
 

   

 

 

 

 

 

SCHEDA DIFFUSIONE DEI RISULTATI DI PROGETTO 

Regione del Veneto - POR FESR 2014-2020 

 

 

 

 

 

 

RAGIONE SOCIALE DEL BENEFICIARIO/SOGGETTO CAPOFILA: OMERA SRL 

 

 

 

 

C.F. / P.IVA DEL BENEFICIARIO/ SOGGETTO CAPOFILA: 08808900156/00899810246 

 

 

 



PARTE A – INFORMAZIONI SUL BANDO 

 

INDICARE A QUALE BANDO SI RIFERISCE IL PROGETTO 

Barrare con una crocetta la casella relativa il bando attraverso il quale viene cofinanziato il progetto. 

 

 

 ASSE 1 “RICERCA, SVILUPPO TECNOLOGICO E INNOVAZIONE” 

 

 Azione 1.1.1 - Bando per il sostegno a progetti di ricerca che prevedono l’impiego di ricercatori. 

 

 Azione 1.1.2 - Bando per il sostegno all’acquisto di servizi per l’innovazione da parte delle PMI. 

 

 Azione 1.1.4 - Bando per il sostegno a progetti sviluppati da aggregazioni di imprese (attività 

collaborative di R&S). 

 

 Azione 1.1.4 - Bando per il sostegno a progetti di Ricerca e Sviluppo sviluppati dai Distretti Industriali e 

dalle Reti Innovative Regionali. 

 

 Azione 1.4.1 - Bando per l’erogazione di contributi alle start-up innovative. 

 

 

 ASSE 3 “COMPETITIVITA’ DEI SISTEMI PRODUTTIVI” 

 

 Azione 3.3.1 - Bando per il sostegno a progetti sviluppati da aggregazioni di imprese (riposizionamento 

competitivo). 

 

 Azione 3.3.1 - Bando per il sostegno a progetti di investimento per il riposizionamento competitivo dei 

Distretti Industriali, delle Reti Innovative Regionali e delle Aggregazioni di Imprese. 

 

 Azione 3.4.1 - Bando per il sostegno a progetti di promozione dell'export sviluppati da Reti Innovative 

Regionali e Distretti Industriali. 

 

 Azione 3.4.2. - Bando per il sostegno all’acquisto di servizi per l’internazionalizzazione da parte delle 

PMI. 

 



PARTE B – INFORMAZIONI SUL PROGETTO 

TITOLO DEL PROGETTO  

PROCESSO DI PRODUZIONE DI IMBUTI IN LAMIERA METALLICA INTEGRATA ALLA RETE GESTIONALE 

AZIENDALE, CARATTERIZZATO DAL MONITORAGGIO ATTIVO E TECNOLOGIA ADATTATIVA DEI 

PARAMETRI DI PROCESSO COMANDATI DA SISTEMI DI VISIONE 

 

DURATA DEL PROGETTO  

 

Data inizio progetto: 21/07/2017 Data fine progetto: 22/10/2018 

 

LOCALIZZAZIONE DEL PROGETTO 

 

Città: CHIUPPANO Prov: VI 

 

ULTERIORI SOGGETTI COINVOLTI NEL PROGETTO 

Barrare la presenza di eventuali altri partner di progetto, specificando il nominativo del/i soggetto/i ove 

richiesto. 

 

 ORGANISMI DI RICERCA 

 

 Università       

 Centri di ricerca MultiPhysiX Lab scarl  

 Centri Innovazione e Trasferimento tecnologico       

 Altro       

 

 IMPRESE 

 

 Piccole e medie imprese 

 Grandi Imprese 

 Altro       

 

OBIETTIVO DEL PROGETTO  

Descrivere brevemente gli obiettivi originari (max 500 battute) 

1)Realizzare un sistema di lubrificazione innovativo e automatico per l'imbutitura di pezzi in 
acciaio non decappato applicando un film biodegradabile; 

2)Realizzare una nuovo modello di bordatrice (rifilatrice) dotata di controllo numerico per la 
movimentazione di una nuova unità brushless per lo spinning della lamiera e di sistema di visione 
per leggere il reale profilo realizzato. 

 

COSTO FINALE DEL PROGETTO  

Indicare il costo finale dell’intero progetto (non solo la quota parte oggetto di finanziamento)  

Euro € 435.000,00 

 

RISULTATI DI PROGETTO 



Descrivere i risultati ottenuti dal progetto  

1)Sono state imbutite delle bombole  con risultati soddisfacenti, il film di nylon applicato può essere 

successivamente rimosso con acqua. 

 

2)Abbiamo ottenuto una macchina con mandrino e unità di pressatura mobile verticale che permettono una 

completa regolazione e variabilità della posizione interpolate con l'unità brushless di bordatura per ottenere 

l'effetto della tornitura in lastra (spinning della lamiera). 

 

3) Il sistema di acquisizione e analisi dei profili è stato in grado di valutare con estrema precisione un profilo 

in test rispetto ad un pezzo MASTER precedentemente memorizzato. La risoluzione richiesta del decimo di 

millimetro è assolutamente raggiungibile e i tempi di scansione sono estremamente rapidi: oltre 100 profili 

al secondo. Si ritiene quindi di aver ottenuto con sicurezza i requisiti di accuratezza e velocità richiesti.  

Le superfici in test non rappresentano un problema ottico di riflessione o scattering della luce LASER poiché 

sono normalmente di colore grigio opaco, facilmente gestibile con luce LASER ROSSA.  

 

 

 




