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Chiuso ermeticamente? 
Il sensore di visione 3D TriSpector1000 ispeziona il 
coperchio dei vasetti di marmellata e rileva anche 
le minime irregolarità sulla superficie.20

Misura fiscale di gas naturale Il nuovo 
misuratore di portata gas FLOWSIC600-XT 
garantisce una misurazione precisa del gas 
naturale.52
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Una telecamera programmabile SICK controlla il braccio 
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Care lettrici, 
cari lettori,

per rilevare la realtà in modo sicuro e affidabile in ambito industriale serve molto di 
più di una visione.

Sulla base della nostra pluriennale conoscenza di sensori e settori industriali, svilup-
piamo prodotti di serie, sistemi e servizi per applicazioni di visione. Le nostre soluzio-
ni per elaborazione d’immagini si contraddistinguono per l’innovazione, la qualità e 
benefici a lungo termine. La padronanza di un vasto portfolio di tecnologie, orientato 
agli aspetti di efficienza, costituisce la base per lo sviluppo di soluzioni adatte per le 
esigenze dei nostri clienti o situazioni personalizzate. Oggi siamo presenti in più di 40 
settori industriali chiave a livello internazionale e siamo il partner riconosciuto da tutti 
i nostri clienti in tutte le aree applicative dove sono coinvolti i sensori.

SICK offre un’ampia gamma di sensori di visione che comprende dispositivi compatti e 
facili da integrare, soluzioni stand-alone configurabile, camere programmabili ad alta 
velocità per le massime esigenze. Le custodie, appositamente progettate, permetto-
no un montaggio flessibile e si adattano per quasi tutti i campi d’impiego. Funzioni 
automatiche del dispositivo e l’interfaccia utente intuitiva garantiscono una messa 
in servizio semplice e rapida. L’ambiente SICK AppSpace offre un’elevata flessibilità 
nello sviluppo di soluzioni su misura ed è in grado di ridurre al minimo la complessità, 
i costi e i rischi nell’implementare soluzioni di elaborazione delle immagini persona-
lizzate. SICK AppSpace è anche a disposizione dei nostri clienti e consiste essenzial-
mente in SICK AppStudio, un sistema aperto di sviluppo per applicazioni, e di sensori 
SICK programmabili. SICK AppSpace è utilizzata per creare nuove soluzioni di entram-
bi i moduli accertati SICK  e funzioni integrabili di varie librerie di elaborazione delle 
immagini, come ad esempio HALCON o OpenCV, che forniscono la soluzione perfetta 
per le esigenze dei clienti e sono compatibili con le attività nel contesto dell’industria 
4.0. Tali compiti comprendono il controllo di qualità, track and trace, l’acquisizione dei 
dati oggetto, e manutenzione predittiva, per esempio.

In questa edizione del nostro Magazine illustriamo le ultime novità di SICK per una 
produzione efficiente e di alta qualità.

Vi auguro una lettura piacevole ed interessante!

Reinhard Bösl
Membro del Executive Board di SICK AG
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INTERVISTA CON ANDREAS BEHRENS E DETLEF DEUIL

SVILUPPATO PER L’APPLICAZIONE DEL CLIENTE

Nel campo della visione artificiale SICK dispone di più di trent’anni di esperienza che confluiscono nel continuo sviluppo di soluzio-
ni innovative e intelligenti per l’identificazione, il posizionamento, il rilevamento, l’ispezione e il controllo qualità. Gli esperti di tec-
nologia di SICK hanno creato nel frattempo un portfolio vasto e soprattutto modulabile di sensori di visione 2D e 3D. La redazione 
di SICKinsight ha incontrato Andreas Behrens, Head of Marketing & Sales (Identification & Vision) di SICK AG e Detlef Deuil, Head 
of Productmanagement Vertical Integration Products di SICK AG, per discutere delle possibili strade per ottenere soluzioni robuste 
e affidabili sfruttando tecnologie ottiche in ambienti industriali.

SICKinsight: SICK offre una grande se-
lezione di camere sia configurabili che  
programmabili. Quali novità ci sono in 
ambito 2D?

A. Behrens: Pensiamo innanzitutto ai 
codici 2D. Con il Lector63x abbiamo 
un sensore di visione 2D configurabile 
che si inserisce in maniera ecceziona-
le nel nostro portfolio prodotti. Si trova 
precisamente fra il ben noto Lector62x, 
lettore compatto particolarmente adat-
to per campi di lavoro più piccoli tipica-
mente associati a distanze più brevi e il 
lettore di codici ad elevata prestazione 
Lector65x adatto a campi di lavoro e 
grandi distanze, tipici ad esempio delle 
applicazioni logistiche. Ci posizioniamo 
proprio al centro e offriamo una nuova 
serie completa di Lector®, che mette a 
disposizione anche un nuovo concetto 
di scelta flessibile delle ottiche, per ot-
tenere ancora maggiore adattabilità ad 
ogni situazione. Si possono utilizzare sia 
obiettivi C-Mount sia S-Mount in modo 
da scegliere la migliore soluzione per cia-
scuna distanza e dimensione del campo 
inquadrato. 

SICKinsight: Può farci qualche esempio 
di applicazioni per questo tipo di senso-
ri?

A. Behrens:  Il Lector63x può essere uti-
lizzato in settori in cui il singolo prodotto 
non solo viene identificato e tracciato, 
ma viene anche imballato e poi incluso 
all’interno di una partita. Proprio questo 
raggruppamento significa dover leggere 
sempre più codici in una volta. Anche il 
Lector65x può essere utilizzato per risol-
vere lo stesso tipo di applicazione, ma in 
situazioni che necessitano di campi più 
grandi. Nel settore della logistica, ma 
anche in quello della produzione, ci sono 
stazioni nelle quali i prodotti della serie 
Lector® sono utilizzati come Presenta-
tion Camera, cioè per applicazioni in cui 
un operatore presenta manualmente il 
prodotto di fronte alla camera e questa  
legge i codici e ne riporta il contenuto, 
che viene poi immagazzinato nel sistema 
ERP di alto livello. 

D. Deuil: Inoltre, abbiamo fatto un ulte-
riore passo avanti per quanto riguarda 
la decodifica di codici difficilmente rico-

noscibili. Constatiamo che la pressione 
dei costi nell’industria è grande. Così la 
qualità della stampa dei codici diventa 
peggiore perché, ad esempio, si stampa 
direttamente su uno scatolone invece 
che sull’etichetta; ragione per cui i requi-
siti necessari per gli strumenti di lettura 
diventano maggiori. Con la funzione Lec-
tor Code Analytics possiamo generare 
in questo caso i cosiddetti Preventive 
Maintenance Events, che permettono di 
riconoscere automaticamente quando la 
qualità della stampa di una stampante si 
sta deteriorando su una linea e di conse-
guenza i codici non saranno più leggibili 
a breve. 

SICKinsight: Questo di sicuro è interes-
sante non solo per il settore logistico, ma 
anche per l’industria dell’imballaggio. 

D.Deuil: È così, e vogliamo fornire una 
soluzione anche per un’altra applicazio-
ne importante nel settore dell’industria 
dell’imballaggio. Si tratta dell’identifica-
zione di date di scadenza, quindi della 
lettura della scritta in chiaro. Finora solo 
il nostro sensore di visione 2D Lector620 

OCR poteva riconoscere la scritta in chia-
ro (OCR = ingl.: Optical Character Reco-
gnition), tuttavia solo entro un campo 
d’immagine limitato. Tuttavia nel merca-
to ci sono particolari esigenze in termini 
di tolleranze, qualità di stampa, posizio-
ni, rotazione e grandi campi di lavoro. 
Prendiamo come esempio una linea in 
cui si riempiono imballaggi per bevan-
de. Questi vengono mossi su nastri tra-
sportatori che vibrano e scuotono tutto. 
In questo caso è necessario un elevato 
know-how sull’elaborazione d’immagini 
per rendere chiaramente leggibili i codici 
sugli imballaggi in vibrazione. Sulla base 
del riscontro sul mercato, estendiamo la 
funzione di OCR a tutta la serie Lector. 
In questo modo siamo in grado di offrire 
un portfolio completo che copre anche 
diverse categorie di prezzo. Questo non 
avviene attraverso il classico percorso di 
una telecamera programmabile, bensì 
come soluzione configurabile. In questo 
modo trasportiamo nel mondo dell’O-
CR la facilità nella messa in servizio e 
nell’impostazione del dispositivo che so-
no caratteristiche tipiche di un lettore di 
codici a camera come il Lector.  

SICKinsignt: Nel settore della visione 2D 
ci sono altre famiglie di prodotti SICK che 
hanno caratteristiche simili.

D.Deuil: La nostra famiglia di prodotti In-
spector, che va dall’Inspector I20 all’In-
spector PIM60, nel settore dei sensori 
di visione 2D configurabili ha avuto un 
grandissimo successo nell’industria. Da 
un lato Inspector convince per la sua 
semplicità nella messa in servizio e la 
sua versatilità d’impiego. Dall’altro lato 
è estremamente robusto nell’hardware 
grazie al design ottimizzato per l’indu-
stria e nel software, per cui possiamo 
mettere a disposizione algoritmi di elabo-
razione d’immagini molto validi e robusti. 
A partire da questa esperienza vogliamo 
lanciare sul mercato, all’interno della 
famiglia di prodotti Inspector, anche ver-
sioni programmabili: la serie InspectorP.

SICKinsight: Questo significa che i sen-
sori configurabili saranno sostituiti dai 
prodotti programmabili?

A. Behrens: No, perché i sensori confi-
gurabili sono parametrizzabili in modo 
facile e veloce. Proprio questa è l’idea 
che vogliamo continuare a trasmettere 

come fornitore affidabile per soluzioni 
configurabili. Un prodotto configurabi-
le, tuttavia, diventa più complicato con 
ogni nuova funzione e per ogni nuova 
possibilità di configurazione vengono ag-
giunti nuovi parametri che l’utente deve 
capire. Nelle versioni programmabili di 
Inspector si tratta di semplificare un po’ 
questo mondo configurabile e di consen-
tire la programmazione. Con l’Inspector 
programmabile sono disponibili anche 
tutte le classiche funzioni di base. Infatti, 
programmabile non significa che il clien-
te debba scrivere il proprio programma 
dall’inizio. Anzi, può partire da un certo li-
vello e proseguire, soprattutto, per quan-
to riguarda la creazione dell’interfaccia  
utente.

SICKinsight: E come deve procedere il 
cliente in questo caso? Non richiede una 
conoscenza troppo dettagliata?

A. Behrens: SICK offre il suo supporto. 
In particolare per integratori di sistema 
e OEM mettiamo a disposizione SICK 
AppSpace, un ecosistema, come viene 
chiamato in gergo IT, pensato per fornire 
agli utenti uno spazio in cui sviluppare le 

loro idee. In questo ambiente (Space) è 
possibile creare un’applicazione propria 
(App) che completa in modo ottimale 
il nostro hardware. Inoltre mettiamo 
a disposizione un Framework comple-
to, compreso un ambiente di sviluppo 
che presenta molte funzioni già pronte 
all’uso. Così riduciamo ampiamente la 
complessità. Dove prima era necessario 
avere un’ampia gamma di impostazioni 
e parametri per soddisfare le esigenze 
di diversi tipi di utente finale, ora si può 
sviluppare un’applicazione in maniera 
specifica per un unico utente. Così, inte-
gratori di sistema e OEM possono svilup-
pare applicazioni più mirate per il cliente 
in cui il lavoro si limita soltanto sull’ulti-
mo 10% della programmazione. Infatti 
diamo anche la possibilità, con SICK 
AppSpace, di utilizzare circa 2.000 fun-
zioni già programmate della nota libreria 
HALCON di elaborazione d’immagini già 
resa disponibile sul mercato dal produt-
tore di software MVTec. Oggi, offriamo 
molte più possibilità di applicazione poi-
ché infrangiamo e ampliamo uno spazio 
prestabilito di soluzioni.  

Programmable  
sensors from SICK
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Le applicazioni si possono naturalmente 
definire anche in maniera tale da gene-
rare dati supplementari. Questi dati pos-
sono essere usati quindi in particolare 
nel settore del controllo qualità per ulte-
riori analisi di processo, per ottimizzare 
procedure o anche per sviluppare Pre-
ventive Maintenance Events. 

SICKinsight:  Quali progetti ci sono per 
quanto riguarda la sicurezza dati?

D. Deuil: Quando pensiamo a queste app 
per sensori dobbiamo considerare che 
per ogni app corrisponde naturalmente 
anche un processo di criptazione. Que-
sto è associato ad un company ID che 
definisce lo spazio di lavoro di ciascuno 
sviluppatore. Lo sviluppatore può quindi 
decidere se rendere pubblica la app op-
pure premere un pulsante per bloccarla. 
Nell’ultimo caso, solo lo sviluppatore può 
rendere questa app di nuovo pubblica. 

Questo è un procedimento sicuro basato 
su tecnologia allo stato dell’arte.
SICKinsight:  Cosa succede se sorgono 
domande o problemi con SICK AppSpa-
ce durante il lavoro?

D. Deuil: SICK AppSpace è fatto da svi-
luppatori per sviluppatori ed è pensato 
appositamente per poter costruire la ba-
se per la creazione di un “ecosistema”. 
In un ecosistema, l’obiettivo è il com-
pletamento reciproco di competenze, in 
questo caso nel settore software. Abbia-
mo in mente di creare a tale proposito 
una community. Per favorire lo scambio 
reciproco di informazioni ed esperienze, 
verrà creato un club di SICK AppSpace 
Developers. Un portale dedicato offre 
inoltre supporto: qui si potranno creare 
dei ticket online in caso di problemi, scri-
vere sui blog, guardare dei video tutorial 
e leggere diversi documenti su specifici 
temi di sviluppo. 

SICKinsight: Tutto questo non interes-
serà solo la tecnologia dei sensori di vi-
sione, vero?

A.Behrens: Esatto, essenzialmente sup-
portiamo i nostri clienti nel migliorare la 
qualità dei loro prodotti. In questo caso 
offriamo un ambiente che permette loro 
di adattare le nostre soluzioni alle loro 
esigenze specifiche. Nel far questo na-
scono soluzioni meno complesse e che 
sicuramente non sempre coinvolgono 
soltanto sensori di visione. Per questo 
motivo SICK amplierà anche il parco pro-
dotti del segmento Vertical Integration 
sotto la guida di Detlef Deuil.

D. Deuil: Il nostro obiettivo è di ampliare 
il SICK AppSpace oltre il settore della vi-
sione 2D. Vogliamo integrare anche la vi-
sione 3D e altre tecnologie diverse e per 
questo abbiamo sviluppato la SIM (Sen-
sor Integration Machine), che attualmen-
te è l’unica tecnologia di questo genere 
disponibile sul mercato.

SICKinsight: Con questo affronta il tema 
della nuova SIM4000 di SICK. Cosa ren-
de questa tecnologia così speciale?

D.Deuil:  Attraverso la Sensor Integration 
Machine è possibile connettere in modo 
semplice sensori che sfruttano tecnolo-
gie diverse via IO-Link oppure acquisire 
dati da sensori per la misurazione della 
distanza e dell’altezza o per il rilevamen-
to del volume. Per il rilevamento di ogget-
ti possiamo combinare i dati provenienti 
da camere con quelli forniti da barriere 
fotoelettriche o con quelli di misuratori 
di distanza. Possiamo quindi fare diver-
se cose, o meglio, possiamo vedere con 
nuovi occhi. Siamo in grado di riunire in 
una nuvola di punti le informazioni pro-
venienti dai diversi sensori riuscendo 
anche ad applicare sofisticati algoritmi 
che permettono per esempio la fusione 
di immagini 2D e 3D. Questo è possibi-
le perchè la SIM è un dispositivo libera-
mente programmabile che consente di 
processare dati provenienti da diverse 
camere e sensori di vario genere, senza 
la necessità di avere approfondite cono-
scenze preliminari. La programmazione 
delle più diverse applicazioni avviene 
utilizzando SICK AppSpace e la libreria di 

elaborazione delle immagini Halcon, che 
è fornita insieme alla SIM. 

SICKinsight: Quindi con la SIM4000, SI-
CK mette a disposizione dati intelligenti, 
o in altri termini pre-elaborati, rimanen-
do fedele al principio di SICK Sensor In-
telligence. 

D.Deuil:  La Sensor Integration Machine 
è un sistema di acquisizione e raccolta 
dati e processamento delle immagini 
per Industry 4.0. Certo, bisogna prima 
acquisire tutti i dati per poi poterli archi-
viare ed eseguire l’analisi. In sostanza, 
potremmo considerare noi stessi come 
“SICK Sensor Intelligence data provider”. 

SICKinsight: Ritorniamo di nuovo alla so-
luzione 3D. Per quanto riguarda il portfo-
lio delle camere 2D, ha appena illustrato 
i vantaggi dei sensori configurabili. La 
configurabilità è un tema che riguarda 
anche il settore 3D?

A. Behrens: Per la semplice elaborazio-
ne delle immagini 3D abbiamo le tele-
camere programmabili IVC-3D. Adesso 
SICK offre i primi sensori di visione 3D 
configurabili chiamati TriSpector1000. 
Dal punto di vista dell’utilizzo, questi di-
spositivi sono molto simili ai sensori di vi-
sione 2D Inspector. Ci sono esattamente 
gli stessi strumenti, ad esempio un algo-
ritmo per la localizzazione degli oggetti, 
ma adattati allo spazio 3D. Con TriSpec-
tor1000 ci troviamo nello stesso softwa-
re di configurazione. Questa omogeneità 
offre quindi anche un pò di libertà nella 
scelta del sensore 2D o 3D in base alle 
caratteristiche specifiche dell’applicazio-
ne. TriSpector1000 dispone di tools con 
cui può ispezionare in un determinato 
punto con una precisione millimetrica. 
Dato che TriSpector1000 è un classico 
sensore, si possono ricevere i risultati di 
buono/scarto tramite un segnale digita-
le oppure trasmetterli attraverso la rete. 
Per quelli che hannogià lavorato con i 
sensori di visione 2D di SICK, la confi-
gurazione è in realtà molto semplice. Si 
deve solo abituare a pensare in 3D.

SICKinsght: Quali vantaggi offre, quindi, 
una coordinata aggiuntiva d’altezza nel-
le applicazioni di misura o nel controllo  

qualità, completezza e riconoscimento 
della posizione dei pezzi?

A. Behrens:  Naturalmente, prima di tut-
to, ci sarebbe la misurazione del volume, 
come per esempio nell’industria alimen-
tare. Ma c’è ancora di più: con il sensore 
di visione 3D TriSpector1000 si lavora 
sempre con una linea laser, proiettata 
sull’oggetto per creare l’immagine 3D. 
Il 3D offre così una maggiore semplicità 
e robustezza anche per quanto riguarda 
l’illuminazione. Nel campo 2D esistono 
casi in cui se si verifica l’incidenza della 
luce solare, improvvisamente l’immagine 
diventa così chiara che un oggetto può 
non essere visibile o un bordo non più ri-
levabile. Può avvenire anche che altri fat-
tori giungano dall’esterno e provochino 
riflessi che disturbano il riconoscimento 
dell’oggetto. Con soluzioni 3D possiamo 
ridurre queste situazioni e raggiungere 
una soluzione più sicura. 

D. Deuil: In questo caso è importante 
anche il settore industriale in cui deve 
essere risolta l’applicazione: nel settore 
3D mettiamo a disposizione, per una re-
gistrazione continua di dati, telecamere 
streaming. L’elaborazione delle immagini 
avviene quindi su pc. Per la misurazione 
ad alta velocità di altezza, volume e per 
il controllo della forma e della qualità 
abbiamo la famiglia di prodotti Ranger. 
Per l’impiego in ambienti difficili c’è la 
famiglia di prodotti Ruler, tra i quali lo 
ScanningRuler che è adatto soprattutto 
per applicazioni di presa robot. Nuovi sul 
mercato, sono il 3vistor-T con Snapshot 
3D per l’impiego all’interno nell’intralo-
gistica, nella robotica o nei veicoli indu-
striali mentre il 3vistor-P con Snapshot 
3D come soluzione plug-and-play per 
veicoli commerciali in ambiente esterno. 
Già fin d’ora sono disponibili sul merca-
to due nuove telecamere streaming 2D: 
la midiCam robusta e la picoCam ultra-
compatta; entrambe consentono un’in-
stallazione plug-and-play veloce sulla 
sopracitata Sensor Integration Machine 
SIM4000. Inaugurano quindi così due 
nuove soluzioni.

SICKinsight: Grazie per la vostra dispo-
nibilità.

SICKinsight: Se parliamo di SICK 
AppSpace possiamo intuire che anche la 
tecnologia dei sensori tradizionali andrà 
in direzione delle app?

D. Deuil: Questo è un percorso che se-
guiremo per poter mettere a disposizio-
ne sia per gli sviluppatori che per i clienti 
finali delle app già pronte all’uso per i 
sensori. Un’app per sensori tuttavia non 
è paragonabile a un’app su smartphone. 
Un’app per sensori ha lo scopo preciso di 
fornire una soluzione per l’applicazione 
specifica di un cliente. Nella creazione 
dell’architettura AppSpace abbiamo rite-
nuto importante che un’app, sviluppata 
per esempio su una telecamera matricia-
le in base alla funzionalità, possa opera-
re in modo completamente indipendente 
dall’hardware anche su un altro sensore. 
In fin dei conti lo sviluppatore ha la pos-
sibilità con SICK AppSpace di scrivere le 
proprie app in base alle proprie esigenze. 
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Facile integrazione di sensori che coinvolge diverse tecnologie nella SIM4000 Sensor Integration Machine. 
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UNA TELECAMERA PROGRAMMABILE SICK CONTROLLA IL BRACCIO DEL ROBOT E LE “DITA”

QUANDO LA QUALITÀ È UNA QUESTIONE DI “TOCCO”

Una delle più grandi e all’avanguardia fabbriche di lavastoviglie al mondo, BSH Hausgeräte GmbH, ha investito in un robot comple-
tamente automatizzato con lo scopo di testare il ciclo di vita dei pannelli di comando delle lavastoviglie. Questo robot è controllato 
da una telecamera programmabile e si occupa di tutti gli aspetti del funzionamento della macchina, diminuendo il lavoro del team 
di testing. 

>>Le lavastoviglie sono uno dei più tradi-
zionali elettrodomestici da cucina e per 
la casa diffusi in Germania. Infatti, nel 
2015 il 63% di tutte le famiglie ne posse-
deva una. I modelli più recenti si stanno 
adattando alle tendenze nel mondo del 
design in cucina in termini di funziona-
lità e aspetto. Cambiamenti nel design 
richiedono nuovi processi produttivi e 
hanno un notevole impatto sul controllo 
di qualità. 

Touchpad in sostituzione dei pulsanti tra-
dizionali
L’ultima generazione di lavastoviglie BSH 
non è dotata di pannelli di controllo con-

venzionali e pulsanti elettomeccanici, 
ma di un display grafico digitale. Per far 
funzionare la lavastoviglie, dovrete sem-
plicemente toccare una delle icone dei 
programmi presenti sul display. Volendo 
assicurare il corretto funzionamento dei 
propri pannelli di controllo durante tutto 
il loro ciclo di vita, la società si è preoc-
cupata di sviluppare una serie di stress 
test. Per semplificare il lavoro al perso-
nale dedicato al collaudo dei prodotti, 
BSH ha deciso di utilizzare un nuovo si-
stema di robot mobile che esegue in ma-
niera continua dei cicli di test completi, 
permettendo in questo modo di verifica-
re la fruibilità dei pannelli. 

Un laboratorio di test nel quale simulare 
il ciclo di vita dei display
“Il laboratorio in cui svolgere i test di 
qualità deve essere equipaggiato con 
una grande varietà di tecnologie al fine 
di garantire il risultato ricercato. Il test 
riguardante i pulsanti soft touch presenti 
sul pannello richiede elevata precisione 
e accuratezza affinché il punto di con-
tatto sia sempre lo stesso” spiega Hans 
Peter Maurer, Head of Testing, Quality 
Management, Product Division Dish 
Care di BSH, descrivendo le sfide che il 
team di testing ha dovuto affrontare. “Vo-
gliamo misurare con estrema precisione 
il segnale emesso mentre il soft key è 

premuto. Vogliamo capire se questo va-
lore cambia durante il ciclo di vita del 
prodotto e, al fine di ottenere un risultato 
robusto, è necessario garantire estrema 
precisione nel punto di contatto.”
Per affrontare questa sfida l’azienda At-
tentra GmbH di Tübingen, in Germania, 
specializzata nel settore della visione 
artificiale, ha utilizzato la nuova came-
ra programmabile 2D Inspector P654 di  
SICK. 

La soluzione offerta da una camera pro-
grammabile
“Il robot era già installato e configurato. 
Abbiamo semplicemente sviluppato il 
software di visione che permettesse di 
individuare in maniera robusta e affida-
bile il pannello di comando della lava-
stoviglie. Sulla base di questa informa-
zione sono poi state rilevate le posizioni 
dei soft keys. Questo significa che tutto 
quello che è necessario fare è acquisire 

un’immagine perché sarà l’applicazione 
ad occuparsi dell’identificazione e della 
corretta posizione degli elementi di in-
teresse. L’applicazione, inoltre, invierà 
queste coordinate al robot, il quale si 
sposterà nei punti indicati.” spiega Chri-
stian Vollrath, Managing Director di At-
tentra GmbH. 

Laboratorio in cui sono eseguite le prove dei pannelli di controllo: un robot mobile svolge intere sequenze di lavoro. Il banco di test ha una 
capacità di sedici elementi e il robot si occuperà automaticamente di questi pannelli.
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Il processo di test
Quando è disponibile un nuovo pannello 
di controllo, oppure una sua variante per 
prima cosa l’operatore lo monta nel ban-
co di prova e poi seleziona il corrispon-
dente modello di pannello all’interno del 
programma del robot. 
Una volta che il processo di test è avvia-
to, il robot si porta nella prima posizione 
di riferimento. A questo punto la camera 
acquisisce un’immagine, la elabora per 
identificare le posizioni dei vari soft keys 
e trasmette queste informazioni all’unità 
di controllo del robot. In seguito il robot 
raggiunge le coordinate ricevute e porta 

a termine il controllo richiesto attraverso 
l’uso del suo end-effector. 
Una volta terminata la verifica dei soft 
keys su un pannello, il robot si porta 
nella seconda posizione di riferimento e 
ripete il ciclo appena descritto. Questa 
procedura è effettuata per tutti i pannelli 
presenti nel banco di test. Prima di ap-
provare la serie, fino a cinquanta pan-
nelli, appartenenti allo stesso modello, 
sono testati. Per garantire un livello di 
controllo il più ampio e il più completo 
possibile, permettendo in questo modo 
di avere una migliore stima sul tempo di 

SICK AppSpace per soluzioni applicative 
su misura 
L’InspectorP65x fa parte del nuovo ed in-
novativo ecosistema SICK AppSpace che 
si compone di sensori programmabili, 
camere e un SDK denominato AppStudio 
con il quale sviluppare le proprie applica-
zioni. La risoluzione d’immagine, il corpo 
compatto, le ottiche intercambiabili e la 
possibilità di scegliere il tipo d’illumina-
zione rendono l’InspectorP65x la combi-
nazione ideale di prestazioni e flessibi-
lità. Un’altra caratteristica rilevante del 
prodotto è la possibilità di sfruttare le 
potenzialità della libreria di elaborazione 
immagini HALCON in quanto con il device 
è disponibile una licenza runtime. Infatti, 
grazie ad esse, è possibile sviluppare so-
luzioni più sofisticate e risolvere proble-
mi più complessi. La presenza di un web 
server integrato consente di interagire 
con la propria applicazione utilizzando 
un’interfaccia grafica fruibile su qualsia-
si browser compatibile.   

SICK AppStudio, come anticipato in pre-
cedenza, è lo strumento con il quale ven-
gono progettate, sviluppate e distribuite 
le applicazioni. Esso è composto da un 
editor, un emulatore, uno strumento di 
debugging ed un tool dedicato al monito-
raggio delle risorse utilizzate. Il principa-
le metodo di programmazione dei dispo-
sitivi “Sick AppSpace ready” è lo sviluppo 
di script in Lua, ma è possibile utilizzare 
script in altri linguaggi di programmazio-
ne, quali C++ e Java. È inoltre disponibile 
una tecnica di programmazione visuale 
in cui è solamente richiesto di creare un 
flow chart con le funzionalità desiderate. 
Un’altra caratteristica interessante è la 
possibilità di creare un’interfaccia grafi-
ca personalizzata per la propria applica-
zione in maniera semplice ed intuitiva e 
fruibile via web attraverso il ViewBuilder. 
Per rilasciare la propria applicazione e 
renderla disponibile ai clienti è necessa-
rio utilizzare Package-Builder che si pre-
occupa di creare un SAPK-file. Questo è 
facilmente gestibile e per caricarlo nel 
device non è necessario utilizzare l’am-

“Non avremmo mai raggiunto questo risultato  
utilizzando il nostro occhio oppure  

un sistema meccanico.”

Hans Peter Maurer, Head of Testing, Quality Management, Product Division Dish Care presso BSH

biente di sviluppo AppStudio, inoltre, lo 
stesso package può essere utilizzato su 
diversi dispositivi migliorando in questo 
modo la produttività.

E non è tutto…
Il Sensor Integration Machine SIM4000 
è un altro prodotto del nuovo ecosistema 
SICK AppSpace e, con le sue caratteristi-
che, apre nuove opportunità nel campo 
delle soluzioni applicative. Il portafoglio 
presenta una gamma di prodotti suddivi-
si in base ai livelli di potenza e numeri di 
collegamento del sensore, quindi la fami-
glia SIM ha la soluzione adatta per soddi-
sfare qualsiasi esigenza applicativa.
I dati provenienti da sensori e telecame-
re SICK possono essere uniti, manipola-
ti, archiviati e trasmessi. Sono disponibili 
diverse interfacce di connessione tra cui:

- IO-Link Master functionality on connec-
tor S1 to S4
- Seriale 
- CAN
- 1 Gbit Ethernet with power over ether-
net (POE) 
- 10 Gbit Ethernet 
- USB 2.0 

Inoltre, grazie al supporto hardware ad 
alte prestazioni fornito dal processore 
multi-core, il SIM4000 è in grado di ge-
stire la pre-elaborazione delle immagini 
e la gestione dei segnali di ingresso e di 
uscita in tempo reale. (as)

La camera 2D programmabile InspectorP65x controlla in modo attivo il braccio del robot. 

Il robot controlla individualmente ogni soft key presente sul pannello di controllo della lavastoviglie utilizzando un particolare strumento (testing 
finger) montato sulla sua flangia Per ulteriori informazioni su BSH: 

www.bsh-group.com
Per ulteriori informazioni su  
Attentra: www.attentra.de

vita del prodotto, sono variate le condi-
zioni di temperatura ed umidità sottopo-
nendo il componente a diversi gradi di 
stress.
“La camera InspectorP 65x individua 
con estrema precisione gli elementi di 
interesse indicando al robot la corretta 
posizione da raggiungere per compiere 
il test. In questo modo, efficienza e pro-
duttività sono aumentati enormemen-
te. Non avremmo mai raggiunto questo 
risultato utilizzando il nostro occhio op-
pure un sistema meccanico”, riassume 
Hans Peter Maurer.
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SOLUZIONE COMPLETA PER IL CONTROLLO QUALITÀ NELLA PRODUZIONE DEI PNEUMATICI  

ELABORAZIONE D’IMMAGINI PRESTANTE:                                              
MAGGIORE QUALITÀ, MAGGIORE EFFICIENZA 

La produzione di un pneumatico comprende più di cento sequenze di lavoro e contiene l’elaborazione di molti componenti: un 
processo complesso con grandi esigenze di qualità e sicurezza. Un controllo accurato è assolutamente necessario poiché se 
eventuali mancanze di qualità non vengono individuate spesso, comportano reclami e quindi ulteriori spese oltre che la minaccia 
della perdita d’immagine per il produttore di pneumatici.  Grazie all’efficiente elaborazione d’immagini industriale, SICK offre con 
IRIS-M una soluzione di sistema su misura con cui è possibile strutturare il processo del controllo qualità in modo efficiente dal 
punto di vista economico.

>> Quanti più aspetti di questo comples-
so processo di produzione dei pneumati-
ci si devono controllare, tanto più facile 
è garantire la qualità del prodotto finale. 
Controlli manuali richiedono molto tem-
po oltre ad essere anche poco affidabili. 
Sistemi di controllo qualità sulla base di 
un’elaborazione d’immagini industriale 
efficiente possono fornire risultati affida-
bili. IRIS-M è stato sviluppato specificata-
mente per questo compito complesso ed 
elabora informazioni sia su colori sia su 
3D. Questi dati forniscono informazioni 
affidabili sulla posizione e la forma del 
pneumatico indipendentemente dalla 
caratteristica dello sfondo dell’oggetto. 
Da queste informazioni si calcola la co-
siddetta “region of interest” in cui si pos-
sono individuare le marcature. Così ven-
gono analizzate solo le marcature che si 
trovano sui pneumatici. Il compito princi-
pale consiste nel riconoscere marcature 
danneggiate o addirittura mancanti. È 
importante identificare e classificare in 
maniera inequivocabile anche i compo-
nenti di colore. IRIS-M consente l’analisi 

delle singole marcature: quale marcatu-
ra è ancora valida e quale non lo è.   

Modulare, precalibrata, facile da usare
In base alle esigenze, IRIS-M può essere 
costituito fino ad un massimo di tre mo-
duli standard: due moduli identici mon-
tati sopra e sotto al nastro trasportatore 
riconoscono e convalidano il marcatore 
di colore e colla. Il terzo “Line-Modul” 
viene montato lateralmente al nastro 
trasportatore e identifica le marcature 
colorate sui battistrada dei pneumatici. 
Tutti i componenti dei moduli, compre-
si telecamera, laser, illuminazione e lo 
specchio, vengono forniti precalibrati 
sulla base delle specifiche del cliente. 
Per rispettare le elevate esigenze della 
disponibilità, IRIS-M è dotato di ampie 
possibilità di diagnosi e di una funzione 
di test autonoma. Non appena sia ne-
cessario pulire o calibrare nuovamente 
un componente, è possibile visualizzare 
la comunicazione in maniera tale che i 
lavori di manutenzione possano essere 
predisposti in tempo.

Elaborazione d’immagini in caso di com-
plesse soluzioni vision
Oltre a prestanti componenti di visione 
(cuore del sistema è la telecamera stre-
aming ColorRanger E), il sistema di con-
trollo di qualità IRIS-M dispone anche 
di un proprio software efficiente basato 
sulla libreria HALCON per l’elaborazione 
d’immagini. Il software si trova di fronte 
a una sfida particolare dato che deve 
determinare sui pneumatici non solo le 
singole marcature, ma anche il loro co-

Pin Inspector: un sistema, due prove di qualità

Connettore a spina e circuiti stampati costituiscono i componenti elettronici economica-
mente più convenienti; gli errori tuttavia hanno dei grandi effetti nella produzione e nel mon-
taggio di questi componenti. Il sistema di controllo qualità Pin Inspector sulla base della tele-
camera streaming Ranger, prima che i Pin vengano pressati sui circuiti stampati, si accerta 
in modo affidabile del corretto posizionamento. Dopo la compressione, Pin Inspector verifica 
l’altezza dei pin. In tal modo si può evincere se i pin sono pressati correttamente sul circuito 
stampato. Un’ulteriore applicazione è il controllo dei singoli connettori a spina. Ci sono tutti i 
pin?  I pin sono nascosti o rotti? Pin Inspector offre così, in un sistema, due prove di qualità 
che si adattano facilmente e si possono integrare velocemente negli impianti già esistenti.

Rosso non è uguale a rosso: una grande sfida per l’ela-
borazione d’immagini nell’identificazione e convalida di 
diverse marcature di colore.

d’immagini efficiente, IRIS-M classifica 
i cosiddetti “spazi di colore” e ordina 
anche le irregolarità di un colore in mo-
do inequivocabile. Quel che non riesce 
a vedere l’occhio umano viene risolto 
da IRIS-M con algoritmi intelligenti del 
software.  

Soluzione scalabile completa
Prodotti, know-how del sistema ed espe-
rienza pluriennale nelle soluzioni di ap-
plicazioni di visione complesse, tutto 

questo nell’IRIS-M di SICK: soluzione 
scalabile completa per il controllo quali-
tà di marcature e pneumatici. Oltre all’e-
levata prestazione, sono rilevanti anche 
fattori come alta redditività e facile mes-
sa in servizio: caratteristiche importanti 
come base d’interesse per il prodotto e 
l’impiego del sistema in aziende che agi-
scono sul mercato internazionale. (tm)    

lore in maniera inequivocabile. Infatti le 
marcature colorate, applicate già duran-
te la produzione, possono cambiare du-
rante la lavorazione nella pressa a caldo. 
La marcature di colla invece vengono 
applicate al termine del processo di pro-
duzione e possono venire danneggiate 
completamente o in parte durante il tra-
sporto dei rulli. Nell’identificazione delle 
marcature sui battistrada dei pneumatici 
giocano un ruolo anche le possibili irre-
golarità di colore. Grazie all’elaborazione 

MODULO
1Identifica e convalida

marcature di colore
e colla

MODULO
2Identifica e convalida

marcature di colore
e colla

MODULO LINE
3 Identifica marcature

colorate su battistrada
di pneumatici

Se è necessaria un’identificazione di marcatore e/o marcatura sui battistrada dei pneumatici: IRIS-M può essere costituito da un massimo di 3 moduli in base alle esigenze.
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ISPEZIONE DELLE FRIZIONI A DISCO DAL FORNITORE DI COMPONENTI PER AUTO ZF 

ISPEZIONE TRIDIMENSIONALE 
CON ROTAZIONE DI 360°

Con i sistemi di visione 3D si riesce a coprire una vasta gamma di possibili applicazioni industriali in quasi tutti i settori. Mentre 
le camere 2D misurano soltanto sull’asse X e Y di un oggetto, i sistemi di visione 3D sono progettati per restituire anche misure 
sull’asse Z. Anche per questo motivo ZF Slovakia ha deciso di impiegare la smart camera 3D di SICK, IVC-3D, in un’applicazione di 
successo per il controllo delle frizioni a disco.

>> ZF Slovakia è una filiale del gruppo 
ZF Friedrichshafen AG. Ferdinand von 
Zeppelin fondò l’azienda nel 1915 con 
l’intenzione originaria di fornire motori 
per dirigibili e autoveicoli. Oggi ZF è uno 
tra i maggiori fornitori di componenti per 
auto del mondo. Nello stabilimento di 
Trnava in Slovacchia vengono prodotti 
componenti per sistemi di trasmissione. 
Una parte del sistema di trasmissione, 
ovvero la frizione a disco, contiene di-

versi rivetti e molle che  in precedenza 
venivano controllati direttamente da un 
operatore. Il controllo qualità sulla linea 
di montaggio consisteva nella misurazio-
ne dell’altezza del rivetto e nel controllo 
della placcatura e del parallelismo delle 
molle. Tuttavia si verificavano occasio-
nalmente dei reclami relativamente ad 
uno specifico punto nella linea nel qua-
le il controllo visivo si poteva dimostrare 
molto difficile. Per questo motivo ZF Slo-

vakia e SICK spol. s r.o. hanno puntato su 
una soluzione automatica per l’ispezione 
delle frizioni a disco, che ha lo scopo di 
aumentare l’efficienza nella produzione 
ed effettuare il controllo qualità dei pezzi 
allo stesso tempo.

Misurazione 3D specifica del prodotto
La smart camera 3D di SICK, IVC-3D, 
selezionata per la soluzione di questa 
applicazione, scansiona l’oggetto nella 

linea di montaggio mentre ruota sul pro-
prio asse. Non è necessario che la scan-
sione parta da una posizione predefinita 
perchè IVC-3D localizza automaticamen-
te i particolari da misurare. Il risultato 
è un’immagine 3D che può anche es-
sere visualizzata tramite un’interfaccia 
su PC, sviluppata in base alle richieste 
specifiche del cliente. Siccome si devono 
controllare in totale cinque modelli di fri-
zione a disco, il programma offre la pos-
sibilità di selezionare il modello di pro-
dotto. Contemporaneamente si possono 
impostare valori limite minimi e massimi 
per ogni modello. Ogni singola frizione 
passa attraverso 32 controlli; tutto il ci-
clo di test dura cinque secondi. Il tempo 
di analisi dell’immagine è inferiore ad un 
secondo. I risultati del processo di scan-
sione vengono inviati al computer dove 
un segnale verde viene visualizzato se la 
frizione ha passato il test e un segnale 
rosso se la frizione non è conforme. In 
questo caso si ferma la produzione e l’o-
peratore deve togliere il pezzo difettoso 
dalla linea di montaggio.

ZF Slovakia conta sulla tecnologia dei 
sensori di SICK 
ZF Slovakia è molto soddisfatta della 
soluzione messa a disposizione da SICK 
per il controllo qualità. Attraverso l’impie-
go della smart camera 3D IVC-3D è sta-
to realizzato un controllo approfondito e 
affidabile e questo con quantitativi che 
arrivano fino a 5.400 frizioni a disco al 
giorno. In questo modo ZF Slovakia può 

risparmiare tempo e denaro, velocciz-
zando il processo e riducendo i tempi di 
fermo macchina. Anche per la soluzione 
di altre applicazioni in cui la frizione non 
è messa in rotazione su sè stessa, ZF 
Slovakia ha deciso di impiegare la tecno-
logia dei sensori di SICK. In questo caso 

mentre la frizione viene movimentata sul 
nastro trasportatore, IVC-3D ispeziona la 
parte centrale della frizione. Attraverso 
tutte queste applicazioni, l’azienda ZF 
Slovakia sottolinea che la realizzazione 
di prodotti di prima qualità è una delle 
sue maggiori priorità. (ro)

Controllo qualità di una frizione a disco con la smart camera 3D IVC-3D
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SISTEMI TRACK AND TRACE SEMPRE PIÙ PERFORMANTI

IL FUTURO DEL TRACKING DEI BAGAGLI AEREI 
È AFFIDATO ALL’INNOVAZIONE TECNOLOGICA 
DELLA VISIONE

Il continuo aumento del numero di passeggeri, indicato con il termine inglese revenue-paying passengers, ha portato al conse-
guente aumento del RPK revenue-passenger kilometers, ovvero l’aumento di traffico di passeggeri in tutto il mondo. Questo si 
traduce in una grande sfida per le compagnie aeree, per i gestori aeroportuali, per i gestori di terra e per i sistemi di movimenta-
zione bagagli. Un maggior numero di passeggeri comporta un inevitabile aumento di bagagli che devono essere caricati, smistati 
e tracciati. In questo scenario, l’implementazione di un adeguato sistema track-and-trace permetterebbe agli operatori di ottenere 
una corretta identificazione e di conseguenza un incremento della produttività.     

>> Dal 1993 i gestori aeroportuali in 
tutto il mondo si avvalgono dei sistemi 
track-and-trace di SICK per la gestione 
dei bagagli arerei: in particolare del Si-
stema di identificazione Airport Luggage 
(ALIS).
I BHS (Baggage Handling System), im-
pianti di movimentazione bagagli, sono 
costituiti da sistemi di nastri trasporta-
tori che possono anche raggiungere lun-
ghezze di diversi chilometri. Per garanti-
re un corretto ed efficiente processo di 
trasferimento e/o smistamento, i  lettori 
di barcode del sistema ALIS garantisco-
no l’identificazione durante il trasporto 
non comportando fermate e di conse-
guenza ritardi. 
Considerando la crescita nel numero di 
passeggeri e di bagagli da gestire, sorge 
l’esigenza di prestazioni di lettura dei 
barcode sempre più elevate.  

Le compagnie aree stanno iniziando 
ad offrire ai passeggeri la possibilità di 
stampare durante il check-in online, oltre 
alla carta di imbarco, anche l’etichetta 
del bagaglio direttamente da casa; que-
sto fa sì che la qualità della stampa del 
tag del bagaglio posso essere di qualità 
inferiore a quella attesa. 
L’esito della lettura del barcode dipende 
non solo dalla qualità di stampa utilizza-
ta, ma anche dal posizionamento dell’e-
tichetta, dalla visibilità e dalle dimensio-
ni delle singole etichette.

No Read e No-BSM: una soluzione per 
evitarli
Nelle cosiddette linee transfer, in cui il 
bagaglio nell’impianto BHS viene trasfe-
rito da un aereo all’altro, la prestazione 
di lettura è di solito inferiore rispetto a 
quella nelle linee di consegna bagagli. La 

causa principale di questa variazione è 
da implicare alle etichette danneggiate o 
sporche. I codici a barre sulle etichette 
che non sono leggibili (No-Read) non per-
mettono l’attribuzione del singolo baga-
glio al suo univoco Baggage Source Mes-
sage (BSM). Questo dato, che è valido a 
livello internazionale, viene memorizzato 
nella banche dati e contiene le informa-
zioni necessarie per lo smistamento del 
bagaglio (numero volo, codice IATA, etc.)  

A volte la mancata registrazione dei BSM 
o l’interruzione della connessione alla 
banca dati, anche durante un periodo 
prolungato (No-BMS), produce un’ulte-
riore sfida per gli operatori aeroportuali. 
In questi casi non è possibile proseguire 
con lo smistamento del bagaglio nono-
stante la lettura corretta del barcode. 
In entrambi i casi (No-read e No-BSM) i 

bagagli devono essere trasportati nella 
cosiddetta MES (Manual Encoding Sta-
tion). In quest’area, i bagagli sono identi-
ficati manualmente, impattando negati-
vamente sulla produttività dell’impianto 
e sui tempi di trasferimento del bagaglio 
stesso. Nel peggiore dei casi i bagagli ri-
mangono fermi, portando costi elevati e 
danni d’immagine per il gestore
dell’aeroporto e le compagnie aeree. 

Come scegliere la tecnologia più adatta
I sistemi track-and-trace di SICK consen-
tono l’integrazione di diverse tecnologie 
d’identificazione. Grazie alla soluzione di 
visione basata sulle camere matriciali, 
i nuovi lettori di barcode Lector65x of-
frono una serie di significativi vantaggi 
nell’ambito aeroportuale tra cui, in pri-
mis, una prestazione di lettura molto più 
elevata rispetto agli scanner tradizionali 
e una compatibilità con i vecchi sistemi.

L’installazione del dispositivo Lector65x, 
quindi, può anche essere concepita co-
me retrofit di eventuali sistemi esistenti 
dato che  possono essere montati sem-
plicemente e senza problemi sui frame 
esistenti ed utilizzano gli stessi protocolli 
di comunicazione degli scanner con la 
centralina.

Inoltre, le camere forniscono immagini 
ad alta risoluzione che possono essere 
usate per video-coding ed OCR (Optical 
Character Recognition). In questo modo 
è possibile leggere automaticamente le 
informazioni necessarie di BSM per lo 
smistamento del bagaglio, attraverso i 
caratteri stampati sull’etichetta. Un al-

tro vantaggio della tecnologia Lector65x 
è che per ogni bagaglio sono scattate 
molteplici immagini ad alta risoluzione 
a diverse angolazioni.  Il risultato finale 
consiste in una serie di immagini dello 
stesso bagaglio in diverse posizioni au-
mentando così le possibilità di identifi-
cazione e, quindi, di smistamento del 
bagaglio stesso. 

Un’unica soluzione per risolvere molte 
applicazioni
Per raggiungere le migliori performance 
di lettura, scegliere la giusta tecnologia 
di identificazione è cruciale  tanto quan-
to l’integrazione delle diverse tecnologie 
all’interno di un sistema. 

Poter offrire la soluzione adatta in tutto il 
mondo e in quasi tutti i settori industriali 
richiede una presenza globale, know-
how ed un vasto portfolio prodotti. 

Questo insieme confluisce nella crea-
zione di soluzioni end-to-end: soluzioni 
che possono essere standardizzate dove 
possibile, replicate ed impiegate per ap-
plicazioni in altri settori. I sistemi track-
and-trace, come il Lector65x System, 
hanno molto da offrire. 

Il tipo di camera (con focus fisso o dina-
mico), il numero delle camere ed il po-
sizionamento sono dimensionati ad hoc 
per ciascuna  applicazione: dalla lettura 
del lato superiore di pacchi o dei pneu-
matici (Tire Lector Array) alla lettura delle 
cinque facce di pacchi o bagagli (ALIS vi-
sion). L’utilizzo della centralina MSC800 
permette al sistema Lector®65x di es-
sere integrato con altre tecnologie SICK, 
come le camere lineari ICR8xx, il sistema 
di misurazione volumetrica, gli scanner e 
le bilance.

Grazie all’integrazione del Lector65x si riescono a leggere anche etichette rovinate. 

Un’unica soluzione che risolve molte applicazioni: tracking di pneumatici, bagagli o pacchi. 
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TECNOLOGIA DI VISIONE 3D PER L’ASSISTENZA CONDUCENTE NEI PORTI

ATTORNO AL REACH STACKER È TUTTO 
SOTTO CONTROLLO

In ogni porto si impiegano numerosi Reach stacker in ogni condizione atmosferica. Il robusto sensore di visione 3D Visionary-B con 
Snapshot di SICK supporta l’operatore del Reach stacker durante le frequenti manovre e retromarcia. Il sensore rileva gli oggetti 
rilevanti presenti nell’ambiente in cui si muove il veicolo e produce immagini in tempo reale che compaiono sul monitor. Contem-
poraneamente il sensore avverte il conducente di possibili collisioni, in situazioni critiche di marcia, con segnali ottici e acustici. 
Come soluzione plug-and-play, il Visionary-B è facilmente parametrizzabile e rapidamente pronto per l’uso.

>> L’operatore di un Reach stacker deve 
occuparsi di molti compiti, tra questi la 
guida, anche se non è quello principale.  
Deve potersi concentrare ad esempio sul 
trasbordo dei container. I Reach stacker 
vengono manovrati in retromarcia per 
diverse ore e in questa situazione Visio-
nary-B fornisce supporto con la tecnolo-
gia 3D. In questo modo, infatti, l’opera-
tore non deve continuamente prestare 
attenzione al monitor, come avviene 
solitamente con l’impiego di sistemi a te-

lecamera convenzionali passivi. Grazie al 
Visionary-B, l’operatore può concentrarsi 
sulle sue attività principali e riconoscere 
sempre le situazioni critiche.

Snapshot con il principio stereoscopico
Visionary-B registra tutti gli oggetti pre-
senti nell’ambiente in cui si muove il vei-
colo con due immagini da due prospetti-
ve leggermente diverse. Da queste due 
immagini si può calcolare l’informazione 
della profondità, che rappresenta la terza 

dimensione. Il principio di funzionamen-
to è paragonabile alla visione spaziale 
dell’uomo. Per mezzo del principio ste-
reoscopico, la testa del sensore 3D regi-
stra i dati grezzi e li comunica all’unità di 
controllo, che è programmata per analiz-
zare l’ambiente in cui si muove il veicolo 
e avvertire l’operatore esclusivamente 
in situazioni critiche. L’analisi dei dati 
integrata di SICK permette di rilevare in 
modo affidabile due classi di oggetti per 
l’esterno. Attraverso la classe di oggetti 

1 è possibile avere un alto tasso di rile-
vamento su diversi tipi di ostacoli. Attra-
verso la classe di oggetti 2 vengono in-
dividuati ostacoli importanti lungo il per-
corso corrispondente alla larghezza del 
veicolo. Questa configurazione si adatta 
ad esempio per passaggi stretti affinché 
non si verifichino in questa zona inutili e 
fastidiosi segnali di avvertenza. Il senso-
re funziona come soluzione stand-alone 
e dispone, inoltre, di una funzione inte-
grata di registrazione che consente una 
continua rilevazione dei dati.

Come rendere visibile l’angolo cieco 
La tipica parte posteriore di un Reach 
stacker è alta 2 m e larga 3 m. Con que-
ste dimensioni si verifica l’insorgenza di 
angoli ciechi direttamente dietro al vei-
colo che devono essere resi visibili per 
il conducente. Si possono selezionare 
kit nelle versioni A, B e C. Il kit A del Vi-
sionary-B soddisfa già questo compito 
in modo molto efficiente. Questo kit è 
composto da una testa ottica, un’unità 
di analisi, un monitor e relativi accessori 
di montaggio. Chi volesse equipaggia-
re un veicolo più largo o per chi non è 
sufficiente una testa di sensore a causa 
della geometria del veicolo, può utilizza-
re il kit C. Il kit C è costituito da due teste 

ottiche e due unità di controllo che emet-
tono, tramite un principio Master-Slave, il 
segnale unitario attraverso un’uscita di-
screta su uno o due monitor in base alle 
necessità. Il kit B viene impiegato quan-
do si devono rendere visibili le zone da-
vanti e dietro al veicolo. Questo kit consi-
ste in due teste del sensore, un’unità di 
analisi, un monitor e una switchbox che 
collega le due teste ottiche necessarie. 
Affinché il sistema di assistenza al con-
ducente emetta un’avvertenza veramen-
te solo in situazioni critiche, le zone di 
rilevamento possono essere configurate 
in modo variabile. Così, determinando il 
rapporto adeguato tra la larghezza del 
veicolo e la zona di rilevamento, non si 
verificano segnali inutili, ad esempio in 
casi di passaggi stretti.
Per far sì che l’operatore di un Reach 
stacker si possa concentrare di più sul 
suo compito principale, ossia il trasbordo 
di container, che sulla guida, i kit Visio-
nary-B di SICK sono un supporto indi-
spensabile. (ro)

Il Visionary-B si basa sul principio stereoscopico che è 
paragonabile alla visione spaziale dell’uomo.

Monitor con immagini in tempo reale 
dell’ambiente in cui si muove il veicolo.
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LOCALIZZAZIONE E CONTROLLO

VASETTI DI MARMELLATA: IL SOTTOVUOTO 
È NECESSARIO - ISPEZIONE DEI COPERCHI CON IL 
SENSORE DI VISIONE 3D TRISPECTOR1000
Nel settore del packaging, quando si parla di coperchi non si può lasciare nulla al caso. Infatti, nell’industria dei beni di consumo 
è molto importante che i coperchi, ad esempio dei vasi di marmellata siano fissati saldamente e chiusi ermeticamente. Chi fa la 
marmellata in casa sa che se si forma un piccolo schiacciamento nel coperchio, il vuoto è perfetto. Nella produzione industriale 
con grandi numeri ed elevata velocità diventa difficile identificare questa piccola differenza ad occhio. 

>>Fynbo Foods A/S, un’azienda danese 
leader nella produzione di marmellate, 
confetture e preparati di frutta, impie-
ga nei suoi impianti a Vraa il sensore di 
visione 3D TriSpector1000 di SICK per 
controllare l’integrità delle chiusure. 
Fynbo Foods opera nei mercati del bio-
logico e del commercio equosolidale e ci 
tiene ad avere prodotti salutari e soste-
nibili con un elevato standard di qualità. 
Perciò era importante trovare una solu-
zione d’ispezione affidabile per il con-

trollo della qualità dei vasi chiusi ermeti-
camente. In seguito alla pastorizzazione 
ben riuscita della marmellata, il coper-
chio evidenzia un piccolo schiacciamen-
to come conseguenza del vuoto che si 
viene a creare durante il processo. In ca-
so di pastorizzazione non riuscita invece 
il coperchio si inarca leggermente. Solo 
coperchi chiusi in maniera ermetica im-
pediscono la compensazione della pres-
sione. Il compito del TriSpector1000 è 
di riconoscere le piccolissime differenze

in altezza della superficie del coperchio. 
Il TriSpector1000 verifica due vasi al se-
condo. La merce difettosa viene scarta-
ta. 

“Abbiamo provato molte altre soluzioni. Il 
TriSpector1000 è l’unico che risolve per-
fettamente il compito. Ed è facile da usa-
re. Ne ho installati degli altri e ho potuto 
semplicemente copiare la configurazio-
ne”, spiega Jesper Juul Nielsen, operato-
re d’impianto presso Fynbo Foods. 

Tool di analisi dei piani
Il TriSpector1000 è un sensore stand-a-
lone configurabile per ispezioni 3D eco-
nomicamente vantaggiose. Indipenden-
temente dalla forma, dal colore o dall’o-
rientazione del prodotto, il sensore è in 
grado di affrontare qualsiasi sfida. Ora 
è possibile ispezionare oggetti in tutte le 
dimensioni, verificando il contenuto del-
le confezioni per valutarne per esempio 
la completezza o, al contrario, che siano 
completamente vuote. È perfettamente 
adatto per il controllo qualità nell’indu-
stria dei beni di consumo e dell’imbal-
laggio. Grazie al suo software intuitivo 
di parametrizzazione, il TriSpector1000 
offre una semplice configurazione e una 

messa in servizio del dispositivo. È pos-
sibile fare una sostituzione veloce senza 
problemi con la riutilizzazione delle impo-
stazioni memorizzate, anche quelle rela-
tive al campo visivo selezionato.
Con il dispositivo TriSpector1000 di 
SICK è possibile effettuare anche ispe-
zioni complesse in modo veloce, facile 
e con elevata affidabilità. Tre diverse 
varianti per tre diversi ambiti di eserci-
zio: da 56 mm a 116 mm, da 141 mm 
a 514 mm e da 321 mm a 1.121 mm 
– garantiscono l’esecuzione ottimale 
del compito e l’integrazione del sensore 
nella macchina. Il montaggio solidale di 
camera e laser all’interno di un’unica 

Il tool di analisi dei piani del TriSpector1000 misura automaticamente l’angolo di inclinazione 
delle superfici come tappi o chiusure di bottiglie e verifica se sono orizzontali o obliqui.

custodia garantisce stabilità e precisione di misura 
in tutti gli ambienti. L’acquisizione delle immagini 
3D di oggetti in movimento tramite la tecnologia a 
triangolazione laser è ampiamente indipendente 
dalle caratteristiche dell’oggetto, dalle interferenze 
dello sfondo e dalle situazioni d’illuminazione e luce 
esterna. Allo stesso tempo questa tecnologia forni-
sce fino a 2.000 profili 3D al secondo e, quindi, met-
te a disposizione misure a elevata risoluzione che il 
sensore di visione converte in valori millimetrici per 
un’elaborazione successiva ancora più semplice. I 
costruttori di macchine e gli integratori possono in 
questo modo duplicare velocemente e facilmente 
applicazioni identiche e l’utente può effettuare, tra-
mite l’utilizzo di dati e parametrizzazioni memoriz-
zate, una sostituzione del dispositivo senza perdita 
di tempo. La trasmissione di dati, attraverso uscite 
digitali e l’interfaccia Gigabit-Ethernet consentono in 
caso di necessità una reazione veloce mediante il 
controllo del processo e della macchina.

Il TriSpector1000 è disponibile con tre diver-
se dimensioni del campo visivo e perciò adat-
to per un’ampia gamma di applicazioni. 
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Controllo confezione con sensore di vi-
sione 3D TriSpector1000
Bevande per rinfrescarsi, vino, liquore, 
olio per alimenti o condimenti liquidi: 
la merce contenuta in bottiglie viene 
poi raggruppata per lo più in confezioni. 
Confezioni non complete, quindi sbaglia-
te, non sono accettabili. 

Può avvenire che il contenuto dello sca-
tolone sia incompleto o le singole botti-
glie siano cadute. Inoltre i tappi delle bot-
tiglie sono spesso lucidi o hanno diversi 
colori, oltre al colore naturale dell’allu-
minio. Questa variabilità nelle caratte-
ristiche ottiche dei tappi richiede requi-
siti estremi per una verifica con camere 
2D. Per prevenire reclami la soluzione è 
un’affidabile ispezione 3D. 

Rilevare e contare oggetti raggruppati
Il TriSpector1000 può effettuare una 
scansione in “free run” che permette 
di  rilevare e contare i colli delle bottiglie 
all’interno di un campo tridimensionale. 
Per evitare possibili riflessi sui coperchi 
delle bottiglie è sufficiente inclinare leg-
germente la telecamera o fare alcuni ag-
giustamenti nelle impostazioni. In caso 

di confezioni sbagliate il sensore attiva 
un espulsore affinché l’operatore possa 
correggere il contenuto dello scatolone.

Nell’industria dell’imballaggio è impor-
tante che gli imballaggi vengano for-
niti con un contenuto completo. Con il 
Blob-Finder, il TriSpector1000 localizza 
gli oggetti entro una zona dalle dimen-
sioni definite dall’utente anche quando 
gli oggetti hanno forme diverse. Questo 
consente di controllare automaticamen-
te, se ad esempio una scatola di praline 
contiene correttamente tutte le praline. 
(as)Con il Blob-Finder, il TriSpector1000 localizza gli oggetti entro una zona dalle dimensioni defini-

te dall’utente anche quando gli oggetti hanno forme diverse.

Il campo d’impiego ideale è il controllo qualità nell’industria dei beni di consumo e dell’im-
ballaggio.

ELEVATA QUALITÀ DELL’IMMAGINE: LA CHIAVE PER TROVARE LA MIGLIORE SOLUZIONE NELLE 
APPLICAZIONI DI VISIONE

IL SENSORE DI VISIONE 2D INSPECTOR  
ISPEZIONA LE ETICHETTE DELLE BUSTINE DI TÈ 
NELLO STABILIMENTO LIPTON A DUBAI

>> Lipton, presente in più di 150 paesi 
nel mondo, è il leader mondiale nella 
produzione del tè. Si bevono più di 100 
miliardi di tazze di tè Lipton all’anno in 
tutto il mondo. Il secondo stabilimento 
Lipton per dimensioni si trova a Dubai in 
una posizione strategicamente favorevo-
le tra i campi di coltivazione di tè asiatici 
e i mercati dei consumatori di tè. 

Unilever utilizza nello stabilimento Lipton 
di Dubai sensori di visione 2D Inspector 
I40 per controllare la posizione e la pre-
senza delle etichette delle bustine di tè 
nel processo d’imballaggio. Le bustine di 
tè hanno un design ingegnoso: i pori del-
la bustina permettono la penetrazione 
dell’acqua bollente e l’emissione delle 
sostanze aromatiche. Un filo con etichet-
ta semplifica l’introduzione e l’estrazio-
ne della bustina di tè dalla bevanda bol-
lente o dalla tazza. 
L’etichetta con il logo aziendale e le in-
formazioni sul contenuto della bustina 
è perfetta anche come veicolo pubbli-
citario. Se le bustine di tè si trovano in 
una o più file nella scatola del tè senza 
ulteriore imballaggio, Unilever vuole con-
trollare, prima di chiudere la scatola, se 
le etichette si trovano direttamente sul-
la bustina appropriata e non al di fuori 
in una posizione sbagliata. Il filo con 
l’etichetta deve essere avvolto sempre 
sulla bustina corretta. In caso contrario 
i fili della bustina di tè potrebbero tor-

Il tè è la bevanda più consumata nel mondo dopo l’acqua. Se ne bevono più di tre miliardi di tazze all’anno in tutto il globo, questo 
corrisponde a circa 450 tazze a testa all’anno. Il tè è l’unica bevanda che si ritrova nella quotidianità delle diverse culture.

cersi e strapparsi durante la chiusura e 
il trasporto della scatola lungo la linea 
di confezionamento. Le scatole di tè ri-
empite vengono poi avvolte anche con 
una pellicola trasparente. Anche questo 
processo potrebbe fallire se un’etichetta 
della bustina si trovasse nella posizione 
sbagliata. Infine, oltre ai rischi di produ-
zione, per i produttori di articoli di marca 
è ovviamente importante anche una pre-
sentazione perfetta del prodotto. 

Output dei risultati di buono o scarto
Dotato di un obiettivo grandangolare per 
inquadrare un campo grande anche a di-
stanze ravvicinate e un filtro blu per un 
contrasto maggiore, Inspector I40 distin-
gue in modo affidabile tra l’immagine di 
riferimento di una scatola di bustine di 
tè perfettamente riempita e le immagini 
con etichette nel posto sbagliato. Questa 
soluzione intelligente rende superfluo un 
pc aggiuntivo per l’analisi d’immagine. Il 
sensore viene collegato direttamente al 
controllo o a un espulsore tramite le sue 
uscite digitali. 

Nello stabilimento Lipton a Dubai due 
Inspector I40 ispezionano le scatole 
delle bustine di tè, una camera per ogni 
lato. La semplice parametrizzazione in 
SOPAS, incluso l’emulatore per la para-
metrizzazione offline, rende semplice la 
trasmissione delle impostazioni da un 
dispositivo all’altro.

La soluzione intelligente per l’elaborazio-
ne d’immagini unita alla semplicità d’u-
so di un sensore
L’inspector I40 unisce un sensore ad alta  
risoluzione con la capacità di acquisire 
immagini a velocità elevata e produce 
così una migliore qualità d’immagine. Il 
set di algoritmi di analisi dell’immagine 
di Inspector I40 offre soluzioni semplici 
e facili da configurare. L’algoritmo di lo-
calizzazione degli oggetti può identifica-
re il pezzo o il dettaglio da ispezionare 

indipendentemente dalla sua posizio-
ne, rotazione e dimensione nel campo 
inquadrato. Questo consente ispezioni 
affidabili anche senza conoscere la po-
sizione esatta dell’oggetto.

Sfide nel controllo qualità
Per applicazioni di elaborazione delle 
immagini, il sensore di visione Inspector 
rappresenta una soluzione intelligente 
in un unico dispositivo per diversi tipi 
di controlli: verifica della qualità e com-
pletezza, riconoscimento della posizione 
pezzo o misurazioni. 

Idoneo per l’impiego industriale
La robusta custodia di metallo IP 67 è 
adatta all’ambiente industriale e l’elabo-
razione dell’immagine intelligente rende 
il dispositivo Inspector perfetto per ap-

plicazioni con velocità elevata. Le ver-
sioni di Inspector I-series si propongono 
di vincere sfide complesse. Una serie 
di strumenti integrata verifica qualità e 
completezza. I sensori Inspector lavo-
rano in modo affidabile anche con luce 
ambiente variabile e sopportano leggere 
oscillazioni di distanza. L’ottica intercam-
biabile e la possibilità di montare diversi 
filtri colorati rendono gli Inspector perfet-
ti per risolvere molte applicazioni con un 
unico sensore. (as)

Inspector I-series gestisce compiti di verifica 
complessi. Contrasto elevato tramite 
l’impiego di un filtro blu.

Scatole di tè con etichetta al posto sbagliato 
vengono scartate.
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SOLUZIONE PER LA LETTURA DI CODICI DATA MATRIX SULLE CONFEZIONI ROTONDE 

UNA SOLUZIONE A TUTTO TONDO: TRACCIABILITÀ 
E SICUREZZA CONTRO LE CONTRAFFAZIONI NEL 
FARMACEUTICO

Medicinali contraffatti provocano grandi perdite economiche, comportano rischi per la salute e minano la fiducia dei pazienti. 
Perciò il settore farmaceutico si è posto come obbligo di mettere in atto la direttiva UE 2011/62/EU del Parlamento e del Consiglio 
Europeo dell’8 giugno 2011. Questa “direttiva di protezione dalle falsificazioni” deve garantire la tracciabilità e la trasparenza nella 
catena di fornitura. Per questo motivo il settore farmaceutico richiede nuove soluzioni che siano in grado di garantire la sicurezza 
contro le falsificazioni di medicinali. La i-mation GmbH, un produttore di sistemi industriali con sede a Rottweil, offre adesso una 
soluzione che semplifica il processo di lettura sulle confezioni rotonde. Il cuore del sistema è costituito dal lettore di codici a ca-
mera Lector620 High Speed di SICK.

>> L’industria farmaceutica utilizza codi-
ci Data-Matrix per il riconoscimento uni-
voco e la serializzazione di prodotti oltre 
che per la garanzia della loro tracciabi-
lità e sicurezza contro le falsificazioni. I 
codici Data Matrix racchiudono in un so-
lo codice numeri articolo, numeri di se-
rie e lotto, indicazioni di quantità e peso 
oltre che data di scadenza di un medici-

nale. Altri vantaggi dei codici Data Matrix 
risiedono nelle dimensioni contenute del 
simbolo, che permettono di risparmiare 
spazio e di codificare una grande quan-
tità di informazioni. Inoltre sono molto 
robusti nella processo di stampa e let-
tura in modo tale da garantire un’iden-
tificazione sicura. I codici Data Matrix si 
possono applicare e leggere facilmente 

su cartoni, scatole e confezioni rettango-
lari. “Per confezioni rotonde come botti-
glie, tubicini o fiale, questo principio non 
funziona”, spiega Ralf Sinnebrink, diret-
tore di progetti presso i-mation: “in base 
a come si gira il prodotto, non è sempre 
possibile identificare il codice sulle con-
fezioni rotonde.”

Lettura e controllo qualità di codici sulle 
confezioni rotonde
Con ID Module 360, i-mation ha svilup-
pato un sistema che legge tutti i codici 
convenzionali 1D e 2D in modo sempli-
ce e sicuro, anche codici Data Matrix. 
Per far questo sono inseriti nel sistema 
due lettori di codici a camera Lector620 
High Speed di SICK, posizionati lungo 
un nastro trasportatore. I lettori di codi-
ci possono essere impostati a seconda 
del diametro del prodotto. “In base alle 
dimensioni del codice o delle celle del 
codice Data Matrix è necessario un solo 
lettore per diametri fino a 50mm, o due 
lettori per diametri fino a 100mm infor-
ma Sinnerbrink. “Con il sistema usato 
finora i prodotti esistenti sul mercato do-
vevano essere separati affinché i codici 
non fossero coperti durante la lettura. Le 
telecamere inoltre dovevano venire adat-
tate meccanicamente a ogni diametro di 
prodotto affinché acquisissero immagini 
nitide. Questo non è più necessario con 
il nostro ID Module 360. Il nuovo siste-
ma è anche meno ingombrante, grazie al 
Lector620 High Speed. La sua forma co-
struttiva compatta consente il montag-
gio anche in caso di poco spazio”. Nella 
zona di alimentazione del nastro un sen-

sore fotoelettrico miniaturizzato WTB4-3 
di SICK registra i prodotti affinché avven-
ga unʼassegnazione univoca del codice 
al prodotto.  Solo così si può garantire 
un tracciabilità precisa del prodotto du-
rante la movimentazione. Attraverso lo 
svolgimento, il prodotto viene ruotato di 
almeno 360° in modo da rendere pos-
sibile la sua orientazione ottimale verso 
la telecamera. Il Lector620 High Speed 
riconosce prodotti con codice sbagliato o 
senza codice in modo rapido e affidabi-
le ed è perciò adatto in particolare per 
applicazioni ad elevata velocità. Questo 
consente di ottenere un elevato flusso 
produttivo, in quanto è possibile gestire 
più prodotti contemporaneamente nel 
sistema di controllo. Prodotti con codice 
sbagliato o addirittura senza codice ven-
gono identificati e scartati semplicemen-
te tramite i segnali di uscita.

Il Lector62x di SICK è un tutto fare
Il lettore di codici a camera Lector62x 
è un sensore intelligente della gamma 
4Dpro di SICK, permette la decodifi-
ca automatica di codici in applicazioni 
stazionarie o in movimento. Il lettore di 
codici è fatto su misura per le esigenze 
dell’industria e rappresenta una solu-
zione ideale anche per il settore farma-

ceutico. Infatti esso legge tutti i comuni 
codici 1D (codici a barre e stacked) oltre 
che la scritta in chiaro (OCR), che viene 
spesso impiegata per la serializzazione 
dei medicinali. Per far questo gli imbal-
laggi vengono contrassegnati con una 
combinazione di numeri e/o lettere uni-
voca. Il Lector62x riconosce codici ad 
una distanza tra 30 mm e 300 mm. In 
questo modo offre la flessibilità neces-
saria per identificare diverse dimensioni 
di prodotto. “Con la sua illuminazione 
integrata rossa e blu il Lector62x inoltre 
può illuminare sempre il suo campo di 
lettura in modo ottimale e indipenden-
temente dal contrasto”, spiega Patrick 
Braun product manager di SICK. “Questo 
permette di leggere anche codici di scar-
sa qualità”, prosegue Braun. Il lettore di 
codici offre anche la massima sicurezza 
di processo e affidabilità e si può utiliz-
zare anche senza conoscenze specifiche 
del settore dato che algoritmi intelligenti 
di decodifica analizzano la qualità della 
lettura del codice.

Ben collegato in rete grazie a 4Dpro 
Con le sue molteplici interfacce di co-
municazione, il Lector62x si 
può collegare senza difficol-
tà su sistemi nuovi o già 
esistenti. Per mezzo 
dell’interfaccia 
utente unifica-
ta, l’impianto è 
pronto per l’e-
sercizio in un bat-
ter d’occhio: 4Dpro 
permette l’integrazione 
con numerose reti industriali 
(Ethernet, PROFINET, PROFIBUS 
e CAN). Attraverso la sua interfaccia 
Host, il Lector62x può inviare i dati di let-
tura ai dispositivi di livello superiore, per 
l’elaborazione successiva. (fd/ro)

Il Lector620 High Speed riconosce prodotti 
con codice sbagliato o senza codice in modo 
rapido e affidabile.
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La Scanware electronic GmbH a Bickenbach sviluppa e produce sistemi d’ispezione per il controllo qualità 3D di prodotti farma-
ceutici nel processo di confezionamento. I produttori di macchine per lʼimballaggio e le aziende farmaceutiche richiedono delle 
operazioni di verifica che non si possono più risolvere con l’impiego di telecamere 2D. Per questo motivo scanware si avvale già da 
dieci anni della telecamera ad alta risoluzione Ranger 3D di SICK, per l’elaborazione di soluzioni specifiche per il cliente. La velo-
cità straordinariamente elevata nell’acquisizione e trasmissione dei profili di altezza si adatta anche a macchine per lʼimballaggio 
particolarmente veloci, così non si trascura la qualità.

>>Su richiesta di un cliente, già nel 2006 
Scanware cercava una soluzione per ga-
rantire il corretto riempimento delle con-
fezioni in blister. “Si trattava di garantire 
la qualità dei blister in alluminio sigillati. 
Per non mettere in pericolo la qualità del 
prodotto, si dovevano verificare le più 
piccole deformazioni nell’alluminio che 
si creano durante il processo di trasporto 
nella macchina”, si ricorda Harald Mätz-
ig, direttore di Scanware. Per risolvere 
questa applicazione sono state effettua-
te prove con telecamere in bianco e nero 
e a colori in combinazione con le più di-
verse tecniche di illuminazione, purtrop-

po però senza successo. “Cercavamo un 
prodotto che venisse impiegato su una 
macchina per lʼimballaggio molto veloce. 
Oltre all’elevata risoluzione giocava un 
ruolo essenziale anche l’elevata velocità 
di elaborazione,” ci riferisce Mätzig. “Alla 
fiera “Vison 2006” abbiamo scoperto la 
telecamera Ranger C50 di SICK di cui ab-
biamo ricevuto un campione. Le nostre 
prove hanno avuto successo e nel 2007 
abbiamo installato la telecamera Ranger 
per il controllo qualità in produzione su 
una macchina per lʼimballaggio.”

Controllo 3 D per compresse, capsule e 
piccoli quantitativi di polvere
Dal 2008 il team di Scanware si dedicò al-
lo sviluppo ulteriore di sistemi esistenti di 
elaborazione d’immagini LYNX-SPECTRA  
CL/HR per l’ispezione a colori del con-
tenuto del prodotto. Il risultato è stato 
LYNX-SPECTRA 3D, un sistema di visione 
ad alta risoluzione, basato su proiezione 
laser, per il controllo 3D della geome-
tria di pellicole, compresse e capsule 
per deformazioni indesiderate di ogni 
tipo, come ad esempio avvallamenti, 
rigonfiamenti o scheggiature. Dominik 
Hüfner, sviluppatore di sistema presso 

Scanware spiega: “il sistema Scanware 
3D è costituito da una parte a colori e 
una parte 3D basata su una telecame-
ra Ranger C50 di SICK per controllare 
i prodotti per quanto riguarda forma e 
volume.” La configurazione standard di 
Ranger C50 ha una risoluzione X/Y/Z di 
≈0,1 mm/Pixel con una velocità del na-
stro che va fino a 1,5 m/s. “Questa tele-
camera ci consente di produrre dati 3D 
ad una velocità molto alta con una quali-
tà elevatissima,” ci dice Hüfner. “Questo 
ci apre delle possibilità completamente 
nuove di controllare le caratteristiche 
del prodotto che una telecamera 2D non 
può rilevare facilmente. Solo un control-
lo supplementare dell’altezza garanti-
sce un riconoscimento sicuro dei difetti 
su prodotto e imballaggio. Se per caso 
le compresse si trovano poste sul lato 
sottile, possono interferire con la pelli-
cola di sigillatura durante il processo di 
sigillatura e così provocare la perdita di 
ermeticità del blister. Oppure, a volte, le 
pastiglie sono rotte al centro e nel blister 
si trova solo una metà. Solo Ranger C50 
ha reso possibile riconoscere con certez-
za questi difetti nell’altezza e nel volume. 
Così possiamo quindi scartare in modo 
opportuno prodotti e imballaggi difettosi. 

“Il sistema Scanware è adatto addirittura 
per il controllo del volume dosato in pic-
coli quantitativi di polvere in strisce nel 
blitster di alluminio.”

Integrazione e adattamento alle applica-
zioni specifiche dei clienti
L’ampliamento dei sistemi a colori già 
esistenti LYNX-SPECTRA CL/HR con le te-
lecamere Ranger di SICK ha comportato 
sfide meccaniche ed elettriche. Ad esem-
pio i risultati della telecamera dovevano 
essere combinati con il sistema a colori 
ed essere trasmessi alla macchina. Inol-
tre era necessario integrare la camera 
Ranger nelle macchine di packaging 
nuove ed esistenti di diversi produttori. 
Così la telecamera è stata implementata 
completamente nel sistema operativo in 
tempo reale QNX. La generazione dell’im-
magine avviene tramite la tecnologia di 
triangolazione laser. Scanware ha creato 
un’illuminatore laser specifico per realiz-
zare la geometria di triangolazione, che 
permette di rudurre lo spazio occupato 
grazie all’uso di specchi. Per l’utilizzo 
del Ranger C50 sono stati utilizzati un 
frame grabber e un multiplexer per l’ac-
quisizione di immagini lineari. Gli algorit-
mi di analisi sviluppati direttamente da 
Scanware hanno permesso di ottenere 
un alto grado di flessibilità alle esigenze 
specifiche dell’applicazione, senza com-
promessi sulle prestazioni.

Operatività semplice, massima sicurezza 
e un’ampia gamma di applicazioni
Il sistema Scanware LYNX-SPECTRA 3D 
con la telecamera Ranger C50 di SICK è 
facile da usare grazie alla sua interfaccia 
utente che corrisponde alla struttura del 
menù standard di tutti i sistemi Scanwa-
re. La libreria di elaborazione d’immagini 
viene ampliata con algoritmi di analisi 
3D. Per una maggiore comprensione dei 
risultati di analisi il sistema è dotato di 
una visualizzazione 3D. Il sistema è cer-
tificato secondo la classe laser di prote-
zione 1 e offre così la massima sicurez-
za per l’utente. La telecamera Ranger 
dispone della funzione MultiScan unica 

nel suo genere, attraverso la quale si 
possono misurare contemporaneamen-
te molte caratteristiche degli oggetti, 
come ad esempio il contrasto, la lucen-
tezza e la dispersione laser. Così la te-
lecamera Ranger offre una migliore pre-
stazione per il riconoscimento di oggetti 
con basso contrasto come ad esempio 
il grigio sull’alluminio. La disposizione di 
tutte le informazioni attraverso la sola 
telecamera Ranger permette decisioni 
sicure e soluzioni economicamente con-
venienti. Harald Mätzig constata: “Le 
esperienze con la telecamera Ranger, 
basate su diverse esigenze per quanto 
riguarda velocità e risoluzione, consento-
no quindi un vasto spettro di applicazioni 
per il cliente.”
Basandosi sulle pluriennali esperienze 
positive di Scanware con la telecame-
ra Ranger C50 di SICK, uscirà prossi-
mamente sul mercato il nuovo sistema 
LYNX-SPECTRA 3D color. Questo siste-
ma permette una combinazione precisa 
fino al pixel di dati 3D e colore. Questo 
sistema impiega la telecamera 3D Co-
lorRanger E50 di SICK. “ColorRanger ci 
offre la possibilità di sovrapporre dati 3D 
e di colore esattamente al pixel e, quin-
di, di fare un’analisi dei colori e 3D in 
un unico passaggio,” ci spiega Dominik 
Hüfner. Proprio la riduzione delle dimen-
sioni permette una migliore integrazione 
nelle macchine e negli impianti piccoli. 
“Siccome siamo in grado di ridurre signi-
ficativamente le dimensioni, abbiamo la 
possibilità di realizzare sistemi specifici 
per il cliente ancora più compatti. Infat-
ti, adesso sia il colore sia il 3D possono 
essere integrati in una sola telecame-
ra.”(ro)

LA TELECAMERA 3D RANGER APRE NUOVE POSSIBILITÀ APPLICATIVE 

PRESTAZIONE MASSIMA PER MEZZO DEL 
CONTROLLO AGGIUNTIVO DELL’ALTEZZA

Controllo 3D di pastiglie, capsule e piccoli 
quantitativi di polvere
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>> Il sistema consiste di un robot auto-
matizzato di ABB (gruppo leader a livello 
mondiale nella tecnica di automatizza-
zione e nell’energia), di un pannello di 
controllo, di un sensore per la misura-
zione precisa della larghezza oltre che di 
quattro smart camera 3D IVC-3D di SI-
CK. Queste dispongono di una risoluzio-
ne ottica di 0,2 mm e sono adatte per la 
misurazione anche in condizioni ambien-
tali complesse in ambito industriale. Le 
camere 3D funzionano secondo il princi-
pio della misura di distanza tramite trian-
golazione laser. La lama laser integrata 
nella custodia del sensore proietta una 
linea luminosa sull’oggetto che viene 
utilizzata per ricostruire il profilo dell’og-
getto stesso. Le IVC-3D sono quindi in 
grado di ricostruire da questi profili im-
magini 3D ad alta risoluzione dei laterizi 
in magnesio. Così è possibile verificare 
la qualità dei mattoni già durante il pro-
cesso di produzione e scartare in tempo 
quelli difettosi. 

Collegare in rete i sensori che comuni-
cano fra loro
Per programmare le smart camera 3D 
IVC-3D si impiega il software IVC Studio 
con cui si può creare un programma ad 
hoc a partire da più di 100 tool. Il pro-
gramma di misura viene salvato nella 
memoria flash delle IVC-3D che quindi 
possono lavorare anche senza essere 
collegate ad un computer. In questo ca-
so le IVC-3D sono montate attorno al tra-
sportatore sviluppato specialmente per 
questo scopo e sono collegate in rete in 
maniera tale che possano comunicare 
fra di loro. In ciascun sistema, una delle 
camere 3D viene scelta come sensore 
di controllo, che raccoglie le informazio-
ni dei sensori subordinati e trasmette i 
risultati della misura al robot automatiz-
zato ABB IRP 6640 Foundry che si oc-
cupa del carico e scarico dei laterizi dai 
nastri trasportatori. Allo stesso tempo le 
camere 3D comunicano con il pannello 
di controllo che serve per l’inserimento 
dei parametri di misura e un’eventuale 
archiviazione di dati per un esame suc-
cessivo. Il misuratore di distanza OD 
Precision di SICK con un’accuratezza di 
misurazione di 0,01 mm completa il si-
stema.

Funzionamento semplice, processo  
chiaro  
Il funzionamento del sistema di con-
trollo è facile e non presenta difficoltà. 
È possibile avviare la cella robotizzata 
senza problemi attraverso l’attivazione 
del pulsante START. I carrelli di traspor-
to portano i laterizi al luogo determinato 
dove vengono scaricati su dei pallet. Da 
qui il robot carica i singoli laterizi sul na-
stro trasportatore. Dopo la scansione il 
sistema di controllo 3D analizza passo 
dopo passo le caratteristiche dei laterizi 
e manda al robot le informazioni sulla lo-
ro qualità. Alla fine i mattoni vengono de-
positati su uno dei quattro pallet. I valori 
di misura vengono visualizzati e salvati 
in modo temporaneo nel display del pan-
nello di controllo. Una luce rossa d’av-
vertenza segnala all’operatore i prodotti 
difettosi. I parametri del sistema, come 
le singole tolleranze, si possono cambia-
re attraverso il pannello di controllo e si 
possono adattare relativamente alle esi-
genze del processo. Per mezzo delle sue 
numerose possibilità dʼimpostazione, il 
sistema garantisce la massima qualità 
nei diversi tipi di prodotto. (ro)

I produttori di materiale da costruzione desiderano garantire la migliore qualità possi-
bile dei loro prodotti. Durante la produzione di mattoni speciali per altoforni, che sono 
particolarmente soggetti a danneggiamenti della superficie, è indispensabile un con-
trollo della qualità già durante la produzione. Nella Repubblica Ceca è stato sviluppato 
un sistema che può scansionare i laterizi durante il movimento sui nastri trasportatori. 
La smart camera IVC3D di SICK crea immagini 3D di ciascun mattone, che possono 
essere utilizzate per determinare le dimensioni precise dei mattoni e valutare l’entità 
di eventuali danni.

ISPEZIONE DEI LATERIZI IN MAGNESIO CON TECNOLOGIA DI VISIONE 3D DI SICK 

CONTROLLO QUALITÀ 
SENZA FERMO MACCHINA
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I sensori di visione come Inspector con-
trollano direttamente e costantemente 
durante il processo, la punzonatura o 
la foratura. Irregolarità o errori nel pro-
cesso di punzonatura vengono così ri-
conosciuti subito e in modo affidabile. 
Un punto in più anche nella produzione 
flessibile di piccoli lotti: l’operatore può 
richiamare specifiche ricette di control-
lo durante un cambio formato o anche 
cambiare i parametri interfaccia utente; 
non è necessario per questo un esperto 
di visione. Il risultato della verifica viene 
analizzato già nel sensore di visione e 
quindi comunicato in uscita. 

Ci sono tutti i fori e le cavità? Sono stati 
effettuati correttamente? Per un siste-
ma di controllo qualità completo dopo la 
lavorazione di ciascun blocco motore, il 
sensore di visione Inspector verifica non 
solo la presenza, ma anche la forma cor-
retta dei contorni o dei fori.  Pezzi non 
lavorati correttamente vengono esclusi 
dalle lavorazioni successive. Il proces-
so di produzione può essere fermato in 
tempo per sostituire ad esempio utensili 
danneggiati. Inoltre, il sensore identifica 
i singoli pezzi per mezzo di una finzione 
di apprendimento. Queste informazioni 
vengono comunicate al controllo della 
macchina a valle. In caso di necessità si 
può cambiare il processo di produzione 
nel modo opportuno. 

Nell’industria del materiale plastico e 
della gomma è rilevante un elevato gra-
do di efficienza e convenienza economi-
ca con una qualità costante. L’impiego 
di soluzioni di visione offre dei vantag-
gi, ossia un sensore di visione verifica 
se un pezzo è collocato correttamente 
nello stampo della macchina per stam-
paggio a iniezione. La posizione corretta 
del pezzo impedisce il danneggiamento 
dell’utensile e quindi evita i tempi di fer-
mo macchina, contribuendo a migliorare 
la qualità del pezzo. Durante la produzio-
ne di pezzi in materiale plastico stampati 
a iniezione, la qualità del prodotto fina-
le dipende inoltre da molti fattori come 
oscillazioni di temperatura, qualità dif-
ferente nel granulato del materiale pla-
stico etc. Il sistema di controllo qualità 
in linea con sensori di visione gioca un 
ruolo importante anche in questo: errori 
come iniezione insufficiente o eccessiva 
vengono riconosciuti in modo affidabile, 
in modo da scartare i pezzi difettosi. Du-

rante la saldatura o il taglio delle lamiere 
in metallo è necessario controllare co-
stantemente sulla pinza per saldatura o 
sull’unità di taglio laser la qualità dei ter-
minali di saldatura. Gli elettrodi di salda-
tura si usurano con le diverse lavorazioni 
e devono essere sostituiti. Un sensore di 
visione 2D Inspector verifica i parametri 
stabiliti, ad esempio la forma e il diame-
tro, e riconosce le irregolarità al di fuori 
delle tolleranze. L’operatore può sosti-
tuire in tempo gli elettrodi di saldatura, 
così da mantenere costante la qualità 
del prodotto.

Soluzioni efficienti di visione 3D fornisco-
no un contributo prezioso per la qualità  
del prodotto finale. Ad esempio, la tele-
camera 3D Ranger E genera un’imma-
gine accurata della superficie dell’asse 
durante la lavorazione del legname ta-
gliato. Molti possibili errori e irregolari-
tà indesiderate nell’asse come crepe, 
fessure, macchie, marciume, resina o 
nodi vengono così riconosciuti in modo 
inequivocabile. Questo controllo di qua-
lità in linea con soluzioni di visione 3D 
è anche applicabile per la produzione di 
vetro piano e del materiale plastico. 

Visione : FOCUS OUR VISION FOR QUALITY

La qualità costante, pochi scarti, trac-
ciabilità affidabile di pezzi e partita e 
maggiore trasparenza: l’impiego di sen-
sori di visione per il controllo qualità di-
rettamente nel processo di produzione 
offre una serie di vantaggi. A seconda 
del compito da svolgere, occorre disporre 
delle giuste soluzioni di visione, per una 
veloce ed efficiente integrazione nella 
macchina. Con più di 30 anni di espe-
rienza nella tecnologia ottica e l’appro-
fondita conoscenza delle applicazioni, 
SICK offre una vasta gamma di soluzioni 
idonee. 

>> Quanto più tardi avviene il ricono-
scimento di un errore nel processo di 
produzione, tanto più esso provoca 
costi e scarto. Per questo è importan-
te scoprire gli errori nella maniera più 
tempestiva. Allo stesso tempo la valu-
tazione dei parametri di qualità con-
sente di stabilire quali siano le misure 
necessarie nel processo o nel materiale 
in produzione. Per questi compiti sono 
perfettamente adatti i sensori di visione.  
Le loro funzionalità spaziano dal sem-
plice controllo 2D delle operazioni di 
produzione e del prodotto ai sofisticati 
controlli mediante sistemi 3D. Scarto e 
costi in questo modo diminuiscono. Un 
ulteriore vantaggio: le singole immagini 
dei sensori di visione possono essere 
salvate e sono tenute a disposizione an-
che successivamente, in linea con il con-
cetto di Industry 4.0, per una maggiore 
trasparenza. Finora le soluzioni di visio-
ne sono state impiegate direttamente 
dal cliente finale per il controllo qualità a 
fine linea. Tuttavia sempre più gli OEM e i 
costruttori di linee tendono a incorporare 
la parte di controllo qualità direttamente 
nelle loro macchine o linee automatiche: 
un passo in avanti verso una soluzione 
completa per il cliente finale. (tm)

SISTEMA DI CONTROLLO QUALITÀ IN LINEA CON SOLUZIONI DI VISIONE INTEGRATE

QUANDO LA MACCHINA SI CONTROLLA 
DA SOLA

Controllo automatico delle crepe  
delle lamiere auto presso BMW
www.sickinisght.com/bmw

Controllo di qualità con sensori di 
visione nelle macchine per stampag-
gio a iniezione di Arburg: 
www.sickinsight.com/arburg

Per maggiori informazioni: 
 
www.sick.com/machine_tools

Per maggiori informazioni visita: 
 
www.sick.com/automotive

Per maggiori informazioni visita: 
 
www.sick.com/wood

MACCHINE PER STAMPAG-
GIO A INIEZIONE: CON-
TROLLO DELLA POSIZIONE 
E SISTEMA DI CONTROLLO 
QUALITÀ

CONTROLLO DEGLI ELET-
TRODI DI SALDATURA E DI 
UGELLI PER TAGLIO LASER 

CONTROLLO QUALITÀ 
NELLA LAVORAZIONE DEL 
LEGNAME

MACCHINE A CONTROLLO 
NUMERICO, GRUPPO MO-
TORE

MACCHINE DI STAMPAGGIO                                                               
PRESSA PUNZONATRICE

SCOPRIRE DOVE NASCONO GLI ERRORI E I VANTAGGI DEL SI-
STEMA DI CONTROLLO QUALITÀ IN LINEA: 
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per l’ottimizzazione di tutta la catena di 
valore aggiunto internazionale. In questo 
processo si utilizzava RFID per l’ottimiz-
zazione dei processi logistici e per quelli 
di commercio al dettaglio, oltre che per 
assicurare l’autenticità della merce. Nel 
corso di questo processo di sviluppo è 
sorta l’idea di un’altra innovazione: la 
classica “etichetta per il lavaggio” è sta-
ta ampliata a etichetta RFID tessile, che 
unisce la garanzia della merce, le indica-
zioni del produttore per la manutenzione 
e un codice elettronico. Questo codice 
deve essere utilizzato e abbinato nel 
nuovo centro logistico. 

La merce giusta al posto giusto
GERRY WEBER utilizza i sistemi RFID di 
SICK per l’identificazione e il prelievo 
completamente automatizzato dei capi 
di abbigliamento. Il sistema RFID-Gate 
RF-GOH per la merce appesa e il sistema 
RFID-Tunnel RFMS Pro sono stati conce-
piti assieme ai costruttori degli impianti 
di trasporto e integrati nel nuovo centro 
logistico GERRY WEBER. Anche le stazio-
ni manuali di prelievo sono state equi-
paggiate con la tecnologia RFID di SICK. 

Capi appesi: abbinamento dei trasponder 
Vestiti delicati che vengono appesi sugli 
attaccapanni anche a casa sono imma-
gazzinati appesi e così prelevati. In que-

sto modo si riduce il rischio di rovinare i 
capi e si assicura che i clienti ricevano 
un capo pronto da indossare, sia com-
prandolo in negozio sia ricevendolo diret-
tamente a casa. 

Per una gestione dei resi completamen-
te automatica e un prelievo dei capi che 
minimizzi il tempo di gestione dell’ordi-
ne unita ad un’alta affidabilità, il nuovo 
centro logistico GERRY WEBER è dotato 
di due soluzioni che lavorano in simbiosi.  
Un trasponder UHF nell’etichetta per il 
lavaggio e un tag HF nel supporto della 
via aerea, utilizzata per movimentare gli 
appendiabiti con i capi appesi. 

FLESSIBILITÀ E ALTA PRODUTTIVITÀ IN UN UNICO SISTEMA

I TRASPONDER IN COPPIA
Anche nel settore della moda e dell’ab-
bigliamento aumenta la digitalizzazione. 
Le possibilità vanno dalle etichette elet-
troniche alla presentazione nei negozi e 
all’interattività con gli shop online.

>> Il gruppo GERRY WEBER ha annuncia-
to, come parte della sua strategia di rin-
novamento (chiamata “FIT4GROWTH”), 
una maggiore attenzione ai temi della 
digitalizzazione e allo sfruttamento del 
potenziale dei canali retail. 

L’azienda ha già gettato le basi per que-
sto processo investendo in un nuovo 
centro logistico e modificando i suoi pro-
cessi di logistica. Situato a Ravenna Park 
in Halle, Westphalia, il nuovo centro logi-
stico è stato avviato nel dicembre 2015. 
Da qui GERRY WEBER controllerà tutta la 
sua logistica. 
Con il nuovo centro le strutture logistiche 
finora decentralizzate vengono ottimiz-
zate e unite in un unico sito. I capi appesi 
e la merce inscatolata, che nell’attuale 

periodo di transizione vengono depo-
sitate in magazzini separati, saranno 
gradualmente unificati nel nuovo centro 
logistico. 

La catena del valore accelerata per il set-
tore della moda pronta e i cambiamenti 
dinamici portati dalla digitalizzazione 
richiedono un’alta qualità dei dati ed 
una trasparenza di questi lungo l’intera 
catena del valore. Già nel 2009 GERRY 
WEBER aveva inaugurato un progetto 
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in sinergia con altre tecnologie per l’i-
dentificazione automatica, come laser 
scanner o telecamere. Inoltre, attraverso 
l’integrazione di una soluzione per la mi-
surazione del volume, è possibile ottene-
re la dimensione del relativo oggetto. Il 
vantaggio: tutti i dati necessari vengono 
emessi attraverso un’unità e un’interfac-
cia.

Lʼeccellente qualità delle immagini della 
telecamera integrata del lettore di codici 
ICR89x consente lʼimpiego in applicazio-
ni OCR e in codificatori video. Nei gate 
a tunnel si trovano, oltre a dispositivi di 
scrittura e lettura RFID, anche una tele-
camera OCR per la lettura della scritta 
in chiaro delle etichette, ad esempio di 
informazioni scritte a mano come indica-
zioni delle quantità o altre caratteristiche 
dell’articolo usate in caso di resi”, Jürgen 
Dietsch ci descrive quindi i requisiti. 

La merce piegata per i negozi o i grandi 
magazzini si muove su sistemi Pick and 
Pack. In questo caso GERRY WEBER im-
piega il dispositivo compatto di scrittura 
e lettura UHF-RFID RFU62x di SICK. Il 
campo di scrittura/lettura ben definito 
e delimitato è particolarmente adatto al-
lʼidentificazione automatica di oggetti a 
breve distanza.
In questo caso la merce scannerizzata 
viene messa direttamente nello sca-
tolone in uscita. Una visualizzazione 
Pick-to-light garantisce la disposizione 
nello scatolone giusto. Infine uno scan-
ner di controllo dello scatolone verifica il 
contenuto desiderato. 

Il nuovo centro logistico GERRY WEBER 
lavora con volumi crescenti che vengono 

incrementati a fasi successive. Attual-
mente vengono avviate altre funzioni 
secondarie per ottimizzare ulteriormente 
i singoli processi logistici. Il centro logi-
stico funzionerà al massimo della sua 
capacità entro fine 2016 e movimenterà 
fino a 30 milioni di pezzi l’anno. La capa-
cità può aumentare in caso di necessità 

fino a 37 milioni l’anno.

La migliore tecnologia dipende dallʼapp-
licazione
L’incremento degli standard di qualità 
e la richiesta di efficienza delle risorse 
necessitano di meccanismi autonomi di 
riconoscimento degli errori, sfruttando i 
dati di prodotto e produzione. Nel setto-
re controllo qualità i beni devono essere 
identificati con certezza e in modo univo-
co nel processo di produzione e attraver-
so tutta la catena del valore per permet-
tere un controllo automatico efficiente. 

Nell’automazione logistica la gestione 
centralizzata dei dati e l’applicazione 
dei moderni standard ai dati garanti-

scono trasparenza lungo tutta la catena 
di logistica. In questo modo è possibile 
rispondere alle domande riguardanti la 
produzione (“cosa, quando, dove e per-
chè”) anche fuori dati confini del singolo 
impianto, azienda o nazione. 

Per risolvere in modo efficiente i proble-
mi di identificazione in realtà è necessa-
ria più di unʼunica tecnologia. I sistemi 
intelligenti track-and-trace di SICK sono 
una soluzione completa flessibile e in-
telligente per lʼingresso e la gestione di 
merci nella logistica. I sistemi sono com-
posti da prodotti SICK con affidabilità 
comprovata: dispositivi di identificazione 
RFID di lettura/scrittura, un controller 
centrale con algoritmo integrato di asse-
gnazione, encoder incrementale per la 
determinazione della posizione e della 
velocità dell’oggetto oltre che per la mi-
surazione della distanza tra oggetti, sen-
sori fotoelettrici per il trigger dell’oggetto 
e opzionalmente laser scanner o teleca-
mere. (as)

“Nell’accettazione merci ogni capo è do-
tato di un transponder RFID. L’etichetta 
di lavaggio con il transponder RFID non è 
messa su tutti i vestiti allo stesso posto. 
Per questo occorre realizzare una scan-
sione di un’altezza di 1,8m. Questo av-
viene con un portale SICK, spiega Jürgen 
Dietsch, Logistics Systems Director della  
GERRY WEBER International AG. “L’al-
tro tag, dotato di un numero univoco di 
identificazione, è alloggiato nell’occhiel-
lo che si muove sulla via aerea. La sfida 
consiste nel realizzare l’assegnazione 
del transponder del vestito al transpon-
der HF posto sull’occhiello affinché av-
venga l’abbinamento. Adesso possiamo 
leggere e unire questi dati, combinare 
HF (High Frequency) e UHF (Ultra High 
Frequency). Se combiniamo insieme le 
informazioni sul vestito con il numero 
identificativo, tutto il processo può es-

sere successivamente automatizzato e 
organizzato meglio. Altrimenti dovremmo 
costruire un portale RFID per ogni punto 
decisionale. È una questione di costi e 
di spazio.” 

Il sistema a portale track-and-trace RF-
GOH
Il sistema RF-GOH è stato sviluppato 
appositamente per l’identificazione con 
RFID su impianti di trasporto di materiale 
appeso. L’algoritmo intelligente di asse-
gnazione consente la lettura parallela di 
diversi transponder RFID e nel far questo 
calcola la posizione di ogni transponder 
RFID. In tal modo avviene la disposizione 
inequivocabile dei transponder RFID per 
la merce appesa, anche con oggetti con 
spazi intermedi minimi sul trasportatore 
per vestiti appesi. Inoltre, il sistema rile-

va e filtra i transponder statici nell’am-
biente. 
Sulla base del concetto 4Dpro di SICK, 
si possono integrare inoltre nel sistema 
lettori di codici a barre e dispositivi di 
lettura. Così, ad esempio, l’informazio-
ne del transponder UHF del vestito può 
essere unita con l’informazione sul tran-
sponder HF sull’occhiello. Lo stesso vale 
per l’unione di UHF con i dati del codice 
a barre. 

Il cuore del sistema è il controller mo-
dulare del sistema MSC800. L’hardware 
integrato nel controller e l’algoritmo di 
assegnazione permettono un’affidabilità 
particolarmente elevata. I dati rilevanti 
da tutti i sensori integrati sono messi a 
disposizione attraverso MSC800 per il 
sistema di controllo.

Il tunnel: il sistema track-and trace RFMS 
Pro legge addirittura gli appunti a mano.
Articoli come maglioni, magliette o ac-
cessori vengono spediti piegati. Tutte 
le partite di merce piegata consegnate 
in scatoloni vengono tracciate comple-
tamente con il sistema track-and-trace 
RFMS Pro di SICK. 
Attraverso la lettura affidabile dei tran-
sponder nel gate a tunnel vengono rileva-
ti completamente i vestiti impacchettati 
negli scatoloni per la spedizione. 

Con il sistema track-and-trace RFMS 
Pro, SICK combina componenti e senso-
ri già utilizzati in molte applicazioni, per 
una nuova soluzione completa: grazie 
a 4Dpro di SICK, RFMS Pro si integra 
facilmente in ogni applicazione, anche 

Per maggiori informazioni:
www.gerryweber.com

Merce piegata: nel gate a Tunnel vengono identificati contemporaneamente tutti i vestiti conte-
nuti negli scatoloni per la spedizione.

Capi appesi in entrata al gate RFID.

Occhielli per porta abiti 
con transponder HF.

La merce piegata per i negozi e i grandi magazzini si 
muove su sistemi Pick and Pack.



36 37

Visione : FOCUS OUR VISION FOR QUALITY

Nell’industria dei beni di consumo e alimentare oltre che nel settore logistico e nel 
commercio, la lettura di codici su confezioni e imballaggi è parte essenziale dei 

processi intralogistici e distributivi. Se un codice non è ben leggibile o non lo è per 
niente, si verificano interruzioni nella produzione o fermi macchina durante le diverse 
fasi della catena distributiva. Per eliminare errori nel processo che determinano una 
scarsa qualità dei codici, SICK offre una soluzione intelligente: con la funzione Code 
Analytics dei prodotti Lector si riescono a scoprire in tempo gli errori di processo e ad 
impedire i loro effetti negativi in tempo.

LECTOR CODE ANALYTICS RICONOSCE IN TEMPO LA CATTIVA 
QUALITÀ DI STAMPA

PREVENIRE IN TEMPO GLI 
EFFETTI DEGLI ERRORI DI 
PROCESSO

>>I lettori 
configurabili 

 di codici a camera del-
la serie Lector® offrono la migliore pre-
stazione di lettura, consentono letture 
veloci e dispongono della funzione Code 
Analytics. Lector63x è un versatile  letto-
re di codici a camera in formato compat-
to, con elevata risoluzione dell’immagine 
e obiettivo intercambiabile. Queste ca-
ratteristiche lo rendono adatto alla lettu-
ra di piccoli codici a grande distanza e 
in caso di velocità elevate di produzione. 
Lector64x è stato concepito per la deco-
difica in tempo reale di codici 1D, 2D e a 
marcatura diretta. Per mezzo del suo fo-
cus dinamico il Lector65x offre massima 
flessibilità indipendentemente dall’altez-
za dell’oggetto e dalla velocità di traspor-
to. La risoluzione delle immagini di 2 o 
4 Megapixel consente un ampio campo 
visivo e in tal modo la massima libertà 
nel posizionamento del codice.

La nuova funzione Lector Code Analytics 
migliora i risultati di lettura
Finora i lettori di codici a camera della 
serie Lector® potevano comunicare solo 
una buona lettura (Good Read) o una 
lettura non avvenuta (No Read). Queste 
informazioni davano informazioni solo re-
lativamente alle buone letture, ad esem-

pio 95%. Non era chiaro il motivo di una 
lettura non avvenuta e di conseguenza la 
causa rimaneva sconosciuta. La cattiva 
percentuale di lettura riduceva l’efficien-
za e la produttività di un impianto. Non 
era possibile rilevare se i cattivi risultati 
dipendevano da cause determinate dal 
processo o ad esempio da una cattiva 
impostazione del lettore. Per mezzo della 
funzione software, Lector Code Analytics 
si può attivare semplicemente in fase di 
configurazione con i lettori di codici a ca-

mera Lector63x, Lector64x e Lector65x 
si possono anche salvare le immagini 
per aggiungere ulteriori informazioni.

I prodotti della serie Lector® sono in 
grado di comunicare queste informazio-
ni supplementari al controllore dell’im-
pianto (PLC), che a sua volta può gene-
rare degli avvisi preventivi, prima che si 
giunga ad un blocco della produzione. 
Inoltre, si possono visualizzare le infor-
mazioni per mezzo di un webserver nel 

dispositivo di lettura. L’utente riceve, ad 
esempio, l’informazione sul numero del-
le letture avvenute, di quelle non avvenu-
te e sul numero degli oggetti su cui non è 
posto nessun codice. Da qui è possibile 
dedurre l’effettiva percentuale di lettura. 
Con una percentuale effettiva di lettura 
di ad esempio 90% si può rilevare esat-
tamente se del 10% dei codici non letti, 
una percentuale del 3% degli oggetti fos-
se in realtà priva di codice. Inoltre, Lector 

Lettura 
con difettiBuona lettura

Difetto Quiet zone

Barre mancanti

Basso contrasto

...

Codice 
mancante No lettura

Barre mancanti

...

Basso contrasto

Difetto Quiet zone

Risultato

Buona lettura No lettura

Risultato

Non solo tutto o niente: i prodotti della serie Lector® ora possono trasmettere informazioni 
aggiuntive al controllore dell’impianto (PLC).

Con la funzione Lector Code Analytics si possono analizzare le immagini dei codici, strutturare 
le categorie di errore e comprendere quindi le cause dei cattivi risultati di lettura.

UN’IMMAGINE TIPICA DI 
ERRORE DEL CODICE/
DELLA STAMPA

RISULTATO CODICE                                                                                 
ANALYTICS

IMMAGINE DI 
ERRORE

CAUSE

Nessun codice 
sullʼoggetto

Nessun codice  
visibile sullʼoggetto

1.  L’oggetto è capovolto o c’è qual-
cosa incollato sopra all’oggetto

2.  La stampante non contiene più 
etichette o non stampa più

Quite zone 
difettosa 

La testa di stampa 
stampa il codice 
troppo vicino al 
bordo dell’etichetta

L’etichetta è posizionata in modo 
sbagliato nella stampante 

Barre incomplete
Mancano delle 
barre o non sono 
continue

L’ugello di stampa è intasato o 
difettoso

Contrasto minimo
Minima intensità 
del colore del 
codice

L’inchiostro nella stampante sta 
per finire

Code Analytics discrimina i casi in cui ci 
sono i codici, ma non sono leggibili e dà 
addirittura le informazioni sulle possibili 
cause.

SICK Sensor Intelligence. - Scoprire errori 
di processo e generare valore aggiunto
Con Lector Code Anlytics le immagini 
dei codici possono essere trasmesse, 
salvate e categorizzate in maniera mol-
to specifica. Queste immagini salvate 

sono così a disposizione dell’utente per 
l’analisi di processo. Sulla base delle 
categorie di errore, l’utente riceve in-
formazioni preziose per identificare le 
cause nel processo, che vanno oltre la 
semplice lettura del codice. In base a 
queste informazioni si possono avviare 
per tempo misure che impediscano un 
peggioramento della qualità di stam-
pa dei codici e quindi della capacità 
di impianto. Per mezzo di questa so-
luzione intelligente di SICK è possibile 
diminuire la quantità di lavoro, evitare 
il fermo macchina e soprattutto diminu-
ire i costi. Tutta la catena di processo 
fino all’ultimo punto di identificazione 
nel punto vendita viene in questo modo 
stabilizzata: 

 • In tutti i centri di distribuzione e smi-
stamento si utilizzano codici

 • I corrieri utilizzano i codici nei loro 
centri di transito

 • I produttori alimentari marcano il loro 
prodotti con codici che devono essere 
letti durante tutta la catena di distri-
buzione

 • L’industria manufatturiera utilizza co-
dici nei processi intralogistici e nella 
spedizione del prodotto

Il valore aggiunto è evidente perché con 
Lector Code Analytics si impedisce che 
codici non leggibili o di scarsa qualità 
vengano immessi nella catena logistica. 
(ro)
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AFFIDABILE E NON CASUALE

RILEVAMENTO DI SVARIATI OGGETTI

Qualità significa la buona condizione di tutte le caratteristiche di un oggetto, del sistema o del processo. Nel controllo qualità 
di una produzione industriale, devono essere rilevate le differenze dei pezzi provocate dalla produzione rispetto alle dimensioni 
nominali indicate.

Lo sviluppo tecnologico nella microelet-
tronica consente oggi soluzioni industria-
li di elaborazione d’immagini con appli-
cazione semplificata. Applicazioni 3D 
possono realizzare ispezioni complesse. 
Ma in numerose applicazioni si può rea-
lizzare un controllo di qualità attraverso 
semplici caratteristiche di rilevamento. 
L’obiettivo principale nel rilevamento de-
gli oggetti è di solito la massima produt-
tività di macchine, impianti e processi. 
Per questo la qualità e la robustezza di 
rilevamento sono decisivi per il control-
lo di qualità e la qualità del processo. 
L’adeguatezza dei sensori dipende dalle 
possibilità di selezione e influenza la red-
ditività dell’impianto. 

Trasparente, perforato, piccolo, non livel-
lato, brillante o avvolto nella pellicola: i 
sensori di SICK riconoscono ogni oggetto 
e supportano così il flusso del materiale 
senza intoppi nell’automatizzazione. 
Sensori fotoelettrici usano diverse fonti 
luminose, per raggiungere prestazioni 
ottiche ottimali e permettere il riconosci-
mento universale degli oggetti.  Il punto 
luminoso a forma di linea di un sensore 
rileva oggetti dalla forma irregolare, per-
forati o brillanti, superfici non livellate. 
Un punto laser luminoso preciso consen-
te un comportamento di commutazione 
molto preciso con gli oggetti piccoli; un 
nastro luminoso permette il rilevamento 

a prescindere dal luogo di tutti gli oggetti 
che variano per posizione o altezza.

Optosensori intelligenti forniscono più 
di un segnale di commutazione; essi 
offrono diverse funzionalità di automa-
tizzazione direttamente nel sensore e 
possono essere integrati in reti moder-
ne di automatizzazione per mezzo del-
lo standard globale di comunicazione 
IO-Link. Lo spostamento delle funzioni 
di controllo, usate finora nei sensori fo-
toelettrici, e la loro decentralizzazione 
in una rete hanno influenza diretta sulla 
produttività delle macchine e l’efficienza 
dei processi.

DeltaPac: più efficienza e qualità nell’in-
dustria dell’imballaggio
Il sensore MultiTask DeltaPac può con-
tare e identificare prodotti sul nastro 
trasportatore, diversamente da prima. 
Senza distanziatori. Senza ritardi. Delta-
Pac riconosce esattamente il passaggio 
tra imballaggi o pezzi direttamente suc-
cessivi uno allʼaltro. Questo garantisce 
una produzione più rapida, più intelligen-
te e più economica con minor scarto. Il 
flusso del prodotto è costante perché gli 
imballaggi non cadono più e provocano 
meno collisioni. Si evitano in modo affi-
dabile fermo macchina, alimentazione 
sbagliata durante il raggruppamento de-
gli imballaggi e perdite di qualità a causa 
di collisioni.

PS30: posizionamento basato sul con-
trasto
L’innovativo sensore Pattern PS30 sfrut-
ta il contrasto per la determinazione del-
la posizione. L’aspetto principale è che in 
tal modo questo sensore può riconosce-
re anche il campione bidimensionale. In-
nanzitutto, viene integrata un’immagine 
con valore di riconoscimento sulla base 
di campi di riferimento marcati. Dopo di 
che il sensore di linea compensa l’im-
magine nominale con l’immagine reale. 
Così, il sensore sa precisamente qual 
è il profilo di contrasto da prendere in 
considerazione e in quale posizione si 
trova. Questo rende superflui i marchi di 
stampa: il PS30 rende dunque superfluo 
l’utilizzo di tacche di riferimento anche 
per applicazioni di taglio o sigillatura di 
tubetti. Questo consente un risparmio 
in termini di tempo e materiale perché 
la determinazione dell’immagine ridu-
ce il calcolo necessario grazie a campi 
di riferimento predefiniti. La velocità di 
trasporto aumenta, mentre i tempi di 

cambio dotazione per la macchina dimi-
nuiscono grazie al salvataggio di diversi 
profili d’immagine. 

MLG-2: contorni e trasparenza
Le barriere fotoelettriche di automazione 
MLG-2 rilevano tutto. Addirittura quando 
non c’è praticamente niente da ricono-
scere. Esse sono state sviluppate per ri-
levare oggetti piccoli, veloci e trasparenti 
nella maniera più precisa, si adattano 
perfettamente per un rilevamento veloce 
e affidabile. Il sistema emettitore/ricevi-
tore misura la lunghezza, la larghezza e le 
altezze degli oggetti indipendentemente 
dai colori e dalle superfici brillanti. MLG-
2 lavora come una telecamera digitale fi-
no a 500 pixel. Attraverso l’analisi dell’e-
nergia ricevuta, si possono addirittura 
rilevare le differenze di posizione. Così, 
MLG-2 mantiene il controllo sulla qualità 
di prodotto di salviette, tessuti, carta o 
anche di sottili strati di plastica. Nel far 

questo MLG-2 non ha nessuna difficoltà, 
anche in presenza di polvere, sporco e 
luce ambiente. (mk/as)

Il PS30 dimostra la sua prerogativa nel controllo della presenza e nella determinazione della 
posizione delle etichette, del materiale d’imballaggio o dei tubetti.

Misurazione precisa e sicura del volume 
della scatola degli oggetti più diversi con 
MLG-2
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TECNICA DI MISURA INTELLIGENTE IN OGNI FASE DEL PROCESSO

MISURAZIONI AD ALTO VALORE AGGIUNTO

>>Senza contatto, precisi e veloci: i van-
taggi dei sensori ottici in comparazione 
con gli strumenti di misura meccanici 
sono evidenti. Non c’è nessun contatto 
con l’oggetto che deve essere misurato, 
quindi anche con materiali sensibili non 
si verificano deformazioni e danneggia-
menti. I sensori ottici di misura svolgono 
il loro compito anche quando le superfici 
o l’oggetto sono difficili da raggiungere. 
Anche in caso di triangolazione laser 
1D o 2D, procedimenti di misurazione 

cromatici confocali o soluzioni 
con camere 2D e 3D, la misura 
estremamente precisa, anche 
degli oggetti più piccoli di-
rettamente nel processo di 
produzione, garantisce più 
efficienza con una qualità 
elevata costante in ogni 
fase di processo.

Si può garantire una qualità elevata costante dei singoli pezzi e dei componenti solo 
se si verificano regolarmente i risultati per mezzo di misurazioni. Queste verifiche 
vengono effettuate in diversi modi che possono svolgersi al di fuori del processo tra-
mite il prelevamento dei pezzi e una verifica meccanica o con strumenti di misura che 
sono integrati direttamente nel processo di produzione. Proprio qui i sensori ottici di 
misurazione esprimono al massimo le loro capacità. 

Le applicazioni per tecniche di misura 
intelligenti sono molteplici. Tuttavia per 
selezionare la soluzione più adatta è ne-
cessario innanzitutto avere a disposizio-
ne un vasto portfolio di prodotti ma an-
che una buona esperienza con l’impiego 
di sensori ottici. 

Elettronica: sono richiesti risultati affida-
bili di misura
Proprio durante la lavorazione di numero-
si componenti, i sensori di distanza short 
range (displacement) dimostrano la loro 
peculiarità: così OD Precision fornisce 
precisissimi risultati di misura grazie alle 
teste di sensore che possono essere fino 
a tre per unità di controllo. In tal modo è 
possibile controllare il buono stato della 
superficie dei singoli componenti elettro-
nici e la loro corretta orientazione. Per 
far questo non è necessaria una calibra-
zione complessa di OD Precision.

Industria automobili-
stica: precisione nel-
la linea di produzione 
Indipendentemen-
te dal fatto che si 
tratti di inserimento 
del parabrezza o cru-
scotto: con i sensori 
di distanza short range 
(displacement) le pinze 
vengono posizionate pre-
cisamente senza contatto e 
con elevata riproducibilità, e 
i componenti vengono inseriti 
perfettamente. Grazie al funzio-
namento stand-alone dei sensori 
,non è necessario per questo un’uni-
tà di elaborazione aggiuntiva. Questo 
risparmia spazio e lavoro di cablaggio, 
permette una veloce messa in servizio. Il 
parabrezza e il cruscotto vengono inseriti 
con estrema precisione. 

Monitorare il processo di montaggio Posizionamento preciso.

ELEVATA PRECISIONE IN OGNI APPLICAZIONE

 QUALITÀ AL 100%: 
IN OGNI SEQUENZA  
    DI PROCESSO

Macchine utensili: sistema di 
controllo qualità fin dall’inizio

Nella lavorazione delle la-
miere, il calore e le tensioni 

in gioco possono spesso 
creare problemi o non 
conformità nei materia-
li. Sensori di distanza 
short range (displace-
ment) come il Profi-
ler2 controllano subi-
to dopo la saldatura, 
la qualità del cordo-
ne: questo avviene 
direttamente duran-
te il processo.

Solo chi dispone di un 
know-how di applicazioni e 

di un vasto portfolio di tec-
nologia può reagire in modo 

opportuno alle diverse esigen-
ze, offrendo sempre la soluzione 

adatta. La triangolazione laser 1D 
o 2D, procedimenti di misura croma-

tici confocali o soluzioni con sistemi di 
visione 2D e 3D sono utilizzati nei settori 
più disparati e possono portare un con-
tributo importante per quanto riguarda il 
controllo qualità, la diminuzione dei costi 
e quindi l’aumento del guadagno. Senso-
ri di distanza short range (displacement) 
rilevano in modo preciso anche i piccoli 
difetti del materiale e le minime crepe. 
Oltre alla dimensione minima della cu-
stodia e quindi al pochissimo ingombro, 
la possibilità di parametrizzazione e la 
facile messa in servizio sono altri punti 
a favore. Se devono essere presi in con-
siderazione e rilevati altri aspetti come 
diametro, superfici o volumi, i sistemi di 
visione 2D o 3D di SICK sono l’opzione 

perfetta anche grazie alle numerosissi-
me possibilità di adattamento. E anche 
la combinazione di diverse tecnologie 
è all’origine di altri vantaggi, infatti, i 
sensori di distanza short range (displa-
cement) garantiscono, ad esempio, un 
posizionamento corretto delle schede 
elettroniche. I sensori di visione 2D mi-
surano molto precisamente il diametro 
del foro e i sistemi di visione 3D rilevano 
l’altezza ed il volume delle schede elet-
troniche. Si possono così localizzare fa-
cilmente i difetti di forma. (tm)

SISTEMI DI VISIONE 2D O 3D E SENSORI DI  
DISTANZA SHORT RANGE (DISPLACEMENT)

Misurazione e controllo.
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>> Per la loro grande risoluzione sia i 
sensori di distanza short range (displa-
cement) OD Value e OD Mini sia gli en-
coder a cordino BTF08 con interfaccia 
EtherCAT® possono rilevare precisamen-
te distanze, percorsi e posizione nella 
frazione di un millimetro. Il vantaggio 
particolare degli encoder EtherCAT® è 
quello di potersi integrare perfettamente 
nel controllo Beckhoff dei banchi  prova 
delle strutture girevoli. In questo mo-
do Necki risparmia non solo lavoro di 
cablaggio supplementare, ma guadagna 
anche opzioni complete di diagnostica: 
aspetto questo molto importante per 
molti clienti.

Banchi di prova di Necki affinché treni e 
tram circolino in modo sicuro.
La Necki AG è una azienda familiare sviz-
zera attiva nella costruzione di veicoli e 
impianti e appartiene agli offerenti lea-
der a livello mondiale di banchi prova per 
strutture girevoli. “I banchi prova sono 
impiegati da produttori di materiale su 
ruote e da gestori di manutenzione di fer-
rovie, gestori di traffico locale e metropo-
litane. Questi controllano i carichi sulle 
ruote delle aste girevoli nuove, riparate 
o soggette a manutenzione in funzione 
delle relative esigenze e le regolano nel 
modo opportuno”, spiega Jodef Bieri di 
SICK a Stans che ha accompagnato il 

progetto come account manager. In que-
sto caso dei cilindri idraulici simulano, 
sulle strutture girevoli, diversi pesi dei 
veicoli e le forze che agiscono nella cor-
sa, nelle curve o in caso di vento latera-
le. Una regolazione corretta, ad esempio, 
delle distanze e del parallelismo degli 
assi, delle posizioni e direzioni delle ruo-
te ottimizza il comfort della corsa e mini-
mizza l’usura oltre che i costi d’esercizio. 
Inoltre, si garantisce che i treni e le linee 
rimangano sulla corsia del binario in mo-
do affidabile. I dati di misura, tolleranza e 
regolazione, ad esempio nella misurazio-
ne della distanza fra le ruote con i senso-
ri di distanza short range (displacement), 
vengono messi a verbale e possono es-
sere rintracciati in ogni momento.

Controllo della sospensioni primarie con 
gli encoder a cordino di SICK
Nencki sviluppa i banchi di prova delle 
strutture girevoli, ad esempio il modello 
NBT Coach, per officine di manutenzione 
di metropolitane, della ferrovia Svizzera 
SBB o dei treni ad alta velocità fino a 
350 km/h, da una struttura di costruzio-
ne modulare e li munisce relativamente 
ai requisiti richiesti dal cliente. Tra le fun-
zioni più importanti ci sono il rilevamen-
to e la regolazione della distribuzione del 
carico uniforme su ogni ruota. A tale sco-
po, secondo Stephan Gudde di Nencki, 

si misura 
il carico su 
ogni ruota 
e quattro 
encoder a 
cordino HighLine 
BTR08 di SICK rilevano 
il percorso delle sospensioni primarie. Il 
meccanismo rotatorio è alloggiato in una 
robusta custodia di metallo. I dispositivi 
delle spazzole, che proteggono dallo 
sporco l’ingresso del cordino, impedisco-
no la penetrazione di polvere e sporco. 
L’encoder che misura il percorso è collo-
cato con servo flangia all’esterno sull’al-
bero del tamburo di trazione del cordino. 
Per il controllo delle sospensioni prima-
rie, i BTF08 vengono fissati sul bordo del 
banco di prova con dei magneti. Nella 
sezione superiore della struttura girevo-
le, delle barre sollevano gli occhielli del 
cordino dell’encoder. Durante il procedi-
mento di prova l’encoder a cordino misu-
ra, riproducendo le dimensioni in altezza 
e distanza, le modifiche dell’elasticità 
che le forze agenti provocano.  L’accu-
ratezza necessaria comporta ± 0,1 mm. 
Dai risultati di misurazione di elasticità e 
carico della ruota si calcola automatica-
mente se si deve attuare una correzione 
delle sospensioni primarie di ogni ruota. 
Rimuovere o aggiungere le cosiddette 
rondelle rende le sospensioni rispettiva-

La Nencki AG di Langenthal registra molto precisamente nei suoi banchi di prova con struttura girevole. Per mezzo di encoder a 
cordino HighLine BTF08 con interfaccia EtrherCAT® e sensori di distanza short range (displacement) della famiglia di prodotti OD si 
misurano e rilevano nel controllo finale caratteristiche di prova come elasticità e distanze fra le ruote.

ETHERCAT®-INTERFACE SEMPLIFICA L’INTEGRAZIONE DEGLI ENCODER A CORDINO

PERFEZIONE SUL BANCO DI PROVA 
L’encoder a cordino BTF08 misura le 
modifiche dell’elasticità con un’accu-
ratezza di ± 0,1mm.
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mente più dure o più morbide. L’altezza 
necessaria delle rondelle viene visualiz-
zata sullo schermo del banco di prova. 

Competenza interfacce di SICK sugli 
encoder
Mentre la strutturazione di misura de-
scritta era già provata in diversi banchi di 
prova, Nencki cercava allo stesso tempo 
una soluzione di encoder che si potes-
se integrare direttamente nel controllo 
Beckhoff. “In questo caso potevamo of-
frire la soluzione adatta con interfaccia 
EtherCAT® grazie al vasto portfolio di in-
terfacce degli encoder”, dice Carell Ge-

rig, Application Engineer di SICK a Stans. 
Infatti, il portfolio di SL e ML e i sistemi 
motorfeedback di SICK sostengono at-
tualmente più di una dozzina di standard 
di interfacce che sono determinanti nella 
comunicazione industriale. La gamma va 
dalle interfacce incrementali alle tecno-
logie Interface sviluppate internamente 
come SSI, HIPERFACE® o la One Cable 
Technology HIPERFACE DSL® oltre che 
sistemi bus di campo per l’automatiz-
zazione della produzione come Devi-
ceNet™, PROFIBUS, CANopen. Inoltre, 
si impiegano bus di campo basati su 
Ethernet come EtherNet/IP, PROFINET e 

quindi EtherCAT®. Per Nencki l’impiego di 
encoder a cordino BTF08 con interfaccia 
EtherCAT® significa una riduzione signi-
ficativa del lavoro d’integrazione. “Non 
abbiamo più bisogno di un cablaggio 
separato”, spiega Stephan Gudde. “Oltre 
a questo, la programmazione degli en-
coder viene integrata direttamente sulle 
superfici di configurazione del comando 
così da facilitare e accelerare l’imposta-
zione”. Inoltre, il collegamento bus di 
campo apre vaste possibilità di diagno-
stica con cui si può ottimizzare ulterior-
mente la sicurezza contro il guasto degli 
encoder e quindi dei banchi di prova. “Ad 
esempio possiamo monitorare la tempe-
ratura nell’encoder”, spiega Josef Bieri. 
“Quando si raggiungono i valori minimi e 
massimi indicati, l’encoder indica diret-
tamente al comando i possibili stati cri-
tici d’esercizio.” Come ulteriori parametri 
si possono coinvolgere nella diagnostica, 
attraverso le interfacce di bus di campo, 
anche le ore d’esercizio, i valori limite 
programmabili di posizione e le velocità.

Corsa sicura su tutti i binari: Nencki ha 
regolato i deviatoi nel modo giusto con 
i sensori di distanza short range (displa-
cement) e gli encoder a cordino Ether-
CAT® di SICK. (tm)

Per maggiori informazioni:
www.nencki.ch

Per rilevare e regolare in modo 
uniforme la distribuzione del carico, 
Nencki impiega quattro ancoder a 
cordino HighLine BFT08.

Sensori di distanza short range (displacement) in azione

Con i sensori di misurazione lineare è facile risolvere la misurazione senza contatto di lunghezza e velocità, indipendentemente dal 
materiale. Infatti dove odometri a rotella, rulli di misura o tachimetri a causa di slittamenti, vibrazioni e usura spesso provocano 
errori di misura e danni sugli oggetti da misurare, OLV misura senza contatto in modo efficiente e flessibile.

SENSORI DI MISURAZIONE LINEARI OLV

LUNGHEZZA E VELOCITÀ: RILEVAZIONE 
OTTICA, CONTROLLO PRECISO.

>>Il principio di funzione dei sensore di 
misurazione lineare si basa sulla tecno-
logia laser doppler. Nel far questo due 
raggi laser producono sull’oggetto da 
misurare un modello a strisce1. At-
traverso il movimento della superficie 
dell’oggetto3, la luce registrata dal rile-
vatore viene modulata nell’intensità2. 
La frequenza di questa modulazione 
corrisponde alla frequenza laser doppler. 
Attraverso il rilevatore la luce registrata 
viene convertita in un segnale: un pro-
cessore digitale di segnale (DSP) è in 
grado di calcolare quindi la velocità e la 
lunghezza del percorso.

Impiego flessibile
Con la tecnologia laser doppler si ha il 
vantaggio che non sono necessari riferi-
menti sull’oggetto da misurare. In com-
binazione con l’elevata robustezza e il 
facile comando è possibile l’impiego in 
diversi ambiti:

Laser Lente OggettoRilevatore

Rilevatore

2

3
1 

Industria dei pneumatici e della gomma
Per mezzo di una misurazione precisa 
della lunghezza e della velocità la fami-
glia di prodotti OLV si può applicare per 
la sincronizzazione della velocità. In que-
sto modo è possibile una costante qua-
lità del materiale (ad esempio spessore 
del profilo) e il comando del processo 
di taglio nelle macchine di produzione 
pneumatici (estrusore).

Industria dellʼacciaio
Nella produzione ad esempio di barre in 
acciaio, lamiere, fili o tubi, i sensori della 
famiglia di prodotti OLV misurano in mo-
do affidabile la velocità e questo anche 
su superfici di materiale con temperatu-
re elevate fino a 1.100 °C.

Industria della stampa e della carta
La misurazione della lunghezza (ad 
esempio per il controllo della merce in 
entrata e l’ispezione su quella in uscita) 
e la misurazione della velocità differen-
ziale o della velocità (con due sensori) 
oltre che il rilevamento dello slittamento 
e il controllo delle procedure di stampa e 
taglio sono compiti della famiglia di pro-
dotti OLV.  (tm)
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>>Le bilance a nastro pesano il materia-
le sfuso. La  densità del materiale sfuso 
non è tuttavia sempre omogenea. Tem-
peratura, umidità o altri fattori possono 
aumentare il volume. Nella pratica pos-
sono sorgere dei problemi se il materia-
le sfuso supera la capacità del volume 
dell’impianto o dei processi successivi. 
Il materiale si accumula e il processo si 
interrompe, poiché le macchine a valle 
sono intasate. Questo diventa partico-
larmente fastidioso se le macchine e i 
nastri trasportatori risentono di danneg-
giamenti a causa di sovraccarichi. 

Bulkscan® di SICK offre una soluzione si-
cura ed efficiente con la sua misurazione 
volumetrica basata sul laser. Durante la 
misurazione diretta con laser, Bulkscan® 
rileva il contorno del nastro trasportatore 
dall’alto. Nel far questo determina la se-
zione trasversale del materiale sfuso dal 
contorno del materiale rilevato. In com-
binazione con la velocità del nastro tra-
sportatore, Bulkscan® calcola il volume. 
Attraverso la misurazione volumetrica il 
sensore ottimizza il processo di produ-
zione e aumenta la qualità dei processi.

Robusto e affidabile anche in condizioni 
atmosferiche estreme
Le miniere costituiscono delle grandi 
sfide non solo per gli uomini, ma anche 
per le macchine: polvere, vento e gran-
di variazioni di temperatura nonché le 
condizioni atmosferiche sottopongono la 
tecnologia a grandi sollecitazioni. I gua-
sti sono scontati, causando un aumento 
dei costi. Proprio in queste condizioni è 
importante garantire il processo di pro-
duzione per mezzo di una misurazione 
affidabile e precisa. 

Il flussimetro laser Bulkscan® LMS511 di SICK misura il materiale sfuso sui nastri trasportatori in modo affidabile, senza contatto 
e senza bisogno di manutenzione ed è così una buona alternativa alle classiche bilance a nastro. Grazie alle funzioni supplemen-
tari intelligenti come il controllo della posizione del nastro e del carico, e del livello di riempimento, Bulkscan® garantisce l’ottimiz-
zazione del processo e la prevenzione dai danneggiamenti dell’impianto.

FUNZIONI AGGIUNTIVE INTELLIGENTI CON IL BULKSCAN® 

PROCESSI SENZA INTOPPI GRAZIE 
ALL’AFFIDABILITÀ DELLA MISURAZIONE 
DELLA PORTATA VOLUMETRICA

Grazie alla tecnologia Multi-Echo svilup-
pata da SICK, Bulkscan® misura in modo 
preciso anche in presenza delle condi-
zioni atmosferiche più avverse. Anche 
le condizioni di cattiva visibilità non pro-
vocano problemi al sensore di portata 
volumetrica. Bulkscan® LMS511 è stato 
progettato per lavorare senza manuten-
zione: grazie alla custodia robusta e al 
riscaldamento integrato ci riesce senza 
problemi in ambiente esterno anche con 
temperature fra −40 e +60 °C. 

Ottimizzazione di processo grazie alle 
funzioni aggiuntive intelligenti
Nell’industria mineraria si trasporta 
spesso materiale grezzo. Le bilance a 
nastro misurano tuttavia solo il peso 

del materiale sfuso. Questo costituisce 
uno svantaggio perché i grandi pezzi 
di roccia possono bloccare i processi a 
valle. Perciò Bulkscan® misura, oltre al 
volume, anche il profilo dell’altezza del 
materiale sfuso. I grandi massi possono 
quindi essere rimossi in tempo dal na-
stro trasportatore, per impedire blocchi 
negli impianti a valle. Un’altra funzione 
del sensore laser di portata è la deter-

minazione del baricentro del materiale 
sfuso. In particolare questa funzione au-
menta la disponibilità dell’impianto. Dal-
la misurazione dell’altezza del materiale 
sfuso, Bulkscan® calcola l’orientamento 
del prodotto. Bulkscan® avverte se il bari-
centro si trova troppo verso destra o ver-
so sinistra sul nastro trasportatore.  In-
fatti un carico unilaterale può provocare 
il danneggiamento del nastro trasporta-
tore. Inoltre, il controllo dei bordi del ma-
teriale sfuso impedisce che il materiale 
cada dal nastro trasportatore.
Un nastro trasportatore fuori sede si 
usura più velocemente. Grazie al con-
trollo intelligente dello spostamento 
del nastro, il sensore avverte in caso di 
spostamenti del nastro trasportatore e 
riconosce l’ingombro e la posizione del 
materiale sfuso. 

Comunicativo, compatibile per la conver-
sione in entrambe le direzioni, pronto per 
Industry 4.0
Per un processo di produzione sicuro è 
indispensabile la comunicazione con i 
sistemi di alto livello. Attraverso Ethernet 
TCP/IP, Bulkscan® trasmette i dati nel 
giro di secondi. I pericoli vengono rico-
nosciuti in tempo e i processi ottimizzati 
rapidamente e senza interruzione della 
produzione. È possibile un collegamento 
diretto di Bulkscan® a un PLC di alto livel-
lo per un’integrazione funzionale com-
pleta. Grazie alla semplice installazione, 
il sensore ha tempi di messa in servizio 
rapidi. Un’interfaccia intuitiva semplifica 
ulteriormente il comando del sensore. 
Attraverso il modulo analogico BAM100, 
inoltre, si possono leggere e trasmettere 
valori analogici di corrente nell’interval-
lo 4 … 20 mA.  Nel far questo, il modulo 

converte i segnali digitali in analogici o 
viceversa in base alla necessità. Questa 
modalità bidirezionale rende possibile 
l’integrazione del flussimetro laser an-
che in impianti preesistenti. 

Bulkscan® di SICK è quindi l’ideale per 
un impiego flessibile. Oltre alle tradizio-
nali applicazioni nell’industria mineraria, 
viene impiegato anche nel carico di treni 
merci. Anche l’industria alimentare si af-
fida a Bulkscan® LMS511. A prescindere 
dalle diverse densità di patate, semi di 
soia o spinaci, il sensore di portata risul-
ta sempre affidabile grazie alla sua mi-
surazione volumetrica intelligente. (fd/
tm)

Valore 1 Valore n...

! "

Valore 1 Valore n...

Funzione “calcolo del baricentro”: Bulkscan® riconosce 
in questo modo il carico unilaterale o le sollecitazioni 
unilaterali del nastro.   

Funzione “controllo del percorso del nastro”: Bulkscan® 

avverte in caso di spostamenti del nastro trasportatore 
e riconosce la posizione di carico del materiale sfuso.
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NUOVO PIANO PRINCIPALE PER EMISSIONI DI 
MERCURIO DA GRANDI IMPIANTI DI COMBUSTIONE

Misurazione del mercurio : FOCUS OUR VISION FOR QUALITY

>>Nel monitoraggio delle emissioni, il 
mercurio (Hg) è uno degli elementi che 
attira sempre di più l’attenzione del 
pubblico. Le emissioni di mercurio già 
da tempo non sono solo un problema 
locale, sono una questione globale. Il 
fatto che il mercurio sotto forma di gas 
rimanga nell’atmosfera più di sei mesi e 
quindi si sposti in tutto il mondo e pene-
tri nel nostro ecosistema, allarma molte 
organizzazioni e autorità per la tutela 
dell’ambiente. Le Nazioni Unite hanno 
dichiarato, come loro obiettivo principa-
le, il compito di diminuire e prevenire le 
emissioni di mercurio e di avviare con il 
programma ambientale UNEP un con-

tratto vincolante per tutto il mondo. Lo 
scopo è quello di arginare le emissioni 
di mercurio che provocano danni all’am-
biente e alla salute.

Nuovi valori limite per le emissioni di 
mercurio
I grandi impianti di combustione sono al 
centro dell’attenzione; questo riguarda 
gli impianti industriali di combustione 
con potenze a partire da 50 megawatt 
che impiegano fonti energetiche fossili e 
biologiche. Non è ancora chiaro quanto 
saranno stringenti i valori limite di emis-
sione per il mercurio nei grandi impianti 
di combustione in Europa. Il documento 

con le BREF (Best Available Techniques 
Reference) per i grandi impainti di com-
bustione (LCP, Large combustion plant) 
conterrà i dettagli. Il documento descrive 
le “migliori tecniche disponibili” (BAT) per 
il settore e prevenire l’impatto sull’am-
biente. Alcune previsioni indicano che il 
limite medio annuale alle emissioni di 
Hg in Europa per centrali a carbone pos-
sa essere tra 1 e 4 µg/m³, e, per centrali 
a lignite tra 4 e 7 µg/m³. Questi valori 
limite di emissione saranno quindi appli-
cabili sia agli impianti nuovi che a quelli 
esistenti. Gli attuali valori limite in Euro-
pa si attestano tra 30 µg/m³ e 50 µg/
m³. Precursori con un valore limite per 
centrali a carbone fossile da circa 1,5 
fino a 2,3 µg/m³ di mercurio sono attual-
mente gli Stati Uniti. Differentemente 
dall’Europa questo valore limite è calco-
lato come media su 30 giorni.

La migliore tecnica di misurazione dispo-
nibile 
Le BREF descrivono le migliori tecnolo-
gie disponibili con dovizia di dati tecnici 
di uso e sono quindi il riferimento per le 
autorità in tutta Europa nell’autorizzazio-
ne degli impianti industriali. La domanda 
che sorge è se gli impianti sono pronti e 
ben equipaggiati dal punto di vista del-
la tecnologia di misura per soddisfare i 
nuovi valori limite e controllare in modo 
sicuro il rispetto del limite di emissione 
del mercurio.

“I limiti attualmente in discussione per le 
BREF comportano un enorme riduzione 
delle emissioni di mercurio e, qualora 
questi dovessero essere ratificati e ap-
plicati all’interno dell’Unione Europea, 
avrebbero un enorme impatto sul com-
parto energetico” sostiene Floria Greiter, 
Product Manager di SICK. “In questo ca-
so, le centrali elettriche sarebbero chia-

mate ad investire pesantemente nell’ot-
timizzazione dei sistemi di abbattimento 
delle emissioni e su misure di controllo 
più accurate e sensibili. SICK, grazie al-
le prestazioni del MERCEM300Z, può 
rappresentare un prezioso partner per 
i gestori degli impianti per risolvere il 
problema dell’analisi delle emissioni di 
mercurio. ”

Il MERCEM300Z misura in continuo il te-
nore di mercurio nei fumi ed è già pronto 
per le esigenze di domani con un cam-
po di misura certificato molto piccolo di 
0 … 10 µg/m³. E’ certificato anche per 
misure sul range estremamente elevato 
di 0 … 1.000 μg/m³, ideale per misure di 
processo in uscita caldaia. Queste pre-
stazioni sono certificate in accordo alla  
EN 15267. 

Anche l’Europa avrà limiti di emissione per il mercurio bassi come quelli americani? Con la prossima revisione delle BREF si annun-
cia una diminuzione drammatica del mercurio sui grandi impianti di combustione. Già oggi è disponibile una tecnica di analisi affi-
dabile che monitora il mercurio con un campo di misura certificato per le emissioni pari a  0 … 10 µg/m³. Il MERCEM300Z di SICK

“Il valore limite attualmente in discussione  
nelle BREF comporta una riduzione enorme  

delle emissioni di mercurio.”

Florian Greiter, Product Manager di SICK

Il MERCEM300Z è stato sviluppato spe-
cificatamente per il monitoraggio di 
emissioni di mercurio nei gas di scarico.  
Grazie alla misurazione diretta brevet-
tata il sistema adempie tutte le condi-
zioni attuali in esame presso le autorità. 
La cuvetta di regolazione integrata e sin-
golare nella sua tipologia consente un 
controllo drift completamente automa-
tico nella contemporanea regolazione 
ottica del sistema. Inoltre si possono 
raggiungere valori di misurazione affida-
bili e stabili per lungo tempo. Il genera-
tore di gas di prova integrato opzional-
mente rende possibili prove complete 
di funzione e sistema. Il concetto di 
comando provato di SICK e i protocolli di 
comunicazione moderni completano il 
profilo del MERCEM300Z come sistema 
di misurazione del mercurio progettato 
in maniera completa: semplice da inte-
grare e da usare oltre che stabile per 
lungo tempo.

MERCEM300Z

MERCEM300Z controlla le emissioni di Hg 
in accordo alle normative ambientali più 
restrittive.

MERCEM300Z rileva le concentrazioni di Hg 
prima dei sistemi di abbattimento.

Nell’Unione Europea la prova d’idoneità 
viene effettuata fondamentalmente su 
due sistemi uguali di costruzione e con-
siste di una prova di laboratorio con test 
di campo correlati. La durata totale di 
una prova d’idoneità per un componente 
CEMS (Continuous Emission Monitoring 
System) è tra 6 e 14 mesi. Durante i test 

di campo l’analizzatore deve dimostrare 
l’idoneità sia su impianti inceneritori e di 
cemento sia su centrali elettriche. 

Non è facile paragonare le esigenze di 
misura e i limiti europei con quelli degli 
Stati Uniti. Differentemente dall’Europa, 
negli Stati Uniti non è necessaria una 
certificazione di tipo dell’analizzatore 
prima dell’immissione sul mercato per 
il controllo emissioni, ma ogni singolo 
CEMS venduto deve essere testato in ac-
cordo alle Performace Specification 12A 
(PS 12A), a valle della messa in servizio. 
Un’altra differenza consiste nel fatto 
che le emissioni negli Stati Uniti devono 
essere monitorate considerando una 
media mensile e non giornaliera. SICK 
ha già installato diversi MERCEM300Z 
negli Stati Uniti che sono stati calibrati 
con successo secondo PS 12A e sono in 
grado di monitorare emissioni di mercu-
rio inferiori a 1 µg/m³.  

Misurazione del mercurio avanzata
Per avere garanzie di mantenere le 
emissioni di mercurio sotto i limiti, so-
no raccomandabili misure di processo 
aggiuntive. L’utilizzo del MERCEM300Z 
può permettere al gestore dell’impian-
to di riconoscere in tempo i picchi di 
Hg imprevedibili durante il processo di 
combustione. La misurazione, a monte 
dei sistemi di abbattimento, offre dei 
vantaggi: si può intervenire prontamen-
te regolando opportunamente i sistemi 
di abbattimento di Hg e non si rischiano 
delle cattive sorprese a camino. Inoltre, il 

gestore, attraverso un dosaggio più pre-
ciso dei carboni attivi, può anche ridurre 
i costi. MERCEM300Z è rapido ed affi-
dabile anche in presenza di un elevato 
tenore di polvere e delle alte concentra-
zioni che si presentano in uscita caldaia. 
Il MERCEM300Z è l’analizzatore ideale 
di mercurio totale in forma gassosa (sia 
elementare che ossidato), per il control-
lo delle emissioni di Hg di centrali elet-
triche, cementifici e inceneritori. Sono 
disponibili versioni sia per l’installazione 
all’esterno sis all’interno di ambienti cli-
matizzati. (sh)
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>>Nella produzione di acciaio per costru-
zioni, acciai inossidabili o di qualità, vie-
ne fuso il rottame ferroso in forni ad arco 
elettrico (FEA). Questo processo, infatti, 
consuma meno energia della produzione 
d’acciaio attraverso la tecnologia  dell’al-
toforno. In entrambi i casi le condizioni 
ambientali sono tuttavia uguali: sporco, 
caldo, vibrazioni, rumore. Con queste 
premesse la tecnologia di misurazione 
ha delle condizioni difficili per poter ga-
rantire precisione e continuità di servizio. 
Tuttavia, è necessario l’impiego di una 

tecnologia di misurazione affidabile per 
avere una produzione economicamente 
conveniente, rispettare le condizioni cli-
matiche e aumentare la flessibilità e la 
sicurezza. 

Già nel forno elettrico ad , gli aspetti per 
la di misurazione sono molteplici. La 
robusta tecnologia dei sensori di SICK 
supporta per segnalazione di pericoli 
e guasti in molte applicazioni: nell’ali-
mentazione del rottame, nell’impianto di 
combustione del forno e nella movimen-

tazione della siviera. Direttamente sul 
forno è necessario, fra l’altro, il controllo 
del consumo di ossigeno e di gas natu-
rale. Il controllo della pressione del com-
bustibile e della temperatura nonché il 
controllo dell’inertizzazione dei serbatoi 
di combustibile e di olio sono rilevanti. 
Importantissima è la misurazione del 
gas di scarico. 

TECNOLOGIA DI SENSORE SUL FORNO ELETTRICO AD ARCO

CHI ANALIZZA, VINCE
Per quasi tutte le applicazioni nel settore della metallurgia, SICK fornisce sensori anche nel mondo della tecnologia di misurazione 
e analisi. È nuova la misurazione sul forno elettrico ad arco con METPAX300, un sistema di analisi su misura.

Analizzare il gas di scarico in modo cor-
retto
Solo l’analisi precisa del gas di scarico 
sul forno elettrico ad arco consente il 
controllo stechiometrico nell’iniezione 
di carbone, nell’iniezione di ossigeno e 
in generale nell’impostazione dei bru-
ciatori. In questo settore la matrice del 
gas è davvero difficile da rilevare perché 
vengono impiegati nel forno elettrico ad 
arco molti tipi di rottame, oltre che DRI 
(Direct Reduced Iron), HBI (Hot Briquet-
ted Iron) e acciaio grezzo.  Questa varietà 
di materiali in ingresso si traduce in un 
gas di scarico molto sporco e appiccico-
so con una polverosità a granulometria 
variabile. A queste condizioni si aggiun-
ge una temperatura dei fumi di scarico 
di circa 1700°C, serve quindi un lavoro 
di squadra per identificare correttamen-
te la composizione del gas: questo è 
possibile con l’analizzatore di gas di pro-
cesso MCS300P, il trasmettitore laser di 
ossigeno TRANSIC100LP e la sonda di 
prelevamento del gas per elevate con-
centrazioni di gas, METPRO. L’intera ap-
parecchiatura è inserita in un armadio di 
acciaio inossidabile nel sistema robusto 
METPAX300 che richiede poca manuten-
zione. Questo sistema di analisi fatto su 
misura è nuovo ed è di SICK. 

CO, CO2, H2O, O2 – METPAX300 analiz-
za in maniera specifica la composizione 
del gas di scarico. Dalla linea del gas di 
scarico subito dietro il forno elettrico ad 
arco, la sonda raffreddata con acqua 

METPRO preleva il gas di scarico.  Una 
parte del gas di scarico fluisce attraver-
so l’innovativo Cross-flow-Filter di SICK, 
ottimizzato specialmente per questa 
applicazione.  Liberato dalla polvere, il 
gas fluisce quindi attraverso una linea di 
campionamento riscaldata verso l’ana-
lizzatore di gas di processo MCS300P e 
successivamente verso l’analizzatore di 
ossigeno con il robusto TRANSIC100LP. 
Grazie alla tecnica di misurazione a cal-
do del MCS300P non ci sono problemi di 
condensa a allo stesso tempo il sensore 
riconosce, tramite la misurazione dell’u-
midità, il processo di raffreddamento 
con acqua del forno elettrico ad arco. 
L’analizzatore di gas di processo misura 
direttamente nel gas originale. L’armadio 
di analisi è progettato specificatamente 
sulle esigenze “Heavy Duty”. Raffredda-
tori Vortex ad aria compressa raffredda-
no e purificano in modo permanente lo 
spazio interno dell’armadio di analisi. Il 
flusso d’aria rinfrescante viene condotto 
dall’interno verso l’esterno. Si escludono 
quindi sia la presenza di polvere sia di 
surriscladamento. 

METPAX300 fa chiarezza
L’analisi del gas di scarico permette al 
gestore dell’impianto di capire la qualità 
dello scarto nella misurazione dei rap-
porti di CO rispetto a CO2 e O2. Il risulta-
to dell’analisi chiarisce il contenuto del 
carbonio del materiale fuso attraverso la 
misurazione dei rapporti di CO rispetto a 
CO2. Tale misurazione riduce il consumo 

energetico attraverso l’ottimizzazione 
della combustione conoscendo i rapporti 
di iniezione di O2 e CO presente nei gas 
di scarico. Inoltre, consente la regolazio-
ne precisa del bruciatore per l’iniezione 
di ossigeno e la soffiatura di carbone tra-
mite la regolazione del rapporto di CH4 
rispetto a O2 sui bruciatori sulle pareti 
del forno. La misurazione inoltre aiuta a 
prevenire esplosioni e sfondamenti del 
forno che possono sorgere per contenuti 
troppo elevati di CO nel gas di scarico o 
per perdite d’acqua. 

Riconoscimento di qualità
Solo un hardware di alta qualità che 
fornisce qualità di misurazione costan-
te può sussistere in questo campo. Per 
verificarlo, il sistema è stato testato per 
un periodo di 18 mesi in condizioni di 
servizio molto difficili presso Hellenic 
Halyvourigia, un’acciaieria in Grecia.  Il 
test documenta che il sistema di analisi 
METPAX300 fornisce risultati di analisi 
affidabili e inoltre sicurezza nella fun-
zione. Entrambi i criteri, affidabilità e 
sicurezza di funzione sono la base per 
ottimizzare e controllare precisamente 
i processi. Inoltre sono la premessa per 
un’elevata disponibilità di servizio. 

Il cliente è molto soddisfatto e adotta il 
sistema dopo la riuscita del test. (sh)

Per maggiori informazioni:
www.hlv.gr
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>>Il prezzo basso del petrolio spesso 
non copre neanche più i costi e provoca 
attualmente sempre più problemi per le 
aziende nelle materie prime del settore 
del petrolio e del gas naturale. Non resta 
quindi altra soluzione per le aziende che 
riversare quest’aumento dei costi anche 
sui costruttori degli strumenti di misura. 
Già da tempo, comunque, non si tratta 
solo del prezzo. Si tratta di qualità eleva-
ta dei dispositivi e prestazione di misura 
“infallibile”. Anche i misuratori di portata 
gas per la misura fiscale sono coinvolti e 
non ci sono compromessi per gli stessi 
utenti. La misura deve funzionare in mo-
do affidabile per un lungo periodo con 
bassissimi margini di incertezza di mi-
sura. Infatti, misure sbagliate di qualche 
decimo percentuale hanno il loro peso 
in un periodo prolungato, determinando 
grandi perdite nel calcolo della quanti-
tà di gas naturale. In relazione a questi 
aspetti, la richiesta di misuratori di por-
tata gas sempre più di facile utilizzo, con 
una semplice taratura, semplici attività 
di messa in servizio, con funzioni di dia-

gnostica avanzata e rapidità 
nel servizio di assistenza, in 
caso di necessità, diventano 
elementi sempre più importanti. 
Anche in questo caso, il tempo è de-
naro. 

L’ultima generazione
La risposta a questa tendenza è nella 
misura della portata di gas con FLOW-
SIC600-XT. Il nuovo misuratore di porta-
ta gas di SICK è disponibile in quattro va-
rianti di prodotto, sia che venga utilizzato 
come dispositivo stand-alone sia che 
venga utilizzato come parte integrante 
di un sistema di misura e può ora soddi-
sfare esigenze su applicazioni di misura 
fiscale del gas naturale, che richiedono 
un’elevata precisione di misura. Nel far 
questo FLOWSIC600-XT si rifà ai punti 
forti del suo predecessore: è robusto, 
affidabile e misura in modo preciso. Gli 
utenti apprezzano fondamentalmente le 
caratteristiche positive degli ultrasuoni 
nella misura della portata dei gas natu-
rali. Una tecnologia che misura precisa-

mente in maniera 
molto indipendente 

dalle caratteristiche del gas 
naturale: l’ideale nelle misure fiscali di 
gas naturale. Nonostante le variazioni 
di pressione, le vibrazioni e le particelle 
di sporco nel flusso del gas, i misuratori 
di portata gas FLOWSIC600 si contrad-
distinguono sempre per la misurazione 
della differenza del tempo di transito di 
propagazione dell’ ultrasuono, e il layout 
diretto dei path di misura rispetto ad al-
tri layout. Non ci sono parti meccaniche 
soggette ad usura, la contaminazione 
non agisce sulla qualità del segnale co-
me ad esempio nelle misure degli ultra-
suoni con layout dei sensori a riflessio-
ne.

Con la tecnologia sonda a ultrasuoni più 
recente ed un’elettronica ottimizzata, 
SICK è riuscita ad aumentare i benefici 
per l’utente. Gli “XT” supplementari, che 

FLOWSIC600-XT: il misuratore di portata gas di SICK mantiene 
l’immagine positiva del suo predecessore come eccellente dispo-
sitivo di misura di precisione per l’ambiente industriale complesso. 
FLOWSIC600-XT si differenzia significativamente per il suo sviluppo 
ulteriore orientato alle esigenze del cliente. Il concetto di famiglia di 
prodotto con diverse esecuzioni consente la selezione opportuna del 
dispositivo. Così si impiega sempre il giusto XT. 

MISURA FISCALE DEL GAS NATURALE 

FLOWSIC600-XT: 
THE PERFECT MATCH

derivano da FLOWSIC600-XT, 
uniscono la singolare facilità 
d’utilizzo con la semplicità 
solida, ridotta all’essenzia-
le. Questo aspetto porta il 
FLOWSIC600-XT a un livel-
lo straordinario di innova-
zione e crea delle condizio-
ni di misura ancor più sicure 
e affidabili. 

Grazie ai requisiti di installazio-
ne meccanica molto compatti, 

FLOWSIC600-XT Forte semplifica 
tali attività, e riduce sensibilmente i re-

lativi costi. Questo è ideale per l’impiego, 
ad esempio, su piattaforme offshore o in 
situazioni compatte di misura come in 
Cabine Re.Mi. 

Sempre meglio
I rumori di impianto sono disturbi che 
possono compromettere il funzionamen-
to corretto dell’impulso ultrasonoro. Per 
lo più, le conformazioni delle tubazioni, 

le valvole e i regolatori di pressione spes-
so causano disturbi di sottofondo, che 
possono interferire con il funzionamento 
del segnale ultrasonoro. Per l’udito uma-
no questo disturbo non è percepibile, ma 
lo è per i sensori a ultrasuoni. Proprio 
nella zona di elevata frequenza tra 85 
e 200 KHz, questi rumori influenzano il 
ricevimento dei segnali ultrasonori e la 
qualità del segnale potrebbe influenzare 
negativamente la misura di portata. Con 
i sensori a ultrasuoni più recenti ed elet-
tronica ottimizzata, SICK è riuscita a mi-
gliorare l’immunità ai rumori di disturbo 
nell’applicazione. I rumori non hanno più 
un influsso negativo sulla misura.

Cambiano la pressione o la temperatu-
ra del gas nell’applicazione? Il sensore 
di temperatura e pressione integrati li 
misurano e contribuiscono ad eseguire 
il calcolo automatico del cambiamento 
geometrico minimo del misuratore, per 
raggiungere un risultato della misura 
ancora più preciso.

Grazie al nuovo i-diagnostics™, il FLOW-
SIC600-XT si controlla da solo. Se ven-
gono riconosciuti dei cambiamenti nello 
stato dell’impianto, ad esempio a causa 
di sporco, umidità nel gas o rumori di di-
sturbo, FLOWSIC li rileva direttamente e 
l’assistente integrato, a mezzo del nuovo 
software FLOWgateTM, fornisce le infor-
mazioni della causa del problema.

Uno dei vantaggi più innovativi e unici 
sul mercato è, che grazie alla tecnologia 
PowerIn Technology™, FLOWSIC con-
tinua a misurare anche in assenza di 
alimentazione elettrica. Lʼassorbimento 
di corrente dellʼintera elettronica viene 
ridotto e la batteria di back-up integrata 
fornisce lʼenergia fino a tre settimane. 
Non c’è più nessun motivo, in caso di 
assenza di alimentazione, di affidarsi ad 
altri sistemi di misura. 

Stazione di regolazione della pressione con FLOWSIC600-XT Quatro e FLOWSIC600 presso terranets bw.
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Messo alla prova
Per dimostrare che FLOWSIC600-XT sia 
un’ottima soluzione come il suo pre-
decessore, SICK ne da prova in un’ap-
plicazione di misura in un impianto di 
stoccaggio di gas naturale. Assieme a 
FLOWSIC600, il FLOWSIC600-XT è in-
stallato e testato con un collegamento in 
serie sulla stessa tubazione di misura. Il 
risultato riscontrato è molto buono: en-
trambi i dispositivi hanno un sincronismo 
eccellente.

Come dimostrazione del miglioramento 
dell’immunità dei disturbi da rumore, 
SICK ha inserito il FLOWSIC600-XT Qua-
tro con due sistemi di misura ridondanti, 
con diverse frequenze di sensori a ultra-
suoni, in un impianto direttamente da-
vanti a una valvola di regolazione della 
pressione. Un simile impianto di misura 
è tipico nel settore del trasporto e della 
distribuzione del gas naturale e per im-
pianti. Nell’applicazione si avvalorano in 
modo eccellente la qualità e il migliora-
mento dell’elettronica. 

Innovativo anche nel design
Questa e altre messe in servizio mo-
strano come sia semplice integrare 
FLOWSIC600-XT nei sistemi anche già 
esistenti. iF DESIGN AWARD 2016 è la 
prova che la qualità e la precisione di 
FLOWSIC600-XT non sono in contrad-
dizione con il suo aspetto esterno. Per 
il suo design innovativo e il valore di ri-
conoscimento del marchio SICK, FLOW-
SIC600-XT ha ricevuto il premio da una 
giuria internazionale specializzata a feb-
braio 2016. (sh)

Stoccaggio di gas naturale con FLOWSIC600-XT e FLOWSIC600

FLATRATE
Dalla ricerca guasto alla riparazione del dispositivo di misura: la 
media delle riparazioni dei dispositivi di misura della polvere e 
di analisi del gas di SICK danno sicurezza e semplificano la pia-
nificazione nei costi e nei tempi di riparazione. Questo servizio 
inoltre è più economico dell’acquisto di un dispositivo sostitutivo 
o nuovo. La garanzia si prolunga per l’esercizio senza intoppi del 
dispositivo riparato dato che il dispositivo a ogni riparazione viene 
revisionato generalmente su ciascun componente rilevante per il 
funzionamento; le parti soggette a usura e consumo vengono in-
vece sostituite. Si impediscono in tal modo guasti ulteriori. Inclu-
se nel servizio sono anche la verifica della sicurezza di misura e la 
taratura in condizioni create in laboratorio. Riparati rapidamente 
e velocemente, i dispositivi di misura tornano come nuovi. (sh)

SICK LIFETIME SERVICES
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Per risolvere in modo efficiente i problemi di identificazione in realtà è necessaria più di un’unica tec-
nologia. Con SICK avete possibilità di scelta: tre tecnologie, una filosofia. Le vostre esigenze vengono 
al primo posto. SICK è da decenni pioniere nel campo delle soluzioni per la visione artificiale, leader 
di mercato nel settore della lettura di codici a livello industriale, specialista in radiofrequenza, nonché 
esperta di bus di campo e Big Data. Un’identificazione di livello professionale necessita di tutto questo. 
Con un’organizzazione globale SICK è presente in tutto il mondo con i suoi esperti di tecnologia e 
specialisti nei principali settori industriali. Per soddisfare le vostre esigenze ci vuole più di una visione. 
Secondo noi ci vuole intelligenza. www.sick.de/more-than-a-vision

MORE THAN A VISION
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