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 AUTONUMLGL 
Introduzione

L’obiettivo di questo documento è quello di illustrare le attività svolte nella FASE 2.1.3 della Linea di Ricerca 2.1 e consistite principalmente nella:

· definizione del Piano di Diffusione dei risultati prodotti dalla Linea di Ricerca. Esso è finalizzato ad individuare le opportune tipologie di azioni di promozione e di sensibilizzazione in grado di sostenere una successiva fase di valorizzazione ed ad individuare le caratteristiche dei destinatari di tali azioni;

· prime azioni per la implementazione del Piano di Diffusione; 

· ulteriori ipotesi di utilizzo dei risultati dell'attività di ricerca condotta all'interno della linea 2.1 del progetto Cluster

 AUTONUMLGL 
Scopo del documento

Questo documento riporta il Piano di Diffusione dei risultati prodotti dalla Linea di Ricerca 2.1 e la descrizione della sua attuazione. 

 AUTONUMLGL 
Definizioni, acronimi e abbreviazioni

Qui di seguito sono riportati gli acronimi utili per la lettura e la comprensione del documento.

Acronimo
Significato

CAD
Computer Aided Design

CAM
Computer Aided Manufacturing

DSP
Digital Signal Processor

FPGA
Field Programmable Gate Array

LKF
Linear Kalman Filter

R&ST

Ricerca & Sviluppo Trasferimento

 AUTONUMLGL 
Documenti di riferimento

Documenti di essenziale importanza al presente documento sono:

FASE 2.1.2 - ALLEGATO - A - Documentazione del sistema OpenDSP
FASE 2.1.2 - ALLEGATO - B - Documentazione tecnica  del  robot CLUSTER

FASE 2.1.2 - ALLEGATO - C - Toolbox per la ottimizzazione dei parametri di controllo in ambiente MatLab 5.1

FASE 2.1.2 - ALLEGATO - D - Documentazione del software di interfaccia verso sistemi CAD-CAM

FASE 2.1.2 - ALLEGATO - E - Il sistema OpenDSP per il controllo di tre assi motorizzati

 AUTONUMLGL 
Contenuti

Il Capitolo 2 descrive il Piano di Diffusione l’identificazione della tipologia delle azioni diffusive da svolgere (come) e dei destinatari di tali azioni (a chi).

Il Capitolo 3 descrive le azioni che hanno implementato il Piano di Diffusione.

 AUTONUMLGL 
Il piano di diffusione

 AUTONUMLGL 
I risultati del progetto

Il risultato del progetto, è rappresentato da un test-bed industriale, composto da un prototipo hardware di controllore robotico programmabile, a cui e' asservito un manipolatore cartesiano a tre assi dimensionato per consentire prestazioni dinamiche elevate, e da un set di moduli software di supporto allo studio in simulazione, alla implementazione sul controllore, ed alla valutazione delle prestazioni di qualsivoglia algoritmo di controllo. Le componenti software sono state sviluppate in ambienti standard di simulazione (MATLAB) e sviluppo (compilatori C Texas Instruments) .
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Dal punto di vista software, l'insieme dei moduli realizzati rappresenta un set di strumenti di base per la realizzazione e personalizzazione di controllori industriali performanti ed a basso costo, che però necessita ancora di una fase di completamento ed integrazione per raggiungere la robustezza tipica di prodotti commerciali equivalenti. Infatti ci si è soffermati principalmente sulla ottimizzazione delle prestazioni del algoritmo di controllo, che rappresenta effettivamente il cuore del sistema, ma che va arricchito di una serie di funzionalità accessorie (e.g. procedure di azzeramento, procedure di recovery di errori, possibilità di impostare in modo grafico la traiettoria, etc), di serie su apparecchiature di questo tipo e la cui implementazione attualmente è appena abbozzata.

La componente hardware del test-bed invece è abbastanza completa, anche se è evidente il carattere prototipale del dispositivo, specialmente per quanto riguarda le schede costituenti il controllore (realizzate in collaborazione con il LIM del Politecnico di Torino), mentre il dispositivo meccanico a tre assi (realizzato dalla Masmec) presenta un grado di ingegnerizzazione elevato.
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 AUTONUMLGL 
Il  mercato di riferimento

 AUTONUMLGL 
Settori target

Nonostante i favorevoli prospect presentati in sede di impostazione del progetto dal partner industriale Masmec, il settore delle macchine utensili non si è rivelato il più idoneo alla introduzione del nostro prodotto: tale settore è infatti caratterizzato da una scarsa tendenza alla innovazione comunque gestita da poche grandi aziende produttrici di controlli che condizionano le scelte dei costruttori. 

Molto più movimentato invece risulta il settore delle macchine speciali, rappresentate da dispositivi robotici utilizzati in operazioni di assemblaggio, e in generale di movimentazione di parti, a cui si richiedono prestazioni elevate in termini di precisione, velocità e forza, attualmente non raggiungibili da controllori commerciali general-purpouse a basso costo.

Tali macchine vengono spesso realizzate ad-hoc per esigenze particolari ed in genere richiedono prestazioni dell'algoritmo di controllo raggiungibili solo attraverso una ottimizzazione spinta in funzione delle caratteristiche dinamiche del dispositivo asservito, ovvero attraverso l'utilizzo di algoritmi flessibili e robusti. 

Pertanto tale settore ben si presta alla adozione di un controllore completamente riprogrammabile rispetto alla alternativa commerciale che consente al massimo la taratura di pochi parametri (guadagni del loop di controllo), anche se ovviamente ciò richiede un supporto molto più oneroso e qualificato in sede di avviamento del sistema. 

 AUTONUMLGL 
Profilo degli utilizzatori (clienti/partner industriali)

I potenziali utilizzatori dei risultati della attività di ricerca ricadono nelle seguenti tre categorie:

Utenti finali industriali: interessati alla dimostrazione della fattibilità di soluzioni personalizzate a problemi di automazione.

Costruttori di soluzioni industriali custom: interessati alla integrazione del controllore in particolari soluzioni applicative in cui sono richieste prestazioni non ottenibili da controllori commerciali di pari fascia di costo;

Costruttori di azionamenti industriali: interessati al completamento della loro offerta commerciale mantenendo una indipendenza dai grandi costruttori mondiali di controlli; ovvero nel caso di grossi costruttori, eventualmente interessati alla acquisizione del know-how sulla implementazione dell'algoritmo.

Nonostante la partecipazione alla realizzazione del prototipo da parte di un partner industriale locale appartenente alla seconda categoria (Masmec), non è ancora stata avviata alcuna azione congiunta essendo ancora in atto una attenta analisi dei risultati ottenuti nella attività di ricerca. Infatti tale azienda, pur essendo un concreto riferimento per il mercato locale, si occupa principalmente di interventi di automazione quasi sempre risolvibili con sistemi di attuazione elettro-pneumatica e che pertanto non richiedono la presenza di un controllo digitale sofisticato del tipo di quello sviluppato nel progetto. 

Per soluzioni di automazione più complesse, il mercato locale si rivolge ad aziende fornitrici più consolidate, ma geograficamente distanti e solitamente commercialmente convenzionate con un grande produttore di controlli industriali. La realizzazione di soluzioni personalizzate, previa individuazione di un partner con cui convenzionarsi, rimane ad ogni modo la evoluzione naturale dei risultati della ricerca: in tal caso non è necessario giungere alla ingegnerizzazione del un prototipo general-purpose, ma a fronte di differenti casi applicativi complessi, progettare ed ingegnerizzare di volta in volta un prototipo custom.

La terza categoria di clienti è la più commercialmente promettente, specialmente nel caso di piccoli costruttori, ma richiede, una volta ottenute le specifiche HW degli azionamenti, un ulteriore oneroso lavoro di personalizzazione ed ingegnerizzazione al fine del raggiungimento di una integrazione HW spinta, e, qualora mancasse, la realizzazione di una componente SW commercialmente valida.  

 AUTONUMLGL 
Canali per la diffusione dei risultati

Sono state considerate per supportare le potenzialita di diffusione dei risultati ottenuti all'interno della linea 2.1 le seguenti tipologie di azioni:

· Organizzazione di eventi in Tecnopolis

· Azioni di diffusione mirate ad aziende campione

· Partecipazione ad eventi nazionali (manifestazioni di settore) con potenziali partner industriali 

· Preparazione di materiale per comunicazioni

· Dimostrazioni presso le imprese  

Le diverse tipologie sono state poste in ordine di fattibilità in considerazione della natura dei risultati (prototipo a grossa componente hardware presente in Tecnopolis) e nessuna di esse è stata tralasciata come si evidenzia nel prossimo capitolo.

In particolare si sono voluti effettuare interventi di diffusione mirati selezionando un rappresentante di ciascuna delle tre categorie di utilizzatori individuate e procedendo alle azioni ad-hoc di seguito elencate, in cui hanno avuto un ruolo fondamentale sia il know-how accumulato durante il progetto, che la disponibilità dei risultati prototipali.

 AUTONUMLGL 
Diffusione verso un utente finale

Tra le aziende che nel periodo del progetto hanno prospettato dei problemi di automazione alle strutture di ricerca di Tecnopolis, è stato ampliamente studiato il caso della azienda BLINDALPORT di Gravina (BA) relativo allo sviluppo di un sistema di pianificazione e controllo per il taglio laser di tubi in acciaio. 

 AUTONUMLGL 
Diffusione verso un fornitore di soluzioni

Oltre la azienda MASMEC, direttamente coinvolta nelle attività progettuali, è stata contattata la Officine Meccaniche Murgesi (OMM) di Spinazzola (BA) specializzata nella costruzione di macchine ed impianti per taglio, formatura e saldatura di prodotti di carpenteria metallica, interessata alla progettazione su commessa di una macchina per la messa in forma e saldatura ad alta frequenza di pali tronco-conici. 

 AUTONUMLGL 
Diffusione verso un costruttore di controlli

La azienda costruttrice che si è resa maggiormente disponibile ad un confronto sui risultati ottenuti è stata la azienda leader europeo: la SIEMENS. Si è dato luogo ad una lunga serie di contatti sia con il responsabile commerciale locale che con la sede centrale italiana di Milano che hanno portato alla definizione di un workshop localizzato in Tecnopolis in cui presentare i risultati e le metodologie adottate durante le fasi della ricerca, confrontandole con lo stato dell'arte nel campo dei controlli rappresentato dai prodotti SIEMENS.

 AUTONUMLGL 
Elementi per il marketing dei risultati

Escludendo una poco promettente collocazione diretta dei risultati della ricerca sul mercato, dominato da poche grandi aziende, si può immaginare un meccanismo di offerta indiretta attraverso una alleanza con un soggetto della offerta di automazione industriale chiavi in mano a cui Tecnopolis grazie ai risultati conseguiti ed alle competenze maturate può garantire un supporto consulenziale sia per la progettazione e la valutazione di algoritmi di controllo robusto, che per la prototipazione di sistemi di controllo avanzati.

 AUTONUMLGL 
Alleanze attuali e possibili nel prossimo futuro

La alleanza con la MASMEC continua a rivestire un ruolo di riferimento primario nelle fasi di revisione ed ingegnerizzazione del prototipo, anche se nei piani di attività di Tecnopolis esistono collaborazioni con altre aziende nazionali operanti nel campo della automazione industriale che, preconfigurando una nicchia di domanda non facilmente esaudibile con l'offerta commerciale standard,  potrebbero rivelarsi più pronte ad investire nella realizzazione di un sistema di controllo basato sulla ingegnerizzazione dei risultati della linea 2.1

 AUTONUMLGL 
Analisi dei rischi

Con riferimento alla configurazione del prototipo realizzato, il rischio principale è dovuto alla dipendenza dal Politecnico di Torino per  la realizzazione dell'hardware del controllore. Tale rischio può essere gestito agevolmente attraverso un convenzionamento con il Politecnico stesso, ovvero attraverso la individuazione di prodotti sostitutivi commerciali ed il consolidamento delle competenze interne a Tecnopolis nella realizzazione di interfacce hardware con i segnali di campo.

Ad ogni modo ciascuna realizzazione richiede un cospicuo lavoro di personalizzazione sulla soluzione specifica.  In particolare per le componenti software, il gruppo di ricerca di Tecnopolis è completamente autonomo ed ha maturato competenze sufficienti a metterlo al riparo da grossi rischi tecnologici, mentre per gli eventuali interventi sulle componenti hardware è necessario fare il dovuto affidamento anche sulle competenze del partner industriale, che quindi va selezionato e monitorato su tali aspetti. 

 AUTONUMLGL 
Attuazione del Piano di Diffusione

 AUTONUMLGL 
Partecipazione ad esposizioni e materiale per comunicazioni

Partecipazione a BI-MU MEDITERRANEA ’99 (Bari,  Settembre 1999)

BI-MU MEDITERRANEA ’99 esposizione internazionale organizzata da Associazione Industriali della Provincia di Bari e Unione Costruttori Macchine Utensili, nell'ambito della FIERA del LEVANTE, gemella della ventennale esposizione BI-MU che si tiene nell'ottobre degli anni pari presso la Fiera di Milano, ma particolarmente rivolta ai Paesi del sud-est europeo e del bacino del Mediterraneo. 

è in via di definizione la partecipazione di Tecnopolis con un suo stand in cui presentare i risultati della corrente ricerca. 

Realizzazione di presentazioni dimostrative multimediali

Sono state realizzate più presentazioni multimediali in formato MS-PowerPoint con l’obiettivo di supportare lo speaker durante le sessioni dimostrative in maniera efficace, gradevole e sintetica. Le versioni della presentazione differiscono solo per taluni approfondimenti su aspetti specifici, in dipendenza del particolare interesse del destinatario dell’azione diffusiva e del contesto in cui essa si svolge. 

La presentazione composta da schermate descrittive contenenti schemi, foto e file video dimostrativi delle funzionalità del prototipo. Quest’ultimi sono richiamabili dalla presentazione MS-PowerPoint attraverso degli hyperlink e contengono sia registrazioni in video digitale che sessioni dimostrative registrate tramite il software di screen capture Lotus ScreenCam. Il tutto è stato masterizzato su CD-ROM e quindi utilizzabile su PC multimediale con CD-ROM player.

 AUTONUMLGL 
Promozione verso potenziali clienti o possibili partners

 AUTONUMLGL 
Azione verso la BLINDALPORT di Gravina (BA)

Tale azione ha preso le mosse da un interessamento della azienda verso la offerta della struttura di ricerca di Tecnopolis relative a problematiche di automazione industriale. A valle di una presentazione dei risultati conseguiti nella linea 2.1, il personale tecnico della azienda ha mostrato un grande interesse per la disponibilità presso i laboratori di robotica di Tecnopolis degli ambienti di programmazione e dei dispositivi hardware realizzati nel corso del progetto e che ben si configurano come un testbed industriale di prova per la prototipazione ed il test di soluzioni di pianificazione e controllo. 

Una successiva visita di personale di Tecnopolis e la conseguente analisi delle problematiche di automazione della azienda, peraltro alla avanguardia per quanto riguarda il suo settore di mercato essendo dotata di alcune macchine a CN tra cui una macchina per il taglio laser, ha messo in luce una particolare criticità nella procedura di programmazione della macchina taglio laser ogni qualvolta era richiesta la esecuzione di tagli o incisioni su pezzi tubolari, operazione sempre più richiesta dalla espansione del mercato della azienda verso la produzione di elementi metallici di arredo (illuminotecnica, termotecnica, decoro). 

La assoluta mancanza nella offerta commerciale di prodotti idonei alla soluzione di tale problema ha portato alla richiesta da parte della azienda di un supporto tecnologico da parte di Tecnopolis per lo sviluppo di un modulo di pianificazione e controllo per il taglio laser di tubi in acciaio. 

Nella appendice A di questo documento sono riportate le linee essenziali della offerta presentata da Tecnopolis alla BLINDALPORT.

 AUTONUMLGL  
Azione verso la OMM di Spinazzola (BA)

La Officine Meccaniche Murgesi (OMM) di Spinazzola (BA), azienda specializzata nella costruzione di macchine ed impianti per taglio, formatura e saldatura di prodotti di carpenteria metallica, ha dichiarato il suo interesse per la progettazione di una macchina per la messa in forma e saldatura ad alta frequenza di pali tronco-conici.

Si è giunti ad un livello di conoscenza delle reciproche competenze tale da portare ad una preliminare ripartizione dei ruoli e dei compiti all'interno di tale progetto, ripartizione che prevede lo studio da parte di Tecnopolis del sistema elettronico di controllo sia per la messa in forma che per l'avanzamento del tubo nonchè la contemporanea regolazione dei parametri tecnologici della testa laser di saldatura.

Allo stato attuale, la complessità dei problemi strutturali derivanti dalla particolare tecnologia di saldatura da adottare (alta frequenza) ha richiesto di effettuare uno studio per la progettazione particolarmente mirato alla valutazione delle tensioni e deformazioni indotte dai considerevoli flussi termici in gioco durante il processo, studio attualmente in corso, a cui Tecnopolis non partecipa non detenendo competenze specifiche, ma dal cui esito dipenderà la pianificazione delle successive attività di studio.

Nella appendice B di questo documento è riportato un estratto della analisi compiuta all'interno di questa azione.

 AUTONUMLGL 
Meeting "Automation and Drives"  (Tecnopolis, 6 luglio 1999) 

L'incontro, organizzato in collaborazione con la Associazione Industriali della provincia di Bari e la SIEMENS ha rappresentato una qualificata vetrina per la promozione dei risultati di ricerca conseguiti nella linea 2.1. 

La presenza contemporanea del più grande contruttore europeo di controlli e della associazione degli industriali, ha fatto si che la giornata abbia avuto un ottimo riscontro per quanto riguarda sia la numerosità che la qualità dei convenuti, a testimonianza della importanza per il polo industriale di Bari della presenza sul territorio di una offerta qualificata nel campo della automazione industriale. A tal proposito si riporta in appendice C una breve memoria, sunto dell'intervento che l'ing Michele Vinci della MASMEC, presidente del ramo metalmeccanico della associazione industriali, ha tenuto a conclusione del meeting.

Durante i lavori, è stato possibile effettuare un confronto tra lo stato dell'arte della offerta commerciale, rappresentato dalla SIEMENS, e le attività di ricerca condotte da Tecnopolis all'interno della linea 2.1, evidenziando come queste ultime siano perfettamente in linea, sia con le problematiche software attualmente affrontate dalle case costruttrici di controlli (adozione di algoritmi di controllo moderno, generazione di traiettorie attraverso funzioni di interpolazione avanzate, utilizzo di linguaggi ISO standard, etc), che con i trend di sviluppo delle componenti hardware che abbandonano la via dello sviluppo di elettronica dedicata a favore dell'utilizzo di schede con componentistica standard, anche se non mancano, all'interno della offerta commerciale e debitamente nascoste ad una utenza finale sempre più qualificata ed esigente, delle scelte di sviluppo proprietario di alcune componenti (e.g. sistema operativo della Siemens su controllori basati su scheda Intel Pentium II) che precludono di fatto la personalizzazione spinta del controllore da parte di terze parti fornitrici di soluzioni di automazione.

Per quanto riguarda questa azione, si riportano nella appendice D di questo documento sia il materiale informativo sul meeting (brochure), sia la mailing list delle persone contattate, che le schede relative ai partecipanti.
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PST Tecnopolis  - CLUSTER – Fase 2.1.3
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