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Nolangroup
Made 
in Italy 
di successo

Materie prime di qualità, 
cura dei particolari e 
un processo produttivo 
interamente gestito in 
azienda. È questa la chiave 
del successo di Nolangroup 
secondo l’AD Enzo Panacci
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«S
iamo stati i primi a commer-
cializzare, nel 1998, il ca-
sco integrale apribile, che 
all’epoca ci valse diversi 
riconoscimenti nel campo 

del design e possiamo dire di aver visto i no-
stri prodotti vincere 57 titoli nei Campionati del 
Mondo MotoGP e Superbike e in altri minori. 
Un orgoglio che però rappresenta solo la parte 
più visibile del nostro lavoro quotidiano, che da 
oltre 45 anni è dedicato a soddisfare le neces-
sità dei motociclisti più esigenti, quelli che per-
corrono le strade delle nostre città, con oltre 30 
milioni di caschi venduti». Enzo Panacci, ammi-
nistratore delegato di Nolangroup, ci introduce 
nello stabilimento di quella che molti definisco-
no la “Ferrari dei caschi”. Con circa 400.000 
pezzi all’anno, tutti integralmente realizzati nel 
sito produttivo di Brembate di Sopra (Berga-
mo), l’azienda è anche dal punto di vista quan-
titativo il principale produttore europeo. Ma, al 
di là dei numeri, sono storia, italianità e qualità 
a caratterizzare il brand Nolan, anche grazie al 
passaparola tra gli appassionati che da decen-
ni ne fanno un punto di riferimento per il settore.
Quali sono le principali caratteristiche del 
vostro gruppo?
I 370 dipendenti del nostro stabilimento opera-
no in una realtà unica, perché si tratta della sola 

azienda di settore a realizzare tutti i suoi caschi 
in Italia con un processo produttivo completa-
mente integrato, dal ricevimento delle materie 
prime all’assemblaggio finale, passando per la 
progettazione, lo stampaggio di calotte, visiere 
e componenti vari, fino all’omologazione. In tal 
modo, vengono assicurati la costante evolu-
zione delle tecnologie di produzione e la sal-
vaguardia dei più elevati standard qualitativi. Il 
fatturato 2017 del Gruppo si è attestato attorno 
a 44 milioni di euro, con un margine operativo 
lordo di 7 milioni e un utile passato in un anno 
da 3 a 3,4 milioni.
Detto di una percezione di qualità ormai 
consolidata, qual è il vostro mercato di rife-
rimento?
Da anni, guardando alle tipologie di prodot-
to esistenti e a ciò che la concorrenza offre al 
mercato, ci posizioniamo in modo significati-
vo nel settore touring, con un consumatore di 
riferimento maturo, particolarmente attento e 
appassionato di moto, con un’età media com-
presa tra i 30 e i 45 anni. Da questo punto di 
vista, è essenziale il contributo di campioni 
professionisti come Petrucci, Davies, Melandri, 
Stoner (tuttora nostro Testimonial) e numerosis-
simi altri piloti che, oltre ad assicurare al mar-
chio una visibilità universale, ci permettono di 
avvalerci della loro esperienza e raccogliere i 

loro suggerimenti che, inevitabilmente, river-
siamo nella progettazione e realizzazione dei 
caschi da strada, che rappresentano il nostro 
core business.
Quali, invece, le tipologie prodotte?
Dal nostro stabilimento escono prodotti mar-
chiati Nolan, X-lite e Grex. La collezione No-
lan, il brand storico, oggi rappresenta il nostro 
biglietto da visita oltre che il core business in 
termini di volumi. La calotta esterna del casco 
viene stampata a iniezione in policarbonato 
Lexan®, una resina che nei test di resistenza 
all’urto ha dimostrato di resistere fino a 900-
1.000 J/m contro i 550-600 dell’ABS. Anche le 
prestazioni in condizioni termiche estreme sono 
migliori: a 80 °C (la temperatura che il casco 
raggiunge in estate nel bauletto) il PC è stabile, 
al contrario dell’ABS che registra una deforma-
zione, e a -20 °C non manifesta rotture (l’ABS, 
invece, risulta molto fragile).
Ai motociclisti più esigenti è destinata la colle-
zione X-lite con calotta in fibre composite. La 
differenza è nel peso e nella deformazione in 
funzione della temperatura. La calotta esterna 
viene realizzata mediante l’impiego di tessuti 
multi-assiali ibridi (vetro-carbonio e vetro-ara-
midica) che, opportunamente tranciati, rappre-
sentano la base per la stratificazione, che av-
viene sovrapponendo oltre cento pezze com-

1 Un casco Nolan è costituito 
da una calotta esterna in 
policarbonato Lexan®, all’interno 
della quale viene inserita una 
calotta, corposa e massiccia, in 
polistirene espanso con densità 

differenziata per assicurare la 
protezione adeguata in ogni punto 
della testa

2 Particolare del reparto di 
stampaggio del polistirene espanso

3 I diversi componenti del casco 
vengono assemblati manualmente

1 2 3
Come nasce un casco Nolan
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binate rigorosamente a mano in base all’omolo-
gazione richiesta, oltre naturalmente al modello 
e alla taglia del prodotto.
Come si pone un’azienda riconosciuta per 
prodotti di qualità rispetto a un mercato in 
cui esistono prodotti con fasce di prezzo de-
cisamente inferiori?
A partire dagli anni Novanta, abbiamo integrato 
la nostra produzione introducendo il marchio 
Grex per una linea di prodotti entry-level, tutta-
via con un distinguo importante: non abbiamo 
rinunciato alla qualità in nessuno dei passaggi 
produttivi. I caschi, è bene ricordarlo, devono 
rispondere al meglio non solo a esigenze este-
tiche e di comfort, bensì devono soprattutto 
assolvere nel migliore dei modi il loro ruolo di 
presidio di sicurezza. Non è un caso la collezio-
ne Grex includa anche un modello sviluppato 
per i bambini.
Come si concilia la qualità con un inevitabile 
taglio dei costi di produzione?
Innanzitutto, escludendo la sostituzione delle 
materie prime. Anche per questi prodotti, infat-
ti, impieghiamo lo stesso policarbonato delle 
calotte dei caschi Nolan e le stesse imbottiture 
di polistirene espanso. Il risparmio sul prezzo fi-
nale è piuttosto ottenuto ottimizzando le risorse: 
per esempio, utilizziamo gli stampi delle colle-
zioni Nolan ormai fuori catalogo ed effettuiamo 
le decorazioni mediante sublimazione, anziché 
con tecniche ad alta incidenza di manuali-
tà. Tutto questo ci permette di risparmiare su 

centri di costo importanti senza intaccare mi-
nimamente la qualità. È un aspetto importante, 
perché questo tipo di casco, pur collocandosi 
in una fascia di prezzo più che accessibile, si 
trova di fatto a competere con prodotti che non 
possono certo vantare le stesse caratteristiche.
Perché Nolan è considerato un marchio di 
riferimento?
Per la qualità prodotto e la storicità garantite da 
chi lo produce da 45 anni. Per il design, assi-
curato dal nostro centro stile interno, che colla-
bora con diversi professionisti italiani e stranieri. 
Per la cura nella produzione: riteniamo, infatti, 
che per ottenere un casco dotato delle migliori 
caratteristiche possibili, determinate operazioni 
ancora oggi non possano che essere effettuate 
manualmente. E non mi riferisco solo alla de-
corazione o alla deposizione dei nastri in fibra 
nelle sagome per la produzione del modello 
X-lite, ma anche all’assemblaggio di ogni sin-
gola parte.
Oltre all’aspetto qualitativo, quali altri fattori 
influenzano la competitività nel settore?
Il casco del futuro sarà sempre più performante 
in termini di qualità dei materiali e degli acces-
sori. In questo ambito da alcuni anni si è lette-
ralmente aperto un mondo, partendo da una 
clientela sempre più interessata a poter dispor-
re di impianti di comunicazione che permettano 
di parlare con i compagni di viaggio, ma anche 
in generale attraverso i telefoni cellulari. Un’altra 
frontiera della ricerca è rappresentata dai siste-

mi di visualizzazione su visiera: dai messaggi 
telefonici alle indicazioni stradali del navigatore, 
fino a una sorta di “cruscotto” collegato con la 
moto e in grado di trasmettere direttamente nel 
casco tutti gli avvisi del mezzo. Per rispondere 
al meglio a questo tipo di esigenze abbiamo da 
tempo affiancato ai tre marchi principali anche 
la linea N-Com, con innovativi sistemi di comu-
nicazione perfettamente integrati nel casco.
Come lavorate per rispondere al meglio 
all’esigenza di prodotti sempre più evoluti?
Dal punto di vista dei materiali la ricerca è prin-
cipalmente indirizzata verso il miglioramento 
delle prestazioni meccaniche, a partire dalle 
capacità di resistenza all’urto. Pur potendo 
contare su un prodotto di base che è già ottimo 
grazie alle materie prime nobili utilizzate, nei 
nostri laboratori si opera ogni giorno, monito-
rando le caratteristiche dei tecnopolimeri scelti 
e testando possibili miglioramenti nelle presta-
zioni del policarbonato durante lo stampaggio 
a iniezione. Sul fronte dei compositi si lavora 
soprattutto al miglioramento delle tecnologie di 
processo e alla composizione delle fibre per ot-
tenere migliori performance dal prodotto.
Come nasce un nuovo modello?
L’idea di un nuovo casco viene sviluppata at-
torno a un tavolo, riunendo tutte le competenze 
presenti in azienda: dai tecnici esperti di ma-
teriali ai professionisti del marketing, che cono-
scono le esigenze di mercato e i trend in essere 
ma soprattutto in divenire. A questi si aggiunge 
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Sul sito di Plastix 
un video racconta come 
nasce un casco Nolan

http://www.plastix.it/GJKk2

chi si occupa di stile e sa interpretare le migliori 
novità che integrino la capacità dei nostri ca-
schi di svolgere tutte le proprie funzioni classi-
che con un approccio nuovo, sempre in grado 
di attirare l’interesse del mercato.
Che cos’è l’innovazione per Nolangroup?
Innovazione significa molte cose, ma per 
quanto ci riguarda un casco nasce sempre 
dall’idea della sua funzionalità primaria, che è 
quella della protezione in caso di urto. È intor-
no a questo punto fermo che si sommano tutte 
le innovazioni e funzionalità del casco moder-
no, dai meccanismi di apertura al comfort, al 
miglioramento delle prestazioni e della durata 
delle visiere, fino all’integrazione con i nuovi 
sistemi di comunicazione. L’innovazione, infi-
ne, è anche una questione di stile: un fattore, 
quest’ultimo, che non è puramente estetico e 
non riguarda solo il marketing, ma che influen-
za sempre più le tecnologie di processo.
Perché un motociclista dovrebbe preferire i 
caschi Nolan?
Credo che per la scelta di un casco vadano 
valutati diversi aspetti, che certamente non 
possono essere limitati al costo finale, dovendo 
piuttosto privilegiare i contenuti tecnici. Senza 
dimenticare la possibilità di poter contare su 
un marchio riconosciuto e una storia certificata, 
ma anche sulla garanzia di un prodotto total-
mente Made in Italy e interamente realizzato 
nella stessa fabbrica. Tutto questo rappresenta 
da sempre i nostri punti di forza. �
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4 La calotta esterna in policarbonato Lexan® 
viene stampata a iniezione in un reparto 
dedicato allo stampaggio di tutti i componenti 
accessori del casco: visiere, prese dell’aria, 
movimenti visiera…

5 Un esempio di particolari accessori 
stampati a iniezione

6 Le visiere vengono sottoposte al trattamento 
S/R (Scratch Resistant) per risultare 
resistenti ai graffi. Tale trattamento consiste 
nell’immersione delle visiere in una lacca 
polisilossanica

7-8 Le calotte esterne in policarbonato 
vengono sottoposte a diverse fasi di verniciatura 
con varie basi e colore. Gli strati di vernice 
conferiscono alla calotta una resistenza 
meccanica ancora maggiore rispetto a quella in 
semplice policarbonato

9 Dopo la verniciatura, ai caschi vengono 
applicate (manualmente) le decalcomanie

10 La decorazione del casco viene 
protetta mediante un coating trasparente. 
Nell’immagine, il trattamento è effettuato su 
caschi con calotta esterna in fibre composite 
della collezione X-lite

11 Il trattamento trasparente (coating) rende 
il prodotto più appetibile esteticamente, ma 
soprattutto più resistente a graffi e usura

12 Calotta esterna e interna, imbottitura 
interna di conforto e guanciali amovibili 
realizzati in tessuti di ultima generazione 
particolarmente traspiranti, visiere e tutti gli 
altri componenti accessori vengono 
assemblati manualmente
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