
Il rilievo laser scanner per la riproduzione  3D del Carlo Tito di Giuseppe Sanmartino. 
Studi per una maggiore accessibilità all’arte

1. Attività di rilievo condotta sulla statua
Filippo Sessa, Andrea Di Savino
Facto 3D
Le geometrie tridimensionali del manufatto sono 
state acquisite mediante una sonda di scansione la-
ser di ultima generazione a luce blu, montata su un 
braccio articolato dotato di encoder meccanici per 
garantire la massima precisione ed accuratezza del 
rilievo. Accuratezza: +/- 25 µm; Ripetibilità: 25 µm, 
2  (�g.1). 
A valle di questa prima fase, dopo operazioni di al-
lineamento e riduzione del rumore di scansione, si 
è proceduto a costruire una nuvola di punti densa 
(dense point cloud) e successivamente una mesh po-
ligonale, che rappresenta il “gemello digitale” del re-
perto. Si è proceduto inoltre ad e�ettuare un rilievo 
fotogrammetrico per l’acquisizione del dato colori-
metrico che è stato poi aggiunto al modello digita-
le, per ottenere un prodotto estremamente realistico 
e rappresentativo dell’opera sia nelle forme che nei 
colori. La restituzione metrica a colori consentirà di 
migliorare il livello di comprensione dell’opera. Inol-
tre, grazie a future implementazioni sarà possibile a 
partire dai dati rilevati, allestire un museo virtuale 
fruibile tramite applicazione web, progettare e rea-
lizzare interventi di tutela e fruizione grazie anche 
all’utilizzo delle stampanti 3d.

2. La riproduzione a stampa 3d della scultura
Leopoldo Angrisani, Antonino Squillace, 
Andrea Detry
Centro Servizi Metrologici e Tecnologici Avanzati (Ce-
SMA) - Università degli Studi di Napoli “Federico II”
Il processo creativo dello scultore Giuseppe San-
martino, muovendo da un blocco di marmo rosato, 
sottrae progressivamente materiale nelle quantità e 
modalità che l’artista reputa necessarie, �no a dare 
la forma voluta al prodotto �nito. Ma la scultura, in 
quanto arte di dare forma ad un oggetto, si ottiene 
anche per addizione, come nel caso dell’argilla ado-
perata dallo stesso artista anche, probabilmente, per 
la copia del Real Infante Carlo Tito in terracotta, per 
la successiva fusione in argento. La tecnica produt-
tiva, attraverso processi tradizionali di asportazio-
ne o di apporto di materiale, è in ogni caso basata 
sull’esperienza e sulle capacità manuali dell’artista, 
come in questo caso, o in generale dell’artigiano. Per 
contro, la produzione industriale consente di model-
lare il materiale con macchinari ed utensili capaci di 
asportarne o addizionarne la quantità necessaria al 
progetto. In tal caso il punto di partenza del processo 
creativo è un disegno, che a sua volta può essere il 
frutto di una idea originale del progettista (design) 
o del rilievo di un oggetto preesistente (reverse en-
gineering).
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�e laser scanner relief for the 3D reproduction of Carlo Tito by Giuseppe Sanmartino.
Studies for a greater accessibility to art

1. Relief activity conducted on the statue
Filippo Sessa, Andrea Di Savino
Facto 3D
�e three-dimensional geometries of the artifact 
were acquired by means of a latest generation blue 
light laser scanning probe, mounted on an articula-
ted arm equipped with mechanical encoders to 
ensure maximum precision and accuracy of the 
survey. Accuracy: +/- 25 µm; Repeatability: 25 µm, 2 
σ (�g. 1).
After this �rst phase, after alignment and scanning 
noise reduction operations, a dense point cloud was 
built and subsequently a polygonal mesh, which 
represents the “digital twin” of the �nd. A photo-
grammetric survey was also carried out for the acqui-
sition of the colorimetric data which was then added 
to the digital model, to obtain an extremely realistic 
and representative product of the work in both 
shapes and colors.
�e metric restitution in color will improve the level 
of understanding of the work. In addition, thanks to 
future implementations it will be possible, starting 
from the data collected, to set up a virtual museum 
accessible through a web application, to design and 
implement protection and fruition interventions 
also thanks to the use of 3D printers.

2. �e 3d printed reproduction of the sculpture
Leopoldo Angrisani, Antonino Squillace, 
Andrea Detry 
Centro Servizi Metrologici e Tecnologici Avanzati 
(CeSMA), University of Naples "Federico II”
�e creative process of the sculptor Giuseppe 
Sanmartino, starting from a block of pink marble, 
progressively subtracts material in the quantities and 
methods that the artist deems necessary, to give the 
desired shape to the �nished product. But sculpture, 
as the art of giving shape to an object, is also obtai-
ned by addition, as in the case of the clay used by the 
same artist also, probably, for the terracotta copy of 
the Royal Child Carlo Tito, for the subsequent 
casting in silver. �e production technique, through 
traditional processes of removing or adding material, 
is in any case based on the experience and manual 
skills of the artist, as in this case, or of the craftsman 
in general. On the other hand, industrial production 
makes it possible to model the material with machi-
nery and tools capable of removing or adding the 
quantity necessary for the project. In this case the 
starting point of the creative process is a drawing, 
which in turn can be the result of an original idea of 
  the designer (design) or of the relief of a pre-existing 
object (reverse engineering).



Con l’avvento della quarta rivoluzione industriale 
la produzione manifatturiera ha potuto avvalersi di 
nuovi e dirompenti processi, additivi e non più sot-
trattivi, meglio noti come Additive Manufacturing o 
Stampa 3D. Essi permettono un’elevata personaliz-
zazione dei prodotti e allentano molti dei vincoli di 
forma legati all’utilizzo degli utensili nei processi sot-
trattivi, a tutto vantaggio della libertà di espressione, 
della fantasia e della creatività dell’operatore e della 
riduzione di impatto ambientale dell’intero processo. 
Il cambio di approccio e lo sviluppo continuo dei 
materiali ci o�rono oggi la possibilità di costruire 
oggetti con forme e tecnologie di�erenti. La “Stampa 
3D” più di�usa è tecnicamente de�nita FFF (Fused 
Filament Fabrication), e nella sua declinazione più 
comune utilizza materie plastiche. Con questa tec-
nica il manufatto è prodotto mediante deposizione 
continua di un sottile �lamento di materiale plastico 
che, per mezzo di un ugello opportunamente riscal-
dato, porta alla realizzazione di oggetti a geometria 
complessa strato dopo strato (�g.2).

In FFF è stata realizzata la copia, realistica nelle 
forme e nelle dimensioni, della scultura in marmo 
ra�gurante il bambino dormiente, in tempi rapidi e 
a costi contenuti (�g.3),  �nalizzata ad un percorso 
museale alternativo tattile. Si è inteso così amplia-

Fig. 1
Rilievo laser scanner 
3D  della scultura di 
Giuseppe Sanmartino 
(Facto 3D)

Fig. 2
Processo di stampa in 
cui si vede l’ugello della 
stampante depositare i 
layer successivi
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With the advent of the fourth industrial revolution, 
manufacturing production was able to make use of 
new and disruptive processes, now additive and no 
longer subtractive, better known as Additive Manu-
facturing or 3D Printing. �ey allow a high degree of 
customization of the products and loosen many of 
the shape constraints associated with the use of tools 
in subtractive processes, to the advantage of the 
operator's freedom of expression, imagination and 
creativity and the reduction of the environmental 
impact of the whole. process. �e change of approa-
ch and the continuous development of materials 
o�er us today the possibility of building objects with 
di�erent shapes and technologies. �e most wide-
spread “3D printing” is technically de�ned FFF 
(Fused Filament Fabrication), and in its most 
common declination it uses plastic materials. With 
this technique, the product is produced by continuo-
us deposition of a thin �lament of plastic material 
which, by means of a suitably heated nozzle, leads to 
the creation of objects with a complex geometry 
layer by layer (�g. 2).

In FFF a copy, realistic in shape and size, of the 
marble sculpture depicting the sleeping child was 
made, quickly and at low cost (�g. 3), aimed at an 
alternative tactile museum itinerary. It was thus 
intended to expand and integrate the traditional 
possibility

Fig. 1
3D laser scanner 
survey of Giuseppe 
Sanmartino's 
sculpture (Facto 3D)

Fig. 2
Printing process in 
which the printer 
nozzle is seen 
depositing the 
subsequent layers



re e integrare la possibilità tradizionale di fruizione 
dell’opera, eliminando barriere alle disabilità visive e 
o�rendo nuove possibilità di esperienze didattiche. 
Come materiale si è scelto l’acido polilattico (PLA). 
La realizzazione della copia del piccolo principe è 
partita dal �le 3D ottenuto da una “acquisizione” 
dell’opera mediante laser scanner, dalla sua successi-
va elaborazione e quindi la de�nitiva trasformazione 
in un �le di programma per la stampa 3D. Il �la-
mento utilizzato ha consentito di creare la forma de-
siderata sovrapponendo sottili strati di materiale. Si è 
scelto di non aggiungere patine antichizzanti, ma di 
conservare un e�etto “neutro” per la distinguibilità 
rispetto all’originale, attraverso una stuccatura con 
fondo epossidico e una �nitura con vernice opaca di 
colore bianco con gradazione calda (�gg.4-5). 

Questa tecnica ha permesso di ottenere un risultato 
�nale realistico nelle forme, con una ottima �nitura 
super�ciale, minimizzando il tipico e�etto “a scali-
no” che caratterizza le stampe 3D. 
 

Fig. 3
Potendo decidere 
la strategia di 
deposizione del 
materiale, si ha 
possibilità di lasciare 
dei vuoti all’interno 
per risparmiare 
materiale. In questo 
caso si è optato per 
un riempimento 
del 5% di tipo 
reticolare

Fig. 4-5
Processo di 
verniciatura
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possibility of using the work, eliminating barriers to 
visual impairments and o�ering new possibilities for 
didactic experiences.

Polylactic acid (PLA) was chosen as the material. �e 
creation of the copy of the little prince started from 
the 3D �le obtained from an "acquisition" of the 
work by laser scanner, from its subsequent proces-
sing and then the �nal transformation into a 
program �le for 3D printing. �e �lament used 
made it possible to create the desired shape by supe-
rimposing thin layers of material. It was decided not 
to add antique patinas, but to keep a "neutral" e�ect 
for distinguishability from the original, through a 
grouting with epoxy base and a �nish with matt 
white paint with a warm shade (�gs. 4-5) . �is tech-
nique allowed to obtain a realistic �nal result in the 
shapes, with an excellent surface �nish, minimizing 
the typical "step" e�ect that characterizes 3D prints.

Fig. 3
Being able to 
decide on the 
material 
deposition 
strategy, it is 
possible to leave 
gaps inside to 
save material. In 
this case, a 
reticular type 
�lling of 5% was 
opted for

Fig 4-5
Painting process


