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Specialisti dell’imbottigliamento dei prodotti di qualità

• Innovazione • Qualità • Affidabilità • 
Riempimento iperbarico 
a leggera pressione di gas inerte
Riempimento isobarico
Riempimento iperbarico 
con leggero vuoto in bottiglia 
e pressione di gas inerte nel serbatoio
Riempimento a peso dinamico  
Riempimento volumetrico

per ogni settore la tecnologia dedicata
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ALCOLICI
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DALLA FUSIONE TRA GEA IMAFORNI E GEA COMAS PRENDE FORMA LA NUOVA 
IDENTITÀ SOCIETARIA DELLA BUSINESS UNIT ITALIANA DEL GRUPPO GEA, 
ATTIVA NELLO SVILUPPO DI TECNOLOGIE PER L’INDUSTRIA BAKERY A LIVELLO 
GLOBALE.

Nasce GEA  BAKERY  ITALIA: 
una nuova identità societaria per una 
“business unit globale”
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Dalla tradizione industriale 
italiana a una piattaforma 
globale di innovazione per 

il settore bakery. Con la nascita di 
GEA Bakery Italia, operativa da gen-
naio 2026, prende forma il nuovo as-
setto societario della Business Unit 
Bakery del gruppo GEA, risultato 
della fusione tra GEA Imaforni e GEA 
Comas. Un passaggio che riunisce 

sotto un’unica identità giuridica due 
realtà storiche del settore e che rap-
presenta l’evoluzione di un percor-
so industriale già avviato negli anni 
scorsi all’interno del gruppo.
“La forza di GEA Bakery nasce 
dall’incontro tra una dimensione in-
ternazionale e un profondo radica-
mento locale. Operiamo in un con-
testo globale, continuando a crede-
re che l’innovazione industriale più 
solida prenda forma nei nostri siti 
grazie alle competenze acquisite in 
100 anni di presenza sul mercato, 
grazie alla presenza del gruppo in 
oltre 100 paesi, grazie alle perso-
ne che, ogni giorno, trasformano il 
know-how tecnologico in soluzioni 
concrete per i nostri clienti”, ha com-
mentato Stefano Antonini, Senior 
Vice President Head of BU Bakery 
presso GEA Group.
“GEA Bakery – spiega l ’azienda – 
opera infatti in un contesto interna-
zionale, supportando clienti in 100 
paesi attraverso soluzioni tecnolo-
giche avanzate per l’industria bake-
ry. Parte della divisione Pharma & 
Healthcare Applications di GEA, la 
Business Unit è infatti attiva come 
parte del gruppo già dal 2015, in 
seguito all’acquisizione di Imaforni 
e Comas, due aziende storiche che 
insieme vantano oltre 100 anni di 
esperienza combinata nel settore”.
Oggi GEA Bakery conta oltre 400 
dipendenti, distribuiti tra le sedi di 
Colognola ai Colli (Verona) e Torre-
belvicino (Vicenza), e offre linee di 
produzione complete e altamente 
personalizzabili per un’ampia gam-
ma di applicazioni: cracker e bi-

scotti, torte, crostate e pizze. Negli 
ultimi cinque anni, GEA Bakery ha 
registrato una crescita costante, con 
un incremento attorno al 10% anno 
su anno, in linea con la solidità del 
gruppo GEA, che nel 2025 ha rag-
giunto un fatturato di oltre 6 miliardi 
di euro ed è entrato a far parte del 
DAX, il principale indice azionario 
tedesco.
Il nuovo assetto societario si inseri-
sce in un contesto di forte evoluzio-
ne strategica. GEA Bakery ha decli-
nato la strategia di gruppo, Mission 
30, tramite il programma WeEvolve, 
iniziativa di business unit che si ar-
ticola in tre macroaree: impatto, con 
un focus su persone, formazione, 
sostenibilità e community engage-
ment; crescita, orientata a un’evo-
luzione sostenibile e misurabile; 
valore, dedicata a innovazione ed 
eccellenza produttiva. 
“La sostenibilità è uno dei pilastri 
centrali di GEA Group e di tutte le 
sue Business Unit, guidata dall’am-
bizione di raggiungere la neutralità 
climatica (Net Zero) entro il 2040”, 
ha spiegato l’azienda in un comuni-
cato stampa rilasciato recentemen-
te. Nel 2025, GEA si è classificata 
al 12° posto nella classifica globale 
di Time Magazine delle aziende più 
sostenibili al mondo, e al 2° posto 
in Germania. In questo contesto si 
inserisce anche l’ecolabel Add Bet-
ter, che identifica le soluzioni GEA 
a maggiore efficienza in termini di 
risorse, certificate da enti indipen-
denti  secondo gl i  standard ISO 
14021:2021.

gea.com

Stefano Antonini, Senior Vice 
President - Head of BU Bakery 

presso GEA Group

Celle frigorifereAlgor

Dal 1942, MTH è leader mondiale nella refrigerazione industriale e commerciale,
presente in più di 70 paesi.
Ogni giorno MTH fornisce assistenza ai propri clienti in ogni fase, dalla progettazione
all'installazione.

Tailor-made solutions
for refrigeration

MTHpresentaNova
La nuova generazione dimonoblocchi plug-in
per celle frigorifere
Versatilità e manutenzione semplificata
Versioni media (+10 °C / –5 °C) e bassa temperatura (–15 °C / –25 °C).
Nuovo layout dei componenti interni e carter monolamiera per una manutenzione
semplificata.

Prestazioni ed efficienza energetica
Componenti rinnovati per ridurre il consumo energetico e aumentare la frigorifera
disponbile.

Rispetto per il pianeta
Alimentato con gas naturale R290 per un ridotto impatto ambientale

Connettività
Il nuovo controller con modulo Wi-Fi opzionale consente il controllo remoto
tramite un portale online dedicato.

Via Rivera 92, 10040 Almese (TO) Italy Tel +39.011.9351580 - mthsrl@mth.it - mth.it

La cella frigorifera Algor rappresenta l'eccellenza
nel mantenere la freschezza e la qualità dei prodotti
fino a -25 °C.

Versioni standard,multivano e in acciaio inox

Modularità illimitata grazie alla produzione interna di tutti gli
elementi che compongono la cella

Sistema di fissaggio innovativo: per una tenuta perfetta e una
rapida istallazione

Elevato livello di igiene: profili sanitari in PVC per una pulizia
impeccabile

Efficienza e sostenibilità: porta semi-incassata e monoblocco
Nova con gas R290 garantiscono consumi energetici ridotti e
minimo impatto ambientale.

100%innovazioneMadeinItaly
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SUL MERCATO DAL 1955, L’AZIENDA SVILUPPA SISTEMI DI ETICHETTATURA 
AD ALTA PRECISIONE, INTEGRATI CON VISIONE ARTIFICIALE E SOLUZIONI PER 
LA CONTINUITÀ OPERATIVA. FLESSIBILITÀ APPLICATIVA, TRACCIABILITÀ E 
CONNETTIVITÀ 4.0 SUPPORTANO LINEE PRODUTTIVE SEMPRE PIÙ DINAMICHE.

CAVAGNINO&GATTI  porta 
l’etichettatura a un nuovo livello industriale 
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Nel panorama delle tecnologie 
per il confezionamento, Cava-
gnino & Gatti rappresenta una 

realtà consolidata, attiva dal 1955 e 
cresciuta nel tempo mantenendo una 
forte identità di azienda familiare. Un 
elemento distintivo che si traduce in 
attenzione al cliente, continuità gestio-
nale e capacità di costruire relazioni 
durature. Fin dalle origini, l’azienda si è 
specializzata nell’etichettatura, svilup-
pando competenze tecniche appro-
fondite e una costante propensione 
all’innovazione.

Dal vino al Food & Beverage
Il percorso di Cavagnino & Gatti nasce 
nel settore vitivinicolo, dove l’etichet-
tatura rappresenta un elemento chia-
ve per la valorizzazione del prodotto. 
Nel tempo, questo know-how è stato 
esteso con successo a tutto il settore 
beverage e alimentare, ambito in cui 
l’azienda è oggi fortemente presente. 
Non si tratta di un’evoluzione recente: 

Cavagnino & Gatti collabora da de-
cenni con alcuni dei principali gruppi 
italiani e internazionali del settore ali-
mentare, in particolare nei comparti 
olio, aceto e vasetti alimentari. Un’e-
sperienza consolidata che consente di 
affrontare con competenza le diverse 
esigenze produttive e le specificità dei 
vari contenitori.

Tecnologie per l’etichettatura evoluta
L’offerta tecnologica si distingue per 
completezza e capacità di persona-
lizzazione. L’azienda sviluppa sistemi 
per tutti i tipi di orientamento bottiglie 
e contenitori, utilizzando riferimenti 
quali giunzione del vetro, tacca UV, lo-
ghi in rilievo o altri elementi distintivi. 
I sistemi di orientamento possono es-
sere di tipo meccanico, ottico oppure 
di visione con telecamera a seconda 
delle esigenze e garantiscono un po-
sizionamento estremamente preciso 
delle etichette.
Grande attenzione è dedicata anche ai 

sistemi di controllo confezione: dalle 
soluzioni più semplici fino ai sistemi 
più avanzati con telecamere dotate di 
intelligenza artificiale, è possibile verifi-
care presenza, posizione e correttezza 
delle etichette, oltre alla leggibilità di 
codici barre o QR. 
Le macchine etichettatrici possono in-
tegrare sistemi di codifica per la gestio-
ne dei dati variabili e della tracciabilità.
Per garantire continuità operativa, le 
macchine possono essere equipaggia-
te con svolgitori motorizzati o sistemi 
di interscambio tra stazioni, che con-
sentono la sostituzione delle bobine 
senza fermare la produzione, assicu-
rando cicli di lavoro non-stop.

Flessibilità produttiva e ampia gam-
ma di applicazioni
Le soluzioni sviluppate dall’azienda 
coprono un ampio spettro produttivo, 
con velocità che vanno da 2.000 fino 
a 30.000 bottiglie/ora. Le macchine 
sono progettate per lavorare su con-
tenitori di ogni forma e dimensione, 
realizzati in vetro, PET o alluminio, 
garantendo sempre elevati standard 
qualitativi.
Accanto alle soluzioni più comples-
se, Cavagnino & Gatti propone anche 
macchine etichettatrici dedicate a lat-
tine e vasetti, progettate per l’appli-
cazione di etichette avvolgenti fino a 
9.000 pezzi/ora. Si tratta di soluzioni 
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semplici, robuste ed estremamente affi-
dabili, ideali per rispondere alle esigenze 
di produzioni dinamiche e versatili nel set-
tore alimentare.

Connettività e industria 4.0
Tutte le soluzioni sono sviluppate in ot-
tica Industria 4.0, con possibilità di inte-
grazione nei sistemi gestionali aziendali. 
I sistemi permettono il monitoraggio con-
tinuo delle prestazioni e dei parametri di 
funzionamento, inclusi i consumi di ener-
gia e aria compressa, offrendo strumenti 

concreti per migliorare l’efficienza e ridurre 
gli sprechi.

Un caso applicativo nel settore vino
Tra le recenti realizzazioni si distingue una 
macchina etichettatrice installata presso 
un importante produttore di vino piemon-
tese. L’impianto, con capacità di 6.000 
bottiglie/ora, è progettato per applicare 
etichette in carta autoadesiva su bottiglie 
cilindriche e coniche in vetro.
La configurazione prevede:
A) 	girocollo DOCG, etichetta di corpo, bol-

lino, tax russa e controetichetta;
B) 	collarino, etichetta di corpo, bollino 
contrassegno ad “I” e controetichetta.
La macchina è dotata di sistema di vi-
sione con telecamera per l’orientamen-
to rispetto a giunzione del vetro e tacca 
UV, garantendo un allineamento perfetto 
delle etichette rispetto ai riferimenti del-
la bottiglia. Dopo una fase di avviamento 
e formazione molto rapida, l’impianto ha 
raggiunto rapidamente la piena operativi-
tà, assicurando ottime prestazioni, elevata 
stabilità e qualità applicativa.

Verso le principali fiere di settore
A conferma della crescente attenzione 
verso il settore alimentare, Cavagnino & 
Gatti parteciperà per la prima volta a Ci-
bus Tec Parma dal 27 al 30 ottobre 2026, 
appuntamento internazionale di riferimen-
to per le tecnologie food. Parallelamente, 
come da tradizione, l’azienda sarà presen-
te anche a SIMEI Milano, fiera alla quale 

partecipa sin dalla prima edizione e che 
rappresenta un punto fermo nel proprio 
percorso nel mondo del vino.
Con oltre settant’anni di esperienza, Ca-
vagnino & Gatti continua a investire nel-
lo sviluppo di soluzioni di etichettatura 
sempre più performanti, mantenendo al 
centro qualità, affidabilità e capacità di ri-
spondere in modo concreto alle esigenze 
dei clienti in un mercato in continua evo-
luzione.

cavagninoegatti.com/it
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MERCATI, IMPIANTI E SERVICE: PRISMATECH VISTA ATTRAVERSO LE VOCI 
DI AÏCHA BADRI, RESPONSABILE DELLO SVILUPPO COMMERCIALE, E LUCA 
BERNINI, RESPONSABILE TECNICO E AMMINISTRATORE.

PRISMATECH: costruire impianti, 
costruire relazioni
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Entrare in Prismatech significa tro-
varsi subito nel mezzo di un’ope-
ratività concreta, fatta di impianti, 

progetti in corso e persone che parlano 
quotidianamente di mercati lontani pur 
restando ancorate a una dimensione 
molto reale, industriale. Siamo a Fon-
tevivo, nel distretto parmense del food 
processing – uno dei punti “caldi” per il 
settore, ricco di aziende, di idee, di storia 
industriale nel mondo del food and be-
verage – ma il perimetro dell’azienda va 
ben oltre i confini locali.
Un’occasione per fermarsi a parlare con 
chi Prismatech la vive ogni giorno. Da un 
lato Aïcha Badri, che segue lo sviluppo 
commerciale e i mercati internazionali, 
dall’altro Luca Bernini, responsabile tec-
nico e amministratore, cresciuto profes-
sionalmente insieme all’azienda. Due vo-
ci che raccontano la stessa realtà parten-
do da angolazioni differenti: il rapporto 
con i clienti, l’evoluzione delle richieste, 
il peso dell’innovazione, il valore dell’e-
sperienza maturata sul campo. Due voci 
che ci offrono l’immagine di un’azienda 
che non si limita a costruire macchinari, 
ma che cresce per accumulo di compe-
tenze, relazioni e scelte quotidiane. Un 
racconto fatto più di processi che di slo-
gan, dove la tecnologia segue le esigen-
ze reali e il mercato si misura, prima di 
tutto, nel tempo.

Che cos’è oggi Prismatech?
“Oggi Prismatech – ci spiega Aïcha Ba-
dri – è una realtà specializzata nel be-
verage processing che lavora in modo 
trasversale sul mondo dell’acqua e del-
le bevande, dai soft drink ai succhi di 
frutta, fino alle bevande funzionali. Ope-
riamo su mercati diversi, con una forte 
presenza internazionale: circa il 70-75% 
dei nostri impianti è destinato all’estero, 
in aree come Maghreb, Medio Oriente, 
Centro Africa ed Est Europa, mentre l’Ita-
lia resta un mercato solido e strategico. 

Stiamo inoltre sviluppando con continui-
tà l’Unione Europea, il Regno Unito e, più 
recentemente, il Centro e Sud America.
Siamo un’azienda giovane anche dal 
punto di vista del team: oggi siamo circa 
25 persone, con un’età media tra i 30 e 
i 35 anni, e una proprietà altrettanto gio-
vane. Questo si riflette in un approccio 
dinamico e aperto, anche nella compo-
sizione del team commerciale, dove la 
forte presenza femminile è il risultato di 
una scelta basata esclusivamente sulle 
competenze, come le lingue, la capacità 
di apprendimento e l’approccio al lavoro, 
senza distinzioni di genere.
Dal punto di vista dei numeri, il percorso 
di crescita è evidente: nel 2025 abbiamo 

superato i 6 milioni di euro di fatturato, 
registrando un incremento di oltre il 50% 
rispetto all’anno precedente. Un risultato 
che racconta un’azienda in evoluzione, 
radicata nel proprio know-how, ma sem-
pre più orientata ai mercati internazionali, 
in cui la domanda continua a crescere”.
“Prismatech – aggiunge Luca Bernini – è 
nata nel 2007 insieme a mio padre, che 
porta con sé quasi cinquant’anni di espe-
rienza in questo settore. Io arrivo da un 
percorso diverso, ma la crescita dell’a-
zienda è stata, fin dall’inizio, un percorso 
condiviso.
Nel tempo abbiamo trovato un equilibrio 
naturale, fatto di ruoli che si sono definiti 
lavorando fianco a fianco: lui segue prin-
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cipalmente la parte elettrica ed elettronica, io 
quella meccanica e di processo. È un pas-
saggio generazionale che non è mai stato 
uno stacco, ma una continuità, costruita sul-
la collaborazione quotidiana e sulla fiducia 
reciproca”.

Avete accennato a una domanda “idrica” 
in costante crescita. A che cosa è dovuta?
La crescita della domanda – spiega Aïcha 
Badri – è legata a diversi fattori strutturali. 
Da un lato c’è l’aumento della popolazione e 
una pressione sempre maggiore sulle risor-
se idriche; dall’altro, in molte aree del mon-
do – come il Medio Oriente e parte del Nord 
Africa – manca una rete idrica paragonabile 
a quella europea. In questi contesti l’acqua 
deve essere prodotta, trattata e gestita a li-
vello industriale, e questo rende necessari 
impianti sempre più affidabili e performanti.
A questo si aggiunge l’esigenza dei clienti 
di avere un supporto continuo nel tempo. 
Per questo il service è diventato una parte 
centrale della nostra proposta: affianchiamo 
i clienti non solo nella fase di installazione 
e avviamento, ma anche nel post-vendita, 
con teleassistenza e interventi in loco grazie 
a una rete di partner locali. È un approccio 

che risponde a una domanda crescente non 
solo di tecnologia, ma anche di continuità 
operativa e affidabilità nel lungo periodo.

Quanto conta il confronto con il cliente nel 
tempo per lo sviluppo delle vostre solu-
zioni?
Conta moltissimo. Ci capita spesso – pro-
segue Badri – di tornare da clienti che uti-
lizzano macchine installate diversi anni fa: 

recentemente, ad esempio, abbiamo rivisto 
un impianto installato sette anni fa ed era 
ancora in condizioni perfette. È sempre mol-
to gratificante vedere clienti soddisfatti, che 
lavorano bene e continuano ad apprezzare 
la qualità dell’impianto nel tempo.
Proprio questi momenti diventano occasioni 
preziose di confronto: dal dialogo con chi 
utilizza quotidianamente le macchine na-
scono suggerimenti, miglioramenti e anche 

Luca Bernini, Prismatech Aïcha Badri, Prismatech
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co. L’innovazione per noi è un processo 
continuo che parte dal campo: i nostri 
tecnici seguono installazioni e collaudi, 
raccolgono feedback reali e li riportano 
in azienda. L’R&D non nasce da un’idea 
“da fiera”, ma dall’esperienza concreta, e 
ogni macchina evolve costantemente in 
base a ciò che funziona meglio.

In che modo Prismatech interpreta og-
gi il concetto di innovazione nei propri 
impianti?
Come abbiamo accennato, per noi l’in-
novazione non è mai un esercizio di 
stile, ma qualcosa che deve avere un 
impatto reale sul funzionamento degli 
impianti e sul lavoro dei clienti. Utilizzia-
mo già alcune soluzioni di intelligenza 
artificiale, soprattutto a livello software, 
ma con un approccio molto pragmatico: 
non ci interessa inserire l’AI come sem-
plice “buzzword” (letteralmente il termine 
significherebbe “parole d’ordine”, ma in 
senso traslato si usa per indicare lem-
mi, aggettivi, frasi diventati di moda, e 
di cui si abusa allontanandosi sempre di 
più dal loro significato originario e spe-
cifico, ndr.), bensì applicarla solo dove 
può portare un valore aggiunto concreto 
e misurabile.
Questo vale anche per la digitalizzazione 
e la sostenibilità, che oggi pesano molto 
nelle scelte dei clienti. Le nostre macchi-
ne sono predisposte per Industria 4.0 e 
5.0 e integrano strumenti come gli Ener-
gy Dashboard, che consentono di mo-
nitorare consumi energetici e dati ope-
rativi, facilmente integrabili nei sistemi 
gestionali. Allo stesso tempo lavoriamo 
su soluzioni che migliorano l’efficienza 
complessiva del processo, come il recu-
pero termico fino al 90% e, in alcuni casi, 
il recupero totale dell’acqua.
In questa logica rientrano anche i sistemi 
CIP, che permettono il lavaggio automati-
co degli impianti senza smontaggio, au-
mentando l’igiene e riducendo sprechi di 
acqua ed energia. Anche qui l’obiettivo è 
sempre lo stesso: innovare in modo co-
erente, rendendo i processi più efficienti, 
sostenibili e affidabili nel tempo.

Che ruolo ha la relazione con il cliente 
in un processo di vendita così artico-
lato come quello di un impianto indu-
striale?
Ha un ruolo centrale. Il ciclo di vendita – 
commenta Aïcha Badri – di un impianto 

può variare molto: in rari casi un cliente 
particolarmente deciso può arrivare al-
la firma in pochi giorni o mesi, ma nella 
maggior parte delle situazioni parliamo 
di 12–18 mesi. Sono investimenti im-
portanti, che richiedono tempo, fiducia 
e una costruzione graduale del rapporto.
In questo senso la tecnologia è uno stru-
mento utile per mantenere il contatto, 
ma non può sostituire il rapporto umano. 
Incontrare i clienti di persona resta fon-
damentale per creare relazioni solide e 
durature, che sono alla base di decisioni 
così strategiche.

Che segnali state registrando oggi dal 
mercato e quanto contano le fiere inter-
nazionali in questa fase di ripartenza?
I segnali che stiamo ricevendo sono piut-
tosto diffusi e non riguardano solo l’Italia. 
Dopo le incertezze dello scorso anno, 
vediamo una ripartenza abbastanza ge-
neralizzata anche all’estero, in particolare 
nelle aree in cui operiamo di più, come 
Medio Oriente, Africa e Nord Africa, dove 
molti clienti hanno deciso di tornare a 
investire, e questo si riflette in un clima 
più dinamico.
In questo contesto le fiere restano un 
osservatorio fondamentale. Partecipia-
mo al Gulfood Manufacturing dal 2017 
e negli anni lo abbiamo visto crescere 
costantemente, fino a diventare un ve-
ro hub globale che mette in contatto 
mercati diversi, dall’India all’Africa fino 
all’Europa. Accanto al Gulfood, il Drin-
ktec resta per noi la fiera di riferimento 

in Europa, mentre in Italia il Cibus Tec 
ha un valore strategico perché consente 
di affiancare all’incontro in fiera anche la 
visita in azienda. Completiamo la nostra 
presenza internazionale con appunta-
menti come Expo Pack Mexico, Saudi 
Food Manufacturing e BrauBeviale, che 
ci permettono di intercettare mercati e 
esigenze differenti.

Prismatech ha una storia lunga e una 
crescita costruita nel tempo. Guardan-
do al percorso fatto, qual è l’elemen-
to che più di altri ne ha determinato il 
successo?
Le persone – ci risponde con certezza 
Luca Bernini –. Alla fine, un’azienda è 
questo: un insieme di persone che lavo-
rano nella stessa direzione. Nel nostro 
percorso abbiamo cercato di valorizza-
re le caratteristiche individuali, anche di 
chi non aveva un percorso già definito, 
aiutando ciascuno a trovare il ruolo più 
adatto. È un approccio che richiede tem-
po e fiducia, ma che nel lungo periodo 
ripaga.
Da qui nasce anche un altro elemento 
fondamentale, che è il passaparola. Molti 
nuovi clienti arrivano perché consiglia-
ti da chi ha già lavorato con noi. In un 
settore come il nostro, dove i rapporti 
si costruiscono negli anni e gli investi-
menti sono importanti, la fiducia che si 
trasmette da un cliente all’altro resta una 
delle forme di riconoscimento e comu-
nicazione più forti.

prismatech.it
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UNIFORMITÀ DEL PRODOTTO, FLUSSO COSTANTE E STABILITÀ DI PROCESSO, 
NEL RISPETTO DEI PIÙ ELEVATI STANDARD DI SICUREZZA E QUALITÀ SONO LE 
CARATTERISTICHE DISTINTIVE DELL’IMPIANTO CUSTOM CON MISCELATORE 
E DOPPIA COCLEA PER INGREDIENTI CON DIVERSE PROPRIETÀ FISICHE 
REALIZZATO PER UN CLIENTE DEL SETTORE ALIMENTARE.

Le soluzioni su misura di ERGOMEC 
per miscelazione e trasporto
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Nei processi industriali della filiera 
alimentare, la gestione delle mi-
scele in polvere rappresenta una 

fase cruciale per garantire qualità, co-
stanza produttiva e sicurezza del prodot-
to finale. La preparazione e il trasporto 
delle miscele richiedono sistemi in grado 
di assicurare uniformità del composto e 
continuità di alimentazione verso le fasi 
successive di lavorazione.
In questo contesto si inserisce la forni-
tura realizzata da Ergomec, azienda del 

gruppo Pegaso Industries, che ha svilup-
pato un sistema custom composto da 
un’unità di miscelazione e da due coclee 
di trasporto, progettato su specifica di 
processo per un cliente attivo nel setto-
re alimentare.
La funzione principale del sistema è la 
preparazione omogenea degli ingre-
dienti prima delle fasi di trasformazione, 
assicurando una distribuzione uniforme 
dei componenti e una movimentazione 
controllata verso le tramogge di alimen-

tazione delle linee a valle.
Il miscelatore è stato dimensionato e 
configurato per trattare ingredienti carat-
terizzati da differenze di peso specifico 
e comportamento di scorrimento, pre-
venendo alterazioni dell’uniformità del 
prodotto e garantendo un’elevata qualità 
della miscela in uscita. La progettazione 
ha tenuto conto delle proprietà reologi-
che dei prodotti alimentari trattati, con 
particolare attenzione alla preservazio-
ne delle caratteristiche qualitative e alla 

In industrial food processing, the 
handling of powder blends is a 
critical stage in ensuring product 

quality, production consistency, and 
safety. The preparation and convey-
ing of blends require systems capa-
ble of guaranteeing mixture uniformi-
ty and continuous feeding to down-
stream processing stages.
Within this context, Ergomec, a com-
pany of the Pegaso Industries group, 
has developed a custom system con-
sisting of a mixing unit and two screw 
conveyors, engineered according to 
specific process requirements for a 
client operating in the food sector.
The primary function of the system 
is the homogeneous preparation of 

UNIFORM PRODUCT CONSISTENCY, STEADY FLOW, AND PROCESS STABILITY IN 
COMPLIANCE WITH THE HIGHEST STANDARDS OF SAFETY AND QUALITY.

Custom solutions by ERGOMEC for 
mixing and transport
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costanza del processo.
A valle della miscelazione, il sistema integra 
due coclee di trasporto dedicate esclusiva-
mente alla movimentazione del materiale 
verso le unità successive. Le coclee sono 
state ingegnerizzate per mantenere l’omo-
geneità ottenuta nella fase precedente, as-
sicurando:
• 	continuità del flusso anche in condizioni di 
carico variabile;
• 	stabilità della portata volumetrica verso le 
unità successive;
• 	riduzione di fenomeni di flusso irregolare, 
compattazioni e accumuli localizzati.
La configurazione a doppia coclea consente 
inoltre una gestione flessibile dell’alimenta-
zione, adattandosi al layout impiantistico del 
cliente e alle esigenze operative delle linee 
a valle, sia in termini di distribuzione del pro-
dotto sia di regolazione delle portate.
L’intero sistema è il risultato di un’attività di 

progettazione su misura, sviluppata a partire 
dalle reali condizioni di processo e dalle spe-
cificità del prodotto trattato. L’integrazione 
tra una miscelazione controllata e una mo-
vimentazione meccanica dedicata permette 

di ridurre le variabili critiche del processo, 
migliorando l’efficienza produttiva e garan-
tendo elevati standard qualitativi.
Con questa fornitura, Ergomec conferma il 
proprio approccio orientato allo sviluppo di 
soluzioni impiantistiche custom, in cui com-
petenza applicativa e attenzione al processo 
si traducono in sistemi affidabili, facilmente 
integrabili e coerenti con le esigenze dell’in-
dustria alimentare moderna.

ergomec.com

ingredients prior to further processing 
stages, ensuring uniform distribution of 
components and controlled transfer to 
downstream feeding hoppers.
The mixer has been sized and config-
ured to handle ingredients with varying 
bulk densities and flow characteristics, 
preventing loss of product uniformity 
and ensuring a high-quality output blend. 
The design process took into account 
the rheological properties of the handled 

food products, with particular attention 
to preserving quality characteristics and 
maintaining process consistency.
Downstream of the mixing stage, the 
system integrates two screw conveyors 
dedicated exclusively to transferring the 
material to subsequent units. The con-
veyors have been engineered to pre-
serve the homogeneity achieved during 
mixing, ensuring:
• continuous flow even under variable 

load conditions;
• stable volumetric feed rate to down-
stream equipment;
• reduction of irregular flow phenomena, 
compaction, and localized build-ups.
The twin-screw configuration also allows 
flexible feeding management, adapt-
ing to the customer’s plant layout and 
the operational requirements of down-
stream lines, both in terms of product 
distribution and throughput regulation.
The entire system is the result of a tai-
lor-made engineering approach devel-
oped from actual process conditions 
and the specific characteristics of the 
handled product. The integration of con-
trolled mixing and dedicated mechanical 
conveying helps reduce critical process 
variables, improving production efficien-
cy and ensuring high quality standards.
With this project, Ergomec confirms its 
commitment to developing custom-en-
gineered plant solutions, where appli-
cation expertise and process-focused 
design translate into reliable systems, 
easily integrated and fully aligned with 
the needs of the modern food industry.

ergomec.com
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NEGLI ULTIMI DUE ANNI MAKO HA ACCELERATO SULL’INNOVAZIONE E SULLA 
CRESCITA, AMPLIANDO IL TEAM TECNICO E COMMERCIALE E AFFIANCANDO 
AI NUOVI IMPIANTI ATTIVITÀ DI REVAMPING E ASSISTENZA, CON UN FOCUS 
SU ITALIA ED ESTERO. NE ABBIAMO PARLATO CON MAURIZIO FERDENZI, 
FONDATORE E CEO, LUCA ABRETTI, DIRETTORE TECNICO E COMMERCIALE, E 
ENRICO MIGLIO, DIRETTORE OPERATIVO.

La visione di  MAKO
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Mako accelera sul mercato del-
le soluzioni di fine linea per 
Food&Beverage e vetro. L’a-

zienda parmense, fondata nel 2016, 
negli ultimi due anni ha avviato un inve-
stimento deciso su competenze e strut-
tura, portando l’organico a circa 30 per-
sone (con un ufficio tecnico di una deci-
na di specialisti) e rafforzando in modo 
significativo la presenza commerciale. 
Scelte ed evoluzioni che raccontano 
una direzione chiara: crescere rapida-
mente, ma con basi solide e collaudate, 
puntando su innovazione e su un porta-
foglio macchine orientato alla movimen-

tazione e trasporto di bottiglie, lattine, 
confezioni, fardelli e scatole, seguendo 
l’intero percorso dal depallettizzatore al 
pallettizzatore, fino alla logistica di fine 
linea (nastri, linee pallet, navette su bi-
nario e sistemi di movimentazione fino 
a stoccaggio o carico camion). 
Un posizionamento netto che l’azienda 
ha iniziato a mostrare anche durante 
gli eventi e in fiera, come al DrinkTech 
2025, dove Mako si è presentata con 
una linea completa in movimento e di-
versi brevetti.
Ne abbiamo parlato con Maurizio Fer-
denzi, che nel 2016 ha deciso di affian-

care all’attività di service di FM Techno-
logy un’iniziativa industriale orientata 
alla costruzione di macchine, Enrico Mi-
glio, direttore operativo di Mako dall’ini-
zio del 2025 (con un precedente percor-
so in FM Technology, sister company 
del gruppo), e con Luca Abretti, entrato 
nel 2024 come direttore tecnico e di-
rettore commerciale, oggi impegnato 
a guidare la strategia per i due mercati 
chiave quali Food&Beverage e settore 
vetrario.
“Mako – spiega Ferdenzi – nasce da un’e-
sperienza di service maturata con FM 
Technology, la nostra azienda di servizi. 
Nel 2016 abbiamo scelto di non limitarci 
più all’assistenza, ma di costruire qual-
cosa di nostro, di nuovo. I primi anni 
sono stati di consolidamento, mentre il 
vero investimento è arrivato negli ultimi 
due anni, con l’ingresso di nuove com-
petenze tecniche e commerciali. Scelte 
che, con l’onestà e la ragione del senno 
di poi, si stanno rivelando corrette e che 
ci permettono di dire che i risultati ini-
ziano a vedersi. Siamo convinti di aver 
intrapreso la strada giusta”.

Il vostro mercato di riferimento è più 
italiano o internazionale, e su quali 
aree estere vi state concentrando?
Entrambi. Il mercato italiano – ci spiega 

Maurizio Ferdenzi,
Owner presso Mako S.r.l.

Luca Abretti,
Sales and Technical Director 

presso MAKO S.r.l.
Enrico Miglio,

Operation Manager presso MAKO S.r.l.
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Luca Abretti – resta per noi molto importan-
te: abbiamo una persona dedicata esclusi-
vamente all’Italia, con un focus su acqua, 
vino, olio e Food&Beverage in generale.
Allo stesso tempo, per storia e relazioni, 
l’estero rappresenta un bacino di opportu-
nità particolarmente rilevante, soprattutto 
perché consente di affrontare progetti più 
strutturati, spesso con budget più elevati. 
Questo però non riduce il nostro impegno 
sul mercato interno, sia sotto il punto di vi-
sta dell’energia che della qualità del nostro 
lavoro. Non è un caso che in Italia portiamo 
avanti attività strategiche come revamping, 
upgrade e manutenzione, che ci permetto-
no di costruire relazioni solide e durature 
con i clienti.
Per fare un quadro più definito del mercato 
estero, possiamo dire che l’Europa è e resta 
il nostro core: Francia, Spagna, Germania 
e Regno Unito sono mercati che seguiamo 
con continuità. Operiamo inoltre nell’Est Eu-
ropa e nei Paesi ex CSI tramite una com-
merciale russofona, con attività in Kazaki-
stan, Uzbekistan e aree limitrofe.
Stiamo lavorando anche sul Middle East, 
in particolare Dubai e Arabia Saudita, e 
sul Maghreb. Sul continente americano ci 
muoviamo invece con maggiore cautela, 
perché richiede un impegno importante in 
termini di risorse. L’eccezione è il Messico, 
dove abbiamo avviato collaborazioni pro-
mettenti nate da contatti sviluppati in fiera.
Per quanto riguarda il Messico – aggiunge 
Luca Abretti – è importante sottolineare co-
me sia uno dei Paesi su cui in questo mo-
mento stiamo concentrando maggiore at-
tenzione. Parteciperemo a Glassman Latin 
America, evento in programma a maggio 
proprio in Messico, e abbiamo già riscontra-
to una carenza di assistenza su macchinari 
italiani installati negli anni passati. Questo 
apre opportunità importanti, che partono 
dalla manutenzione e dal revamping per 
arrivare progressivamente a soluzioni nuo-
ve e a progetti più strutturati.

Oggi “pesa” di più il revamping o la rea-
lizzazione di nuovi impianti?
In termini di numero di progetti – continua 
Abretti – oggi il revamping è prevalente ed 
è spesso il primo modo con cui il cliente 
entra in contatto con noi. Se invece guar-
diamo al valore economico complessivo, 
il bilanciamento è più vicino a un 50/50, 
perché un impianto nuovo ha – come è 
semplice immaginare – un peso maggiore. 
Considerando però il volume delle opportu-
nità, le attività di revamping, manutenzione 

e upgrade risultano attualmente predomi-
nanti.

Luca, secondo lei il Made in Italy è ancora 
un valore competitivo sui mercati inter-
nazionali?
Assolutamente sì. All’estero vengono rico-
nosciute e apprezzate soprattutto le com-
petenze italiane, insieme alla capacità di 
intervento e di problem solving. Più che la 
sola qualità – che, per onestà intellettuale, 
oggi anche altri Paesi sanno garantire – a 
fare davvero la differenza è la flessibilità: il 
binomio tra qualità e capacità di adattamen-
to resta uno dei punti di forza più solidi del 
Made in Italy.

Parlando invece di innovazione, da dove 
nasce? Dall’ascolto del cliente o dalla vo-
stra attività di ricerca e sviluppo?
Nasce da entrambe le cose – spiega Abret-
ti –. Se volessimo “replicare” le tecnologie 
dei nostri competitor, per funzioni e design, 
significherebbe ridurre il tutto a una mera 
questione di prezzo, depauperando il va-
lore tecnologico e tutto lo sviluppo che c’è 
dietro. Il nostro approccio è invece quel-
lo di proporre soluzioni diverse, capaci di 
cambiare l’impostazione del progetto. Un 
esempio è la pinza a estensione variabile 
che abbiamo sviluppato, in grado di au-
mentare la produttività di un pallettizzatore 
di circa il 25%.
Per questo abbiamo scelto di unire dire-
zione tecnica e direzione commerciale: in 
questo modo riusciamo a ottimizzare il rap-
porto tra innovazione e “efficacia”, anche 
commerciale, partendo sempre dall’analisi 
del bisogno reale del cliente e sviluppiamo 
di conseguenza.
Un caso concreto è una macchina capace 
di gestire, con la stessa testa, sacchi da 
25 kg e scatole da 1 kg: due mondi molto 
diversi integrati in un’unica soluzione, che 
ci ha permesso di vincere la commessa sia 
dal punto di vista tecnico sia economico.
Altre due parole chiave del settore sono di-
gitalizzazione (e AI) e sostenibilità. Qual è il 
vostro approccio?
È un tema centrale – risponde Enrico Miglio 
–, ma che oggi richiede ancora molta chia-
rezza. Le potenzialità sono elevate, soprat-
tutto come supporto a operatori sempre 
meno specializzati, ma il nostro obiettivo 
non è, mi conceda il termine, “vendere fu-
mo”. Quando diremo che una macchina 
Mako utilizza l’intelligenza artificiale, lo farà 
in modo concreto e misurabile. Quello che 
ci interessa è sviluppare strumenti realmen-

te utili per i clienti: per esempio sistemi che, 
partendo dalla documentazione tecnica, si-
ano in grado di restituire immediatamente 
il video corretto o le istruzioni giuste per un 
intervento specifico. Ridurre drasticamente 
il tempo di accesso all’informazione è, per 
noi, il vero valore aggiunto della digitaliz-
zazione.
Per quanto riguarda la sostenibilità, l’ap-
proccio corretto e “reale” – spiega Abretti 
– per noi consiste nell’ottimizzazione dei 
processi: se invece di due robot ne utilizzo 
uno solo, il risparmio è enorme, molto più 
significativo della scelta di un motore che 
consuma l’1% in meno. Nel settore del ve-
tro, dove si producono centinaia di tonnel-
late al giorno a 1.500 gradi, il vero impatto 
ambientale è altrove, non certo nel “moto-
rino” che movimenta le bottiglie.

Ultima domanda, come da tradizione. 
Dottor Ferdenzi, perché scegliere Mako?
Non è una risposta semplice, perché – co-
me è facile immaginare – dal nostro punto 
di vista ci sono svariate motivazioni. Ma se 
dovessimo riassumere, direi perché unia-
mo innovazione, flessibilità e struttura. 
Siamo un’azienda abbastanza snella da 
mantenere un approccio artigianale e per-
sonalizzato, ma allo stesso tempo suffi-
cientemente strutturata – anche grazie al 
supporto di FM Technology – per garantire 
assistenza e competenze di alto livello, con 
oltre 100 tecnici disponibili. Un’azienda in 
grado di “esserci” sempre: quando c’è un 
problema, qualcuno risponde. E non solo 
al telefono, ma anche sul campo. 
La nostra regola è semplice: una rottura in 
cantiere ha la priorità su tutto, anche se non 
riguarda direttamente una nostra macchina. 
È così che si costruisce fiducia.
Un cliente una volta ci ha detto: “Il cliente va 
preso, compreso e sorpreso”. È una frase 
che sentiamo molto nostra e che riassume 
bene il modo in cui cerchiamo di lavorare 
ogni giorno.

makoitalia.it
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L’AZIENDA SVILUPPA SOLUZIONI INTEGRATE PER IL CONFEZIONAMENTO 
SECONDARIO E LA PALETTIZZAZIONE, COMBINANDO AUTOMAZIONE AVANZATA 
E ROBOTICA. IMPIANTI FLESSIBILI E PERSONALIZZATI, AFFIANCATI DA UN 
SERVIZIO POST-VENDITA TEMPESTIVO, ASSICURANO EFFICIENZA PRODUTTIVA E 
CONTINUITÀ OPERATIVA.

GAMPACK spinge sull’innovazione 
e consolida il suo posizionamento 
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Fondata nel 2003, Gampack è di-
ventata un punto di riferimento 
globale nel confezionamento 

secondario e nelle soluzioni turnkey di 
fine linea. Con oltre 20 anni di espe-
rienza nell’automazione del packaging 
e grazie all’acquisizione strategica, 
avvenuta nel 2020, di una rinomata 
azienda italiana di robotica, Gampack 
serve settori quali food & beverages, 
cosmetico, farmaceutico e pet food 
offrendo impianti personalizzati, alta-
mente efficienti e ad elevate prestazio-
ni, progettati per rispondere alle spe-
cifiche esigenze produttive dei clienti 
più esigenti.

L’innovazione è nel DNA aziendale
Gampack è rinomata per il suo ap-
proccio innovativo nella progettazione 
e nella produzione di sistemi avanzati 
di confezionamento secondario e ter-
ziario. La produzione è principalmente 
strutturata in tre divisioni interne spe-

cializzate, ciascuna dedicata alla forni-
tura di soluzioni ad alte prestazioni, af-
fidabili e tecnologicamente sofisticate, 
in diverse aree del packaging.
La Divisione Automatica, include mac-
chine per il confezionamento di brik, 
vasetti, lattine e, in generale, prodotti 
rigidi. In questa divisione l’azienda svi-
luppa macchine a movimento continuo 
che realizzano confezioni finite in film 
termoretraibile, cartone microonda o 

una combinazione dei due, raggiun-
gendo velocità fino a 60–80 confezioni 
al minuto.
La Divisione Robotica copre tutte le 
macchine per il confezionamento se-
condario, inclusi formatrici di casse, 
chiuditrici, confezionatrici in “sleeve “, 
moduli metti-coperchio, astucciatrici, 
macchine di fine linea come incartona-
trici “RSC”o wrap-around a movimenti 
alternati, tutte disponibili come mac-
chine stand-alone oppure come appli-
cazioni robotizzate integrate in linee di 
confezionamento.
Infine, la Divisione di Palettizzazione si 
concentra sulle linee di palettizzazione, 
offrendo soluzioni che spaziano da ro-
bot collaborativi singoli — semplici ed 
economici — a sistemi complessi di 
celle di palettizzazione completamente 
integrate, composte da robot palettiz-
zatori, avvolgitori (stretch wrapper), si-
stemi di controllo qualità pallet e altro.
Un recente esempio del know-how di 
Gampack è rappresentato da un siste-
ma di pallettizzazione avanzato svilup-
pato per il settore alimentare, proget-
tato per gestire simultaneamente due 
linee di produzione di pasta. L’impianto 
è in grado di raggiungere una velocità 
di alimentazione fino a 20 casse al mi-
nuto, garantendo continuità operativa 
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grazie a un sistema automatico di cambio 
pallet e di evacuazione dei pallet completi. 
Il pallettizzatore è configurato in due isole 
adiacenti, fisicamente integrate ma funzio-
nalmente indipendenti, ciascuna servita da 
un robot antropomorfo dedicato. Questa 
architettura consente un’elevata flessibilità 
gestionale, permettendo di operare su for-
mati o ritmi differenti tra le due linee senza 
comprometterne l’efficienza complessiva. 
La presa “a rastrello” adottata rappresenta 
un elemento chiave del sistema, permet-
tendo la movimentazione simultanea di 
più cartoni e ottimizzando i cicli di deposi-
to. Questa soluzione contribuisce in modo 
significativo all’incremento della produtti-
vità e alla stabilità delle configurazioni di 
pallet.
In una delle due isole è stato inoltre inte-
grato un sistema di handling con elevatori 
per cartoni, progettato per garantire la con-
tinuità dei flussi e, al contempo, facilitare 
il passaggio sicuro di operatori e mezzi 
all’interno dell’area produttiva. 
Questa scelta progettuale risponde alle 
esigenze di ergonomia e sicurezza tipiche 
degli ambienti ad alta intensità operativa. 
L’intero impianto si distingue per l’elevato 
grado di automazione e per la capacità di 

adattarsi alle specifiche esigenze del clien-
te, confermando l’approccio di Gampack 
nello sviluppo di soluzioni su misura ad 
alto contenuto tecnologico.

Flessibilità e affidabilità
La flessibilità è un pilastro fondamentale e 
imprescindibile della filosofia progettuale 
di Gampack. Le sue macchine possono 
adattarsi rapidamente a diverse dimensio-
ni di confezioni, vari formati e molteplici 
requisiti produttivi. Con oltre 1.700 installa-
zioni distribuite in tutto il mondo, Gampack 
garantisce soluzioni su misura, supportate 
da un eccellente servizio post-vendita al-
tamente professionale, che distingue l’a-

zienda nettamente dai concorrenti. Questo 
include la fornitura tempestiva di ricambi 
originali e interventi tecnici rapidi e qualifi-
cati sulle linee produttive entro 24 ore dalla 
richiesta del cliente, assicurando la piena 
continuità operativa, riducendo al minimo i 
tempi di fermo e rafforzando ulteriormente 
l’affidabilità e la solidità dell’azienda.

Due decenni di crescita e visione
Guidata dal co-fondatore e Presidente Giu-
seppe Gazzola, Gampack persegue con 
determinazione un percorso costante di 
innovazione continua e di crescita ambi-
ziosa. Un solido e altamente qualificato 
team manageriale supporta la strategia 

aziendale orientata al futuro, contribuen-
do in maniera concreta al successo dell’a-
zienda, mantenendo al contempo intatta 
e valorizzata l’identità e i valori fondanti di 
Gampack. Con un forte focus su innova-
zione tecnologica, efficienza operativa e 
sostenibilità ambientale, Gampack raffor-
za la propria leadership offrendo sistemi 
turnkey completi, integrati e ottimizzati — 
dall’uscita della linea di processo fino alla 
palettizzazione, al trasporto pallet e alla 
gestione dei magazzini automatici trami-
te AGV — garantendo soluzioni avanzate, 
affidabili e totalmente personalizzabili per 
ogni esigenza industriale.

gampack.com
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AUTOMAZIONE AVANZATA E PACKAGING SOSTENIBILE PER RISPONDERE A UN 
MERCATO IN CONTINUA ESPANSIONE.

Innovazione e flessibilità: la strategia di 
SMI s.p.a. per Empresas Polar 
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Per rispondere alle esigenze di 
un mercato in costante cresci-
ta, sempre più attento a qua-

lità, sicurezza e praticità, Empresas 
Polar ha scelto di investire in processi 
produttivi innovativi e altamente ver-
satili. L’azienda, tra le principali realtà 
alimentari del Venezuela con sede 
a Caracas, ha individuato nella fles-
sibilità operativa e nell’automazione 
avanzata due leve strategiche per 
adattarsi rapidamente alle trasforma-
zioni della domanda.
In questo contesto si inserisce la col-
laborazione con SMI S.p.A., che ha 
fornito la confezionatrice automatica 
CSK 40 T ERGON. Il macchinario è 
progettato per il confezionamento 
delle bottiglie in vetro di passata di 
pomodoro a marchio Pampero, cre-
ando pratici bundle con vassoio e film 
termoretraibile. Una soluzione che co-
niuga funzionalità ed estetica, sempre 
più apprezzata dai consumatori.

Qualità, efficienza e sostenibilità
L’attenzione di Empresas Polar si con-
centra su diversi fattori chiave: qualità 
del prodotto, sostenibilità ambientale, 
sicurezza e ottimizzazione dei costi 
operativi. A partire da queste esigen-
ze, i progettisti di SMI hanno svilup-
pato una soluzione capace di garan-
tire non solo prestazioni elevate, ma 

anche grande adattabilità ai diversi 
formati produttivi.
La serie CSK ERGON rappresenta in-
fatti una risposta efficace alle necessi-
tà del settore alimentare, consenten-
do il confezionamento automatico di 
contenitori di varie dimensioni. Pres-
so lo stabilimento di Valencia, il siste-
ma gestisce attualmente bottiglie da 
198 g e 397 g in configurazioni 6x4 
con vassoio e film, ma è già predispo-
sto per futuri formati più grandi.
L’utilizzo del vassoio si rivela parti-
colarmente adatto per il vetro, garan-
tendo maggiore stabilità durante le 
fasi di movimentazione, stoccaggio e 
palletizzazione. Allo stesso tempo, la 
compattezza della macchina consen-
te un uso ottimale degli spazi logistici, 
semplificando le operazioni quotidia-
ne degli operatori.

Una partnership consolidata
La scelta di investire in una nuova li-
nea di confezionamento nasce dall’e-
sigenza di aumentare le performance 
produttive della linea Pampero. Non 
si tratta però di una collaborazione 
nuova: già nel 2009 SMI aveva fornito 
a Empresas Polar una confezionatrice 
della serie LSK ERGON, insieme a un 
divisore DV 500 ERGON.
Questa continuità testimonia l’affidabi-
lità delle soluzioni SMI e la loro capa-

cità di accompagnare le aziende nel 
lungo periodo, adattandosi all’evolu-
zione delle esigenze industriali.

Tecnologia al servizio della produ-
zione
La confezionatrice CSK 40 T ERGON 
si distingue per una serie di caratte-
ristiche tecniche che ne fanno una 
soluzione all ’avanguardia: design 
compatto ed ergonomico, sistemi di 
alimentazione fluidi per le bottiglie, ta-
glio del film ad alta precisione e moto-
ri a elevata efficienza energetica.
Particolare attenzione è stata dedica-
ta anche alla manutenzione, resa più 
semplice grazie a un’architettura pro-
gettuale intuitiva, e alla riduzione dei 
consumi energetici e dell’usura dei 
componenti. Tra gli optional installati 
figurano un sistema di raffreddamen-
to rapido dei pacchi in uscita e dispo-
sitivi per la stabilizzazione e il control-
lo della presenza delle bottiglie.
A completare l’impianto, i sistemi di 
trasporto assicurano una movimen-
tazione fluida dei prodotti e tempi ri-
dotti di cambio formato, contribuendo 
a migliorare l’efficienza complessiva 
della linea.

Verso un packaging sempre più evo-
luto
L’investimento di Empresas Polar ri-
flette una tendenza più ampia nel 
settore alimentare: la crescente cen-
tralità del packaging come elemento 
strategico, non solo per la protezione 
del prodotto, ma anche per la sua va-
lorizzazione sul mercato.
In questo scenario, soluzioni come 
quelle sviluppate da SMI rappresen-
tano un tassello fondamentale per co-
niugare innovazione tecnologica, so-
stenibilità e competitività industriale.

smigroup.it ROBOTIC MICRO AND MINOR
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NEL CONFEZIONAMENTO SKIN, AUMENTARE LA PRODUTTIVITÀ SENZA 
COMPROMETTERE LA QUALITÀ È UNA SFIDA CHIAVE. CON LA GAMMA TSA E 
IL SISTEMA FAST SKIN, L’AZIENDA OFFRE UNA SOLUZIONE CHE COMBINA 
VELOCITÀ, PRECISIONE E FLESSIBILITÀ, GARANTENDO ELEVATI STANDARD 
ESTETICI E DI SALDATURA.

ULMA PACKAGING: termosaldatura 
Skin ad alte prestazioni fino a 13 cicli/minuto
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Nel packaging Skin, dove l’im-
patto visivo del prodotto e la 
qualità della saldatura sono 

elementi determinanti, incrementa-
re la produttività mantenendo stan-
dard qualitativi elevati rappresenta 
una sfida tecnologica importante. In 
questo scenario si colloca la gam-
ma di termosaldatrici TSA di Ulma 
Packaging, sviluppata per soddisfa-
re le esigenze delle linee produttive 
più avanzate. Grazie al sistema in-
novativo Fast Skin, le termosaldatri-
ci TSA possono raggiungere fino a 
13 cicli al minuto nelle applicazioni 

Skin. Questo livello di prestazioni si 
avvicina a quello delle soluzioni di 
termosaldatura in atmosfera modifi-
cata (MAP), conservando però i prin-
cipali vantaggi del confezionamento 
Skin: una saldatura precisa e un’e-
levata valorizzazione estetica del 
prodotto. Ne deriva una soluzione 
che combina velocità ed efficienza 
produttiva, diventando un punto di 
riferimento per il confezionamento 
SKIN su vassoio o base piatta
La gamma TSA è stata progettata 
con l’obiettivo di massimizzare le 
prestazioni operative. L’ottimizza-

zione dei sistemi di alimentazione, 
del vuoto e della fase di saldatura 
consente di ottenere risultati ec-
cellenti nelle applicazioni Skin. Le 
macchine sono ideali per prodotti 
come carne fresca e hamburger, 
ma anche per pesce e piatti pronti, 
dove sono richieste sia una conser-
vazione prolungata sia una presen-
tazione accurata. La loro flessibilità 
permette inoltre di gestire differenti 
altezze di prodotto e numerosi for-
mati di vassoio, adattandosi perfet-
tamente alle esigenze di linee pro-
duttive dinamiche.
Un aspetto chiave è rappresenta-
to anche dall ’attenzione alla so-
stenibilità. Le termosaldatrici TSA 
sono compatibili con film ricicla-
bili e con la base piatta in cartone 
LEAFSKIN®, soluzione che con-
sente di ridurre l’utilizzo di plastica 
senza compromettere le prestazio-
ni tecniche o la qualità del confe-
zionamento. In questo modo Ulma 
Packaging risponde concretamente 
alla crescente richiesta di soluzioni 
più responsabili dal punto di vista 
ambientale.
Con la gamma TSA, Ulma Packa-
ging mette a disposizione dell ’ in-
dustria alimentare una tecnologia 
che unisce velocità, precisione e 
versatilità, offrendo una soluzione 
Skin efficiente e affidabile. Le pre-
stazioni possono variare in base al 
modello di macchina e alla confi-
gurazione della linea, ma l’obiettivo 
resta lo stesso: garantire un confe-
zionamento Skin di alto livello, pen-
sato per le esigenze produttive più 
evolute.

ulmapackaging.it/it
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DALLA MANUTENZIONE E REVAMPING DI MACCHINE DI IMBOTTIGLIAMENTO DEI 
PRINCIPALI BRAND: KRONES, SIDEL, SMI E MOLTI ALTRI, ALLA RICAMBISTICA 
COMPATIBILE: ELISA ARCI, ASSISTENTE DI DIREZIONE E COMMERCIALE, CI HA 
GUIDATI IN UN VIAGGIO NELL’AZIENDA BERGAMASCA, TRA PASSATO E FUTURO.

L’obiettivo di  BBM è chiaro: continuare a 
crescere
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BBM nasce nel 2005 dall’espe-
rienza di tre soci con una for-
te preparazione tecnica, pro-

venienti dal mondo delle macchine di 
imbottigliamento e confezionamento. 
E all’inizio BBM è soprattutto questo: 
un service, fatto di tecnici che lavo-
rano direttamente sugli impianti dei 
clienti, occupandosi di manutenzio-
ne e interventi sul campo. Una storia 
quotidiana fatta di competenze e di 
persone, che porta avanti nel suo no-
me anche la passione dei fondatori.
È proprio da questa attività operativa, 
quotidiana, che negli anni l’azienda 
cresce e si struttura. Accanto al ser-
vice, BBM sviluppa due nuove aree 
fondamentali: la ricambistica, con 
pezzi compatibili per le principali ca-
se costruttrici, e le macchine usate, 
ritirate, revisionate e rimesse in pro-
duzione.
Un’evoluzione graduale, costruita 
partendo dal lavoro tecnico e dalle 
esigenze reali dei clienti, che ancora 

oggi definisce il modo di lavorare e 
l’approccio dell’azienda di San Pelle-
grino Terme, a pochi chilometri da 
Bergamo.
E per capire davvero come funziona 
BBM oggi, siamo partiti dalle persone 
che la vivono ogni giorno. Abbiamo 
incontrato Elisa Arci, assistente di 
direzione e commerciale, in azienda 
da sette anni, che ci ha fatto da cice-
rone d’eccezione in questo “viaggio 
in BBM”.
“BBM non è una casa costruttrice”, 
ci spiega Elisa Arci. “Il nostro lavoro 
parte dal ritiro delle macchine usate, 
che vengono poi sistemate e rimes-
se a nuovo attraverso un processo 
completo di revamping. La macchina 
rimane sempre della casa costruttrice 
originale: la targhetta CE e i manuali 
restano quelli del produttore.
Il nostro intervento riguarda la sosti-
tuzione di tutte le parti usurate, sia 
meccaniche sia elettroniche. Trattia-
mo linee di imbottigliamento comple-

te, dalla soffiatrice alla riempitrice, 
fino al fine linea con palettizzatori”.

Che cos’è oggi BBM?
Oggi BBM è una realtà strutturata che 
conta circa 70 persone. La maggior 
parte lavora nella sede principale, ma 
abbiamo anche molti tecnici trasfer-
tisti che operano in Italia e all’estero. 
In sede rimane solo una parte del te-
am tecnico, mentre gran parte delle 
attività si svolge direttamente presso 
i clienti.
Dal punto di vista geografico, stiamo 
facendo un passo importante con 
l’apertura della prima filiale estera in 
Spagna, insieme a un partner spa-
gnolo con cui collaboriamo da anni. 
Oltre a questo, lavoriamo con una re-
te di partner internazionali che ci per-
mette di essere presenti in America, 
Africa e Asia.
In cosa consistono la ricambistica e il 
lavoro sulle macchine usate?
Per quanto riguarda la ricambistica, Elisa Arci, BBM
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vendiamo pezzi di ricambio compatibili 
con le principali case costruttrici. Si tratta 
di ricambi testati, che possono arrivare 
a costare anche fino al 20% in meno ri-
spetto agli originali. In alcuni casi le pre-
stazioni risultano addirittura superiori. 
È comprensibile però che i clienti più 
strutturati possano avere inizialmente 
qualche esitazione: per questo motivo 
offriamo test gratuiti, mettendo a dispo-
sizione pacchetti di ricambi da provare 
direttamente sugli impianti.
Per le macchine usate, acquistiamo im-
pianti dai grandi imbottigliatori del set-
tore. Le macchine vengono portate nel 

nostro plant di Lenna, un’area di 10.000 
metri quadrati, dove viene svolto l’intero 
ciclo di revamping.
Trattiamo diversi marchi, tra cui Sidel, 
Krones, Acmi, Ocme, ma anche mac-
chine di dimensioni minori, come Smi-
pack. Il valore aggiunto è rappresentato 
dalle competenze dei nostri tecnici, che 
uniscono figure giovani a professionisti 
con 15–20 anni di esperienza nel settore 
dell’imbottigliamento.

Quali sono i vostri mercati principali e 
come sta cambiando?
Oggi possiamo dire che il nostro mer-

cato è mondiale e che la transizione è 
stata decisamente rapida e repentina. Se 
fino a qualche anno fa circa il 70% del 
fatturato era in Italia e il restante all’este-
ro, quest’anno la situazione è cambiata: 
abbiamo venduto molti più ricambi all’e-
stero rispetto all’Italia.
Questo si riflette di conseguenza anche 
nella distribuzione del fatturato tra i no-
stri tre core business. Nel 2024 abbia-
mo venduto diverse linee complete di 
imbottigliamento, quindi il fatturato delle 
macchine era cresciuto sensibilmente. 
Quest’anno, invece, gli ordini di macchi-
ne sono scesi, mentre i ricambi sono 
cresciuti tantissimo, arrivando a rappre-
sentare un 70% abbondante di fatturato, 
soprattutto sui mercati esteri.
Il motivo principale? Sicuramente il rap-
porto qualità prezzo dei nostri ricambi 
compatibili. Se un prezzo più competiti-
vo può attirare l’attenzione, è la qualità a 
fare davvero la differenza e a convincere 
il cliente nel tempo. Per questo tutti i no-
stri ricambi compatibili vengono accura-
tamente testati nel nostro laboratorio in-
terno, utilizzando strumenti all’avanguar-
dia e procedure di controllo rigorose. In 
questo modo garantiamo prestazioni 
affidabili, continuità operativa sugli im-
pianti e standard qualitativi in linea con 
le esigenze dei clienti più esigenti.

Anche per le macchine si respira que-
sto maggiore interesse all’estero?
In parte sì, ma il quadro è più articolato. 
Alcuni clienti, anche italiani, scelgono l’u-
sato per motivazioni strategiche: sanno 
che entro uno o due anni aggiorneran-
no la linea e, nel frattempo, preferisco-
no una soluzione più flessibile e meno 
onerosa.
Accanto a questo approccio, ci sono pe-
rò realtà che credono fortemente nell’u-
sato revisionato come scelta strutturale. 
Aziende come San Bernardo o Acqua 
Fiuggi si sono affidate a noi per l’instal-
lazione di linee complete, altamente 
performanti e personalizzate nei minimi 
dettagli, dimostrando come questa solu-
zione possa garantire risultati di assoluto 
livello.
Tutte le macchine che proponiamo ven-
gono revisionate secondo standard as-
similabili al nuovo e fornite con una ga-
ranzia di 6 mesi o 1 anno, comprensiva 
anche del servizio di assistenza. Un im-
pegno che assicura continuità operativa, 
affidabilità nel tempo e la tranquillità di 
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su un partner tecnico solido.

Com’è oggi il mercato dell’imbotti-
gliamento e quanto incidono le nuo-
ve tecnologie?
In questo momento il mercato sta 
continuando di buon passo, non ab-
biamo visto rallentamenti significativi 
e continuiamo a seguire molti proget-
ti di rilocalizzazione delle linee, rior-
ganizzazione dei layout, upgrade del-
le macchine e cambi formato, spesso 
legati a nuove bottiglie e a esigenze 
di marketing.
Il service resta la parte più costante 
del nostro lavoro: le manutenzioni 
ci sono ogni anno. Il periodo più in-
tenso va generalmente da febbraio a 
maggio/giugno, perché poi le aziende 
entrano in produzione continua e non 
possono permettersi “fermate”.
Per quanto riguarda le nuove tec-
nologie, il dialogo tra macchina e 
computer è presente da anni, ma 
l’intelligenza artificiale, per ora, non 

è una richiesta concreta nel nostro 
settore. Molte delle macchine su cui 
lavoriamo hanno 20–30 anni e sono 
ancora molto meccaniche. Anche i 
costruttori, negli ultimi anni, non han-
no introdotto rivoluzioni radicali. Noi 
comunque investiamo in formazione 
continua, quindi non vediamo osta-
coli insormontabili nel gestire l’evo-
luzione tecnologica.

Evoluzione che passa anche dagli 
investimenti “strutturali”?
Esattamente. Oggi abbiamo un ma-
gazzino ricambi di circa 4 milioni di 
euro, che porteremo a 6 milioni en-
tro il 2026. Negli ultimi anni abbiamo 
aumentato il personale, creato un 
ufficio qualità e rafforzato sia l’ufficio 
tecnico sia il magazzino, che oggi 
vanta circa 90.000 ricambi codificati. 
Sono investimenti che ci permettono 
di essere sempre più reattivi e pre-
senti per i clienti.
Un esempio concreto del nostro ap-
proccio operativo: recentemente, un 
cliente nei pressi di Bari ha avuto un 

fermo macchina a causa di un com-
ponente mancante, non disponibile a 
magazzino. Per risolvere rapidamen-
te la situazione, abbiamo prelevato il 
pezzo da una macchina usata e un 
nostro tecnico è partito alle 4 del mat-
tino, arrivando sul posto alle 7 con il 
componente pronto all’installazione. 
Questo intervento riflette il nostro me-
todo di lavoro: rapidità, flessibilità e 
attenzione a garantire continuità ope-
rativa ai clienti.
I  c l ient i  c i  scr ivono anche su 
WhatsApp, c’è un contatto continuo 
e molto umano, che ci permette di 
intervenire rapidamente, soprattutto 
nelle urgenze.

Partecipate alle fiere di settore?
Quest’anno abbiamo partecipato per 
la prima volta a una fiera, il Drinktec, 
ed è stata una scelta molto importan-
te per noi. Non è stata una presenza 
improvvisata: ci siamo preparati per 
oltre un anno, lavorando non solo 
sullo stand ma anche sulle persone.
Il riscontro è stato molto positivo e 
ci ha confermato che il momento 
era quello giusto. Proprio per questo 
stiamo iniziando a valutare anche 
altre fiere internazionali, soprattutto 
per i mercati di Africa e Asia. Per ora 
non ci sono decisioni definitive, ma 
l’esperienza di Drinktec ha segnato 
un passaggio importante nel nostro 
percorso.

Quali sono gli obiettivi per il futuro?
Nel 2026 vogliamo lavorare soprat-
tutto su una maggiore spinta sulle 
macchine, rafforzando questa parte 
del business. Allo stesso tempo pun-
tiamo a sviluppare la filiale spagnola, 
che rappresenta un passaggio impor-
tante nel nostro percorso di crescita 
internazionale. Sono passaggi fonda-
mentali per continuare a crescere.

bbmpackaging.com

Fondata nel 2005, BBM opera nel settore delle macchine di imbotti-
gliamento con un approccio tecnico e operativo. L’azienda si occupa 
di service, ricambistica compatibile e macchine usate revisionate, af-
fiancando i clienti nella manutenzione, nel revamping e nella gestione 
degli impianti.
Con sede a San Pellegrino Terme (BG), BBM conta oggi circa 70 persone 
e lavora su scala internazionale, grazie a una rete di tecnici trasfertisti e 
partner in Europa, America, Africa e Asia.
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LE SOLUZIONI IN CARTA AD ALTE PRESTAZIONI DEL GRUPPO SONO IL 
RISULTATO DI UN PERCORSO INDUSTRIALE BASATO SU CONTROLLO DEI 
PROCESSI, COMPETENZE MULTIMATERIALE E COLLABORAZIONE STRUTTURATA 
LUNGO LA FILIERA. L’OBIETTIVO È GARANTIRE UN PACKAGING CHE DIVENTA 
UNA COMPONENTE ATTIVA DELLA PROPOSTA DI VALORE, CONTRIBUENDO ALLE 
PRESTAZIONI COMPLESSIVE E AL POSIZIONAMENTO DEL PRODOTTO.

L’evoluzione del packaging in carta secondo  
SACCHITAL
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Fondata nel 1945 da Valentino 
Paleari e dai suoi fratelli, Sac-
chital Group è oggi una realtà 

italiana di riferimento nella proget-
tazione e produzione di packaging 
flessibile in carta, alluminio, plastica 
e materiali innovativi per i settori ali-
mentare, farmaceutico e cosmetico. 
Nata con la produzione di sacchet-
ti in carta preformati per l’industria 
alimentare, l’azienda avvia già dagli 
anni ’50 un percorso di specializza-
zione nella stampa rotocalco e nel 
packaging in bobina, mantenendo 
nel tempo un forte focus sulla carta e 
ampliando progressivamente l’offerta 
con i materiali plastici. Alla fine degli 
anni ’90 inizia il percorso di crescita 
come Gruppo con l’acquisizione di 
Rotoincarto, a cui seguono Åkerlund 
& Rausing nel 2004, Neophane nel 

2011, Dupol Next nel 2014 e Mec Pac 
nel 2021. Oggi il Gruppo opera con 
cinque siti produttivi, ciascuno carat-
terizzato da competenze specifiche 
nella laminazione e nella stampa, che 
spazia dalla tecnologia rotocalco, a 
quella flessografica e, più di recente, 
digitale.
“Progettiamo e produciamo lamina-
ti a base carta, siamo specializzati 
nell’extrusion coating e nei laminati 
in carta e cartone, ma manteniamo 
anche competenze consolidate nei 
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laminati a base alluminio e nei lamina-
ti plastici fino a cinque strati”, spiega 
Alberto Palaveri, Executive Member of 
the Board di Sacchital Group quando 
lo raggiungiamo per questa intervista. 
“Questa multimaterialità ci consente di 
accompagnare i clienti nel loro percorso, 
scegliendo di volta in volta la soluzione 
più efficace e sostenibile”.

Food e Pharma sono due mercati cen-
trali per voi: che peso hanno oggi per 
il Gruppo e quale dei due, secondo voi, 
offre le maggiori prospettive di crescita?
Sacchital produce soluzioni di imballag-
gio flessibile in carta fin da quando era 
ancora una nicchia. Nel tempo questo ci 
ha portato a costruire una vera specializ-
zazione, che oggi ci rende riconoscibili 
sia nel Food che nel Pharma.  Il Food è 
da sempre il nostro mercato di riferimen-
to, mentre il Pharma è un ambito che 
abbiamo iniziato ad approcciare in tempi 
più recenti. È un comparto caratterizzato 
da un’elevata qualità del valore che oggi 
per noi vale tra il 5 e il 10%. Richiede 
prodotti performanti, ma anche certifi-
cazioni, procedure di controllo rigorose 
e standard qualitativi molto elevati. In 
un settore come questo, un’azienda co-

me Sacchital, che di solito viene scelta 
proprio per la sua capacità di innovare, 
vede interessanti prospettive di cresci-
ta. Per noi il Pharma non è soltanto un 
mercato, ma una vera opportunità: l’im-
pegno nel rispettare standard così eleva-
ti genera infatti ricadute positive anche 
sull’offerta destinata al Food, creando 
un vantaggio competitivo trasversale e 
aprendo ulteriori possibilità di crescita.

Quanto incidono Italia e mercato este-
ro nel Food e nel Pharma?
Il Pharma richiede filiera corta, qualità e 
tempi di risposta. Per questo in questa 
fase il nostro focus è consolidare ulte-
riormente la presenza in Italia. Nel Fo-
od, invece, il fatturato è sostanzialmente 
equilibrato, con una ripartizione pari a 
circa il 50% tra Italia e mercati esteri. 

Come riuscite a garantire standard di 
qualità elevati?
Per Sacchital la qualità nasce prima di 
tutto da un metodo industriale preciso. 
Abbiamo scelto di gestire internamente 
l’intero processo produttivo, dall’accop-
piamento dei materiali alla stampa. Que-
sto ci permette di controllare direttamen-
te ogni fase, accelerare l’innovazione e 

rendere il processo più efficiente, con 
benefici concreti in termini sia di costi 
sia di sostenibilità. Allo stesso tempo, 
ci consente di reagire con rapidità alle 
esigenze del mercato e ai cambiamenti 
normativi, come quelli introdotti dal Re-
golamento PPWR. Oggi però la qualità 
non dipende soltanto dall’organizzazio-
ne del processo interno. Per innovare 
davvero è necessario lavorare in modo 
coordinato lungo tutta la filiera, perché 
l’imballaggio va progettato considerando 
l’intero ciclo di vita. Non deve semplice-
mente funzionare per il cliente diretto, 
ma deve essere pensato fin dall’inizio 
anche in funzione del riciclo, del fine vita 
e dell’impatto ambientale complessivo, 
inclusa la CO2 generata.
Questo approccio sta trasformando il 
ruolo del converter, che non è più sol-
tanto un trasformatore di materiali, ma 
diventa un progettista del sistema di 
confezionamento, chiamato a lavorare 
lungo tutta la filiera per valorizzare il pro-
dotto.

Come vi rapportate con i diversi attori 
della filiera? 
Il nostro rapporto con la filiera si fonda 
su una collaborazione stretta e conti-
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costante sia a monte sia a valle del 
processo. Vengo da una formazione 
tecnica e dico spesso che il nostro 
primo cliente è la macchina di confe-
zionamento: se il materiale non fun-
ziona lì, tutto il resto perde efficacia. 
Per questo il rapporto con i produttori 
di macchine non si limita più alla fase 
di utilizzo, ma coinvolge sempre più 
la progettazione. Lavoriamo insieme 
allo sviluppo delle soluzioni, studian-
do materiali, saldature e componenti, 
affinché macchina e packaging sia-
no pensati come un unico sistema 
e rispondano concretamente alle esi-
genze applicative. Allo stesso modo 
collaboriamo in modo attivo con al-
cuni fornitori di materie prime, con-
dividendo test e attività di sviluppo. 
È un approccio che portiamo avanti 
da tempo e che riteniamo fondamen-
tale, perché l’innovazione sostenibile 
spesso richiede di utilizzare materiali 
nuovi o di immaginare soluzioni che 
ancora non esistono. In questo sen-
so, stimolare anche i fornitori diventa 
parte integrante del processo di in-
novazione.
Con il cliente finale la situazione è 
diversa. In molte aziende, soprattut-
to di medie dimensioni, le competen-
ze specifiche sul packaging si sono 
progressivamente ridotte. Spesso ad 
occuparsi degli acquisti  è chi gesti-
sce anche le materie prime del core 
business: in un’azienda alimentare, 
ad esempio, conosce molto bene i 
fornitori di ingredienti come farina, 
latte, zucchero o uova e guarda al 
packaging come a un di cui necessa-
rio, ma secondario. Questo ha porta-
to nel tempo a una maggiore delega 
verso fornitori specializzati come noi, 
chiamati a trasformare indicazioni ge-
nerali in soluzioni tecniche coerenti. 
Oggi osserviamo due direzioni: da un 
lato aziende che stanno rafforzando 
le competenze interne sul packaging, 
dall’altro una delega più consapevole 
verso partner qualificati. In entrambi i 
casi, il punto chiave resta lo stesso: 
prodotto e packaging devono esse-
re allineati. Quando questo accade 
il packaging diventa parte integrante 
della proposta di valore. Quando, in-
vece, questo equilibrio manca, il va-
lore si perde. Una cialda compostabi-
le inserita in un packaging identico a 

quello di vent’anni fa, vede spegnersi 
gran parte del proprio portato in ter-
mini di innovazione. 

Nella vostra visione la carta è un 
materiale con forti implicazioni am-
bientali e tecniche. In che modo og-
gi rappresenta una leva di innova-
zione nel packaging Sacchital?
Oggi la sfida non è solo utilizzare me-
no materiale, ma scegliere materiali 
che abbiano un ciclo virtuoso, e la 
carta è uno di questi. In Europa, in-
fatti, le foreste stanno crescendo an-
che grazie a una gestione sostenibile 
legata al consumo di carta: utilizzare 
packaging a base carta non significa 
impoverire le risorse, ma contribui-
re a un sistema orientato al futuro. 
A questa dimensione ambientale si 
affianca un’evoluzione tecnica signifi-
cativa. Oggi alla carta chiediamo pre-
stazioni che storicamente non ave-
va, come trasparenza, barriera, resi-
stenza alla piega e qualità di stampa. 
Riusciamo a ottenerle progettando 
strutture carta-based complesse, che 
mantengono la riciclabilità ma garan-
tiscono performance elevate. Abbia-
mo inoltre sviluppato le nostre com-
petenze e riusciamo anche a stampa-
re su carte ruvide. Nei consumatori 

tra i 50 e i 70 anni, quelli che oggi 
hanno una maggiore capacità di spe-
sa, la loro tattilità richiama la carta di 
una volta e genera una percezione 
di qualità. Perché funzioni deve an-
che essere curata dal punto di vista 
estetico. È dall’equilibrio tra memoria 
emotiva e qualità percepita che na-
sce oggi il suo valore percepito.

Nella vostra storia, voi avete fatto 
innovazione anche attraverso le 
acquisizioni. Ne avete altre in pro-
gramma? 
In un mercato maturo come il nostro, 
l’acquisizione diventa uno strumento 
strategico per integrare rapidamente 
mercato, tecnologia e competenze. In 
questa fase, tuttavia, il nostro focus 
è sul consolidamento. Osserviamo 
una domanda crescente di innova-
zione, in Europa e non solo, che non 
sempre trova risposte adeguate nei 
mercati tradizionalmente più struttu-
rati. Per questo stiamo lavorando alla 
definizione di un modello italiano di 
filiera dell’innovazione solido e repli-
cabile. Nel medio-lungo termine, non 
escludo che questo modello possa 
diventare esportabile anche attraver-
so acquisizioni mirate.

www.sacchital.it
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GLI STUDENTI COINVOLTI HANNO AVUTO L’OPPORTUNITÀ DI VISITARE LE DUE 
AZIENDE, E DI ASSISTERE AL TECH TALK, APERTO ANCHE A IMPRENDITORI, 
DOCENTI E FAMIGLIE, CHE HA PROPOSTO UN MOMENTO DI CONFRONTO E 
ISPIRAZIONE SUI TEMI DELL’INNOVAZIONE E DELLE COMPETENZE DEL FUTURO.

Verso la fabbrica del futuro con 
Tech4Students Day CAMA e OMET

P
A
C

K
A
G

IN
GSi è chiusa con grande succes-

so l’edizione 2026 di Tech4Stu-
dents Day, l’iniziativa promossa 

da Omet e Cama, in collaborazione 
con Confindustria Lecco e Sondrio, con 
l’obiettivo di rafforzare il dialogo tra mon-
do della scuola e impresa. A fare da cor-
nice all’evento conclusivo, il Tech Talk 
“Dal banco di scuola alla fabbrica del fu-
turo”, ospitato presso l’Omet Innovation 
Park e svoltosi lo scorso 29 gennaio. 
Durante la giornata circa 300 studen-
ti hanno avuto l’opportunità di visitare le 
due aziende, entrando in contatto diret-
to con realtà produttive all’avanguardia. 
Il Tech Talk, aperto anche a imprendito-
ri, docenti e famiglie, ha rappresentato 
un momento di confronto e ispirazione 
sui temi dell’innovazione e delle compe-
tenze del futuro. Moderato dal giornali-
sta e divulgatore tech Luca Viscardi, l’in-
contro ha visto l’intervento di Annalisa 

Bellante, HR e Vicepresidente di Cama 
Group, che ha spiegato le motivazioni 
alla base dell’impegno di Omet e Cama 
nel progetto Tech4Students Day: “Il no-
stro settore corre velocissimo: oggi par-
liamo di cobot collaborativi ma guardia-
mo già agli umanoidi. In questo vortice 
di innovazione, tecnologia e ricerca, per 
Cama un punto fermo resta la centralità 
della risorsa umana”.
Bartesaghi ha inoltre invitato imprendi-
tori, docenti e genitori a lavorare insie-
me per aumentare la consapevolezza 
dei giovani rispetto alle professioni del 
futuro, sottolineando come la sosteni-
bilità delle imprese nel tempo passi ne-
cessariamente dall’investimento sulle 
nuove generazioni.
Ospite d’onore della serata Luigi Mazzo-
la, ex ingegnere di pista Ferrari e oggi 
performance coach e formatore azien-
dale, che ha coinvolto gli studenti in un 
percorso ispirato alla sua esperienza 
in Formula 1. “La tecnologia è fonda-
mentale, ma da sola non basta. A fare 
davvero la differenza sono le persone”, 

ha spiegato Mazzola, guidando i ragazzi 
in una riflessione su talento, metodo, 
responsabilità e sull’importanza di lavo-
rare in squadra e gestire la pressione. A 
portare il proprio saluto istituzionale al 
Tech Talk sono stati Giuseppe Chirella, 
sindaco di Molteno, Marco Campana-
ri, presidente di Confindustria Lecco e 
Sondrio, e Mauro Piazza, sottosegreta-
rio con delega all’Autonomia e ai rappor-
ti con il Consiglio Regionale di Regione 
Lombardia.

camagroup-com
printing.omet.com
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NEGLI ULTIMI TRE ANNI L’AZIENDA HA REGISTRATO UNA CRESCITA DELLA 
PROPRIA QUOTA DI MERCATO IN EUROPA, ANDANDO IN CONTROTENDENZA 
RISPETTO AL TREND GENERALE. UN RISULTATO CHE RACCONTA LA FORZA DI 
UN PERCORSO INDUSTRIALE VINCENTE: PERFORMANCE ECCELLENTI, CONSUMI 
RIDOTTI E INVESTIMENTI CHE GUARDANO AL FUTURO.

Tecnologia e specializzazione: così HIPAC 
punta a crescere in Europa
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Fondato nel 1991 dalla famiglia 
Giorlando, il Gruppo Hipac è 
uno dei principali produttori 

europei di film estensibile per l’im-
ballaggio industriale. Nell’intervista 
che segue, Daniele Giorlando, Ma-
naging Director, Saverio Lombardi-
ni, Executive Director, e Alessandro 
Belotti, Marketing & Communication 
Manager, fanno il punto sulle sfide 
del mercato europeo e sulle scelte 
industriali con cui Hipac intende raf-
forzare il proprio posizionamento in 
una fase di forte complessità.

Come si sta evolvendo il mercato 
in Europa?
Per quanto riguarda le materie prime 
del nostro settore, fino a circa dieci 
anni fa l’Europa, grazie a una solida 
industria petrolchimica, era sostan-
zialmente autosufficiente. Oggi lo 
scenario è profondamente mutato. 
Una quota rilevante degli approvvi-
gionamenti proviene infatti da Paesi 
extraeuropei, con percentuali che in 
alcuni casi raggiungono il 70–80% de-
gli acquisti. Questa evoluzione è sta-
ta favorita dalla crescente competiti-
vità delle produzioni provenienti da 
Stati Uniti, Medio Oriente, Far East e 
Sud America, a fronte di un progres-
sivo ridimensionamento della capa-
cità produttiva europea. Numerosi 
impianti europei hanno infatti ridotto 
i volumi o sono stati riconvertiti – co-
me nel caso del produttore italiano 
di polimeri Versalis – con un conse-
guente indebolimento dell’autosuffi-
cienza industriale del continente.
Per quanto concerne il prodotto fini-
to registriamo un forte aumento del-
le importazioni da Asia, Nord Africa 
e America Latina. Se nel decennio 

scorso tale fenomeno era pressoché 
irrilevante, oggi queste importazioni 
coprono circa il 20% del mercato eu-
ropeo, una quota destinata ad au-
mentare ulteriormente, soprattutto a 
causa dei più elevati costi di produ-
zione in Europa. 
Dal punto di vista dell’impiego dei 
prodotti finiti, il mercato si sta pro-
gressivamente evolvendo verso film 
ad alte performance. Interpretiamo 
questo cambiamento come un’evo-
luzione positiva, capace di favorire 
una maggiore trasparenza competiti-
va. Proprio nei segmenti più standar-
dizzati, infatti, dove il prezzo resta 
un fattore determinante, tendono a 
emergere dinamiche meno visibili, 
che possono generare distorsioni 
del mercato.

Possiamo avere un esempio di que-
ste distorsioni?
Una delle pratiche più ricorrenti ri-

guarda il peso del tubo di cartone, 
che nel nostro settore può incidere 
in modo rilevante sul peso comples-
sivo della bobina. Un tubo più pesan-
te significa, di fatto, meno film e più 
cartone. Non è un dettaglio trascura-
bile, considerato che spesso il prez-
zo al chilo si riferisce al peso com-
plessivo della bobina: su una bobina 
da 16 kg, passare da un tubo da 1,5 
kg a uno da 2 kg vuol dire “sottrarre” 
500 grammi di film. Moltiplicati per 
migliaia di bobine, quei 500 grammi 
diventano un vantaggio economico 
significativo, che permette di appli-
care sconti o di proporre prezzi ap-
parentemente più competitivi, senza 
che la differenza sia immediatamen-
te percepibile al consumatore. 
Il film estensibile è per certi versi una 
commodity, dove la competizione, 
soprattutto nelle applicazioni stan-
dard, si gioca inevitabilmente sul 
prezzo ed è proprio in questo conte-

L’headquarter Hipac di 
Cazzago San Martino (Brescia)
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sto che emergono pratiche borderline. 
Il Gruppo Hipac viceversa da anni si po-
siziona su un segmento di mercato più 
tecnico e trasparente in cui la compe-
titività si costruisce su elementi diver-
si, come le prestazioni reali, l’efficien-
za applicativa e la qualità misurabile 
del prodotto. Siamo così lontani dalla 
logica della competizione giocata sul 
tubo tanto che Hipac è stata la prima 
azienda in assoluto a presentare un film 
automatico senza tubo ed ancora oggi 
siamo praticamente gli unici a produrlo 
su larga scala. Si tratta di un prodotto 
tecnicamente complesso, ma con un 
vantaggio estremamente chiaro: è com-
posto al 100% da film. Questo rende l’of-
ferta totalmente trasparente, rafforza il 
nostro posizionamento sul mercato e 
ci consente di proporre una soluzione 
oggettivamente misurabile e realmente 
sostenibile.

Quali sono secondo voi le tendenze 
che caratterizzano il mercato dei film 
flessibili in cui siete un player di rife-
rimento?
Una delle tendenze più rilevanti è pro-
prio la crescente spinta verso la soste-
nibilità, che nel nostro settore si traduce 
soprattutto in una domanda sempre più 
elevata di prodotti ad alte prestazioni, 
che consentono di diminuire il consumo 
complessivo di plastica. Si tratta di un’e-

voluzione rispetto alla quale Hipac si tro-
va in una posizione favorevole: gli inve-
stimenti effettuati negli anni nello svilup-
po di film performanti a basso spessore 
si configurano oggi come un’opportunità 
concreta e la sfida, per il nostro Gruppo, 
è continuare a valorizzare e rafforzare 
questo vantaggio competitivo. 

Il vostro mercato è attraversato da for-
ti complessità normative. Qual è oggi 
il quadro di riferimento?
Dal punto di vista normativo stiamo at-
traversando una fase particolarmente 
complessa. I due fronti principali sono 
la Plastic Tax e il nuovo Regolamento 
europeo sugli imballaggi e i rifiuti di 
imballaggio (PPWR). In Italia l’entrata 
in vigore della Plastic Tax è stata più 
volte rinviata e con l’ultimo slittamento 
posticipata a gennaio 2027. Questo non 
cambia il fatto che il provvedimento sia 
destinato ad avere un impatto significa-
tivo sul nostro settore. Possiamo affer-
marlo con cognizione di causa poiché il 
Gruppo Hipac, attraverso la consociata 
Iberhipac, opera anche in Spagna, dove 
la Plastic Tax è in vigore da tre anni. In 
questo periodo il mercato spagnolo del-
lo stretch film è cambiato radicalmente: 
oggi circa il 70% del mercato è coperto 
da importazioni extraeuropee, in partico-
lare da America Latina e Medio Oriente. 
La Plastic Tax, pari a 450 euro a ton-

nellata su un prodotto che mediamente 
vale circa 1,50 euro al chilo, incide per 
il 30–35% sul valore del film. Questo ha 
generato un evidente squilibrio compe-
titivo a favore dei produttori extra UE, 
che esportano dichiarando l’utilizzo di 
percentuali molto elevate di materiale ri-
ciclato, in alcuni casi prossime al 100%, 
riuscendo così di fatto a evitare il paga-
mento dell’imposta. In teoria, il meccani-
smo della Plastic Tax sarebbe virtuoso: 
l’imposta si riduce progressivamente in 
funzione della percentuale di plastica ri-
ciclata utilizzata, fino ad azzerarsi con il 
100% di PCR (Post Consumer Recycled 
plastic). Tuttavia, questo obiettivo non 
è tecnicamente realizzabile. La nostra 
esperienza, maturata dopo anni di inve-
stimenti e attività di ricerca e sviluppo, 
ci ha permesso di sviluppare soluzioni 
con il 30% e, in alcuni casi, fino al 60% 
di PCR. Incrementare ulteriormente que-
sta quota significherebbe compromette-
re in modo significativo le performan-
ce del prodotto. Allo stato attuale, un 
film estensibile realizzato al 100% con 
plastica rigenerata non è tecnicamente 
producibile.

Come si spiega che questi film di im-
portazione vengono certificati?
I prodotti Hipac con contenuto di mate-
riale riciclato sono certificati in Italia con 
Plastica Seconda Vita, in Spagna con 
Aenor e con altri enti. Il punto è che il 
sistema di certificazione, oggi, verifica 
il processo, cioè che un’azienda sia tec-
nicamente in grado di produrre film con 
una certa percentuale di PCR, ma non 
che lo faccia effettivamente in modo si-
stematico. Il controllo dovrebbe invece 
riguardare i flussi di materia. In questo 
modo a chi, ad esempio, vende 100 ton-
nellate di film dichiarato con una certa 
percentuale di plastica riciclata, dovreb-
be essere chiesto di dimostrare di aver 
acquistato una quantità equivalente di 
materia rigenerata. In Europa, in caso 
di ispezioni, questo tipo di verifica può 
avvenire. Per i produttori extraeuropei, 
invece, il controllo in dogana si limita al-
la presenza del certificato. A complicare 
ulteriormente il quadro c’è un limite og-
gettivo: su una bobina finita non è pos-
sibile stabilire con certezza e attraverso 
un’analisi scientificamente valida quanta 
plastica riciclata sia realmente presente. 
Il rischio è che chi rispetta le regole ven-
ga penalizzato, mentre chi non lo fa ot-

La produzione delle bobine NetRoll® senza tubo di cartone
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tenga vantaggi competitivi rilevanti. 
È su questo tema che, come settore, 
stiamo cercando di sensibilizzare an-
che le istituzioni europee.

Anche il PPWR introduce obblighi 
stringenti sul contenuto di PCR. 
Quali sono le principali criticità per 
il vostro settore?
Il PPWR tocca molti ambiti, ma per il 
nostro settore il nodo centrale è an-
cora una volta l’aumento obbligatorio 
delle percentuali di plastica riciclata 
nei prodotti, con scadenze già defini-
te che portano a valori molto elevati, 
fino al 60–70%. Per i film questo pone 
un rischio duplice. Sul piano tecnico 
inserire quote sempre più alte di ri-
generato può compromettere le pre-
stazioni. Negli ultimi anni abbiamo 
lavorato per rendere i film sempre 
più leggeri e performanti, arrivando a 
ridurre di cinque volte il consumo di 
materiale a parità di resistenza. L’u-
tilizzo invece del PCR indebolisce il 
prodotto riducendone le prestazioni. 
Ne conseguirebbe l’obbligo di ritorna-
re a produrre film più spessi, qualora 
si volesse salvaguardare funzionalità 
e sicurezza. Un’altra criticità è legata 
alla disponibilità e alla qualità della 
materia prima rigenerata. Se domani 
tutti dovessero produrre anche solo 
con il 20% di PCR, semplicemente 
non ci sarebbe abbastanza materiale 
idoneo. Il rigenerato esiste da decen-
ni, ma la filiera non è stata potenziata 
a sufficienza e la disponibilità di ma-
teriali idonei alla produzione di film 
estensibile, è estremamente limitata.

Immagino che le criticità non siano 
soltanto di natura tecnica…
Infatti. A quanto detto prima si ag-

giunge l’ingresso sul mercato euro-
peo di rigenerati extraeuropei di qua-
lità incerta, che mettono sotto pres-
sione i produttori locali e sollevano 
interrogativi seri in termini di sicurez-
za e costanza prestazionale. I nostri 
film servono a proteggere merci che 
viaggiano per migliaia di chilometri: 
se le caratteristiche meccaniche si 
abbassano, aumenta il rischio che il 
prodotto venga compromesso. Do-
po anni di lavoro, insieme alle asso-
ciazioni di settore, per definire linee 
guida affidabili sull’imballaggio dei 
pallet, il rischio è di dover ripartire 
da zero con materiali intrinsecamen-
te più instabili. Come settore abbia-
mo competenze e tecnologie per 
competere anche con produttori ex-
traeuropei che beneficiano di costi 
più bassi, ma ci troviamo in difficol-
tà di fronte a norme troppo genera-
liste, che non tengono conto delle 
specificità dei singoli settori e non 
prevedono controlli efficaci alle fron-
tiere. Tutta questa incertezza porta a 
un rallentamento degli investimenti. 
Hipac ha sempre continuato a inve-
stire, anche nei momenti più com-
plessi, perché convinta che fosse la 
chiave per farsi trovare pronta alla 
ripresa. Oggi, però, siamo costretti a 
rivedere i piani in attesa che il qua-
dro normativo si chiarisca. Questo è 
esattamente l’opposto di ciò di cui 
l’Europa ha bisogno se intende man-
tenere un’industria solida e compe-
titiva.

Possiamo avere qualche dettaglio 
sugli investimenti sostenuti da Hi-
pac?
Hipac ha continuato a investire in 
tecnologie e nello sviluppo di nuovi 
prodotti, nonostante uno scenario di 
mercato complesso. Un primo ambi-
to di crescita riguarda i film prestira-
ti, un’applicazione ad alto contenuto 
tecnico: se fino a pochi anni fa il li-
mite produttivo era di 7 micron, oggi 
realizziamo film da 4 micron, partico-
larmente apprezzati nel settore della 
logistica.
Parallelamente abbiamo avviato una 
nuova linea dedicata al Silage, un 
segmento per noi nuovo ma strategi-
camente interessante. Si tratta di un 
prodotto con caratteristiche tecniche 
specifiche, il cui sviluppo ha richie-

sto tre anni di preparazione. Dopo 
l’avvio dei test di validazione, iniziati 
due anni fa, il 2025 si è chiuso con 
risultati incoraggianti e prospettive di 
crescita molto positive.
Un altro prodotto su cui stiamo pun-
tando è il Collation Stretch, progetta-
to per sostituire i film termoretraibili. 
Oltre a eliminare il forno di termore-
trazione – con i relativi elevati consu-
mi energetici – questa soluzione con-
sente di ridurre del 30–40% il consu-
mo di materiale per unità di imballo. 
È inoltre perfettamente trasparente, 
non richiede l’utilizzo di inchiostri o 
colorazioni e valorizza il contenuto 
anziché coprirlo, con evidenti be-
nefici anche in termini di sosteni-
bilità. Le vendite sono in crescita, 
sebbene la diffusione del prodotto 
sia ancora legata alla disponibilità 
di macchine applicative compatibili, 
un ambito in cui confidiamo in una 
significativa accelerazione nei pros-
simi anni. Infine, in occasione della 
fiera Ipack-Ima, abbiamo presentato 
un nuovo dispenser, un dispositivo 
progettato per facilitare l’utilizzo del 
film manuale da parte degli opera-
tori, attualmente in fase di brevetto. 
Anche grazie a queste innovazioni, 
Hipac ha incrementato la propria 
quota di mercato in Europa negli ul-
timi tre anni, in netta controtendenza 
rispetto all’andamento complessivo 
del settore.

In quali fiere sarà possibile vedere 
da vicino queste novità?
A novembre siamo stati in Agritech-
nica, fiera internazionale del settore 
agricolo, dove abbiamo presentato 
il film Silage. Il prossimo importante 
appuntamento sarà Interpack, che 
si terrà a maggio, una manifestazio-
ne a cui partecipiamo da sempre e 
dove porteremo, come di consue-
to, le nostre novità di prodotto. Il 
nostro mercato di riferimento resta 
l’Europa, ma stiamo parallelamente 
testando alcune aree extraeuropee: 
in quest’ottica abbiamo presentato 
le nostre soluzioni anche in Centro 
America, partecipando alla fiera Ex-
po Empaque RD a Santo Domingo, 
e nel 2026 puntiamo ad avviare un 
approccio più strutturato ai mercati 
extraeuropei.

www.hipac.com
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NEL TERMOFORMATO INDUSTRIALE, LA GESTIONE RAPIDA E SEMPLIFICATA DEI 
FORMATI È ORMAI UN MUST HAVE. RIDURRE I TEMPI DI FERMO E LA COMPLESSITÀ 
OPERATIVA SIGNIFICA AUMENTARE EFFICIENZA, CONTINUITÀ PRODUTTIVA E 
CAPACITÀ DI RISPONDERE CON AGILITÀ ALLE ESIGENZE DEL MERCATO.

Con AL.MA. il cambio formato 
si fa in un clic
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Nel settore del confezionamento 
alimentare, l’efficienza produttiva 
non dipende solo dalla velocità 

delle macchine, ma anche dalla loro ca-
pacità di adattarsi alle diverse esigenze 
di packaging. In un mercato in cui la ri-
chiesta dei formati di prodotto è svariata 
- per esigenze commerciali, logistiche o 
di marketing - la gestione del cambio for-
mato rappresenta il quotidiano per molti 
sedi produttive. 

Il cambio formato: una fase critica della 
produzione
Tradizionalmente, passare da un formato 

di confezione a un altro richiede un inter-
vento meccanico sulla macchina. Il co-
siddetto “cambio formato” implica infatti 
la sostituzione o la regolazione di diversi 
componenti, un’operazione che può ri-
chiedere tempo, competenze specifiche 
e personale qualificato.
Oltre ai costi operativi, questo processo 
comporta inevitabilmente fermi macchina 
che incidono sull’efficienza complessiva 
della linea produttiva. Per molte aziende 
alimentari, soprattutto quelle con produ-
zioni articolate o con frequenti cambi di 
referenza, il cambio formato può diven-
tare un vero e proprio collo di bottiglia 

operativo.

Più formati sulla stessa macchina, sen-
za interventi meccanici
Per rispondere a queste esigenze, le ter-
moformatrici AL.MA. sono progettate con 
un approccio orientato alla massima fles-
sibilità operativa. L’obiettivo è consentire 
alle aziende alimentari di gestire diversi 
formati riducendo al minimo le operazioni 
di riconfigurazione meccanica della mac-
china.
Le macchine possono essere configura-
te con due o tre formati già installati, cia-
scuno supportato da stazioni dedicate di 

In the food packaging sector, produc-
tion efficiency depends not only on 
machine speed but also on the ability 

to adapt to different packaging require-
ments. In a market where product format 
demands vary widely - driven by com-
mercial, logistical, or marketing needs - 
managing format changes is a daily real-
ity for many production sites.

Format change: a critical stage in pro-
duction
Traditionally, switching from one packag-
ing format to another requires a mechan-
ical adjustment on the machine. The so-

IN INDUSTRIAL THERMOFORMING, FAST AND EFFICIENT FORMAT MANAGEMENT 
IS NOW ESSENTIAL. REDUCING DOWNTIME AND OPERATIONAL COMPLEXITY 
IMPROVES EFFICIENCY, ENSURES PRODUCTION CONTINUITY, AND ENABLES A 
FASTER RESPONSE TO CHANGING MARKET DEMANDS.

AL.MA.: format change at the push 
of a button
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formatura, saldatura e taglio, progettate per 
lavorare con uno specifico layout di confe-
zione.
In questo modo l’impianto è già predisposto 
per produrre diversi tipi di confezioni e il pas-
saggio da un formato all’altro può avvenire 
senza la necessità di sostituire componenti 
o effettuare interventi meccanici complessi, 
semplificando in modo significativo la gestio-
ne delle diverse produzioni.

La gestione del formato direttamente dal 
pannello di controllo
La vera innovazione risiede nella gestione 
completamente automatizzata della selezio-
ne del formato. Attraverso il pannello di con-
trollo, l’operatore può semplicemente selezio-
nare il formato desiderato tramite l’interfaccia 
della macchina.
In pochi istanti il sistema attiva le stazioni de-
dicate e la produzione può riprendere con 
il nuovo formato, eliminando la necessità di 
lunghi e complessi cambi formato manuali.
Questo approccio consente di ridurre dra-
sticamente i tempi di fermo macchina, sem-
plificando al tempo stesso il lavoro degli 
operatori. Non è più necessario pianificare 
lunghe operazioni di riconfigurazione o affi-

darsi esclusivamente a personale altamente 
specializzato per ogni cambio di produzione.

Maggiore flessibilità per produzioni ad alto 
volume
Per le aziende alimentari che devono gestire 
produzioni ad alto volume e, allo stesso tem-
po, mantenere la capacità di confezionare 
prodotti in diversi formati, questa soluzione 
rappresenta un vantaggio competitivo con-
creto.
La possibilità di passare rapidamente da un 

formato all’altro direttamente dal pannello 
operatore consente di ridurre i tempi di fer-
mo macchina, semplificare la gestione della 
linea e rispondere con maggiore agilità alle 
diverse esigenze produttive.
Una soluzione progettuale che punta su 
flessibilità, semplicità operativa e affidabilità, 
elementi sempre più centrali per le aziende 
del settore alimentare chiamate a gestire pro-
duzioni complesse e in continua evoluzione.

almapackaging.com

called “format change” involves replacing or 
adjusting several components - an operation 
that can take time, require specific skills, and 
demand qualified staff. .
In addition to operational costs, this process 
inevitably leads to machine downtime, im-
pacting the overall efficiency of the produc-
tion line. For many food companies - espe-
cially those with complex product ranges 
- format change can become an operational 
bottleneck.

Multiple formats on the same machine, 
without mechanical intervention
To meet these challenges, AL.MA. thermo-
forming machines are designed with maxi-
mum operational flexibility in mind. The goal 
is to allow food manufacturers to handle mul-
tiple formats while minimizing the need for 
mechanical reconfiguration.
The machines can be configured with two or 
three formats already installed, each support-
ed by dedicated forming, sealing, and cut-
ting stations designed to work with a specific 
packaging layout.
This setup allows the system to produce dif-
ferent types of packages, enabling a smooth 
transition from one format to another without 
the need to replace components or perform 

complex mechanical adjustments - signifi-
cantly simplifying the management of multi-
ple production runs.
 
Format management directly from the con-
trol panel
The real innovation lies in fully automated for-
mat selection. Through the control panel, the 
operator can simply select the desired format 
via the machine interface.
Within moments, the system activates the 
dedicated stations, and production resumes 
with the new format, eliminating the need for 
lengthy and complex manual changeovers.
This approach drastically reduces machine 
downtime while also simplifying the work of 
operators. Long reconfiguration procedures 
are no longer necessary, nor is relying sole-
ly on highly specialized personnel for every 
format change.

Greater flexibility for high-volume produc-
tion
For food companies that must manage high 
production volumes while maintaining the 
ability to package products in multiple for-
mats, this solution provides a clear compet-
itive advantage.
The ability to switch quickly from one format 

to another directly from the control panel re-
duces downtime, streamlines line manage-
ment, and allows faster responses to varying 
production needs.
A design approach focused on flexibility, op-
erational simplicity, and reliability - elements 
that are increasingly central for food compa-
nies managing complex, constantly evolving 
production demands.

almapackaging.com 
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QUESTO SISTEMA DI CONTROLLO AUTOMATICO PROPOSTO DA RG STRUMENTI–
GHIARONI GROUP MONITORA IN TEMPO REALE LA QUALITÀ DELLA CHIUSURA, 
RIDUCENDO IL RISCHIO DI NON CONFORMITÀ E DI  FERMI LINEA. IN QUESTO 
MODO TRASFORMA IL CONTROLLO QUALITÀ DA COSTO A REALE VANTAGGIO 
COMPETITIVO.

Controllo della graffatura sulla banda 
stagnata: la soluzione è SEAMCHECK 
PLUS
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La banda stagnata rappresen-
ta oggi uno dei pilastri del 
confezionamento alimenta-

re. Non è solo una scelta funzio-
nale, ma profondamente “green”: 
parliamo di un materiale riciclabile 
al 100% che non perde le proprie 
qualità chimico-fisiche nel tempo. 
Riciclarla significa ridurre il consu-
mo energetico e le emissioni del 
50% rispetto alla produzione prima-
ria, un dato che ne giustifica l’ampio 
utilizzo nell’industria del food.
Tuttavia, per garantire un risultato 
impeccabile, è fondamentale man-
tenere standard qualitativi altissimi. 
I grandi scatolifici si avvalgono oggi 
di laboratori di controllo qualità d’a-
vanguardia, dove sistemi di gestio-

ne dati di ultima generazione per-
mettono di dominare la produzione, 
prevenendo costosi “fuori specifica” 
e necessità di rilavorazione.

La tecnologia dietro la protezione
Il cuore della banda stagnata è l’ac-
ciaio dolce, rivestito da uno strato 
di stagno applicato tramite elettro-
lisi. Lo spessore di questo rivesti-
mento deve essere misurato con 
precisione millimetrica per rispetta-
re le specifiche di progetto.
Parallelamente, viene valutata l’ap-
plicazione dello smalto protettivo 
(lacca), una barriera essenziale che 
impedisce il contatto diretto tra l’ali-
mento e lo stagno. Eventuali difetti 
nel rivestimento o fenomeni di cor-

rosione interna possono causare il 
rilascio di sostanze nel prodotto, 
compromettendo non solo le pro-
prietà organolettiche ma, soprattut-
to, la salute del consumatore.

L’importanza della precisione di-
mensionale
In una linea di confezionamento ad 
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alta velocità, il margine d’errore è nul-
lo. Il packaging deve rispettare tolle-
ranze minime per evitare il rischio di 
fermi-linea. Sebbene queste specifiche 
siano definite in simbiosi tra produtto-
re e utilizzatore, la vera sfida si gioca 
nella fase finale: la chiusura.

Il punto critico: l’aggraffatura
Il vero rischio per un produttore risie-
de in una chiusura errata, una criticità 
che può compromettere l’intero ciclo 
produttivo. Chiudere male significa, in 
primo luogo, perdere l ’ermeticità del 
contenitore: l ’ ingresso di aria rovina 
irr imediabilmente la conservazione 
del prodotto, ma il pericolo maggiore 

è rappresentato dalla contaminazione 
microbica. Lo sviluppo batterico che 
ne consegue non altera solo le pro-
prietà organolettiche, ma può diven-
tare estremamente pericoloso per la 
salute umana. Le ripercussioni di una 
mancata conformità alle normative di 
confezionamento sono pesanti, spa-
ziando dalle sanzioni amministrative e 
penali fino al sequestro dei prodotti, 
alla sospensione dell’attività e a danni 
irreparabili alla reputazione del brand.

La soluzione: SeamCheck Plus di RG 
Strumenti-Ghiaroni Group
Per prevenire questi scenari e moni-
torare in tempo reale l’efficienza della 

macchina aggraffatrice, RG Strumenti-
Ghiaroni Group propone SeamCheck 
Plus, un lettore completamente auto-
matico e ad alta precisione. Il funzio-
namento del sistema è immediato ed 
efficace: tramite un’apposita taglierina 
viene creata una sezione netta dell’ag-
graffata, che viene poi analizzata da 
una telecamera ad ingrandimento e da 
un software specifico in grado di rile-
vare istantaneamente ogni parametro 
critico.
L’adozione di questa tecnologia ga-
rantisce vantaggi operativi immediati, 
poiché permette di intervenire tempe-
stivamente qualora il packaging risulti 
chiuso in modo non idoneo, consen-
tendo la rilavorazione della materia pri-
ma prima che questa venga sottoposta 
al trattamento termico. Inoltre, grazie 
a un’accurata elaborazione statistica 
basata sui risultati raccolti nel tempo, 
il sistema permette di programmare 
una manutenzione preventiva detta-
ta dall’effettiva usura dei componenti 
dell ’aggraffatrice. Questo approccio 
evita la comparsa di fuori specifica e i 
conseguenti fermi-linea, trasformando 
il controllo qualità da un semplice co-
sto in un reale vantaggio competitivo.

rgstrumenti.it
ghiaroni.it
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I MODULI B5T-007003 COMBINANO MODELLI AI PRE-ADDESTRATI CON UN 
COLLAUDATO HARDWARE PER TELECAMERE, RILEVANDO IN MODO AFFIDABILE I 
LAVORATORI CHE INDOSSANO TUTE DA CAMERA BIANCA.

Camere bianche più sicure con la nuova 
telecamera  OMRON
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Omron Electronic Components 
Europe ha introdotto un modu-
lo avanzato di telecamera di 

sicurezza, pre-addestrato a rilevare gli 
operatori di fabbrica che indossano ve-
stiario protettivo per camere bianche, 
offrendo così una soluzione pratica 
e pronta all’uso rivolta a costruttori di 
macchine e integratori di sistemi.
Il nuovo modulo HVC-P2*, B5T-007003, 
migliora gli interblocchi di sicurezza dei 
sistemi di automazione utilizzati nell’in-
dustria dei semiconduttori, farmaceuti-
ca e alimentare, o di altre apparecchia-
ture gestite da operatori che indossano 
tute da camera bianca, vestiario che 
distorce la geometria del corpo. I pro-
gettisti che utilizzano questo modulo 
possono superare i limiti dei modelli 
convenzionali di stima della posa e di 
altre modalità di rilevamento, come 
quelli termici o ultrasonici, garantendo 
un risultato affidabile.
“La tecnologia di rilevamento avanzata 
integrata nei nostri nuovi moduli tele-
camera offre una soluzione ideale per 
la prossima generazione di fabbriche 
intelligenti, concentrando la sicurezza a 
livello edge per garantire una reattività 
costante in tempo reale e una riserva-
tezza intrinseca dei dati”, ha commen-
tato Gabriele Fulco, Product Marketing 
Manager, Omron Electronic Compo-
nents Europe B.V.
Il modulo B5T-007003 combina la 
compatta e robusta fotocamera e l’har-
dware di elaborazione Omron con un 
nuovo firmware contenente algoritmi 
innovativi sviluppati appositamente per 
riconoscere le caratteristiche del corpo 
umano quando si indossano DPI spe-
cialistici. Questi algoritmi, addestrati 
per riconoscere diverse posture che 
includono quella eretta, seduta, acco-
vacciata e sdraiata, sono in grado di 

rilevare i lavoratori impegnati in attività 
quali l’allestimento, la ricarica, la manu-
tenzione e la riparazione delle attrez-
zature. Il modulo genera un segnale di 
rilevamento che consente al controller 
centrale della macchina di dare auto-
maticamente priorità alle modalità ope-

rative sicure per proteggere i lavoratori 
nelle immediate vicinanze. L’immagine 
grezza della telecamera, anch’essa di-
sponibile opzionalmente, consente la 
supervisione e il controllo umano.

components.omron.com/eu-en
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Installiamo e collaudiamo 
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Line relocation
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SENSORISTICA AVANZATA E SOSTENIBILITÀ GUIDANO L’EVOLUZIONE DEL 
SETTORE, TRA ESIGENZE DI FLESSIBILITÀ E STANDARD SEMPRE PIÙ 
STRINGENTI. BAUMER RISPONDE CON SOLUZIONI PROGETTATE PER MIGLIORARE 
EFFICIENZA, SICUREZZA E CONTINUITÀ OPERATIVA LUNGO TUTTA LA FILIERA.

Precisione, efficienza e innovazione: la 
visione BAUMER per il food&beverage
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Precisione, efficienza, innova-
zione e attenzione al minimo 
dettaglio sono elementi fon-

damentali in ogni settore industriale, 
ma diventano imprescindibili quan-
do si parla di food & beverage. Qui 
ogni errore può trasformarsi in un 
problema concreto: per le aziende, 
con fermi produttivi, sprechi e co-
sti aggiuntivi, e per il consumatore 
finale, con rischi legati alla quali-
tà e alla sicurezza del prodotto. 
In un contesto così esigente la tec-
nologia gioca – come è semplice 
immaginare – un ruolo determinan-
te. Ed è proprio qui che si inserisce 

Baumer Group, realtà internazionale 
specializzata nello sviluppo di sen-
sori, encoder e soluzioni per l’auto-
mazione industriale, da anni impe-
gnata nel supportare i produttori del 
settore alimentare con tecnologie 
progettate per garantire affidabili-
tà, igienicità e continuità operativa. 
“Il comparto food & beverage rap-
presenta uno degli ambiti principali 
per noi, soprattutto per il livello di 
innovazione richiesto: dalla gestione 
di frequenti cambi formato alla ne-
cessità di rispettare standard igienici 
sempre più stringenti, fino all’ottimiz-
zazione dei consumi e delle risorse, 

in uno scenario in cui la sensoristica 
non è più un semplice componente, 
ma un elemento chiave per rende-
re gli impianti più efficienti, sicuri 
e sostenibili”, ha spiegato Daniele 
Bonifazi, Product Market Manager 
Process Sensors&Force and Strain.
“Baumer – prosegue Daniele Bonifa-
zi – offre una gamma completa di so-
luzioni per il settore food&beverage, 
in particolare per il rilevamento della 
posizione e il controllo degli oggetti 
lungo le linee produttive. Parliamo di 
sensori come fotocellule, dispositivi 
induttivi ed encoder, utilizzati soprat-
tutto nelle applicazioni di packaging, 
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sia nella parte “wet” sia in quella “dry”, 
oltre alle soluzioni basate su IO-Link. 
Queste tecnologie rispondono a un 
mercato che sta evolvendo rapidamen-
te e che richiede sempre maggiore 
flessibilità. Nel food&beverage, infatti, 
i cambi formato e i cambi ricetta sono 
sempre più frequenti, e questo signifi-
ca che i macchinari devono essere co-
stantemente disponibili e pronti a es-
sere riconfigurati in tempi molto rapidi. 
Ogni cambio comporta una serie di 
attività operative – lavaggi, sanifica-
zioni, preparazione dell’impianto per 
il nuovo prodotto – che possono inci-
dere in modo significativo sui tempi di 
produzione. Basti pensare, ad esem-
pio, al passaggio da una marmellata 
alla pera a una alla fragola, che richie-
de la completa pulizia dell ’impianto. 
E – come si può immaginare – in questo 
contesto la velocità diventa un fattore 
determinante. Poter contare su senso-
ri che contribuiscono infatti a rendere 
gli impianti disponibili più rapidamente 
consente alle aziende di lavorare in mo-
do più efficiente, ridurre i costi e sfrutta-
re al meglio le proprie linee produttive”.

Sosten ib i l i t à ,  i g ien ic i tà  e  nuo -
ve  normat ive  s tanno r ide f inen -
d o  i l  s e t t o r e  f o o d & b e v e r a g e . 
Qual è i l  vostro punto di  vista? 
Oggi sostenibilità e igienicità sono te-
mi sempre più centrali e strettamente 
interconnessi. Le richieste in termi-
ni di igiene sono diventate molto più 
stringenti, anche per effetto degli enti 
certificatori, che impongono standard 
elevati per quanto riguarda tubazioni e 
piping, con l’obiettivo di evitare qual-
siasi formazione di carica batterica. 
Questo aspetto ha un impatto diretto 
anche sull’efficienza dei processi. Du-
rante le fasi di lavaggio – il cosiddet-
to Cleaning in Place – la presenza di 
zone critiche in cui il prodotto può ac-
cumularsi richiede più tempo, più de-
tergenti e un maggiore utilizzo di ac-
qua per garantire una pulizia completa. 
Le nostre soluzioni sono progettate 
proprio per ridurre al minimo queste 
criticità, contribuendo ad accelerare i 
processi di lavaggio. Questo si tradu-
ce in un duplice vantaggio: da un lato 
un miglioramento dell ’efficienza pro-
duttiva e della qualità, dall ’altro una 
riduzione significativa del consumo 
di risorse, in particolare dell ’acqua. 

In questo senso il tema della soste-
nibilità non è più solo un obiettivo di-
chiarato, ma un elemento concreto e 
misurabile, sempre più legato anche ai 
percorsi di certificazione ESG che mol-
te aziende del food & beverage stanno 
intraprendendo.

Entrando nel dettaglio delle vostre 
soluzioni per il food & beverage, 
come funziona l’attacco di proces-
so BHC e da quali esigenze nasce? 
Nel settore alimentare, la progettazio-
ne dei sensori non può prescindere 
da requisiti molto stringenti in termini 
di igienicità, pulibilità e affidabilità nel 
tempo. È proprio da queste esigenze 
che nasce il nostro attacco di processo 
BHC, sviluppato per garantire la mas-
sima conformità agli standard EHEDG 
e per integrarsi perfettamente nelle ap-
plicazioni tipiche del food & beverage. 
Dal punto di vista tecnico, ci sono due 
elementi distintivi. Il primo è la presen-
za di un O-ring sulla parte frontale del 
sensore, che assicura la tenuta alla 

pressione. Essendo una guarnizione 
progettata specificamente per ambienti 
alimentari e caratterizzata da una certa 
deformabilità, consente un adattamento 
ottimale tra sensore e attacco sul tubo. 
Questo approccio differisce dalle solu-
zioni tradizionali basate su contatto me-
tallo su metallo, che possono perdere 
efficacia nel tempo, soprattutto dopo 
operazioni di smontaggio e rimontag-
gio, con il rischio di infiltrazioni e poten-
ziali criticità dal punto di vista igienico. 
Il secondo aspetto riguarda il design 
dell’attacco, che permette un’installa-
zione completamente a filo. In questo 
modo si eliminano i cosiddetti “pozzetti” 
tipici di altre soluzioni, come i sistemi 
tri-clamp, dove possono verificarsi ac-
cumuli di prodotto e che risultano più 
difficili da pulire. L’assenza di queste 
discontinuità geometriche consente 
di ridurre significativamente il rischio 
di contaminazione e di migliorare l’ef-
ficacia delle operazioni di lavaggio. 
Questo sviluppo nasce da un approccio 
ingegneristico interno a Baumer, matu-

Gli standard EHEDG – European Hygienic Engineering & Design Group – defi-
niscono i criteri di progettazione igienica per componenti e impianti nel settore 
alimentare, garantendo “pulibilità”, sicurezza e prevenzione delle contamina-
zioni.



54 www.tecnoedizioni.com [tecnofood ]ANNO XIII - N.2 Marzo/Aprile 2026

A
U

T
O

M
A
Z
IO

N
E

rato nel tempo grazie all’esperienza 
nel settore e al confronto diretto con 
le esigenze applicative. Seguendo 
le direttive EHEDG, abbiamo pro-
gettato una soluzione che non solo 
risponde ai requisiti normativi, ma 
anticipa le necessità del mercato, 
offrendo un contributo concreto in 
termini di sicurezza, efficienza e so-
stenibilità dei processi.

Qual è stato il feedback dei clien-
ti rispetto a questa soluzione? 
Il feedback è stato molto positivo, in 
particolare da parte degli end user, 
che sono direttamente coinvolti nel-
la gestione quotidiana degli impianti 
e si confrontano con problematiche 
concrete come contaminazioni, for-
mazione di muffe nel prodotto finito, 
scarti o reclami da parte dei clienti. 
Proprio per questo, le aziende del 
food & beverage mostrano un’atten-
zione estremamente elevata verso 
questi aspetti e hanno accolto con 
grande interesse una soluzione in 
grado di ridurre tali rischi e miglio-
rare l ’affidabilità complessiva del 
processo.

C’è ancora spazio per l’innovazione 
o abbiamo raggiunto “lo zenith”? 
Sicuramente la tecnologia, special-
mente negli ultimi anni, ha avuto un 
percorso di sviluppo importante, ma 

siamo certi che ci sia ancora ampio 
spazio di evoluzione. Nei prossimi 
anni i sensori saranno sempre più 
connessi digitalmente – tecnologie 
come IO-Link rappresentano già 
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oggi un passo importante in questa 
direzione – e diventeranno progressi-
vamente più “intelligenti”, in grado di 
fornire automaticamente informazioni 
e risposte senza richiedere interven-
ti complessi da parte dell ’operatore. 
Questo aspetto è particolarmente ri-
levante anche alla luce della crescen-
te diff icoltà nel reperire personale 
altamente special izzato per la ma-
nutenzione degli impianti: la senso-
ristica dovrà quindi essere sempre 
più autonoma e semplice da gestire. 
In questa direzione abbiamo già svi-
luppato soluzioni concrete, come un 
nostro sensore di livello dotato di tec-
nologia “adaptive trigger”, in grado di 
riconoscere automaticamente il tipo di 
liquido e adattare le proprie soglie di 
intervento. Questo consente di ridurre 
la necessità di configurazioni manuali e 
facilita l’utilizzo da parte degli operatori, 
aumentando al tempo stesso l’affidabi-
lità del processo.

In un contesto sempre più digitale sono 
ancora importanti gli eventi dal vivo? 
Gli eventi “live” restano fondamentali, 
perché offrono un’occasione unica di 
confronto diretto con clienti e partner 
e permettono di toccare con mano le 
soluzioni. Non a caso parteciperemo 
alla prossima edizione di SPS, in pro-
gramma dal 26 al 28 maggio a Parma. 
In fiera – precisamente nel padiglione 
3, stand C041 – presenteremo diverse 
tecnologie, tra cui il nostro misuratore 
di conducibilità PAC50, già disponibile 
sul mercato, ma oggi al centro di un 
rinnovato focus perché rappresenta 
una soluzione concreta per migliorare 
efficienza e sostenibilità dei processi. 
Il dispositivo si distingue per la rapidità 
di risposta nel riconoscere il cambio di 
fase: circa 15 secondi rispetto ai 60 ti-
pici degli strumenti tradizionali. Questo 
consente di ottimizzare le fasi di risciac-
quo, con un significativo risparmio di 
acqua, tempo e costi.
In un settore dove precisione, igieni-
cità ed efficienza sono fattori critici, la 
sensoristica si conferma un elemento 
sempre più strategico. Ed è proprio su 
queste direttrici che Baumer continua 
a investire, con soluzioni pensate per 
supportare concretamente l’evoluzione 
del food&beverage.

baumer.com

Sensoristica Baumer per il food & beverage
La gamma Baumer per il food & beverage comprende sensori di processo per la 
misura di pressione, temperatura, livello e conducibilità, oltre a sensori per il rileva-
mento oggetti e il controllo di posizione lungo le linee di produzione e packaging. 
I dispositivi sono progettati secondo criteri di design igienico, con geome-
trie prive di cavità e superfici idonee ai cicli di lavaggio CIP/SIP, al fine di 
ridurre i punti di accumulo e facilitare la pulizia. Le soluzioni sono compati-
bili con ambienti “wet” e “dry” e con i requisiti delle applicazioni alimentari. 
L’integrazione di interfacce digitali, come IO-Link, consente la para-
metrizzazione, la diagnostica e il monitoraggio dei dispositivi a livel-
lo di sistema. Le caratteristiche costruttive e funzionali sono orienta-
te alla continuità operativa e alla riduzione dei tempi di fermo impianto. 
“Baumer – spiega Daniele Bonifazi – offre una gamma completa di soluzioni per il 
settore food&beverage, in particolare per il rilevamento della posizione e il con-
trollo degli oggetti lungo le linee produttive. Parliamo di sensori come fotocellule, 
dispositivi induttivi ed encoder, utilizzati soprattutto nelle applicazioni di packa-
ging, sia nella parte “wet” sia in quella “dry”, oltre alle soluzioni basate su IO-Link. 
Queste tecnologie rispondono a un mercato che sta evolvendo rapida-
mente e che richiede sempre maggiore flessibilità. Nel food&beverage, 
infatti, i cambi formato e i cambi ricetta sono sempre più frequen-
ti, e questo significa che i macchinari devono essere costantemen-
te disponibili e pronti a essere riconfigurati in tempi molto rapidi. 
Ogni cambio comporta una serie di attività operative – lavaggi, sani-
ficazioni, preparazione dell’impianto per il nuovo prodotto – che pos-
sono incidere in modo significativo sui tempi di produzione. Ba-
sti pensare, ad esempio, al passaggio da una marmellata alla pe-
ra a una alla fragola, che richiede la completa pulizia dell’impianto. 
E – come si può immaginare – in questo contesto la velocità diventa un fattore 
determinante. Poter contare su sensori che contribuiscono infatti a rendere gli 
impianti disponibili più rapidamente consente alle aziende di lavorare in modo 
più efficiente, ridurre i costi e sfruttare al meglio le proprie linee produttive”.
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NELL’AUTOMAZIONE DI LINEA, NON SONO LE MACCHINE PRINCIPALI A FARE LA 
DIFFERENZA, MA CIÒ CHE LE COLLEGA. I SISTEMI DI ACCUMULO DIVENTANO 
ELEMENTI CHIAVE PER GARANTIRE CONTINUITÀ, STABILITÀ ED EFFICIENZA, 
EVITANDO MICROFERMATE E BLOCCHI. UN TEMA SPESSO SOTTOVALUTATO, MA 
DECISIVO GIÀ IN FASE PROGETTUALE.

MH MATERIAL HANDLING 
Automazione e sistemi di accumulo: 
ciò che spesso non si vede
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Negli ultimi anni, l’automazione 
delle linee produttive è diven-
tata sempre più accessibile, 

anche per le piccole e medie impre-
se. Le motivazioni che spingono verso 
questa scelta sono chiare: aumentare 
la produttività, ridurre la dipendenza 
dalla manodopera e rendere i proces-
si più efficienti, ripetibili e controllabili 

nel tempo.
Tuttavia, chi si avvicina per la prima 
volta all’automazione tende spesso a 
concentrarsi sulle macchine principali, 
sulle velocità dichiarate e sulle presta-
zioni teoriche della linea. C’è però un 
aspetto meno evidente, che nella pra-
tica fa la differenza tra una linea che 
funziona davvero e una che si ferma 

frequentemente: ciò che accade tra 
una macchina e l’altra.
In un contesto manuale, molte ineffi-
cienze vengono assorbite dagli ope-
ratori. Microfermate, piccoli ritardi o 
disallineamenti tra le diverse fasi della 
linea vengono gestiti in modo quasi 
invisibile. Un operatore può rallentare, 
accumulare temporaneamente prodot-

In recent years, the automation of 
production lines has become in-
creasingly accessible, even for 

small and medium-sized enterprises. 
The motivations behind this shift are 
clear: increasing productivity, reducing 
reliance on manual labour, and making 
processes more efficient, repeatable 
and easier to control over time.
However, companies approaching au-

tomation for the first time often tend 
to focus on the main machines, de-
clared speeds and theoretical line per-
formance. There is, however, a less 
visible aspect that in practice makes 
the difference between a line that truly 
works and one that frequently stops: 
what happens between one machine 
and another.
In a manual environment, many ineffi-

ciencies are absorbed by operators. Mi-
cro-stops, small delays or imbalances 
between different stages of the line are 
managed almost invisibly. An operator 
can slow down, temporarily accumu-
late product or intervene manually to 
prevent blockages. In this way, the line 
continues to operate even in the pres-
ence of imperfections, without these 
emerging as structural issues.

IN AUTOMATED LINES, PERFORMANCE DEPENDS NOT ONLY ON MAIN MACHINES 
BUT ON WHAT CONNECTS THEM. ACCUMULATION SYSTEMS PLAY A KEY ROLE IN 
ENSURING CONTINUITY, STABILITY AND EFFICIENCY, PREVENTING MICRO-STOPS 
AND DOWNTIME—AN OFTEN OVERLOOKED FACTOR THAT MUST BE ADDRESSED 
FROM THE DESIGN PHASE.

MH MATERIAL HANDLING 
Automation and accumulation systems: 
what often goes unnoticed
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to o intervenire manualmente per evitare 
blocchi. In questo modo, la linea continua 
a funzionare anche in presenza di imper-
fezioni, senza che queste emergano come 
problemi strutturali.
Quando si introducono diversi livelli di au-
tomazione, questa “elasticità” scompare. 

Le macchine lavorano con logiche preci-
se e non sono in grado di adattarsi spon-
taneamente a variazioni improvvise. Una 
fermata a valle, anche di pochi secondi, 
può propagarsi rapidamente lungo tutta la 
linea, generando accumuli incontrollati, ar-
resti a catena e perdita di efficienza.

È proprio in questo contesto che i sistemi 
di accumulo assumono un ruolo centrale.
Un buffer non è semplicemente uno spa-
zio in cui “mettere prodotto in attesa”. È un 
elemento progettuale che permette di di-
saccoppiare le diverse fasi della linea, as-
sorbendo le variazioni e creando un mar-
gine operativo tra una macchina e l’altra. In 
presenza di una microfermata, il sistema di 
accumulo consente alle macchine a mon-
te di continuare a lavorare per un certo 
periodo, evitando un arresto immediato 
dell’intero impianto.
Per comprendere meglio questo concet-
to, basta pensare a una linea in cui una 
confezionatrice si ferma per pochi se-
condi. Senza un sistema di accumulo, le 
macchine a monte devono fermarsi quasi 
immediatamente. Con un buffer corretta-
mente dimensionato, invece, la linea può 
continuare a lavorare, assorbendo quella 
variazione senza impatti immediati sulla 
produzione.
Questo si traduce in diversi vantaggi con-
creti: maggiore continuità produttiva, ridu-
zione dello stress sugli operatori, minore 
frequenza di stop e una gestione più stabi-

When different levels of automation are in-
troduced, this “flexibility” disappears. Ma-
chines operate according to precise logic 
and are not able to adapt spontaneous-
ly to sudden variations. A downstream 
stop, even lasting only a few seconds, 
can quickly propagate along the entire line, 
generating uncontrolled accumulation, 
cascading stops and loss of efficiency.
It is precisely in this context that accumula-
tion systems take on a central role.
A buffer is not simply a space where prod-
ucts are “held” temporarily. It is a design 
element that allows different phases of 
the line to be decoupled, absorbing vari-
ations and creating an operational margin 
between machines. In the event of a mi-
cro-stop, the accumulation system allows 
upstream machines to continue operating 
for a certain period, avoiding the immedi-
ate shutdown of the entire line.
To better understand this concept, consid-
er a line where a packaging machine stops 
for a few seconds. Without an accumula-
tion system, upstream machines must 
stop almost immediately. With a properly 
sized buffer, however, the line can contin-
ue running, absorbing that variation with-
out immediate impact on production.

This translates into several tangible ben-
efits: improved production continuity, re-
duced stress on operators, fewer stops 
and a more stable product flow. In oth-
er words, a buffer does not increase the 

speed of the line, but improves its be-
haviour over time, making it more resilient.
An interesting aspect is that this need of-
ten becomes evident only after automation 
has been introduced. Companies used to 
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il buffer non aumenta la velocità della 
linea, ma ne migliora il comportamento 
nel tempo, rendendola più resiliente.
Un aspetto interessante è che questa 
esigenza emerge spesso solo dopo 
aver introdotto l’automazione. Aziende 
abituate a linee manuali non percepi-
scono inizialmente il bisogno di siste-
mi di accumulo, proprio perché in pre-
cedenza erano le persone a svolgere 
questa funzione di compensazione. Il 
risultato è che, nelle prime fasi di auto-
mazione, si tende a sottodimensionare 
o addirittura a non considerare i buffer.
Questo porta ad una situazione: la linea 
è teoricamente performante, ma nella 
pratica fatica a mantenere una produ-
zione stabile. A quel punto si cerca di 
intervenire a posteriori, inserendo siste-
mi di accumulo in spazi non progettati 
per accoglierli, con soluzioni spesso 
meno efficaci e più complesse da in-
tegrare.
Per questo motivo, la fase di progetta-
zione è il momento ideale per affronta-
re il tema dell’accumulo in modo cor-

retto.
Definire quanti sistemi inserire e do-
ve posizionarli non è solo una scelta 
tecnica, ma una decisione strategica 
che dipende dal livello di automazione 
desiderato, dalla tipologia di prodotto 
e dalla logica di funzionamento della 
linea. In molti casi, affidarsi a un uni-
co buffer centrale non è la soluzione 
migliore: il sistema rischia di essere 
sovraccaricato e di perdere efficacia. 
Una distribuzione più equilibrata, con 
più punti di accumulo lungo la linea, 
permette invece di gestire meglio le va-
riazioni e aumentare la stabilità com-
plessiva.
Allo stesso tempo, è fondamentale 
considerare la capacità di recupero del-
le macchine. Un sistema di accumulo 
funziona solo se le macchine a valle 
sono in grado di smaltire il prodotto ac-
cumulato una volta ripartite. Se questo 
non avviene, il buffer tende a saturarsi 
rapidamente, perdendo la sua funzione 
e trasformandosi in un semplice punto 
di congestione.
Un altro tema spesso sottovalutato ri-

guarda la gestione dei formati. Le linee 
manuali sono naturalmente flessibili: 
un operatore può adattarsi rapidamen-
te a prodotti diversi, anche con varia-
zioni significative. Con l’automazione, 
invece, ogni cambio formato introdu-
ce complessità, tempi di regolazione 
e possibili inefficienze. Questo vale 
anche per i sistemi di accumulo, che 
devono essere progettati per gestire 
uno specifico range di prodotti.
Aumentare il numero di formati su una 
stessa linea può quindi avere un im-
patto diretto sull’efficienza complessi-
va, rendendo più complessi i cambi e 
aumentando i tempi di fermo. Per que-
sto motivo, una corretta pianificazione 
della produzione, con una selezione ra-
gionata dei formati da gestire in linea, 
diventa parte integrante del progetto.
In questo scenario si inserisce il tema 
della scalabilità, particolarmente rile-
vante per le piccole e medie imprese.
Non sempre è possibile realizzare fin 
da subito una linea completamente 
automatizzata. Un approccio graduale 
consente di distribuire l’investimento 

manual lines do not initially perceive 
the need for accumulation systems, 
precisely because people were pre-
viously performing this compensating 

function. As a result, in the early stages 
of automation, buffers tend to be un-
derestimated or not considered at all.
This leads to a typical situation: the line 

is theoretically efficient, but in practice 
struggles to maintain stable produc-
tion. At that point, companies try to 
intervene afterwards, adding accumu-
lation systems into spaces that were 
not designed to accommodate them, 
often resulting in less effective and 
more complex solutions.
For this reason, the design phase is the 
ideal moment to properly address the 
topic of accumulation.
Defining how many systems are need-
ed and where to position them is not 
only a technical choice, but a strategic 
decision that depends on the desired 
level of automation, the type of product 
and the operating logic of the line. In 
many cases, relying on a single central 
buffer is not the best solution: the sys-
tem risks becoming overloaded and 
losing effectiveness. A more balanced 
distribution, with multiple accumulation 
points along the line, instead allows 
better management of variations and 
improves overall stability.
At the same time, it is essential to con-
sider the recovery capacity of down-
stream machines. An accumulation 
system is effective only if the machines 
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nel tempo, introducendo nuovi elementi 
in funzione delle esigenze produttive. Tut-
tavia, è importante comprendere che non 
tutti i componenti della linea sono facil-
mente ampliabili.
I sistemi di accumulo rappresentano uno 
dei casi più critici. Mentre alcune macchine 
possono essere aggiunte successivamen-

te, la capacità di accumulo è spesso vinco-
lata allo spazio disponibile e alla configura-
zione iniziale della linea. Per questo moti-
vo, è consigliabile dimensionare i buffer fin 
dalle prime fasi considerando lo sviluppo 
futuro dell’impianto, anche se non tutte le 
macchine sono presenti sin dall’inizio.
Lo spazio, infatti, rimane uno dei principali 

limiti. In molti impianti esistenti, la possi-
bilità di inserire nuovi sistemi è ridotta, e 
intervenire a posteriori diventa comples-
so. In questi casi, soluzioni compatte o 
sviluppi verticali possono offrire un valido 
supporto, ma non sempre sono sufficienti 
a compensare una mancanza di pianifica-
zione iniziale.
Automatizzare una linea non significa quin-
di semplicemente aumentare la velocità o 
ridurre il numero di operatori. Significa pro-
gettare un sistema equilibrato, in cui ogni 
elemento contribuisce alla stabilità e alla 
continuità del processo.
I sistemi di accumulo, spesso poco appa-
riscenti rispetto alle macchine principali, 
rappresentano uno degli strumenti più ef-
ficaci per raggiungere questo equilibrio. Ed 
è proprio quando non vengono considerati 
che la loro importanza diventa evidente.

mhmaterialhandling.com

downstream are able to process the ac-
cumulated product once they restart. If 
this does not happen, the buffer quickly 
reaches saturation, losing its function and 
turning into a bottleneck.
Another often underestimated aspect 
concerns product formats. Manual lines 
are naturally flexible: an operator can eas-
ily adapt to different products, even with 
significant variations. With automation, 
however, each format change introduces 
complexity, adjustment times and potential 
inefficiencies. This also applies to accumu-
lation systems, which must be designed to 
handle a specific range of products.
Increasing the number of formats on the 
same line can therefore have a direct im-
pact on overall efficiency, making change-
overs more complex and increasing down-
time. For this reason, proper production 
planning, with a careful selection of for-
mats to be handled on the line, becomes 
an integral part of the project.
Within this context, scalability becomes a 
particularly relevant topic, especially for 
small and medium-sized enterprises.
It is not always possible to implement a 
fully automated line from the outset. A 
gradual approach allows investment to 

be distributed over time, introducing new 
elements according to production needs. 
However, it is important to understand that 
not all components of a line can be easily 
expanded.
Accumulation systems represent one of 
the most critical aspects. While some ma-
chines can be added later, accumulation 
capacity is often constrained by available 
space and the initial configuration of the 
line. For this reason, it is advisable to size 
buffers from the early stages based on the 
future development of the plant, even if 
not all machines are installed from the be-
ginning.
Space, in fact, remains one of the main 
limitations. In many existing facilities, the 
possibility of integrating new systems is 
limited, and retrofitting becomes complex. 
In such cases, compact solutions or ver-
tical developments can provide valuable 
support, but they are not always sufficient 
to compensate for a lack of initial planning.
Automating a line therefore does not sim-
ply mean increasing speed or reducing the 
number of operators. It means designing 
a balanced system, where each element 
contributes to the stability and continuity 
of the process.

Accumulation systems, often less visible 
compared to main machines, are one of 
the most effective tools to achieve this bal-
ance. And it is precisely when they are not 
considered that their importance becomes 
evident.
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NICOLA AVANZINI, HEAD OF SALES DELL’AZIENDA, CI HA RACCONTATO LE 
ULTIME NOVITÀ DI RAYTEC VISION: TRA UN ANNIVERSARIO IMPORTANTE, NUOVE 
TECNOLOGIE, MERCATI IN COSTANTE EVOLUZIONE E UN RICCO CALENDARIO DI 
EVENTI…

Passione, prodotto, qualità: le “keywords” 
di RAYTEC  VISION
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Che oggi la qualità del prodotto 
non sia più solo una promessa 
commerciale, ma un requisito 

misurabile, tracciabile e sempre più au-
tomatizzato, è sempre più evidente. In 
particolar modo in un contesto come 
quello del food processing, in cui sicu-
rezza alimentare, riduzione degli scarti 
e continuità produttiva sono centrali, e 
dove le tecnologie di ispezione e se-
lezione automatica hanno conosciuto 
un’evoluzione radicale: dalla sempli-
ce individuazione dei difetti visivi si è 
passati a sistemi intelligenti in grado 
di analizzare forma, colore, densità, 
contaminazioni interne e integrità del 
packaging, integrandosi in modo nativo 
nelle linee di produzione.
È proprio in questo scenario che opera 
Raytec Vision, azienda italiana fondata 
nel 2001 e specializzata nello sviluppo 
di soluzioni avanzate di visione ottica, 
ispezione a raggi X e software proprieta-
ri per l’industria alimentare. Tecnologie 

Raytec Vision coprono l’intero processo 
di controllo qualità: dalla selezione del 
prodotto fresco – frutta, verdura, tube-

ri – fino all’ispezione di prodotti trasfor-
mati e confezionati, inclusi contenitori 
in vetro e latta, con l’obiettivo di indivi-
duare corpi estranei, difetti interni, non 
conformità dimensionali e problemi di 
riempimento.

Le soluzioni Raytec Vision
Il cuore delle soluzioni Raytec Vision 
è rappresentato dall’integrazione tra 
hardware di ispezione ad alta precisio-
ne (telecamere multispettrali, sistemi a 
raggi X) e software intelligenti sviluppati 
internamente, capaci di elaborare gran-
di quantità di dati in tempo reale e di 
adattarsi alle specificità di ogni prodot-
to e linea produttiva. Un approccio che 
consente di migliorare la qualità finale, 
di ottimizzare le rese, ridurre gli scarti e 
supportare una gestione più efficiente 
e preventiva degli impianti.
Un’evoluzione che ci ha raccontato 
Nicola Avanzini, head of sales dell’a-
zienda e da oltre dodici anni parte in-
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tegrante del percorso di crescita di Raytec 
Vision, con cui abbiamo avuto modo di ap-
profondire le dinamiche di un mercato in 
continua trasformazione, il ruolo strategico 
della ricerca e sviluppo, l’espansione inter-
nazionale dell’azienda – in particolare nel 
Nord America – e il valore di un approccio 
tecnologico che mette al centro non solo 
le prestazioni delle macchine, ma anche il 
rapporto umano con clienti, partner e ope-
ratori di linea.
“Quando si parla di Raytec Vision – spiega 
Avanzini – e, più in generale, del nostro 
settore, la parola chiave è evoluzione conti-
nua. È un ambito che cambia rapidamente 
e che richiede di portare sul mercato novità 
con grande regolarità. Proprio questa è, se-
condo me, la sua peculiarità: è un settore 
molto “frizzante”, dove per restare rilevanti 
bisogna innovare costantemente, investire 
in ricerca e sviluppo e avere una struttura 
solida, in grado di sostenere sia la crescita 
tecnologica sia una presenza stabile e cre-
dibile sul mercato”.

Un mercato particolarmente competiti-
vo…
Esattamente. Il mercato in cui operiamo 
è molto strutturato e vede la presenza di 
grandi player internazionali, soprattutto nel 
Nord Europa e nel Nord America, attivi sia 
nel food sia in settori affini. Alcuni di que-
sti gruppi hanno una forte specializzazione 
nella selezione e nell’ispezione industriale, 
altri provengono storicamente da ambiti 
diversi e hanno poi diversificato nel food, 
spesso attraverso acquisizioni.
Il nostro posizionamento, però, è piutto-
sto chiaro: siamo fortemente focalizzati 
sul prodotto fresco e sulle applicazioni di 
visione e ispezione avanzata dedicate a 
questo segmento. Questo fa sì che, nella 
pratica, ci troviamo relativamente poco in 

competizione diretta con molte realtà che 
operano su mercati contigui, come il secco 
o il riciclo, o su tecnologie differenti come 
il metal detector.
È una specializzazione che ci permette di 
rispondere in modo molto mirato alle esi-
genze dei nostri clienti e di differenziarci 
non tanto per confronto diretto, quanto per 
competenza applicativa e profondità tec-
nologica.

Com’è iniziato l’anno?
Il 2026 – spiega – è iniziato molto bene. 
Siamo solo nelle prime settimane, quindi è 
ancora presto per tracciare bilanci definiti-
vi, ma abbiamo già molti progetti avviati e 
le prospettive sono decisamente positive. 
Le sensazioni sono in continuità con quan-
to vissuto nel 2025: ci aspettiamo un anno 
promettente, dinamico, molto attivo sotto 
diversi punti di vista.
Anche guardando allo scenario globale, 
nonostante le tensioni socio-politiche che 
caratterizzano questo periodo, nel nostro 
settore non stiamo percependo flessioni 
riconducibili a queste dinamiche. In altri 
ambiti l’impatto si sente maggiormente, 
mentre per quanto ci riguarda, al momen-
to non vediamo cali legati a questo tipo di 
contesto. Il mercato continua a investire, 
soprattutto quando si parla di tecnologie 
capaci di migliorare qualità, sicurezza ed 
efficienza dei processi produttivi.

Abbiamo accennato al Nord America. È 
un mercato importante per voi?
Certamente, anzi possiamo dire che il Nord 
America è oggi il nostro primo mercato. Ne-
gli ultimi quattro anni ha progressivamente 
raggiunto e poi superato l’Italia, che stori-
camente era il nostro mercato principale. 
Nel 2025, considerando insieme Stati Uniti 
e Canada, è stato a tutti gli effetti il mercato 
più importante per l’azienda.
Si tratta di una crescita costante che dura 
ormai da 6–7 anni, e che ci ha portato a 
investire direttamente sul territorio.
Proprio per questo, nel 2019 abbiamo 
aperto una filiale a Sacramento, in Califor-
nia, un’area strategica perché ospita gran 
parte del nostro parco macchine installato. 
È una struttura snella, focalizzata su servi-
ce, ricambi e assistenza tecnica.
L’apertura della filiale americana ci ha dato 
una spinta molto forte: per un cliente statu-
nitense, acquistare una tecnologia italiana 
sapendo di poter contare su assistenza e 
supporto locali fa una grande differenza in 
termini di fiducia e serenità operativa.

E la questione dazi sta incidendo?
Dal punto di vista dei dazi e delle dinami-
che commerciali, dobbiamo ammettere 
che non abbiamo percepito – almeno fi-
no a questo momento –  impatti negativi 
significativi. Considerando che la maggior 
parte dei nostri competitor è europea, chi Nicola Avanzini, Raytec Vision
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acquista una macchina negli Stati Uniti 
deve comunque affrontare questo tipo 
di costi, indipendentemente dal forni-
tore. Anzi, paradossalmente, il Nord 
America è proprio l’area in cui siamo 
cresciuti di più.
Quello che invece fa davvero la diffe-
renza, è l’approccio culturale, soprat-
tutto sul tema della manutenzione. In 
Europa mediterranea – Italia e Spagna 
in primis – si tende spesso a intervenire 
in modo reattivo, aspettando che qual-
cosa si rompa. Negli Stati Uniti, invece, 
la manutenzione preventiva è una pra-
tica consolidata.
Per fare un esempio concreto: se un 
componente deve essere sostituito 
ogni sei mesi, negli USA viene cam-
biato sistematicamente ogni sei mesi. 
Prima dell’inizio delle campagne pro-
duttive effettuano quella che chiamano 
“Winterization”, controllando e ricondi-
zionando tutte le macchine di linea per 
arrivare all’avvio della produzione sen-
za imprevisti.
Questo approccio richiede da parte 
nostra una maggiore disponibilità di ri-
sorse e una struttura di service molto 
organizzata, ma consente ai clienti di 
ridurre drasticamente fermi macchina e 
problemi durante la produzione.

Il fatto di essere un’azienda italiana 
rappresenta ancora un valore distin-
tivo sul mercato? E come si inserisce 
oggi l’azienda all’interno del gruppo 
di cui fa parte?
In questo momento, più che l’etichetta 
del “Made in Italy”, conta il prodotto. Dal 
1° aprile 2021, infatti, Raytec Vision è a 
tutti gli effetti parte di un gruppo norda-
mericano, essendo stata acquisita da 
ATS Automation, un gruppo canadese-
americano quotato anche a New York, 
che conta quasi 8.000 persone e 60–70 
aziende nel mondo. Questo ha amplia-
to il nostro perimetro internazionale 
e rafforzato ulteriormente la struttura 
dell’azienda.
Allo stesso tempo, operativamente re-
stiamo completamente decentralizzati 
e molto autonomi nelle decisioni. Con-
dividiamo regolarmente i numeri con la 
proprietà e seguiamo le linee guida del 
gruppo, ma senza pressioni operative: 
finché l’azienda cresce e performa, c’è 
grande fiducia nel management locale. 
E, in effetti, negli ultimi tre anni abbia-
mo continuato a crescere, segno che 

l’investimento è stato valutato positiva-
mente.
Per quanto riguarda l’assetto societario, 
ancora oggi il 100% di Raytec Vision ap-
partiene a CFT Group SPA.

Parlando invece di eventi. Quali sono 
i prossimi appuntamenti fieristici e 
che ruolo hanno nella vostra strategia 
per il 2026?
Il calendario è molto fitto: nel 2026 – 
spiega Avanzini – saremo presenti a 34 
eventi tra fiere e conferenze. Tra gli ap-
puntamenti principali ci sono Fruit Lo-
gistica, Interpack in primavera e Inter-
pom, in Belgio, che per noi è una fiera 
di riferimento per tutto ciò che riguarda 
il mondo delle patate.
Chiuderemo poi l’anno a Parma con 
Cibus Tec, che per noi è “a casa” e rap-
presenta sempre un momento chiave, 
sia dal punto di vista commerciale sia 
relazionale.
Le novità di prodotto non vengono con-
centrate in un unico momento, ma di-
stribuite durante l’anno in funzione delle 
fiere. Per esempio, a Fruit Logistica ab-
biamo presentato una nuova macchina 
chiamata Spiriy, dedicata al mondo dei 
tuberi. A Interpack, invece, lanceremo 

una nuova macchina a raggi X per l’i-
spezione di contenitori in vetro – come 
marmellate e creme – e di contenitori in 
latta, quindi piselli, vegetali e frutta sci-
roppata: una soluzione pensata speci-
ficamente per il controllo del barattolo.

Cibus Tec avrà un significato partico-
lare quest’anno, anche alla luce del 
vostro anniversario dunque…
Esatto. Cibus Tec è particolarmente 
importante per noi per diversi motivi, 
specialmente quest’anno. Innanzitutto 
perché ancora oggi circa il 20% del no-
stro mercato è in Italia, ed è una quota 
significativa. È vero che con la crescita 
internazionale l’Italia ha perso peso per-
centuale sul totale, ma resta un mer-
cato di riferimento, soprattutto per set-
tori come l’industria del pomodoro, la 
quarta gamma, i vegetali in conserva e 
i surgelati, dove operano anche grandi 
player, in particolare nel Centro Italia.
Inoltre, il 2026 coincide con un tra-
guardo importante: i 25 anni di Raytec 
Vision. L’azienda è nata nell’estate del 
2001, quindi questo sarà un anno spe-
ciale. Proprio in occasione di Cibus Tec 
organizzeremo anche il meeting agenti, 
riunendo tutti i nostri 42 agenti da tutto 
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il mondo: sarà un momento di incontro e 
di celebrazione condivisa.
Stiamo anche lavorando a un evento de-
dicato qui in Raytec Vision, insieme agli 
agenti, e probabilmente anche con alcuni 
clienti, in particolare quelli più direzionali. 
Dal punto di vista dell’innovazione, siamo 
in continua fase di sviluppo: in R&D abbia-
mo 8–10 fronti aperti contemporaneamen-
te, alcuni dei quali diventeranno nuove 
macchine, sviluppi Software, etc. softwa-
re. Per Cibus Tec siamo nel momento in 
cui dobbiamo decidere se e cosa lanciare, 
che si tratti di un modello completamente 
nuovo o di un’evoluzione di soluzioni già 
esistenti. In ogni caso, sarà un anno inten-
so anche sul fronte marketing e comuni-
cazione.

Presenterete diverse novità nel corso 
dell’anno. Come nascono le vostre scelte 
di ricerca e sviluppo?
Le scelte di R&D nascono dall’ascolto co-
stante del mercato e si sviluppano sostan-
zialmente su due direttrici principali. Da un 
lato, raccogliamo le esigenze che arrivano 
direttamente dai clienti, lavorando su richie-
ste molto concrete legate ai loro processi 

produttivi e alle problematiche reali che in-
contrano in linea. Dall’altro, svolgiamo an-
che un’attività continua di benchmark sui 
competitor, osservando in che direzione si 
sta muovendo il mercato e quali soluzioni 
stanno emergendo.
È dall’equilibrio tra questi due aspetti – esi-
genze applicative reali e visione di mercato 
– che prendono forma i nostri progetti di 
sviluppo.

25 anni di Raytec, 12 di percorso condi-
viso. Che cosa pensi faccia ancora oggi 
la differenza, in un mercato tecnologica-
mente maturo come il vostro?
Quando sono arrivato in Raytec Vision ed 
ero stato appena assunto – ero la matricola 
numero 17 – ho percepito subito una cosa 
molto chiara: la passione. Nei primi giorni 
avevo parlato con quattro o cinque perso-
ne e tutte, indistintamente, trasmettevano 
entusiasmo per quello che facevano. Pas-
sione per l’elettronica, per la meccanica, 
per la tecnologia. È stato quello a convin-
cermi allora.
E credo che sia ancora così oggi. Chi entra 
in contatto con Raytec Vision – che parli 
con me, con gli area manager o con il team 

di service – secondo me percepisce anco-
ra questa energia. Ed è una delle ragioni 
per cui molti clienti ci scelgono e continua-
no a sceglierci.
In mercati maturi, dove le tecnologie ten-
dono ad assomigliarsi, la differenza non la 
fa solo la prestazione della macchina, ma 
l’emozione, il rapporto umano. Quello che 
ti trasmettono le persone quando ci parli. 
Lo vedo anche nel modo in cui comuni-
chiamo: nel lavoro del team marketing, nei 
contenuti su LinkedIn, nelle interviste fatte 
direttamente dai clienti, anche in luoghi lon-
tanissimi come il Canada.
Qualche anno fa qualcuno diceva che un 
approccio così “umano” fosse troppo B2C 
per il B2B. In realtà oggi succede esatta-
mente il contrario: le aziende di successo 
stanno portando quel linguaggio anche nel 
B2B, perché il rapporto umano genera fidu-
cia, crea opportunità e diventa ancora più 
importante in un contesto in cui il turnover 
è alto e i rapporti non sono più stabili come 
un tempo. Trasmettere passione, alla fine, 
è ciò che permette di costruire fiducia con 
chi deve scegliere e investire.

Raytecvision.com
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fra cui consultare, modificare, aggiornare o cancellare i dati, nonché richiedere elenco 

completo e aggiornato dei responsabili, rivolgendosi al titolare al succitato indirizzo.

Informativa dell’editore al pubblico ai sensi dell’art. 13, d. lgs 196/2003. Ai sensi 

del decreto legislativo 30 giugno 2003, n. 196 e dell’art. 2 comma 2 del Codice deon-

tologia relativo al trattamento dei dati personali nell’esercizio dell’attività giorna-

listica. Tecnoedizioni Group Srl. - titolare del trattamento - rende noto che presso i 

propri locali siti via Via Solari 1, 20144, Milano, vengono conservati gli archivi di dati 

personali e di immagini fotografiche cui i giornalisti, praticanti, pubblicisti e altri sog-

getti (che occasionalmente redigono articoli o saggi) che collaborano con il predetto 

titolare attingono nello svolgimento della propria attività giornalistica per le finalità 

di informazione connesse allo svolgimento della stessa. I soggetti che possono cono-

scere i predetti dati sono esclusivamente i predetti professionisti., nonché gli addetti 

preposti alla stampa e alla realizzazione editoriale della testata. Ai sensi dell’art. 7, 

d. lgs 196/2003 si possono esercitare i relativi diritti, fra cui consultare, modificare, 

cancellare i dati o opporsi al loro utilizzo, rivolgendosi al predetto titolare. Si ricorda 

che, ai sensi dell’art. 138, d. lgs 196/2003, non è esercitatile il diritto di conoscere 

l’origine dei dati personali ai sensi dell’art. 7, comma 2, lettera a), d. lgs 196/2003, in 

virtù delle norme sul segreto professionale, limitatamente alla fonte della notizia.






