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A Ore 14:45 MUSP e le sue aree di ricerca
AOre 1525 | d6offerta dei s eirMUSRI

A Ore 17:10 Aperitivo i Dimostrazioni dei servizi e
Incontro diretto con 1 ricercatori MUSP

A Ore 18:00 Chiusura dei lavori
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Summary innovation performance EU Member States (2008 SII)
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Mote: The Summary [nnovation Index (5I1) is a composite of 29 indicators goinmg from a lowest possible
performance of 0 to a maximum possible performance of 1. The 2008 511 reflects performance in 2006/ 2007

due to & lag in data availability.
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6-’. MUSP La Rete Alta TecnhologaR

Prima fase: 2005 -2008

—
PIACENZA ahtermech
2 laboratori @ .0
2 centri FERRARA D
2 laboratori £ 4 laboratori RAVENNA
2centri REGGIO EMILIA 1 parco 1 centro

1 parco 2 laboratori MODENA
2centri 3 ahoratori ®
3centri BOLOGNA
1parco  gaboratori IMOLA ®
12 centri 1laboratorio FAENZA
2 parchi 1 centro 1 centro

MUSP

Macching Utensill @ Sistemi di Produzione 1 parco @
FORLI CESENA
2 laboratori &
2 centri
RIMINI
1 laboratorio

27  Laboratori di ricerca industriale
e trasferimento tecnologico

24 Centri per | 6innovazione

59,6 MU Investimentiin attivita di
ricerca

29,2 MU Contributi regionali i
J s LD Oratorio MUSP
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Sostenere la competitivita attraverso
| 0Ol nnovazione
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’ Y Istituzioni

&
Imprese \‘ | Ricerca

T

Assoclazioni

MUSP : Insieme per fare sistema
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MUSP

IMPRESE ISTITUZIONI ASSOCIAZIONI
Jobs Comune di Piacenza Associazione
Lafer Provincia di Piacenza Industriali di Piacenza
Mandelli Fondazione di Piacenza UCIMU 1 Sistemi
MCM per produrre
Samputensili
Sandvik Italia
Tecnocut
Working Process

UNIVERSITA
Politecnico di Milano
Universita Cattolica
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Organizzazione

IMPRESE
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o Produktionsaniagen und
Konstruktionstechnik

Macchine Utensili e
Sistemi di Produzione

Ambizione

Institut
Produktionstechnologie

|

Stoccarda Dresda

Piacenza
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Valore della produzione di macchine utensili 2008
(primi 8 paesi al mondo - variazione % sul 2007)

Giappone +14.8%

Germania +12.7%

Cina

ITALIA

+0,4%
Corea Sud :

-6,8%

Produzione mondiale 2008:
54 2 miliardi di euro

Taiwan

+3,7%

Stati Uniti o 30 | (+6,9%)

Svizzera
+5%

0 2 4 6 8 10
Miliardi di U
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All mercato Italiano della MU nel 2008

- Mercato ITA: 6,82 miliardi U (+0,015% rispetto al 2007)
Produzione: 5,35 miliardi u (+0,4% rispetto al 2007)
Esportazioni: 3,21 miliardi u (+8,0%)

Importazioni: 1,47 miliardi u (+4,8%)

Consumo interno: 3,61 miliardi u (-3,9%)

Consumo
\ / interno
(-3,9%)
/

Esportazioni
(+8,0%)
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Valore della produzione mondiale di macchine utensili dal
1992 al 2008

55 4
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Imprese Addetti
Agroalimentare 1.681 57.853
Sistema Moda 1.511 35.061
Legno e Mobili 892 19.067
Costru2|o.n| e materiale da 4.899 114.891
costruzione
Prodotti in metallo 3.830 73.078
Mezz_| di trasporto, meccanica 1134 62.413
agricola
Agtomaz_lone e meqcanlca 1 839 21 171
industriale, energia
Elettromeccanica, biomedicale 927 32.694
Editoria, carta 810 17.861
Chimica, farmaceutica 912 30.332
Trasporti e stoccaggio 1.637 50.844
ICT, Multimedia 1.324 25.967
Totale 21.396 591.232




¢'QMmuse,

1220 Proposte presentate

529 Progetti approvati

235 Mu di investimenti

92 MU di contributi concessi

396 Progetti conclusi con successo
160 MU di investimenti  realizzati

64 MU di contributi regionale erogati

01/12/2009 MUSP 15
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Prapostefappropateperambiti produttivi

ALTRO

TRASPORTO E STOCCA(

LEGNO E MOBI

SISTEMA MOD.

EDITORIA, CAR

COSTRUZIONI E MATERIALI DA COSTRI

AGROALIMENTAF

PRODOTTI IN METALLO E TRASFORMA

CHIMICA, FARMACEUTI

ICT, MULTIMEDI

MEZZI DI TRASPORTO, MECCANICA AGI

ELETTROMECCANICA, BIOMED 74
AUTOMAZIONE E MECCANICA INDUST

152

50

100
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200
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Seconda fase: 2009 -2010

PIACENZA
2 laboratori
1 centro FERRARA
PARMA 1 laboratorio
1 laboratorio
MODENA
1 laboratorio
lcentro  BOLOGNA
9 laboratori
5 centri FAENZA
1 centro
14  Laboratori di ricerca industriale
e trasferimento tecnologico
8 Centri per | 6innovazione
32 M Investimenti in attivita di
ricerca

15 Mua Contributi regionali _
Laboratorio MUSP
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Riepilogo bando PRRIITT
(progetti di ricerca collaborativa delle PMI)

Progetti presentatt 375
Progetti valutati (formalmente ammissibili) 360

Progetti ammessi alla graduatoria 248 (69% del
progetti valutati)

Totale costo ammesso 87,6 Mu

Totale cofinanziamento approvato 349 U (39,8% la
media del cofinanziamento)

Contratti con laboratori della rete 233

Importo contratti laboratori della rete 15,2 M
Nuovi ricercatori previsti 392

Laboratorio MUSP
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N. prog .
Agroalimentare 10
Sistema Moda 2
Legno e Mobili 1
Costruzioni e materiale da costruzione 15
Prodotti in metallo 23
Mezzi di trasporto, meccanica agricola 25
Automazione e meccanica industriale, 60
energia

Elettromeccanica, biomedicale 37
Editoria, carta 3
Chimica, farmaceutica 22
ICT, Multimedia 50

Totale 248

01/12/2009 MUSP 19
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'.’. MUSP Prospettiva futura

Tecnopoli

\

/

W Meccanica avanzata

& Agroindustria, agroalimentare

@ Edilizia e costruzioni

9 cT

) Scienze della vita

& Ambiente, sviluppo sostenibile, energia
Nanotecnologie ‘ s Tt o | — S

? Nuovi materiali Aiiris spoai— Sclenze deflavito Y,

. Nautica ‘ |

| laboratori e le strutture di ricerca della rete troveranno

coll ocazione fisica nell dambit o

dedicate ad ospitare e organizzare attivita e servizi per la
ricerca industriale, lo sviluppo sperimentale, il trasferimento
tecnologico, e per la generazione di nuove imprese ad alta
tecnologia.

. L2 DOratorio MUSP
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Laboratorio per | 0l nnovazio

Are a 1 AConfiguratore di centri di lavoro
AConfiguratore di linee transfer
AConfiguratore di prodotto

AValutazione del consumo
energetico di sistemi di
produzione

Laboratorio MUSP

www.musp.it
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GTOLO ;

Configuratore di centri
di lavoro

DESCRIZIONE :

progettazione di
soluzioni di macchina
+ pallet attrezzato

APPLICAZIONI :

Alato costruttore:
configurazione di
centro di I
Il n manoo

A lato utilizzatore:
configurazione di pallet

\_

o

simulation Setup Planning
v
T Pallet
AN et I C# Conﬁ:u:ation
~ . ¥
avMor o nchi Pallet Operation
Approcci s“"i”"“
ﬁOttl m | Z7Za”z | one Soluzioni complete
. e verificate
matematica

/

01/12/2009

Sistema per la configurazione di
centri di lavoro a CNC e per la

creazione del ciclo di lavorazione

ottimo \not linear part programs

Strumenti:
ASoftware CAM

CAPP
ASoftware CNC ;ep 14640

Pezzo

Macchina

|

ASimulazione

22
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Macchine Utensili e Sistemi di Produzione

AOttimizzato per macchine a 4 assi

AAnalisi pallet mono -prodotto multi -setup
AGestione lavorazioni alternative

AGestione precedenze e tolleranze
AMultiprodotto  / bassi volumi

VANTAGGI
ARiduzione tempi di progettazione
ASoluzione configurazione ottima
AMacchina+Pallet chiavi in mano

Accelerazione assi X,Y,Z

[m/s?]

T empo cambio utensile 6 10 ?

——— |20 Oratorio MUSP
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Configuratore di linee
transfer

DESCRIZIONE :

di transfer + cicli di
lavorazione

APPLICAZIONI :

Alato costruttore:
configurazione di
transfer
wlato utilizzatore:
bilanciamento e

ri - bilanciamenti

progettazione di soluzioni

o

J

01/12/2009

Q @ Macchine Utensili e Sistemi di Produzione

Strumenti;
ASoftware CAM

ASoftware CNC
simulation

ANet i C#
Approcci:

FOttimizzazione
matematica

ASimulazione

o
©isoneds 11

nchi aRRiduziBneTEhipPcBsti progettazione

ASoluzione configurazione ottima

APredisposizione

MUSP

Data Formalization P
} S
| SetupPlanning | ’
Transfer Line | p
Configuration | Q(‘;l :Q
i N RS
©
Soluzioni ottime
riconfigurabili
Vantaggi
r - bilanciamenti
24
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/ _ \ CAPP di alto livello per la definizione
TITOLO: : A .
automatica di cicli di lavoro, tempi e
Configuratore d costi per la realizzazione di uno
prodotto specifico prodotto customizzato
DESCRIZIONE : Vantaggi:
strumento di supporto AStima corretta del  costo industriale
alla preventivazione di _ _
APPLICAZIONI : AConoscenze
_ _ formalizzate e
A generazione di condivise

offerte commerciali per
prodotti su commessa Alnput | |
A generazione automatico dei

automatica di cicli di dati tecnoAIog|c|
lavorazione nel |l 6ERP

MUSP

Laboratorio MUSP
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Oi‘@@MUSP

GTOLO ;

Valutazione del consumo
energetico di sistemi di

produzione

DESCRIZIONE :

Aformalizzazione degli
aspetti di consumo
energetico

Asimulazione del
consumo energetico
Asinergia con ITIA -CNR

APPLICAZIONI :

01/12/2009

N

@acchine utensili CNC /

Valutazione consumo

Simulazione del consumo

energetico

energetico del sistema produttivo

Vantaggi della ricerca

Astima di un nuovo KPI
Apossibilita di simulare la

Aprestazione

di produzione alternativi
MUSP

ener get

26
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Laboratorio per | 0l nnovazio

Area ACollaudo volumetrico
AProfile monitoring  applicato alla

macchina utensile

Laboratorio MUSP

www.musp.it
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mOCollaudo \ \ I\_/Iiﬁ!io(;a_mento delle prestazioni
volumetrico rchieae:

A Misura degli errori
DESCRIZIONE A Compensazione degli errori
Metodo flessibile, rapido

ed efficiente per la

V Collaudo volumetrico permette di

calibrazione geometrica superare limiti di approccio
tradizionale
APPLICAZIQNI
. . V Obiettivo: indagine sperimentale
G'\)/lr'rsolﬁa € compensazione dei benefici ottenuti con approccio

volumetrico nella compensazione

St i ma del | 0acj|curdadli8rfod §eometrici
volumetrica

Miglioramento V Figura di merito: indice di capacita
prestazionie qualita nella realizzazione dei prodotti

@Ie parti prodotte

MUSP 28
Laboratorio MUSP



'.... MUSP Collaudo volumetrico

Macchine Utensili e Sistemi di Produzione  mssssss

) Attivita di ricerca:
V  Analisi sperimentale dei vantaggi di approccio volumetrico
rispetto a metodi di misura tradizional
V  Analisi delle diverse metodologie di misura
V  Quantificazione di limiti e benefici di tale approccio in termini di

capacita della macchina di produrre parti accettabili
L | ‘ tq i

» Servizio di calibrazione macchine CNC e CMM

MUSP 29
L aDOratorio MUSP
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/TITOLO:

Profile monitoring
applicato alla M.U.

DESCRIZIONE

Metodi derivati da
Controllo Statistico di
Processo applicati a
monitoraggio on
macchine CNC

APPLICAZIONI

Individuazione di
anomalie/guasti,
valutazione della
stabilita di processo

Qonitoraggio usura

-line di

o

/

Q @ Macchine Utensili e Sistemi di Produzione

on-line=valutazione
di una macchina

V Monitoraggio
del funzionamento

analizzando 1 segnali acquisiti in
tempo reale .
V Profilo = comportamento ciclico -

che si ripete nel tempo

V Profile monitoring = monitoraggio

on-line basato su analisi di stabilita
di comportamenti  ciclici
V Obiettivo : sviluppo di sistema di
monitoraggio on-line con possibilita
di usare solo segnali da sensori
Integrati  (grandezze elettriche) A
rendere intelligenti sensori  che
sono gia sulla macchina
MUSP 30
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" Acquisizione di dati in tempo reale

A Forze
A Vibraz_ioni | &
A Emissione acustica

< A Corrente / potenza ) b
AEtcé '

Processamento del segnale

[Monitoraggio on -line ] Q

MRiconoscimento guasti,  scheggiature/rotture
utensile, urti , mancanza utensile, e c c é

ARiconoscimento stato attuale di usura
Aossibilita di controllo adattivo

Avianutenzione basata su condizioni utensile

IGestione di cambio utensile basata su dati reali
MUSP

]
P
Yo

\. Analisidel segnale = mm) Riconoscimento di deviazioni

/Ottimizzazione \
U costi
u tempi
U qualita

- J

31
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|

on-line . effettivamente monitorata

i ;E’ﬁ

— g _ tempo
N profili usati per generare modello on -line

Profili sovrapposti

i =

g S

=F 5

MUSP 32
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Macchine Utensili e Sistemi di Produzione  msssssss

100002

obd

Fresatura su titanio (taglio
frontale)
Fresa a riccio, 4 taglienti

az-ionarrgnto Y
o -
O O O

o
o
00O

1 profilo =1 giro 360  ° utensile

deRd R

N
o
o
(=)

1000@Q

11 Cambio di forma del profilo
Z= $000 ’
S5 10 . ¥ .
8 ‘E‘OOQ Cambio di regime di
=8 \ lavorazione
NO 5 8Ny
NO

Processo instabile
2008 ; r : r
0 000®5 o1 015 0.2
Tempo [s] MUSP 33
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Punti di forza:
A Modello generato on  -line: possibilita di monitorare andamenti mai visti
A Possibilita di superare alcuni limiti dei sistemi commerciali (soglie
fisse, necessit”™ di ampia conoscenza a
A Controllo reattivo, affidabile e robusto
A Possibilita di basarsi solo su grandezze elettriche A sirendono

intelligenti i sensori gia presenti

Attivita in corso:

A Analisi degli scenari applicativi

ASviluppo e validazione di metodi per
A Sviluppo di uno strumento software integrabile nella M.U.
MUSP 34
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Laboratorio per | 0l nnovazio

Are a 3 AModellazione e sviluppo mandrini
AModellazione processo di
asportaz ione

ASimulazione processo di taglio
ASchiume Metalliche

Laboratorio MUSP

www.musp.it
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GTO LO \

Progettazione
Avanzata, Materiali,
Tecnologie

DESCRIZIONE

Analisi e
miglioramento di
macchine e processi

APPLICAZIONI

Ottimizzazione
progetto mandrini,
utensili, cicli di lavoro.
Sviluppo applicazioni

Qovi materiali. j

01/12/2009 MUSP 36
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oS

Partendapplal ¢azi

Componenti dalla geometria
complessa

=

da

caratterizzati

Componenti

Massimizzazione

~_ . AnMat erRemdval Rat e MRRO
Elevate precisioni
nel | 6esecdizi on|e¢|Problematiche | egate all|lflb
traiettorie complesse ad Speed Machining e vibrazioni
alta velocita durante il taglio

A4

V-

Elevate prestazioni

@

S

dinamiche

>

Assi

01/12/2009

I\{IUSP

Mandrini
elevate

e macchine ad
prestazioni .
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Macchine Utensili e Sistemi di Produzione

¢ 'QMmusP

Come incrementare le prestazioni delle macchine utensili?

O DIEDESHEIM )

. _'—_, N“l’mf

] B

BEE '“I'l’l’]

SENSORI

STRUTTURA

F’alrametn d|
taglio

01/12/2009

PROCEsso

TAGLIO
+

UTENSILE
+

PEZZO

i@

V|bra2|one

utensile

=

Qualita pezzi

lavorati

L
]
M,

38
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Accelerazione

Deformazione
strutturale

Spostamento
all oUt en

Errore sul
Pezzo !

01/12/2009

FlexaRig Factors. 1000000520000, ColotMap Flesibls Displ [Cortiuogs ;
TCORERIOUS ™

Animetion (scallng=1000000 NCyclme=120) starting the anemation ... {sn‘-* frame

2_TErgCompensation_before.avi

Color Scale:
STRUCTURAL DEFORMATION
(Amplified X100)

39
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MUSP  COVPENSAZIONE ( Feed Forward )

Macchine Utensili e Sistemi di Produzione  mssss

o%
£

Lo scopo e di

mantenere | 6u
— Y=cost durante gli
_»—, Deformation SpOStamentI

Inerzial
Load

Riferimentorto

Asse: Y = 0

Riferimentorto

AsseZZ I£ 0 A

@ fhimerico
Filtro di
X =1 Compensazione _ ,
Pos. Rif.Y [ vashrosssly Vel. Rif.Z
Ci,  possibile movimentando
compensazione (mediante un normale CN industriale )

seeees LaDOratorio MUSP
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Macchine Utensili e Sistemi di Produzione  mssssssssssssss

Supporto alla progettazione di macchine ed elettromandrini
modellazione e caratterizzazione sperimentale

Diagramma a lobi e stabilita del processo di taglio

j g N ; A -
g | z O Stabile
17 @ Instabile
7 | ]
g‘.‘ij ;| I
& !
e

e —————— w——

e R S e S R

N e L

Profondita passata [mm]

[

Velocita rotazione[ rpm ]

s L 2D Oratorio MUSP
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Hammrar FFT Haruner - Amphitogs

Stima della
FRF

EEEEFE

mod [m/N]

Dinamica

° 008 061 BOoIS 042 0025 04F 003 UGe D04y U.VS‘

Displacement(t), acceleration(t)

Funzione di Risposta in Frequenza

Determinazione

— Simulated

— Experimental

\

.\.
W\
W\
\
\
\

\
\

AN

=
|

——
7,
Z

———
~—

>-d

—

-

| S

Modello processo di taglio +
Parametri di taglio +
Macchina

Diagramma a Lobi

diagrammia lobi

Modello Virtuale

ELEMENTS

o

e

A
o/ /

pat

/N /

assia!ﬁ mm]

MVV\

S

\

o |\

Profondita di p

(

-pezzo

]
)

Lachl g1 U TV O oo
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/ \ Analisi modale sperimentale (mandrini
TITOLO e macchine): i

Modellazione e

sviluppo mandrini .-; %l
DESCRIZIONE e e o]

Analisi comportamento
dinamico mandrino

APPLICAZIONI :

Bussola a sfere

Valutazioni prestazioni, Effetto:Riduzione rigidezza  -28%
sviluppo
elettromandrini AVerifica rigidezza

cuscinetti

ACaratterizzazione

k j componenti

01/12/2009 MUSP

Laboratorio I\/IUS
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Sviluppo di applicazioni . Mandrino controllato attivamente
per | a | avorazione del | egno &

o

Strategia di
controllo basata
sul modello del
actuators sistema

—

Displacementw\ ' ' e
BEeRSOIS ,

Il n col |l abor az@@eeEs coné 44
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Come ridurre le vibrazioni | egate all 6i nstab
aumentare 1 60 MRR

Spindle Speed Variation

Qo
Cutting force: Fy-830rpm-5mm T,

5000 F F :

—— RVA=0.2, RVF=0
4000 RVA=0.2, RVF=0.2

—— RVA=0.2, RVF=0.4
3000

N 2000
1000 &,
/
0 M
-1000
-2000
01/12/2009 0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8 0.9 1 aE

time [s] Laboratorio MUSP
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