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VISTA DA VICINO GNUTTI TRANSFER

DOUBLEFRONT 50
UN TRANSFER CHE VALE PER DUE

n settori in cui & richiesta un'alta Gnutti Transfer di Ospitaletto (BS) “vestita” e ingegnerizzata in

produttivita, anche su lotti di propone la linea di transfer da barra  partnership con I'utilizzatore, in ’
piccole e medie dimensioni, una Doublefront. modo da creare una macchina

delle tecnologie maggiormente Come sempre accade nel caso che risponda pienamente alle

utilizzate e quella delle lavorazioni dei sistemi di produzione realizzati esigenze — presenti e future — del

da barra in cui i pezzi vengono da Gnutti Transfer, il nome di una cliente. Come piace dire ai tecnici

ricavati facendo avanzare una barra  famiglia di macchine non si riferisce  Gnutti Transfer, dai capannoni

trafilata, che viene troncata a misura  perd a un prodotto singolo, con di Ospitaletto non esce mai una

e poi lavorata. Questa modalita di dei requisiti univocamente definiti macchina identica all'altra. Questo

lavorazione € largamente impiegata  a catalogo, quanto a un’idea di
anche nellambito della tecnologia macchina, destinata poi a essere
transfer; in questo ambito, la

LA MACCHINA TRANSFER DA BARRA
REALIZZATA DA GNUTTI TRANSFER PER
IVAR SPA E UN TIPICO ESEMPIO DI UN
TRANSFER FLESSIBILE.

Macchine Utens
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Chi & “Ivar”

€ anche il caso della macchina
che presentiamo in questo articolo:
un transfer da barra Doublefront
50 sviluppato, ingegnerizzato e
prodotto per Ivar S.p.A, azienda

di Prevalle (BS) che dal 1985 si
occupa della progettazione e della

produzione di componenti e sistemi
per gli impianti di riscaldamento.
Come ci spiega Paolo Bertolotti,
Amministratore Delegato di Ivar:
“per seguire I'evoluzione del mercato
e aumentare le marginalita, negli
ultimi anni abbiamo affiancato, alla

Nata nel 1985, Ivar S.p.A. progetta e produce componenti e sistemi idronici per
impianti di riscaldamento. L'azienda, con sede a Prevalle (BS), & oggi una realta di

riferimento nel settore idrotermosanitario con clienti in tutto il mondo e tredici filiali
in: Australia, Belgio, Cina, Germania, Italia, Norvegia, Regno Unito, Repubblica Ceca,

Romania, Slovacchia, Spagna, Stati Uniti e Tunisia.

Una delle chiavi del successo di Ivar & I'integrazione verticale del ciclo produttivo, e

g

a partire dallo stampaggio dei pezzi, realizzati da Valmont Stampati SpA, societa

appartenente al Gruppo Ivar.
Questo permette di garantire il controllo completo su tutto il processo,

gestito con procedure di lean manufacturing e di digitalizzazione,
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i precetti fondamentali dell'lndustria 4.0.

con una raccolta e una registrazione costante dei dati allo scopo
di alimentare il Programma di Miglioramento Continuo, secondo

normale offerta di componenti,
anche lo studio e lo sviluppo di
sistemi chiavi in mano, di prodotti
customizzati e, addirittura, di
prodotti studiati e realizzati ex novo,
sulla base di specifiche richieste
del cliente”. Questo ha portato
naturalmente a dei riflessi sulla
struttura dell'offerta, rappresentata
oggi da un catalogo di oltre 16.000
prodotti standard, integrati da

oltre 9.000 prodotti customizzati,
studiati su specifiche del cliente.
Questo cambiamento ha portato
necessariamente a una ridefinizione
dei requisiti produttivi da parte del
team di tecnici dell'azienda.

Come ci spiega Emiliano Vezzoli,
Responsabile Impianti e Tecnologie
Produttive di Ivar: “Avevamo
bisogno di una macchina transfer
in grado, da un lato di lavorare su
grandi lotti di produzione e che nel
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VISTA DA VICINO GNUTTI TRANSFER

contempo ci desse la possibilita di
lavorare anche su piccoli lotti, con
una flessibilita elevata e un elevato
grado di riconfigurabilita, attraverso
delle modalita semplici e veloci di
riattrezzaggio, per passare da un
lotto a un altro.

Limportanza

delle attrezzature

Una delle tematiche che
caratterizzano 'ingegnerizzazione
offerta da Gnutti Transfer sulle sue

| DATI TECNICI DELLA DOUBLEFRONT 50

CARICABARRE

macchine riguarda le attrezzature

e i dispositivi di presa pezzo.
Anche nel caso di Ivar questo
aspetto e stato particolarmente
curato: la Doublefront offerta a

Ivar & stata concepita proprio

per ridurre al minimo i tempi di
riattrezzaggio, che si attestano su
valori inferiori ai 30 min. Come ci
spiega Emiliano Vezzoli: “I sistemi di
presa e serraggio pezzo sono molto
importanti per noi: in particolare
necessitiamo di sistemi facili da

Lunghezza barre

secesesesesesssscscscsesesesesssscscscscscseconssd

Peso massimo

secesesesesesssscscscsesesesesssscscscsescsesocesd

Sistema di carico barra

secesesesesesssscscscsesesesesssscscscsescsesocesd

Gestione caricabarre
UNITA' DI CARICO
Comando

secesesesesesssscscscsesesesesssscscscsescsesocesd

Sistema di marcatura

secesesesesesssscscscsesesesesssscscscsescsesocesd

Gestione
UNITA' DI TAGLIO

posizionamento

secesesesesesssscscscsesesesesssscscscscscseconssd

avanzamento di lavoro

secesesesesesssscscscsesesesesssscscscsescsesocesd

funzione sdg (sgancio lama)

secesesesesessssesesesesesesesssscscscscscscconesd

Controllo rottura hardware

secesesesesesssscscscsesesesesssscscscsescsesocesd

Controllo integrato usura utensili
HARDWARE
CNC

secesesesesesssscscscsesesesesssscscscsescsesocesd

PC interfaccia operatore

secesesesesecssscscsesesesesssssscscscscscscconssd

PC gestione PLC

secesesesesecssscscscsesesesesssscscscscscseconssd

collegamenti

secesesisesesesscscscsesesesesssscscscsescsecocssd

Sistema di programmazione interattiva

secesesesesesssscssecsesesesssssscscscscscscsonssd

telemanutenzione

secesesesesesssscscscsesesesesssscscscsescsesocesd

teleassistenza
UNITA' DI LAVORO

corsa unita

secesesesesesssscscscsesesesesssscscscsescsesocesd

attacco naso mandrino

secesesesesesssscscscsesesesesssscscscsescsesocesd

avanzamento rapido

secesesesesesssscscscsesesesesssscscscscscsesonssd

avanzamento di lavoro

secesesesesesssscscscsesesesesssscscscsescsesocesd

massimo numero di giri

secesesesesesssscscscsescsesesssscscscscscsecocssd

bus di comunicazione

secesesesesesssscscscsesesesesssscscscsescsesocesd

Carri a croce (centri di lavoro a 3 assi)

secesesesesesssscscscsesesesesssscscscscscsesonssd

Accelerazione

secesesesesesssscscscsesesesesssscscscsescsesocesd

Sistemi controllo rottura punte (< 3 mm)

secesesesesesssscscscsesesesesssscscscscscscsosssd

Controllo integrato usura utensili

2.000 - 6.000 mm

foooscsesesesesosssscscscscscscsosssscscscscscses

Fino a 3.000 kg

hoooscsesesesesosssecscccscscscsosssscscscscscses

Tecnologia a inseguimento

foooscsesecesesossssccoscscscscsosssscscscscscses

CNC

Vite a ricircolo di sfere

foooscsesesesesosssscscscscscscsosssscscscscscses

Integrato

fooosecesesesesocosscscscscscscsosssscscscscscses

CNC

Carro lineare CNC

fooesesesesesesosssscscscscscscsns

Unita CNC

fooesesesesesesosssscscscscscscsns

standard

fooesesesesesesosssscscscscscscsns

presente

fooesccesesesesosssscscscscscscsns

Gnutti Power Monitor

ecesesecesecssse

ecesesecesecssse

ecesesecesecssse

ecesesecesecssse

Fanuc/Siemens

fooesesesesesesosssscscscscscscsns

Fanuc/Siemens

fooesesesesesesosssscscscscscscsns

Fanuc/Siemens

fooesesesesesesosssscscscscscscsns

Fibra ottica

fooesesesesesesosssscscscscscscsns

Gnutti Transfer

fooesesesesesesosssscscscscscscsns

presente

fooesccesesesesosssscscscscscscsns

presente

ecesesecesecssse
ecesesecesecssse
ecesesecesecssse
ecesesecesecssse
ecesesecesecssse

ecesesecesecssse

125 mm /150 mm (altre su richiesta)

foooscsesesesesosesscscscscscscsosssscscscscccses

HSK /1SO

foooscsesesesesosssscscscscscscsosssscscscscscses

fino a 30.000 mm/min

foooscsesesesesosssscscscscscscsosssscscscscscses

0 —30.000 mm/min

foooscsesesesesosssscscscscscscsosssscscscscscses

30.000 giri/min

hooescsesecesesosssscscscscscscsosssscscscscccses

digitale con collegamenti in fibra ottica

fooececsesesesesosssscssccscscscsosssscscscscccses

fino a 9+9

foooscsesesesesosssscscscscscscsosssscscscscscses

1

foeecesesesesesososscscscscscscsosssscscscscscses

presente

foeoscsesesesesosesscscscscscscsosssscscscscccses

Gnutti Power Monitor

seccscscssscscssecesesscesesesesesesesesesesnsene
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costruire per poter realizzare

le attrezzature internamente in
tempi rapidi ed essere autonomi
nell'attrezzaggio macchina”.

Questa rapidita di riattrezzaggio &
uno degli elementi strategici nella
macchina concepita per Ivar: &
questo uno degli asset chiave

della macchina per consentire il
passaggio dalla produzione on
demand di piccoli lotti alla consueta
attivita produttiva, tipica dei transfer,
articolata su grandi lotti con tempi
ciclo estremamente ridotti.

Lareadi

lavoro della
Doublefront 50
offre una grande
accessibilita, a
tutti vantaggio
dell’ergonomia e
della rapidita di
riattrezzaggio

A tutta velocita

Si, perché non dobbiamo
dimenticare che la Doublefront

€ un transfer: una macchina

nata per correre e che ha come
vocazione produzioni veloci e tempi
ciclo rapidissimi. In questo, la
Doublefront non fa certo eccezione.
Come ci dice Paolo Bertolotti: “Oltre
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alla flessibilita nel passaggio da un
lotto all'altro e alla realizzazione di
piccoli lotti, per noi la velocita e i
tempi ciclo contenuti rimangono
un aspetto importante. Da qui la
nostra esigenza di studiare insieme
a Gnutti Transfer la configurazione
della macchina pit idonea, sia per
numero di postazioni di lavoro sulla
tavola, che per modalita operative”.
Vediamo quindi com’¢ strutturata la
Doublefront di Ivar: una macchina
transfer da barra con una tavola
ad asse orizzontale, azionata da

7
7
7

una motorizzazione direct drive, a
tutto vantaggio della velocita e della
precisione di posizionamento.

La tavola € equipaggiata con otto
postazioni di lavoro e ciascuna
postazione & equipaggiata con due
morse, una a destra e una a sinistra.
In questo modo le potenzialita
operative della Doublefront si
sdoppiano di fatto, garantendo

la possibilita di lavorare

qualsiasi tipo di pezzo da barra,
indipendentemente dal suo disegno
e dalla grandezza del lotto.

Non solo: questa impostazione
tecnica, con lalto grado di flessibilita
e alternative produttive che rende
possibili, rende la Doublefront una
macchina capace di lavorare non
solo i pezzi che oggi produce lvar,
ma anche le eventuali necessita del
futuro della casa di Prevalle, anche
con pezzi di disegno diverso da
quelli attualmente lavorati.

Le ampie finestre di accesso
all'area di lavoro assicurano la
facilita di attrezzaggio su ognuna
delle sedici morse.

Sempre in tema di velocita e di
customizzazione della macchina, i
tecnici Gnutti Transfer non hanno
trascurato l'area di caricamento
delle barre: innanzitutto, il
caricatore di barre & concepito con
una tecnologia “a inseguimento”,
che prevede appunto
I'alimentazione della barra subito
dietro la barra in uscita; la barra in
caricamento “insegue” appunto la
barra in uscita.

Inoltre, il caricatore & stato
modificato per venire incontro
allesigenza di Ivar di alimentarlo con
un carrello retrattile che si inserisce
lateralmente del caricatore stesso,
portando il fascio di barre nuovo
direttamente nel caricatore.

Il caricatore ¢ inoltre controllato da
CNC e interfacciato con la logistica
dello stabilimento Ivar, per far si che
la velocita di caricamento delle barre
sia compatibile con la velocita dei
tempi ciclo, senza creare cosl dei
“colli di bottiglia” in produzione.
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DOUBLE
FRONT

Lunita di taglio &
disposta su un carro
lineare, senza rinvio
a 90°; l'asse lineare

e controllato da CNC
assicurando cosi
maggiore rigidita,
velocita di taglio, una
migliore trasmissione
della potenza e
consentendo una
planarita costante sul
pezzo tagliato
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VISTA DA VICINO GNUTTI TRANSFER

Alcune domande a Benedetta Gnutti,
Marketing Manager di Gnutti Transfer

Nel panorama dell’'offerta Gnutti Transfer cosa rappresenta la Doublefront?
Doublefront & I'offerta Gnutti Transfer nell'ambito dei transfer da barra.
Macchina altamente produttiva, con ampi margini di flessibilita, grazie
all'ingegnerizzazione sviluppata in funzione delle esigenze del cliente oltre
che alla rapidita di riattrezzaggio della macchina e pit in generale all’'ampia
gamma di soluzioni tecniche adottate

Quali sono le pitl importanti soluzioni tecniche e tecnologiche adottate e
quali i vantaggi da esse ottenibili per il cliente?

Le soluzioni sono numerose e possiamo citare, a titolo di esempio, I'elevato
grado di personalizzazione del caricatore di barre, la profonda opera di
ingegnerizzazione sui dispositivi di serraggio e di presa pezzo, con I'obigttivo
di aumentare il grado di flessibilita e riconfigurabilita della macchina, con
tempi di riattrezzaggio inferiori ai 30 minuti. Infine, & importante notare che
sulla Doublefront di lvar e stato implementato il pacchetto Industry 4.0, una
delle pit recenti novita Gnutti Transfer

Doublefront e Industria 4.0 sono gia compatibili?
Grazie al pacchetto Industry 4.0, la Doublefront puo lavorare in un ambiente

come quello di Ivar, dove la produzione & gia supervisionata e gestita in
un ambiente digitale che assicura I'interoperabilita e la connessione delle

macchine e dei sistemi di produzione

Controllo e gestione della Doublefront: quali caratteristiche deve
possedere I'operatore ideale per ottenere la massima efficienza?

La fornitura della Doublefront a Ivar ha visto, contestualmente alla
macchina, anche |'offerta di un corso di formazione agli operatori, in modo
che da subito possano familiarizzare con la nuova macchina e trarre da essa

il massimo vantaggio produttivo.

Un taglio sicuro e preciso
Velocita, flessibilita e...non poteva
mancare il terzo aspetto che
caratterizza la produzione moderna:
la precisione. Sotto questo aspetto,
oltre alla gia citata movimentazione
direct drive della tavola, un aspetto
di sicuro interesse tecnologico &

la struttura della taglierina, ciog la
cinematica e la dinamica dell'unita
preposta, all'interno della Double
Front, alla troncatura della barra.
Lunita di taglio e disposta su un
carro lineare, senza rinvio a 90°
I'asse lineare e controllato da CNC
assicurando cosi maggiore rigidita,
velocita di taglio, una migliore
trasmissione della potenza e
consentendo una planarita costante
sul pezzo tagliato, in modo da evitare
lavorazioni di ripresa per avere un
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riferimento meccanico corretto per
le successive fasi di assemblaggio
delle componenti Ivar.

Sempre per assicurare la precisione,
la Doublefront di Ivar e collegata,
tramite una cella di carico, alla sala
metrologica per I'invio diretto dei dati
di presetting degli utensili.

La configurazione della Doublefront
permette, sempre in fase di taglio

e troncatura, anche una buona
gestione delle barre in termini di
sfridi, garantendo cosi una gestione
oculata ed efficiente della materia
prima, costituita — in questo caso —
dalle barre trafilate.

1 4.0 Ready

Questo aspetto, relativo alla
comunicazione fra macchina e
altri ambienti operativi dei reparti

di produzione Ivar, ci porta a ~ Dadestraa

, al L sinistra: Paolo
esaminare unaltra carattensﬂ;a Bertolotti,
della Doublefront fornita all’azienda Amministratore
di Prevalle: la sua compatibilita e Delegato di

Ivar, Benedetta
Gnutti,Marketing
Manager di
Gnutti Transfer,
Emiliano Vezzoli,
Responsabile
Impianti e
Tecnologie
Produttive di Ivar
e il signor Piotti,
Area Manager di
Gnutti Transfer.

la sua operabilita in un ambiente
Industria 4.0.

La macchina ¢ infatti dotata di una
delle piu recenti novita in casa
Gnutti: il pacchetto Industry 4.0,
inserendosi cosi senza difficolta

in un'azienda come Ivar, in cui

le macchine sono gia connesse

in rete e supervisionate da un
sistema informatico per la raccolta
e 'analisi dei dati, nell'lambito del
PMC (Programma Miglioramento
Continuo), mettendo a punto, sulla
base dei dati raccolti e registrati,
adeguati indicatori di performance
(KPI) che permettono ai tecnici
Ivar di misurare le prestazioni dei
processi e di apprezzare quindi,

in modo quantitativo, I'esito delle
azioni di miglioramento continuo
implementate. Contestualmente
alla macchina, Gnutti Transfer ha
fornito un pacchetto di formazione,
per il personale che lavorera sulla
Doublefront.

Un motion control
collaudato

Ivar ha gia in dotazione alcune
macchine utensili dotate di CNC
Fanuc; la scelta ideale quindi per
Gnutti Transfer & stata quella di
implementare sulla Doublefront

i CNC Fanuc, al pari di tutto il
pacchetto di motion control, quindi
motori, azionamenti, cablaggi e cosi
via, tutti made in Japan. 8
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