gruppo

tecniche nuove

OBIETTIVO POSSIBILE

COME RIDURRE GLI SPRECHI NEI PROCESSI PRODUTTIVI

SPONSORIZZATO DA CON IL PATROCINIO DI IN COLLABORAZIONE CON

ascom lbelm rexroth S ()

A Bosch Company

@ MADE  Cit.0x & stratasys TOINOS




~CONVEGN(;
PRODUZION
SNELLZ

OBIETTIVO
POSSIBILE

COME RIDURRE GLI SPRECHI NEI PROCESSI PRODUTTIVI

o

Digital Machining

Massimiliano Annoni

Dipartimento di Meccanica, Politecnico di Milano

Coordinatore Scientifico — PoliMill

massimiliano.annoni@polimi.it



Macchiine Utensil | o o
Flusso di lavoro digitale nel Machining
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Scelta parametri tramite simulazione

Cataloghi online,
simulazione

N\~ Third Wave AdvantEdge™ |

Force and chip formation

Tool standard: D=4 mm
fz = 0.15 mm/tooth

ae=4mm

5 ap=1mm

£ 40 N)

L Spindle speed = 20000 rpm
VERIFIES PATH = 0 . .
Workpiece material =

2 Al6061-T6

g s 0002 0008 “ga:a?s] 0008 oo Dataset 5

AN\~ Third Wave Advantedge™ Force, temperature and tool
\ displacement

Tool custom: D =0.6 mm
fz = 0.008 mm/tooth
ae=0.6 mm
ap =0.05 mm
Spindle speed = 12000 rpm
0 Workpiece material =
> 000 Al6061-T6 N
- Dataset 6 ThirdWave
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Verifica della correttezza del percorso utensile, collisioni, forze,
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Figure 3 Peck drilling strategy. a) The peck of the tool
starts outside the workpiece with a partial retraction
inside the pilot hole until Q1. b) After entering the pilot
hole, the micro-drill performs the same strategy
remaining inside the hole, rising to the rising point
Osun 2after each peck.

Table 2 Cutting conditions (hole geometry). Diole: hole
diameter; Opilot: pilot depth; Pecki-w: i-th peck depth;
Onole: blind hole depth; Dnote/Onote: aspect ratio.

Dhole Qpilot Pecki-m Qhole Dhole/ Qhole
[mm] [mm] [um] [mm] [-]
0.20 0.6 65 3.9 20
0.35 0.9 175 25 7

Tool = Louis Belét (342d0.21), Dc = 0.21 mm, fz=5 pm
vc = 23 m/min, Workpiece material = pure magnesium
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Digital Twin in Metrology
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| a nostra missione

Lo scopo di PoliMill é sviluppare una procedura digitalizzata
che porti dal co-design del componente all'implementazione
virtuale e reale del suo ciclo di fresatura in cui le grandezze
fisiche rilevanti siano acquisite per aggiornare i modelli
(digital twin) e raggiungere precisione elevata. |l motto di

PoliMill & “Pezzo giusto al primo colpo in un giorno”.

https://www.polimill.polimi.it

g QUIPMENT

YASDA YMC650+RT20
-5 axes.

- Spindle. 200-40,000 rpm, 7.5 kW
(Continuous), HSK-E32. S
. V\/orkpiece dimensions. @ 330 mm x 242 o '_
mm (Z). Load: 35 kg. .

- Feed rate. Rapid: 20,000 mm/min, 2

Cutting feed rate: 12,000 mm/min, Least

input increment: 0.01Tum, B/C-axis max.

rotation speed: 100 rpm.
- Mass: 9,000 kg.
- CNC unit: FANUC 31i-B5S.
- Optical scale feed-back: 0.00T um.
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CORSO POLIMILL - 28,29 30
GIUGNO 2023

La Partecipa al Corso PoliMill e scopri il potenziale
dei flussi di lavoro digitali in produzione!

-+

Corso Digital Machining per aziende

Zoom automatico

Digital Machining
28, 29 & 30 Giugno

Ideale per il personale degli uffici tecnici, operatori di
fresatrici e tecnologi delle PMI coinvolte in
operazioni di fresatura. Acauisisci conoscenze
pratiche e implementa un flusso di lavoro digitale
completo, da un modello 3D esistente alla verifica
delle parti dopo la lavorazione. Riduci i tempi di
sviluppo, migﬁora la qualita e ottimizza i costi. Accedi

Il corso si rivolge al personale e ai responsabili dell'ufficio tecnico di aziende manifatturiere. | partecipanti utilizzeranno un flusso di lavoro
moderno e digitale per la progettazione e implementazione di un ciclo di fresatura. L'obiettivo & abbassare la barriera all'ingresso nel mondo del
Digital Machining e di Industria 4.0 applicata alle lavorazioni meccaniche e ottenere una riduzione dei tempi e dei costi.

Il corso permette l'utilizzo di software allo stato dell’arte del Digital Machining (cataloghi utensili online, CAM, simulazione, verifica
i i a di iz i PC ai parteci| i

Questo corso rientra nelle agevolazioni previste dal PNRR da erogare alle PMLI. Il corso arriva ad essere coperto al 100%. Scopri la scontistica
riservata alla tua azienda!

| pranzi sono esclusi. Verra stabilita una convenzione con un ristorante a tariffa agevolata

L'uso di computer con i software oggetto del corso & incluso. Si raccomanda comungque di portare un proprio computer portatile o un tablet
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gratuitamente a coinvolgenti “nu% ets” multimediali
|

online, poi usa dal vivo software a

avanguardia
durante il corso in presenza.

Non perdere l'opportunita di potenziare le tue
competenze e guidare il successo nell'industria
manifatturiera. Iscriviti ora al Corso di giugno!

[scriviti al corso

Vedi il Programma Completo

Uso del diagramma di coppia e potenza
della macchina utensile per scegliere i
parametri di taglio

Come scegliere i parametri di taglio
nelle zone critiche del percorso utensile
(raccordi)

Come scegliere un utensile con un
catalogo online

Perché scegliere portautensili HSK (DIN
69893), BT (JIS B 6339-2) 0 ISO (DIN ISO
7388-1)

Perché scegliere portautensili
meccanici, idraulici o calettati a caldo.
Perché il bilanciamento & importante e
come viene caratterizzato

Trainer:

MsTeamzy  BIGIAL

Bruker alicona (f/l DA

Politecnico di Milano  Via G. La Masa 1,
Laboratorio PoliMill 20156 Milano Italia

Edificio B23  www.polimill.polimi.it

https://www.polimill.polimi.it/events-download/

Introduzione ai fluidi da taglio

Il monitoraggio 4.0 dei fluidi da taglio: il
caso Castrol Smart Control®
Introduzione al CAM di Siemens NX®
Programmazione (conversione formato,
setup di grezzo, utensile, portautensile e
assemblato)

Programmazione (sfacciature,
contornature, lavorazioni trocoidali)
Esecuzione della simulazione di un part
program

Verifica e ottimizzazione delle forze di
taglio

CGTecH”
" Vericut

Digital Twin in Metrologia

Verifica delle tolleranze

Rischi alla cybersicurezza per
macchine CNC

Simulazione di attacchi a macchine
CNC

AR & VR, Definizioni e Esperienze
Implementazioni e possibilita future
Lavorazione in macchina

Ronchi®ils

SANDVIK

Scastrol

Industria 4.0 20158 Milano Italia
Edificio B8  www.made-cc.eu

Q MADE Competence Center _ Via Durando 10,
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Grren Design and Sustainable

Manufacturing (nuovo Track @PoliMi
Skills

Green Design and ] . e Students will learn how to:
Sustainable 1 o design innovative green products while minimizing their

lifecycle impact thanks to an in-depth knowledge of new
solutions for sustainable manufacturing (e.g., digital
machining, additive manufacturing) and de-/re-
manufacturing, (e.g., disassembly, recycling processes and
systems reducing the environmental footprint)

Sustaina ble Smart ManUfacturing (an Year) evaluate from the very early design stage the overall impact

Manufacturing

cma

of products

Yig|E I - T innovate manufacturing processes for zero-defect
E[>|C e . R .
Course Title o production and minimized energy consumption
ALIT
* CONVEGNO Mg ' .
SNELL/
Structures - Fundamentals
P | Bl |_E Polymer Technologies For Circular
COME RIDURRE GLI SPRECHI NEI PROCESSI PRODUTTIVI Economy

Processes
5 Digtavochinng___[2[2[5] |

Circular Industrial Systems

Digital Factory
Digital Machining B
Energy Conversion Technologies X

Lightweight Design of Mechanical

https://www.mecheng.polimi.it/laurea-magistrale/laurea-magistrale-aa23-24/piani-di-studio/
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