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Fingo è situata nella città di Malle in Belgio,
a nord est dalla capitale Bruxelles. L’ottima
posizione rispetto alle principali arterie
autostradali consente all’azienda di fornire
agevolmente i propri prodotti, oltre che al
mercato locale, anche nel restante Benelux,
in Germania e in Francia. L’attività della
Fingo è iniziata nel 1946 proponendo al
mercato piccoli manufatti per solai in cal-
cestruzzo ad armatura lenta. La produzio-
ne di questa tipologia di manufatti è affida-
ta ad un sistema a casseforme fisse che, a
seguito del posizionamento delle armature,
vengono riempite di calcestruzzo e succes-
sivamente vibrate.  Con questa soluzione si
possono produrre elementi fino a 8 metri di
lunghezza dalle modeste caratteristiche
tecniche sufficienti per l’edilizia abitativa. 
Attualmente la capacità produttiva di que-
sta linea sfiora i 900.000 mq all’anno con
un volume di elementi a stock di oltre
100.000 mq in grado di soddisfare sia la
permanente richiesta di pannelli standard
sia quella su misura in funzione delle esi-
genze del cliente.
La chiave di successo della Fingo trova ori-
gini in molteplici fattori che hanno contri-
buito alla crescita di questa realtà a con-
duzione familiare verso una posizione sem-
pre più importante in questa fetta di merca-
to dell’edilizia abitativa.
Da un lato un team fortemente motivato,
dall’altro un prodotto finito dalle eccellenti

qualità e una particolare attenzione verso il
cliente. Le ragioni intrinseche del “total qua-
lity production” adottato dall’azienda, sep-
pur semplice a livello ideologico, si scon-
trano a volte con la difficoltà di realizzare
questi prodotti e solo chi utilizza impianti
tecnologicamente avanzati e investe sulla
formazione del personale arriva ai risultati
sperati. Un altro elemento fondamentale è
stato l’allargamento della gamma dei pro-
dotti che ha consentito alla Fingo di farsi

apprezzare da una clientela diversificata
composta da ingegneri, architetti e imprese
di costruzione. I pannelli alveolari ad arma-
tura lenta, prodotti dall’azienda, contano
varie finiture superficiali, altezze variabili
da 130 mm a 210 mm e larghezze com-
prese tra i 330 mm e i 600 mm. In aggiun-
ta agli elementi tradizionali, con le stesse
dimensioni, i solai possono essere prodotti
con materiale isolante inserito nella soletta
inferiore dell’elemento.

Nuova produzione di solai in calcestruzzo precom-
presso in una delle aziende leader del mercato belga 

Nordimpianti System Srl, 66100 Chieti (CH), Italia

Nordimpianti System, dopo innumerevoli installazioni avviate in tutto il mondo, ha rafforzato la sua presenza in Nord Europa portando a ter-
mine con successo un progetto iniziato nella primavera del 2008 con l’azienda belga Fingo N.V. L’impianto è stato avviato nell’ottobre del
2009 e consentirà alla Fingo di espandere la propria posizione di mercato nell’edilizia sia industriale che abitativa.

Il nuovo stabilimento della Fingo nella città di Malle, Belgio.

Produzione di solai in calcestruzzo ad armatura lenta 
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Nuovi progetti e volontà di rinnovamento

Dopo diversi anni sul mercato l’obiettivo del management azienda-
le era quello di abbinare alla produzione di pannelli alveolari ad
armatura lenta quella ad armatura precompressa sfruttando appie-
no le energie del cambio generazionale e puntare, quindi, su un set-
tore fino ad allora nuovo per l’azienda. 

Gli elementi in calcestruzzo precompresso infatti vantano una lunga
tradizione in Belgio che conta una produzione stimata di
7.500.000 di metri quadrati all’anno, 6.000.000 m² di pannelli ad
armatura lenta e 1.500.000 m² di pannelli in precompresso. 
L’idea di realizzare un impianto dedicato alla produzione di questi
elementi precompressi, infatti, era da sempre il sogno nel cassetto
della Fingo: una decisione a lungo contrastata che si è trasformata
in un ambizioso progetto, in un mercato maturo come quello belga,
grazie alla capacità imprenditoriale e la visione lungimirante dei
titolari dell’azienda, del Sig. Marc Van Cauwenbergh e il figlio
Gert.
Vantare nella propria gamma prodotti anche gli elementi precom-
pressi avrebbe consentito alla Fingo di poter fornire solai prefab-
bricati non solo per la costruzione di abitazioni civili ma anche per
edifici commerciali e industriali.
Sin dalla fase iniziale del progetto la Fingo era consapevole che
per entrare in un segmento di prodotto largamente diffuso bisogna-
va che lo stesso avesse una qualità superiore ad un costo competi-
tivo. Uno degli aspetti che ha maggiormente richiesto l’attenzione

dell’azienda è stato quello della scelta della macchina di getto da
utilizzare, Extruder o Slipform.
Il Belgio è senza dubbio uno dei mercati europei dove l’influenza
della tecnologia Slipform è particolarmente sentita per la presenza
di una delle maggiori aziende produttrici di attrezzature per solai
precompressi che utilizza questo sistema di produzione. Ciò nono-
stante la volontà della Fingo non era quella di fermarsi alle tradi-

L’entusiasmo dei titolari dell’ azienda Fingo, il Sig. Marc Van
Cauwenbergh e il figlio Gert nel giorno dell’avviamento delle 
macchine Nordimpianti 

NORDIMPIANTI SYSTEM SRL
ABRUZZO - ITALY

Via Erasmo Piaggio, 19/A - Zona Industriale Chieti Scalo

66100 Chieti (CH) - Tel. +39 0871 540 222 - Fax +39 0871 562 408

Visita il nostro sito: www.nordimpiantisystem.com

VEENITTE
AA VISSITAARCCI

New Munich Trade Fair Centre, Monaco di Baviera, GERMANIA

19/25 Aprile 2010 - Padiglione C1 - Stand 327/430

Presentazione esclusiva del NUOVO EXTRUDER

Technology
for Precast
and Prestressed
Concrete Industry

Extruder
System

Slipform
System

EXTRUDER
MONO & DUO SYSTEM PRODUCTION

Pannelli alveolari
fino a 500 mm di altezza

 mm di larghezza
 mm di larghezza

 mm di larghezza

 mm di larghezza
 mm di larghezza

I vantaggi delle macchine di getto Nordimpianti sono l’elevata 
compattazione, l’affidabilità e la semplicità di funzionamento delle 
macchine con una manutenzione ridotta a basso consumo delle 
parti di usura. Inoltre tempi ridotti per cambiare l’altezza degli 
elementi da produrre e un rapporto vantaggioso costi-benefici.

SLIPFORMER
MULTI  SYSTEM PRODUCTION

binervato e trinervato

fino a 1000 mm di altezza

fino a 1000 mm di altezza

gradoni da stadio

UNA SCELTA VANTAGGIOSA

E d Sli f
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zioni locali ma di valutare in modo dettag-
liato le tecnologie disponibili sul panorama
mondiale in grado di soddisfare le proprie
esigenze.
Grazie ai precedenti investimenti nella pro-
duzione di solai ad armatura lenta, la
Fingo era consapevole che l’investimento
inteso come costo iniziale degli impianti
non sarebbe stata la chiave del successo.
La dimostrazione è ben presto arrivata gra-
zie ad una cost-benefit analysis of invest-
ment condotta dal Sig. Patrick Bynens
quale consulente scelto dall’azienda. 
Il Sig. Patrick Bynens, dagli esordi della col-
laborazione, ha avuto modo di mettere a
frutto tutta la sua ventennale esperienza
come ex direttore di un’ azienda che, anco-
ra oggi, produce macchine Vibrofinitrici per
la produzione di pannelli alveolari in cal-
cestruzzo precompresso.
Nella sua cost-benefit analysis il Sig.
Bynens ha svolto numerose comparazioni
sui fattori che concorrono alla determina-
zione del costo del prodotto finito in rela-
zione ai parametri di produzione prefissati
dalla Fingo.  
Dimostrare alla proprietà della Fingo quel-
la che, secondo il suo modello matematico,
sarebbe stata la tecnologia migliore
(Extruder o Slipform) e, di conseguenza, il
suo fornitore, non è stato un compito parti-
colarmente impegnativo per il Sig. Bynens
per via delle sue precedenti esperienze
lavorative. 

L’analisi è stata condotta mettendo a con-
fronto le principali aziende leader a livello
mondiale che forniscono impianti per solai
alveolari precompressi.
I parametri presi in esame sono stati:

• Qualità del prodotto finito in relazione
alla forma geometrica dei manufatti e
finitura superficiale;

• Pesi dei manufatti prodotti in relazione
alle prestazioni degli stessi;

• Quantità di cemento per metro cubo di
calcestruzzo necessario per lavorare
con la  macchina di getto (Extruder e
Slipform);

• Costi di manutenzione della macchina
di getto;

• Tempi per il cambio formato e sempli-
cità di funzionamento delle macchine;

• Qualità costruttiva delle macchine e
materiali impiegati nelle stesse;

Dopo vari mesi di analisi, comparazioni e
numerosi viaggi in giro per l’Europa, per ris-
contrare personalmente la validità dei pro-
dotti, l’attenzione della Fingo si è focaliz-
zata sulla azienda Italiana Nordimpianti
system che da oltre 35 anni fornisce mac-
chine e linee complete per la produzione di

elementi in calcestruzzo precompresso
quali pannelli alveolari da solaio e da tam-
ponamento, travetti, pali, architravi, pannel-
li a “U”, a “P” greco rovesciato e altre geo-
metrie. 
Il primo incontro con la Nordimpianti è
avvenuto a settembre del 2008 in Italia.
Durante la visita Fingo ha avuto modo di
visitare oltre allo stabilimento dove vengo-
no progettate e costruite le macchine della
Nordimpianti, numerosi impianti per la pro-
duzione di manufatti in calcestruzzo pre-
compresso operanti sia con macchine
Slipform che Extruder.
Non è servito molto ai tecnici della Fingo
per convincersi che la macchina Extruder
della Nordimpianti rispondeva perfetta-
mente alle proprie esigenze, meglio di

qualsiasi altra macchina sul mercato. Se da
un lato la scelta di utilizzare la macchina
Extruder era stata confermata, rimaneva
ancora un aspetto fondamentale da risol-
vere che avrebbe potuto cambiare la deci-
sione appena presa. I mercati di riferimen-
to dell’azienda, infatti, possono prevedere
che ai manufatti vengano praticate delle
lavorazioni a fresco come aperture, scassi
laterali, fori, per le quali è necessario l’im-
piego di una macchina in grado di aspira-
re il calcestruzzo subito dopo il getto.
Seppure queste macchine siano sul merca-
to da diversi anni rimaneva il problema che
nessuna di esse era stata impiegata fino ad
allora per l’aspirazione di un calcestruzzo
semi asciutto lavorato con una macchina
Extruder.

Le macchine di produzione sono state fornite dall’ azienda Italiana Nordimpianti System 

La qualità dei manufatti si è raggiunta grazie alla macchina Extruder della Nordimpianti e
dalla qualità degli inerti disponibili.
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La macchina Extruder, infatti, consente di lavorare con un rapporto
acqua-cemento più basso rispetto a quello impiegato con la mac-
china Slipform. Inoltre anche la compattazione del calcestruzzo è
di gran lunga superiore: tutti fattori che lasciavano dubbi sulla pos-
sibilità di aspirarlo con un macchina tradizionale.  E’ stata proprio
in questa fase del progetto che la Nordimpianti ha dimostrato la
sua competenza proponendo alla Fingo di fare un test di funziona-
mento prima di prendere decisioni sulla fornitura delle macchine.
Dopo soli 3 mesi la Nordimpianti ha progettato e costruito un pro-
totipo di aspiratore calcestruzzo completamente rinnovato e dalle
prestazioni di gran lunga superiori rispetto a quello offerto da altri
produttori di macchine.

Il test della macchina è avvenuto in Italia presso uno dei clienti della
Nordimpianti su un manufatto alto 400 mm prodotto con un estru-
sore. Sin dai primi istanti del test la macchina non ha mostrato nes-
suna difficoltà ad aspirare il calcestruzzo neanche nella zona sot-
tostante ai cavi di precompressione. Il risultato finale è stato eccel-
lente e con grande soddisfazione Fingo ha confermato l’acquisto
anche di questa nuova macchina Nordimpianti.

Il contratto per la fornitura dell’impianto da parte della
Nordimpianti è stato siglato a Dicembre del 2008 e la consegna
delle macchine è avvenuta nel pieno rispetto delle date di avvia-
mento programmate dalla Fingo. Il progetto è stato seguito sin dagli
stadi iniziali dall’azienda rappresentante la Nordimpianti in Belgio,
la Edeg International, che, oltre ad assistere il cliente localmente lo
ha seguito anche nel post vendita continuando a collaborare con
lui e a costituire un importante collegamento fra l’azienda italiana
e Fingo.

Il nuovo Aspiratore Calcestruzzo messo a punto dalla Nordimpianti
per aspirare il calcestruzzo asciutto compattato da un estrusore.

SRL

Via G. Di Vittorio, 42  -  Fornovo di Taro  (Parma)  -  Italy
Tel: +39 0525 400511 Fax: +39 0525 400512

  info@bianchicasseforme.it

w w w. b i a n c h i c a s s e f o r m e. i t  

Accessori
per la Prefabbricazione

Sistemi
magnetici

Distibutrici
di

calcestruzzo

Sollevamento

Fissaggio

Vibrazione

Stand C1.213
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Stabilimento Fingo 

Nel marzo del 2008 Fingo ha deciso di
investire in un nuovo stabilimento dedicato
alla produzione di pannelli alveolari in cal-
cestruzzo precompresso.  A settembre dello
stesso anno è stata inviata la richiesta per
la costruzione dello stabilimento e la licen-
za edilizia è arrivata a fine dicembre
2008. Il 2009 è stato un anno davvero
impegnativo: i lavori di montaggio sono ini-
ziati a marzo e finalmente il 26 ottobre
2009 è stato avviato con successo il nuovo
impianto. Solo 2 m² di pannello prodotto
durante i test iniziali non hanno rispettato lo
standard qualità della Fingo.

Il nuovo impianto di produzione per ele-
menti precompressi si estende su un’area di
40.000 m² ed è ubicato a pochi chilometri
di distanza dall’altro stabilimento nel quale
la Fingo produce i manufatti ad armatura
lenta. 

Il capannone di produzione ha una cam-
pata singola da 34 metri di larghezza per
una lunghezza totale di 160 metri con
un’ampia area di stoccaggio esterna pre-
disposta con una gru a cavalletto da 40
ton ciascuna per il carico dei mezzi.

All’interno del capannone sono state rica-
vate due linee di produzioni indipendenti
ognuna delle quali composta da 5 piste
metalliche da 120 metri di lunghezza.
Quando la capacità produttiva sarà a
regime verranno prodotti  400.000 m² di
pannelli precompressi all’anno con circa
25 operatori (3 turni di lavoro da 8-9 per-
sone) 

La produzione di calcestruzzo è affidata
ad una moderna centrale di betonaggio
orizzontale posizionata in testa allo stabili-
mento. La capacità di stoccaggio degli iner-
ti è di 960 m³ dislocati nelle 7 vasche a dis-
posizione interamente coperte. Gli inerti
sono altamente selezionati e si distinguono
in due tipologie di sabbie con granulome-
tria 0-1 mm e 0-4 mm e da due tipologie di
ghiaie con dimensioni 2-7 mm e 7-14 mm.
Lo stoccaggio del cemento avviene in 3
silos da 100 tonnellate ciascuno. La mes-
colazione del calcestruzzo è affidata ad un
mescolatore planetario della capacità di 2
m³ di calcestruzzo reso. Grazie alla dispo-
nibilità di inerti selezionati e con una gra-
nulometria così differenziata si è ottenuto
un calcestruzzo eccellente riscontrabile
nella qualità dei manufatti prodotti. Anche
l’umidità del calcestruzzo è resa costante
nel processo di produzione grazie a una
serie di sonde ad ultrasuoni presenti sia
nelle vasche di stoccaggio delle sabbie sia

All’interno del capannone sono state ricavate due linee di produzioni indipendenti 
ognuna delle quali composta da 5 piste metalliche da 120 metri di lunghezza 

Il trasporto del calcestruzzo dalla centrale di betonaggio alla macchina di getto avviene 
per mezzo di un sistema di trasporto automatico composto da un vagonetto aereo e due
carri-getto. 

La sega per calcestruzzo 500 AM per tagli fino a 520mm di altezza.
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L’Estrusore EV2000 della Nordimpianti nella fase di getto dei pannelli alveolari con larghezza 1200mm e 600 mm 

direttamente sul fondo del mescolatore. Un
sistema di controllo umidità, integrato nel
software della centrale di betonaggio, con-
sente la compensazione dell’acqua utiliz-
zata nel ciclo di preparazione del calce-
struzzo a seconda dell’umidità delle sabbie
impiegate.

Il trasporto del calcestruzzo dalla centrale
di betonaggio alla macchina di getto avvie-
ne per mezzo di un sistema di trasporto
automatico composto da un vagonetto
aereo e due carri-getto, uno per ogni linea
di produzione. In questo modo è possibile
lavorare con due macchine di getto con-
temporaneamente al fine di ridurre i tempi
di produzione, fermo restando la capacità
dell’impianto.

Tutte le fasi di produzione di questo impi-
anto sono state studiate nei minimi dettagli
per ottenere il massimo sia in termini di pro-
duttività che di sicurezza per gli operatori:
particolare attenzione, ad esempio, è stata
prestata alla realizzazione delle piste di
getto e al sistema di tesatura dei cavi di pre-
compressione.

Le piste di produzione sono state montate
con una pendenza di 3 ‰ per facilitare il
naturale cammino dell’acqua verso la zona
di riciclaggio della stessa. Il piano di lavo-
ro è composto da una lamiera in acciaio
sulla quale sono stati montati sia gli scuretti
per formare i bordi inferiori dei manufatti
sia i binari per la movimentazione delle
macchine. Questa applicazione, proposta
dalla Nordimpianti, è stata particolarmente
apprezzata dalla Fingo per la presenza di

due canali ricavati tra il manufatto e i bina-
ri, preposti a contenere l’acqua utilizzata
nel ciclo di taglio all’interno della pista evi-
tando che la stessa finisca nei corridoi tra
una pista e l’altra compromettendo sia la
sicurezza degli operatori che la pulizia
dell’impianto.
Le piste di produzione sono predisposte di
travi di reazione da 300 tonnellate sulle
quali vengono fissati i cavi di precompres-
sione di dimensioni ø5-7mm, 3/8” e 1/2".
La tesatura dei cavi avviene singolarmente
per mezzo di una centralina oleodinamica
a controllo elettronico. Le travi di reazione
dalla parte opposta alla zona di tiro sono
dotate di cilindri oleodinamici per il rilassa-
mento dei cavi di precompressione prima
della fase di taglio con la sega.
Il processo di produzione inizia con la pre-
parazione della pista grazie ad una pulitri-
ce multifunzione fornita dalla Nordimpianti.
Le funzioni di questa macchina sono quelle
di pulire il piano di lavoro della pista, sten-
dere un velo di olio disarmante e di tirare i
cavi di precompressione lungo la pista. 
Successivamente i cavi vengono messi in
tensione e fissati sulle travi di reazione con
appositi morsetti cilindrici.
Per la produzione dei pannelli alveolari in
calcestruzzo precompresso la Nordim -
pianti ha fornito due macchine Extruder
complete e 5 inserti formatori uno per ogni
altezza di manufatto:
• N. 1 inserto formatore n. 2 pannelli

Base 600mm - 
H 150-180-200mm

• N. 1 inserto formatore n. 1 pannello
Base 1200mm - 
H 150mm

• N. 1 inserto formatore n. 1 pannello
Base 1200mm - 
H 180mm

• N. 1 inserto formatore n. 1 pannello
Base 1200mm - 
H 200mm

• N. 1 inserto formatore n. 1 pannello
Base 1200mm - 
H 265mm

Terminato il getto, i manufatti vengono las-
ciati per circa 8 ore sulla pista per l’essic-
cazione del calcestruzzo. Per garantire
tempi di stagionatura così contenuti le piste
sono dotate di un sistema di riscaldamento
ad acqua calda a bassa temperatura gene-
rata da una centrale termica posta in pross-
imità del centro delle piste. I collegamenti
tra la centrale termica e le piste avvengono
per mezzo di un tunnel ricavato al di sotto
delle stesse e di facile accesso per le ope-
razioni di manutenzione dell’impianto.
Solo quando il calcestruzzo ha raggiunto
la resistenza necessaria a trattenere la ten-
sione dei cavi, viene eseguito il rilassamen-
to delle armature per mezzo di cilindri oleo-
dinamici e azionati da una centralina.
A questo punto gli elementi vengono tag-
liati a misura e a qualsiasi angolazione con
una sega per calcestruzzo fornita anch’es-
sa dalla Nordimpianti. Con semplici opera-
zioni si possono programmare tagli trasver-
sali, angolari da 0 a ±90° e longitudinali in
qualsiasi punto dell’elemento. Il disco di
taglio, montato sulla macchina, ha un dia-
metro di 1.100 mm ma all’occorrenza è
possibile utilizzare una lama fino ad un dia-
metro di 1.350 mm per il taglio di elementi
alti fino a 520 mm.
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L’ultimo anello della catena produttiva è quello dello sbancamento
dei manufatti dalla pista di produzione e il successivo trasferimento
degli stessi nell’area di stoccaggio esterna. Per questa fase la
Nordimpianti ha fornito due bilancini telescopici oleodinamici da
10 ton, di cui uno destinato ad operare nell’area esterna.

I manufatti vengono rimossi dalla pista e depositati su appositi car-
relli gommati dislocati lungo la corsia centrale del capannone in
attesa di essere trasferiti direttamente all’area di stoccaggio per
mezzo di carrelli elevatori.
Sgomberata l’intera pista, la stessa è pronta per essere preparata
per un nuovo ciclo di produzione.

Progetti Futuri

A pochi mesi dall’avviamento della prima linea di produzione, la
validità del progetto e la proficua collaborazione con la Nord im -
pianti consentiranno a Fingo di portare a regime l’intero impianto
entro il 2010 e completare la gamma prodotti fino a 500 mm di
altezza.

Inoltre si sta già studiando la fattibilità di un secondo impianto per
la produzione di elementi precompressi esclusivamente dedicato
all’edilizia abitativa nella quale Fingo ha dimostrato di conoscere
le regole del gioco.  �

ALTRE INFORMAZIONI

NORDIMPIANTI SYSTEM SRL
Via Erasmo Piaggio, 19/A
66100 Chieti (CH), Italia
T +39 0871 540222
F +39 0871 562408
info@nordimpiantisystem.com
www.nordimpiantisystem.com

Fingo N.V.
Nijverheidsstraat 21
2390 Malle, Belgio
T +32 3 3092626 
F +32 3 3117241
fingo@fingo.be
www.fingo.be 

EDEG INTERNATIONAL NV
Industriezone d'Helst 16
9280 Lebbeke, Belgio
T +32 52 411222  
F +32 52 414866 
info@edeg.be

Lo sbancamento dei pannelli alveolari larghi 1200mm e 600 mm
con i bilancini telescopici forniti dalla Nordimpianti

Stand C1.327/430

La gru a cavalletto da 40 ton durante la movimentazione dei manufatti nell’area 
di stoccaggio esterna 
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