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Il valore del “custom” 
per cliente e fornitore
LAVORAZIONE LAMIERA  
La personalizzazione delle valvole  
a ghigliottina che CEAP progetta e produce 
rappresenta, insieme alle attività di servizio  
e supporto al cliente, un elemento ad alto 
valore aggiunto in termini di maggiore 
competitività, perseguito avvalendosi  
di adeguate ed esclusive tecnologie.  
Tra queste anche un imponente sistema  
di taglio laser a fibra ottica Cy-laser, dotato 
di testa bevel con cianfrino variabile, 
impiegato efficacemente anche  
per lo sviluppo di complessi tagli inclinati

di Gianandrea Mazzola

Con sede a Schio (VI), 
CEAP è un’azienda 
che ha oltre 40 anni 

di storia e che dal 1998 è di 
proprietà della famiglia Dani, 
ovvero da quando Ottorino 
Dani decide di rilevarla per 
rilevare questa nuova attività 
di progettazione e produzio-
ne di valvole a ghigliottina. 
Stiamo parlando di valvole 
a passaggio totale con fun-
zione on-off e di regolazione 
realizzate in ghisa, in accia-
io inossidabile o in bronzo, 
studiate per intercettare flu-
idi, fanghi o polveri e appli-
cate in settori tra cui il tratta-
mento delle acque, il settore 
ambientale, l’industria della 
carta, l’industria chimica, il 
trasporto polveri e granula-
to, le bio-masse, l’industria 
alimentare. Molto dinamica 

e ben organizzata, l’azienda 
realizza al proprio interno le 
varie tipologie di prodotto, 
confermando un made-in-I-
taly apprezzato da un portfo-
lio clienti sempre più ampio, 
ma dovendosi confrontare al 
tempo stesso con competitor 
internazionali che sono di 
tutt’altre dimensioni.
«Competitor – commenta 
Andrea Dani, seconda gene-
razione alla guida di CEAP – 
dai quali cerchiamo di diver-
sificarci per svariati motivi.  
Prima di tutto per l’ampia 
gamma di prodotti che pos-
siamo rendere disponibili; 
poi per un servizio e un sup-
porto che cerchiamo di ero-
gare in modo rapido e celere 
grazie anche a uno stock di 
magazzino sempre ben for-
nito e assortito per far fron-
te alle urgenze del mercato.  
Ultima, ma non per impor-
tanza, è poi la grande flessi-

bilità di processo che ci per-
mette di proporre versioni 
di prodotto altamente custo-
mizzate sulla base delle ne-
cessità specifiche dei nostri 
clienti, fornibili anche in pic-
coli lotti». L’azienda dispone 
infatti di attrezzature e tec-
nologie necessarie non solo 
per la produzione delle val-
vole in tutte le loro parti e 
componenti, ma anche per la 
loro personalizzazione.  
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Con campo di lavoro che 
permette di processare lamiere 
fino a 3.000 x 8.000 mm, il 
sistema di taglio Cy-laser CY2D 
HL 8030 installato in CEAP si 
distingue per la struttura ad 
aeroplano, tipica configurazione 
scelta dal costruttore 
soprattutto per i grandi formati

Una connotazione operativa 
al cui interno gioca un ruolo 
di rilievo nel ciclo di svilup-
po di prodotto anche l’impo-
nente e performante sistema 
di taglio laser a fibra ottica 
acquisito da Cy-laser.

Massima precisione 
nei pezzi di grosse 
dimensioni
L’unità produttiva di CEAP 
è organizzata su due repar-

ti principali: uno dedicato al-
le lavorazioni per asportazio-
ne di truciolo per la costru-
zione del corpo delle proprie 
valvole e il montaggio delle 
stesse e uno che si occupa 
del taglio lamiera. 
In quest’ultimo sono presen-
ti un impianto di taglio pla-
sma con vasca a immersione 
da 2.500 x 8.500 mm, che la-
vora materiali in spessori fi-
no a 50 mm, e un impianto 

di taglio waterjet con campo 
di lavoro da 3.000 x 14.000 
mm, provvisto di testa Bevel 
con mandrino per lavorazio-
ni anche su tubo.  
«A questi – interviene Dani – 
si è aggiunto da poco più di 
un anno anche il nuovo im-
pianto di taglio laser Cy-laser 
CY2D HL 8030, col quale og-
gi non solo tagliamo in modo 
ancora più efficiente le lame 
interne presenti nelle nostre 
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L’unità produttiva  
di è organizzata su due 

reparti principali:  
uno dedicato  

alle lavorazioni  
per asportazione  

di truciolo per  
la costruzione  

del corpo delle proprie 
valvole e il montaggio 
delle stesse e uno che 

si occupa del taglio 
lamiera
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valvole, di varie dimensioni 
e spessori ma, grazie all’op-
portunità del taglio inclinato, 
forniamo anche un servizio 
alla nostra consociata Tubi-
Steel, specializzata nella pro-
duzione di un’ampia gamma 
di tubi saldati nei diversi ti-
pi di acciaio, titanio e tutte 
le leghe del Nichel, oltre che  
poter estendere tale servizio 
contoterzi». 
Con campo di lavoro che 
permette di processare la-
miere fino a 3.000 x 8.000 
mm, il sistema di taglio for-
nito da Cy-laser si distingue 
per la struttura ad aeroplano, 
tipica configurazione scel-
ta dal costruttore soprattutto 
per i grandi formati. 
Essa presenta un’elevata sta-
bilità meccanica e garanti-
sce altissimi livelli di preci-
sione, oltre che fornire l’op-
portunità di installare un ge-
neratore di maggior potenza 
senza la necessità di appor-
tare modifiche, con le par-
ti in movimento posizio-
nate nella parte superiore, 
quindi protette dalle polve-
ri e dagli sfridi di taglio ge-
nerati dalle lavorazioni che 
vengono raccolti in un ap-
posito banco sfridi separato.  
Inoltre, la struttura consente 
un accesso totale bilaterale 
al banco interno grazie alla 

presenza di porte scorrevoli 
laterali e può essere utilizza-
ta come magazzino orizzon-
tale per lavorare più lamiere 
sul singolo pallet. Più in ge-
nerale, la struttura è partico-
larmente indicata per il taglio 
di medi/grossi spessori. 
Cosa importante è che per 
i sistemi più grandi e mag-
giormente complessi, grazie 
a questa struttura non vi è 
necessità di riposizionamen-
to della lamiera poiché è lo 
stesso sistema ad adeguarsi 
alle esigenze di taglio evitan-
do così spostamenti talvolta 
necessari ma rischiosi in ter-
mini di errori. 

Il valore aggiunto  
del taglio in continuo 
inclinato
Uno dei punti di forza di CE-
AP risiede nella capacità di 
fornire soluzioni altamente 
customizzate, per la cui re-
alizzazione deve giocoforza 
ricorrere a esclusive tecno-
logie per riuscire a garantire 
elevata competitività.
«Per quanto concerne il ta-
glio – spiega Dani – nel mo-
mento in cui abbiamo deciso 
di effettuare il nuovo investi-
mento la scelta è stata pre-
cisa: non cercare un sistema 
di taglio della lamiera, ma 
una soluzione che ci permet-

CEAP in cifre

6000 
valvole  

a ghigliottina 
prodotte all’anno2500 mq 

di superficie 
produttiva coperta

14 
dipendenti

+40 
anni di attività

3,5 
milioni di euro  

di fatturato (2021)

Officina Meccanica Zielo cav. Lino viene fondata nel1970 a Colle Umberto in provincia di Treviso. Il titolare Zielo Lino, dopo anni  
di lavoro svolto all’estero si è specializzato nella produzione di “viti di manovra rullate” e di “tiranti speciali rullati”, con diametri  
che vanno da 3mm a 300mm con tutti i profili di viteria meccanica, trapezia, metrica, tonda, con uno o più principi, su tutti  
i materiali atti alla deformazione, con le relative madreviti. 
L’azienda ha conseguito le Certificazioni UNI EN ISO 9001:08 e UNI EN ISO 14001:04 a testimonianza degli sforzi fatti per fornire  
al crescente numero di clienti uno standard di qualità sempre più rigoroso e rispettoso dell’ambiente.
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tesse di eseguire lavorazioni 
complesse, che sono difficil-
mente replicabili se non con 
esperienza e competenze. 
Sapevamo bene che le no-
stre richieste, i requisiti pre-
stazionali attesi e le opzioni 
di processo non erano pro-
prio alla portata di qualun-
que costruttore. Cy-laser ha 
saputo invece ascoltare tutte 
le nostre esigenze e necessi-
tà di poter eseguire comples-
si tagli in continuo inclinati, 
interpolazioni in continuo e 
così via, proponendoci una 
soluzione concreta.  
Una solida base su cui ci sia-
mo poi concentrati per poter 
ulteriormente consolidare la 
nostra specializzazione». 
L’impianto Cy-laser, grazie 
alla presenza della testa Be-
vel con cianfrino variabile, 
consente a CEAP di realiz-
zare non solo smussi di al-
ta qualità, ma smussi molto 
particolari, smussi variabili e 
non costanti.
«Per esempio – rileva lo stes-
so Dani – è recente la rea-
lizzazione di alcune curve a 
spicchi da 18 mm su 1.800 
mm di diametro, con uno 
smusso appunto non costan-
te. Per questo sviluppo la 
macchina dev’essere in gra-
do di variare e modulare la 
geometria dello smusso sul-

la lunghezza. Sembra facile 
dirlo, ma tutt’altro è riuscire 
a realizzare il tutto a regola 
d’arte, soddisfacendo precisi 
requisiti. Il cuore della fatti-
bilità risiede nel trasforma-
re in linguaggio macchina 
quanto riprodotto sul model-
lo 3D. Procedura tutt’altro 
che semplice e automatica 
che necessita di ore di lavo-

ro di programmazione». 
Riuscire a realizzare la cita-
ta lavorazione con la testa 
Bevel ha evitato all’azienda 
vicentina di dover eseguire 
di mola uno smusso di po-
co meno di 12 metri di svi-
luppo, che avrebbe implica-
to ore necessarie ben supe-
riori a quelle prevedibili per 
la programmazione. 

«Quello che chiediamo al-
le tecnologie di cui ci ser-
viamo – sottolinea Dani – è 
appunto riuscire a eseguire 
processi non così convenzio-
nali, per trarne un vantag-
gio competitivo di mercato».  
Scendendo più nel dettaglio, 
la testa Bevel in dotazione 
all’impianto Cy-laser è una 
soluzione a 5 assi con cianfri-

A sinistra: da sinistra,  
Andrea e Luca Dani, la seconda 
generazione attualmente  
alla guida della CEAP di Schio 

A destra:   
fase di assemblaggio di una 
valvola a ghigliottina in CEAP

Nella pagina accanto:  
CEAP progetta e produce 
valvole a ghigliottina  
ad alta personalizzazione  
anche in piccoli lotti
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no variabile che permette di 
ottimizzare il taglio in tem-
po reale e permette di gestire 
l’inclinazione della testa e il 
cambio di spessore fino a 15 
mm, dunque indicata per svi-
luppi meccanici importanti.  
Altra caratteristica distinti-
va della stessa testa è sicu-
ramente la fluidità dei movi-
menti, ottenibile grazie a un 
controllo attento del softwa-
re e  grazie all’ottimizzazio-
ne degli azionamenti.

Prestazioni, qualità, 
supporto e servizio
Ad aver soddisfatto CEAP 
non sono state “solo” le pre-
stazioni e la qualità rese di-
sponibili dal nuovo impian-
to Cy-laser CY2D HL 8030, 
con relativa testa Bevel, ma 
anche il costante e continuo 
supporto e servizio forniti 
dal costruttore.
«Premesso che trovare per-
sonale qualificato nel no-
stro settore – osserva Dani – 

non è certo semplice e che, 
fino al momento dell’acqui-
sto dell’impianto Cy-laser, al 
nostro interno non era pre-
sente alcun specifico opera-
tore addetto al taglio laser, 
questo nuovo progetto ha 
imposto anche l’integrazio-
ne di una nuova figura per 
riuscire a massimizzare l’in-
vestimento.
Una risorsa che in affianca-
mento al nostro ufficio tec-
nico, col passare del tempo, 

C

M

Y

CM

MY

CY

CMY

K

 

Z E L L  S y s t e m t e c h n i k  G m b H  
 i n f o @ z e l l - g r o u p . c o m  |  i t . z e l l - g r o u p . c o m  |  G e r m a n i a

NOVITA
MONDIALE

IL SISTEMA ZELL® FACTORY È IL  PRIMO SISTEMA
STANDARDIZZATO PER  TRASPORTO,  PULIZIA E  LOGISTICA 

DI  COMPONENTI  COMPLESSI

IT.ZELL-GROUP.COM/TRADE-SHOW/MECSPE
+49 7391 77 00 4-0

SCANSIONE PER
SAPERNE DI PIÙ

In alto, a sinistra: impianto  
di taglio laser Cy-laser CY2D HL 
8030 installato in CEAP, dotato  
di testa Bevel con cianfrino 
variabile

In alto, a destra: valvole  
a ghigliottina. CEAP ne produce 
una vasta gamma in: ghisa, 
acciaio inossidabile o bronzo

Nella pagina accanto:
vista del reparto di taglio in CEAP 
dove spicca l’imponente impianto 
di taglio Cy-laser CY2D HL 8030

ha permesso di implemen-
tare ciò che oggi è la nostra 
specializzazione, ovvero non 
una produzione fatta di la-
vorazioni tradizionali, bensì 
lo sviluppo di elementi alta-
mente complessi».
Chiave da questo punto di 
vista è stata la presenza dei 
tecnici Cy-laser ai quali CE-
AP può ricorrere, facilita-
ta anche dall’estrema vici-
nanza geografica delle due 
aziende che distano l’una 
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dall’altra poco più di 100 
metri. A favorire questa si-
nergia è anche la stessa piat-
taforma software di CAD/
CAM e nesting per la gestio-
ne della macchina condivisa 
tra cliente e fornitore.
«La sfida – ripete Dani – è 
riuscire a trasformare in lin-
guaggio macchina quanto 
riprodotto sul modello 3D, 
nonché riuscire a migliorare 
e velocizzare continuamen-
te processi sempre più com-
plessi, con modalità di taglio 
inclinati sempre meno con-
venzionali, non certo in di-
rezione ortogonale.
Ed è proprio qui, nella ca-
pacità di gestire ed eseguire 
al meglio il taglio Bevel, che 
possiamo differenziarci sul 
mercato con realizzazioni 
sempre più particolari». 
Un investimento, dunque, 
che ha permesso a CEAP di 
evolversi ulteriormente e po-
ter affrontare ancora meglio 
le nuove sfide di mercato. 
Con quali nuovi obiettivi? 
«L’obiettivo e il sogno nel 
cassetto – conclude Dani – 
è quello di continuare a far 
crescere l’attività di CEAP, 
insieme a TubiSteel e all’al-
tra nostra consociata immo-
biliare, perseguendo quanto 
fatto da nostro padre Ottori-
no sino ad oggi. 
Rendere questo passaggio 
generazionale senza modifi-
care in alcun modo gli asset 
aziendali acquisiti sino ad 
oggi, fondamentali per con-
tinuare a garantire solidità a 
tutte le attività connesse. 
Al tempo stesso non possia-
mo sottrarci dal dover ga-
rantire quel costante aggior-
namento tecnologico che nel 
tempo ha caratterizzato tutte 
le nostre attività, per mettere 
a disposizione dei clienti pro-
dotti e servizi al passo con le 
nuove esigenze.  
Perseguire questi obiettivi 
impone dover lavorare su 
più fronti, non ultimo quello 
della formazione, tanto nei 
vari reparti, quanto a livello 
manageriale in ottica di una 
migliore gestione».

Un optional di processo  
per un taglio laser  
in fibra ottica  
di qualità superiore
L’impianto di taglio laser 
Cy-laser CY2D HL 8030 in-
stallato in CEAP è dotato di 
testa Bevel con cianfrino va-
riabile, un optional di pro-
cesso che consente di effet-
tuare tagli inclinati (fino ad 
un massimo di 45°).  
Il taglio inclinato è una mo-
dalità di lavorazione che pre-
vede che il pezzo sia tagliato 
con un bordo non perpendi-
colare alla sua sommità.  
Il taglio viene eseguito per 
aumentare l’area di superfi-
cie del bordo e quindi per ot-
tenere una saldatura più for-
te e più sicura. 
Esistono diversi tipi di bordi 
inclinati, indicati dalla lettera 
dell’alfabeto maggiormente 
somigliante alla forma del ta-
glio visto in sezione trasver-
sale (a “V”, “K”, “X” ecc.). 
Malgrado sia possibile taglia-
re un bordo inclinato utiliz-
zando un attrezzo per il ta-
glio manuale, i bordi incli-
nati sono spesso tagliati per 

mezzo di una torcia o una te-
sta di taglio specifica e mon-
tata su un banco da taglio 
CNC, su una taglierina per 
tubi o su una macchina per 
la lavorazione di travi.
In passato il taglio inclinato 
richiedeva una fase di lavo-
ro aggiuntiva aumentando i 
tempi di lavorazione.
Oggi le nuove tecnologie, co-
me il laser fibra, hanno mi-
gliorato la velocità, la ripeti-
bilità e la precisione del ta-
glio inclinato, grazie all’in-
clusione di parametri comu-
ni all’interno del software 
utilizzato per controllare il 
movimento della testa di ta-
glio o della testa laser per il 
taglio inclinato. 
Il software di Cy-laser con-
sente di creare pezzi inclina-
ti o di importare automatica-
mente da CAD.

Valvole a ghigliottina  
per tutti i gusti
CEAP mette a disposizione 
una vasta gamma di valvole 
a ghigliottina in ghisa, in ac-
ciaio inossidabile o in bron-
zo, adatte a intercettare flui-
di, fanghi e polveri.  
Parliamo di: valvole mono-
blocco unidirezionali (realiz-
zate con comando manua-
le, pneumatico, motorizza-
to a vite non saliente e le-
va); valvole a lama passan-
te (con comando a volantino 
con asta non saliente e con 
comando pneumatico a dop-
pio effetto); valvole di rego-
lazione a 30° oppure a pas-
saggio romboidale (entram-
be disponibili con comando 
a volantino o motorizzato). 
A queste si aggiunge una va-
sta scelta di deviatori a 3 e 
a 4 vie con comando a leva 
o con comando pneumatico. 
Da sottolineare che, per ese-
cuzioni con comando pneu-
matico, lo stesso è previsto 
con cilindri a norma ISO 
15552 e 21287 a doppio ef-
fetto con possibilità di par-
zializzare l’apertura median-
te posizionatore 3-15 Psi o 
4-20 mA o meccanicamente 
con dadi limitatori. 

«Non possiamo 
sottrarci dal garantire 

quell’aggiornamento 
tecnologico che  

ha caratterizzato  
le attività, per mettere 

a disposizione  
dei clienti prodotti  

e servizi al passo  
con le nuove esigenze.  
Per perseguire questi 

obiettivi occorre 
lavorare su più fronti, 

non ultimo quello  
della formazione, tanto 
nei vari reparti, quanto 
a livello manageriale»


