of 
Annamaria Bottero as the new Direttore of the Partner area of the 
Italian subsidiary. In her new role reporting directly to Vincenzo 
Esposito, Director SMS&P at Microsoft Italia, Annamaria will 
coordinate the Partnership agreements, consolidating the business 
growth of partners.
In detail, Annamaria Bottero will be in charge to develop new 
partnerships and consolidate existing ones, supporting the growth 
of Italian companies and enabling a digital transformation path, 
leveraging the big opportunities offered by cloud computing. 
She will also promote the adoption of Microsoft solution with a 
territory-based approach, focused on Partner Ecosystem consulting 
services. Bottero boasts longstanding experience at Microsoft, 
where she started in 2005 in the Services division and guided 
different sales teams over the years, achieving significant business 
results in different areas from Finance to Manufacturing. 

Annamaria Bottero, 
Microsoft.
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ALL’INSEGNA DEL MOTTO
“DISCOVER SOLUTIONS”
In occasione della sua partecipazione alla recente Hannover 
Messe, Beckhoff (www.beckhoff.it) ha puntato su soluzioni 
concrete per “Integrated Industry” in almeno quattro punti 
espositivi: nel forum Industry 4.0 nel padiglione 9, stand 
F06, Beckhoff ha presentato dimostrazioni dal vivo dei propri 
prodotti per Analytics, Big Data e la comunicazione IoT.
Come parte del cluster “it’s OWL” (padiglione 16, stand A04) 
Beckhoff ha dimostrato lo stato attuale dei progetti “Scientific 
Automation” ed “eXtreme Fast Automation” promossi dal 
Ministero federale dell’Istruzione e della Ricerca (BMBF).
In una showcase di SAP (padiglione 7, stand C04), Beckhoff 
e altri partner tecnologici, tramite un’applicazione dal vivo, 
hanno mostrato la stretta interazione di processi produttivi 
e processi di gestione aziendale: si è potuto osservare come 
il software SAP comunichi direttamente con il sistema XTS 
di Beckhoff utilizzando servizi standardizzati. Quale Gold 
Partner di Microsoft, nel padiglione 7, stand C40, Beckhoff 
ha presentato infine i nuovi prodotti IoT, che esprimono 
la semplicità con cui il livello di campo e di automazione 
comunicano con il cloud Azure™. Già oggi tutte le 
applicazioni con tecnologia di controllo PC-based di Beckhoff 
sono predisposte per Industry 4.0 e i nuovi prodotti specifici 
per IoT e Industry 4.0 di Beckhoff rendono l’utilizzo di 
queste proprietà ancora più semplice.

UNDER THE BANNER 
OF “DISCOVER SOLUTIONS”
At the recent Hannover Messe, Beckhoff (www.beckhoff.it) 
focused on practical solutions for the “Integrated Industry” in four 
exhibition areas: at the Industry 4.0 forum in hall 9, stand F06, 
Beckhoff presented live demonstrations of products supporting 
analytics, big data, and IoT communication.
As part of the booth for the “it’s OWL” technology network (Hall 16, 
Booth A04), Beckhoff demonstrated the current state of “Scientific 
Automation” and ‘eXtreme Fast Automation’, both funded by the 
German Ministry of Education and Research (BMBF).
A showcase of SAP, Beckhoff and other technology partners in 
Hall 7, Booth C04, featured a live application that demonstrates 
the close interaction between production processes and business 
administration workflows: the SAP software communicates 
directly with the XTS on the basis of standardized services. As a 
Microsoft Gold Partner, in Hall 7, Booth C40, Beckhoff presented 
its new IoT products such as its easy and secure link between the 
automation and field levels and the Azure™ cloud. All applications 
with Beckhoff PC control technology are essentially ready for 
Industrie 4.0 today. The new specific IoT and Industry 4.0 products 
from Beckhoff make using these features even easier.

news
info

A WORLD OF ROBOTS
“The tenth edition of A&T, Affidabilità & Tecnologie, 
launched a new area called Robotic World Point, dedicated 
to robotics with the participation of robot, solution and 
technology manufacturers: LCS Group could not miss this 
event,” said Luca Bochicchio, CEO of LCS Automation.
LCS Automation, a company of the industrial group LCS, 
with strong expertise in the automotive industry, showed its 
expertise in industrial automation. The company, offering 
solid experience in hardware and software design, exhibited 
its creations at Robotic World. Their know-how translates 
into the design and construction of major industrial plants 
and power cabinets, as well as turnkey projects of robotized 
lines and welding islands. In a nutshell, from software to 
robotics: this was LCS Automation’s proposal at A&T 2016.

UN MONDO DI ROBOT
“La decima edizione di A&T, Affidabilità & Tecnologie, 
ha portato la novità del Robotic World Point, un’area 
dedicata al mondo della robotica con la presenza dei 
costruttori di robot, soluzioni e tecnologie alla quale il 
Gruppo LCS non poteva mancare”, ha dichiarato Luca 
Bochicchio, Amministratore Delegato di LCS Automation.
LCS Automation, parte del Gruppo industriale LCS, forte 
di una particolare esperienza nel settore automotive, 
ha mostrato le proprie competenze nell’ambito 
dell’automazione industriale. La società, che mette a 
disposizione dei clienti una solida esperienza nella 
progettazione di hardware e software, ha rivelato a 
Robotic World le sue realizzazioni. Il know-how che 
l’azienda ha messo a disposizione dei visitatori si è 
concretizzato nella progettazione e realizzazione di 
importanti impianti e quadri elettrici industriali, oltre 
alla fornitura chiavi in mano di linee robotizzate e isole 
di saldatura. In sintesi, dal software alla robotica: questa 
l’offerta di LCS Automation ad A&T 2016.
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A SOSTEGNO DELLA CRESCITA DEI CLIENTI
Emerson Network Power, divisione di Emerson e leader 

mondiale nella fornitura di infrastrutture critiche per sistemi 
tecnologici in ambito informatico e delle comunicazioni, ha 

annunciato l’ampliamento delle funzionalità dei prodotti 
Trinergy™ Cube e Liebert® 80-eXL, in seguito a studi 

approfonditi condotti con clienti strategici presso
i propri Customer Experience Center.

Il gruppo statico di continuità (UPS) Trinergy Cube, che sino 
ad ora si è distinto per i power core modulari e altamente 

flessibili, con un’efficienza operativa pari al 98,5%, aggiunge 
ora ulteriori funzionalità, tra cui power core da 200 kW e 

400 kW, per offrire maggiori capacità. I recenti aggiornamenti 
permettono alla nuova generazione di Trinergy Cube di 

fornire la densità di potenza più elevata sul mercato degli 
UPS statici, con performance impareggiabili nel settore. Allo 

stesso modo, la gamma della famiglia di prodotti Liebert 
80-eXL verrà più che raddoppiata nei prossimi mesi e, grazie 

all’introduzione della potenza nominale 
da 1.200 kW, diventerà il primo UPS monolitico senza 

trasformatore in grado di erogare fino a 9,6 MW di potenza 
in un sistema parallelo. Queste innovazioni sono in parte 

il frutto di studi approfonditi condotti con i clienti presso i 
Customer Experience Center di Emerson Network Power. Tali 
centri offrono a clienti, consulenti ed esperti di data center, la 
possibilità di partecipare a witness test di prova per verificare 

le capacità delle tecnologie di Emerson Network Power in 
condizioni operative estreme.

DRIVING CUSTOMER GROWTH
Emerson Network Power, a business of Emerson (NYSE:EMR) 
and the world’s leading provider of critical infrastructure for 
information and communications technology systems, has 
expanded its Trinergy™ Cube and Liebert® 80-eXL product 
platforms, following extensive research with key customers at 
Emerson Network Power’s Customer Experience Centers.
The Trinergy Cube uninterruptible power supply (UPS) which 
has so far been distinguished for its modular, highly flexible 
power cores and unparalleled 98.5% operational efficiency, 
now boasts further capabilities, including 200 kW and 400 kW 
power cores for an increased capacity. These latest updates 
mean that the Trinergy Cube now provides the highest power 
density in the static UPS market along with true industry-
leading performance. Likewise, the Liebert 80-eXL product 
family will see its range more than double over the next few 
months, and with the introduction of the 1,200 kW rating this 
will become the first transformer-free monolithic UPS to provide 
up to 9.6 MW of power in a parallel system. These innovations 
are partly the result of a deeper customer understanding gained 
at the Customer Experience Centers. These provide customers, 
consultants and data center specialists with a witness testing 
area to experience the capabilities of Emerson Network Power 
technologies at peak conditions.
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MAESTRI DELLA MISURA
Con un catalogo vastissimo di strumenti per misurare 
portata, livelli, pressione, temperatura, Kobold ha sviluppato 
soluzioni per tenere sotto controllo praticamente ogni 
grandezza fisica in gioco in un processo produttivo. 
Ecco come opera la snella e dinamica filiale italiana del 
Gruppo, nato in Germania e con sedi in tutto il mondo.

MASTERS OF MEASUREMENT
With a huge portfolio of instruments to measure flow, level, 
pressure and temperature, Kobold develops solutions to keep 
virtually any physical magnitude in a production process under 
control. The Italian subsidiary of the German corporation with 
branches all over the world is a lean and dynamic organization.
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U
n team compatto ma agguerri-
to e un business in notevole 
crescita, tanto da aver toc-
cato nel 2015 il fatturato 
massimo mai realizzato 
dall’inizio dell’attività, 

nel 2002. Si può fotografare 
così Kobold Italia, la filiale 
italiana del Gruppo con sede 
in Germania specializzato 
nello sviluppo e produzio-
ne di strumenti di misura e 
controllo largamente utilizzati 
nell’industria. Si tratta, in parti-
colare, di dispositivi per la misura-
zione di portata, pressione, livello, tem-
peratura, pH, conducibilità, umidità, torbidità e 
densità. “Il punto di forza – spiega Renzo Mori, 
general manager della società – è che impieghia-
mo diverse tecnologie, che ci permettono di spa-
ziare in diversi settori merceologici. Non siamo 
specializzati o focalizzati in un unico ambito ma, 
avendo a disposizione diverse soluzioni, possiamo 
proporre sempre quella più idonea, avendone a di-
sposizione più di una”.

19
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SEMPLICITÀ ED EFFICIENZA
Un’altra caratteristica degli strumenti Kobold, 
sottolinea Mori, “è la semplicità di utilizzo, che 
consente a chi si occupa abitualmente della messa 
in servizio degli strumenti di gestirli in tutta tran-
quillità. Noi forniamo un supporto di assistenza 
attraverso accordi con aziende che abitualmente 
svolgono l’attività di attivazione degli impianti, ma 
devo dire che nel corso degli anni ci sarà capitato 
sì e no un paio di volte di aver avuto bisogno di 
qualcuno che andasse ‘in campo’ per fare la messa 

A 
small but powerful team and a business with 
strong growth, touching the highest turnover 
result since the company was born in 2002. 
In a snapshot, this is Kobold Italia, the Italian 

subsidiary of the German group specializing in 
the development and production of measurement 
and control instruments largely adopted in the 
industrial domain. The portfolio basically includes 
flow, pressure, level, temperature, pH, conductivity, 
humidity, turbidity and density devices. “Our key 
strength – says Renzo Mori, general manager – is 
that we use different technologies to cover a wide 
spectrum of industries. We are not focused on one 
single area: mastering different solutions, we can 
offer the most suitable for each application, as we 
have more than one”.

EASY AND EFFICIENT
Another peculiarity of Kobold’s instruments, 
according to Mori, “is their ease of use, offering 
peace of mind to anyone who normally deals 
with instrument installation and commissioning. 
We offer service and support through agreements 
with companies that are normally in charge for 
plant commissioning, but I can say that, over the 

Gli ingranaggi ovali del nuovo 
misuratore di portata della serie 

DON, da poco presentato da 
Kobold. Questi dispositivi 

garantiscono un’accuratezza nella 
ripetibilità di misura di ±0,03% e 

sono adatti per monitorare paste, 
oli, lubrificanti, acqua, soluzioni 

chimiche e carburanti.
The oval gears of the new 

flowmeter series DON, 
recently launched by Kobold. 
These instruments offer high 
measurement repeatability at 

±0.03% and are suitable to measure 
pastes, oils, lubricants, water, chemical 

solutions and fuels.

Una versione in acciaio inox del misuratore di 
portata a ingranaggi ovali DON di Kobold. È in 
grado di sopportare pressioni fino a 100 bar. 
Sono disponibili anche esecuzioni per garantire 
l’impiego con temperature del fluido fino a 150 °C.
A stainless steel version of Kobold’s oval 
gear flowmeter DON. It can withstand 
pressure up to 100 bar. Special executions 
are also available for fluid temperatures up 
to 150 °C.
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a punto della strumentazione”. I problemi che si 
possono presentare sono più che altro di piccola 
entità, per esempio per i collegamenti elettrici o 
per la riparametrizzazione di alcuni dati, che può 
essere fatta agevolmente dai tasti di configurazio-
ne “e che – dice Mori – si può quindi gestire tran-
quillamente per telefono”.

AGILI MA PRODUTTIVI
“Per quanto la nostra sia una filiale di piccole di-
mensioni – continua il general manager di Kobold 
Italia –, composta da 4 persone, oltre a otto distri-
butori che operano su tutto il territorio nazionale, 
riveste una notevole importanza nell’economia 
complessiva del Gruppo. Nel 2015 abbiamo realiz-
zato un fatturato di 1,5 milioni di euro. E se con-
sideriamo le filiali puramente commerciali, cioè in 
paesi dove non sono presenti unità produttive di 
Kobold, in Europa veniamo subito dietro a Fran-
cia e Svizzera per volume d’affari. Noi alla sede 
di Settimo Milanese seguiamo sia i clienti diretti, 
cioè quelli direzionali, che i distributori, che sup-
portiamo anche nella promozione degli strumenti, 
nelle visite ai clienti e nell’organizzazione di di-
mostrazioni”. 

NOVITÀ TECNOLOGICHE
La sfida è gestire un catalogo molto ampio, che con 
grande frequenza si arricchisce di novità. Come il 

years, we needed someone to go ‘in the field’ to 
set up instrumentation just once or twice. Only 
problems of minor entity may arise, for instance for 
electrical connection or the reconfiguration of some 
parameters, which can be easily carried out through 
simple configuration buttons, so Mori says, “you can 
easily handle these problems on the phone”.

LEAN AND PRODUCTIVE
“We are a small branch – adds the general manager 
of Kobold Italia –, with 4 employees and eight 
distributor across the Italian territory, but we play 
a major role for the group business. In 2015 we 
achieved 1.5 million euro turnover. Among the 
sales branches in countries where Kobold has no 
production units, we are only second to France 
and Switzerland by business volumes. From our 
Settimo Milanese headquarters we serve both direct 
corporate customers and distributors, whom we also 
support for instrument promotion, from customer 
visits to demo organization”. 

TECHNOLOGY NEWS
The challenge is managing a huge portfolio that is 

expanded very frequently with new products. The 
oval gear flowmeter series DON has been introduced 
recently, designed to measure the flow rate of 
viscous fluids such as lubricants, pastes, oils, as 
well as water, chemical solutions and fuel. It covers 
a viscosity range from 0 to 1,000 cP with standard 
rotors, but it can even measure fluids with 1,000,000 
cP viscosity using special rotors. The instrument is 
also Atex-certified for applications in explosion-risk 
areas. “Recently, Kobold has been focusing on rotary 
gear technology for flowmeters – Mori says – which 
use high-quality carbon fiber bearings and perform 
contactless rotation detection, so the instruments are 
virtually immune to wear”.

VARIED SOLUTIONS
Kobold takes different approaches to measurement 
tasks, developing instruments that, while performing 
similar functions, can be applied in very different 
operating conditions. Let’s take flow rate, for 
instance, a physical magnitude that can be measured 
in many different ways. The German group 
manufactures rotameters equipped with a float that 
moves inside a metering tube that visually displays 
the flow rate, paddle, turbine wheel and piston 

Dei misuratori di portata a ingranaggi ovali DON 
esistono anche tre versioni elettroniche con 

schermo a lcd. Il dispositivo è anche provvisto di 
esecuzione antideflagrante (Exd) e, a breve, arriverà 

anche la versione a sicurezza intrinseca (Exia).
Oval gear flowmeters DON are also available 

in three electronic versions with LCD display. 
The instrument is also offered in explosion-

proof (Exd) versions, and soon with intrinsic 
safety (Exia).

16_21_In_Copertina_Kobold_CeM02_16.indd   19 11/05/16   14:22



20 21

flowmeters, electromagnetic 
models for conductive fluids, 
Vortex, variable area, mass-Coriolis, 
ultrasonic flowmeters, both for 
direct installation on pipes and 
for clamp-on installation, i.e. 
without any contact with process 
fluids, and finally mass-thermal 
models. “Each technology is used 
to develop tools with different 
electronics, hence different 
solutions for customers – Mori 
explains – for instance local or 
remote display, visualization 
of the measured value only or 
additional parameters such as 
Profibus or Fieldbus Foundation 
signals, more specific for process 
applications in industries such 
as Oil&Gas, chemical and 
petrochemical”. 
The same applies for level switches, 

cover
misuratore di portata a ingranaggi ovali della serie 
DON, presentato di recente e progettato per mi-
surare portate di fluidi viscosi, come lubrificanti, 
paste, oli, ma anche acqua, soluzioni chimiche e 
carburante. Copre una viscosità da 0 a 1.000 cP 
con rotori standard ma si può arrivare a misurare 
fluidi con viscosità pari ad 1.000.000 cP con rotori 
speciali. Lo strumento è inoltre provvisto di certi-
ficato Atex per l’impiego in zone con pericolo di 
esplosione. “Di recente – dice Mori – Kobold sta 
puntando molto sulla tecnologia degli ingranaggi 
rotanti per i misuratori di portata, che impiegano 
cuscinetti in fibra di carbonio, di alta qualità, e che 
effettuano la rilevazione delle rotazioni dei rotori 
senza contatto, rendendo quindi gli strumenti pra-
ticamente immuni da problemi di usura”.

VARIETÀ DI SOLUZIONI
Gli approcci seguiti da Kobold per affrontare un pro-
blema di misurazione sono però diversi, in modo 
da dar vita a strumenti che, pur svolgendo compiti 
simili, trovino impiego in condizioni operative an-
che molto diverse. Prendendo ad esempio la portata, 
una grandezza fisica che si presta ad essere misurata 
in molti modi differenti, il Gruppo tedesco produ-
ce rotametri, dotati di un galleggiante che si muove 
all’interno di un tubo graduato per dare indicazione 
visiva della portata, flussostati a paletta, a turbina, a 
pistone, misuratori di portata elettromagnetici adat-
ti per fluidi conducibili, Vortex, misuratori ad area 
variabile, ad effetto Coriolis, ad ultrasuoni, sia per 
montaggio diretto su tubazione sia per montaggio 
clamp on e quindi non a contatto con il 
fluido di processo, e ancora misu-

using different materials and 
measuring methods and offering 

different mounting options, and for 
pressure gauges, offering different 

levels of sensitivity, up 
to sophisticated process 
application instruments, 
boasting high precision, 

ratori massici termici. 
“Ognuna di queste tec-
nologie – spiega Mori – 
viene utilizzata per 
creare strumenti con 
diverse elettroniche e 
quindi con differenti soluzio-
ni per i clienti, per esempio con visualizzazione in 
loco o anche in remoto, con l’indicazione soltanto 
della misura oppure anche di altri parametri aggiun-
tivi, come segnali Profibus o Fieldbus Foundation, 
più specifici per applicazioni di processo in settori 
come l’Oil&Gas, il chimico o il petrolchimico”. Ma 
il discorso si può ripetere anche per i misuratori di 
livello, realizzati in diversi materiali, tecnologie di 
misurazione, possibilità di montaggio, e per i misu-
ratori di pressione, con diversi livelli di sensibilità, 
fino agli strumenti più sofisticati per applicazioni da 
processo, ad alta precisione, riconfigurabili e certifi-
cati anche per zone pericolose. I sensori di tempera-
tura spesso e volentieri si costruiscono ad hoc sulle 
richieste del cliente, per quanto il catalogo preveda 
un’ampia serie di soluzioni, dai piccoli sensori per 
misure su macchine o tubi di piccole dimensioni fino 
ad arrivare ai complessi termometrici certificati per 

impieghi in settori complessi.

La versione del misuratore di 
portata DON con totalizzatori 
meccanici azzerabili. Dodici i 

campi di misura disponibili, da 
0,5-36 l/h a 150-2.500 l/h.
A version of the DON 

flowmeter with resettable 
mechanical counters, 
available with twelve 

measurement ranges from 
0.5-36 l/h to 150-2,500 l/h.
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VERSO INDUSTRY 4.0
Tutta questa gamma è indirizzata a diverse tipo-
logie di clienti: dai costruttori di macchine e OEM 
per ogni tipo di applicazione industriale agli uti-
lizzatori finali, ai quali Kobold fornisce strumenti 
per gli impianti che gestiscono, per manutenzio-
ne o revamping. Anche gli ambiti di applicazione 
sono molto diversificati. 
“Lavoriamo molto per il settore dell’oleodinamica 
– spiega Mori –, perché abbiamo una buona serie 
di sistemi di misura per i fluidi viscosi, come quel-
li a ruote dentate, ma anche per comparti quali il 
chimico, il trattamento acque o l’alimentare”. 
Del resto misurare e produrre informazioni sta 
diventando sempre più importante in un cam-
biamento di scenario del manufacturing, in cui 
l’analisi dei dati, il data-mining, l’internet delle 
cose industriale (IIoT) sono strumenti sempre più 
indispensabili nella gestione dei processi e delle 
imprese. “In Italia stiamo cominciando a racco-
gliere richieste più spinte in questa direzione – 
dice Mori –, per esempio per accedere a segnali 
e informazioni da qualsiasi luogo e in qualsiasi 
momento. 
Stiamo per esempio pensando a soluzioni che 
permettano di acquisire dati da smartphone e ta-
blet sia localmente, all’interno dell’azienda, sia 
in qualunque parte del mondo via web. Presto ar-
riveremo a proporre sul mercato un maggior nu-
mero di prodotti di questo tipo”. 
Un completamento importante della gamma, già 
vastissima. “Questa varietà di soluzioni – conclu-
de Mori – ci consente anche di fornire un servizio 
davvero importante alla nostra clientela. Kobold 

non è infatti legata a una singola tecnologia, che 
deve spingere per forza a discapito di altre. Po-
tendo invece considerarle tutte ha davvero, come 
unico interesse, che la soluzione proposta sia ef-
ficace al massimo grado. 
In questo modo riusciamo a porci nei confronti 
dei nostri interlocutori più come consulenti che 
come fornitori, in grado di analizzare un proble-
ma, studiarlo e risolverlo nel modo ideale, sia dal 
punto di vista dell’efficacia che del prezzo”.

re-configurability and certification for hazardous 
areas. Temperature switches are often made to 
customer specifications, although the catalog 
includes an extensive range of solutions, from 
compact sensors for applications on small machines 
and narrow pipes, up to complex thermometers for 
applications in demanding industries.

TOWARDS INDUSTRY 4.0
This huge portfolio is addressed to several customer 
categories: from machinery manufacturers and 
OEM for any industrial applications, to end users, 
Kobold delivers instruments for plant operation, 
maintenance and revamping. Application areas are 
just as diversified. “We often work in the hydraulic 
sector – Mori says –, where we can offer effective 
measuring systems for viscous fluids, such as gear 
wheel systems, as well as in the chemical, water 
treatment and food industries”. Measuring and 
collecting information is becoming increasingly 
important in the new manufacturing scenario where 

data analytics, data mining and Industrial Internet 
of Things (IIoT) are more and more essential to 
manage processes and businesses. “In Italy we are 
starting to get more advanced requests in this area 
– Mori says –, for instance accessing signals and 
information anywhere anytime. We are developing 
solutions to acquire data via smartphone and tablet, 
both locally inside the company and from anywhere 
around the world via the Web. Soon we will bring 
more products of this kind to the market”. It will 
be a significant expansion to an already wide range. 
“Such variety of solutions – Mori concludes – also 
helps us offer an efficient service to our customers. 
Kobold is not constrained to one single technology 
that we have to promote to the detriment of others. 
As we can offer all options, our priority is really that 
the solution we offer is the most effective one. With 
this approach, we can work as consultants rather 
than suppliers, offering our customers the capacity to 
analyze an application, study and solve it in the best 
way, in terms of both effectiveness and price”.

Renzo Mori, direttore generale della filiale italiana 
di Kobold.
Renzo Mori, general manager of Kobold’s 
Italian branch.
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ROBOT PER TUTTI I GUSTI
Con oltre 400.000 robot industriali installati nel mondo, FANUC conferma la 

propria leadership e dimostra la propria straordinaria capacità produttiva, 
che negli ultimi 7 anni è praticamente raddoppiata arrivando a raggiungere i 

5.000 robot che ogni mese escono dagli stabilimenti in Giappone. 

ROBOTS FOR ALL TASTES
With over 400,000 industrial robots installed around the world, FANUC 

reaffirm their leadership and show their extraordinary production capacity, 
which has doubled in the past 7 years to achieve a monthly output of 5,000 

robots from the factories in Japan. 

scenari

“F
ANUC offre la più ampia gamma di robot 
industriali al mondo: sono più di 100 i 
modelli disponibili, che coprono una vasta 
possibilità di applicazioni e settori e offro-

no infinite opportunità grazie alla loro estrema flessibilità, 
all’elevata affidabilità, alla semplicità di integrazione e al 
consumo energetico ottimizzato”, dicono in FANUC.
I robot FANUC sono completati da una serie completa di 
opzioni specifiche finalizzate a incrementare l’efficienza 
delle linee di produzione; sono infatti oltre 250 le funzioni 
software per aumentare intelligenza, movimento, sicurezza 

“F
ANUC offers the widest range of robots in 
the world: over 100 models, covering a wide 

range of applications and industries, and offering 
endless opportunities with their high flexibility and 
reliability, simple integration and optimized power 
consumption”, they say at FANUC.
The FANUC robots are complemented by a full range 
of specific options designed to increase production 
line efficiency; more than 250 software features 
improve intelligence, motion, safety and productivity. 
The company also ensures spare availability for 25 
years, covering the entire product lifecycle.
The portfolio includes articulated, pick-and-place 
delta, palletizing, arc welding, painting and top-
mount robots, plus the new family of collaborative 
robots.
The “core” of all FANUC robots is CNC 30iB, a 
compact controller designed to optimize robot 
performance while reducing operating costs, cutting 
cycle time and minimizing the risk of damage to 
production materials.

For industrial applications
The LR Mate articulated robot series is a top seller 
in the industrial field. Available with different 
extensions and wrist speeds, LR Mate is characterized 
by high versatility and provides a compact solution 
for fast motion and to handle components up to 7 kg La serie di articolati LR Mate è tra la più diffuse nell’industria.

The LR Mate articulated robot series is a top seller in the 
industrial field.
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in different industries, including food and metal.
Besides optional integrated smart functions (vision 
and strength sensors), the LR Mate handling 

robots are also equipped with special tooling for 
welding, painting and cleanrooms. 
This compact multipurpose robot delivers 

maximum flexibility with floor, ceiling, wall 
and corner installations.

For complex motion
In the area of industrial robots for 

“exceptional” applications such as very high 
payload handling and bulky component 
palletizing, FANUC is offering a model that can 

lift up to 2.3 tons. Robot M-2000iA/2300 can 
handle bulky loads, such as complete automotive 
bodies and foundry parts, thus meeting the typical 
requirements of automotive, railway and foundry 
applications. The 2,300 kg payload comes with 
a 3,743 mm reach. The 1,540 x 1,480 mm base, 
combined with 11,000 kg weight, guarantees a very 
sturdy construction. Featuring a large working area 
and the flexibility of six axes, model M-2000iA/2300 
can move and position parts across a large area with 
high accuracy.

Collaborative? Yes, please
FANUC’s collaborative robot family stands out from 
the traditional industrial range with its color: they are 
entirely covered with soft green rubber, witnessing 
to FANUC’s strong focus on safety for this innovative 
family. Two models are currently available: CR-35iA 
and CR-7iA, offering 35 kg (unparalleled in the world) 
and 7 kg payload respectively. The arm reach up to 
1,813 mm and 6 axes of CR-35iA make it suitable for 
all repetitive tasks in the handling of heavy loads, 
typical of automotive, packaging, metal distribution 
and processing. Model CR-7iA (with 717 mm reach) 
has been designed for lightweight applications in the 
manufacturing industry.

e produttività. Inoltre, l’azienda garantisce la disponibilità 
dei pezzi di ricambio fino a 25 anni, coprendo così l’intero 
ciclo di vita dei prodotti.
La gamma di robot proposti si compone di robot 
antropomorfi, delta pick and place, pallettizzato-
ri, per la saldatura ad arco, di verniciatura, top-
mount e infine la nuova serie di robot collabora-
tivi. Il “cuore” di tutti i robot FANUC è il CNC 30iB, 
controllore compatto che consente di ottimizzare le 
prestazioni del robot stesso riducendo i costi ope-
rativi, migliorando i tempi ciclo e diminuendo 
in modo significativo il rischio di danneggiare 
il materiale di produzione.

Per applicazioni industriali
La serie di articolati LR Mate è tra la più diffuse nell’in-
dustria. Disponibile con diverse estensioni e veloci-
tà del polso, la serie LR Mate è caratterizzata da un’elevata 
versatilità e rappresenta una soluzione compatta per la mo-
vimentazione veloce e la lavorazione dei componenti fino a 
7 kg in svariati settori, tra cui quello alimentare e del me-
tallo. Oltre alla funzionalità intelligente integrata opzionale 
(sensori di visione e forza), i robot per la manipolazione LR 
Mate sono dotati anche di attrezzature speciali per saldatu-
ra, verniciatura, camera bianca. 
Questo robot multifunzione compatto offre la massima fles-
sibilità grazie al montaggio a pavimento, a soffitto, a parete 
e ad angolo.

Per movimentazioni complesse
Tra i robot industriali dedicati ad applicazioni “ecceziona-
li”, quali la movimentazione di carichi molto pesanti e la 
pallettizzazione di componenti fuori misura, FANUC offre 
un sollevatore capace di manipolare fino a 2,3 t. Il robot 
M-2000iA/2300 consente di gestire carichi estremamente 
grandi, come telai automobilistici completi e parti di fonde-
ria, pertanto risponde ad esigenze tipiche del settore auto-
mobilistico, ferroviario e delle fonderie. 
La capacità di carico di 2.300 kg si accompagna ad uno sbrac-
cio di 3.743 mm. La base di 1.540 x 1.480 mm, unita al peso 
di 11.000 kg, garantisce la solidità della struttura. Grazie alla 
combinazione di una vasta area di lavoro e alla flessibilità 
dei sei assi di cui dispone, il modello M-2000iA/2300 può 
spostare e posizionare oggetti in un’ampia area con un gra-
do di precisione elevato.

Collaborativo? Sì, grazie
La serie di robot collaborativi FANUC si distingue dalla gam-
ma di robot industriali tradizionali innanzitutto per il colo-
re: è infatti interamente ricoperto di morbida gomma verde, 
che sottolinea l’attenzione alla sicurezza messa da FANUC 
in questa innovativa linea.
Due i modelli attualmente disponibili: CR-35iA e CR-7iA, 
caratterizzati rispettivamente da una capacità di carico di 
35 kg (unico al mondo) e di 7 kg. L’estensione del braccio 
fino a 1.813 mm del CR-35iA e i 6 assi di movimento lo 
rendono indicato per svolgere tutti quei lavori ripetitivi che 
prevedono la movimentazione di carichi pesanti, tipici dei 
settori automotive, packaging e distribuzione e lavorazione 
dei metalli. Il robot CR-7iA (con braccio di 717 mm) è stato 
invece progettato per le applicazioni leggere dell’industria 
manifatturiera.

Robot M-2000iA.

FANUC CR-35iA.
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PIÙ BUSINESS CON 

L’INNOVAZIONE
Ricerca continua, formazione, vicinanza al cliente, soluzioni mirate e 

personalizzate sono alcuni dei plus che rendono SMC un’azienda 
di riferimento nel settore della produzione di componenti pneumatici 

ed elettronici per l’automazione industriale.

BOOSTING BUSINESS 
THROUGH INNOVATION

Constant research, training, proximity to customers, targeted and custom 
solutions are some of the benefits that make SMC a reference partner for the 

production of pneumatic and electronic components for industrial automation.

scenari

N
el pieno ormai della Quarta rivoluzione in-
dustriale, che vede l’imporsi del digitale e 
della connettività nell’intero ciclo produt-
tivo, la consociata italiana di SMC Corpo-

ration (www.smcitalia.it) ha deciso di rinnovare anche 
quest’anno la propria partecipazione a SPS IPC Drives 
Italia (Parma, 24-26 maggio 2016) per distinguersi come 
azienda di spicco nel settore dell’automazione.
SMC ormai considera la manifestazione di Parma una 
delle fiere di riferimento per l’automazione industriale 
e, alla luce anche dei risultati positivi ottenuti lo scorso 
anno, ha deciso di sfruttare l’opportunità della manife-
stazione per proporre nuovamente il percorso di cresci-

I
n the midst of the fourth industrial revolution, with 
digital technology and connectivity spreading across 

the entire production cycle, the Italian subsidiary of SMC 
Corporation (www.smcitalia.it) has decided to go back to 
SPS IPC Drives Italia (Parma, 24-26 May 2016) to reaffirm 
its role of automation industry leader.
SMC considers the Parma exhibition one of the key events 
for industrial automation, and following the positive 
results of last year, they decided to attend the exhibition 
again to illustrate the company’s transformation, 
expanding and integrating the range of pneumatic 
components for automation with new product lines in the 
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areas of sensors, diagnostics and motion control. 

Mechatronic solutions
This approach is based on SMC’s reputation not only as a 
reference company for pneumatic technology, but also as a 
provider of mechatronic products and solutions to cover a 
wider spectrum of automation needs.
But products alone are not enough: you have to provide 
service to maximize their features and make the difference 
between a good job and excellence. For this purpose, SMC 
engineers are constantly trained to provide customers with 
the best solution based on their specific needs.

Oriented to efficiency
Innovation, research and experimentation are the major 
drivers of SMC’s business. But we should not forget the 
focus on energy efficiency and saving: besides complying 
with standards, cutting power consumption is becoming 
increasingly crucial, especially for plants that absorb 
hundreds of kW, where even a small percentage can make 
a significant difference. SMC has created an organization 
to offer solutions that can optimize production cycles and 
increase equipment efficiency, without affecting their 
production capacity. Today SMC is providing customers 

ta che ha intrapreso, ampliando e integrando la gamma 
di componenti pneumatici per automazione con nuove 
linee di prodotto nel campo della sensoristica, della dia-
gnostica e del motion control. 

Soluzioni meccatroniche
Un percorso finalizzato al fatto che il mercato percepisca 
SMC non più solo come un’azienda di riferimento nella 
pneumatica, ma come un fornitore di prodotti e soluzioni 
meccatroniche per rispondere a un più ampio spettro di 
necessità nell’ambito dell’automazione.
Ma da soli i prodotti non bastano: occorre un servizio che 
sappia valorizzarne le caratteristiche e che faccia la diffe-
renza tra un buon lavoro e l’eccellenza. A tal proposito, i 
tecnici SMC seguono costantemente un percorso formati-
vo al fine di assicurare alla clientela la miglior soluzione 
sulla base delle specifiche esigenze di ciascuno.

Orientati all’efficienza
Innovazione, ricerca e sperimentazione sono i principali 
driver che caratterizzano l’attività di SMC. Ma non bi-
sogna dimenticare l’attenzione all’efficienza energetica e 
al risparmio in generale poiché, oltre a dover rispondere 
a obblighi normativi, ridurre i consumi energetici si ri-
vela sempre più un argomento cruciale, in particolare in 
quegli impianti che assorbono centinaia di kW nei quali 
anche una piccola percentuale può comportare una diffe-
renza significativa. SMC si è strutturata per offrire solu-
zioni in grado di ottimizzare i cicli produttivi e rendere 
le macchine più efficienti, senza ovviamente intaccarne 
la capacità produttiva. Oggi SMC mette a disposizione dei 
clienti un’offerta evoluta, con prodotti e soluzioni non 
necessariamente basate solo sulla pneumatica, ma che 
si avvalgono anche di tecnologie di tipo elettronico, sia 
per la movimentazione, sia per il controllo. E proprio in 
quest’ottica viene presentata a Parma, all’interno del-
la serie LEC-JXC, la nuova unità di controllo Multiasse 

Sistema seriale decentralizzato compatibile
con Ethernet-IP e Profinet-RT. 
Decentralized serial system compatible 
with Ethernet-IP and Profinet-RT.

SMC propone soluzioni e prodotti che si caratterizzano per 
l’elevata qualità e affidabilità.
SMC offers solutions and products that stand out for their high 
quality and reliability.
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LEC-JXC83, con un semplice software di programmazio-
ne studiato per ridurre al minimo i tempi di sviluppo.
Per quanto, invece, riguarda la connettività, le soluzioni 
in vetrina a SPS spaziano dalla nuova gamma di control-
lori LEC-JXC91 compatibili con i protocolli Ethernet-IP e 
Profinet-RT al sistema seriale EX600 con la compatibilità 
al protocollo di comunicazione Powerlink, cui si aggiun-
gono i moduli per acquisire i segnali provenienti da sonde 
di temperatura (Pt100). Non ultimo, il debutto del siste-
ma seriale decentralizzato NEW EX500, anch’esso com-
patibile con Ethernet-IP e Profinet-RT, in grado di gestire 
sino a 128 IN & 128 OUT (digitali).
Appuntamento, quindi, con SMC a SPS IPC Drives Italia: 
Padiglione 2, Stand J021.

with an advanced portfolio, including products and 
solutions that are not limited to pneumatic technology but 
also leverage electronic systems for motion and control. In 
this area, in Parma, the company is introducing the new 
multi-axis control unit LEC-JXC83, part of the
LEC-JXC series, with easy-to-use programming software to 
minimize development time.
As to connectivity, solutions displayed at SPS range from 
the new family of controllers LEC-JXC91 compatible 
with Ethernet-IP and Profinet-RT protocols, to the EX600 
serial system compatible with Powerlink communication 
protocol, plus the modules for signal acquisition from 
temperature probes (Pt100). Last but not least, they will 
launch the NEW EX500 decentralized serial system, also 
compatible with Ethernet-IP and Profinet-RT, designed 
to handle up to 128 IN and 128 OUT (digital). 
So, SMC is looking forward to meeting you at SPS IPC 
Drives Italia: Hall 2, Stand J021.

scenari

26

Sede SMC Italia, Carugate (MI).
SMC Italia site in Carugate (Milan).

SMC dispone di un’unità produttiva all’avanguardia in grado di 
produrre prodotti speciali.
SMC has an advanced manufacturing site where special 
products can be made.
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L’innovazione è la nostra storia.
Dal 1959 SMC è sinonimo di innovazione nel settore dei componenti pneumatici per l’automazione industriale. 
Con 12.000 prodotti base e più di 700.000 varianti, dal trattamento aria alla strumentazione, alle valvole e attuatori, offre
soluzioni d’avanguardia per l’industria Automobilistica e Aeronautica, per l’industria Elettronica, Alimentare e Life Science.
Lo sviluppo tecnologico costante, l’efficienza nella produzione e distribuzione, la formazione continua sono i presupposti 
sui quali si basa la nostra ferma attenzione e vicinanza al cliente in tutti i processi produttivi, per garantire sempre 
le migliori soluzioni per il vostro lavoro.

www.smcitalia.it
mailbox@smcitalia.it

Unità Produttiva: 
Località Recocce 
67061 Carsoli (AQ)
Tel 0863 904.1 
Fax 0863 904316

SMC Italia S.p.A.
Sede: Via Garibaldi, 63
20061 Carugate (MI) 
Tel. 02 9271.1 
Fax 02 9271365

SMC Italia Vi aspetta
Padiglione 2, Stand J021 
Fiera di Parma, 24-26 Maggio 2016
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UN’AMPIA GAMMA DI SOLUZIONI

KELLER, società leader per le tecnologie manometriche, propone la serie M5, 
dedicata a misurazioni statiche ed estremamente dinamiche della pressione fino 

a 50 kHz. L’azienda presenta inoltre la serie 21 D RFID e la 21 DC RFID: 
con entrambe l’energia necessaria per trasmettere le misurazioni 

è fornita senza fili attraverso l’interfaccia RFID.

WIDE RANGE OF SOLUTIONS
KELLER, a leader in pressure measurement, offers series M5 for static and 

highly dynamic pressure measurements up to 50 kHz. 
The company also introduced series 21 D RFID and 21 DC RFID: 

with both products, the energy required to transmit measurements 
is provided wirelessly via the RFID interface.

scenari

L’
elemento chiave per la misurazione del-
le variazioni dinamiche della pressione è il 
contatto, il più possibile diretto, del sensore 
con il fluido. A tal fine, i progettisti di KEL-

LER hanno trovato una soluzione micromeccanica, senza 
membrana selettiva di separazione o tubo capillare e sen-
za prodotti sigillanti o adesivi. Nella serie M5, il sensore 
in silicio è saldato sul retro di un supporto che consente 
lo studio del comportamento dei fluidi, che viene monta-
to a incasso nella linea di pressione. Tale raffinatezza di 
progettazione consente di effettuare misurazioni dinami-
che di ampiezza di banda pari a 0,50 kHz e presenta mol-
ti vantaggi aggiuntivi come: l’eccellente riduzione della 
manodopera necessaria per il montaggio e dei rumori 
strutturali, l’ampia compatibilità con il fluido nonché la 

T
he key to measuring highly dynamic pressure 
variance is to achieve, as far as possible, a direct 

connection between sensor element and medium. With 
this in mind, the development team at KELLER has come 
up with a micromechanical solution without media 
isolation diaphragm, capillary tubing, sealants or adhesives. 
In the M5 series, the rear of the silicon sensor is soldered 
to a supporting element designed for excellent fluid 
dynamics, which in turn is secured flush at the front of 
the pressure connection. This sophisticated design enables 
dynamic measurements with a bandwidth of 0…50 kHz 
and offers a number of additional benefits. These include 
excellent decoupling of mounting forces and structure-
borne vibration, extensive media compatibility and the 
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durability offered by the anti-oxidation coatings. Other 
impressive features of the M5 series are its overpressure 
protection of up to five times the measurement range and 
its pressure connection with an external thread of just 
Ø 5 mm for installations in space-limited locations.

Separation of sensor 
and signal converter
The pressure sensors in the M5 series are intended for 
operating temperatures between -40 °C and +180 °C with a 
narrow total error band (i.e. including temperature errors) 
of ±1%. Without the remote signal converter, they come 
with a typical output signal range of 80 mV (based on a 
1 mA supply) and an individual calibration certificate. 
The 3 bar, 10 bar and 30 bar measurement ranges are 
available for absolute pressure measurements. Separating 
the pressure sensor and the signal converter enables 
measurements at close proximity, even in units installed in 
cramped conditions and exposed to high temperatures.

A top-class system 
To avoid any reduction in the piezoresistive pressure 
sensor’s broad dynamic range of 50 kHz, the development 
team at KELLER has opted not to digitize the measurement 
signal to be produced. Instead, the purely analogue 
signal path is adjusted in real time via the compensation 
electronics, which are fully controlled by a microprocessor. 
This ensures the output signal, amplified to 0…10 V, 
retains the full dynamic range of the sensor signal. The 
measurement system, consisting of the pressure sensor 
and signal converter, undergoes an end-to-end calibration 
at the factory once the customer-specific parameters have 

longevità grazie agli strati di ossido protettivo. La serie 
M5 risulta molto efficace anche perché garantisce una so-
vrappressione fino a 5 volte il campo di misurazione e la 
linea di pressione, con una filettatura di soli ø 5 mm per 
misurazioni in luoghi poco accessibili.

Separazione di sensore e
dispositivo di trasformazione
dei segnali
I sensori di pressione della serie M5 sono ideati per tem-
perature di funzionamento comprese tra -40 °C e + 180 °C, 
con un margine di errore totale minimo (errori di tempe-
ratura compresi) di ±1%. Senza il dispositivo remoto di 
trasformazione dei segnali, i sensori sono forniti con il 
margine tipico del segnale in uscita di 80 mV e corredati 
di certificato di taratura individuale. Per le misurazioni di 
pressione assoluta sono disponibili i campi di misurazio-
ne a 3 bar, 10 bar e 30 bar. La separazione del sensore di 
pressione e del dispositivo di trasformazione dei segnali 
consente di effettuare misurazioni in prossimità anche di 
impianti compatti, a carico termico elevato.

Sistema di prim’ordine 
Per non restringere l’ampio campo di variazioni dinami-
che del sensore di pressione piezoresistente da 50 kHz, 
i progettisti di KELLER hanno messo da parte la digita-
lizzazione del segnale di misurazione per il condizio-
namento. Il percorso del segnale puramente analogico è 
invece calibrato in tempo reale utilizzando la soluzione 
elettronica di compensazione interamente gestita da un 
microprocessore. In tal modo, il segnale in uscita poten-
ziato a 0…10 V conserva tutta la dinamica del segnale del 
sensore. Il controllo della catena di misura composta dal 
sensore di pressione e dal dispositivo di trasformazione 
dei segnali ha luogo in fabbrica, dopo aver verificato i pa-
rametri di taratura individuali. Anche il campo di tempe-
ratura di funzionamento dell’elettronica remota soddisfa 
i requisiti straordinari, ovvero l’intervallo compreso tra 
-40… +125 °C, da individuarsi, per esempio, sui banchi 
di collaudo dei motori.

I sensori di pressione della serie M5 di KELLER.
Series M5 pressure sensors by KELLER.

Per non restringere l’ampio campo di variazioni dinamiche del 
sensore di pressione piezoresistente da 50 kHz, i progettisti di 
KELLER hanno messo da parte la digitalizzazione del segnale di 
misurazione per il condizionamento.
To avoid any reduction in the piezoresistive pressure sensor’s 
broad dynamic range of 50 kHz, the development team at KELLER 
has opted not to digitize the measurement signal to be produced.
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Ideali per misurazioni
di prossimità
I trasduttori di pressione estremamente resistenti a livello 
termico della serie M5 di KELLER permettono misurazio-
ni statiche e dinamiche di alta precisione di un’ampiezza 
di banda fino a 50 kHz con temperature di utilizzo fino a 
+200 °C sul sensore di pressione. Con la filettatura di col-
legamento dell’M5, il sensore di pressione remoto, senza 
riempimento di olio, senza membrana di separazione e 
senza prodotti sigillanti o adesivi sulle parti a contatto 
con il fluido, è ideale per effettuare misurazioni di pros-
simità ed elevata dinamicità, anche in presenza di tubi 
molto sottili sui banchi di collaudo dei motori, nelle gal-
lerie del vento o in fase di test delle pale delle turbine.

Serie 21 D RFID e 21 DC RFID 
KELLER AG für Druckmesstechnik ha lanciato due nuove 
serie, la serie 21 D RFID e la 21 DC RFID. I transponder 
di pressione passivi della serie 21 D RFID sono autonomi 
dal punto di vista del fabbisogno energetico e possono 
pertanto essere utilizzati indefinitamente senza manu-
tenzione, mentre la serie 21 DC RFID vanta come carat-
teristica fondamentale il data logger integrato, che fun-
ziona grazie ad una speciale batteria a lunga durata. In 
entrambi i prodotti, l’energia necessaria per trasmettere 
le misurazioni è fornita senza fili attraverso l’interfaccia 
RFID. Le potenziali applicazioni di questi transponder di 
pressione sigillati ermeticamente comprendono i sistemi 
mobili, le strutture su larga scala e la sostituzione dei mi-
suratori di pressione convenzionali con quadrante.

Facili misurazioni 

in punti difficili
I transponder di pressione della serie 21 D(C) RFID sono 
basati sui trasmettitori di pressione KELLER serie 7 LD, 
molto resistenti e dall’elevata stabilità nel lungo periodo. 

been determined. In addition, the operating temperature 
range of -40 to +125 °C for the remote electronics satisfies 
the exceptional demands required by engine test benches, 
for instance.

Ideal for proximity 
measurements
The thermally ultra-robust pressure transducers in the 
KELLER M5 series support high-precision static and 
dynamic measurements up to a bandwidth of 50 kHz and 
at working temperatures of up to 200 °C at the pressure 
sensor. With its M5 connection thread, the remote 
pressure sensor – which contains no oil and associated 
isolation diaphragm and no sealant or adhesive in contact 
with the media – is ideal for taking highly dynamic 
measurements at close proximity. It can even do this at 
the very thin pipes used in engine test benches, in wind 
tunnels or during turbine blade tests.

Series 21 D RFID
and 21 DC RFID 
KELLER AG für Druckmesstechnik launched two new 
series: the 21 D RFID and the 21 DC RFID. The passive 
pressure transponders in the series 21 D RFID are 
autonomous in terms of their energy requirements, 
allowing them to be used indefinitely without 
maintenance, while the main attraction of the series 21 DC 
RFID is its integrated data logger, which runs on a special 
long-life battery. With both products, the energy required 
to transmit measurements is provided wirelessly via the 
RFID interface. Potential applications for these hermetically 
sealed pressure transponders include mobile systems, 
large-scale facilities and as replacements for conventional 
pressure gauges with dials.

Reading easily from 
inconspicuous points
The pressure transponders in the series 21 D (C) RFID 
are based on KELLER’s series 7 LD pressure transmitters, 
which are extremely sturdy with excellent long-term 
stability. The sophisticated transponder technology is the 
work of the RFID specialists at microsensys GmbH.
A moulded RFID transponder made from impact-resistant 
plastic replaces the usual plug for electrical connections, 
with stainless steel being used for all parts that come 
into contact with media. The pressure transponders in 
the series 21 D(C) are thus immune to environmental 
influences and vandalism. An RFID reader allows 
measurements to be read off quickly and easily and 
transferred straight to a laptop via USB. Alternatively, a 
battery-operated pocket reader can be used, which displays 
measurements, stores them to its memory and makes 
them available as an .xml file for transfer via USB. 

Integrated data logger 
Besides the benefits of the series 21 D, the pressure 
transponders in the series 21 DC (DataCollector) also come 
with an integrated data logger, while a special integrated 
battery with a life of up to ten years guarantees a reliable 
power supply. The data logger records pressure and 

scenari
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L’energia necessaria per trasmettere le misurazioni è fornita 
senza fili attraverso l’interfaccia RFID.
The energy required to transmit measurements is provided 
wirelessly via the RFID interface.
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temperature values at intervals of between 10 seconds 
and 255 minutes. Depending on how it is configured, the 
measurement function will either stop when the memory 
is full (2,048 measurements), overwrite existing data 
(ring mode) or go into sleep mode. As with the pressure 
transponder, measurements are configured and read off 
using RFID, preserving battery life. 

Typical applications 
KELLER’s RFID pressure transponders are ideal for use 
wherever vibrations, moisture, dirt or icy conditions 
make mechanical pressure gauges unsuitable. Unlike 
with manual data logging, reading errors and mix-ups 
can be avoided thanks to wireless transmission and 
freely configurable measurement points. RFID pressure 
transponders are particularly advantageous when it comes 
to monitoring large-scale pressurised facilities such as 
chemical plants, chillers or large building complexes. 
Closely related applications include the occasional 
monitoring of pressure vessels and the inspection of 
pressure-resistant components, e.g. as part of incoming 
goods checks. The sturdy, compact and inconspicuous 
design of the two series 21 D(C) RFID lets hydraulic 
pressure be monitored on excavator shovels and clamping 
chucks. KELLER and microsensys firmly believe that 
the market launch of the RFID pressure transponders in 
stainless steel housings suitable for industrial use will 
open up many more potential areas of application. This 
will enable monitoring, quality management and process 
design and safety systems to benefit from traceable 
pressure and temperature data.
Eight pressure measuring ranges from 3 to 1,000 bar are 
available for measuring absolute pressure. The overall 
error range is set at ±0,7% FS at industry-standard 
operating temperatures of -10... 80 °C, while a temperature 
sensor also allows the temperature of the medium to be 
monitored. 

La sofisticata tecnologia transponder è frutto del lavoro 
degli specialisti RFID di Microsensys GmbH. Un transpon-
der RFID stampato, realizzato in plastica antiurto, sosti-
tuisce l’abituale spina per le connessioni elettriche, men-
tre l’acciaio inox è utilizzato per tutte le parti che sono 
a contatto con il mezzo di trasmissione. I transponder 
di pressione della serie 21 D(C) sono pertanto immuni 
dalle influenze ambientali e dagli atti di vandalismo. Un 
lettore RFID consente una rapida e facile rilevazione delle 
misurazioni, che possono essere trasferite direttamente 
ad un computer portatile tramite USB. Alternativamen-
te è possibile utilizzare un lettore tascabile a batteria, in 
grado di visualizzare le misurazioni, memorizzarle nella 
propria memoria e metterle a disposizione in un file .xml 
da trasferire tramite USB. 

Data logger integrato 
Oltre ai pregi della serie 21 D, i transponder di pressione 
della serie 21 DC (Data Collector) dispongono anche di un 
data logger integrato, mentre una speciale batteria inte-
grata con una durata che raggiunge i dieci anni garantisce 
un’alimentazione affidabile. Il data logger registra i valori 
di pressione e temperatura ad intervalli compresi tra 10 s 
e 255 min. In base alla configurazione, la funzione di 
misurazione può fermarsi quando la memoria è piena 
(2.048 misurazioni), sovrascrivere i dati esistenti (buffer 
circolare) o entrare in modalità sleep. Come nel transpon-
der di pressione, le misurazioni sono configurate ed effet-
tuate utilizzando l’RFID, mantenendo la batteria carica. 

Applicazioni tipiche 
I transponder di pressione RFID di KELLER sono ideali 
per tutte le applicazioni in cui le vibrazioni, l’umidità, 
la sporcizia o le condizioni di gelo rendono i misurato-
ri di pressione meccanici inutilizzabili. Contrariamente 
alla registrazione manuale dei dati, gli errori di lettura 
e il mescolamento di dati possono essere evitati grazie 
alla trasmissione wireless e ai punti di misurazione li-
beramente configurabili. I transponder di pressione RFID 
sono particolarmente vantaggiosi in caso di monitoraggio 
di impianti pressurizzati su larga scala come negli stabili-
menti chimici, nelle celle frigorifere e nei vasti complessi 
edilizi. Applicazioni strettamente correlate comprendo-
no il monitoraggio occasionale di recipienti in pressione 
e l’ispezione di componenti resistenti alla pressione, per 
esempio come parte dei controlli in accettazione del-
la merce. Il design solido, compatto e non ingombrante 
delle due serie 21 D(C) RFID consente il monitoraggio 
della pressione idraulica sulle pale degli escavatori e sui 
mandrini di serraggio. KELLER e Microsensys credono 
fermamente che il lancio sul mercato dei transponder di 
pressione RFID con corpo in acciaio inox, adatti all’uti-
lizzo industriale, aprirà molte altre potenziali aree di 
applicazione. Ciò consentirà al monitoraggio, al quality 
management e alla progettazione dei processi e dei siste-
mi di sicurezza di trarre beneficio dai dati di pressione e 
temperatura tracciabili.
Sono disponibili otto intervalli da 3 a 1.000 bar per la 
misurazione della pressione assoluta. Il tasso di errore 
globale è di ±0,7% FS alle temperature di funzionamento 
industriali standard comprese tra -10... 80 °C, mentre un 
sensore di temperatura consente di controllare anche la 
temperatura del mezzo di scambio. 

Vite M30 con estremità filettata ed interfaccia USB o RS232 
per l’ingegneria e la costruzione di impianti.

M30 screw with threaded end and USB or RS232 interface for 
plant engineering and construction.
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Flessibilità in produzione e logistica

Flexibility in production and logistics

L’auto desiderata da lungo tempo è assemblata rapidamente 
online. L’acquirente ha tutte le possibilità di scelta: modello, 

colore, equipaggiamenti, a benzina o diesel. Tutto è configurabile. 
Le conseguenze sulla produzione sono enormi. Tutti i componenti 

richiesti devono essere disponibili sulla linea di produzione per poter 
realizzare l’auto personalizzata anche rapidamente. La sfida consiste, 

a questo punto, nel disporre di scorte dei componenti giusti al 
momento giusto. Le soluzioni RFID di SICK lo rendono possibile.

On the Internet, customers can create their dream car in a matter of moments. 
The options are endless: which model? Which color? Equipment? Engine? Petrol 
or diesel? You can customize almost every detail. However, this has an immense 

impact on the production concept. All the necessary components have to be 
ready for the production line so that the customer’s dream car is ready as 

soon as possible. The real challenge here is making sure that exactly the right 
components are available at exactly the right time. Thanks to the RFID solutions 

by SICK, all this is possible.
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U
no dei principi fondamentali della lean produc-
tion è evitare sprechi e minimizzare le scorte, ma 
sembra andare nella direzione opposta rispetto a 
quello della produzione totalmente flessibile basa-

ta sui desideri del cliente. L’utilizzo di fattori di produ-
zione, orientati al risparmio e all’efficienza dei tempi 
quali mezzi e materiali di produzione, è possibile se 
nelle fasi produttive si è in grado di reagire in modo 
flessibile.
La produzione di massa appartiene al passato. Oggi si 
produce su richiesta, quindi c’è sempre il rischio che 
l’equipaggiamento speciale per l’automobile, al mo-
mento, non sia disponibile sulla linea di produzione. 
Con la giusta combinazione di soluzioni per l’identifi-
cazione automatica è possibile sapere sempre in modo 
preciso dove si trova il componente desiderato. I fer-
mi di produzione sono ridotti al minimo. Maggiore 
è il grado di personalizzazione del veicolo, maggiori 
sono le informazioni che i produttori automobilisti-
ci devono raccogliere, elaborare e valutare durante la 
produzione. A tale scopo si rende necessario un moni-
toraggio e una documentazione senza lacune in sede 
di montaggio, utilizzando sempre la stessa tecnologia 
per evitare del tutto la possibile insorgenza di errori. 
Proprio la necessità di garantire continuità e tracciabi-
lità ha rappresentato finora una grande difficoltà per i 
costruttori automobilistici e i loro fornitori di sensori.

IDENTIFICAZIONE UNIVOCA 
DELLA CARROZZERIA CON RFID
I codici a barre e Data Matrix, dopo la verniciatura, non 
sono più visibili, mentre l’utilizzo costante di codici 
perforati su lamiere e tag RFID attivi sarebbero troppo 
costosi. Le etichette di identificazione fissate sui sup-
porti di montaggio non sono una soluzione abbastanza 
sicura. I veicoli, nel corso del montaggio, devono esse-
re più volte spostati su un altro supporto di montag-
gio, quindi è possibile che si verifichino degli errori di 
scambio. Per evitare tutto ciò, la carrozzeria deve esse-
re contrassegnata, fin dal principio della produzione, 
con un’etichetta univoca di cui va assicurata la leggibi-
lità in ogni fase della produzione, anche nella linea di 
verniciatura con temperature fino a 220 °C.
Per la soluzione di questo problema, SICK ha punta-
to sulla tecnologia RFID, sviluppando il dispositivo di 
scrittura/lettura RFU630, che funziona in base alla tec-
nologia UHF (Ultra High Frequency). Questo dispo-
sitivo offre ideali caratteristiche di lettura e scrittura, 

One of the key principles of lean production 
is “Eliminating waste, reducing inventory.” 

Unfortunately, this goes against everything needed for a 
flexible, made-to-order production line. However, production 
factors such as operating equipment and materials can 
still be used in an economic and efficient manner if the 
production concept is flexible enough to react. Mass-scale 
production is now a thing of the past. Nowadays, products 
are made-to-order. As such, there is always the risk that the 
equipment selected for a particular car will not be available 
for the point in production when it is required. Now, using 
the right combination of automatic identification technology 
solutions, companies can know exactly where a component 
is at all times. As a result, production downtime is cut to 
a minimum. The higher the degree of customization in a 
vehicle, the more information the automobile manufacturer 
must collect, process and evaluate during production. Every 
stage of the vehicle assembly process has to be monitored 
and documented using the same form of technology, leaving 
no margin for error. And until very recently, the need to 
ensure continuity and traceability across all stages posed 
a real difficulty for vehicle manufacturers and their sensor 
suppliers.

CLEAR BODY IDENTIFICATION 
USING RFID TECHNOLOGY
Once a body has been painted, bar codes and Data Matrix 
codes become invisible, while individual punched plates 
and active RFID tags are too expensive for consistent use. 
Furthermore, identification labels attached to assembly 
carriers are not a safe enough solution. Vehicles move 
between different assembly carriers several times throughout 
the construction process, meaning that this solution could 
result in a great deal of confusion. To solve this problem, the 
car body must be clearly labeled at the start of the production 

Soluzioni RFID di SICK.
RFID solutions by SICK.

RICERCA E FORMAZIONE CONTINUA
SICK è partner della “fabbrica dimostrativa” di Aquisgrana, 
fondata nel 2013. Punto centrale dell’impianto di 1.600 m² 
è l’ottimizzazione dello svolgimento dei processi per la 
produzione di serie. A tale riguardo, vengono effettuate 
ricerche in particolare nell’ottimizzazione della logistica 
della produzione. I partner interessati hanno la possibilità 
di mettere alla prova i loro schemi di produzione e 
componenti, di verificarli e di svilupparli ulteriormente. 
L’infrastruttura disponibile soddisfa tutti i requisiti previsti 
per una futura produzione high-end in Paesi ad elevati livelli 
salariali. Efficienza energetica, capacità di trasformazione e 
trasparenza dei processi vengono unificati in presenza di 
un elevato grado di automazione. La tecnologia RFID di 
SICK gioca qui un ruolo essenziale.

RESEARCH AND TRAINING FACILITIES
SICK is one of the partners at the “Demonstrationsfabrik”, which 
was founded in Aachen, Germany back in 2013. This 1,600 
m2 production facility is built around the aim of streamlining 
processes used in series production, with a particular focus 
on improving the area of production logistics. All interested 
business partners are given the opportunity to test, verify, or 
enhance their new production concepts and components. The 
site’s infrastructure meets all the criteria expected of a futuristic, 
high-end production line in higher-wage countries. It combines 
the efficient use of energy, a high level of adaptability, and 
transparent processes with a high degree of automation. SICK’s 
RFID technology therefore plays a formative role at the site.
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in special modo per applicazioni nel settore automo-
bilistico. Con i tool necessari per una semplice integra-
zione, RFU630 si adatta ai requisiti della produzione 
automobilistica. Il transponder è un’etichetta RFID re-
sistente alla temperatura, indeformabile ed economica. 
Collocata sul sotto-scocca della carrozzeria, la robusta 
etichetta accompagna il processo di produzione del 
“suo” veicolo fin dall’inizio. Questo body-ID resiste 
anche al processo di verniciatura, rendendo così im-
possibili errori di scambio.

MERCEDES-BENZ PUNTA 
SULLA TECNOLOGIA D’IDENTIFICAZIONE
Le carrozzerie etichettate con un transponder alla 
Mercedes-Benz di Rastatt vengono gestite con l’ausi-
lio di dispositivi a radiofrequenza UHF dalle più di-
verse stazioni di lavoro e di trattamento fino al mon-
taggio finale. Dopo il pretrattamento tramite sgras-
saggio, lavaggio e fosfatazione in enormi impianti a 
spruzzo, e la verniciatura catodica a immersione, le 
carrozzerie vengono essiccate in forni a temperature 
di circa 180 °C. Per molti sistemi a radiofrequenza 
ciò significa, però, una situazione di stress, poiché le 
riflessioni ad alta frequenza derivanti dall’impianto 
possono influenzare enormemente la trasmissione 
dei dati tra i transponder e i dispositivi di lettura/
scrittura. I sistemi a radiofrequenza di SICK funzio-
nano in modo affidabile nonostante le elevate tem-
perature e l’ambiente metallico circostante. Con circa 
350.000 operazioni di lettura nel sistema al giorno, la 
sicurezza di lettura è un must, giacché in caso di erro-
re sussiste il pericolo di sviamenti, errori di scambio e 
collisioni. La tecnologia RFID di SICK garantisce una 
sicurezza di lettura del 99,98%.

FORD TESTA I VANTAGGI DELLA TECNOLOGIA RFID
Nello stabilimento di produzione Ford di Saarlouis è 
in corso un progetto pilota nel campo della tecnica di 
movimentazione del trasportatore elettrico a monoro-
taia aerea sospesa per componenti del vano motore. 
Giornalmente qui vengono prodotti circa 1.600 veicoli. 
Con la tecnologia RFID di SICK, Ford sarebbe in grado 
di documentare senza lacune tutti i passaggi, dalla co-
struzione della carrozzeria fino alla consegna dell’auto 
completa al cliente finale. In futuro ciò potrebbe coin-
volgere, per esempio, anche i processi di riparazione o 
applicazioni speciali, fino alla gestione di processi di 
carico. Una tale flessibilità in tutti i processi logistici di 
produzione rappresenterebbe, poi, a giudizio del diret-
tore del progetto, il dottor Klaus Schmitz, un effettivo 
vantaggio concorrenziale per Ford.

NON PIÙ PERDITE DI TEMPO
Fino a quando le auto finite non vengono prelevate e 
trasportate nell’autosalone, devono essere sistemate in 
un parcheggio: ma dove si trova l’auto che deve essere 
caricata sulla bisarca di trasporto? Un veicolo erronea-
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process, using a solution that remains visible throughout 
every stage in the production process – even in the paint 
shop where temperatures can reach up to 220 °C. In a bid to 
solve the issue, SICK took the requirements and used them 
to adapt RFID technology. The result? The RFU630 read/
write device using UHF technology (UHF = ultra high 
frequency). Its read/write attributes have been perfectly 
adapted to the applications used in the automotive industry. 
Specially designed for easy integration, the RFU630 meets 
all the requirements set out for vehicle production processes. 
The transponder is a stable RFID label which is resistant to 
extreme temperatures, but still cost-effective. Attached to 
the body’s lower platform, the reliable label accompanies 
the vehicle right from the start of the production process. 
The body-ID also manages to survive the paint process 
unharmed, making mix-ups almost impossible.

MERCEDES-BENZ USES 
RELIABLE BODY IDENTIFICATION 
TECHNOLOGY 
The Mercedes-Benz plant in Rastatt, Germany, manages 
its tagged vehicles using UHF-RFID devices at a number 
of different work and treatment stations, all the way up to 
final assembly. After pretreatment by degreasing, rinsing, 
and phosphating in huge spray systems and following the 
cathodic dip painting process, the car bodies are dried in 
an oven at approximately 180 °C. This would put stress on 
most RFID systems because the high-frequency reflections 
from the system can impair data transmission between the 
transponders and the read/write devices. However, the RFID 
systems offered by SICK are able to withstand all hot and 
metalwork-heavy production processes. With approximately 
350,000 readings per day in the system, reading accuracy is a 

industria
dei 

trasporti

Le carrozzerie etichettate con un transponder 
alla Mercedes-Benz di Rastatt vengono gestite 
con l’ausilio di dispositivi a radiofrequenza 
UHF dalle più diverse stazioni di lavoro e di 
trattamento fino al montaggio finale.
The Mercedes-Benz plant in Rastatt, Germany, 
manages its tagged vehicles using UHF-RFID devices 
at a number of different work and treatment stations, 
all the way up to final assembly.
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mente posizionato nel segmento sbagliato può richie-
dere, a seconda dei casi, ore di ricerca. Con più di 1.000 
auto prodotte al giorno è facile perderne traccia. Cia-
scuna auto è stata ordinata individualmente, e nessuna 
è uguale alle altre: grazie alle informazioni memoriz-
zate sul transponder RFID, l’auto desiderata si trova 
rapidamente e può essere immediatamente caricata.

OTTIMIZZARE I RICHIAMI DELLE AUTO DIFETTOSE
Con la tracciabilità è possibile evitare costosi richiami 
auto, limitando i danni. Quando viene scoperto un 
componente difettoso in un’auto deve essere chiarito 
con quali singole parti il prodotto finale è stato realiz-
zato. Ma in quali e, soprattutto, in quante auto sono 
stati montati i componenti difettosi? Per rendere possi-
bile una totale trasparenza in relazione alle parti mon-
tate, si punta per il futuro su una completa documen-
tazione dei componenti del veicolo. Qui tutti i compo-
nenti vengono etichettati con transponder e possono 
essere letti nella produzione in stato di assemblaggio. 
SICK offre corrispondenti gate RFID e mette a dispo-
sizione la sua esperienza per la messa in funzione e 
l’ottimizzazione della postazione di lettura. Inoltre, la 
tecnologia RFID è a disposizione anche per i fornitori 
dei componenti utilizzati durante l’assemblaggio delle 
autovetture.

SEGUIRE PASSO PASSO
Con la tecnologia d’identificazione ad alta risoluzione 
è possibile ripercorrere ciascun singolo passo, cosicché, 
in qualsiasi momento, è chiaro quali e quanti modelli 
siano coinvolti. Per un richiamo auto è così possibile 
identificare tutti i veicoli nei quali i componenti difet-
tosi devono essere riparati o sostituiti.

must, since erroneous readings can lead to car bodies being 
misdirected or mixed up. There is even the risk of collision. 
SICK’s RFID solutions offer a reading accuracy of 99.98 %.

FORD IS CURRENTLY PUTTING 
THE ADVANTAGES OF RFID
Ford is currently running a pilot material management 
project at its production plant in Saarlouis, where it is testing 
an electrical overhead conveyor for engine components. The 
plant currently produces around 1,600 vehicles a day. Using 
SICK’s RFID technology, Ford has been able to document 
all stages of its production process, from the construction 
of the car body to the delivery of the finished product to 
the customer. In future, this could be extended to include 
repair processes, special applications, and the management 
of loading processes. According to Dr. Klaus Schmitz, the 
project manager at Ford, ensuring an extremely high level of 
flexibility across all production and logistics processes would 
give Ford a real advantage over its competitors.

NO TIME TO LOOK AND TOO 
EXPENSIVE TO WAIT
Until the completed cars are ready to be picked up and 
transported to the dealerships, they are left parked in large 
parking lots. The problem occurs when it comes to finding 
a car that has to be transported. If a car has been parked in 
the wrong area by accident, it may take the company hours 
to locate it again. And when over 1,000 cars are produced 
every day, it can be quite easy to lose track. Every single car 
is made-to-order. Every car is different to the next. However, 
when information is stored on an RFID tag, the customer’s 
dream car is located quickly and can be loaded up for 
transport in no time.

REDUCING THE IMPACT 
OF RECALL CAMPAIGNS
Traceability helps companies to avoid costly recall campaigns 
and limit the extent of damage. For example, if a faulty 
component is found in a car, the company has to find out 
which individual parts were used to assemble the final 
product. And more importantly, it has to find out how 
many other cars are equipped with the faulty component 
and which cars are affected. In order to ensure complete 
transparency in vehicle parts, vehicle manufacturers are 
planning to document every single component in every 
single vehicle in future. To achieve this, they will mark 
all important components with transponders which are 
captured in their assembled state during the production 
process. SICK has created suitable RFID gates for this 
purpose and also offers customers its extensive expertise in 
commissioning and improving reading points. Likewise, 
it also provides the manufacturers’ suppliers with RFID 
technology at component level.

TRACKING COMPONENTS EVERY 
STEP OF THE WAY
The high-resolution identification technology enables vehicle 
manufacturers to trace every individual step so that they 
always know which models are affected and what type of 
numbers are involved. In the event of a recall campaign, for 
instance, they can identify all cars that contain the component 
that needs to be repaired or replaced.
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SICUREZZA DEI PROCESSI
Con RFID si designa una tecnologia per l’identificazione 
automatica che si sta facendo strada ovunque la sicurezza 
dei processi abbia la massima priorità. Maggiore è la 
complessità dei flussi di merci, ancora più grande è la 
necessità della trasparenza di informazioni. Utilizzando 
la tecnologia RFID si aprono diverse opportunità di 
ottimizzazione e gestione delle capacità impiegate, 
concentrandosi in particolare sui temi della tracciabilità 
e della sicurezza dei processi. L’identificazione tramite 
tecnologia wireless rende possibile una nuova dimensione 
nel rilevamento automatico dei dati. Massima affidabilità, 
alta velocità e compatibilità in molti settori sono alcuni dei 
vantaggi che rendono questa tecnologia interessante per 
tutta una serie di nuove applicazioni.

PROCESS RELIABILITY 
RFID is a form of automatic ID technology, one that is growing 
in popularity wherever process reliability is the number one 
priority. The more complex the goods flow, the greater the 
need for transparency of information. RFID technology offers 
companies a number of ways to streamline and manage their 
capacities, focusing particularly on the issues of traceability and 
process reliability. Using wireless technology for identification 
purposes opens up a new dimension in automatic data recording. 
Maximum reliability, high speeds, and compatibility with a wide 
range of industries are just some of the benefits that make this 
technology so interesting to so many new applications.
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NELLA CASA 

DELL’INNOVAZIONE 
wenglor sensoric italiana s.r.l. si 
presenta agli appuntamenti fieristici 
dei prossimi mesi con grandi novità 
e molte ambizioni. “Riteniamo 
il 2016 un anno per noi molto 
importante”, dice Elio Bolsi, General 
Manager dell’azienda. “A Gennaio 
è avvenuto il lancio della nuova 
piattaforma weQube, mentre a Maggio 
presenziamo a SPS IPC Drives Italia 
con diverse proposte interessanti”.

THE HOUSE 

OF INNOVATION
wenglor sensoric italiana s.r.l. is 
presenting several news and great 
ambitions at upcoming exhibitions. 
“We consider 2016 a very important 
year for us”, says Elio Bolsi, General 
Manager of the company. “In January 
we launched the new platform 
weQube, while in May we are 
attending SPS IPC Drives Italia with 
interesting proposals”.
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Wenglor (www.wenglor.com) is ready for the 
challenges that await companies in the coming 

years, first of all Industry 4.0. “The Industry 4.0 approach 
is the strategic guideline we will follow to serve the 
market”, says Elio Bolsi, General Manager of wenglor 
sensoric italiana. This direction is clearly represented 
by the corporate motto: “Some call it revolution. To us 
it’s just standard”, meaning that wenglor is ready with 
solutions designed and engineered according to the 
principle “everything is connected”, typical of the Internet 
of Things.

SMART TECHNOLOGY
“Innovation and passion are part of our DNA and help us 
drive the development of smart sensor technology, from 
safety and security systems to image processing”, says 
Elio Bolsi. “The determination to implement new ideas 
is the foundation of our business philosophy, and at the 

W englor (www.wenglor.com) è pronta per le sfide 
che le imprese dovranno fronteggiare nei prossi-
mi anni, a partire da quella lanciata da Industry 
4.0. “L’approccio di Industry 4.0 è il filo con-

duttore strategico che seguiremo nell’affrontare il mercato”, 
spiega Elio Bolsi, General Manager di wenglor sensoric italiana. 
L’orientamento previsto è ben sintetizzato nel motto adottato 
dall’azienda: “Qualcuno la chiama rivoluzione. Per noi è sem-
plicemente uno standard”, ovvero wenglor è già pronta con 
soluzioni progettate e costruite secondo la logica del “tutto è 
connesso”, propria di Internet of Things.

TECNOLOGIE SMART
“L’innovazione e la passione, che appartengono al DNA della 
nostra impresa, ci consentono di assicurare un sempre nuovo 
impulso allo sviluppo di tecnologie intelligenti per i sensori, 
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same time the springboard for our global success. Our 
mission today is to deliver smart solutions for tomorrow’s 
automation, anywhere in the world and any day of the 
year”, Bolsi explains.
wenglor sensoric has expanded its portfolio with 10 
product lines that are clearly identified by colors and icons 
(product selectors): photoelectronic sensors; ultrasonic 
sensors; inductive sensors; fluid sensors; image processing 
and smart cameras; 2D/3D sensors by wenglor Mel; 
1D/2D and barcode scanners; safety technology; industrial 
communication; system components.

EXPANDED RANGE
At SPS IPC Drives Italia (Hall 3 - Stand B050/C050, Parma, 
24-26 May) wenglor is introducing the new weFlux2 
family, including flow, pressure and temperature sensors.
The new family expands the current portfolio of flow 
sensors. Two variants are now available: UniTemp/

dai sistemi di sicurezza ai sistemi di elaborazione d’immagini”, 
continua Elio Bolsi. “Il coraggio di implementare nuove idee 
è il fondamento della nostra filosofia aziendale e allo stesso 
tempo costituisce la base per il nostro successo globale. Nostro 
obiettivo è fornire oggi soluzioni smart per l’automazione di 
domani, in qualsiasi luogo del mondo e ogni giorno dell’anno”, 
spiega Bolsi.
wenglor sensoric ha arricchito il proprio portfolio con 10 linee 
di prodotto ben identificabili sia dal colore che dall’identifica-
zione visiva attraverso simboli (selettori di prodotti): sensori 
optoelettronici; sensori ad ultrasuoni; sensori induttivi; sensori 
per fluidi; elaborazione d’immagine e smart camera; wenglor-
Mel sensori 2D/3D; lettori di codici a barre 1D/2D; tecnica di 
sicurezza; industrial communication; componenti del sistema.

AMPLIAMENTO DI GAMMA
Proprio a SPS IPC Drives Italia (Padiglione 3 - Stand B050/C050, 
Parma, 24-26 Maggio) wenglor presenta la nuova gamma we-
Flux2, che include sensori di flusso, pressione e temperatura.
Questa nuova gamma allarga di fatto l’offerta di sensori di 
flusso finora disponibili. Le 2 linee sono: UniTemp/UniFlow/
UniBar con display e weFlux2 senza display. Ecco alcune ca-
ratteristiche tecniche di weFlux2. Si tratta di sensori di flusso, 
temperatura e pressione completamente in acciaio inox di alta 
qualità 1.4404, molto compatti, con dimensioni ridotte, grado 
di protezione IP68/IP69K, resistenti a stress meccanici fino a 
100 bar, etichetta incisa con laser e nessuna presenza di led 
sul sensore per renderlo completamente stagno. Gli accessori, 
gli attacchi a processo, più le caratteristiche delle varie opzioni 
(uscite elettriche e le varie lunghezze delle sonde offerte) fan-
no sì che questa gamma sia decisamente appropriata per soddi-
sfare adeguatamente le necessità di tutti i clienti.

Nuova generazione weFlux2.
New generation weFlux2.

wenglor sensoric GmbH.
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Su tutti i sensori di flusso evidenziamo vantaggi quali la mi-
surazione della temperatura e del flusso con un solo sensore 
grazie al principio calorimetrico, indipendentemente dalla 
direzione del flusso e dalla posizione meccanica. I modelli 
possono essere equipaggiati con I/O Link 1.1 o solo con uscite 
analogiche.
I modelli I/O Link hanno tutte le funzionalità gestite da remo-
to, quali l’analogica scalabile, l’isteresi regolabile e la funzione 
Windows impostabile. Altre caratteristiche importanti: la tem-
peratura del liquido, che può essere oltre i 125 C°, e la velocità 
di misurazione del flusso, oltre 400 cm/s.
Per i sensori di temperatura, oltre ai modelli con I/O Link, 
wenglor propone le versioni PT100 e PT1000: tutti i model-
li possono misurare temperature fino a 200 C°. Gli attacchi a 
processo vanno dal Compression Ring al Sealing Cone M18x1 
fino al G1/4” G1/2”, anche CIP, e per finire Varivent Tri-clamp 
e Diary-Pipe, per garantire soluzioni adeguate a tutti i settori 
industriali, dall’alimentare al chimico al farmaceutico, con par-
ticolare affidabilità per le applicazioni nell’industria automobi-
listica, siderurgica e delle macchine utensili. Sono previste, in-
fine, certificazioni FDA e EHEDG per tutti gli attacchi a proces-
so, garantendo così l’igiene necessaria per ogni applicazione.

UniFlow/UniBar with display and weFlux2 without 
display.
Looking at the technical features of weFlux2, these flow, 
temperature and pressure sensors are completely made of 
1.4404 high-quality stainless steel, they are very compact 
and offer IP68/IP69K protection degree, mechanical 
stress resistance up to 100 bar, laser-engraved label and 
no LED on the sensor, to make it completely waterproof. 
Accessories, process connectors and several options 
(electrical outputs and different probe lengths) make 
this family particularly suitable to meet the needs of all 
customers.
All flow sensors offer benefits such as temperature and 
flow measurement with only one sensor, leveraging the 
calorimeter principle, independently of flow direction and 
mechanical position. All models can be equipped with I/O 
Link 1.1 or with analog outputs only.
I/O Link models offer remote control for all functions, 
including scalable analogic, adjustable hysteresis 
and settable Windows functionality. Additional key 
specifications include fluid temperature, which can exceed 
125 °C, and flow speed measurement beyond 400 cm/s.
For temperature sensors, besides I/O Link models, wenglor 
offers PT100 and PT1000 versions: all models can measure 
temperature levels up to 200 °C. Process connectors 
range from Compression Ring to Sealing Cone M18x1 
up to G1/4” G1/2”, also for CIP, as well as Varivent Tri-
clamp and Diary-Pipe, to offer suitable solutions for all 
industries, from food to chemical and pharma, with high 
reliability standards for applications in automotive, steel 
and machine tools industries. Finally, FDA and EHEDG 
certifications are offered for all process connectors, 
to guarantee the required hygiene standards for any 
application.
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Gamma con display.
Models with display.

La gamma weFlux.
The weFlux range.
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MIGLIORARE 

IL ROI CON IL 

CONTROLLO 

DI PROCESSO 

AVANZATO
Il controllo di processo avanzato 
(APC) viene ampiamente utilizzato 
negli impianti di coking ritardato, 
raggiungendo disponibilità superiori 
al 95%. Le sfide principali sono il 
rilevamento automatico di diversi tipi 
di eventi nelle camere del coke e la 
gestione affidabile dei disturbi.

IMPROVING ROI 

WITH ADVANCED 

PROCESS CONTROL
Advanced Process Control systems 
have been successfully implemented 
in Delayed Coker’s and, in turn, have 
enjoyed very high uptime (exceeding 
95%). Automatic and unambiguous 
detection of various types of events 
involved in drum switch, and reliable 
handling of these disturbances, are 
the main challenges in APC design 
and implementation.
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A  Delayed Coker (DCU) is an established candidate for 
the application of Advanced Process Control (APC) 

with an attractive return on investment. The process 
involves a semi continuous coking operation where 
vaporized heater-charge is fed to the large delayed coker 
drums, which provide residence time for completion 
of thermal cracking reactions. The coke is deposited 
inside the drum and the overhead vapor flows into 
the fractionator where it is separated into wet gas, 
unstabilized naphtha, light coker gasoil (LCGO), heavy 
coker gasoil (HCGO), and recycle oil. Once the drum is 
filled with coke the vaporized heater-charge is diverted 
to another empty drum; to provide continuous operation, 
one or more pairs of coke drums are used. While one 
of the drums in each pair is on-stream, the off-stream 
drum is being cleaned, steamed, cooled and decoked, and 

Gli impianti di coking ritardato (Delayed Coker, DCU) 
sono ideali per l’applicazione del controllo di pro-
cesso avanzato (APC) al fine di migliorare il ritorno 
sull’investimento (ROI). Si tratta di un processo semi-

continuo nel quale la carica vaporizzata viene immessa nelle 
camere del coke (drum) dove viene lasciata fino al completa-
mento delle reazioni di scomposizione termica. Il coke si depo-
sita nella camera e il vapore in eccesso passa al frazionatore per 
la separazione in gas umido, nafta instabile, gasolio di cokeria 
leggero (LCGO) e pesante (HCGO) e petrolio di ricircolo. Quan-
do una camera è piena, la carica vaporizzata viene inviata a 
un’altra camera vuota, utilizzando due o più coppie di camere 
per garantire la continuità del processo. Mentre una camera è 
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finally, the empty drum is warmed up and made ready for 
switchover - simultaneously, in the same time interval. 
Figure 1 is a simplified block diagram of a typical Delayed 
Coker with two pairs of coke drums. The disturbances 
that arise due to the semi-continuous operation pose 
unique challenges in Advanced Process Control (APC) 
the implementation skills, as well as the capability of the 
Multi-variable Predictive Control (MPC) technology in 
handling unmeasured disturbances, are put to test.

APC DESIGN CHALLENGES
The challenge in Delayed Coker-APC lies in handling the 
big disturbances that emerge from semi-batch coking 
operation. The composition, enthalpy, and flow rates 
of overhead vapor leaving each pair of coke drums vary 
continuously during coking cycle. The major disturbances 
occur during the drum-switchover and vapor-heating 
events, when the vapor-enthalpy feed to the main 
fractionator is suddenly reduced. Timely actions need to 
be taken on several control-loops to minimize the effect 
of sudden cooling of the column, which leads to large 
variations in Coker Gas Oil quality, as well as flow rates. 
The exact occurrence of these events is unmeasured, and 
the conventional control system is inadequate in handling 
these big disturbances. The resulting economic losses 
due to quality give away and off-spec product generation 
are substantial, not only in a Delayed Coker but also in 
downstream units where the disturbances are propagated. 
Hence, continuous operator attention is required for 
managing these events.

AUTOMATIC DETECTION OF DRUM 
SWITCH EVENTS
The effective disturbance handling with APC requires DCS-
logic for unambiguous detection of various events, that can 
lead to major disturbances in downstream fractionation 
sections. The inferred discrete events are then used for 
artificial generation of continuous disturbance functions 
which, in turn, are utilized for multi-variable modeling, as 
well as predictive feed forward control, honoring multiple 
constraints. Figure 2 shows the variation of HCGO draw 
temperature during 24 hours for a Delayed Coker, having 
two pairs of coke drums (A-B and C-D), along with the 
artificially generated disturbance variables calculated using 
inferred drum-switch and vapor-heating events.

STEP TEST AND MODEL IDENTIFICATION
With 2 pairs of coke drums, the coke drums are typically 
switched at an interval of every 12 hours. There is 
continuous disturbance in the plant due to the various 
events that come with two on-stream coke drums. 
Consequently, the plant is in a relatively stable condition 
for only 3-4 hours in a day, thus requiring excessively 
long step test time. Also as the operating conditions keep 

in funzione, la seconda camera di ciascuna coppia viene puli-
ta, vaporizzata, raffreddata e nuovamente riscaldata per essere 
pronta per il ciclo successivo. La Figura 1 mostra uno schema a 
blocchi semplificato di un tipico impianto di coking ritardato.
I disturbi derivanti dall’esercizio semicontinuo pongono sfide 
complesse al controllo di processo, mettendo a dura prova la 
capacità della tecnologia di controllo predittivo multivariabile 
(MPC) di gestire disturbi non misurati.

LE SFIDE 
DELLA PROGETTAZIONE APC
Il problema principale nella progettazione di sistemi di con-
trollo di processo avanzato per impianti di coking ritardato è 
rappresentato dai disturbi indotti dal processo semicontinuo. 
La composizione, l’entalpia e le portate di vapore in uscita da 
ciascuna coppia di camere variano continuamente. I disturbi 
più gravi si verificano nelle fasi di cambio camera e riscalda-
mento del vapore, quando l’entalpia del vapore diretto al fra-
zionatore principale crolla bruscamente. Bisogna quindi agire 
tempestivamente su diversi anelli di controllo per contenere gli 
effetti del repentino raffreddamento della colonna, che altera 
la qualità del gasolio di cokeria. Questi eventi sono difficilmen-
te misurabili e i sistemi di controllo tradizionali si dimostra-
no inadeguati. Il danno economico generato da un prodotto di 
scarsa qualità e non conforme alle specifiche è rilevante, sia 
nella cokeria sia negli impianti a valle. Serve quindi il monito-
raggio costante di un operatore per gestire questi eventi.

RILEVAMENTO AUTOMATICO 
DELLA COMMUTAZIONE
TRA LE DUE CAMERE
La gestione efficace dei disturbi richiede una logica DCS (con-
trollo distribuito) per il rilevamento degli eventi che possono 
provocare disturbi nelle sezioni di frazionamento a valle. Gli 
eventi discreti rilevati vengono quindi usati per generare arti-
ficialmente funzioni di disturbo a loro volta utili per la model-
lazione multi-variabile e per il controllo predittivo nel rispetto 
dei vincoli. La Figura 2 mostra la variazione nell’arco di 24 ore 
della temperatura del gasolio HCGO in un impianto con due 
coppie di camere (A-B e C-D) e le variabili di disturbo calco-
late in base agli eventi di cambio camera e riscaldamento del 
vapore.

RISPOSTE A SCALINO E
INDIVIDUAZIONE DEL MODELLO
Con due coppie di camere, i cambi avvengono tipicamente 
ogni 12 ore, con disturbi continui dovuti ai vari eventi legati 
al funzionamento contemporaneo di due camere. L’impianto 
è relativamente stabile solo per 3-4 ore al giorno e richiede 
quindi lunghi tempi di collaudo. Inoltre, poiché le condizioni 
operative cambiano continuamente nelle diverse modalità di 

Fig. 1 Schema a blocchi di un tipico impianto di coking ritardato con due 
coppie di camere.
Block diagram of a typical Delayed Coker with two pairs of coke drums.

Fig. 2 Temperatura di estrazione del gasolio HCGO in relazione ai 
disturbi (dedotti) dovuti al cambio camera.
HCGO draw temperature vs (inferred) drum switch disturbances.
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funzionamento della cokeria, anche i relativi modelli dinamici 
devono essere differenti. Bisogna quindi tenere conto dei di-
sturbi in fase di modellazione e ricavare i “modelli medi” validi 
per tutte le fasi del ciclo di coking. Per farlo si utilizzano gli 
eventi di cambio camera e riscaldamento del vapore come va-
lori iniziali per l’identificazione del modello MISO (Multiple 
Input Single Output). La Figura 3 mostra un test sul riflusso di 
HCGO (HCGO-CR) e la reazione della temperatura di estrazione 
del gas HCGO. Come si vede, la variazione della temperatura, 
fortemente influenzata dalle variabili di disturbo, può essere 
rappresentata correttamente dal modello MISO.

REIEZIONE 
DEI DISTURBI CON L’APC
Le dinamiche di processo in un impianto di coking ritardato 
sono dominate da disturbi non rilevati dovuti principalmente 
agli eventi di cambio camera e cambio materia prima. I primi 
possono essere in parte risolti prevedendo tali eventi e utiliz-
zando le variabili di disturbo artificiali per azioni preventive. 
Tuttavia, poiché questi eventi comportano anche interventi 
manuali sul campo, la portata dei disturbi non misurati varia 
a ogni ciclo di coking. Per un controllo affidabile si utilizzano 
quindi tecniche di osservazione dello stato (filtro Kalman) su 
variabili intermedie. Gli eventi di cambio camera dedotti ven-
gono utilizzati come variabili per il controllo predittivo. L’in-
sorgenza dei disturbi preannuncia ampie variazioni nel profilo 
di temperatura e quindi nella qualità del prodotto, consenten-
do quindi una compensazione preventiva con interventi ag-
gressivi sui riflussi di circolazione e sui flussi di estrazione del 
prodotto. Come mostrato in Figura 1, il controllo della tempe-
ratura di estrazione dell’HCGO è notevolmente migliorato, ri-
ducendo la deviazione standard del 45%. La temperatura viene 
aumentata riducendo l’estrazione di calore dal circuito HCGO 
CR e aumentando la resa del gasolio LCGO (del 2-3% circa).
Prima di implementare l’APC, come mostrato in Figura 2, a 
causa dell’eccessivo raffreddamento il gasolio LCGO si conden-
sava nella sezione HCGO, con conseguente abbassamento del 
livello nel serbatoio LCGO e riflusso interno. L’APC consente 
invece di effettuare azioni preventive sui flussi HCGO-CR e 
LCGO per stabilizzare il livello e avere un riflusso interno suf-
ficiente per migliorare il frazionamento fra LCGO e HCGO con 
massima resa del prodotto LCGO pregiato.

changing during different modes of 
coker operation, the dynamic models are 
also expected to be different. Hence, for 
robust design it is essential to account 
for disturbances as inputs for modeling 
and obtain the ‘average-models’ which 

would be valid for all the stages of coking cycle. This is 
achieved by including the inferred drum switch and vapor 
heating events as inputs for Multiple Input Single Output 
(MISO) model identification. Figure 3 shows step test on 
HCGO Circulating Reflux (HCGO-CR) with response of 
HCGO draw temperature. It can be seen that the variation 
in HCGO draw temperature that is completely dominated 
by disturbance variables could be satisfactorily represented 
with MISO model.

DISTURBANCE REJECTION WITH APC
The process dynamics in a Delayed Coker is dominated 
by unmeasured disturbances mainly due to drum switch 
events and feedstock changes. The effects of disturbances 
due to drum switch events are partly addressed by 
inferring these events, and using the artificial disturbance 
variables for feed forward actions. However, since manual 
actions in field are also involved in these events, the extent 
of the unmeasured disturbances vary in each coking cycle. 
The Intermediate variable and state observer (Kalman 
filter) concepts are utilized for robust control in the wake 
of these unmeasured disturbances.
The inferred drum switch events are used as disturbance 
variables for predictive feed forward control. The 
onset of these disturbances predict the wide variation 
in column temperature profile and product qualities, 
thereby providing feed-forward compensation by making 
aggressive moves on Circulating refluxes and product draw 
flows. As seen in Figure 1, the HCGO draw temperature 
control significantly improved (Standard deviation reduced 
by 45%) due to timely and aggressive actions with APC. 
The draw temperature is maximized by reduction in heat 
removal from HCGO CR circuit, thereby increasing LCGO 
yield (by about 2-3%).
As seen in Figure 2 before APC, due to excess cooling of 
the column, LCGO was condensing on the HCGO section 
resulting in loss of LCGO tray-level and internal reflux. 
With APC preemptive actions are taken on HCGO-CR 
and LCGO draw flows which ensures that the level is 
stable, with sufficient internal reflux which ensures better 
fractionation between LCGO and HCGO products with 
maximum yield of valuable LCGO product.
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Fig. 3 Identificazione del modello MISO 
tramite eventi di cambio camera sotto 
forma di disturbi misurati.
MISO model identification with drum 
switch events as measured disturbances.

Miglioramento del controllo e della temperatura di estrazione del gasolio 
HCGO grazie a interventi aggressivi sul flusso tramite APC.
Improved control and maximization of HCGO draw temperature with 
aggressive manipulation of flow with APC. 

Tratto da/From: www.yokogawasolutions.com
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LO STRUMENTO 

GIUSTO
La struttura del sistema di controllo 
di processo rappresenta il modo con 
cui le informazioni sulle variabili 
manipolabili e su alcuni dei disturbi 
vengono usate per effettuare le dovute 
correzioni del processo stesso.

THE RIGHT 

INSTRUMENT
The structure of a process control 
system represents the way 
information about adjustable 
variables and some disturbances 
is used to apply the required 
corrections to the process.
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Le informazioni sono molto spesso misurazioni effet-
tuate mediante trasduttori e trasmettitori. La scelta 
dello strumento adeguato pertanto significa ottene-
re le prestazioni desiderate dall’impianto e ridurre 

le problematiche originate sia dagli errori di misurazione 
che dalle deviazioni. Ciò significa, unitamente alla riduzio-
ne delle rotture degli strumenti e alla costanza di funzio-
namento nel lungo periodo, una significativa riduzione del 
costo totale di proprietà (TCO).
Il Gruppo SUCO, i cui prodotti sono distribuiti in Italia da 
ma.in.a. s.r.l. (www.mainasrl.it), forte dell’esperienza matu-
rata in decenni nel monitoraggio della pressione e dell’am-
piezza delle soluzioni proposte, è in grado di offrire diffe-
renti soluzioni basate su diverse tipologie di sensori: pie-
zoresistivo; piezoresistivo “oil filled”; film sottile; ceramico; 
SOS (Silicon On Sapphire).

PROPOSTE MIRATE
Tra i prodotti più significativi si evidenziano le seguenti 
serie:
•	Suco serie 06XX (adatti ad impieghi in cui è richiesta 

una robustezza superiore o il contatto con l’ossigeno);
•	Suco serie 07XX (tecnologia SOS, adatti a impieghi gene-

rici con sostanze corrosive, sovrapressione 4X e assenza 
di elementi di tenuta);

•	ESI GS 4200 (tecnologia SOS, adatti a impieghi generici 
con sostanze corrosive, sovrapressione 4X e assenza di 
elementi di tenuta, span e zero calibrabili, disponibili 
con precisione fino a 0,1% BFSL e in versioni customiz-
zate);

•	ESI GS 4200 USB (alle caratteristiche già citate della serie 
GS4200 si combina la possibilità di collegare fino a 16 
trasduttori a un unico PC con monitoraggio, emissione 
certificato di calibrazione di strumenti terzi e test report 
di pressione e temperatura);

•	ESI HP1000 (ai vantaggi della tecnologia SOS unisce la 
possibilità di monitorare pressioni fino a 4.000 bar con 
tempi di risposta eccellenti);

•	ESI PR3200/3202 (trasduttori di pressione differenziale 
anche in versione ATEX ed IECEx);

•	ESI PR9500 (trasduttori wireless stand-alone con portata 
fino a 500 m).

Information is often made up of measurements 
executed by means of transducers and transmitters. 

Therefore, selecting a suitable instrument means 
achieving the desired equipment performance and 
minimizing issues originated by measuring errors 
and deviations. Besides reducing instrument failure 
and ensuring consistent operation over long periods, 
this also brings a significant reduction of total cost of 
ownership (TCO).
The SUCO Group, whose products are distributed in Italy 
by ma.in.a. s.r.l. (www.mainasrl.it), leveraging several 
decades of experience in pressure monitoring and a 
broad solution portfolio, can offer several solutions 
based on different types of sensors: piezo resisitive; “oil 
filled” piezo resistive; thin film; ceramic; SOS (Silicon 
On Sapphire).

TARGETED SOLUTIONS
The most significant products include the following 
families:
•	Suco series 06XX (for applications requiring higher 

sturdiness and subject to contact with oxygen);
•	Suco series 07XX (SOS technology, for general-purpose 

applications involving corrosive substances, 4X 
overpressure and lack of sealing elements);

•	ESI GS 4200 (SOS technology, for general-purpose 
applications involving corrosive substances, 4X 
overpressure and lack of sealing elements, adjustable 
span and zero levels, available with accuracy levels up 
to 0.1% BFSL and in custom versions);

•	ESI GS 4200 USB (same features as series GS4200 plus 
the possibility to connect up to 16 transducers to one 
PC for monitoring, emission of calibration certificate 
for third-party instruments, pressure and temperature 
test reports);

•	ESI HP1000 (the benefits of SOS technology plus the 
possibility to monitor pressure up to 4,000 bar with 
excellent feedback time);

•	ESI PR3200/3202 (differential pressure transducers 
also in ATEX and IECEx versions);

•	ESI PR9500 (standalone wireless transducers with 
operating range up to 500 m).

Trasduttori presentati da SUCO.
Transducers introduced by SUCO.
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Silicon-On-Sapphire, o più semplicemente SOS, è una tecnologia che 

identifica un sensore capace di sfruttare le caratteristiche di isolamento 

dello zaffiro (Al2O3), in cui viene fatto crescere per epitassi l’estensime-

tro in silicio (un thin layer tipicamente inferiore ai 6 micron) in grado di 

misurare accuratamente vibrazioni, coppia, forza o pressione a tempera-

ture estreme per lunghi periodi di tempo. La tecnologia SOS è stata ini-

zialmente utilizzata nella produzione di circuiti integrati dei programmi 

spaziali NASA.

Il Gruppo SUCO ha reso tale tecnologia applicabile a sensori di pres-

sione sia per impieghi heavy-duty e critici, sia in versioni destinate a 

larga diffusione e quindi con un prezzo allineato alla concorrenza. Sono 

ovviamente disponibili anche versioni certificate ATEX e IECEx. 

L’esclusiva tecnologia SOS rappresenta un grande passo in avanti ri-

spetto ai tradizionali sensori: unitamente all’impiego di titanio e all’as-

senza di elementi di tenuta, consente infatti di ottenere un prodotto con 

caratteristiche di assoluto spicco:

•	resistenza alla corrosione;

•	range di temperatura esteso (-40 +120 °C);

•	accuratezza nella misura (0,5% FS - 0,25% BFSL standard e versioni 

speciali a richiesta 0,2% FS – 0,1% BFSL);

•	ottima ripetibilità;

•	 isteresi non misurabile;

•	stabilità della misurazione nel lungo periodo;

•	alta sensibilità dell’output (fino a 20 mV/V);

•	resistenza ai picchi di pressione;

•	ottimo isolamento da impulsi elettromagnetici.

SOS TECHNOLOGY
Silicon-on-sapphire, or simply SOS, is a technology that identifies 

a sensor capable of leveraging the insulating properties of sapphire 

(Al2O3), where a silicon strain gauge is grown by epitaxy (a thin 

layer typically below 6 microns), that can accurately measure vi-

bration, torque, force or pressure at extreme temperatures for long 

periods. SOS technology was originally adopted to produce inte-

grated circuits for NASA’s space programs.

SUCO Group has transferred this technology to pressure sensors 

both for heavy-duty and critical applications, and for widespread 

use, thus with competitive pricing. ATEX and IECEx certified ver-

sions are also available, of course. The exclusive SOS technology 

is a big step forward compared to conventional sensors. The use of 

titanium and the lack of sealing elements result into a product with 

interesting properties:

•	corrosion resistance;

•	extended temperature range (-40 +120 °C);

•	accurate measurements (0.5% FS - 0.25% BFSL as standard, spe-

cial versions upon request with 0.2% FS – 0.1% BFSL);

•	excellent repeatability;

•	non measurable hysteresis;

•	stable measurement in the long term;

•	high sensitivity of output (up to 20 mV/V);

•	resistance to pressure spikes;

•	excellent insulation from electromagnetic pulses.

Il Gruppo SUCO propone soluzioni ottimali per il monitoraggio 
della pressione.
SUCO Group offers optimal solutions for pressure monitoring.

ESI Technology Ltd

Anche ESI si distingue per la tecnologia SOS e per 
l’offerta di trasduttori affidabili.
Also ESI stands out with SOS technology and a family of 
reliable transducers.
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IMPIANTI 

PROTETTI
“Proteggere gli impianti contro il 
rischio di variazione di pressione 
grazie ai dischi di rottura” è un 
obiettivo primario di Donadon SDD. 
Ad ulteriore garanzia di qualità per gli 
utilizzatori, oggi tali dischi di rottura 
sono anche approvati ASME VIII.

PROTECTED 

PLANTS
“Protect plants from the risk of 
pressure variations using rupture 
disks” is the core  mission of Donadon 
SDD. As an additional quality 
warranty for users, rupture disks are 
now also ASME VIII approved.
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Donadon SDD s.r.l. has always invested in R&D 
activities and in the acquisition of new machinery 

featuring next-generation technology. This has enabled 
the company to develop an innovative range of 
solutions to protect plants from excessive pressure. 
The result of such activities is the new family of NS 
NanoScored rupture discs, now available, tested and 
certified to ASME Section VIII, Division 1. ASME VIII 
approved rupture discs bear the UD stamp, which 
allows installation in all areas where the requested 
standards for equipment are defined by the American 
Society of Mechanical Engineers.

DISTINCTIVE FEATURES
All new models split without fragmentation and can 
operated at very high temperature. NS NanoScored 

Donadon SDD s.r.l. ha da sempre investito in attività 
di ricerca e sviluppo e nell’acquisto di nuovi mac-
chinari dotati di tecnologie di ultima generazione; 
tutto ciò ha consentito all’azienda di produrre 

un’innovativa gamma di soluzioni destinate a proteggere gli 
impianti dagli eccessi di pressione. Risultato di tali attivi-
tà è la nuova serie di dischi di rottura NS NanoScored, ora 
disponibile, testata e certificata secondo la direttiva ASME 
Sezione VIII, Divisione 1. I dischi di rottura approvati ASME 
VIII sono provvisti del relativo timbro UD, grazie al quale 
possono essere installati in tutti i settori in cui lo standard 
richiesto per le apparecchiature è definito dall’American So-
ciety of Mechanical Engineers.

focus
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LE CARATTERISTICHE DISTINTIVE
Tutti i nuovi modelli aprono senza frammentazione, e 
possono operare ad altissime temperature. I dischi di rot-
tura NS NanoScored possono funzionare in modo affida-
bile ad un rapporto operativo, tra pressione di esercizio e 
scoppio, fino al 95%.
I nuovi processi produttivi sviluppati da Donadon SDD 
permettono inoltre di ottenere dischi di rottura con le se-
guenti peculiarità: sono totalmente metallici in un’ampia 
scelta di materiali, quali acciaio inossidabile, Nickel, In-
conel, Monel, Hastelloy, Titanio, Tantalio; sono completa-
mente riproducibili, poiché non vi è alcun deterioramen-
to degli utensili di produzione; hanno tolleranze ridotte 
sul punto di scoppio, a richiesta del cliente.
In molti casi i dischi Donadon SDD NS NanoScored pos-
sono essere realizzati con resistenza al vuoto intrinseca, 
senza necessità di supporti. 
Particolarmente significativa è la disponibilità di dischi 
di rottura anche di piccole 
dimensioni (da DN 40 e su-
periori), con pressioni di ta-
ratura inferiori a 0,5 barg e 
resistenti allo stesso tempo 
al vuoto senza la necessità di 
supporti, garantendo quindi 
la massima area di scarico al 
momento dell’apertura.
I dischi di rottura Donadon 
SDD, inoltre, sono facili da 
installare, hanno una tenuta 
ermetica, sono versatili e non 
hanno costi di manutenzio-
ne, salvo quando devono es-

rupture discs can work reliably with an operating ratio 
between operating pressure and burst up to 95%. 
The new manufacturing processes developed by 
Donadon SDD deliver rupture discs with the following 
features: fully metallic, made of a wide selection of 
materials including stainless steel, nickel, inconel, 
monel, hastelloy, titanium, tantalum; absolute 
reproducibility, given that there is no deterioration of 
tools; reduced rupture tolerance according to customer 
requirements.
In many cases, Donadon SDD NS NanoScored disks 
can be provided with intrinsic vacuum resistance, with 
no need for supports. Rupture discs are also available 
in small sizes (from DN 40 up), for bursting pressures 
below 0.5 bar g (7 psi g) and resistant to absolute 
vacuums without need for supports, thus offering the 
widest discharge area at burst.
Donadon SDD rupture discs are easy to install, airtight, 

versatile and have no 
maintenance costs, except 
when they have to be 
replaced after performing 
their function to avoid 
serious damage to people 
and plants.

I dischi di rottura Donadon 
SDD sono ora approvati 
ASME VIII.
Donadon SDD rupture 
discs are now ASME VIII 
approved.
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sere sostituiti, poiché aprendosi hanno eseguito corretta-
mente la loro funzione, evitando così gravi danni a impianti 
e persone.

ELEVATA RESISTENZA
I dischi di rottura NS NanoScored garantiscono un’ottima 
resistenza agli agenti corrosivi anche tramite rivestimenti in 
PTFE e assicurano una risposta adeguata alla sovrapressione 
in millesimi di secondo, senza frammentazione. I modelli 
prodotti continuano ad essere caratterizzati dalla presen-
za di 6 incisioni anziché 4. Questa caratteristica permette 
un’apertura più completa, garantendo una migliore area di 
scarico e una maggiore resistenza al distacco dei petali anche 
per pressioni di scoppio molto elevate. 
“Ciò che ci avvantaggia rispetto ai nostri concorrenti”, spiega 
Jacopo Guaita, “è l’estrema personalizzazione della nostra 
produzione, che non impone ai clienti prodotti standard, 
ma, al contrario, ci permette di riprogettare, modificare e 
sviluppare soluzioni su misura, garantendo così prestazioni 
elevate e mirate che soddisfano le necessità specifiche de-
gli utilizzatori. Un altro nostro plus è l’elevata rapidità di 
produzione, che permette di rispettare tempi strettissimi ed 
esigenze di particolare velocità nelle consegne, mantenen-
do naturalmente standard di precisione rigidissimi; infine, 
evidenziamo il nostro posizionamento sul mercato, che ci 
permette di offrire un ottimo rapporto qualità/prezzo: un 
dato, anche quest’ultimo, non trascurabile perché assicura 
ai clienti la possibilità di adottare soluzioni di alta qualità 
con investimenti ragionevoli”.

HIGH RESISTANCE
NS NanoScored disks offer excellent resistance to 
corrosive agents, also thanks to PTFE coatings, and 
response to overpressure within few milliseconds, with 
no fragmentation. The models The models are provided 
with 6 scores (rather than 4) for wider opening, thus 
offering a wider discharge surface and higher resistance 
to petal ejection also under very high bursting pressure. 
“The great advantage over our competitors”, Jacopo 
Guaita explains, “is the customization of production; 
we don’t force customers to accept standard products, 
on the contrary, we can re-design, modify and develop 
solutions to measure, thus ensuring high and tailored 
performance that meet specific user requirements. 
Another plus is short lead time, so that we can meet 
tight deadlines and very fast delivery, while obviously 
preserving strict precision standards. Finally, our market 
position enables us to offer an excellent quality/price 
ratio: this is a significant element, as customers can 
adopt high-quality solutions at reasonable costs”.

I modelli proposti continuano ad 
essere caratterizzati dalla presenza 
di 6 incisioni anziché 4, assicurando 
un’apertura più completa.
The models are provided with 6 scores 
(rather than 4) for wider opening.

Portadischi dal design compatto permettono 
una facile installazione.
Disk holders with compact design provide 
for easy installation.

I dischi Donadon SDD NS 
NanoScored possono essere 

realizzati con resistenza 
al vuoto intrinseca, senza 

necessità di supporti.
Donadon SDD NS 

NanoScored disks can be 
provided with intrinsic 

vacuum resistance, with no 
need for supports.
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SICUREZZA 
E FUNZIONALITÀ
La realizzazione di un classico loop di corrente 
per il rilevamento dei segnali provenienti 
da un sensore può rivelarsi una questione 
particolarmente insidiosa, soprattutto quando 
non si tratta soltanto di trasmettere un segnale 
al PLC, ma è necessario anche integrare un 
indicatore locale e installare l’intero circuito in 
un’area potenzialmente esplosiva.

N  
ella progettazione dei loop di corrente si veri-
fica spesso confusione dovuta alla non applica-
zione delle tecniche di base. Ecco un esempio: 
quando si collegano i sensori al PLC solitamente 
viene utilizzata una configurazione a filo sin-
golo. In questo modo un sensore a tre fili è col-

legato a un’alimentazione esterna e quindi collegato 
al PLC tramite un filo aggiuntivo. Il sistema, tuttavia, 
funziona solo perché entrambi gli elementi sono col-
legati alla stessa alimentazione: un dettaglio impor-
tante che è spesso dimenticato. Questo è evidente nel 
caso in cui un sensore a due fili deve essere collegato 
a un’uscita 4… 20 mA: sono disponibili tre fili, ma 
il sensore ne ha solamente due. In questo caso, una 
chiara assegnazione e il relativo cablaggio dei fili per 
l’alimentazione e il segnale possono non essere così 
semplici (Figura 1).
La complessità aumenta quando nel circuito occorre 
integrare anche un indicatore digitale per la visua-
lizzazione locale della misura (nel nostro esempio si 
tratta di un indicatore alimentato dal loop di corren-
te). È generalmente inteso che un sensore converta la 
pressione misurata in un valore di corrente solitamen-
te trasmesso con 4 mA per pressione 0 bar e con 20 
mA per il fondo scala del sensore. I valori intermedi 
sono proporzionali. Per leggere localmente la misura, 
l’indicatore digitale (nel caso più semplice) è integrato 
direttamente nel loop di corrente e da esso alimentato.

Dati complessi
Poiché l’indicatore digitale e il sensore di pressione 
sono collegati nel circuito in serie, occorre controllare 

D
I 

C
L

A
U

D
I
O

 T
O

M
A

T

52

Fig. 1“Schema circuito a singolo filo”: 
collegamento corretto di sensori di pressione a 3 e 2 fili.
“Single-wire circuit design”: 
correct connection of 3-wire and 2-wire pressure sensors.
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SAFETY 
AND FUNCTIONALITY
The construction of a traditional current loop 
for the capture of pressure sensor signals has 
its pitfalls, especially when not only a signal 
must be transmitted to the PLC, but also a 
local indicator has to be integrated and the 
entire circuit has to be installed in a potentially 
explosive area.

Again and again, in the design of current loops confusion 
arises, since basic technical facts are no longer automatically 
known. Here is an example. When connecting sensors to the 

PLC, a single-wire design is frequently used. With this, a 3-wire 
sensor is connected to an external power supply unit and then 
connected to the PLC with an additional wire. However, this 
system only works on condition that both parts are connected 
to the same power supply: an important detail which is often 
forgotten. This becomes evident if a 2-wire sensor should be 
connected with a 4… 20 mA output: three wires are available, 
but the pressure sensor only offers two connections. Here, the 
clear assignment and cabling of current and signal wiring is not 
always simple (Figure 1).
Complexity increases when a local digital indicator for the 
measured value is to be integrated into the circuit, in the given 
example, a 2-wire instrument supplied by the current loop. As is 
generally understood, a pressure sensor converts the measured 
pressure into a current value, which is normally transmitted with 
0 bar as 4 mA and the maximum of the measuring range as 20 
mA. The intermediate values are proportional. For the measured 
value to be read locally, the digital indicator required for this – in 
the simplest case – is integrated directly into the current loop and 
also powered via this.

Complex data
Since the digital indicator and the pressure sensor are connected 
in the circuit in series, it must be checked that the PLC can 
provide enough energy. Depending on the manufacturer, the 
information is hidden behind a variety of terms found in the 
data sheets for the individual components. Users must strictly 
check these functional data for compatibility so that sensor, 
indicator and automatic signal processing within the PLC 
actually fulfil their function. Due to the series connection of 
the circuit, and the 4… 20 mA signal selected in the example, 
the voltage of the PLC at 20 mA must equal the sum of the two 
minimum operating voltages of sensor and indicator. Only then 
can the signal also utilize the full range of 4… 20 mA.
A PLC voltage that is too low would first be seen on a rise in 
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che il PLC possa fornire sufficiente energia. Secondo 
il costruttore, le informazioni sono nascoste dietro 
un’ampia serie di termini che si trovano nelle schede 
tecniche di ogni singolo componente. Gli utilizzatori 
devono controllare scrupolosamente la compatibilità 
dei dati funzionali in modo che il sensore, l’indicato-
re e l’elaborazione del segnale automatica all’interno 
del PLC siano in grado di funzionare correttamente. 
Per via del collegamento in serie e, come nell’esem-
pio, del tipo di segnale 4… 20 mA, la tensione del PLC 
a 20 mA deve essere uguale alla somma delle due ten-
sioni minime di funzionamento del sensore e dell’in-
dicatore. Solo allora il segnale può utilizzare anche il 
campo scala pieno 4… 20 mA. Una tensione del PLC 
troppo bassa si dovrebbe notare con un aumento del 
valore di pressione iniziale: anche alla pressione più 
elevata, non si dovrebbe arrivare a 20 mA e pertanto 
un sistema da 100 bar, ad esempio, potrebbe mostra-
re al massimo un valore di 85 bar. Alcuni costruttori 
hanno riconosciuto questa complessità di dati e quin-
di specificano in aggiunta il “carico” (ad esempio la 
resistenza) che rappresenta il loro strumento. Il loop 
di corrente lavora correttamente quando la somma 
delle resistenze del sensore e dell’indicatore è più 
piccola del carico massimo ammesso dalle schede 
d’ingresso del PLC (Figura 2).

Sicurezza necessaria
Se il circuito fin qui descritto deve essere installato 
all’interno di un’area pericolosa occorre considerare 
alcuni aspetti aggiuntivi. Oltre a quelli funzionali oc-
corre confrontare anche i dati di sicurezza dei com-
ponenti. I rispettivi certificati identificano per quali 
aree pericolose sono omologati i singoli componenti 
presenti nel loop di corrente. Un circuito presente in 
zona Ex richiede componenti che siano stati costruiti 
con il tipo di protezione all’innesco approvata nella 
specifica zona. Tuttavia questi singoli elementi rara-
mente hanno lo stesso tipo di protezione, o almeno 
i tipi di protezione che possono essere combinati tra 
loro. Gli utilizzatori hanno quindi il problema che de-
vono aggiornare le specifiche del sensore, dell’indica-

Fig. 2 Integrazione di un indicatore digitale in un loop di 
corrente a 4… 20 mA (sistema a 2 fili).
Integration of a digital indicator in a 4… 20 mA current loop 
(2-wire system).

Fig. 3 Collegamento corretto di un sensore di pressione Ex i con 
barriera isolata e indicatore digitale Ex nA.

Correct connection of an Ex i pressure sensor with isolated 
barrier and Ex nA digital indicator.
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tore e se possibile anche del PLC, perché gli strumenti 
con omologazione Ex utilizzano dati funzionali di-
versi. Questo sforzo aumenta ulteriormente qualora 
si utilizzino componenti a sicurezza intrinseca.

Da non trascurare
Il tipo di protezione “a sicurezza intrinseca” (“Ex i”) 
significa raggiungere la protezione antideflagrante 
tramite la limitazione dell’energia elettrica all’inter-
no del circuito del segnale. L’energia deriva dalla ten-
sione e dalla corrente presente nel circuito. Utilizzan-
do un segnale 4… 20 mA è possibile limitare soltanto 
la tensione perché ridurre la corrente avrebbe un im-
patto sulla misura trasmessa dal segnale in corrente. 
La tensione così limitata non è comunque sufficiente 
per far funzionare un sensore di pressione e un indi-
catore digitale nello stesso circuito. In ogni caso, gli 
indicatori digitali sono spesso progettati con una pro-
tezione antideflagrante di tipo “non-incendive” o “Ex 
nA”, per via della loro maggior richiesta di energia, 
che permette valori più elevati di tensione e corrente 
di quelli permessi da un circuito a sicurezza intrinse-
ca. In questo caso l’esempio in Figura 3 mostra come 
collegare correttamente il sensore di pressione Ex i, 
l’isolatore (richiesto per separare il circuito non a si-
curezza intrinseca da quello a sicurezza intrinseca) e 
di un indicatore Ex nA. La sola progettazione tecni-
ca di un singolo circuito a sicurezza intrinseca non è 
comunque sufficiente. L’operatore dell’impianto deve 
anche dimostrare nel dettaglio che il circuito di misu-
ra contiene componenti che corrispondono alle nor-
mative e che siano stati installati in accordo al tipo di 
omologazione. Questa prova della sicurezza intrinse-
ca è parte integrante del documento relativo alla pro-
tezione antideflagrante richiesto per legge (Tabella ).

Conclusioni
Il coordinamento dei parametri di sicurezza e fun-
zionali di un sistema di misura richiede tempo. Lo 
sforzo necessario a filtrare e ordinare tutte le neces-
sarie informazioni derivanti dalla moltitudine di dati 
è significativo. Per limitare questo può essere utile 
avvalersi di un partner in grado di offrire il senso-
re di pressione, il cavo, l’isolatore e il modello per 
la prova della sicurezza intrinseca. Ciò assicura che 
tutti i componenti possano essere accoppiati tra loro, 
possano funzionare in modo sicuro e che la misura 
effettuata sia corretta.

pressure: even at the highest pressure, 20 mA would not be 
reached, and so a system pressure of 100 bar, for example, 
would be shown as a maximum of 85 bar. Some manufacturers 
have recognized this complexity and therefore additionally 
specify the “load” (i.e. the resistance) that their instrument 
represents. The current loop works properly when the sum of 
the resistances of the sensor and indicator is smaller than the 
maximum load at the PLC input card (Figure 2).

Safety required
If the circuit describes so far has to be installed inside a 
hazardous area, some additional considerations are required. 
Besides functional aspects, also component safety information 
should be considered. Safety certificates indicate the hazardous 
areas for which each component included in the current loop 
is approved. A circuit in an Ex area requires components 
manufactured with an approved ignition protection for the 
specific area. However, the individual elements rarely have the 
same type of protection, or at least protection types that can be 
combined with each other. Therefore, users need to upgrade the 
specifications of sensor, indicator and possibly PLC, because Ex-
approved instruments use different functional data. This effort 
increases if intrinsic safety components are used.

Not to forget
The “intrinsic safety” (“Ex i”) protection type offer explosion-
proof protection by limiting electric current inside the signal 
circuit. Energy comes from voltage and current in the circuit. 
Using a 4… 20 mA signal, only voltage can be limited, as 
reducing current would impact the value transmitted by the 
current signal. However, voltage limited in this way is not 
enough to operate a pressure sensor and a digital indicator 
inside the same circuit. In any case, digital indicators are often 
designed with “non-incendive” or “Ex nA” ignition protection, 
as they are more power-hungry, allowing higher voltage and 
current values than an intrinsic safety circuit. In this case, the 
example in Figure 3 shows the correct connection of an Ex 
i pressure sensor with isolated barrier (required to separate 
the non-intrinsic from the intrinsic safety circuit) and Ex nA 
digital indicator. However, the mere technical design of a single 
intrinsic safety circuit is not enough. The plant operator shall 
also show that the measurement circuit includes components 
that meet the applicable standards and are installed in 
conformity with the type of approval. This proof of intrinsic 
safety is an integral part of the ignition protection document 
required by the law (Table 1).

Conclusion
Coordinating the safety and functional parameters of a 
measurement system takes time. The effort required to filter and 
align all the necessary information from a multitude of data is 
significant. To minimize this, you can seek advice from a partner 
who can deliver the pressure sensor, the wiring, the isolated 
barrier and the model to test intrinsic safety. This approach 
ensures that all components can be combined and operate 
safely, and that the measurement is correct.

Parametri elettrici (vedi documenti di omologazione)

Dispositivo a sicurezza intrinseca Cavi / fili apparato associato

max. tensione in ingresso Ui >= Uo max. tensione in uscita

max. corrente in ingresso Ii >= Io max. corrente in uscita

max. alimentazione in ingresso Pi >= Po max. alimentazione in uscita

max. induttanza interna Li + Lc (induttanza cavo) <= Lo max. induttanza esterna

max. capacità interna Ci + Cc (capacità cavo) <= Co max. capacità esterna

Tab. Condizioni per la prova della sicurezza intrinseca: il 
dispositivo a sicurezza intrinseca (ad esempio il sensore 
di pressione) deve potersi accoppiare correttamente con 

l’apparato associato (isolatore galvanico).
Conditions for intrinsic safety test: the intrinsic safety device 

(e.g. pressure sensor) must be properly coupled with the 
associated equipment (galvanic isolator).
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PER UN’AMPIA VISIONE
iMAGE S presenta Genie Nano di Teledyne 
DALSA, una serie di telecamere matriciali GigE 
con un elevato rapporto prestazioni/prezzo per 
applicazioni di visione industriale.

i  
MAGE S, azienda leader nel mercato italiano in 
qualità di fornitore di componenti per Image Pro-
cessing destinati a diversi mercati (industriale, 
medicale e scientifico), presenta Genie Nano di 
Teledyne DALSA, una serie di telecamere perfor-
manti con un alto rapporto prestazioni/prezzo, di 

facile utilizzo, con interfaccia GigE Vision®. Questa 
famiglia di telecamere unisce i sensori CMOS più 
avanzati del settore, fra cui Pregius di Sony e Python 
di On Semiconductor, ad una telecamera ottimizza-
ta per velocità (frame rate) elevate, con funzionalità 
potenti in una custodia compatta e robusta.

Caratteristiche distintive
Disponibili in sette modelli con differenti risoluzio-
ni (a partire da 640 x 480 fino a 2.592 x 2.048), 
tutti proposti sia in versione monocromatica che a 
colori, le telecamere Genie Nano contribuiscono ad 
aumentare le prestazioni e l’affidabilità dei sistemi 
di visione grazie al loro esclusivo pacchetto di fun-
zionalità.
Progettate per applicazioni di visione industriale 
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WIDEN YOUR VISION
iMAGE S introduced Genie Nano from 
Teledyne DALSA, a family of GigE area scan 
cameras with an excellent performance/price 
ratio for industrial vision applications.

iMAGE S, a leading supplier of image processing components 
for different sectors (industrial, medical and life science) in 
the Italian market, introduced Genie Nano from Teledyne 

DALSA, a family of high-performance cameras with an 
excellent performance/price ratio, easy to use, with GigE 
Vision® interface. The series combines industry-leading 
CMOS image sensors, including the Sony Pregius and On 
Semiconductor’s Python, with a fully optimized camera 
platform to deliver high frame rates and powerful features 
faster, stronger, smaller, and cheaper.

Distinctive features
Available in seven models with different resolutions (from 
640 x 480 up to 2.592 x 2.048), all in monochrome and color 
versions, the Genie Nano cameras boost the performance and 
reliability of machine vision with an exclusive package of 
features and capabilities.
Designed for machine vision applications based on the patent-
pending TurboDrive™ technology by Teledyne DALSA, the 
new Genie cameras deliver high speed data transfers exceeding 
the GigE limit up to 2X faster than standard GigE Vision 
speeds, thanks to lossless image coding. The Genie Nano 
family also leverages the benefits of the Sapera™ LT software 
development kit (SDK) and field proven Trigger-to-Image-
Reliability™ framework for full system-level monitoring, 
control, and diagnostics from image capture through transfer 
to host memory.
Lightweight (46 grams) and compact (44 x 29 x 21 mm), Genie 
Nano cameras are ideal for applications in tight spaces and 
feature a wide temperature range (-20 to +60 °C) housing for 
imaging in harsh environments. They are also equipped with 
2 inputs and 2 opto-coupled outputs for easy integration and 
deployment.

High performance, low cost
“We’re pleased to offer customers affordability and 
performance in such a small, robust package that is a 
breakthrough on so many levels”, commented Manny Romero, 
Senior Product Manager for Teledyne DALSA. “The Genie 
Nano series is engineered to meet the high expectations of 
OEM and System Integrators, and features our lowest price 
ever”. Genie Nano cameras are suitable for a wide range of 
inspection applications including intelligent traffic systems 
(ITS), entertainment, medical, food and beverage inspection, 
and electronics and printed circuit board (PCB) inspection, 
among many others.

56

con la tecnologia brevettata TurboDrive™ di Te-
ledyne DALSA, le nuove Genie sono in grado di 
raggiungere velocità di trasferimento dei dati che 
possono arrivare fino al 50% in più rispetto ai va-
lori GigE Vision standard grazie ad una codifica 
dell’immagine senza perdita di informazioni. La 
serie Genie Nano sfrutta inoltre i vantaggi del kit di 
sviluppo software (SDK) Sapera™ LT e della collau-
data tecnologia Trigger-to-Image-Reliability™ per 
offrire controllo e diagnostica a livello di sistema, 
dall’acquisizione dell’immagine fino al trasferi-
mento in memoria.
Leggere (46 grammi di peso) e compatte (44 x 29 x 
21 mm), le telecamere Genie Nano sono ideali per 
applicazioni in spazi ridotti e sono dotate di una 
custodia resistente ad un’ampia gamma di tempe-
rature (da -20 a +60 °C) per un utilizzo anche in 
ambienti ostili. Dispongono inoltre di due ingressi 
e due uscite optoisolati che ne facilitano l’integra-
zione e l’implementazione.

Genie Nano di Teledyne DALSA 
presentate in Italia da iMAGE S.
Genie Nano by Teledyne DALSA 
distributed in Italy by iMAGE S.
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Alte prestazioni, costi contenuti
“Siamo molto soddisfatti di poter offrire ai nostri 
clienti una soluzione a costi accessibili con presta-
zioni elevate in una custodia estremamente com-
patta e robusta, che rappresenta una vera e propria 
innovazione da molti punti di vista”, afferma Man-
ny Romero, Senior Product Manager di Teledyne 
DALSA. “La serie Genie Nano è progettata per sod-
disfare le aspettative elevate di aziende produttrici 
e integratori di sistemi, oltre ad avere il rapporto 
prestazioni/prezzo più elevato mai visto nella no-
stra gamma di prodotti”. Le telecamere Genie Nano 
sono idonee per un’ampia gamma di applicazioni 
di ispezione, quali sistemi intelligenti di gestione 
del traffico, intrattenimento, apparecchiature me-
dicali, ispezione di alimenti e bevande, controlli su 
schede elettroniche e circuiti stampati. MACHINE VISION SPECIALISTS

iMAGE S takes care of all aspects of a machine 
vision solution, supplying image capturing 
hardware (cameras, frame grabbers or frame 
processors), standard and special connection 
cables, image processing software libraries 
including all necessary tools, special light sources 
(optical fibers and LEDs), lenses and filters, up 
to technical pre-sales and post-sales service, 
including training for all products. iMAGE S is 
the Italian representative of leading vendors of 
machine vision, including Adlink, Automation 
Technology, autoVimation, AV, BMT, CCS, 
Coherent, Components Express, Cyberoptics, 
Teledyne DALSA, Gardasoft, Ids, Teledyne Ipd, 
Imago Tec, Kowa, JAI, Lensation, LMI, Mikrotron, 
Midwest Optical, MVTec, Navitar, Neurallabs, 
Phlox, Prophotonics, Qioptic, Silicon Software, 
Teledyne Radicon, Thinklogical, TussVision, Vivid 
Engineering, Volpi, VS Technology, Zeiss.

SPECIALISTI NELLA MACHINE VISION
iMAGE S cura ogni aspetto della soluzione di 

machine vision, fornendo hardware per l’acquisizione 
delle immagini (telecamere, frame grabber o frame 

processor), cavi di collegamento standard e dedicati, 
librerie software per l’elaborazione delle immagini 

complete di tutti i tool necessari, illuminatori speciali 
(laser e LED), ottiche e filtri, fino all’assistenza tecnica 
pre e post vendita, inclusi corsi di formazione all’uso 

dei prodotti. iMAGE S è rappresentante italiana 
delle maggiori case produttrici di componenti per 

la realizzazione di sistemi  di machine vision, fra 
cui Adlink, Automation Technology, autoVimation, 

AV, BMT, CCS, Coherent, Components Express, 
Cyberoptics, Teledyne DALSA, Gardasoft, Ids, 

Teledyne Ipd, Imago Tec, Kowa, JAI, Lensation, 
LMI, Mikrotron, Midwest Optical, MVTec, Navitar, 
Neurallabs, Phlox, Prophotonics, Qioptic, Silicon 

Software, Teledyne Radicon, Thinklogical, TussVision, 
Vivid Engineering, Volpi, VS Technology, Zeiss.
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DAI SUPERCONDUTTORI 
ALLE RAGNATELE 
IN FIBRA DI VETRO
Il futuro dell’industria secondo Festo. 
“Integrated Industry – Discover Solutions” è 
stato il tema chiave della presenza dell’azienda 
alla recente edizione di Hannover Messe. 
Istruzione e formazione per Industry 4.0, 
sistemi di trasporto basati sul principio dei 
superconduttori e nuovi progetti del Bionic 
Learning Network le novità principali. 

D
a sempre Festo è parte attiva nella promo-
zione di Industry 4.0. Quest’anno il suo im-
pegno è focalizzato sulla formazione pratica 
per l’uso delle nuove tecnologie tramite la 
piattaforma di learning “CP Factory”. Questa 
piattaforma replica le stazioni di lavoro di un 

vero e proprio impianto di produzione e consen-
te di imparare a programmare servizi, creare reti 
e ottimizzare molti altri aspetti quali l’efficienza 
energetica e la gestione dei dati. A CP Factory è pos-
sibile aggiungere altri moduli dedicati ad esempio 
alla formazione per la meccatronica, alla logistica... 
Nelle lezioni “One-Point” lavoratori specializzati e 
personale di gestione ricevono formazione ad inter-
valli frequenti da parte di esperti interni o esterni 
su temi pratici e esigenze concrete.

Nuove applicazioni 
per i superconduttori
SupraMotion, la tecnologia per la movimentazio-
ne senza attrito che sfrutta le proprietà dei super-
conduttori, ha visto alla scorsa Hannover Messe tre 

D
I 

F
R

A
N

C
O

 C
A

N
N

A

60

60_62_Panorama3_Festo_Cem02_16.indd   60 10/05/16   15.25



61

FROM SUPERCONDUCTORS 
TO FIBERGLASS WEBS
The future of the industry according to 
Festo. “Integrated Industry – Discover 
Solutions” was the key topic of the company’s 
participation at 2016 Hannover Messe. 
Education and training for Industry 4.0, 
transfer systems based on superconductors 
and new developments from the Bionic 
Learning Network were the major news. 

Festo has always been proactive in the promotion of 
Industry 4.0. This year, their commitment is focused on 
practical training in the use of new technologies using 

the learning platform “CP Factory”. This platform replicates 
the workstations of a real production facility and makes it 
possible to learn how to program facilities, set up networks 
and optimize many other aspects such as energy efficiency 
and data management. Different qualification modules can 
be added to the CP Factory, including training in the fields 
of mechatronics, logistics... In so-called “One-Point Lessons” 
skilled workers and management staff are trained at frequent 
intervals by internal or external experts in practical aspects of 
current requirements.

New applications for semiconductors
SupraMotion, the contactless transport technology that 
leverages the properties of superconductors, was presented 
at Hannover Messe with three new demo applications. 
SupraJunction demonstrated the contactless transport of 
objects across enclosed surfaces and through sluice gates. “We 
have realized automated transfer from one system to another 
in the horizontal plane for the first time, thereby enabling 
levitated transport in long process chains and across system 
boundaries”, said Georg Berner, Head of Strategic Corporate 
Development, Group Holding Festo.
With SupraGripper, two grasping elements hover freely above 
two crescent-shaped plates. With this configuration, objects 
can be grasped and transported from beyond partitions or 
within enclosed spaces – a practical solution for clean rooms 

60

nuove demo applicative. SupraJunction dimostrerà 
la possibilità di trasportare oggetti lungo superfici 
delimitate e paratoie. “Abbiamo realizzato per la 
prima volta il trasferimento automatico di pezzi 
da un sistema all’altro lungo un piano orizzontale, 
consentendo in tal modo il trasporto lungo stazioni 
di processi produttivi particolarmente estesi o at-
traverso i confini del sistema”, spiega Georg Berner, 
Head of Strategic Corporate Development di Festo.
Con SupraGripper, due elementi di presa agiscono 
liberamente su due piastre a forma di mezzaluna. 
Con questa configurazione, gli oggetti possono es-
sere manipolati e trasportati dall’esterno di uno 
spazio chiuso, una soluzione pratica per camere 
bianche o per la lavorazione in vuoto o in ambien-
ti liquidi. SupraTube prevede invece la rotazione 
all’interno di un tubo chiuso. In tal modo, spiega 
Berner, “è possibile eseguire un movimento con-
trollato all’interno di un tubo dall’esterno, senza 
intervento diretto”.

Gli sviluppi del bionic learning network
I progetti del Bionic Learning Network fungono da 
piattaforma di sviluppo e combinano tra loro tec-
nologie e componenti molto diversi. Dopo le far-
falle, le sfere rotanti e il canguro bionico visti negli 
scorsi anni, quest’anno è la volta di 3D Cocooner, 
che si ispira all’azione dei ragni che sanno creare 
strutture complesse tramite la tessitura di fili. “La 
filiera è controllata con precisione per mezzo di un 
sistema di movimentazione. Non appena lasciano 
la filiera, i fili fatti di una fibra di vetro adesiva ven-
gono laminati con una resina per l’indurimento e 
sono uniti a formare strutture complesse. A diffe-

Una demo del Bionic Learning Network si chiama 
“FreeMotionHandling”. Si tratta di un sistema autonomo di 
sfere volanti con capacità di presa.
A Bionic Learning Network exhibit is called 
“FreeMotionHandling”, a system of autonomously flying 
gripper spheres.

Con SupraGripper, due elementi di presa agiscono 
liberamente su due piastre a forma di mezzaluna.

With SupraGripper, two grasping elements hover freely 
above two crescent-shaped plates.
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renza di altri processi di stampa 3D, queste struttu-
re non sorgono per deposizione di strati successivi 
su una superficie, ma sono creati liberamente nel-
lo spazio tridimensionale”, spiega Elias Knubben, 
Head of Corporate Bionic Projects di Festo. Con il 
3D Cocooner, il programma di progettazione vir-
tuale trasmette le istruzioni di produzione di un 
prodotto direttamente al tool. La catena digitale 
può quindi procedere direttamente dall’ideazione 
al prodotto finito, senza dover passare attraverso 
i normali canali di vendita, produzione e logistica.
Altra demo del Bionic Learning Network si chiama 
“FreeMotionHandling” ed è un sistema autonomo 
di sfere volanti con capacità di presa: si tratta di un 
anello ultraleggero in fibra di carbonio con otto eli-
che adattative, al centro della quale è sistemata una 
sfera girevole di elio con un elemento di presa in-
tegrato. Grazie all’elettronica intelligente e al GPS 
interno, la sfera può autonomamente manovrare in 
qualsiasi direzione desiderata, raccogliere oggetti 
e metterli di nuovo in un altro luogo. L’operatore 
umano può interagire semplicemente con questo 
oggetto. La sfera può essere ruotata fino a 180 gradi 
per orientare liberamente il suo elemento di pre-
sa in ogni direzione dello spazio. Quando la sfera 
si avvicina all’oggetto da afferrare, imposta i mo-
vimenti successivi mediante due fotocamere inte-
grate. Questo apre nuove possibilità per l’area di 
lavoro per il futuro: sfere come queste potrebbero 
servire come sistemi di assistenza, ad esempio nel-
le operazioni aeree, ad altezze vertiginose o come 
mezzi di trasportato in spazi di difficile accesso.

or for working in gases, in a vacuum or in liquid environments.
SupraTube executes rotation within an enclosed tube. Georg 
Berner explains that with this exhibit “a controlled movement can 
be executed within a tube without direct intervention from the 
outside”.

New developments from the bionic learning network
The projects from the Bionic Learning Network serve as 
development platforms that combine highly diverse technologies 
and components. After butterflies, rotary balls and the bionic 
kangaroo we saw in the past years, now it was the turn of 3D 
Cocooner, that draws inspiration from spiders and caterpillars 
which can create impressive structures by weaving threads. “The 
spinneret is precisely controlled by means of a handling system. 
As soon as they leave the spinneret, the sticky fiberglass threads 
are laminated with UV-hardening resin and are joined together to 
form complex structures. Unlike with other 3D printing processes, 
these structures do not arise in layers on a surface but are created 
freely in three-dimensional space. This is something quite special”, 
says Dr. Elias Knubben, Head of Corporate Bionic Projects at Festo. 
With the 3D Cocooner, the virtual design program directly conveys 
the manufacturing instructions for a product to the tool level. The 
digital chain can thus proceed directly from the initial concept to 
the finished product, without having to pass through the usual 
channels of sales, production and logistics.
Another exhibit of the Bionic Learning Network was 
“FreeMotionHandling”, a system of autonomously flying gripper 
spheres: it consists of an ultralight carbon-fiber ring with eight 
adaptive propellers, in the middle of which is a rotatable helium 
ball with an integrated gripping element. Thanks to the intelligent 
onboard electronics and indoor GPS, the ball can autonomously 
manoeuver in any desired direction, pick up objects and put 
them down again in a suitable place. The human operator can 
safely and unproblematically interact with this flight object at all 
times. The sphere can be rotated by up to 180 degrees to freely 
orient its gripping element in any spatial direction. When the ball 
approaches the object to be grasped, it plans its own subsequent 
movements by means of two integrated cameras. This opens up 
new possibilities for the workspace for the future: spheres such 
as these could serve humans as airborne assistance systems – 
for example in overhead operations, at dizzying heights or as 
conveyers in spaces with difficult access.

3D Cocooner si ispira all’azione dei ragni che sanno creare 
strutture complesse tramite la tessitura di fili.

3D Cocooner draws inspiration from spiders and caterpillars 
which can create impressive structures by weaving threads.

SupraTube prevede la rotazione all’interno di un tubo chiuso.
SupraTube executes rotation within an enclosed tube.
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EFFICIENZA E COMPETITIVITÀ
Prove e misure, robotica e produzione meccanica: per ognuno dei focus 
della decima edizione di Affidabilità & Tecnologie, che si è tenuta il 20 e 21 
aprile scorsi presso Lingotto Fiere di Torino, SICK (www.sick.it) 
ha presentato soluzioni messe a punto per incrementare efficienza e 
competitività produttiva dei propri clienti.
I sensori e le soluzioni per l’identificazione e la tracciabilità di materiali 
e prodotti di SICK offrono numerose opportunità non solo per innalzare 
gli standard qualitativi di produzione, azzerando le possibilità di errore, 
ma anche per ridurre le scorte in magazzino e ottenere cicli operativi 
sempre più brevi. Le Smart Solution dell’azienda per il monitoraggio dei 
processi e il controllo qualità favoriscono una maggiore flessibilità grazie 
all’adattamento automatico in caso di cambiamenti qualitativi e modifiche 
del prodotto, garantendo in questo modo una gestione efficiente delle 
risorse, scarti ridotti ed elevata produttività. Presso l’area espositiva 
di A&T è stato possibile conoscere l’ampio portfolio di sensori per 
l’automazione di SICK, osservando alcune soluzioni complete create per 
simulare l’uso di sistemi di visione e ispezione. Tra le numerose soluzioni 
per l’identificazione e la lettura di codici nella logistica e nell’automazione 
industriale, ricordiamo l’ultimo nato nella famiglia di lettori di codici 
a camera Lector 63x (nella foto). Con risoluzione delle immagini di 
2 megapixel, custodia compatta e scelta flessibile delle ottiche, 
rappresenta la soluzione adeguata per ogni tipo di esigenza. Il lettore è 
adatto alla lettura di codici piccoli anche da grandi distanze, e possiede 
elevate velocità di elaborazione.

EFFICIENCY AND COMPETITIVENESS
Test and measurement, robotics and mechanical production: for each topic of 
Affidabilità & Technologie, the exhibition held last April 20-21 at Lingotto Fiere 
in Turin, SICK (www.sick.it) presented solutions to increase the efficiency and 
competitiveness of their customers in production.
Sensors and solutions for material and product identification and traceability 
by SICK offer several opportunities not only to increase manufacturing quality 
standards, while eliminating possible errors, but also to minimize stocks and 
achieve shorter operating cycles. The company’s Smart Solutions for process 
monitoring and quality control offer added flexibility  offer added flexibility 
through autonomous adaptation in the case of changes to quality and products. 
As a result, they offer resource efficiency, a lower reject rate, and a high level of 
throughput. The stand at A&T displayed SICK’s large automation sensor portfolio, 
with a few complete solutions to simulate the use of vision and inspection 
systems. Among several solutions for identification and code reading in logistic 
and industrial automation, we remind the latest entry to the family of array 
code readers Lector 63x (in the picture). With two-megapixel image resolution, 
compact enclosure and flexible lens selection, it represents a suitable choice 
for all needs. The reader can read small codes from long distances and offers 
high processing speed.

tech
UN’OFFERTA PIÙ AMPIA
Conrad Business Supplies (www.business.
conrad.it) ha aggiunto il multimetro a pinza 
Benning CM11 True RMS c.a./c.c. alla sua ampia 
gamma di strumenti di misura e collaudo. Si 
tratta di un multimetro portatile, compatto ed 
ergonomico che offre una risoluzione di misura 
senza precedenti, pari a soli 0,1 mA c.a./c.c.
Le misure per rilevare la corrente sono 
assicurate dalla pinza amperometrica, 
un metodo che evita di dover tagliare o 
interrompere i conduttori. Questa caratteristica 
lo rende uno strumento ideale per i tecnici che 
si occupano di installazione, manutenzione 
e rilevazione dei guasti sia nelle applicazioni 
industriali, sia in quelle domestiche, come, ad 
esempio, sistemi antincendio e dispositivi di 
allarme, per i quali vi è una sempre maggiore 
richiesta di effettuare in modo rapido e semplice 
misure a elevata risoluzione.
Il multimetro Benning CM11 è in grado di 
misurare correnti di carico fino a 20 A in 
alternata e 10 A in continua, così come misurare 
correnti di segnale comprese fra 4 e 20 mA 
senza interrompere il circuito di corrente. Lo 
strumento è inoltre in grado di effettuare anche 
altre misurazioni, come, ad esempio, rilevare 
la tensione (da 0,01 a 600 V) e la resistenza 
(per valori compresi fra 0,1 Ohm e 600 kOhm) 
o, ancora, eseguire prove di continuità con 
segnalazione acustica.

EXPANDED OFFER
Conrad Business Supplies (www.business.
conrad.it) has added the Benning CM11 True 
RMS AC/DC Clamp Multimeter to its range of 
test and measurement equipment. The compact 
and ergonomic handheld unit offers excellent 
measurement resolution of 0.1 mA 
AC/DC. The current clamp measuring 
method avoids the need split 
wires. This makes it a useful 
tool for engineers carrying out 
installation, maintenance and fault 
detection work in both industrial 
and domestic applications such 
as specialist fire and alarm 
equipment where there is a 
growing need to be able to 
make quick and easy fine 
resolution measurements.
The Benning CM11 is able 
to measure load currents of up to 
20 A AC and 10 A DC and process 
signal currents of 4 mA to 20 mA 
without interruption of the current 
loop. The unit is also able to make 
other measurements including 
voltage (0.01 V to 600 V) and 
resistance (0.1 Ohms to 
600 kOhms); acoustic continuity 
testing is also possible.
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VERSATILE HYDROSTATIC DRIVES
Among several solutions presented by Bosch Rexroth
(www.boschrexroth.com) at bauma, the axial piston variable pump 
A30VG features hardware and software compatibility with the mobile 
electronics range from Rexroth.
The axial piston variable pump A30VG enables short engineering 
times for hydrostatic travel drives thanks to its full compatibility 
with the mobile electronics range from Rexroth and well-proven 
standard software for the EP control concept. The pump incorporated 
into the product range is suitable for wheel and travel drives with 
two hydraulically separate circuits and can therefore function as a 
hydraulic self-locking differential. The axial piston variable pump 
A30VG is universally compatible with the BODAS mobile electronics 
range from Rexroth. It is compatible with controllers from series 3x 
and higher, as well as current pressure sensors. It can be adjusted 
mechanically, via the rotational speed or electronically. Proven, 
predefined software functions for control devices accelerate the 
implementation of new concepts for efficient hydrostatic travel 
drives, for example, wheel drives with longitudinal and cross locks. 
As a tested solution, Rexroth supplies the pumps with all electrical 
components and specially adapted radial piston motors.

TRASMISSIONI 
IDROSTATICHE VERSATILI
Tra le numerose soluzioni esposte da Bosch Rexroth 
(www.boschrexroth.com) al bauma figura la pompa a 
pistoni assiali a cilindrata variabile A30VG, pienamente 
compatibile con la gamma di elettronica (hardware e 
software) per applicazioni mobili Rexroth.
La pompa a pistoni assiali a cilindrata variabile 
A30VG consente brevi tempi di progettazione per 
le trasmissioni idrostatiche, grazie alla sua piena 
compatibilità con la gamma di elettronica per 
applicazioni mobili Rexroth e al collaudato software 
del controllo EP. La pompa introdotta nella gamma 
è destinata alle trazioni su ruota con due circuiti 
idraulici separati e può quindi funzionare come 
differenziale idraulico. La pompa a pistoni assiali 
a cilindrata variabile A30VG è universalmente 
compatibile con la gamma elettronica BODAS per 
applicazioni mobili Rexroth, con le unità di controllo 
delle serie 3x e successive, e con gli attuali sensori di 
pressione. La pompa è regolabile meccanicamente, 
tramite il numero di giri, oppure elettronicamente. Le 
funzioni software predefinite per apparecchiature 
di controllo velocizzano l’implementazione di nuove 
funzioni, consentendo di realizzare trasmissioni 
idrostatiche efficienti: ad esempio, trasmissioni a 
ruote con differenziali longitudinali ed incrociati. 
Come soluzione collaudata, Bosch Rexroth propone in 
abbinamento a queste pompe motori a pistoni radiali e 
controllo elettronico.
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APROL
la piattaforma DCS aperta 
per la Fabbrica Intelligente
www.br-automation.com/APROL

DCS APROL

< Scalabile: da 50 a 500.000 punti
< Economico: hardware standard
< Facile: librerie standard
< Integrato: un unico srumento software
< Completo: produzione primaria e secondaria
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Una combinazione inimitabile di 

Resistenza elevata alla sovrappressione 
±35 bar per tutti i campi di pressione 

 
Misurazione della bassa pressione

Campo di misurazione differenziale a 350 mbar, pressione di linea indipendente

Garanzia di precisione elevata
Fino a ±0,05 %FS rispetto al campo di temperatura globale 

Ideale per monitorare il 
livello dei gas tecnici nei  
serbatoi di gas liquidi.

Novità rivoluzionaria

Trasmettitore di  
pressione differenziale

KELLER Italy srl.
Tel. 800 78 17 17

officeitaly@keller-druck.com
www.keller-druck.com



Prodotti Nuovi e Intelligenti di Wenglor

La piattaforma weQube, oltre alla funzione Lettore a codici a barre, alla 
funzione di Image Processing, la Smart Camera weQube è stata imple-

mentata anche con la funzione OCR Reader(lettura di caratteri alfa numerici). La 
combinazione di queste 3 funzioni/moduli si possono avere anche nella versione 
C-Mount, ovvero weQubevision, weQubeDecode e weQubeOCR e weQube con 
raccordo fi lettato C-mont per le applicazioni piu diverse. Tutti i modelli a standard 
sono equipaggiati con i protocolli PROFINET e ETHERNET/IP da selezionare su
richiesta. In questo modo Wenglor garantisce una grande fl essibilità di soluzioni 
e dimostra che l‘automazione di fabbrica del futuro in termini di “Industry 4.0” e 
“Smart factory” nella sua gamma è già realtà.  

wenglor sensoric italiana srl
Via Fosse Ardeatine 4
20092 Cinisello Balsamo (Mi)
ITALY

Phone +39 02/929562-00 
info.it@wenglor.com

weQube Series 2016
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