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Introduzione

leel Projects PLM @

Documentazione tecnica
e guida utente.
versione 1.11.x

Steel Projects & riconosciuto come uno degli editori software leader nel campo dell‘industria della costruzione
metallica.

I software Steel Projects PLM consentono ai fabbricanti, ormai da diversi anni, di salvaguardare tempo e
denaro.

Steel Projects fornisce una soluzione software modulare ed integrata. I vari moduli automatizzano e rendono
sicuro il legame tra I'ufficio tecnico e l'officina.

Un Sistema operativo Microsoft Windows assicura un piacevole interfaccia per |'utente e permette
un‘implementazione rapida ed efficiente.

Le informazioni di feedback in tempo reale possono essere usate per creare report sull’efficienza delle singole
machine o sull'intera officina.

Questi dati sono di un valore inestimabile per poter gestire i report, programmare il tempo, controllare lo
stock, gli acquisti, il nesting, I'analisi dei costi e per poter sfruttare al meglio le machine CNC.
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Supporto tecnico

La nostra competenza ed esperienza ci permettono di fornire soluzioni su misura e di assistervi nell’utilizzo
efficiente dei vostri software.

Il contratto di mantenimento di Steel Projects : SMART Program
(Software Maintenance, Assistance and Remote Training Program) :
v’ Assistenza tecnica e supporto

v Aggiornamento e miglioramento del software SMART
v’ Sessioni di formazione a distanza

Quando investite nel nostro software, investite in anni di esperienza, di codificazione, di ricerca e di sviluppo.
Investite nel prodotto attualmente esistente. Tuttavia il nostro prodotto non @ mai “terminato”.

Sviluppiamo continuamente nuove caratteristiche, miglioriamo I'esperienza degli utenti e ricerchiamo

nuove tecnologie.

Per restare aggiornati con queste evoluzioni, vi proponiamo il nostro SMART program.

Caratteristiche

Assistenza tecnica e supporto :
Supporto telefonico e per e-mail illimitato
« Copertura fino a 18/24 ore al giorno (giorni feriali)'

« Supporto telefonico e per e-mail assicurato
da una squadra di esperti

+ Tutte le telefonate passate al servizio clienti
generano un ticket creato e sequito finche
la domanda non trova una risposta completa

+ Accesso a distanza che permette ai nostri tecnici
di vedere direttamente il vostro schermo per
offrire la migliore assistenza tecnica possibile

Aggiornamenti e miglioramenti del software

« Nuove versioni e aggiornamenti’

« Correzioni e miglioramenti delle caratteristiche
esistenti

Sessioni di formazione a distanza

« Sessioni di formazione a distanza disponibili
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Vantaggi

v’ Assistenza e accompagnamento
secondo le vostre necessita

v’ Scegliete come volete essere aiutati
(e-mal o telefono)

v’ Utilizzate sempre la versione pil recente
del nostro software

v’ Migliorate costantemente le vostre
competenze sui software Steel Projects

v Support Premium per un lieve
investimento annuale

~,
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'Tre fusi orari coperti grozie allg nostra presenza in
Europa e Nord America, Contattateci per uiteriori
informazioni,

¢ Aggiornamento applicabile allo generazione del
software utilizzata, lo migrazione dalla generazione WIN
alla generazione Steel Projects PLM non & inclusa nello
SMART Program.

.,

Steel Projects PLM

Drive your production

SMART Program, un complemento dei nostri pacchetti

Steel Projects PLM esistenti

SMART SMART

PRODUCTION
| MANAGER

SMART

Lo SMART Program aiuta ad assicurarsi che utilizzate le nostre soluzioni al massimo delle loro - e delle vostre

- capacita.
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Project Production
AREA FUNZIONALE / MODULO Manager Manager
ORGANIZZAZIONE E PREPARAZIONE DELLE COMMESSE
Modulo di disegno integrato : creazione / edizione pezzi 5 5 5
Gestione degli assemblaggi 5 5
Visualizzazione 20/3D s s s
Gestione delle revisioni 5 5
Import CAD 0 Q o]
Import BIM 0 Q o]
SOLUZIOM] DI NESTING
Mesting manuale 5 5 5
Mesting barre automatico 8] o 9]
Mesting lamiere automatico 0 Q o]
ORGAMIZZAZIOME DELLA PRODUZIOME
Wisualizzazione virtuale dell'officina o]
Verifica e convalida dei pezzi 5 5
Gestione delle linee di lavorazione 5
Gestione delle postazioni di lavoro 5
Creazione degli ordini di fabbricazione 5 5 s
Analisi della produzione 5 )
Feedback automatico o manuale della produzione S
Previsione della produzione )
Interfacce ERP / Sistemi d'informazione a (9]
Interfaccia stock e acquisti 8] o 0
Link 40 con modelli BIM/3D 9]
PILOTAGGIO MACCHIMNE CHC
Post processore automatico o] o o
Sistemi automatici [Handling / routing] O
Export dei dati CAM s 5 s
Export dei file DSTV, DXF... (0] o] o]
GESTIOME DELLA LOGISTICA
Spedizioni a 0

S5=5tandard; O=Opzionale
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A proposito di Steel Projects

Steel Projects & un'azienda specializzata nello sviluppo di soluzioni che permettono ai fabbricanti di:

Pianificare e programmare simulandeo la fabbricazione prima che venga avviata

Avere accesso ad informazioni affidabili, precise ed aggiornate a partire dall'ufficio tecnico

Creare un'officina integrata che unisce |la gestione del materiali, degli strumenti e delle postazioni di lavoro
Gestire il cambiamento

Aggiustare la produzione in tempo reale per ottimizzare l'utilizzo degli strumenti ed evitare intoppi
Seguire e registrare facilmente lo stato di avanzamento e condividerlo con i clienti se necessario

Abbiate la tranguillita di sapere che la vostra officina ottimizza l'utilizzo delle proprie risorse ed opera nella
maniera pid efficiente ; con un flusso migliorato ed una migliore efficienza della manodopera.

Da oltre 20 anni Steel Projects é lo specialista del software per la costruzione metallica e le nostre soluzioni
sono utilizzate in pit di 90 poesi,

® | nostri clienti
# Steel Projects
@ Ficep

La nostra missione € gestire, automatizzare e ottimizzare il flusso di lavoro dal modello CAD attraverso la
produzione e fino all’erezione del sito.

DRAWING OFFICE

PRODUCTION OFFICE
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La soluzione Steel Projects consiste nell’utilizzo semplice di moduli che controllano tutti gli aspetti della
gestione del ciclo di vita della produzione (Production Life-cycle Management = PLM).

Con la strategia “Intelligent Fabrication”, che combina machine e software, lavoriamo strettamente a contatto
con FICEP in tutto il mondo.

Su richiesta lavoriamo anche con molte altre macchine, assicurando ad ognuno la migliore soluzione per la
costruzione metallica.

Le nostre innovanti soluzioni software consentono una maggiore produzione grazie alla gestioone dei
progetti, all'ottimizzazione dei processi, al controllo dello stock e al feedback della produzione in tempo reale.
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Installazione

Steel Projects PLM utilizza Microsoft SQL 2012, 2014 e 2016 e pud essere installato sul server aziendale
(installazione multiclient) o sulla macchina locale (Installazione singola)

Dopo aver installato e configurato il database, si pud procedere all'installazione di Steel Projects PLM e
connetterlo al database con una connessione automatica wizard.

Per poter funzionare il programma richiede una cartella BASE condivisa sul server.

Strumenti generali e navigazione

Icone e tasti di scelta rapida

Troverete questi elementi in varie finestre del programma:

i New
Nuovo ¥ [Ctrl+N

i Save
e Conferma v [Ctrl+S]
X
e Cancella [Ctrl+Z

‘—l'_ Mext Input
e Enter [Ctrl+0]

| Delete
e Elimina | -== [Ctrl+D]

e Apri una lista [C4]
o Premere [F3] quando il puntatore & nella casella di testo. Potete anche fare doppio clic con il
mouse.

Quit
Chiudi U . [Ctrl+Q]

Griglia barra degli strumenti

Per tutte le griglie in SPPLM potete aprire la barra degli strumenti:
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— o §
_h Contract I_ Froject BAT3 ﬁd Dirawing
o
| | Project u Ly Project customer | Description | CObject
BAT1 Open B& Upper Platform ENTER CLIENT
€4 TEMPLATEZ2 F1805-CORE
L] CONTRACT & PHASES TEST1
'J TEMPLATE1 — (P 't
@ u Cantract | Project BAT2 5 Cirawing
Q BAT2 —
3 o BAT3 —| I Project ) & ¥ [0 Case sensitive | & - I
O  BATDI ., | Project customer | Description | Object |
L CHANGENAM
L1 MANUAL FRJ Add what you need....

Barra multifunzione

La barra multifunzione & sempre disponibile nell'angolo in alto a sinistra dello schermo.

@ =
BL svie '

Language *

a Remate Support

% Send to Steel-Projects

@ |Iser manuals
0~

' End user license agreement

| v3 Folder|| () Close|

Da qui potete fare quanto segue

Stile — Cambiare i colori di SP PLM

Blue

Silver

Black

Glass

Lingua — Cambiare la lingua predefinita. Le traduzioni sono regolate dallo strumento traduzione.
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L.J

French
English
English US
Italian
German
Spanish
Portuguese
Russian
Chineze
Polish

Kaorean

o
.
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Assistenza remota — Per permettere ad un ingegnere Steel Projects di connettersi a distanza sul vostro
computer, dovete fornire ID e password.

p
[ Steel Projects Support

connect to your desktop

Votre ID

’

www. teamviewer.com

Steel Projects

Autoriser controle a distance

Please tell your partner the following ID to

Prét 3 se connecter (connexion sécurisée).

Annuler

Invia a Steel Projects — Tasto per inviare un’e-mail al servizio assistenza di Steel Projects

Manuali utente — Accesso ai manuali

Informazioni — Informazioni sistema
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3N

Steel Projects

-

P
&) About

Steel Projects PLM

1.9.1

Mail : support@steelprojects.com
www.steelprojects.com

-

Contratto di licenza utente finale — Aprire il contratto di licenza

1 End user license agreement

END-USER SOFTWARE LICENSE AGREEMENT "
FOR STEEL PROJECTS SOFTWARE

IMPORTANT: |

The STEEL PROUECTS software product in which this agreement is embedded, identified above
with online, electronic or printed documentation (“Software”) is protected by copyright laws
and international copyright treaties, as well as other intellectual property laws and treaties.
Unauthorized reproduction, display, modification or distribution of this software or any
portion of it, may result in sever civil and criminal penalties and will be prosecuted to the full
extent permitted by law.

The rights, including the warranties granted hereunder, are granted only to authorized users.

Installation, uploading, access or other copying or use of the software, any parts of it, or any
accompanying documents or materials, except as permitted by the agreement, is unauthorized,
constitutes a material breach of this agreement, an infringement of the copyright and other
intellectual property rights in the software, documentation and materials. Such unauthorized
use entitles STEEL PROJECTS to terminate the agreement and claim damages, and is also subject
to criminal penalties.

In order that vou may install and use the software, vou must enter into an end-user software ¥

H Print @EI ose
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Cartella — Fornisce le informazioni delle cartelle principali.

Installation C:\Program Files {x86)\SteelProjects\Sp.Pim
Base CASP\PLM_BASE\
Parameter C:\Usefs\marti.STEEL-PROJECTSO\AppData\Roaming\SteelProjec[E
Backup \\192.168.1.18\sp\Backup'\

Accesso rapido alla barra degli strumenti

L'accesso rapido alla barra degli strumenti € localizzato in cima allo schermo

=
Customize Quick Access Toolbar

Customize Quick Access Toolbar..

ﬁ, Minimize the Ribbon

|mpaort

manager Job f

-

E possibile personalizzare la barra degli strumenti aggiungendo varie icone per un accesso rapido,
selezionandole dal menu di sinistra, inviandole a destra e premendo “Ok”

- | Customize Quick Access Toolbar

Project |Z|

&) Import
%, - Project manager

|| Contract S
{4 Project

‘:3' Fabrication Job $
%% Section Nesting -
= Plate nesting e
ﬁ-’.’. Shipping &
ﬁ Production manager

s Lnalysis
m Provisional scheduling
E'_L'_. Production scheduling

4/ Ok xnbm
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Progetto

Import

Il punto di entrata dei file Import CAD

Importate i pezzi da vari software usando gli import che avete inserito nelle opzioni del vostro Import Project
Manager

Cio puo essere fatto dalla schermata principale di Steel Projects PLM o dall'interno del Project Manager.

Premete la freccia in basso sotto la scheda Import per visualizzare gli import disponibili. Cliccate su quello
desiderato per aprire una nuova finestra import.

La finestra vi mostrera tutti i file disponibili nella cartella import predefinita.

- | Import Tekla (1, 50, 7, 47) - B

Directony CATERLASTRUCTURESMODELSASTEELPROJECT SEUILD v|| Browse |

[ ] Delete Imported Files

Aeailable 1] Selected 2

File Crate Time File Date Time

BATOT T.eml DBA07/2014  03:49:44 1514
>2 BATON _F.xml 03/07/2014 034354 3k

L

< > < >
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Y

”~

o

+J) Import [DSTV]
C:ASP-PLM\Import\DS TV-A55
¥@@C
MName Creation Date Medification Date Size o
@ 14/11/2013 08:53:40  17/03/2004 08:40:30 2,16 Ko
@ 10nc 14/11/201308:53:40  17/03/2004 08:40:30 159 Ko
@ 100nc 14/11/201308:53:41  17/03/2004 08:40:22 2,01 Ko
@ 101nc 14/11/201308:53:41  17/03/2004 03:40:22 1,86 Ko
@ 102nc1 14/11/201308:53:41  17/03/2004 08:40:24 1,86 Ko
&. LR | 144 #E0 Ni.E7.44 17 A0 SNNA NG AN 1 O LA 4
£ >

é{]pﬁuns

Potete premere su

& Ok xﬁlbud ﬁnpﬁuns

per visualizzare e cambiare le opzioni di import da questa schermata.

I pezzi selezionati o con cerchi verdi saranno importati nel sistema quando premete OK. Quelli con i cerchi

rossi saranno ignorati.

Fate doppio click o selezionate i pezzi che non volete importare e premete

@

per deselezionarli.

Ok
Premete quando i pezzi desiderati sono stati selezionati (verde) e il processo dimportazione

comincera.
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v Drawings Dispatching
Project Drawing Cortract Project Drawing
2 BATON 1 BATO1_1 CHAMGENAM L

CHANGE NAME HERE AND PRESS->| | 0 0 &4 JDk xmmn

Se l'opzione Spedizione Disegni (Drawings Dispatching) & selezionata, € possibile cambiare il Nome del
Contratto, il Nome del Progetto o il Nome del Disegno.

Per continuare selezionare [OK]

Refresh 30 geometries (100%)

s Refresh 3D (100%)

Il programma aggiornera le informazioni 3D. Premere [OK] per continuare.

Windows confermera che il progetto & stato importato.
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Modulo - Project Manager

Il modulo principale per gestire i progetti

II modulo Project Manager in SPPLM & il "cuore della nostra soluzione Steel Projects PLM". La sua funzione
principale & gestire i progetti, importare file CAD da altri pacchetti, disegnare manualmente o modificare
pezzi, assegnare materali, lavorazioni, trattamenti, gruppi di profili ed altre informazioni di database. E anche
usato per selezioanre elementi da inviare in produzione ed altri strumenti avanzati.

@ Tesis Steel Projects PLM - Project manager - a
Project Data  ProjectManager Data  Nestingdata  Fabrication Jobdata Feedbackdata  Shippingdata  Schedulingdata  Configuration  Utilities | Project manager
A
DR w,."rv@BC & &«
Selection Phase Trees Preview \mpurl Draw Copy Select Template Refresh = Mestig | Weight'Surface Search
project
\—“/ Dels Pr Next I Quit @
elete rint ext Input 0 it
-2 el = k.
&0 BATO11  Projszt BATOM £ Drawing (b Azzembly Mark T compenen: qb
] F1805-CORE_1 =
X — .
Sl soRz2A T D & ¥ [ Case sensitive ‘ o)
0 TeweLaTer ., + | Project customer | Descrigton | Object e e | Typology Fal Dateofthe | NoRevsin | LsstAevson | Silus Eccuioncless |
150 TEMPLATE2 BATO1 BUILDING SP 0 0 Nommal ez
Il Il —

Layout

La finestra principale € divisa in 6 aree:

Barra delle scorciatoie
Barra di azioni

Il vostro contratto e tutte le sotto divisioni sono visualizzate qui

Il vostro contratto e tutte le sotto divisioni sono visualizzate qui in tre molalita.

E la finestra in cui potete selezionare dei pezzi per:

- Inviarli in produzione
- Creare un lancio in fabbricazione
- Stampare una lista di sketch officina

Qui potete avere anteprime 2D o 3D per gli elementi (Assemblaggi con I'import TEKLA e l'opzione
WinSCRIBE)
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Tools Steel Projects PLM - Project manager - a
oo Nestingdata Fabrication Jobdata Feedback dafa  Shippingdots  Schedulingdata  Corfiguration  Uiiliiss | Project manager
wre . BC B & mn
% - E <=
Selection Phase Trees Preview | Import Draw Copy Select Prsse Template Refresh  Nesfing | VieightSurface Search 0
i builder  project Quanily
)
New Save Abort Delele | el Pt Next Input Uaun 0
=3 [a)
et ° | Contract Phase
S@ear2 Contract Frojsct BAT3 4 Drawing W Assembly Mark X lComponent V8 ar
=5
b B —| [ component 24 ¥ O Casesensiive 6 clemerts e &
SR RT3 Compornent (-, = GQuartty Nesting Quantiy Profile Length Width Material Grade Final Pairting Treatmert Group. Deseription
@ 1 \/ VF1 3 8 PLT1S 26084 90.00 $235JRG2 PLATES VOILE
ElE) 0 v9 @ 8 PLTIO 33460 3100 S236IRG2 PLATES VOILE
I PP25 » 0 v8 @ 2 PLTIO 20160 5000 S235IRG2 PLATES VOILE
- 167 0 vz @ 2 PLTIO 18200 65.00 $236IRG2 PLATES VOILE
T2 PRI ] V6 @ 2 PLT10 33260 10150 S236IRG2 PLATES VOILE
2 Pr27 1] V5 @* 8 FLTI0 2630 309.80 SZIRG2 PLATES VOILE
&2 ——— e —
£E CPR1
@ Selection
3 &*
ol &5 || Pt Job Draving Assembly Mark | Quaniiy | Component Preassembly Profie Quariiy | Lengih Widh Treatment Matericl Grade | Final Paining | Grauy ol
L oem Fx; BAT1 1 BE 1 M3 UB203'13325 1 3200.00 S275R SECT|— =
= P ." ~||BaT1 e 1 BS 9 20 PFC2009030 1 53950 S275R s 4 ‘_9
S % BAT1 1 B3 1 05} UB1SZES1E 1 123035 S275R SECT,
_ o > ||eamt 1 ] 1 g UBtsZESIE 1 23070 S2750R secr |V TE
B F1805-CORE_1 = N
— "j‘ BAT1 1 B2 1 M6 UC203°203°46 2 2647.30 S278JR SECT P
S06392241_1 — o
— TEMF’LC«TE; il BAT1 1 B 1 M7 UB2037133°25 1 3800.00 S275R SECT E
= BAT1 1 B3 1 8 UB0313325 1 3800.00 S275R SECT,
T3 TEMPLATE2 ]
BATI 1 87 1 05 Uc2320345 2 264730 S275R SECT,
Parts ( Viessages L
[Preview 2
2D previen] |30 previeu|
=| O i
o @ HElye g O
-38
LY 50 't"
» 012 190 202

|58 Cantract| iPhase |

La Navigazione in Project Manager

Project Manager si compone della barra strumenti standard in alto e poi di un layout gerarchico dei progetti,
disegni (Fasi\Caricamento), assemblaggi ed elementi. La visualizzazione predefinita mostra una lista di tutti
i progetti (se ne avete, altrimenti lo schermo € vuoto). I filtri gerarchici sono mostrati in Blu vicino al nome
della scheda.

Per vedere tutti gli elementi in un progetto cliccare sul progetto in questione e poi sulla scheda dell’elemento.

Ill

Come potete vedere dall”esempio, abbiamo selezionato il progetto chiamato BATO1 e stiamo vedendo gli
elementi all'interno del progetto

New sme | I abort Delete Print Hext Input @uw

| Comract BATOII [ Froject BATOT ];f}’{Dlam\q (e Bszsmbly Wark I Compenen:

Per vedere solo gli elementi dentro un disegno o un assemblaggio selezionare il progetto e poi la parte
desiderata per il contratto da quelle schede. In questo esempio abbiamo selezionato, per vedere i pezzi in
Marca Assemblaggio (Assembly Mark)

BA1

| Contract BATDII [‘ Project BATO1 [4:}?9@3&-"\:1 1 ][_;,&Azzemlzl-,-rna.k BA l T Companent 60 ab

1 il = | component £ & ¥ [0 Casesensitive | &
Component - Guantty Profle Length With Vatersl Grade | Final Paintng | Treatment Growp Descrption Last Revision

» v oo @ 1 HEA100 55483 52350RG2 SECTION BAIONNETTE [ '

v PL1Y w e PLTI0 14000 100.00 S2350RG2 PLATES PLATINE ] '

v PLE @ PLTI0 8600 100.00 S2350RG2 PLATES PLATINE [] !

H ii |
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Barra strumenti in Project Manager
Ve ] Tools
i
E 2 Project Data  Project Manager Data  Mestingdata  Fabrication Jobdata Fee kdata Shippingdata  Scheduling data Configuration  Utilities | Project manager
T "i.:_"'-d = ‘\/"\ anesel “;- : -,
i | E: E =/ & m o & <= Iﬂ
Selection Phase Trees Preview | Import Draw Copy Select Template Refresh Nesting Weight'Surface Search
. project Quantity
Selezione
iy
||_---|-';|
Selection

Aprire la finestra Selezione

A questo punto € possibile trascinare gli articoli nella finestra per procedere con il nesting di barre, creare un
lavoro di fabbricazione, vedere disegni o creare report. La finestra selezione si apre automaticamente se si
trascina un articolo in qualsiasi parte dello schermo.

Arborescenza

E=

Trees

L'arborescenza mostra la struttura gerarchica in un menu ad albero. Potete navigare intorno al progetto ed
effettuare selezioni da questa finestra piuttosto che dalla finestra principale.

Anteprima
Preview

Aprire la finestra Anteprima

Se avete un elemento valido o un assemblaggio selezionato, vedrete un‘anteprima dei pezzi in 2D o 3D.

Per attivare la visualizzazione in 3D dovete averla attivata nella vostra configurazione locale. Potete anche
cambiare il modo in cui I'elemento & visualizzato con queste opzioni.

Potete cambiare le opzioni del display 2D nella configurazione Sketch officina.
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-
-
Steel Projects PLM - Project manager - a
ger ta Fabrical ac dota  Schedulingdata  Configuration  Uslfies | Project manager
‘ wrFeBC & & o
L & B DS & C = L&
Selection Phase Trees Preview | Import Draw Copy | Select Template Refiesh | Nesting | ieightSurface Search
| . project Quartity
Contract L 0 %
S Nev Abort Delete Print Next Input UQM( 0
=3 dl
| ] Conract BAT Frojsct  BAT2 tadon W Assembly Mark P35 X LComponent 30 ar
<+ B = | component 42 ¥ [ Casesensitive | o)
Component ., Quartty Prefle | Length Width MateralGrade | Final Panting | Treatment Group Descrption Last Revision
\/ CPR1 3 2 L60°E 80.00 §235JRG2 FITTINGS BECHE o )
7 > LR @ 1 PLTID 45000 140.00 S2350RG2 PLATES PRESCELLEMENT 0 '
& PR30
=P PR35
&3
TLCPRI
=[BT
. F1805-CORE_1
0 s06392241_1
T TEMPLATEY
0 TEMPLATE2
(Preview 2
12D previev| 30 preview
-0
Cr3o -30 -30 [
it -110 -110 o
(— ' . 140
0 25 185 265 425 450
=) »jomn e
USER NAME STEEL PROJECTS 2 Component Tuesday 5 August 2014

L

Import

Importate i dati nel Project Manager premendo la freccia per vedere gli import configurati.

Disegnare

|

e

Draw

Aprire il modulo di disegno per aggiungere o modificare i dettagli degli strumenti degli elementi come
perforare, tagliare e marcare.

Copiare

. /;

Copy

Copiare un progetto, disegnare, assemblare o inserirlo in un‘altra parte nel Project Manager. Se I'elemento
che copiate ha elementi gerarchici inferiori, anche questi saranno copiati. Ad esempio, se copiate un progetto,
tutti i disegni subordinati, gli assemblaggi e gli elementi saranno copiati. Se copiate un elemento, allora

questo sara l'unico articolo copiato.

Selezionare l'articolo desiderato nella finestra principale e premere il pulsante Copia, clic destro con il mouse

o premere la scorciatoia sulla tastiera Ctrl + C
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Cio permettera di aprire le opzioni di Copia. Il nodo mostra I'elemento che sta per essere copiato, la
destinazione mostra dove sta per essere copiato.

o Copy

=

Project BATZ
Dirawing 3
Lssembly Mark  PP35
Compeonent 30

[ Destination |

Project BAT2
Drawing 1
Assembly Mark 1|
Component a0

Qluantity 35

)

Contract

Project BAT3
[ Destination |

Contract

Project COPY-BAT3

o Cory xhbud

Potete modificare la destinazione digitandola o facendo doppio clic nella finestra per scegliere i luoghi
esistenti.

Aprite Funzione Copia per maggiori informazioni.
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Seleziona

\;/"

Select

Potete usare l'icona Seleziona per selezionare molteplici articoli ed inviarli alla finestra selezione.
Progetto Template

Template
project

Potete far diventare ogni progetto un template. Quando lo fate, gli elementi al suo interno possono essere
copiati in altri progetti in modo rapido.

Per ulteriori informazioni: Progetto Template

Aggiorna

Refresh

Aggiornare lo schermo

Peso 7 Superficie
d=
Weight/Surface

Potete ricalcolare i valori di peso e superficie se i parametri del profilo o il tipo di materiale sono cambiati.

Quantita di Nesting

Quando quest’icona € stata selezionata, attiva un’ulteriore Colonna nella finestra degli elementi principali
cosicché potete visualizzare i pezzi e le quantita che sono gia stati annidati nel modulo Section Nesting.
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/
@ o Toos Steel Projects PLM - Project manager - a
Projcct Data Project Manager Data _ Nesiing dafa _ Fabricafion Jobdata  Feedbackdota  Shippingdola  Scheduling data Configuration _ Utiiies | Project manager
LYERVve vy@C & & w
Selection Phase Trees Preview Import Draw Copy Select Template Refresh  Nesting  Weight'Surface Search
. roject Quanity
\
(Controct = New Save Abort Deleie Print Next Input @th
] La) ="
BAT | Contract " Projec: WATI £ Drawing (b Assembly Mark I icomponent M4
e o= ONR. ==
10 TEMPLATE! Componert Quantty Nesting Quartity Frofile 4| Length Width Materid Grade | Final Pairting Treatment Group. Description
50 TEMPLATE2 v [0 @ ® 2 UB152'85'16 129035 S27ER SECTION BEAM
v e @' 2 UB152'85'16 238070 S275R SECTION BEAM
v & M5 w ” UB203'133°25 500000 S2750R SECTION BEAM
v ® M1 - v 1 n UB20371323725 6000.00 S2Z78R SECTION BEAM
V M3 " 3 4 1 i UB2037133°25 3800.00 SZ78R SECTION BEAM
\/ M2 [ 3 4 1 1 UB2037133°25 6000.00 SZ7SIR SECTION BEAM
b ve m I | 1 UB20313325 3800.00 S275IR SECTION BEAM
v M7 w e 1”1 UB203'13325 380000 S2750R SECTION BEAM
v M6 w ” UB203133°25 600000 S275R SECTION BEAM
V M9 - v 3 33 UB2037133°25 1550.70 SZ78R SECTION BEAM
\/ Q) Mg [ 3 4 1 1 UB2037133°25 3800.00 SZ7SIR SECTION BEAM
v W14 w1 1”1 UC203°203'46 264730 S278R SECTION BEAM
v 05 w1 ” UC203203°46 107730 S2750R SECTION BEAM
v 16 w4 a4 UC2037203°46 264730 S2750R SECTION BEAM
V M1 [~ 4 1 n UC2037202°46 478070 S2Z78R SECTION BEAM

Ricerca

58

Search

Cercare un assemblaggio o un elemento usando lo strumento ricerca. E necessario digitare il nome nella
finestra di sinistra o destra e premere Enter per avviare la ricerca.

Tutti i risultati che corrispondono saranno mostrati nella finestra. Fate doppio clic su uno dei risultati e sarete
confotti a quell’elemento nel Project Manager.

Potete cercare Macro con la seconda finestra tab e Profili con la terza finestra tab.

et Search = =5

|Generni 'Macro ' Profile

Aszembly Mark Or Component M15|

Contract Project Drawing Assembly Mark Component Phase Job
2 TEMPLATE2 BAT1 w1 .. B5 .. M5
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Barra degli strumenti in alto

Per poter vedere questa barra degli strumenti, dovete cliccare la barra per ingrandirla o premere Ctrl+B

= Tooks
{3
Project Data Project Manager Data  Mestingdata  Fabrication Jobdata  Feedback data hipping data  Schedulingdata  Configuration  Utilities | Project manager

LHYEL vere@dC &

Selection Phase Trees Preview Import Draw Copy Select Template Refresh W~ Mesting | ‘weight/Surface Search

. project Quantity
|Gt 3 New Sa Bbort Delet Print Next Input ('jo it
EO i ew - >ave V\' 2O — H i | €x1 Inpu i
i Bat | Contract TEMPLATE2 [ Project BATH 4 Drawing 1
& ] F1805-CORE_1
i [ 506392241_1 M, | Component -, Quantity Nesting Guartty | Profle | Length
£ I TEMPLATE! v (Qpen) v 14 RSA200°100°15 12000
I TEMPLATE? v F7 @ 6 RSAZ00°100°15 12000
|-r ki) —|| Component ») & ¥ [ Case sensitive

T Creare una nuova gerarchia in base alla scheda in cui ci si trova — Progetto, Disegno, Assemblaggio,
Elemento

— . - -
Eliminare la selezione corrente

|-|-&—|| Component| M17 & ¥ [ Casesensitive 6 elements
Componert C"}, - I Cluantity Mesting Gluantity
v M3 g 1 21
v M2 ’ " 1 11
v M17 ’ 1
v M15 ’ 1 1/1
v M14 VIr A 111
v M11 ’ " 1 11
v M10 ’ 1 3/1
v & M1 ’ 1 1/1
v F8 . 14
., F7 v
vy F12 ’

Cercate la scheda corrente. Modificare la colonna di ricerca facendo clic destro sull'intestazione della colonna
e sostituire tutti i caratteri con [?]. In questo caso l'obiettivo € cercare tutti i pezzi che iniziano con M1,

241335



Steel Projects PLM

STEEL PROJECTS® User Documentation

Finestra di selezione e selezionare la funzione

Selezionare il pezzo da spedire in produzione o stampare una lista

La finestra di selezione nel Project Manager € lo strumento per spostare i pezzi verso le fasi successive del
software, esportarli alla produzione, generare disegni esecutivi e report.

E possibile aprire la finestra di selezione tramite I'icona in alto o, se si effettua una selezione di pezzi e li si
trascina con il mouse, la finestra si aprira automaticamente.

E inoltre possibile effettuare una selezione multipla nella griglia, quindi premere il tasto “selezione” per
"spostare" gli elementi nella sezione Selezione.

Selection

]
Q‘:; Project Job Drawing Assembly Mark | Quanty | Componert Preassembly Profile Quartity | Length Width Treatment Materisl Grade | Final Painting Grou J‘yL‘nl’
< |BATI 1 86 1 u3 UB203 13325 1 3800.00 S2751R E e
i'f BAT1 1 B9 9 M20 PFC200°90°30 1 539.90 52751 SECT| | 4 "?
@ | ||BAT 1 B8 1 Mg UB152°'89"16 1 1290.35 S2751R E
ﬁ? BAT1 1 88 1 mig UB152'89"16 1 238070 S275IR E v ﬁé—’
BAT1 1 88 1 Mi6 UC203°203746 2 264730 S2750R Si ==
BAT1 1 B8 1 u7 UB20313325 1 3800.00 S2751R SECT, g
BAT1 1 B8 1 ug UB20313325 1 3800.00 52751 SECT.
BAT1 1 87 1 Mg UC20320346 2 264730 S2751R SECT,
BATI 1 87 1 3 UB20313F5 1 6000.00 S275R SECT.
BAT1 1 87 1 uy UB2031335 2 1550.70 S275R SECT.
=11 I i
| Parts Messages “7

Lo scopo dello strumento € quello di trascinare i progetti o i componenti che si desidera elaborare insieme
nella finestra. Utilizzate i filtri sul lato sinistro per filtrare i pezziindesiderate, scegliete ciod che volete fare con
la selezione sul lato destro, e quindi premete il pulsante di azione per procedure.

&
"1 Impostare i criteri di filtro
&
= : Applicare o rimuovere il filtro
~ : Ripristinare la selezione. Tutti i pezzi selezionati vengono rimossi dalla tabella.
*
%, : Preparare i disegni esecutivi dei pezzi
&

“* 1 Creare un lavoro di fabbricazione

: Creare automaticamente il nesting usando il modulo Section Nesting

: Esportare i pezzi con gli export di Project Manager (Non permesso se avete Production Manager)

: Aprire la finestra dei Report
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" Tasto esecutivo — premerlo per applicare le azioni che avete selezionato.

Il filtro di selezione

Una volta che i pezzi sono stati selezionati, &€ possibile impostare un filtro per filtrare una selezione. Le
opzioni esatte del filtro sono determinate dal gruppo di profili e strumenti d'impostazione.

Potete filtrare la vostra selezione per fase, assemblaggio o elemento (Per nome, profilo, materiale,
trattamento o spessore)

E inoltre possibile filtrare per gruppi di profili specifici o lavorazioni con strumenti utilizzando le stesse
finestre. Per impostare questi filtri cliccate sul pulsante rosso a sinistra per trasformarli in verde (il verde
indica che un elemento & stato selezionato). Solo i pezzi che appartengono ai gruppi di profili verdi o
lavorazioni con utensili saranno visibili nella finestra di selezione

\ ¢ Filtre - P
Mame
Project 'Drawing 'Assembly Mark | Component
Component Finished Pieces = Unit Thickness
L
Profile Master Part L]
Material Grade Sub assembly L]
Treatment
®% @ ® % @
Profile Groups Tooling ~
@ FITTINGS @ ASSEMBELY
@ FLATES 4@ BENDING
@ SECTION @ BiNDING
@ SECTION COFING @ CHAMFER
;@ COPING
@ cutTinG
@ DRILLING
@ MARKING
@ MILLING v

L

[<1)
T

Inversion

-
e Abort Delete ! * Reset '{'}Apply @Quit

Potete salvare specifici filtri digitando il nome nella finestra in alto e poi premendo “salva”
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A 4 Filtre - o IEN
MName SAVED-FILTER [l

Project Drawing Assembly Mark {Component } Information
Component Finished Pieces 5 Uit | Thickness
[ v
Profile Master Part u -
Material Grade Sub assembly u
Treatment
® % & ®y &
Profile Groups Tooling ~
@ FITTINGS @ ASSEMBLY
@ PLATES @ EBENDING
& SECTION @ BiNDING
@ SECTION COPING @ CHAMFER
@ COoPING
@ CUTTING
i) DRILLING
@ MARKING
Q MILLING v

Ll Inversion JS&V‘E xhbori Delete 9 Reset G‘.‘;Apm)’ ®Qul't
— I

I filtri salvati saranno disponibili da un elenco a discesa sotto I'icona del filtro nella finestra selezione.

Project

ED-FILTER

271335



Steel Projects PLM

STEEL PROJECTS® User Documentation

Fasi e costruttore di fase

Come opzione é possibile organizzare il vostro contratto per fase di produzione

Il costruttore di fase permette di organizzare i progetti in fasi e carichi

Per usare questa funzione & necessario innanzi tutto di attivare la "gestione dei lavori" nelle impostazioni di
configurazione dell'azienda

Per rendere un progetto un progetto a fasi, aprite le opzioni di progetto e selezionate I'opzione, un

#

progetto a fasi avra la seguente icona. (g
- Project: / = =
¥ Mew = Save "."-‘xbort uDelete HPrint HNextlnput @Quit @

Project |CONTRACT & PHASES =N

General Default value 'Information Summary Toolings {Add (A

Project CONTRACT & PHASES Contract TEMPLATE1 |:I_‘_|g|
Description ( Phase =

Manager Material Grade Upgrade (]

Object Profiles Upgrade (]

Final Date of the Proj. | / / [-] Project customer TESTI

Customer [ Template project ]

Typology Eg‘ Origin Imported project

Aborted @ Execution class Bz [

Premendo il tasto “fase” si attivera una scheda chiamata “fase”
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|Emlmt:t I.F'hase I

I Contract  Project CONTRACT & PHASE
|-r' i —|| Project )D £ ¥ [ Case sensitive ||¢i; 'l
Project "t a| Project customer | Description
BAT1 BE& Upper Platform
';-'I] BATZ BUILDING 5P
¢ BAT3 BUILDING 5P
v 0 (62 )eonTRACT & PHASES TESTI
';-':ﬂ (7] TEMPLATE1 S06352241
&l TEMPLATEZ F1205-CORE
4 il

Quando si fa clic sul pulsante “generatore di fase”, si aprira una nuova finestra. Questo vi permettera di
costruire le fasi tramite disegno, assemblaggio o elemento.

t 3 "
O Project Data  Project Manager Data  Nestingdata  Fabrication Jobdata  Feedback data  Shipping data

- Drawing Job JOB1 =[] Ok
® Assembly Mark igr
' Component Refresh ..:L;E:l-t

New v"('sa'l.rﬂ x.&bnrt Delete HF'rirt PNeadlnput @Quit

Project CONTRACT & PHASES 4]
|5 ) || PeTE I:I{Iasesensitive”:‘ "|
Drawing Agzembhy Mark Cuartity Job A| Guantity Job Weight
TEST ARD1 4 JOB1 4 128.40
TEST ARD10 1 JOB1 1 16.99
IITEST ARD11 1 lo:}! 0 9.78
TEST ARD12 1 0 7.31
TEST ARD13 1 0 7.21
TEST ARD14 1 0 7.81
TEST ARDZ 2 0 78.51
TEST ARD4 2 0 18.63
TEST ARD5 2 0 27.90

Se si preme il pulsante di peso automatico, € possibile ottenere la creazione automatica di fasi per il peso
assegnato. Questo ¢ utile per creare carichi a partire dal peso del rimorchio ecc.
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] Auto weight ?

Prefix Start increment
Name JOB 15
Jobs weight 5000 Ko

[ Description

Modulo di disegno

Aprire il modulo di disegno per modificare o creare un pezzo

Il modulo di disegno in Steel Project PLM permette all'utente di creare e/o modificare i pezzi che poi possono
essere elaborati in officina.

Per ulteriori informazioni: Modulo disegno

Write EPub books for the iPad

Finestra di anteprima pezzi

Potete avere un’anteprima 2D o 3D

La finestra di anteprima pezzi consente di visualizzare I'attuale pezzo selezionato in 2D o 3D
Per attivare la vista 3D & necessario attivarla nelle impostazioni locali.

Il modo in cui i pezzi sono rappresentati pud essere impostato in Sketch officina - opzione di
rappresentazione, e nelle impostazioni locali - impostazioni 3D
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i l
s
Preview

Premere il tasto per attivare I'anteprima. In questo modo predefinito per aprire nella parte
inferiore dello schermo, & possibile trascinare e rilasciare la finestra ad altre sezioni dello schermo.

La visualizzazione predefinita mostra la selezione corrente 2D o 3D. Se volete visualizzare entrambe nella
stessa finestra, € possibile trascinare la parte superiore della scheda “visualizza” della barra multifunzione

finché non appare l'icona e poi trascinarla a sinistra o a destra per attivare entrambi

30 preview

i display.

[Preview ]

2D preview 30 preview
<30
0 485 56%
0

* 96
"50
| 150 '¢"

0 565

S 120 © 12.00

La visualizzazione 2D mostra un'immagine del pezzo con gli strumenti, le dimensioni e le macro di
scantonatura.

Facendo doppio clic nella finestra, si aprira il pezzo nel modulo di disegno

La visualizzazione 3D pud essere impostata per mostrare diversi punti di vista modificando la vista e le
opzioni di modellazione.

L'angolo di visualizzazione pud essere modificato utilizzando I'icona di dialogo. E sufficiente fare clic e
ruotare la casella per modificare la visualizzazione del pezzo.

Le icone nella parte superiore della visualizzazione 3D sono usate per cambiare anche la visualizzazione dei
pezzi 3D, come qui di seguito:

- Aggiorna la visualizzazione 3D predefinita

- Mostra o nascondi il Menu

STEEL PROJECTS® User Documentation
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L
=

== . . . .
' - Finestra Zoom — Creare una finestra per ingrandire la finestra da riempire

QY o
* - Zoom Avanti e indietro del pezzo

ks,
- Pan intorno al pezzo mantenendo la rotazione predefinita

fy-%_.'.:;;\
ot . . - . .
- Ruotare intorno alla parte facendo clic su un punto e utilizzare il mouse per muoversi intorno a
questo punto

&

]
C+

"3

- Zoom Fit - Mostra la parte alle estremita della finestra con la vista corrente

E possibile aprire la visualizzazione del pezzo a schermo intero premendo Shift+F

Funzione di copia

Copiare un contratto, un disegno, un assemblaggio o un pezzo

E possibile copiare un progetto, o una parte di questo, in un altro progetto all'interno di Project Manager.
Se si esegue questa operazoione, verranno copiati tutti i pezzi e i livelli gerarchici pit bassi, inclusi tutti gli
strumenti e i contorni degli elementi.

Per copiare un progetto, selezionare il progetto dalla lista principale e premere CRTL + C, scegliere Copia

#

Copy
dal menu cliccando con il tasto destro del mouse o cliccare sull'icona della barra degli strumento.
Cio apre la finestra “Copia”. Scegliere il nome del nuovo progetto nella finestra di destinazione, premere OK
e avrete dunque un secondo identico progetto nella lista dei progetti.

32/335



Steel Projects PLM

STEEL PROJECTS® User Documentation

o Copy
| Mode
Contract
Project BAT3
[ Destination |
Contract
Project COPY-BAT3

Copy x Abort

E possibile copiare anche disegni ed assemblaggi allo stesso modo.

Per copiare singoli elementi utilizzate lo stesso metodo di cui sopra ma la finestra “Copia” vi fornira ulteriori
opzioni per poter copiare ogni elemento in specifici livelli di un progetto. Questo puo essere lo stesso in cui
siete gia o uno diverso. Fare doppio clic nella finestra per vedere una lista di tutte le opzioni disponibili.

r Copy
e
Project BAT2
Drawing 3
Assembly Mark  PP35
Component 30
(Destination

Project BAT3
Drawing 1
fssembly Mark 1|
Component 30
Quantity BE
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Progetto modello

Definire un progetto come modello ed usarlo per crearne uno nuovo

Potete definire ognuno dei vostri progetti come modelli. Quando si esegue questa operazione, gli elementi
al loro interno possono essere copiati in altri progetti in modo rapido.

Per assegnare un progetto come modello, fare doppio clic su di esso nella lista “Progetto” per aprire la pagina
delle opzioni e selezionare la casella del progetto modello.

- Project: / = &
¥ Mew = Save i"’i Abort I Delete HPrint HNextlnput @Quit @

Project | TEMPLATET =N
General 'Default value 'Information 'Summary Toolings ' Add s A
Project EMPLATE1 Contract S06392241_1 [l
Description Material Grade Upgrade (]
Manager Profiles Upgrade (]
Object REVIEW Project customer 506352241
Final Date ofthe Proj.. |05/09/2013 [=] | [ Template project )
Customer SITE ENGINEERING SERVS L [spe] | Origin Imported project
Typology m E ion cl Xz @

Nella lista, il progetto avra ora un'icona valigetta accanto ad esso per vedere che € il modello.

= Tooks
)
Project Data  Project Manager Data  Nestingdata  Fabrication Jobdata  Feedback data  Shipping data  Configuration  Utilities | Project manager

DRPERL v,".. BC L o

Selection Phase Trees Preview Import Draw Copy Select Fhase Template Refresh = Nesting | \eight/Surface Search

. builder  project Quantity
| ot 1;1| N S: %, Abort Delet Print Mext | t@(}'t
New ave . A elete rin Mext [npis i
E‘a | h 4 % — =gl Al
__‘ BATO1_1 |Cﬂiﬁl:l Phase

F1805-CORE_1 _-_C ontract l; Froject B6 M Crawing
; iﬁ;;‘l =+ —H Project +) & ¥ [0 Case sensitive |
: TEMPLATEZ | | | Project S A| Project customer | Description | Object
» BE B6 Upper Platform ENTERCLIENT
BATO1 BATO1 BUILDING 5P
1%+ CONTRACT & PHASES TEST1
a TEMPLATE1 5063952241 REVIEW
[/ TEMPLATE2 F1805-CORE
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o
-

Per copiare gli elementi di un progetto modello in un altro progetto, & sufficiente premere l'icona nella
barra degli strumenti, fare doppio clic nella finestra del progetto e scegliere il progetto che si desidera
copiare.

(2 °

-k\—/ Project  Data Project Manager Data  MNesting data  Fabrication Jobdata  Feedback data  Shippingdata  Configuration
[ _f 2 _ = X
Selection Phase Trees Previe Import  Dra py Select Phase Template Refresh || Mesting || \weight'Surface Search
. bullder projec Quantity
|
Mew V Save Abort Delete Print i‘—lNextInput Quit
| Project TEST ]
MName Cluantity
=2 ) TEMPLATE 0o -
. & 8 o 01
L BeE e 01 () 0 1
&-[@ gy TEMPLATE2 0 -
-2 & 001 001

Visualizza e modifica

E possibile accedere alle opzioni, visualizzare e modificare i parametri e i dati di
progetti, disegni, assemblaggi e componenti con un doppio clic su di essi nelle liste
principali.

Opzioni progetto

Generale:

Visualizzare e modificare le informazioni generali del progetto.
Progetto - Il nhome del progetto

Descrizione - Descrizione del progetto

Manager — Campo manuale per specificare il responsabile del progetto
Oggetto — Campo di descrizione extra

Scadenza del Progetto - Premere il menu a discesa per scegliere una data di consegna definitiva dal
calendario

Clienti - Fare doppio clic per aprire la lista dei clienti
Tipologia - Consente di scegliere una tipologia di progetto
Progetto modello - Impostare questo contratto come modello (vedi sopra)

Origine - Definisce se il progetto & stato creato importando file 0 manualmente da un utente
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Valore predefinito:

Consente di specificare valori predefiniti per i pezzi che sono aggiunti manualmente in questo progetto

Informazioni:

Mostra informazioni sulla creazione e la modifica, il peso e il numero degli assemblaggi e dei componenti.
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General ' Default value |Information 'Summary 'Toolings ' Add) | Attached d
{ Comment

\Weight 12350718 Kg
Surface 1887.58 m?
\ileight coef for galva 1.00E

Created on 29/07/2014 10:11:07 By NAME

Modified on 05/08/2014 15:24:50 By NAME

Quantity Mumber of definition Status
Component 2022 133 | _Pr:r;E:DB
1
Assembly Mark 858 203
Sub assembly 0 0
Sommario:

Mostra una sintesi del progetto per profilo e categoria. Fare clic sulla scheda a sinistra per passare dai
profili alle lunghezze

|General ! Default value 'Information | Summary 'Toolings ' Adds | Attached d
T Length Quantity Weight “ | | Quantity -

| & 4 Total by profile category |

"5 IcC 636045.77 mm 162 1976558 Kg Profile categories (Quantity)

= LoD 17189179 mm 463 1212.89 Kg E

R 53569459 mm 238 543623 Kg - g
OF 30104.74 mm 118 1108.25 Kg 15
G 14560.00 mm 56 65.44 Kg - F
cm 87584.87 mm 3 505.11 Kg fr— ﬁ
- 660711.78 mm 929 93366.38 Kg ; o R
CT 4588251 mm 27 44730 Kg : =T

| 4 Total by profile :
C CCl00-2-2-22-2-115 43159.02 mm 19 22225 Kg »
C CCl00-2-2-22-2-135 9685.89 mm 3 55.96 Kg
C CC100-2-2-22-2-160 34739.96 mm 7 22689 Kg
® 027 14560.00 mm 56 5544 Kg
T HEAIDD 11207.47 mm 7 126,83 Kg
T HI720-6-10°250 386 mm 2 028 Kg
T IFET0D 32934 65 mm 14 266.77 Kg
T IPE120 £928.07 mm [ 71.84Kg 5
Strumenti:

Una sintesi della quantita totale degli strumenti nel progetto
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Indirizzi

Una lista degli indirizzi che possono essere definiti nel progetto

Documenti allegati:

Utilizzare il Gestore documenti per allegare documenti al progetto
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General Default value (Information (Summary (Toolings (Addresses {Attached documents |
3]
o
8
Opzioni pezzo
Cambiare il nome del pezzo, la quantita, il profilo ecc dalla lista. Lo schermo mostra anche una sintesi
dell'area delle informazioni di creazione e di modifica del pezzo, il peso e la superficie.
b 74 Component: / BAT3 / ../ ../ = B
¥ Mew 5 Save ,".L‘xbort I Delete HPrint PNextlnput @Quit @
Project BAT3 Component |SO7 |:|
Information 'Toolings 'Preview 'Sub assembly 'Profile 'Drilling ' Attached documents
Component 507
Comment |
Quantity 1= [RER
Profile IPE240 (]S
Unit @) Metric (mm) _) Imperial
Length 507060 'mm
\width 0.00 mm
Frer SECTION COPING B Createdon  |29/07/2014 10:11:07 By NAME
Medified on | 05/08/2014 15:32:58 By NAME
Description SOLVE B Vight 1557181 Kg Suface | 46741 m
Material Grade 5275JRG2 [ Mode |
1
Trestment Project Version
Painting
Part
Execution class EXC2
Strumenti:

Elenca il numero dei vari strumenti nel pezzo
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Information | Toolings 'Preview 'Sub assembly 'Profile 'Drilling ' Attached documents
Component 507
iy E Tooling Quantity 1 2 | 3 | 4 | Description Not machine
DRILLING 15 0 0 0 0 (]
Profile IPE240 (=] COFING 2 2666 240 10 0 O
Unit ®) Metric (mm) Imperial 5
Length 507060 'mm
\wiidth 0.00 mm
Group SECTION COPING =
Description SOLIVE |z|
Material Grade S275JRG2
Treatment
Painting
Execution class bz
Anteprima:
Mostra un’anteprima del pezzo. Fare doppio clic nell'anteprima per aprire il pezzo nel Modulo di Disegno
Information ' Toolings |Preview 'Sub assembly 'Profile ' Drilling ' Attached documents
Component 507
Quantity =)
Profile IPE240 ) en
Unit ®) Metric (mm) Imperial I] 5“;‘:“
Length 507060 |\mm
\wiidth 0.00 mm
N =t SCBI0T SCBFO01
Group SECTION COPING L =E -60 - =60 Lan
E] =190 - - ;190
0 1543 3323 5071
Description SOLIVE |z|
Material Grade S275JRG2 _EH
i r
Treatment N 0 5071
Painting (=[]
Execution class Exz 2 14.0 18.0

Sotto assemblaggio:

Se I'elemento € definito con un sotto assemblaggio (Break down part), € possibile vedere la composizione.

40/335



Steel Projects PLM

STEEL PROJECTS® User Documentation

Information (Toalings Preview |Sub assembly Profile (Drilling 'Attached documents
Component S06
Quanity | | | Componert | | | | Quartity Profile Lengt
Q 5062 & 1 PLT9.8 4990,

Profile IPE240 » @ S06_1 £ 1 PLT3.8 4892 ]

I ® Metric (mm) ) mperial 0 506._0 @& 1 PLTE2 4990,

Length 493000 |mm

‘whdth 0.00 mm

Group SECTION COPING D

Bmeie SOLIVE ]

Material Grade S278JRG2

Treatment

Painting

e 22 T —
Profilo:

Informazioni sul

profilo del pezzo.

Information (Toolings ' Preview ' Sub assembly | Profile ' Drilling ' Attached documents:
Component 506
Quantity H =240.00
B =120.00
A=620
Profile IPE240 E=980
_ R =15.00
Unit ®) Metric (mm) _) Imperial Ex=0.00
Tr=0.00 =
Length 493000 |mm Tr1 =0.00
‘whdth 0.00 mm
Group SECTION COPING H ]____
Ex
Description SOLIVE [-]
Material Grade SZ75JRG2 M
Treatment
Fainting
Execution class EXC2
Foratura:

Consente di cambiare il punto di riferimento critico per tutti i pezzi in un dato lato.
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Documenti allegati:

Allegare documenti ad un pezzo usando il Gestore documenti

Operations
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Ulteriori opzioni possono essere trovate dal menu tasto destro del mouse cliccando su specifici Progetti,

Disegni, Assemblaggi e Componenti.

A

B8 Edit Grid Cirl+Ins
== [elete Del
@ Teolbars Ctrl+B
L.F Edit Enter
Let!| Draw Ctrl+D

Add product Ctrl+Maj+P

Copy Ctrl+C
£~ Cutto Length Ctrl+K
N Tools

Refresh 3D

Distribution

.'1- Mew Ins

Creare un nuovo Progetto, Disegno, Assemblaggio e Componente. Vedere “Creare un progetto manuale”

|E Edit Grid

Ctrl+Ins

Permette di cambiare le informazioni nello schermo in cui siete modificando la scheda piuttosto che andare
nella finestra delle singole “Opzioni di modifica - Informazioni”
Quest’opzione puo essere selezionata anche dalla barra degli strumenti nascosta.

Cancellare la selezione corrente

== [Delete

|@ Toolbars

Visualizzare o nascondere la barra degli strumenti nascosta

‘Ht Edit

Del

Ctrl+B

Enter

Aprire le “Opzioni di modifica — Informazioni”. Se si dispone di selezioni multiple, & possibile modificarli tutti
allo stesso tempo. Per esempio, se si vuole cambiare il tipo di materiale di un intero assembalggio allo
stesso tempo, selezionare tutti i pezzi per I'assemblaggio con Shift e clic sinistro, quindi fare clic destro —

modifica.

et Draw
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Aprire il Modulo di Disegno per modificare il disegno del pezzo che é stato selezionato.
Copy Ctrl+C

Copiare un Progetto 0 un Pezzo

&) Master Part Ctrl+M

Definire il pezzo principale dell'assemblaggio. Cid & definito automaticamente durante la creazione o
I'importazione ma questa funzione permette di definirlo manualmente.

i Cut to Length Chrl+K

Questa funzione imposta il pezzo o i pezzi selezionato/i come tagli a misura, cosicché non saranno annidati
in barre nel modulo “Section Nesting”, e quando saranno inviati alla macchina non conterranno informazioni
di taglio. Puo essere utile se si hanno barre di dimensioni corrette e si desidera inviarle alla macchina soltanto
per ulteriori strumenti come ad esempio la foratura.

& Break down beam

e % Check part

& Validate parts

B4 Manufacturing process
B4 Adding auto mark

#l4 Drilling

-

Tools »| #i4 Convert toolings to scribing

Break down beam

Distruzione travi: Convertire travi in piatti.

W Check part
&) \Validate parts

Controllare i pezzi selezionati per fattibilita sulle machine o forzare il pezzo come “pezzo valido”.

fkd Manufacturing process ?
Tooling Walue
= f:a13rkirg

=~ (_) Unspecified

==~ (_) Scribing

- () Leadeut

Ok Xﬁ.bor‘c

Permette di specificate lo strumento utilizzato per marcare il pezzo se c'e piu di un tipo di strumento.

44 | 335



Steel Projects PLM

STEEL PROJECTS® User Documentation

3

#i4  Adding aute mark

Permette di determinare nel software se il pezzo, o il gruppo di pezzi, che sta per essere marcato nella
macchina. Tale funzione richiede di attivare 'opzione associata alle opzioni di WinCN o dell” Export DSTV per
poter funzionare.

(] Drilling - O

Drilling Substituted driling

Nomal, Diameter: 14.0 mm

MNomal, Diameter: 30.0 mm

La foratura sostituira un diametro o cambiera il tipo

s Drilling = =
Drilling Substituted driling
Nomal, Diameter: 14.0 mm -
Nomal, Diameter: 30.0 mm
Type
Normal |Z|
Parameters
Diameter 13 mm
| Delete || Ok |

E necessario fare doppio clic nella linea per aprire la casella proprieta.

| Convert to standard Flats & Convertto plate

/

Convertire i pezzi che sono stati definiti come piatti in piastre o piastre in piatti. Questo € un commando
manuale delle impostazioni standard e permette di cambiare se il pezzo sta per essere fatto su una macchina
lineare o per piastre.

Refresh 3D
Aggiornare la visualizzazione 3D dei pezzi
Distribution ]

Questo permette di vedere la distribuzione di un pezzo nel progetto, e permette anche di vedere se il pezzo
e stato annidato in un determinato nesting (annidamento). Se € cosi, € possibile cliccare su di esso e sarete
condotti al numero del nesting.

Create Revision

Creare manualmente un numero di revisione per il progetto.
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Hkd Convert toolings to scribing
— [Toolings| . | Parameters |
Web cut Cut Angle min 0.00 .
Flange cut Cut Angle min 0.00 i
Macro

v Ok xgbm

Permette di convertire le lavorazioni allo scribing

Creare progetti manuali

E possibile importare un contratto ma anche crearlo da zero con tutte le suddivisioni.

Oltre ad essere in grado di importare progetti da sistemi CAD\CAM di terze parti, € possibile creare progetti
manualmente usando il “Project Manager”, aggiungere la gerarchia progetto richiesta, aggiungere
componenti e disegni di componenti.

Creare un progetto

Dalla lista progetti nel “Project Manager”, cliccare su “Nuovo” L nella barra strumenti in alto o fare
clic con il tasto destro del mouse sulla barra strumenti nascosta o premere sulla tastiera.
Inserire il nome del nuovo progetto nella finestra e premere “Nuovo”

i . )._J- + 7 Case sensitive ||:l'»; '|

‘4 | Project customer | Description Object
BATO1 BUILDING 5P
BE Upper Flatform ENTER CLIENT
Project: /
w BAT3 = M
e fho 1elete A e i
O CHANGE Mew SalEy \;.—.Irhrt Delete Print Mext Input Uﬂmt
0 CONTRA
‘”J Project | MANUAL PR
) &4 TEMPLA
&4 TEMPLA

Potete quindi aggiungere tutti i parametri del progetto ed impostare tutti i parametri richiesti nella finestra
delle “opzioni del progetto”.
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Premere OK per salvare ed avrete quindi un nuovo progetto nella lista dei progetti.

Se avete l'impostazione “opzione di configurazione” per “Auto next tab”, si passa automaticamente nello
schermo “Disegno del “progetto”. In caso contrario, fare clic sul progetto nella lista e premere la linguetta
di disegno.

Austo next tab
Clear selection on action
Job Assembly Mark =
Automatic Master Part Name =
Check automatic master part
Manual Group
Tooling filter (]
Print before Shop drawing =
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Creare disegni

Ogni progetto deve avere almeno un disegno. E possibile utilizzare disegni per agire come fasi o carichi, al
fine di dividere il progetto in sotto-sezioni.

/2 B

Per creare un disegno premere “Nuovo nella barra strumenti in alto o fare clic con il tasto destro

del mouse sulla barra strumenti nascosta ' * o premere la scorciatoia “INS” sulla tastiera. Attribuire un nome
al disegno e cambiare le opzioni di disegno.

Per un progetto di un solo livello basta chiamare il disegno “1” e quindi premere “Avanti”

Creare marcature di assemblaggio

Ogni progetto deve avere almento un assemblaggio. E possibile utilizzare marcature di assemblaggio per
raggruppare component che formano un singolo pezzo fabbricato.

/2 =

Per creare un assemblaggio premere “Nuovo nella barra strumenti in alto o fare clic con il tasto

destro del mouse sulla barra strumenti nascosta ' * o premere la scorciatoia “INS” sulla tastiera.

Attribuire un nome all’assemblaggio e cambiare le opzioni di assemblaggio, inclusa la quantita. Se cambiate
la quantita, il numero totale degli elmeenti nel progetto sara moltiplicato per la quantita degli assemblaggi.

Per un progetto di un solo livello basta chiamare il disegno “1” e quindi premere “Avanti”

Creare componenti
Potete utilizzare lo stesso metodo per aggiungere componenti ai disegni e agli assemblaggi corrispondenti.

Assicurarsi di aver selezionato un disegno e un assemblaggio e che le selezioni sono indicate in blu accanto
alle schede corrispondenti (NB: per ripristinare un filtro scheda, fare clic destro sulla scheda)

Praject MANUAL PRJ L4 Drawing [DRAW “essembly Wark | ASSE X Companent

/e

Per creare un componente premere “Nuovo nella barra strumenti in alto o fare clic con il tasto

destro del mouse sulla barra strumenti nascosta ' * o premere la scorciatoia “INS” sulla tastiera.

Digitare il nome dell’elemento e premere “Nuovo”

Component: BAT / MANUALPRJ / DRAW / ASSE / =
Save Abort Delete Print ext Input @tht 0
Project  MANUAL PR [ 5 ‘

Aggiungere i dovuti dettagli nelle opzioni del menu dell’elemento.
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b = Component: BAT / MANUALPRJ / DRAW / ASSE /
. New v Save xﬁ\bort Delete HF‘rirt @Quit o
Project |MANUAL PR Component  NEWPART =]
Information 'Toclings 'Preview 'Sub assembly 'Profile 'Drilling ' Attached documents
Companent [ newparT )
[C

Quantity 15

Profile (ctsz 15223 FI5)

Unit @) Metric (mm) Imperial

Length 5000.00 'mm

\wiidth 0.00 mm

Frer SECTION EI Createdon  |01/01/0001 00:00:00 By

Medified on | 01/01/0001 00:00:00 By

Description [ Weight 1148000 |Kg Surface 44450 m
Material Grade =

aterial Gr: [C4] { Node

Treatment

Project Version
Painting
Part
Execution class

E indispensabile aggiungere almeno i seguenti dettagli:

e Profilo — digitare il nome del profilo o fare doppio clic nella finestra per aprire la lista dei profili. Iniziare
col digitare il nome e verranno mostrate le opzioni disponibili.

b 24 Component: BAT / MANUAL PRJ / DRAW / ASSE / = =
Hew o Save x,amn Delete Pint g Next Input @amt e
Project MANUAL PRJ Companent |NEWPART =
|Information (Toslings ‘Preview Sub assembly Profile Driling Attached documents

Component NEWFART ]

Quanity =] £, Profile -
Profile [ UC152152°23 Prfile Create
Unit I —

"' ! et D e Profile e e Modiication Date
s 0000 mm 50 c UB7627267173 07/08/201310:22 07/08/2013 10:22
Viidth 0 |mm 351 C UB762°267"197 07/08/2013 10:22 07/08/2013 1022
Group SECTION Gl 352 c UBB3B-292'176 07/08/201310:22 | 07/08/2013 1022

83 c UBB3E292'194 07/08/201310:22 07/08/2013 1022

Descriptian = 354 c UB838°292°226 07/08/2013 10:22 07/08/2013 1022

355 c UBS14°305°201 07/08/2013 10:22 | 07/08/2013 1022

Material Grade SITBIR 356 c UBS14-305°224 07/08/201310:22  07/08/2013 1022

P— 357 c UB9147305°253 U7/08/201310:22 07/08/2013 1022

358 c UBS14°305°289 07/08/2013 10:22 | 07/08/2013 1022
Painting [l

359 C UB914419°343 07/08/201310:22  07/08/2013 1022

380 c UBS147419°388 U7/08/201310:22 07/08/2013 1022
Executionclass X2

L |as1 c UC152+152°23 07/08/2013 10:22
5 C UC152+152°30 07/08/2013 10:

e Lunghezza — Aggiungere la lunghezza del pezzo in mm unita imperiali

e Larghezza - (Solo per profili piani PLT) — Aggiungere la larghezza del pezzo in mm o unita imperiali

e Tipo di materiale- fare doppio click nella finestra per mostrare una lista dei tipi di material disponibili

Tutte le altre opzioni sono facoltative ed alcune sono riempite automaticamente quando avete impostato

questi campi.
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A fine di aggiungere lavorazioni al pezzo,& necessario utilizzare il modulo di disegno.

Sketch officina

Stampare e configurare gli sketch officina

Potete stampare gli sketch officina per i componenti usando i parametri che avete impostato nelle

impostazioni “sketch officina”

Sketch officina individuale

Per visualizzare o stampare un singolo sketch officina, aprire il pezzo nel modulo di disegno con [Disegna] ,
Ctrl+D odoppio clic nell'anteprima del disegno 2D o 3D.

Profile Length
IPE240 2569.70
IPE400 544060
FLT15 560.00
FLT10 160.00
TUBELC-70°70r3 2879.70
TUBEC-70°70r3 285470
L70°7 130.00
FLT15 190.00
IPEZ200 2569.70
IPE240 5070.60
IPE240 5070.60
IPE300 6182.00
IPE270 6130.60
IPE270 6170.00
PE200 439530
PEZ4AN AGGE A0

| ) E—H Component ).) & ¥ [ Case sensitive |
Companert -, Quartity Mesting Quartity
0@ 5 - 2
& 88 ~ 2
0 PL48 Lot 4
W V4 Lot 29
0D & 157 Lot 3
& 160 “ 1
9 c4 o 20
0 PL58 Lt 4
0D & 75 3 2
O & & o8 “ 2
D & & 507 Lot 1
D& 509 @ 2
0D & & 5024 Lt 1
O B¢ 505 - 2
» | D@ o6 & 2
i e | e ana Lk B New s
=l Bl cditGrid Cirl=Ins
Prevew ____FojLiEs Del
_|m| Toolbars Ctrl+B
@ Edit Enter
L& Draw | I
52 Add product Ctrl+Maj+P
EI “ | Copy Ctrl+C
Master Part Ctrl+M
s :u, Cut to Length Ctrl+K
:'132[' X Tools
0 Refresh 2D
Distribution
0

< 14.0 18.0
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Premere il tasto ™

nella barra degli strumenti, Ctrl+P o andare nel “*menu — anteprima”

=] BATO1 Y\ SO16
File Edit View Draw Tooling
Il B S Y =|aMe MEES EHEBREEREEEIEEL: & 3%

Gl =000l &l |44 L% LD

Questo aprira la finestra anteprima dello sketch officina.

=

Premere "Stampa” per inviarlo alla stampante predefinita

o] Preview 1/1

File View Parts

HE)aaaaa

4505.3

Contract: BATO1 BUILDING 5P Frofile: IPEZ200 Grada: 5275JRGZ o
Drawlngt Length: 49955 0.00
Part: 016 Quantity: 2 /082014 | Weight: 111.68 Exael Prajacta
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Disegni multipli

Per visualizzare o stampare disegni di molteplici componenti allo stesso tempo, trascinare i pezzi richiesti
nella finestra” selezione”

Selection a
=7 | Project Job Drawing Assembly Mark | Quantty | Component Preassembly Profile Quartiy | Length Width Treatment Materal Grade | Final Painting
~ v ||BATOY 1 5024 1 5024 IPE270 1 6180.60 S275JRG2
PR 1 5025 2 5025 IPE270 1 6170.00 S275RG2
x BATO1 1 S03 2 509 IPE300 1 618200 S275JRG2
BATO1 1 08 2 08 IPE240 1 507060 S275IRG2
T || BATO1 1 o7 1 507 IPE240 1 507060 S275IRG2
o
| ]
Parts Messages
Preview

Impostare i filtri necessari se volete filtrare la selezione in basso

Questo aprira tutti i pezzi selezionati nella finestra di anteprima disegno

*

_ ') e poi premere “Azione”

Assicurarsi che l'icona “sketch officina” sia spuntata

Utilizzare le frecce laterali per visualizzare i vari elementi
= Preview 3/11 -8

File View Parts

HS aaaaq

[
- l

Contrac BATO1 BUILDING SP Profile: IPE270 Grade: 5275JRG2
Drawing: 1 Phase 1 Length: 6180.6
Part: 5024 SOLIVE Quantity: 1 07,/08/2014 | Weight: 292.9342 Htaal Projacta

Premere “Stampa tutto” per stampare tutti i documenti in uno solo 0"“Stampa” per stampare la
visualizzazione corrente.
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File | View Parts
Save
Save all

Ctrl+5

Prototype

Print

Ctrl+P

rnnt a

Options Ctrk+0

Stampa report

Stampare pezzi, assemblaggi.... lista
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E possibile stampare dei report per i vari componenti e tutti gli articoli dei vostri progetti.

Selezione multipla

Per visualizzare o stampare report di diversi componenti allo stesso stempo, trascinare i dovuti pezzi nella

finestra “selezione”

|Selection [}
[ sob | Drawing Assembly Mark | Guantty | Component Preassembly Profile | Quantty | Lengh Wickh Treatment Materal Grade | Final Painting
1 5024 1 s024 1PE270 1 618060 S2750RG2
1 5025 2 5025 IPE270 1 6170.00 S2750RG2
1 509 2 509 IPE300 1 6182.00 S2Z75JRG2
1 s08 2 so8 IPE240 | 507060 S2750RG2
1 507 1 s07 IPE240 | 5070.60 S2750RG2
i
Parts / Vessages

Assicurarsi che l'icona “sketch officina” sia spuntata

Questo aprira il modulo di report.

Tools

e poi premere “Azione”

Steel Projects PLM - Reports

ja
O Project Data  Project Manager Data _ Nestingdata _Fabrication Jobdats _Fesdback dz hipping ¢: Configurati

Utilties  Projectmanager | Reports

[ | &7

POF  Excal Word Print || Filter
| Exort Bort Bort I |

" [
[otew o s x.dmn e Delete B Print (i Next Input Ouuu

| @ Paristng] abx
e e (e« FHrrue
Name Language I Main Report ‘
Parts
@ Partlisting Engiish 07/08/2014
- Project BATO1 BUILDING SP Manager
9 Drawing 1 Phase 1
Order
. . . Page 10f 1
Steel Projects List of pieces
Component Profile Material Grade | Qty [Length |Width |Weigh | Surface |  Remark
7 IPE450 S275JRG2 1| 823840 0.00] 639.05 1322
S5E PITS SIHIRGE B I L ] S
5078 TPET00 SIIIRGZ 5[ 302870 [ EZE A
S021 IPE100 $235JRG2 2 547.55 0.00] 4.44] 022
075 TPEZ70 SIRG TT80.60 TO0] 2225 53
Vg PLTS SIIIRGZ 5[ 2500 2030 18| 007
Total Drawing 12529 342
Total Project 12529 342
Total 12529 342

Free help authoring environment
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Progetto

Creare o modificare un progetto

La scheda progetto permette di visualizzare o creare nuovi progetti e visualizzare o modificare le opzioni dei
progetti esistenti, senza dover andare nel modulo “Project Manager”

Digitare il nome del nuovo progetto che si desidera creare e premere “Nuovo” o [TAB]

@ s Steel Projects PLM - Project

Project Data  Project Manager Data  Mestingdata  Fabrication Jobdata Feedbackdata  Shippingdata  Schedulingdata  Configuration  Utilities

X M_‘ - : % w7 [ 4
‘U q \.\_}\ [ | @ ‘ l' Vr‘l il
Import Project || Contract Project || Fabrication Section Plate Shipping || Production Analysis || Provisiond Production
| . || manager || || Job  Mesting nesting || || manager || scheduling scheduling
EF N Sa K rbort Delet Print Next Input ’ Quit
pNew Ve x o, Delete H rint | (== Next Inpu o ui
‘ Project (NEW] [

Confermare con [OK]

3

Ef:} Do you want to create

Potete quindi aggiungere le opzioni del progetto richieste. Le istruzioni sono le stesse che nel Project Manager
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General 'Default value 'Information ' Summary ' Toolings 'Addresses ' Attached documents
Project NEW Contract [
Description | ' Phase 2
Manager Material Grade Upgrade [
Object Profiles Upgrade [
Final Date of the Proj | / / [=] | Projectcustomer
Customer EIE‘ Template project (]
Typology [ Origin Manual project
Execution class Excz

Per aggiungere ulteriori dettagli al progetto, & necessario farlo nel modulo “Project Manager”

Visualizzare o modificare progetti esistenti

Fare doppio clic nella casella del progetto per aprire la lista dei progetti esistenti.
Scegliere dalla lista quello richiesto o digitare nella nuova finestra per filtrare la selezione. Premere OK.
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@ Project  Data Project Manager Data  Mestingdata  Fabrication Jobdata  Feedback data  Shipping data Scheduling dat

- ~ .
-~ M' ‘“\\\ ] oy e
S 5 1 i“ | ] | Ty il
Import Project Contract Project || Fabrication Section Plate Shipping || Production Analysis || Provisiona Preduction
manager Job Mesting nesting manager scheduling scheduling
Mew Save . Abort Delete Print Mext Input i Qwit
. F 2 — s \
| Project
E_.-%
Project
In + | Project
1 BAT1
2 TEMPLATEZ
4 CONTRACT & PHASES
5 TEMPLATE1
12 BATZ
13 BAT3
14 BATOT
15 CHANGENAM

Potete quindi modificare e salvare tutti i dettagli, o cliccare nella scheda riassuntiva per vedere una sintesi
del progetto senza dover andare nel modulo “Project Manager”

General 'Default value 'Information 'Summary 'Toolings ' Addresses ' Atached documents

Project BAT1 Contract TEMPLATE2 CJE=N
Description Upper Platform Phase (]

Manager Material Grade Upgrade O

Obiject ENTER CLIENT Profiles Upgrade =]

Final Date of the Proj. |/ / El Project customer B&

Customer SESE n Template project (]

Typology (=] Origin Tekla Structures

Aborted O Execution class EXC2
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Lancio in fabbricazione

Aprire la lista “lancio in fabbricazione”

La schermata del lancio in fabbricazione mostra una lista di tutti i lavori / nesting che sono stati gia creati e
permette di visualizzarli, modificarli e rinviarli in produzione. E possibile creare un lancio in fabbricazione
selezionando dei pezzi ed inviandoli alla finestra “selezione” o nel modulo “Project Manager” o nel modulo
“ Production Manager”.

Un lancio in fabbricazione & descritto come un gruppo di pezzi che sono parte dello stesso progetto (o di
multi progetti) a cui volete applicare il nesting e spedire in produzione allo stesso tempo.

La funzionalita dello schermo & diversa, a seconda che abbiate o meno il modulo “Production Manager”. Se
si dispone di questo modulo, € anche possibile monitorare lo stato della produzione e gestire il flusso di
lavoro dell’azienda.

Schermata “Lancio in fabbricazione” senza Production Manager - Backup e gestione dei section
nesting

Schermata “Lancio in fabbricazione” con Production Manager — Inviare in produzione, gestione del
flusso di lavoro, calcolo del tempo di lavorazione, feedback sul tempo per un pezzo

Navigazione del lancio in fabbricazione

La schermata del lancio in fabbricazione viene visualizzata in un formato a schede, con la visualizzazione
predefinita che mostra un elenco dei lavori correnti. E possibile selezionare un lavoro specifico e la scheda

nella finestra dei componenti per visualizzare un elenco dei componenti e la finestra del taglio ottimizzato
che mostra i dettagli del risultato dei vostri nesting.

Lancio in fabbricazione

La scheda del lancio in fabbricazione elenca tutti i lavori che sono stati gia creati e ne mostra i dettagli.

Il taglio barre ottimizzato permette di visualizzare il totale dei pezzi a cui € gia stato applicato il nesting.
Rosso = nesting non applicato; Arancione = in attesa; Verde= nesting effettuato.

La barra di produzione indica lo stato di produzione dei pezzi. Vedere “Production Manager”

Se i pezzi sono nel “Section Nesting”, allora il numero (o i numeri) & indicato nella colonna di taglio
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@ ¥ Tools Steel Projects PLM - Fabrication Job
Project Data  Projest Manager Dot Nestingdata  Fabrication Jobdata  Fesdbackdata  Shippingdata  Schedulingdats  Configuration _ Ulties  Fabrication Job
ChPLpEdWOULeTFOY @ -
- = | el L
(' = — | &l N 87 ‘3)
Refresh Tree Preview Section Plats  Check Workload Filter St Import Stock
Nesting nesting =
New Save Abort Delete Print Next Input (‘)Quit
i . [a) = =
A Eobrication Job  SELECT13 e s ERE Optimize Cutting
St —
i (i == | Fabrication Job P % ¥ [O)Casesensitive || & -
Fabrication Job | Optimize Cuting | Stock Production Project Cutting Sheet Description Crestion User | Creation Date
SELECT15 1 ] BAT1 13 sp 05/08/2014 11:0.
SELECT14 [ BAT1 12 sp 05/08/2014 11:0.
> SELECT13 | BAT1 " sP 05/08/2014 11:0.
SELECT12 [ BAT1 0 sp 05/08/2014 11:0,
&  SELECT2 | 2 SP_ADMIN 13/06/2014 162

Composizione

Se si clicca su un particolare lancio in fabbricazione, e poi sulla scheda “composizione”, verranno elencati
tutti i pezzi che fanno parte di quel lavoro. Anche il taglio ottimizzato e le schede di produzione sono attive
in questa scheda e mostrano i dettagli dei singoli pezzi.

O i Toois Steel Projects PLM - Fabrication Job - a
Project Daia ProjectManager Data  Nesting data _ Fabrication Jobdata _Feedbackdata Shippingdata _ Scheduingdata _ Configuration _ Utiiies | Fabrication Job
—~ = ) g WIE
CERgIZCtwWeOLLeTFO®LaY
Refresh Tres Preview 1‘"’3 r:s?re‘g k Wurk\uad‘ Filier H State <|\mwr\ Stock
[l o PR ot | Dt B Print Next Input Uq.m 0
A Fabricstion Job SELECTIS | Composition BATI... 2= Cutting ab
Project Draning Assembly Mark | Phass Jobo Componert -, | Profls Growp Quantity Length Width Optimize Cutting | Production
» W BaTt 16 UC203203°46  SECTION 1 2647.30 [
« BATI M7 UB203°13325  SECTION 1 3800.00 [
+/ BATI g UB203'133'25  SECTION 1 3800.00 [
+ BAT M6 UB203'133°25  SECTION 1 6000.00 ]
/ BATI M12 UC203°203'46  SECTION 1 4780.70 I
« BATI s UB203°13325  SECTION 3 1550.70 ]
+/ BATI M3 UC203°203'46  SECTION 1 107730 ]
+/ BAT M5 UB203'133°25  SECTION 1 6000.00 [
/ BATI M1 UC203°203'46  SECTION 3 2647.30 I
& BATI M3 UB20313325  SECTION 1 3800.00 ]
+/ BATI M4 UB203°13325  SECTION 1 3800.00 ]
+/ BATI M2 UB203'133'25  SECTION 1 6000.00 [
+/ BATI i UC203203°46  SECTION 1 478070 ]
& BATI 15 UC203°203°46  SECTION 1 07730 ]
« BATI M4 UC203°203°46  SECTION 1 2647.30 [
+/ BATI M1 UB203'133'25  SECTION 1 6000.00 [

Ottimizzare il taglio

La scheda di ottimizzazione taglio mostra un riepilogo di tutti nesting che fanno parte di questo lavoro.
Tutti i pezzi che non sono stati annidati sono elencati come "non elaborati"

@ s Tools Steel Projects PLM - Fabrication Job
Project Data  ProjectManagerData  Nestingdata  Fabrication Jobdata  Feedback data  Shippingdata  Schedulingdata  Configuration  Utiliies | Fabrication Job
= ‘Ei E! Int= ‘“ e Z0 "‘E-e
(' = g — OO et |
Refresh Tree Preview Seclion Plate & Workload Filter Import  Stock
Nesting nesting
New Save Abort Delete Print Next Input (.)Qum
X - I\ = Qugl
A Fabrication Job  SELECT1S * Compasition BATU./ofeuf o /MIG il opsimize Cutting
B k&
Expand Collapse
Mumber Profile Material Grade Length \efidth Quanity. Produced Quaniity | Stock
E- 5% Section Nesting
B 55 Cutting Sheet 13 To Produce
B Bar 1 UC2037203°46 S275IR 12000.00 1 0 Purchase
Project Component Drawing Assembly Mark Quantity
i~ BAT1 M10 1
i~ BAT1 M1 1
BAT1 M13 1
BAT1 m1a 1
B Bar2 UC203°203°46 S275IR 12000.00 1 o Furchase
& Bard UC203°203°46 S275IR 12000.00 1 ] Purchase
¥ Bars UB203°133°25, S275IR 12000.00 1 ] Purchase
& Bar§ UB203°133°25, S275IR 12000.00 1 ] Purchase
¥ Bar§ UB203°133°25 S275IR 12000.00 1 ] Purchase
g Bar 7 UB203°133°25 S275IR 12000.00 1 o Furchase
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Barra strumenti del lancio in fabbricazione

@ B Tooks
Project Data  Project Manager Data  Nestingdata  Fabrication Jobdata  Feedback dsta  Shipping data  Schedulingdata  Configuration  Utlities | FabricationJob

CELpECHMWOCLTOZa Vi

|
Refresh Tree Preview Section Plate Check Workload . Import  Stock
‘ ey e ‘ Filter H State |

G

Refresh

=
=
Tree

| Attivare la finestra del menu ad albero

Preview

Aggiorna lo schermo

Quando nella scheda “Composizione” potete vedere I'anteprima dei componenti

Nt

Section

Nesting . . .. . — . .
Creare un nuovo nesting di barre per tutti i pezzi non annidati nel processo di lavorazione

selezionato

hl=
—

Flate
nesting

Check

Creare un nuovo nesting di piastre per tutti i pezzi non annidati nel processo di lavorazione

Se sono stati modificati dei pezzi nel lancio in fabbricazione, premere questo tasto permette al
Sistema di controllare potenziali problemi con il routing.

W

Workload permette di creare e di inviare in produzione tutti i pezzi non annidati nei vari lavori

F .-'"f-: H I&-El
ey

|
‘ Filter

Filtro per la lista : Nessuno, Profilo, Progetto, Cliente, Stato
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oY a

‘ State

‘ Filtro per la lista: nessuno, in attesa, finito

‘ Import: Creare una selezione di lancio in fabbricazione usando un import configurato

e g

Stock

Aggiungere una colonna alla scheda lavoro per poter vedere lo stato dello stock.

= b
O Project Data Project Manager Data  Nestingdata  Fabrication Jobdata  Feedback data  Shipping data Scheduling data

CEPypglEwe@ClheTFOo®¥av

Refresh Tree Preview Section Plate Check Wnrklnad‘ Filter “ Import

Mesting nesting

§
[ew Fve Abort Delete Print MNext Input Quit
N v e — g ' - U

%Fabrication lzlx SELECTI1S | Com position

o8 '_'H Fabrication Job Q £ ¥ O Casese
Fabrication Job Ciptimize Cutting Stock Cutting Sheet
» seLectIs —L— &
SELECT14 F— BAT1 12
SELECT13 L ] BATT i
SELECT12 F— BAT1 10
&  SELECT2 i | 2

Lancio in fabbricazione: modifica opzioni

Se fate doppio click su un lancio in fabbricazione nella stessa lista, viene aperta la schermata delle opzioni
di modifica

Generale

Cambiare il nome del lavoro o aggiungere una descrizione o un commento.
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- Fabrication Job = E

Informazioni

& Fabrication Job

05/08/2014 11:06:41

05/08/2014 11:06:41

Mostra informazioni sul tempo e sull’'utente che ha creato e che ha modificato per ultimo il lavoro.
Composizione

Mostra una lista di elementi che costituiscono il lancio in fabbricazione.
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Y

P

brication Job

Fabrication Job | SELECT14 =
General 'Information | Composition
Project Dirawing Aesembly Mark Component Phase Job Quantity Delivery [i
» BAT1 1 B2 M16 2
BAT1 1 B2 M7 1
BAT1 1 B2 Ma 1
BAT1 1 B7 M16 2 =
BAT1 1 BE7 ME 1
BAT1 1 B7 M12 1
BAT1 1 B7 M3 2
BAT1 1 B7 M13 1
BAT1 1 B7 M5 1
BAT1 1 BE M10 2
BAT1 1 B& M3 1
BAT1 1 B& M4 1
=0 il

E anche possibile aggiungere ulteriori elementi da progetti esistenti al lancio in fabbricazione a partire da

questa schermata. Per farlo, premere licona L Questo apre una finestra per selezionare il nome del
progetto. O si digita il nome nella finestra o si fa doppio clic per far apparire la lista.

Questo mostra un elenco di tutti gli eleemnti disponibili. Per aggiungerne uno, selezionarlo nella Isita e
premere “Aggiungi”.

Fabrication Job

oo o save P sbor Delete [l Prnt gl Next Input (.jc:uit

P

FabricationJob |SELECT14

=

General 'Information |m
2 & ¥ [ Case sensitive &
Drawing Assembly Mark Component Phase Job Quantity Delivery C
1 B3 M16 2
1 B8 M7 1
Composition = [=
Project BATZ
Project Component Drawing Assembly Mark Phase Job Profile Material Grade Treatmert Le
BATZ ARD1 1 ARD1 CC100-22-22-21... 5235JRG2 45
BAT2 ARD10 1 ARD1D CC100-2-2-22-2-1... 5235JRG2 33(
BAT2 ARD11 1 ARDT1 CC100-2-2-22-2-1... 5235JRG2 190
BAT1 - BAT2 ARD1Z 1 ARD1Z CC100-222221... 5235JRG2 14
BAT1 BAT2 ARD13 1 ARD13 CC100-2222-2-1... S235JRG2 140
: BAT2 ARD14 1 ARD14 CC100-2-2-22-2-1... 5235JRG2 157
BAT2 ARDZ 1 ARD2 CC100-2222-21... 5235JRG2 60"
BAT2 ARD3 1 ARD3 CC100-2-2-22-2-1... 5235JRG2 29¢
BAT2 ARD4 1 ARD4 CC100-2-2-22-2-1... 5235JRG2 18(
T—‘ BAT2 ARDS 1 ARDS CC100-2-2-22-2-1... 5235JRG2 2
'BAT2 ARDE 1 ARDE CC100-22-22-21... 5235JRG2 471
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Lancio in fabbricazione: Menu clic destro del mouse

= Mew Ins
Bfl| EditGrid  Ctrl+ins
== [Delete Del
Toolbars Ctrl+B
£ Sendto preduction
) Check part

@ Finish

+ Nuovo — Aggiungere ulteriori elementi

Modifica — Inserire dati direttamente nella scheda

Elimina — Eliminare il lancio in fabbricazione e tutte le informazioni al suo interno

Barra degli strumenti - Mostra \ nasconde la barra degli strumenti nascosta

Inviare in produzione — Se avete “Production Manager”, utilizzate quest’opzione per passare alla
schermata “inviare in produzione”

Controllo pezzi — Applicare I'opzione di controllo ai pezzi

Fine — Definire il lavoro come “finito”

Modulo - Section Nesting

Il modulo principale per ottimizzare il nesting di barre

II modulo “Section Nesting” permette di annidare gli elementi in barre lineari per accelerare gli acquisti e il
processo produttivo.

Il modulo usa l'impostazione di parametri nelle opzioni “Dati Nesting”

Per creare un nuovo section nesting normalmente non dovreste farlo accedendo direttamente a questo menu.
I nuovi nesting sono normalmente creati o nel Project Manager, trascinando i pezzi necessari nella finestra
“selezione” ed attivando l'opzione di section nesting e premenzo “azione”, o nel Production Manager nella
schermata “Avviare in produzione”.

Utilizzare questo menu per modificare nesting di barre esistenti. Per fare questo digitare il numero di foglio
di nesting, o fare doppio clic nella finestra e scegliere il nest dalla finestra e premere OK.
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3 -
Project Data  Project Manager Data  Mesting dats  Fabrication Jobdata  Feedback data  Shippingdata  Scheduling dats  Configuration  Utilities | Section Nesting

L ’1 |4
Preview || \Workstations || Reports Automatic Import Export Production  Edit Bar's  Filter
Time Input nesting Order

==
leew Save Abort Delete Print Next Input @Quit
F Y —

| Section Nesting
a - IS

Cutting Sheet

MNES_ID | Cutting Sheet Creation Date Modification Date
20 10 05/08/2014 11:04  05/08/2014 11:04
22 1 05/08/2014 11:06  05/08/2014 11:06
24 12 05/08/2014 11:07  05/08/2014 11:07
2% 13 05/08/2014 11:08  05/08/2014 11:08

v’/’ Ok x,nbun

Questo aprira il modulo “Section Nesting”. In alternativa questo modulo si aprira automaticamente se si
elabora con il Project Manager o con la schermata di “Avvio in produzione”

Barra degli strumenti del Section Nesting

3) ° Tess i - Section Nesti
J'\a\ Steel Projects PLM - Section Nesting |..|(@

Schedulingdats  Stockdata  Configuraion  Ulities | Section Nesting

L w & o O v wi&

Preview | Workstations | Reports Automatic Import ProductionTime Remaining Edit Bars Filter

Input Parts  nesting Order
@,

Preview  Aprire la barra / pezzo in anteprima 2D /3D

W

Wworkstations

Project Manager Datz  Nesting data c data  Feedbackdata  Shipping data

Aprire una scorciatoia verso la configurazione della postazione di lavoro

Reports
Creare un elenco di barre e report di nesting con la finestra “Report”

Automatic
Nesting automatico dei component nello Stock, barre rimanenti ed acquistate usando il “Section

Nesting automatico”
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e Import di barre nello stock usando un “Import Stock” configurato.

e

o

Production Time

Input Permette di inserire il tempo di produzione speso per produrre ogni barra (Disponibile con il
modulo Production Manager).

%

8

Remaining

Fars  attivare un filtro per visualizzare solo i pezzi che devono essere annidati

W

Edit
nesting Modificare il nesting usando il “Nesting manuale”

Bar's
Order - Cambiare I'ordine delle barre e creare raggruppamenti per sistemi di handling automatico

«

Esporatre le barre verso la produzione (Solo per Parts Manager e Project Manager)

4 "'
£
al

Filter

\Profile - | |Equal - | [ub |

Impostare un filtro per visualizzare soltanto alcune informazioni nella finestra principale.
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Layout del Section Nesting

—

| modulo utilizza una multi finestra, con layout a schede, simile al Project Manager.
Barra delle scorciatoie

Barra delle azioni

Finestra principale, i vostri elementi, lo stock e le barre sono visualizzati.

Qui & possibile avere un’anteprima 2D o 3D per componenti o barre

Questa scheda mostra un riepilogo generale dei risultati di section nesting

La finestra di ottimizzazione del taglio mostra le informazioni specifiche per ogni barra annidata.

Steel Projects PLM - Section Nesting

Tools
©
Project Data  Project Manager Data  Nestingdate  Fabricafion Jobdata  Feedbackdata  Shipping dafa  Scheduling data  Configuration  Utiliies | Section Nesting

G A 23
Wi
Edl  Bars Filer
nesting Order

. Savo 1 S L] e e
New Save| J Abort Delete Pint gl Neat Iput Unm«

‘ Section Nesting 11 =]

| &5 Component (€5 Stock (€5 Optimize Cuting 4 b |Optimize Cutiing 3|
‘Composition
Project Component Drawing Assembly Mark | Phase Job Worksiation Profe Matericl Grade | Treaiment Quartiy Lengih el (0TS b @
BATI G SAWDRILL UC20320346  S275IR 4 264730 . || |
Project Drawing | Assembly Mark | Component | Profile| M
BAT1 M7 SAWDRILL UB203°133°25 S2750R 1 3800.00 1
BAT1 M6 SAWDRILL UB203°133°25 S2T5R 1 6000.00 1 ? BATL LiE
BAT1 M12 SAWDRILL UC20320346  S2/AR 1 478070 1 Ul o
BATI [0E SAWDRILL UC20320346  S275IR 1 1077.30 1 @ BaTi wis
BAT1 M10 SAWDRILL UC203°203°46 S2750R 3 264730 3
BAT1 M4 SAWDRILL UB203°133°25 S2T5R 1 3800.00 1
» BAT1 w15 SAWDRILL UC20320346  S2T5IR 1 107730 1
|Preview 7]
[20 preview| [30 previev|
= ) e () & @
-102 = =
o CE@QQHD
, 102
_N6a 1077
-2z
- < < I} >
Composition
= 192
664 1077 Nesting parameters
102
General
‘.LV outis
, 102
064 1077

(General | Optimize Cutting
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Finestra principale

La finestra principale € costituita da tre tabelle.

Componente — Elenca tutti gli elementi che sono stati inclusi nel section nesting. E possibile vedere tutti i
dettagli provenienti dal Project Manager, inclusi il progetto, la postazione di lavoro e i dettagli sulla quantita.

|ﬁCompmem ({2 5tock (53 Optimize Cutting

Project Compaonent Drawing Assembly Mark Phase Job Warkstation Profile Material Grade Treatmert Quantity Length
BAT1 M16 SAWDRILL UC203°203°46 S275JR 4 264730
BAT1 M7 SAWDRILL UB203*133°25 5275R 1 3800.00
BAT1 ME SAWDRILL UB2037133°25 S278JR 1 6000.00
BAT1 M2 SAWDRILL UC203°203°46 5278JR 1 4780.70
» BAT1 M13 SAWDRILL UC203°203°46 5275)R 1 1077.30
BAT1 M10 SAWDRILL UC203°203°46 S275JR 3 264730
BAT1 M4 SAWDRILL UB203*133°25 S275JR 1 3800.00
BAT1 M15 SAWDRILL UC2037203°46 5275JR 1 1077.30

Se si clicca su uno degli elementi, si aprira la scheda delle opzioni dell’elemento e non si possono fare
modifiche qui; per farlo occorre tornare al Project Manager.

= Component = &
Mew Save Abort Delete Print F_ Next Input ' Quit D
e —

Project |BATT =] Component |M13 = (a
Information ' Toclings 'Preview 'Sub assembly 'Profile 'Drilling ' Attached documents
Component M13
[C |
Quantity
Prefile UC203°203°46
Unit @) Metric (mm) Imperial
Length 107730 \mm
\nhidth 0.00 mm
T SECTION [:I Createdon | 02/09/2013 14:51:57 By TEKLA XML
Modified on | 13/06/2014 16:14:00 By SP_ADMIN
Description BEAM [-] Weight 496635 Ko Surface 12808 m
Material Grad S275IR
aterial Grade p | Node |

Treatment

Project Version
Painting

Part
Execution class EXC2

Stock — La lista dello stock all'inizio & vuota. E possibile aggiungere lo stock alla lista per usarlo nel nesting
o, se la lasciate vuota, il nesting usera soltanto lunghezze acquistate utilizzando le migliori lunghezze
disponibili.

T Component [ Siock {53 Optimize Cutting

B2
T8 = 4+ & ¥ [0 Case sensitive |
Profile Material Grade Treatment Length Quantity Used quantity Storage location | Warehouse Casting Comment 1 ey
o UC20320346  S2TRIR 12000.00 4 3
D 0 Uc203203@6  S27EIR 12100.00 1 0
& UB203713325 5278JR 12000.00 2 bl

67 /335



Steel Projects PLM

STEEL PROJECTS® User Documentation

Ottimizzazione taglio — Questa scheda mostra i risultati del nesting

‘ﬁCDmpunem 12 Stock |f;§npﬁnizecmiug

Bar N* Profile Material Grade Treatment Workstation CQuantity Length Remnant {mm) Remnant (i) Scrap fmm)
3 =) (=R UC203°203°46 S$275R SAWDRILL 1 12000.00 836.400 697
: BAT1/. /. /M12 1 4780.70
> BAT1/..A../M10 2 2647.30
BAT1/../../M15 1 1077.30
== 2 UC203°203*46 S273R SAWDRILL 1 12000.00 320.300 267
b= 3 UC203°203°46 S275R SAWDRILL 1 12000.00 9348.300 77.90
=] 4 UB203"133°25 S5278R SAWDRILL 1 12000.00 2193.400 18.28
P 5 UB203133°25 S275R SAWDRILL 1 12000.00 8195.600 68.30
Anteprima

Questa finestra mostra un‘anteprima del pezzo o della barra, a seconda della vostra selezione nella finestra
principale.

Per mostrare una visualizzazione 3D, & necessario aver attivato I'opzione nelle impostazioni di configurazione
locali.

La funzionalita della finestra & la stessa della finestra anteprima pezzo nel Project Manager.

|Preview [

|2D preview] 3D preview

pu— | —\ G (N B8
- El @l ©\S i3 @J &8

Informazioni generali

Questa scheda mostra un riepilogo generale dei risultati del section nesting.
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General
Statut To Produce
Guantity Length FRemnant length Scrap length

Total L7 G0000.00 mm 20834.00 mm (34 0.00 mm (0.00%)
| 4 Total by profile categary

I 5 £0000.00 mm  20834.00 mm (34 0.00 mm (0.00%)
| 4 Total by profile

T uczoz203. 3 36000.00 mm  10505.00 mm (29._.  0.00 mm (0.00%)

I UB203133 . 2 24000.00 mm  10285.00 mm (43 0.00 mm (0.00%)
| 4 Total by bar type

1" Stock 3 36000.00 mm  10505.00 mm (29 0.00 mm (0.00%:)

i Purchase 2 24000.00 mm  10325.00 mm (43.. 0.00 mm (0.00%)

4| ]

_|Genera| "Dpﬁ mize Cutti ng|

Ottimizzazione taglio

La finestra di ottimizzazione taglio mostra specifiche informazioni per ogni barra annidata.

Generale — La scheda generale mostra informazioni generali sulla barra annidata che avete selezionato. Il
tempo previsionale & mostrato soltanto se il modulo Production Manager ¢ attivato.

L'identita residua € generate automaticamente da SPPLM; cid piod essere utilizzato per marcare i resti al fine
di mantenere la tracciabilita.
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General

Quantity
Comment
\workstation

Forecast time

=

SAWDRILL

Profile
Material Grade
Treatment

Length

\warehouse
Storage location

UC203°203°46 (=

S275JR

12000.00 mim

Composizione — Questa scheda mostra | pezzi che sono annidati nell’attuale barra selezionata. E possibile
cambiare manualmente l'ordine nella barra trascinando l'ordine deli pezzi. Ed & possibile visualizzare e

cambiare la rotazione del pezzo usando le funzioni Hl Te

Composition
CRAK]
Project | Drawing | Assembly Mark | Component | Profile | Material Grade | Treatment

@ BAT1 M12

@ BAT1 M10

@ BAT1 M15
Moy
Sou

4| Ml 3
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Parametri del Nesting — Questa scheda mostra i parametri che sono stati assegnati al pezzo. Essi
provengono dalla configurazione della postazione di lavoro ma possono essere disattivati nella barra

cambiando qui:

Nesting parameters
First Cut 40.00 mm
SawDisk Thickness 220 mm
Distance Cuts Mat f 40.00 mm
End Bar Scrap 40.00 mm
Add saw/disk thickness
iffirst cut —
Remnant Fincher scrap [~
Optimise flange cut
Maxamum Scrap 0.00 mm

Menu tasto destro

Ci sono ulteriori opzioni per la scheda della finestra principale che sono accessibili dal menu del tasto

destro del mouse.

Elemento

== Mew Ins
B8 EditGrid  Cirllns
== Delete Del

Q Toclbkars Ctrl+B
Property Ctrl+P
I,I» Build cut to length
Part grouping

Phase grouping

Workstations
SAWDRILL

h Lock
m' Unlock

e Nuovo - Aggiungere un nuovo pezzo predefinito con o senza lavorazioni

7117335



o
u j

Steel Projects PLM

STEEL PROJECTS® User Documentation

-

S

M/
£

e Modifica scheda — Modificare le opzioni di un elemento nella scheda piuttosto che nelle pagine delle
opzioni individuali

e Elimina - Elimina la selezione corrente da questo foglio di section nesting

e Barra degli strumenti - Visualizzare \ nascondere la barra degli strumenti nascosta

e Proprieta - Apre un'ulteriore pagina di proprieta che permette di impostare opzioni individuali per ogni
componente. E possibile ignorare le simmetrie e le rotazioni disponibili e assegnare una proorita al pezzo.
Il nester automatico dara precedenza ai pezzi con alta priorita (1 & la priorita pil elevata) nei risultati di

nesting.
- Parts Properties ?
Priority = E
Symmetry / Rolabon 'Matenal Grade
1 an’ . =
A 7| X Symmetry [f /| Rotation 30
1
:j_ | Y Symmetry
(XY X0 Symmetry
Project Component Workstation Length
3 BAT1 M4 SAWDRILL 3800.00
BAT1 M10 SAWDRILL 2647 30
BAT1 M13 SAWDRILL 1077.30

W Ok x Abort

Costruire taglio a misura — Quando quest’'opzione € selezionata, I'elemento non sara annidato in una
barra di stock separata ma sara inviato al taglio a misura. Se viene aggiunta una barra stock nell’elenco dello
stock con la stessa lunghezza, & questa che verra usata. In caso contario otterrete la lista delle barre taglio
a misura nella Isita degli acquisti. I pezzi di taglio a misura sono inviati alla macchina senza strumenti di taglio
né sfrido barra anteriore o posteriore.

Blocca \ Sblocca — Bloccare temporaneamente dei pezzi per non renderli disponibili al section nesting
automatico. Cio ¢ utile se si desidera annidare alcuni elementi prima rispetto all'ordine o separarli da altri
elementi nello stesso foglio.
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>
.

Stock

.'1- Mew Ins

B8 Edit Grid Ctrl+Ins

== Delete Del

@ Teclbars Ctrl+B
Edit

Build butt welding
Duplicate Ctrl+Maj+D

M| Lock Crl+L

m | Ynlock Ctrl+U

e Nuovo — Aggiungere alcune barre stock nell’elenco dello stock per renderle disponibili per il nesting.
Selezionare i dettagli richiesti o digitandoli nelle finestre o facendo doppio click per vedere la lista di quelli
che sono disponibili.

I parametri indispensabili sono il profilo, il tipo di materiale e la lunghezza.

nw

Il tipo di barra predefinito & barra stock ma potete assegnarle un tipo diverso come “barra rimanente” o
barra acquistata”. Questi tipi sono utilizzati dal nester automatico per usare varie priorita.

b Stock
L ey :- :Delete Previous Mext v Close
T - ﬁ_ y
General 'Detail
Profile | Type Stock [-] ®) Metric (mm) Imperial
Material Grade S275JR Project 4]
Treatment Length 0.00 mim
Quantity 15

Nella pagina dei dettagli potete aggiungere ulteriori informazioni da utilizzare per la tracciabilita e il nesting
avanzato tramite la posizione di caricamento o di stoccaggio.
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g
h Stock ?

l_'_New -Delete ﬁ Previous lext OCIDSE

General | Detail

Warehouse
Storage location

Casting

Comment

e Modificare scheda — Aggiungere ulteriori barre o modificare quelle esistenti usando il formato scheda
piuttosto che la pagina delle opzioni individuali.

e Eliminae — Eliminare la selezione corrente

e Barra degli strumenti - Visualizzare o nascondere la barra degli strumenti nascosta

e Modificare — Modificare la barra nella finestra delle opzioni

e Saldare — Unire due o piu barre per formare una sola barra . Vedere Saldatura travi

e Duplicare — Aggiungere una barra identica alla lista della selezione corrente.

e Blocca \ Sblocca — Bloccare temporaneamente le barre per non renderle disponibili al section nesting
automatico. Cio & utile se si desidera annidare alcuni elementi prima rispetto all’'ordine o separarli da
altri elementi nello stesso foglio.

== [Delete Del

@ Teclbkars Ctrl+B

Optimise

Drmrdiirfimmn 1

m

Workstations

-

| SAWDRILL

Ottimizzare — Ottimizzare la barra corrente

Postazioni di lavoro — Cambiare la macchina per la barra corrente
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Report

| Took Steel Projects PLM - Section Nesting
Configuation Ul | Soction Nesting

Proiect Data  Project Manager Data _ Nestingdata _ Fabrication Jobdata i

FEYE R
Um

Premere l'opzione “Report” aprira il modulo report.

Time Input nesting Order

@ | Tools Steel Projects PLM - Reports
! ——
Project Data  Project Manager Data  Nestingdata  Fabrication Jobdata Feedback data  Shippingdats  Schedulingdata  Configurstion  Utilities ~ Section Nesting | Reports [

[ O e &F
PDF  Excd Word Print ﬂ

Export Export Export
o liew | @ Save x:nm -

Delete e Pint | {5 Next Input 0@1\,1

Reports 2] @ Nest
ree Tus Eenc

Name | Language | oo Repor |

Bars

@ Nesting English

@ Stock English 07/08/2014 Cutting Sheet ¢ 11

@ Summary Linear_. English

11

Steel Srojecis

1 6,000.00

M1z

1 3,800.00

[t

Mis

Mi6

Mi3

M16

2 2,647.30

[t

1 364730

Created with the Personal Edition of HelpNDoc: Free HTML Help documentation generator

Section Nesting automatico

Tools Steel Projects PLM - Section Nesting
Project Data  Project Manager Data  Nestingdata  Fabrication Jobdata  Feedbackdata  Shipping data  Schedulingdata  Configuration  Utilities |SemmnN-ung

L W &f@o o viesd
‘Jmmuml@mgﬁm 41

Time Input nesting Order

Premendo l'icona “ apparira la schermata delle opzioni del nesting automatico. Questo strumento
effettuera il nesting degli elementi nello stock disponibile \ lunghezze acquistate, con potenti algoritmi che
danno la priorita 0 minimizzano il material di sfrido, i resti o il numero delle barre.

J Ok
Per utilizzare il nester automatico basta premere
impostate per fare il nesting dei pezzi delle barre disponibili.

e verranno usate le opzioni che sono state
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Avrete questa finestra

Section Nesting

)
71\
Number of solutions found 212
Mumber of solutions left 154

Quando la barra di avanzamento € completa, vedrete le barre create nella scheda di ottimizzazione taglio.

T2 Component (3 Stock |§Dpﬁnizemﬁn§ a5

| | | [e=nw Profile Material Grade  Treatment Workstation Quartity Length Remnznt (om) | Remnant (%) Serap fmm)
P 1 UC20320746 SR SAWDRILL 1 12000.00 836400 697
& 2 UC20320346  S275R SAWDRILL 1 12000.00 320300 267
iz 3 UC20F20346  SZTSIR SAWDRILL 1 12000.00 9348.300 779
& 4 UB20313325 SRR SAWDRILL 1 12000.00 2193.400 1828
I & 5 UB20313325  S275R SAWDRILL ] 12000.00 8195.600 6830

Opzioni di Section Nesting

Generale
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2 Section Nesting Parameters = =
General 'Deliverable lengths 'Profile
| Stock | | Options |
Priority 1 '1'| Time 1@ Minute
Project Order (|
Project booked stock f Bar with same priarity i
Project remnants stock || Complete existing bars ¥
Priority 2 - Usein priority small remain

Order
Stock

Show several solutions

Mot Finished pieces pricrity
Remnants stock
Priority 3 Remnant test

Purchase

Limit remnant -1' |
Limit number of bars I"“ I

Limitscrap

Stock
Varie priorita possono essere impostate per tipi diversi di barre stock.

Se lo stock rimanente € impostato come priorita piu alta dello stock, le rimanenze saranno sempre
annidate prima delle barre stock, se sono disponibili.Se lo stock & sopra gli acquisti, tutte le barre
stock aggiunte saranno ottimizzate prima che le barre siano suggerite per l'acquisto. Per cambiare
la priorita basta cliccare sul tipo di barra ed utilizzare le frecce “su” e “giu” per spostarsi su una
diversa priorita.

Risultato
Quest’opzione permette di cambiare la preferenza dell’algoritmo di nesting.
Se il residuo limite viene selezionato per primo, il nester cerchera di limitare la quantita totale di

materiale residuo lasciato in una barra.
II numero limite di barre cerchera di limitare il numero di barre utilizzate in uno scambio per un

minore movimento di materiale.

II materiale di sfrido limite prendera in considerazione lo scarto Massimo impostato e il rifiuto di
scambio per il recupero dello stock.
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Opzioni

Tempo — Selezionare il tempo (min 1 minuto) affinché il nester calculi piu permutazioni per un
miglior nesting.

Barre con la stessa priorita — Forzare il nester a fare solo il nesting di pezzi con la stessa priorita.
Se l'opzione non € spuntata, quelli con minor priorita verranno annidati per primi ma le barre
possono essere integrate con elementi con piu elevate priorita.

Mostra piu soluzioni. Quest’opzione funziona solo se un tempo € stato selezionato. Alla fine del
processo di nesting, verranno mostrate sullo schermo tre opzioni con vari risultati di scarto,
rimanenze e numero di barre.

Lunghezze disponibili

Questa scheda mostra le lunghezze disponibili che sono state impostate e permette di attivare \disattivare la
loro disponibilita per il nesting automatico.

Se la lunghezza ¢ rappresentata con un cerchio nero significa che € disponibile. Cliccandoci sopra, il cerchio
diventa bianco e significa che non ¢ disponibile.

2 Section Nesting Parameters = B

General | Deliverable lengths 'Frofile

®% &

Category Prefix 12000

» L UB203°13... .
I UC203°20... .

& ok XAbor‘c

Profili

Questa scheda mostra i profili che sono stati selezionati e permette di attivare o meno il nesting per ognuno
di essi.
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Se il profilo € rappresentato con un cerchio nero, significa che & disponibile. Facendo clic sopra di esso, il
cerchio diventa bianco ed & quindi deselezionato.

2 Section Nesting Parameters = =

|Genera| ' Deliverable lengths | Profile

Profile

2 UC2037203746 O
UB203"133°25 .

®% &

v’?'Ok xnbm
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Tooks. Steel Projects PLM - Section Nesting

Cambio dell’'ordine delle barre
J\:}\ Fj:\z:: i Project M

Data ata lesting data icat
L w ade
Bar's | Filter
o | Orcer |,

Preview | Workstations | Reports Automafic lmport Production  Edit
ime Input nesfin

ecdback dats  Shipping data_ Scheduling data_ Configuration  Utilities | Section Nesting

Quando il nesting, manuale o automatice, € terminato é possibile cambiare I'ordine
delle barre.

te Bar's Order = =
Machine Priority | Profile Material Grade Treatment Quantity | Length Remnant Eundle \Width _}
. #)
55 SAWDRILL %9 UC203°203°46 S275JR 1 12000.00 836.40
55 SAWDRILL %9 UC2037203°46 S275JR 1 6750.00 369.30
55 SAWDRILL %9 UC2037203°46 S275JR 1 12000.00 4045.30
¢ SAWDRILL 99 UB203*133°25 S275JR 1 12000.00 2183.40
55 SAWDRILL 99 UB203*133°25 S275JR 1 12000.00 8185.60

v’ Ok *Aborl

Per cambiare l'ordine, o si trascina e rilascia la barra nella lista nell’ordine desiderato o si clicca su una

b

barra specifica e si utilizza I'icona frecce a destra della finestra j

Se si dispone di un sistema automatico capace di lavorare con fasci di barre, premere l'icona * | e il Sistema
unira automaticamente le barre con simili profili, trattamenti, verniciature ecc, usando le regole che sono
state impostate nel flusso di lavoro.

Section Nesting manuale

AY

E possibile effettuare un nesting manuale piuttosto che automatico.
E utile se avete bisogno di tagliare specifici elementi in un ordine specifico di barre specifiche.
Per iniziare, aggiungere alcune barre stock nella scheda “Stock” della finestra principale.

Trascinare e rilasciare una delle barre da questa lista nella finestra dell’'ottimizzazione taglio. Si vedra che
I'icona cambia per mostrare che la barra che & ora nella finestra.
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7
@ syt e —  e——
Project Data  Project Menager Data  Nesting dat bsie Fecdbackdata  Shippingdata  Schedulingdate  Configuration  Utiiies | Section Nesting
e i
revi iler
New Save bort| [ et Prive Qe (B uie €
e Sove| I Abor elete vint gl Neoxt Inpu i
Section Nesting 11 =y
X2 Component | 2> Stock (£3 Optimize Cutting 4 b |Optimize Cutting E3
]
= £ & W [ Casesensitive | &
Prefle Materiel Grade Length Quartty Used quanity | Storage location | Warehouse Casting Comment 1 Commer
£ UC203°203°46 S278R 12000.00 4 o
» £ UC203°203°46 S2TRR 12100.00 1 o
\I\
Drop bar here to build nesting.

Passate a questo punto alla scheda della finestra principale dell’elemento. Solo gli elementi con lo stesso
profilo della barra che avete selezionato saranno disponibili.
Per aggiungere uno o piu elementi nella barra, trascinarli e rilasciarli dalla finestra principale alla finestra di

ottimizzazione taglio.

‘ Section Nesting |11 =
|ﬁumpum 1> Stock |53 Optimize Cutting 4 b |Optimize Cutling
Composition
Project Componert Drawing Assembly Mark | Phase Job Worksiation Prcie Materel Grade | Treatmert Guantiy oebe
BATI w16 SAWDRILL UcTATE  SZER 4 )
Project | Drawing | Assembly Merk | Component | Profile | Material Grade | Treatmen!
BATI w10 SAWDRILL Uz SZER 3 =
» BATY W15 SAWDRILL Uc2TTE  SZER 1 © et Mz

@ eami M3
@ Bamt Mo

Si vedra che il grafico e le opzioni della barra cambiano per corrispondere alle modifiche manuali.

Cambiare l'ordine dei pezzi nella barra trascinandoli e rilasciandoli nella lista nella finestra dell”ottimizzazione

taglio.

Composition
ST W @
Project | Drawing | Assembly Mark | Component | Profile
& BAT1 M10
@ BATI M12
@ Bamt L w3

E possibile aggiungere rotazioni ai pezzi usando i tasti Ul THe
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Dopo aver costruito la barra, premere il tasto "Salva” e poi spostarsi alla scheda “Stock”, trascinare un‘altra
barra nella finestra dell’'ottimizzazione taglio e ripetere lo stesso processo.

Saldatura travi

Premere |'opzione Saldatura travi nel menu del tasto destro del mouse per utilizzare la
barra selezionata come barra di una barrasaldata piu grande.

Nella lista dello stock selezionare le barre stock e fare click col tasto destro del mouse per aprire il menu.

I % Component | Stock |53 Optimize Cutting

e
|-r' B —|| 4 & ¥ [0 Case sensitive |
Profile Material Grade Treatment Length Cuantity Used quantity
h ) UC203-203°46 S5Z7aJR 12000.00 4 0
b ) UC203-203°46 S5Z7aJR 3250.00 1 0
h UC203°203°46 S5Z75JR 3500.00 ? 0
b L UC20320346  S27RIR 3000.00 1 0
== Mew Ins
BE EditGrid Cirl+Ins
==| Delete Deel
c Toolbars Ctrl+B
Edit

—,

Build butt welding

Duplicate Ctrl+Maj+D

fa Lock Ctrl+L
@' Unlock Crl=+L
Avrete questa finestra per definire il modo di saldare entrambe le barre.
ke Stock ?
+ MNew - Delete Previous Mext @Chse
u- - iy
General 'Detail 'Butt welding elements
Prafile UC203°20346 |:| Type Stock |Z| #) Metric (mm) Imperial
Material Grade S275/R [] Project [ L 20000\ mm
Treatment [ ] Length 2900.00 mm
) . J—L—|
Quantity E

La finestra “Dettagli” offre la possibilita di aggiungere ulteriori informazioni.
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o

General | Detail 'Butt welding elements

Warehouse
Storage location

Casting

Comment

Da questa lista & possibile selezionare barre stock che verranno usate per creare le travi saldate. L'elenco a
sinistra mostra le barre disponibili. Trascinare e rilasciare le barre desiderate nel lato destro per costituire

I'elemento.

General 'Detall | Butt welding elements

Frofile Material Grade | Treatment Length Quantity Frofile Material Grade | Treatment Length
UC203°203°46 S5275JR 1200000 4 UC203°203°46 S5275JR 3000.00
UC203"203°46 S27hJR 325000 1 4

UC203°203°46 S275JR 350000 1

UC203°203°46 S5275JR ooooo 0

Quando si salva la barra, si vedra che barra e la lunghezza totale sono cambiate ed & possibile vedere una
sottolista delle barre che compongono la barra saldata

& [ UC203°203°46 S273R 6750.00 1
) r UC203*203... 527aJR 3500.00 1
p o UCA03*203... 527aIR 3250.00 1

Quando si effettua un nesting automatico, la lunghezza totale sara utilizzata come barra disponibile standard
ma & possibile mantenere la completa tracciabilita dei vari elementi nel sistema.
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Inserimento del tempo di produzione

Quando si clicca sul pulsante “Inserimento del tempo di produzione”, & possibile digitare I'attuale tempo di
produzione per ogni barra.

A Il lavoro di fabbricazione del nesting non deve essere "non controllato” @ per poter procedere.

Modulo - Plate Nesting

Il modulo principale per ottimizzare il nesting di piastre

II modulo “Plate Nesting” permette di fare il nesting dei componenti in piastre per semplificare I" acquisto e
il processo produttivo.

Il modulo utilizza i parametri impostati nelle opzioni “Dati Nesting”

Per creare un nuovo plate nesting non dovreste farlo accedendo direttamente a questo menu. I nuovi nesting
sono creati normalmente o nel Project Manager, trascinando i pezzi desiderati nella finestra selezione,
attivando I'opzione di plate nesting e premendo “azione”, o dal Production Manager nella schermata di avvio
in produzione.

E possibile utilizzare questo menu per visualizzare e modificare i nesting delle piastre esistenti. Per farlo, o si
digita il numero del foglio di nesting o si fa doppio clic nella finestra, si sceglie il nesting dalla finestra e si
preme OK.

5 Tocls Steel Projects PLM - Plate nesting
(3)
Project Data Project Manager Data  Nestingdata  Fabrication Jobdata  Configurstion  Utilities | Plate nesting
- . - -
P, W e o O P Y
Preview || \Workstations | Nester PathFinder DocViewer Offcuts || Reports Automatic Import Export Production  Filter
import Time Input
New Save & Abort Delete Print Mext Input ' Quit
v B oY o =t b |
Plate nesting |S|
Y
i
Q (=] 5 e
Cutting Sheet
NES_ID | Cutting Sheet Creation Date Modffication Date
28 14 20/08/2014 16:05 20/08/2014 16:05

v‘/. Ok x:&borl

84 /335



Steel Projects PLM

STEEL PROJECTS® User Documentation

>
.

Qiest’azione aprira il modulo di “Pate Nesting”. In alternativa, questo modulo si aprira automaticamente se
si lavora con leschermate “Project Manager” o “Awvvio in produzione”.

Barra strumenti del Plate Nesting

Ol S— My @& of ‘ ns | P
@; W e= Q [u ) B R (T R D S »
Preview | Workstations | Nester PathFinder DocViewer Offcuts Offcus Standards | Reports Automatic Import Production Time Remaining  Filter

. import manager Gap Input Parts .

Aprire la finestra anteprima del pezzo

Workstations

Aprire una scorciatoia verso la configurazione della postazione di lavoro

€D
Nester

Aprire il modulo del nester per definire manualmente il nesting delle piastre

St

PathFinder

Aprire il modulo esploratore (pathfinder) per definire le sequenze di taglio, per create ponti
tra i pezzi, generare programmi CNC ecc...

Aprire il modulo “DocViewer” per generare e stampare il report di plate nesting

Importare gli scarti con lo stesso spessore e tipo di materiale dal precedente nesting

Creare report di liste di pezzi e nesting con la finestra “"Report”
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=
Automatic

Eseguire automaticamente il nesting degli elementi nello Stock, rimanenze e piastre
acquistate usando il Plate Nesting automatico.

Importare piastre stock usando un Import Stock configurato

Export

Esportare le piastre verso la produzione. Puo essere fatto dal Plate Nesting o da “Awvio in
produzioneé a seconda delle opzioni.

-
e_,. -
[ 3
Filter

d

| Profile - | |Equal “| ub -

Imposta un filtro per visualizzare soltanto alcune informazioni nella finestra principale

Layout del Plate Nesting
II modulo utilizza una multi finestra, con layout a schede, simile al Project Manager.

1- Barra delle scorciatoie

2- Barra delle azioni

3- Finestra principale, i vostri elementi, lo stock e le barre sono visualizzati.

4- Qui e possibile avere un’anteprima 2D o 3D per componenti o piastre

5- Questa scheda mostra un riepilogo generale dei risultati di plate nesting

6- La finestra di ottimizzazione del taglio mostra informazioni specifiche per ogni piastra annidata
7- Sommario degli strumenti utilizzati nell’elemento selezionato.
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L W e

Preview | Workstations || Nester PathFinder DocViewer Offcus Offcus | Standards

2 a o ¥

Reports Automatic Import Production Time Remaining  Filter

. import manager  Gap Input arts pe
== ) p—

. New G Save P \é-\t-:n | Delete | [l Print ‘-iNexxlnput C)Qun q 0
Plate Nesting |1 = ‘
% Component ({2 Stock | £53 Optimize Cutting General 2]
B —| 5 & ¥ [0 Case sensitive | &l sews To Produce jg'
Project | | Drawing | Assembly Matk | Phase Job Workstation Profile Material Grade | Mater Quantity | Length Remnant le
BATO1 PL50 GEMINI PLATE15 S235JRG2 S B TTMall = 1 3000.00 mm _ 0.00 mm (0.
otal fil |
BATO1 PL23 GEMINI PLATE15 $235/RG2 5 7 0000mm 000 mm (0!
BATO1 PL21 GEMINI PLATE1S S238JRG2 5] | 2 Total by profile : ]
BATO1 PL24 GEMINI PLATE15 $235/RG2 STEE @ PLATETS 1 3000.00 mm 0.0 mm (0.
| BATO1 PL22 GEMINI PLATE15 S235IRG2 STEE~ ||| 4 Total by bar type ]
BATO1 PL59 GEMINI PLATE15 S2350RG2 s ¥k 1 0 mn | 60 ()

BATO1 PL58 GEMINI PLATE15 $235JRG2 STEL

» | BATOI PL49 GEMINI PLATE1S S235IRG2 S
BATO1 PL48 GEMINI PLATE15 S235/RG2 STEE

[30 preview|2D preview| [Image|
3 n 0 —~
©-30 ©-30 o—aT ) @ ()
©-90 0-90 O-90
— ) +——+120 A~ — =
0 45 110 175220 ) & S
180

4 il »
V\Ge%!ml\\omimiz ing | s|

Finestra principale

La finestra principale € costituita da tre tabelle.

Componente — Elenca tutti gli elementi che sono stati inclusi nel plate nesting. E possibile vedere tutti i
dettagli provenienti dal Project Manager, inclusi il progetto, la postazione di lavoro e i dettagli sulla quantita.

‘BCompmem (2o 5tock |3 Optimize Cutting

Project —_ Asseribly Mark | Phase ] dob Warkstation Profle
BAT2 GT6 GEMINI PLTID
BAT2 PL2 GEMINI PLTID
BAT2 PLP2 GEMINI PLTID
BAT2 vs GEMINI PLTID
b | e A2 GEMINI FLTID
BAT2 PLP1 GEMINI PLTID
BAT2 v2 GEMINI PLTID
BAT2 pLI7 GEMINI PLTID
BAT2 PLAY GEMINI PLTID
BAT2 4 GEMINI PLTID
BAT2 PLA4 GEMINI PLTID

Material Grade Material code Treatment Quantity Length
S235JRG2 STEEL 1 729.60
5235JRG2 STEEL 15 170.00
S235JRG2 STEEL 1 209.47
5235JRG2 STEEL 8 346.30
S5235)RG2 STEEL 4 8850.00
5235JRG2 STEEL 1 209.47
S235JRG2 STEEL 4 333.60
5235JRG2 STEEL 14 186.07
S235JRG2 STEEL 4 150.00
5235JRG2 STEEL 29 160.00
S235)RG2 STEEL 2 190.00

Facendo doppio clic su uno degli elementi, si aprono le opzioni dell'elemento ed & possibile effettuare

modifiche qui piuttosto che tornare nel Project Manager.
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ra ™y
I Component Llﬂlg
Mew Save Abort Delete Print F_ Next Input ' Quit '
e —
Project BATZ2 l:l Component FLP2 l:l ﬁ
Information 'Toclings 'Preview 'Sub assembly 'Profile 'Drilling ' Attached documents
Component FLF2
[C |
Quantity
Prefile PLT10
Unit @) Metric (mm) Imperial
Length mm
\wiidth mm
Group [:I Createdon | 29/07/2014 10:10:41 By NAME
Modified on | 29/07/2014 10:10:41 By NAME
Description PLAT PLIE [-] Weight 13155 Ko Surface  0.0393 m
Material Grade 5235JRG2 Iml WI
Treatment ) )
Project ersion External 57893 mm
Painting
Part Internal 0.00 mm
Execution class EXC2
ey

.

Se € necessario aggiungere ulteriori elementi, fare clic destro su uno spazio vuoto e selezionare “Nuovo”. Poi
aggiungere i pezzi da questa schermata. I pezzi devono essere stati aggiunti precedentemente nel lancio in

fabbricazione.

Stock — La lista dello stock & vuota all’inizio. E possibile aggiungere lo stock alla lista per usarlo nel nesting
0, se viene lasciato vuoto, il nester usera soltanto le lunghezze acquistate usando la migliore dimensione

commerciale.

T2 Component | (> Stock |53 Optimize Cutting

E= |H

Profile Material Grade Treatment Length Width Quantity Used quartity Storage location Warehouse Casting Comment 1
» v

PLT10 5235JRG2 12000.00 2500.00 10 2

Ottimizzazione del taglio — questa tabella mostra I risultati del nesting

L2 Component {0 Stock ({53 Oplimize Cutling

Bar N* Profile Material Grade Treatment Warkstation Quantity Length Width Used length Remnant to
3 =) () 1 PLT10 §235JRG2 GEMINI 1 12000.00 2500.00 11990.00 1023
b= L) Z PLT10 S235JRG2 GEMINI 1 12000.00 2500.00 6388.60 2823
Anteprima

Questa finestra mostra un‘anteprima del pezzo o della Ipiastra, a seconda della vostra selezione nella
finestra principale.
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Per avere una visualizzazione 3D & necessario aver attivato I'opzione nelle impostazioni di configurazione
locali. La funzionalita della finestra € la stessa delal finestra anteprima del pezzo nel “Project Manager”

Preview
_|2D preriew| _|3[] pﬁanalrl _| Image|
]
-
-0
-19 ‘ O-20 O-20 (D @
-59 ‘ -60 (-60
-80
II] 3Il] BI? 13I9 2II]9 O O
2 14.0

3 — Informazioni generali

Questa finestra mostra un riepilogo generale dei risultati del plate nesting

|Genera| 1 |
Statut To Produce
Cluantity Length Remnant length Scrap length

Total 2 24000.00 mm  0.00 mm (0.00%)  0.00 mm (0.00%)

| 4 Total by profile category |
-] 2 24000.00 mm  0.00 mm (0.00%) 0.0 mm (0.00%)

| 4 Total by profile |
& FLT10 2 24000.00 mm  0.00 mm (0.00%) 0.0 mm (0.00%)

| 4 Total by bar type |
& Stock 2 24000.00 mm  0.00 mm (0.00%) 0.0 mm (0.00%)

1 Il 3

_| General HOpﬁ mize Cuﬂjngl

4 — Ottimizzazione del taglio

La finestra di ottimizzazione del taglio mostra informazioni specifiche per ogni piastra annidata.
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Generale — La scheda generale mostra informazioni generali sulla piastra annidata che avete selezionato.
Il tempo previsionale € mostrato soltanto se € attivato il modulo “Production Manager”

L'identita rimanente € generata automaticamente da SPPLM, cio puo essere utilizzato per marcare il materiale
rimanente per mantenere la tracciabilita.

General
Comment
WWorkstation GEMIMI
Frofile PLT1D
Materizl Grade 5235JRG2
Treatment
Length 12000.00 mim
Wwidth 2500.00 mim
WWarehouse
Storage location
Remnant |dentity

Composizione — Questa scheda mostra i pezzi che sono annidati nell’attuale piastra selezionata.

Composition
Project | Drawing | Assembly Mark | Component | Profile | Matenial Grade

@ BATZ . GTS
@ BaTZ . PLF2
@ BATZ . V5
@ BAT2 . ALZ
@ BaT2 .. PL1D
@ BaTZ . G4
@ BATZ . GTS
@ BATZ . PL11
@ BaT2 .. GT3
@ BaTZ . GT2
@ BATZ G3
S maTa T

90 /335



Steel Projects PLM

STEEL PROJECTS® User Documentation

Strumenti — Questa scheda elenca gli strumenti che stanno per essere utilizzati dalla macchina una volta
che il nesting & stato generato. Gli strumenti utilizzati varieranno a seconda di come la postazione di lavoro

e stata configurata.

Qutils
Guantite Mom
Cirilling Diameter=12.00mm 1 DRILL12-TS33
Cirilling Diameter=14.00mm 1 DRILL14-TS33
Cirilling Diameter=18.00mm 1 DRILL18-TS33
Cirilling Diameter=30.00mm 1 DRILL30-TS33

Menu clic tasto destro del mouse

Ci sono ulteriori opzioni per la scheda della finestra principale accessibili dal menu clic tasto destro del

mouse.
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~
Componente
== Mew Ins
Bl EditGrid  Cirl+Ins
== Delete Del
@ Toclkars Ctrl+B
Property Ctrl+P
Part grouping
Phase grouping
Workstations
GEMIMI -
| Llock
m Unlock
Drafter
Regeneraticn

Nuovo — Aggiungere un nuovo pezzo predefinito senza strumenti

Modifica scheda — Modificare le opzioni dei componenti nella scheda piuttosto che nelle pagine delle loro
opzioni individuali

Elimina — Eliminare la selezione corrente da questo foglio di plate nesting
Barra degli strumenti — Visualizza \ Nascondi la barra degli strumenti nascosta
Proprieta — Aprire un’ulteriore pagina delle proprieta che permette di impostare opzioni individuali per ogni

componente. E possibile ignorare le simmetrie e le rotazioni disponibili e dare al pezzo una priorita. Il nester
automatico dara precedenza ai pezzi con un‘alta priorita (1 € la priorita piu elevata) nei risultati di nesting.
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i @ !
3 Parts Properties uﬂ

Pricrity EEE
Symmetry [ Rolabion 'Edge Gap 'Matenial Grade
90 - -
X W X Symmetry :E W) Rotation S0
=2 RA
mhd Y Symmetry RAZ & Any Rotation
| L1 _IoN
XY o XY Symmetry
Project Componert Worlcstation Length
] BAT2 GTE GEMIMI 72960

Ok xnbud

Blocca \ Sblocca — Bloccare temporaneamente i pezzi per non renderli disponibili al plate nesting automatic.
Questo ¢ utile se si desidera effettuare il nesting di alcuni component prima rispetto all’'ordine o separarli da
altri componenti nello stesso foglio.

Pianificatore (Drafter) — Aprire il modulo "Disegnatore” da Actcut per visualizzare il file *.dpr per il pezzo
selezionato. Il file DPR & creato automaticamente quando un pezzo € inviato al Plate Nesting.

Rigenerazione — Rigenerare il file *.dpr per il pezzo selezionato. Se la configurazione della postazione di
lavoro € cambiata dopo che i pezzi sono inviati al Plate Nesting, i file DPR devono essere rigenerati.

Stock
.'I' MNew Ins
B Edit Grid Cirl+Ins
== [elete Del
Q Toolbars Ctrl+B
Edit
Duplicate Ctrl+Shift+D
@ Lock Cirl+L
M Unlock Cirl+U
Drafter
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o
-

Nuovo — Aggiungere alcune piastre stock nell’elenco dello stock per renderle disponibili al nester. Selezionare
i dettagli desiderati o digitandoli nelle finestre o facendo doppio clic si aprira una lista dei dettagli disponibili.

I parametri indispensabili sono il profilo, il tipo di materiale, la lunghezza e la larghezza.

Il tipo di piastra predefinita & Stock, ma & possibile asseganrle un diverso tipo come rimanenza o acquisto.
Questi tipi sono utilizzati dal nester automatico per utilizzare varie priorita.

I Stock M
N e :- iDEIE’(E Previous Mext v Close
T - ﬁ_ ext
General 'Detail 'Edge Gap
Profile PLT10, Type Stock E ®) Metric (mm) Imperial
Material Grade S235JRG2 Project ]
Treatment Length 0.00 mm
Quantity = Width 0.00 mm

Nella pagina dei dettagli € possibile aggiungere ulteriori informazioni da utilizzare per la tracciabilita e nesting

avanzato.
I Stock Ii‘L]
S e :- EDelete Previous Mext v Close
T - ﬁ_ o

General |Delail 'Edge Gap

\Warehouse
Storage location

Casting

Comment

Nella pagina “spazio bordo” & possibile modificare gli spazi attivi che saranno utilizzati per la piastrache si

sta creando.
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e it
| Stock L2 [
+ Mew Delete — Previous o Mext @Cluse
u - 2
General 'Detail |Edge Gap
) Standards Gap
Top 5.00 mm Left 5.00 mm
Bottom 5.00 mm Right 5.00 mm

Modifica scheda — Aggiungere piu piastre o modificare quelle esistenti utilizzando il formato scheda
piuttosto che le pagine delle opzioni individuali.

Elimina - Eliminare la selezione corrente

Barra degli strumenti — Visualizzare\nascondere la barra degli strumenti nascosta

sl Il

D £ ¥ [ Case sensitive | tl)

Modifica — Modificare lapiastra nella finestra delle opzioni

Duplicare — Aggiungere una piastra identica all’attuale elenco stock

Blocca \Sblocca - Bloccare temporaneamente le piastre cosi non sono disponibili per il plate nesting.

Postazione di lavoro

Per poter modificare alcuni parametric della macchina prima del nesting € anche
possibile accedere all’editor risorsa prima del modulo “Plate Nesting”.

W

Waorkstations

Premendo l'icona
della macchina:

si aprira il menu delle postazioni di lavoro dove € possibile trovare i parametri
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Steel Projects PLM - Plate nesting

Data

Project Manager Data

Nesting data

Fabrication Job data

Configuration ~ Utilites  Fabnication Job

L W e
Preview = Workstations

» i PLTI
&% PLTI
£ PLT1

=1 =S|

| - - .

Plate nesting

.

Next Input @Quit " Tools

-
L4, Machine

\wiorkstation

D

W @ - ;oW =

| Workst
SAWDR]
GEMINI
TIPCD

COPEDRILL
ASSEMBLY

SHIPPING

SHOTBLAST
SAWDRILL1

v’/ Ok XAban

Nella finestra dei parametri della macchina € possibile accedere all’editor di risorsa e confronto al fine di
modificare e aggiornare molti parametri di nesting:

& Tools Steel Projects PLM - Plate nestini
7 3\ j g
Project  Data Project Manager Data  Nestingdata  Fabrication Jobdata  Configuration  Uilites  Fabrication Job | Plate nesting
@ =1 | L= B
~
W W Workstations u
Preview = Workstations = N —
Mex Save Abort Delete Print Next Input @Qult ["‘l'*'m’} @
| % — o4
Workstations | GEMINI =] TR
Plat ting 14 e -
e nesting 5 General 'Tooling 'P: ‘Cut Hole ' Del Resource Editor
X% Component | Stock |€E — e
= [m 1% Tools
B @ Name SEMINI )_/‘
h‘ & _l | L D iaa| | Technological parameters
—
P
Plat
9 = PLTY Type late [+] 0 sub-Contractor
= LTI Shop Drawing o]
3 PLT1!

Preview

Parametri di import — Importare il file dei parametri della macchina

Editor risorsa — Accedere alla macchina e al gestore dei parametri di nesting
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E Confronto — Accedere a un menu di aggiornamento al fine di confrontare, importare o aggiornare i
dati dell’editor risorsa in SP.PLM

Strumenti - Accedere ad un menu di aggiornamento che confronta gli strumenti disponibili
nell’editor risorsa e in SP.PLM

Parametri tecnologici - Accedere ad un menu di aggiornamento che confronta gli spessori
disponibili e gli spazi nell’editor risorsa e in SP.PLM

Finestra dell’editor risorsa

# Actcut Resource Editor E‘Elﬂ

File Edit Tools Help

B¢ i

[=}- Common parameters t achining list
- ) Materials MHame M achining| ab-machining| Color Diisplay | Default tg
P Tubes and Bars
= Machines E

= GEMINI Hele
2 Machining / Toolz HaleFiche
- g wWarking area Prat
- [#) Miscellaneous parameters Pocket
- I Workshop document ToolCut
- @ Import
- [ Mesting
- % Seguence
15 Starting paint
- i1 Bridge
"= Multirtorches
- [ Chanfer
< 7|7 Commor cut
o mx Calligion
-85 Evacuation
[ 7] Cutting line
-4t Skeleton
- g+ Technological parameters
- 485 Post processor
(&) Turret / Tools
%8 Tuets
- o Tubes and E_@r_s:.'f'c"_ A

1 Dark green
1 Orange

2 Blue

1 Grey

1 Green

1 Purple

R L O SRR )
RERECOO
[
=

f T —

| [21/08/2014 [11:55 [ Mum Y.

Cliccare sull’editor risorsa per accedere ad ulteriori informazioni
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u SP.PLM e a

o

Finestra strumenti

Quando si accede alla finestra strumenti € possibile confrontare gli strumenti in I'editor
risorsa
1 4 Tools uﬂlﬂ1
New Save Abort Delete Print Next Input @ Quit 0
¥y L
=] ] E o+
Expand Collapse Difference Add
o Steel Projects PLM eﬁncut 37
Diameter Tocl code Diameter Tool code -
=W GEMINI = [ W GEMINI
EJ «| Countersink L:J «| Countersink
B 10.00 5 B 10.00 35
B 2200 5 By 22.00 35
e 3200 5 By 2200 35 A
21 <] Drilling &+ <] Drilling N
B 4 6.80 3 B 680 3
=B B[ 200 23 =
A B[ 250 23 =
=R B[ 10.00 23 =
B 4 1050 3 By 1050 3 B
B A 12.00 3 By 12.00 3
A B[ 14,00 23 =
- A 16.00 3 B 16.00 3

Gli strumenti che il software ha trovato nell’editor risorsa e che non sono presenti in SP.PLM sono
rappresentati con il colore verde.

T-
Cliccando sullicona 99 & possibile aggiungere automaticamente questi strumenti in SP.PLM. Poi &
. W ok . . - i
necessario premere per convalidare prima di chiudere la finesttra.
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Finestra dei parametri tecnologici

Stesse regole del confronto strumenti. n SP.PLM e a
'f}; Technological parameters @M‘

Editor risorsa

. New - Save )‘Abcrt - Delete H Print . Mext Input @Quit @
= = + €
Expand Collapse Difference Add Update
Steel Projects PLM Acteut 37
| Thich | PartGap | LeftGap | RightGap | TopGap | Thich PartGap | LefiGap | RightGap | TopGap
| W GEMINI B [W/ GEMINI
&[5 STEEL & STEEL
fl 5.00 2000 5.00 5.00 5.00 | B 5.00 15.00 .00 5.00 500
8 () 500 500 500 500 F [ .00 5 00 500 500
a3 500 Po.00 500 500 500 B[ 8.00 15.00 5.00 500 500
e 10.00 2000 500 500 500 ] EX] 10.00 20.00 5.00 500 500
[y 12.00 2000 500 500 500 A 12.00 20.00 500 5.00 5.00
Dl% 15.00 .00 000 [boo [boo ™ R 15.00 2000 I’5.00 I’5.00 I’5.00 |
& 2000 .00 | ln.oo | lo.00 | lo.00 ] [ 2000 20.00 | 500 | 500 | 500 I
] 2500 2000 500 500 500 & ] 25.00 2000 5.00 5.00 5.00 '
e o 3000 3000 500 500 500 e 30.00 30.00 5.00 500 500
=i =) 35.00 30.00 5.00 5.00 5.00 i 3500 30.00 500 500 500
=i =) AD.00 30.00 5.00 5.00 5.00 - 40.00 30.00 500 500 500
[ 4500 30.00 5.00 5.00 5.00 - 45.00 30.00 5.00 5.00 5.00
=i =) 50.00 30.00 5.00 5.00 5.00 - 50.00 30.00 5.00 5.00 5.00
[ 5500 30.00 5.00 5.00 5.00 [ 5500 30.00 5.00 500 500
=i =) 50.00 30.00 5.00 5.00 5.00 [ £0.00 30.00 5.00 500 500
=i =) 30.00 30.00 5.00 5.00 5.00 [ 20.00 30.00 5.00 500 500
[ 100.00 30.00 500 500 500 e 100.00 30.00 500 500 500
= B NS 1000|3000 500 500 500 )
L] L

Gli spessori con valori differenti sono rappresentati con il colore rosso.

C
Cliccando sull'icona YPdate & possibile aggiornare automaticamente questi valori in SP.PLM. Poi & necessario
& o o
premere per convalidare prima di chiudere la finestra.

Gli spessori che il software ha trovato nell’editor risorsa e che non sono presenti in SP.PLM sono rappresentati
con il colore verde.

Nester

Nester: il primo passo per plate nesting manuali

o

Mester
Premendo l'icona T si aprira automaticamente il modulo del Nester.
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E possibile inviare molti pezzi diversi al modulo Plate Nesting, diversi spessori e diversi materiali saranno
gestiti separatamente, cosi come non & possibile gestire i pezzi interi in una piastra.

In questo caso il software offrira varie possibilita di nesting ed & possibile scegliere quellaa che si vuole
annidare.

@ s Tools Steel Projects PLM - Plate nesting
Project Data  Project Manager Data  Mestingdata  Fabrication Jobdata Configuration  Utilities  Project manager | Plate nesting
' QG )R
L (W ez B Y9
‘ Preview = \workstations |Nester FathFinder Do wer Offcuts Reports Automatic Import Export  Filter
- impart - -

GEMINI - 10.00 - STEEL - 5235JRG2

R Sav= | GEMINI- 15.00- STEEL - S2350RG2
| FahnwECTWE [ | Cutting
‘ﬁCumm 100 Stock |§53 Optimize Cutting 4 b |Optimize Cutting
Project e T Assembly Mark | Pha Workstation Profie
BAT2 PL32 (PLTI0)
BAT2 PL33 PLTID
BAT2 PL34 GEMINI PLTID
BAT2 PL35 GEMINI PLTID
BAT2 PL36 GEMINI PLTID
BAT2 PL37 PLTID
BAT2 PL32 (pLo)
BAT2 PLA3 BT5
BAT2 PLAY GEMINI PLTI5
BAT2 PL5D GEMINI PLTIS
BAT2 PLER GEMINI PLTIS =
BAT2 PLES GEMINI PLTI5
BATZ Vi GEMINI PLTID
BAT2 ) GEMINI PLTID
BAT2 Vit GEMINI PLTID
BAT2 v GEMINI PLTID .

Selezionando un nesting verra aperto il modulo del Nester.

Contrillare i componenti e lo stock prima di iniziare

Se ci sono vari tipi di spessore, selezionare un nesting per iniziare il nester.
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Nester: descrizione

e Nester - [16_Ltmp.01'] = | 6 )
File Edit View Nesting Working areas  Macros  Window 7 _ax
D.a. agel@litscBrexrPlaecma@EEL]EREC = =]

e ol W o 2 I d
=« [ Coordinstes )=
% (mm) 243052 l
¥ (mm) 35082
dX (mm) 343052
d¥ (mm) 35082
distance (mm)  3448.41
| angle) 584 |
- F 1= I == | S O o [
=l g N e e e | F
L. . = SEDEJ I N (. J s ~ LD _Parameters uf
LIr— 5 %EJE B Ll ] Nesting
= _ V_lEjEj I :,J‘;D =|llE Format 1
| i [0 \ il = T e
: — I | L= . priority gn Automatic
] g o A = T‘TCTD =
e 0 I I E\_JI_J—uB
s o O ey e (s )
= ooy N N R
= Ao S P = =
5 1 0 i TN

< m ]+ )

Nesting 2 x
Name | Multiplicity | Length (mm) [ Width (mm) | Remnant to N... | Total remnant ... | Parts quantity | Format 1

= 1 599000 149000 598 2601 30 1

=5 1 000 100.00 10000 01
Part | Format | Module | Nesting

Mested parts quantity : 330 / 360, Format : 2 / 29997, Useful surface:9.01 m*  STEEL-10.00 mm UM

—

Opzioni di posizionamento automatico dei pezzi
Opzioni di posizionamento manuale dei pezzi
Opzioni di doppia torcia e taglio comune

Menu per gestire le line di taglio

Menu di coordinate e parametri
Sottoschede

Menudi sottoschede

Icona “Salva”

Andare direttamente all’esploratore (pathfinder) senza tornare a SP.PLM
P, b BH . o
ANFRBETEBUTE - Cliccando sulle icone, € possibile posizionare i pezzi automaticamente in una piastra,
automaticamente in tutte le piastre necessarie ed entro un limite di tempo per il calcolo.
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Yo,

o rh
B & [ ¢ BF |
Usando queste icone, € possibile selezionare i pezzi desiderati, muovere, copiare,
cancellare un pezzo, cancellarli tutti (in una piastra) o posizionarli con precisione.

Queste sono le scorciatoie per ruotare i pezzi quando sono

selezionati.

—| |— Icone per modalita doppia torcia o0 modalita taglio commune; possono essere selezionate prima
di posizionare i pezzi (automatico o manuale)

Nesting

MEY RS

Name Multiplicity | Length (mm) | Width (mm) [ Remnant to N... | Total remnant ... | _Parts quantity | Format

- 1 5,990.00 149000 2598 2601 EEE]

w2 1 0.00 0.00 100,00 100.00 0

mn3 1 0.00 0.00 10000 100.00 0 -1 e

Part | Format | Module | Nesting

Cliccando sulle schede € possibile vedere le opzioni disponibili

® Pezzo: vediamo i pezzi che restano da annidare
e Formato: possiamo prendere un nuovo formato facendo doppio clic sullicona ™.
e Nesting: vediamo le varie piastre a cui & gia stato applicato (facendo anche doppio clic su di esse)

Technolegy | Working areas Mac

Keep remnant Ctrl+R

#  Edit Cutting line...  Ctrl+T

Extend Cutting line
| Move Cutting line
|:| Automatic Cutting line
sz Reset Cutting line  Ctrl+F

Join extremities =

Common cut Ctrl+K

¢ Editturret..

il resto (linea di taglio /cutting line) & aggiunto automaticamente se
possibilepud essere rimosso, modificato o resettato usando le opzioni di “Tecnologia”

[a Icona “Salva”, quando il Nester & completato, cliccare “salva” e chiudere oppure chiudere la finestra e
salvare.
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Dopo aver chiuso il modulo Nester, il risultato & disponibile nella scheda di ottimizzazione taglio come

segue:
3 s Tocks Steel Projects PLM - Plate nesting
Project Data  Project Manager Dats  Nestingdsta  Fabrication Jobdats  Ce i Utilities ~ Project manager | Plate nesting
LW el Voot
Preview | Workstations |~ Nester PathFinder DocViewer Offcus | Reports Automatic Import Export Filter

o i = S
folion o seve XAbnrt ﬁwm B Pt “Nextlnput Oum

| Fabrication Job | SELECT 16 [ ] Cutting Sheet 16

(5 Component 25 Stock (€3 0 plimize Cuting 4 b |Optimize Cuting

General

L [ [ [ [ [eaw ' Profie | MaterslGrade | Treatment Vorkstation | Quartiy Length
3 R PLTIO S2360RG2 GEMINI 1 6000.00 Quantiy =

Comment
\Workstation GEMINI

Profile FLT10
Material Grade 5235JRG2
Treatment

Length 6000.00
Width 1500.00

i

3

a0 m e

[Preview 7]

_Ilmage - General |Optimize Cutting

Pathfinder

Pathfinder: il secondo step per plate nesting manuale

PathFinder . . .
Selezionando un taglio ottimizzato o premendo l'icona si aprira automaticamente il modulo

Nester.
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= Tools
@
Project Data  Project Manager Data  Nestingdats  Fabrication Jobdata  Configuration  Utilities  Project manager | Flate nesting

8RO

Preview thrlustahlgl\lester PathFinder Viewer Offculs | Reports Automatic Import BExport  Filter
import

lete HF’rint “Nextlnput @Quit

[ | CuttingSheet 16

£ Component (Z3Stock | €3 OptimizeWiatting a5

New = Save i‘ 'i.

FabricationJob SELECT 16

| Profile | Material Grade | Treatment Workstation Quantty Length
v v (e 1 PLTID S235IRG2 GEMINI 1 600000

E anche possibile aprire Pathfinder dal Nester cliccando sull‘icona

e Mester - [16_1.tmp.r01]

File Edit View MNesting Technology

BB & A=)

L u\spplmibase\doc\metil\resul\16_Ltmp.agi [16_Ltmp.r01] |lo|@| = |
File Edit View Start Workingares Optimization Operation Sequence Skeleton Post-processor Macros 7
@, @ |9 S 93 %a §- 92 95 %0 61 % i JQ\.IG fage=nl flAanALeEs)
.”‘*I_x AR | e 2 )
) H 1l e o %
|5 . + ' Coordinates 7%
X (mm) 0.00
2y craphicalview ([ - ¥ (mm) 0.00
. = dX (mm) 0.00
tomount | 3% Altols | 1= Took arder | dV (mm) 000
distance (mm) |0.00
angle () 0.00
Apply
X Parameters »x

Split 0°/90°

From the origin| [

)

gogogog

ave Restore

< | 0
Pre-leacin None = Hone

Shect | Cutting ne Cut | Hane X

Nesting LengtH | gyt
e Nene Mons | _Oicer
4216 1 tmp.dL 6000, e Mo || O |
Cancel ||
. Total length: 8338 m Cutting crossing, Nb: 0 , length: 000 m STEEL 10,00 mm (6,00000 mm x1,500.00 mm}

Controllare gli elementi, gli strumenti, e lo stock prima di iniziare.
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L ui\spplm\base\doc\met\1\resul\16_L tmp.agi [16_Ltmp.r01] =

Se ci sono molte possibilita, selezionare un Auto per iniziare il Nester

File Edit View Start Workingares Optimization Operation Sequence Skeleton Post-processor Macros 7

@ 6 E[0-[00 - et n]l@Ba > mjadgenh]h]a el vAl0rLssa]

o Ly feme o e e 12 4 J:S B DGCE WS BRA e P W

! B
- o = o
K4« by I 3| w5 - |
I -} I -}
'~ Coordinates L%
X (mm) 1060484
¥ (mm) 1613.85
dX (mm) 1069434
""" ] dV (mm) 1613.85
T A S S S S L S N P A RIS P distance (mm) | 1081592
- N | Ir | angle () 8.58
...... A+ Porameters 7 x
......................... 2 Fpropery
el el el SO RS 5 e g e R
..................... e
_;;. +++ ............ st gy e = e CICIEY . e
o i v
Sheet 7 x
Nesting [ Length Width Thickness | Last modification
4216 1.tmp.r0L 6000.00 1500.00 10.00 21/08/2014 17:29:33
Select an object Total length: 939 m Cutting crossing, Nb: 0, length: 0.00 m STEEL 10.00 mm (6,000.00 mm x 1,500.00 mim) Mark

Selezionare un nesting aprira il modulo del Nester.

B

Icona “Salva”, quando il pathfinder ha finito clicca “salva”

i '
ppcBasic u
CLUTTING
1 Oxycutting
2 Plasma ?
[2
L A

Apparira questa finestra. Selezionare la modalita di taglio e selezionare la prossima piastra per completare il
pathfinder o chiudere
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p
/ Turret editor

|°:_’ 2y Graphical view () -

.i" Tools to rmaunt | 31 Alltools | = Tools orderl

7

&0 Dl
(| DRILL14 depth 0.00 ram (1]
| DRILL18 depth 0.00 mm (2]

AR

=
i

P2

Type

DRILL

Taol

DRILL1E

Angle Spilit 0°30°

0*

Fre-lzad-in o [None _I Mone |
Cutting line Cut _I Maone |
Sheet edge Mone _I Nane | Order... |

= O 00 el O O e

]

DRILL
DRILL
DRILL
DRILL
DRILL
DRILL
DRILL
DRILL

DDDDDDD%D

o I oK I Cancel I
7|

-

Menu per gestire le line di taglio

Opzioni di doppia torcia e taglio comune

Opzioni dei pezzi con posizioanamento automatico

Opzioni dei pezzi con posizioanamento manuale
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Pathfinder: descrizione

L u\spplmibaseidoc\met\I\esul\16_Ltmp.agi [16_Ltmp.r01] =

File Edit View Start Workingarca Optimization Operation Sequence Skelcten Post-procesf W) Macros 7

@ q 94 [G:] @ 84

(151 i | G | B

|Dd 4« p DD|;

S’E 93@:)”
rpedmL@wssul

I *

3
jagenn]hjae ‘FT.zEEm’ﬁ‘i
=l @

e o 1 (XD(C::::‘]“ES 93341 e
¥ (mm) 143192
] o5 G 4 o g <) ot o s
A LEJ%%%% NS o | O [y i dinTn;aJ(mmJ 212
_- - R . T - Y EC{ U‘i angle = 5
I -%EDED — l_ . DEGGG
= - e o | = e
- CICDCD — ’7’70:1 . F%B E BPrc:)ETy - A
. — D === = ﬂCLD:ch Crer - =
e 17 IR [ [ O e 5 =3
| g SEDL _EIE . jiLB | Crossing type computed
= — E:lEDEj_ .... | ” ‘7 - O: O Starting point* external
DCDC:J Cui[ | E Starting point type .~ Straight straight
Tl | I DCJ R - SE% Entry length® (mm) | 6.00 3
F = =00 == 4
[ v
Sheet ® x
Nesting [ Length [ wigth [ Thickness [ Last modification
16 1mp.aol 500000 150000 1000 21/08/2014 17:2033
@
. Total length: 5730 m Cutting crossing, Nb 10 , length: 0.00 m STEEL10.00 mrm (6,000.00 rm x1,500.00 mm) cut

Opzioni dei pezzi con posizioanamento automatico
Opzioni dei pezzi con posizioanamento manuale
Opzioni di doppia torcia e taglio comune

Menu per gestire le line di taglio

Menu di coordinate e parametric

Sottoschede

Menu sottoschede

Icona “salva”

Andare direttamente al pathfinder (senza tornare a SP.PLM)

4 DIl
K4« DdNE
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[ Starting point type
Entry length™ (rmm)

w7 Straight straight

6.00

Parameters X
=l Property -
Apply on external profiles
B Kerf with =
Material side right
Crossing type computed
B Starting point® external

Save Restore

vl
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Parametri di duplicazione

= uspplm\base\docimetil\resul\16_Ltmp.agi [16_1.tmp.r01]

File View Start | Workingarea Optimization Operation Sequence Skeleton Post-processor Macros 7
‘@ 00 BldBa>njdgesh vt A0russa]
L P e EE MR SN dm-P )
K b 8] £ S % Sk |
- ' - o G
T ] === s -
BB S S e e I B
HE E“:HE :C' ] angle (7) 13465
i ] =T e
Al: [ :\El‘j: D’:EG Parameters
— = Qq Cl [ Cltj Ell=] Duplication
:’I Duplication preferences D!—njr—r—z'_"_l% i '7
T — = L L = o B
i S R S e e I3

%%%%%ﬁ| T Cl[:% Rotation I

: L_"J ; . ‘ r 1|‘ . |. 5 ﬁ = L] Apply on identical parts
O [ 0 i ), .
L Duplication

Il resto (linea di taglio) & aggiunto automaticamente se possibile, pud essere rimosso, modificato o resettato
usando le opzioni “Tecnologia”.

DocViewer

DocViewer: il terzo step per plate nesting manuale

HE

Dopo aver completato il Nester e il Pathfinder, premendo sull’icona Docliewer € possibile accedere al modulo

DocViewer. L'icona & disponibile solo quando il Nester e il Pathfinder sono completi

(La scheda di ottimizzazione taglio deve essere selezioanata)
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”~

L w ed e ooy

Preview | ‘Workstations = Mester PathFinder DocViewer Offculs | Reports Automatic Import Export  Filter
imiport

. = o | .
) . Eoar Al 3
New @ Save I Abort lete [l Print gl Next Input UDult
Plate nesting 14 ]
L2 Component 2 Stock (53 Optimize Cutting
Bar M* Profile Materal Grade Treatmert Warkstation
b =l 1 PLT10 5235JRG2 GEMINI
= e 2 PLT10 5235JRG2 GEMINI

Quando appare la finestra del modulo DocViewer, si dovrebbe selezionare una delle opzioni seguenti per
visualizzare o stampare uno o piu report (per una o piu piastre).

A seconda dell’'opzione selezionata, il processo pud essere ripetuto dopo aver selezionato un’altra piastra
nella finestra in basso a sinistra.

[l UASPPLM\Base\Doc\Met\1\Resul\14_1.agi [14_1.r01] =]
File Edit [ Workshop document | View Drawing Dimension Mesting Macros 7
2 [ Prepare workshop document _
o [®*  Generate report -
3 » 97 9= |9 |9T| @ a h A A =
G‘ . Display PDF reports A S 02k ".—, @ UG Q 9z @ Cu "14 A; A7 | f|i
5 o @ WA . oo B
7 | printresor bRV @00 B3BREN OER 4000004 £ 4B 3 |
Print all
o coh | T -
EE S S IAQORCHAME S
5 Delefe rer it * ¢ Coordinates Bx
# Mojean X (mm) 0.00
[ Chahge villialization ¥ (mm) 0.00
dx 0.00
Adfl corfllent (mm)
-F= | E dv (mm) 0.00
Vo Seffings distance (mm) 000
by -P‘;I 9 angle (7) 000
}’@ b il 2
ST AT -
b 4 1:?: i o Gl | e e
Fab i i Property
X
o I i v
Sheet ] 1 x
Sheet 3 Length Width Thickness
1411 12000.00 2500.00 10.00
14 1402 12000.00 250000 10.00
* Turret | * Tools | Sheet |
Prepare workshop document STEEL 10.00 mm (12,000.00 mm x 2,500.00 mm) GEMINI (Magasin) NUM

Il report macchina € accessibile (potrebbe richiedere tempo) tramite il pdf viewer.

lz|ojefofs]mfa|[m|u]w]
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Trascrizione report

1 14.1.02.pdf - Adobe Reader (o] ]

|Fichier Edition Affichage Fenétre Aide *

| © kg | Iz‘ Outils Commentaire

14_1.RO2
GEMINI

NC program no. 14
Nesting no.

Dimensions 12000 X 2500 X 10 mm Rapid crossings  S21.628m 00:04:2%
Weignt 2355.0 kg Ussful dims. - 6460 X 2500 mm length =
identifier 11 Multiplicity 1 markings 4 S
Material Total waste 62.07 % Markingienoth ¢ 3mO™ 28
Remnant Front Remnant  29.38 % M flaringpoints 128 e m 03
SHEET b pos/neg bridges /0
nNibbiing length © 0o00m  oo:
B, o ®
b Pl s 2 o0: m
b mos 0 00:
b trap doars a 0
b stops a 0
Machining time 03:

MACHINING TIME

o B B
Tl B B
il [ [ [

PARTS LIST PARTS LIST
No. Name Reference Dimenslons Surface  Welght No. Name Gty Reference Dimenslons. Su Welght
1 Gb4BXEGH- 3 BATZRL2 170 % 200 mm 0.034 m2 27 kg _27__eS9R1EAb-0SEGEdbdd 1 BATZRIEI 113 % 57 mm 0003md B 3ky
ceof-4423-b514- 28T 60d7sedb-tald-d6ca- 3 BATZ LIS TBE W 18 mm 0.0 mT Tikg
- _federcddiads beld-7a63elabsh;
“BeeeBf2- 1300-476a- 1 BATY PV 209 X 80 mm L0 m: 1Xkg O Al e £l BATZ VI BN M1 mm 0077 m* Elkg
bEH-4608-064-
34 X 310 mm OFEmME Eilikg B EAATSE .
30 6chclele- 24 BATZVE 202 X 50 mm 0.010 m? 0.8 kg
_____ 07450 96bE-TIBE
T X Ol mm AT THRY TN e 0t se TeAbIr-64  BATIFL WK Y D005 mT TG
354 % 102 mm Irm Taky | BOFTibesbcobnab
HITTdfbdbe Bl 40en- 1 TATZ PLFE HY R I Am TOZI m? T kg
e - 14T BATY RLYY IBEX 166 mm 0¥ Tm: Zdky a114-62Jdadalscll
- _TT-i64-55te- 0a300 EAL-165-aa00 T8 BATE VY AN WL M OOz e TR
F321c-4efEE 1 BATY PLAY 150X 150 mm 0T m: hia
- _2dENErbEL I 0 BATIPLLY IO R T [ TER
T el T-Sa T ATET Y BAIZTE TE0 X B0 ipE s Oe-
1 e - X THATY PLAS T80 X 111 mm 00T m! B 283h293 b5 a0e
| _Bd2S-1fcerad2eoc Eotad-ddbd-a /a1 BATZPLYYT W WSy U005 i
11 Bla 4l SIE1-AGIT- BATT LT TO0 ¥ 100w Y ! 33-fOhOEIDEE 28
_____ 820b-Ser T57b 1880 PR 3 TEPY Ly LS T T2 Y
T Bocbiiel-1n-adre 11 BATY FLY TBE ¥ 166 mm i ARG BCSRAGTE- UL T A0a3-119  BATZ PL1Z 0l ¥ 280 mm D028 mT
| peed-faddidasafid . T T BehB-GaSedBEI1ZIC
1 Toelht)-5100-4al- 1 BATY &Td TS0 X 600 mm WHI WY P W T7B3b1V1b-391d-4555. BATZ P B X B mm 0003 m*
| __ali 2od0Ba7dEEdc o feTOIORSSAR
15, B -gani- 10 BATY R TBE X 117 mm (00T TFRg I Ty T BATZPLA 130 & mm To07 m2
8fa-l Meel7 Jes0 bedg-deSc-bosd-
82122377017

Aug 21, 2014 3:16 FM

Inserire il proprio logo

Il nome del Nesting, del file e delal macchina.

Dati dello Stock

Tempo stimato

Strumenti necessari che I'operatore deve preparare prima di eseguire il nesting sulla macchina

Nome dello sfrido creato (se creato)

Lista del pezzo e descrizione
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1] 14.1.02.pdf - Adobe Reader (o] [
| Fichier Edition Affichage Fenétre Aide *
RN = Outis | Commentaire
TS 0
~ ¥ 14 1-02.FNC
.? = m Nesting name 14_1.R02 NC program no. 14
-ufl O Machine GEMINI Nesting na. 2/2
PARTS DETAILS PARTS DETAILS PARTS DETAILS
MName  9ba82550-co9f-4423-06 14-fedefcddeadd Name  94cc3dbi-d9c)-47ad Sond 644880370840 Mame  dd5d6ad5-4d0d-422a-bal2-(MbIE 395522
Batwrence Tz [—————— Raterancs T3
Ha. 1 e, ® ~ . E
oty 3 ——— =y 4 Yy { oty 21
Diemansioss 170 X 200 mm —— Epasaiina 572 X 50 mm () [ Dirmnakcns 03 55 mm
Farmeer 748 mm e Purier {330 — Farmetar 350 mm
Surface 0.0347".'(\’ Surface n.01?38ﬂ.|’ Surtecs o.ngs IE\
walght : gt ' waigst )
Tirme 00:10: 5 Tt ualic: T 00:00:1
Mame BeceSfZ-3300-478a-beSc- 2404 37D09053 Nama _0537el 34-2952-4804 57509602311 3d4c. Mame 23e97265-6417-4290- 8400 -480133833864
~ || metarmncn mezez Rnterancs 0T 67T e
Q @ O || we H . e, 9 [] [] . 5
g:'_— 109 % 80 mm En—- T30 X 375 mm m- 292 X 153 mm
Parimater 579 mm - @ - Purimatar 2957 mm Parmatar 1079 mm
0O O O || = 0017 Surtace D266 m? Surtscs 0.027 m?
Walght 13y - - - Waight 203 i Walght 31k —
Tima nn.nn.:g e Tima ﬂO:ﬂl:‘? Tima nn.nn.zg
MName  bbe3050e-c384-4bh2-B734-Mc0osas I Name (4780758 -5455-450a-a22e- 1690071707 Mame 5c558474-0817-40d3-2068-9a5edB63127c.
[ — Ruturunos Tz s sz
Mo, 3 No. Pl Mo 37
as 2 = it} oy 113
Okansicas 348 3% 340 mm Emeswions 170% 91 mm Dlfralns 100 X 160 7 =
Partmstr 4147 mm Paviatar £33 mm Pariratnr £
Surface 0.076 m’ Surface 0.015 m Surtace O nl! m
ik &0k o 12k age Lk
Tirma oo:i:41 = 00:0:18 = oo:5:28
MName  e0605052-8114-4572-90e5-332 10157286 Name 1317634545687 -47hc-Saa5-390cdebibT ol Mame  7h3b171b-391d-43ch-G003-feT029MESIMD
Batwrwncs  maTzRSD Ruteranc 072 4T Raterancs TIP3
Ma. “ e p: 4 _‘\ Mo, 38 I
am i @ 30 @y ]
Simensices 209% 8 mm Gimessiors 200 % 200 mm \ f—— &0 % 60 mm
Parii 579 mm Farimter 1316 mm i 331 mm
@] O O | b o iy S b5 ¥
- - Tima oo:t: 1 Tima 0200 Tima. o0:0:13
Mame 9codeldd-Ea87-43b6-3532-2260357 73130 Nama 34301674 7100-4257-80c5-bE3e0033cc3c. Mame _67h8a265-beld-4eSc-bofi2-2a33237701 e
Batwrence STz Ruterancn 0ATZ R4 Ruterancs TIPS
& : 5 3 5 2
Oansioss 334X 102 mm Dimessions 170 % 200 mi @] '®)] Dimaratcns 110 X 60 man
Parimatar 828 mm Purimatar 708 mm p— L Parmatar
Surface 0.031 m? Surface 032 m? Surtecs 0,007 m
mah gy o iyt e 05k
Tima 00:00: 3 Tima 00:00: 2 Tima 00:00:1.
Mame 73053734 F31F 4554 555 DaiMmdse1r Wame 4545850 bacs 4647 a8 TagESa2 1ar3e Mame _c3ichect a2st 4191 b7aS cAS3MEETTeS
s Retwrenca  marzmr Ruferancs  nata o Raterancs  war3
) O
o & ne. 1 o @
aty 14 oy 2 aty -
Dimansions 186 X 166 mm Cimasaions 112 X 96 mm Dimaraican 130 X 100 mm
Parimater 703 mm Purimatar 412 mm Parmatar 4E0_ mm
Sartace ‘03t e O Surface 0011 m? Surtacn 0.013 1
o0 Waight 14 ! - - Waight . 2 Walght 10
) Tima 00:50: 3 Tima oa:to: 1 T 00:0:1
Aug 21, 2014 3:16 M

Generare manualmente lo sfrido

Importante:

e Se la linea di taglio (Nester) e stata generata, il software generera automaticamente uno sfrido (e gli
attribuisce un nome in automatico).

e Se la linea di taglio (Nester) non é stata generata, il software NON generera uno sfrido. In alcuni casi €

possibile generarlo manualmente e questo € realizzabile nel modulo DocViewer seguendo il procedimento
seguente:
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Iﬁ CMActcut\logh~15_1.r01 [15_1.r01] *

View Drawing Dimension Nesting Macros ?
ifa!?a“[?.j‘ E “"BE? .!

qu%&*@ @ A/D%iH!@QQ’QOQGQTQQ
) S v @@ (DJ]°?’9JBV\A;.,'V!5DE‘/

b & d

s RABEHS1IAQORSCHAME 2]

15_101_01.0or

Generare il report come mostrato in precedenza

ﬁE?

Cliccare sull'icona ="

Cliccare con il tasto sinistro e destro del mouse sullo sfrido

Il nome dello sfrido appare nel modulo del DocViewer, lo sfrido pud essere utilizzato per i prossimi
nesting

In questo caso il nome dello sfrido non apparira nel report, dovrete scriverlo da soli.

Import di sfridi

Gli sfridi sono salvati automaticamente e gestiti con SP.PLM. Dopo la generazione, &
possibile usarli per un futuro nesting.

Offeuts
Premendo I'icona '™P2 | verranno caricati automaticamente gli sfridi salvati nella scheda stock, rendendoli
pronti all’'uso.
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anbl = Tools
=) | !
Project Data  Project Manager Data  MNestingdata  Fabrication Jobdata  Configuration  Utilities  Fabrication Job | Plate nesting r

L wWe: [9akot
‘Freuiew H Vorkstations | Nester PathFinder Docliewer | € e (raeie [ Earl El ‘

- - -

+E_I| |p‘ Case sensitive
L iy  MallfGrode | Tosment  Length Widh Quartity Used quantty

» ;,.: PLT1O S5235JRG2 5598.00 2500.00 1 1]

Gestore sfridi

Panoramica degli sfridi esistenti

Come qui ma senza la possibilita di aggiungere un nuovo sfrido manualmente.

Margine standard
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Modifica temporanea del margine tra tutti i pezzi di un nesting

Nei parametri della postazione di lavoro sono stati importati i valori dei margini tra i pezzi dall’editor risorsa.
Cosi per ognio spessore / codice di materiale, i pezzi hanno un margine costante tra loro quando sono

annidati in una piastra.
In questo esempio abbiamo definito un margine di 20 mm tra i pezzi di 15 mm del codice materiale

“ STEEL":
General Tooling ‘P (Cutp 'Hole p 'Deliverabledi | Standards Gap
‘ %) || Material code ):) & W [l Casesensitive | L")
Material code Thickness Part Gap Left Gap Right Gap Top Gap Bottom Gap Common cut

| STEEL 5.00mm ' 1000mm  1000mm  1000mm 400mm

STEEL 6.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 4.50mm

STEEL 8.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 4.00mm

STEEL 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 4.00mm

STEEL 12.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 4.00mm

» \ STEEL 15.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 4.00mm
‘STEEL 20.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 4.10mm
STEEL 25.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 4.00mm

STEEL 30.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 4.00mm

STEEL 35.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 4.00mm

STEEL 40.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 4.00mm

STEEL 45.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 4.00mm

STEEL 50.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 4.00mm

STEEL 55.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 4.00mm

STEEL 60.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 4.00 mm

STEEL 80.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 4.00 mm

STEEL 100.00 mm 10.00mm 10.00 mm 10.00 mm 4.00 mm

Se si vuole cambiare questo valore solo con l'attuale nesting, premere il pulsante “Margini standard”, &

possibile modificare la griglia seguente:

Workstation -, Thickness Matenial code Part Gap

GEMINI 15.00 mm STEEL '2000mm '
Workstation " - Thickness Matenal code P

GEMINI 15.00 mm STEEL 18.00 mm

A NB: questo cambiamento implichera tutti i pezzi (STEEL / 15mm) del nesting e deve essere fatto

prima di annidare i pezzi in una piastra.
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Report

Premere I'opzione report per aprire il modulo dei report.

@ s | Tools . Steel Projects PLM - Reports =
Project Data  ProjectManager Data  Nestingdata  Fabrication Jobdata G ion  Utlities Pl ing | Reports

o | —¥

ISR TS 2

POF  Excd Word Print Filter
|Expnr| Export Export |

New Save | M Abort Delete Frint Next Input 03 i

¥ b4 - B Print =
(@ osting 4 x
e Bel< iErmME

MName: | Language | IMameport|

Bars

e Stock English Fabrication Job Machine

@ summary Linear.. English SELECT21 GEMINI

Plate nesting

14

INFORMATIONS TOLES

D Length Width Thickness Material Quantity Used  Storage Warehouse Casting Comment1  Comment2
Grade quantity _location

11 12,00000  2,500.00 10.00 5235JRG2 10 2

Plate Nesting Automatico

%

Automatic

Plate nesting automatico: lasciare lavorare il software in modo automatico

2

Premere l'icona Automatic per aprire lo schermo delle opzioni del nesting automatico. Questo strumento
effettuera il nesting dei vostri componenti nelle lunghezze disponibili nello stock o acquistabili, con con potenti
algoritmi che danno la priorita o riducono gli scarti, le rimanenze o il numero delle piastre usate.

Vo
Per usare il nester automatico, basta premere e questo effettuera il nesting secondo le opzioni
che sono state impostate.

Vedrete questa finestra mentre il software effettua il calcolo:

Aurto plate nesting (1%)

I GEMINI-10.00 - STEEL - S235JRG2 [0/ 1] (1%) l

9 s
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Dopo questo processo € necessario indicare al software la modalita di taglio (plasma o ossitaglio)

i~ ™y
ppcBasic |i|
CLUTTING
1 Oxycutting
2 Plasma ?
|1
e, ey

Quest’informazione deve essere inserita per ogni piastra che il software sta creando.

E possibile ora visualizzare i risultati del nesting ma sara ancora necessario convalidare il risultato ed usare
Docviewer per stampare il report del nester.

2w e b8 o XRet s

‘ PrePreview (F3)gstations || Nest r |DocViewer| Offcuts | Reports Automatic Import Export  Filter
i rt
| | ) e -
Mew Save x;ﬁ.bnrt Delete Print Mext Input OQuit
! o ‘ ; B Print (el
Plate nesting l:l
%2 Component |7 Mk |2 O plimize Cutting q b
L | [ [N | [gan | Profile | Material Grade | Treatment | Wokstation | Quantity | Length
» | $ = i PLT10 5235JRG2 GEMINI 1 1200000 |
= .Q\ 2 PLT10 5235JRG2 GEMINI 1 12000.00
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Opzioni di plate nesting automatico

Generale

(
9% Plate Nesting Parameters (2 s

.

Nella scheda generale € possibile impostare il parametro di tempo Massimo (Nester e Pathfinder).

118 /335



Steel Projects PLM

STEEL PROJECTS® User Documentation

Dimensioni disponibili

e _ ? it
o3 Plate Nesting Parameters ng

General | Deliverable dimensions ' Profile
Y @&

Length / Width
6000.00 / 1500.00 | 6000.00 /250000 | 6000.00/3000.00 | 12000.00 / 1500.00

12000.00 / 2500.00 | 120004

Thickness

v/ Ok xhbun
N

Nella scheda delle dimensioni disponibili € possibile selezionare o deselezionare le lunghezze commerciali che

vy

si desidera utilizzare per questo particolare nesting facendo doppio clic sullicona nera .

Se sono stati gia aggiunti stock o sfridi, questi verranno usati per primi.
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Profili

i ? ~,
;m-i_} Plate Nesting Parameters Lﬂ

[General Deliverable dimensions | Profile

Y@@

Profile N |

3 PLT10 .

J Ck x.hbori

Nel caso di nesting multi spessore € possibile scegliere lo/gli spessore/i che si desidera annidare.

Lo spessore puo essere selezioanto o deselezionato facendo doppio clic sull'icona vicina

Import

Import: € usato per aggiornare lo stock di SP PLM usando le vostre proprie liste di

stock

L

|mpart

Premere licona  ~ per aprire il menu dell'import stock. Questo strumento permette di importare le
liste stock in excel o altri formati.

120/335



Steel Projects PLM

STEEL PROJECTS® User Documentation

Se sono configurati vari import, & possibile cliccare sulla freccia e selezionare Iimport che si desidera
utilizzare:

B W edhdgkdeF

Preview @ ‘\workstations | Mester PathFinder DocViewer Offcus | Reports Automatic |Import | Export  Filter
. import

== ) (] IMPORT EXCEL
. New ’ Save '-/\d.:«t-:-rt Delete HF’nrt FNextInput ‘ I IMPORT OTHER STOCK

Dopo questo processo potete vedere gli articoli disponibili nel percorso configurato per default.

r "
4+ Import IMPCRT EXCEL] G

C\UsershDeskdop’, |:|

»@&C

Mame Creation Date Modffication Date Size

6 Copie detrad - espxdsx 05/03/2014 059:42:09  0B/0R/2014 1595727 271 Ko
H ~ECopie detrad - esp s 08/06/2014 19:44:45  08/06-2014 15.44:45 165 octets

v’/’ Ok xﬁmm .é{]ptiuns

L A

Una volta che i file sono stati trovati, selezionare i file che si vuole imporatre facendo doppio clic |ﬁ 0

= ~ Ok
usando il menu della barra seguente |%> ® & < e premere

Lo stock disponibile sara aggiunto automaticamnte alla scheda del nesting dello stock:

1.2 Component | Stock |53 Optimize Cutting

N
|-|- 25 —|| 2O & ¥ [0 Case sensitive
Profile Material Grade Treatment Length Width Quantity Used quantity
u o PLT10 5235JRG2 12000.00 2500.00 10 2
= PLT10 5235JRG2 1500.00 1000.00 1
PLT10 5235JRG2 2000.00 2000.00 1
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Export

Taols Steel Projects PLM - Plate nesting

ndﬁ ;

Project Data Project Manager Data  Nestingdata  Fabrication Jobdata  Configuration  Utilities | Plate nesting

impart
\ I I - | = |

Export: per poter esportare file CNC verso la macchina, una delle opzioni & premere
I'icona export quando il lavoro é pronto.

Quest’icona € nascosta quando ¢ attiva una licenza di Production Manager A

&

Premere l'icona per aprire il menu esport. Una nuova finestra apparira con gli export

disponibili:
i T
Export
Export Dlirectony
@ WINCN CAWInCNB
@ WINNEST CAWINNEST
& GEMINI CASPAEXPORTWGEMINI,
« Ok xnbart = OO 'gi\' Refresh
L — A

JDI(

Scegliere quello o quelli che si vuole utilizzare facendo doppio clic su | 6 o'a e premere
esportare.

per

Input del tempo di produzione

Production Time
Input
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Pezzi rimanenti

Pezzi rimanenti

Quando ¢ selezioante, la lista del componente mostra soltanto i pezzi che stanno per essere annidati e non
quelli gia nelle piastre.

Filtro

Per definire un filtro cliccare sulla freccia e riempire i seguenti campi:

:vComponent 7 E]j Start by . v _ L

In quest’esempio si vuole Imostrare i componenti i cui nomi iniziano con "V*

Se si preme T , € possibile aggiungere un altro filtro.

Poi, per applicare il filtro, premere nel centro del tasto del filtro.

|8 Component IQShek |£3 Optimize Cutting Y 4P
-fﬁ—[ Pew ifﬂCasesensitivel &

| Proect | Component | Workstation | Profe Materal Grade Treatment Quartity Length | width
> CBATOI VPT 'GEMINI PLATEIS  S238RG2 —f %084 0

BATO1 PLS0 GEMINI PLATE1S S2351RG2 1 2509 12800

BATO1 PL23 GEMINI PLATE15 S2351RG2 4 37560 34238

BATO! PL21 GEMINI PLATE15 S2351RG2 3 4560 20000

BATO! PL24 GEMINI PLATE15 S2350RG2 4 380.00 37560

BATO1 PL22 GEMINI PLATE1S S2351RG2 1 34560 20000

BATO1 PLSY GEMINI PLATE15 S235RG 4 40000 12000

BATO! PLS8 GEMINI PLATE15 4 190.00 120,00

BATO1 PLeY GEMINI PLATE15 4 22000 12000

BATO1 PLég GEMINI 4 560.00 180.00
|2 Component > Stock {53 Optimize Cutting 4p
e bl [C}

| Prject | Component Material Grade | Materialcode | Treatment Quantiy Length | width
. SBSRG2  STEEL . . . L
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Consigli e suggerimenti

Editor risorsa

Per poter modificare alcuni parametri della macchina prima del nesting, € anche
possibile accedere all’editor risorsa dal modulo plate.

Premere l'icona “/erkstations | per aprire il menu delle postazioni di lavoro dove si possono trovare i parametri
della macchina:

- = Tooks Steel Projects PLM - Plate nesting

~

FTDJE[:'I Data  Project Manager Data  Nestingdata  Fabnication Jobdata Cunﬁgurahon Utilities ~ Fabrication Job | Plate nesting

UWulksta'lluns | =
P'e“ew Wﬂ'kstanﬂ's
| ” De\ete HF‘rmt MNext Input OQult \ Tools ~ @
L New 4 Save ‘workstations
) s

w

Plate nesting 14

£ Compenent C‘;Sﬁ@

’E'\ B workstation

= D

» 0 PLTY

TIFOD

1

2

3

5 COPEDRILL
6 ASSEMBLY
7

8

9

SHIPPING
SHOTBLAST
SAWDRILL1

Jok x.Abart I

Nella finestra dei parametri della macchina & possibile accedere all’ Editor Risorsa e confronto per modificare
ed aggiornare molti parametri di nesting:
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@ s Tooks Steel Projects PLM - Plate nesting

Project Data Project Manager Data  Nestingdata  Fabrication Jobdata Configuration ~ Utilities  FabricationJob | Plate nesting

E;). W W =S —n | A din | 2.2
ol
ﬁﬂ Workstations =)
Preview  \workstations =~ Nes —
New Save Abort Delete Print Next Input i Quit [ S Tools "
o e = - - S
New Save J Workstations | GEMINI ] ) Import parameters
Plat ting 14 —— ¥
g General 'Tooling 'P: (Cut 'Hole D ! Resource Editor

T2 Component | 2 Stock |@j - —

= ) of Comparison ¥ "( Tools

E: B Name 1SEMINI ] - -

= ] = o t,;,j ﬁ? Technelegical parameters

—
P
5 = PLT Type Plate El Sub-Contractor
= PLT1 Shop Drawing
PLT1

,ﬂ

Preview

Parametri Import - file dei parametri di import macchina

Editor Risorsa — Gestore dell'accesso macchina e parametri nesting

Confronto - Accedere ad un menu di aggiornamento al fine di confrontare o importare o

aggiornare i dati editor di risorse in SP.PLM

Qa

Strumenti - Accedere a un menu di aggiornamento che confronta gli strumenti disponibili nell’Editor
Risorsa e SP PLM.

Parametri tecnologici - Accedere a un menu di aggiornamento che confronta gli spessori e le
distanze disponibili nell’Editor Risorsa e SP PLM.
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Finestra dell’Editor Risorsa

e ™y
" Actcut Resource Editor E‘Elg

File Edit Tools Help

Bl¢b@]

[=}- Common parameters t achining list
P MHame M achining| Jb-machining| Color Dizplay 1| Default td
1| Blue

1 Dark green
1 Orange

2 Blue

1 Grey

1 Green

1 Purple

- -g? Tubes and Bars
- Machines GET

= GEMINI Hele
- i@ Machining / Tools HaleFiche
- g wWarking area Prat
- [#) Miscellaneous parameters Pocket
- [l Wworkshop document ToolCut

- @y Impart

- [ Mesting

- % Seguence
15 Starting paint
- i1 Bridge

"= Multirtorches
-7 Chamfer
-0 Commarn cut
i Colligion
85 Evacuation
[ 7] Cutting line
- Skelston

- g+ Technological parameters
- 485 Post processaor : (1
- (39 Turret / Tools P \
- 48 Tunets b L
g7 Tubes and B_;?[

i

REEROO
[
£

1
3
3
4
]
7

| [21/08/2014 [11:55 [ Mum Y.

b _y

Cliccare sull’ Editor Risorsa per accedere ad ulteriori informazioni

Finestra strumenti

Quando si accede alla finestra degli strumenti € possibile fare un confronto con strumenti in SP.PLM e

Editor Risorsa
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1 4 Tools @M1
New Save . Abort Delete Print Next Input @Quit @
i v % — g X
B B B+
Expand Collapse Difference Add
Steel Projects PLM icut 3.7
| Diameter | Tool code | Diameter | Tool code L -
=+ [W] GEMINI =+ | W GEMINI

=8 | Countersink B «| Countersink
2 10.00 35 =2 10.00 35
20N 22.00 5 =2 22,00 35
22N 32.00 5 =2 32,00 35 A

-] Drilling &+ <] Drillind 1
2N £.80 22 B 680 33
A B[ | le.oo = =
A B[ |les0 = =
A Bl | ho.00 |33 |= 1
B 10.50 31 =2 10.50 33
[y 12.00 31 =2 12.00 33
N B A | [1a.00 | B3 |=
[ 16.00 ] - A 16.00 3

Gli strumenti che il software ha trovato nell'Editor Risorsa e che non sono presenti in SP.PLM sono

rappresentati con il colore verde.

*
Cliccando sull’icona Add

v Ok
premere per convalidare prima di chiudere la finestra.

Finestra di parametri tecnologici

i SP.PLMea

Stesse regole del confronto strumenti

€ possibile aggiungere automaticamente questi strumenti in SP.PLM. Poi dovete

Editor Risorsa

- -
*4 Technological parameters E@g
Y New - Save N Abort - Delete — Print ’ Mext Input @Quit @
= = + C
Expand Collapse Difference Add Update
Steel Projects PLM Acteut 3.7
| Thickness | PartGap  LleftGap | RightGap | Top Gap | Thickness | PartGap | LefiGap | RightGap | Top Gap
= [ W GEMINI B |W/ GEMINI
&= steel] Bl STEEL
e (7] 5.00 2000 5.00 5.00 5.00 | B 5.00 15.00 .00 5.00 500
(7% 600 500 500 500 B[ 6.00 5.00 5.00 500
2 200 000 500 500 500 G- [ 2.00 15.00 5.00 5.00 500
e 000 2000 500 500 5.00 B 0.00 2000 5.00 500 500
B 12.00 2000 500 500 500 F 12.00 20.00 500 500 500
e N T 0.00 000 000 000 ™ B [ 1500 2000 |'5.00 |’5.00 |’5.00 |
[« 2000 .00 | ln.oo | ln.on | lo.00 ] gl 2000 20.00 | 5.00 | 500 | 500 I
] 2500 2000 500 500 500 ] 75.00 20.00 5.00 5.00 5.00
=i =) 30.00 30.00 5.00 5.00 5.00 - 30.00 30.00 500 500 500
[ 35.00 30.00 5.00 5.00 5.00 - 3500 30.00 500 500 500
=i =) A0.00 30.00 5.00 5.00 5.00 - 40.00 30.00 5.00 5.00 5.00
=) 4500 30.00 5.00 5.00 5.00 - 45.00 30.00 5.00 5.00 5.00
=i =) 50.00 30.00 5.00 5.00 5.00 [ 50.00 30.00 5.00 500 500
=i =) 5500 30.00 5.00 5.00 5.00 [ 5500 30.00 5.00 500 500
=i =) 50.00 30.00 5.00 5.00 5.00 [ £0.00 30.00 5.00 500 500
[ 20.00 30,00 5.00 5.00 5.00 [ 20.00 30.00 5.00 5.00 5.00
B 100.00 30.00 500 500 500 G- 100.00 30.00 5.00 500 500
(=2 - 110.00 30.00 | 500 |'500 | 500 ]
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Gli spessori i cui valori sono diversi sono rappresentati con il colore rosso.

L)
Cliccando sullicona “YPdate & possibile aggiornare automaticamente questi valori in SP.PLM. Poi &

Ok

v per convalidare prima di chiudere la finestra.

necessario premere

Gli spessori che il software ha trovato nell’Editor Risorsa e che non sono presenti in SP.PLM sono
rappresentati con il colore verde.

-

Add

Cliccando sull'icona ¢ possibile aggiungere automaticamente questi strumenti in SP.PLM. Poi &

& Ok
necessario premere hd per convalidare prima di chiudere la finestra.

1entation
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Modulo - Production Manager

Il modulo principale per gestire la produzione

Production Manager permetted’inviare i pezzi alle postazioni di lavoro e di seguire il flusso delal produzione.
Si hanno le stesse caratteristiche del modulo Project Manager con ulteriori funzionalita per gestire e seguire
la produzione.

Con questo modulo 3 nuove sezioni saranno attivate.
- Inviare in produzione
- Production Manager
- Lancio in fabbricazione

La differenza principale con Project Manager € che lo stato della produzione € mostrato per ogni elemento
(Progetto/Disegno/Assemblaggio/Componente). Quando si sposta il mouse sulla barra di progresso della
produzione appare una griglia con informazioni dettagliate.

¥ New - Save A»’&(ﬂ - Delste H Print X Next Input 0Q\|il @
|| Contract 15192 ‘{-Vmie’d DEMO ;%meinq (% Assembly Mark X Component a4
=] project 28 W [ Cosesensitive || - [0}
| | Poeat . | Poducton | Descrption | Object | Manager | Customer | Typology FralDateoithe | NoReviion | LastRevon | Status
» 0 oo = " . Homal
DEMO SHOTBLASTING | TOOLING | INSPECTION | ASSEMBLY | WELDING CHECKING | SHIPPING
Quantity (372) 10263 % 000% 8378% 000% 0.00% 000% 000%
Weight (4388.42Kg) | 104.47 % 000% 75.27% 000% 0.00% 000% 0.00%

Quando un elemento ha un livello di feedback completato, il colore della progressione della barra cambia a
seconda di cosa € stato impostato nei parametri di feedback.

[ Contract 15192 i Project DEMO {4 Drawing (b Assembly Mark . Component T2 4
| | | |component & | | | |Quantty | Production | Profie | Length Width | Meterial Grade | Final Painting | Treatment | Growp | Description
Vvég L3 && L I TUsC1003 216400 S2350R TUBE
vég L @z ® 4 B | tuscioos 4025.00 S23IR TUBE
vég us w® 1 | s BE
vég B v 1 L14 N PHOGHESS | SHOTBLASTING | TOOLING |INSPECTION | WELDING CHECKING | SHIPPING | [UBE
vég ® w& 2 L | [quantiyg [10000% 000% 5000% [000% 000% 000% L
vég © ¥ 2 lUBE
vVég =n @&@® [ ]Tuscras 816.80 S235IR TUBE
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Controllo

1

Control

Modulo per controllare la produzione e lo stato di consolidamento

9 K KRS 4dC

Feedback Notconsolidated Connections Raw  Fabrication = Export Reports Refresh
gathering data manual input

Raccolta dati di feedback

Forza il servizio di feedback d ad unire i dati provenienti dalle machine ed a consolidarli se possibile.

AQuest’operazione funziona solo quando é effettuata sul server SQL A

Connessioni

Dopo un minimo consolidamento, | link tra | dati esistenti sono memorozzati qui.

Dati non trattati

Qui é possibile rovare tutti | dati di feedback nel loro formato originale.
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Input di fabbricazione manuale

Permette di digitare manualmente il tempo di produzione senza il modulo di feedback.

Export

Esporta | dati di feedback ad un software ERP personalizzato

Report

Stampa una selezione di report

Aggiorna

Aggiorna | dati mostrati
AQuest’azione non forza una raccolta dati di feedback A

Focus

Controllo pezzi

Controllare se i pezzi possono essere prodotti

SPPLM ha la capacita di controlalre la fattibilita dei pezzi Project Manager al fine di valutare se possono essere
prodotti sulle vostre macchine

Configurazione

131/335



| Steel Projects PLM

- STEEL PROJECTS® User Documentation

Yo,

Per usare quest’opzione, & necessario per prima cosa attivarla nella scheda Project Manager _Configurazione
Azienda

General | STEEL PROJECTS

Revision Management T

Materizl Grade Upgrade S

Profiles Upgrade T

Project customer management A

[ 4 Part checking ]

Export unchecked part S
Edge Gap 0.50%
Hole Gap 0.10F

Bending checking
Leadcut checking
4 Holechecking S
Hale checking on tubes
Scribing checking A
Marking checking T
Tooling checking

4 Coping checking

MINOSSE directory [.]
Cuts checking T
\wiarning if part is in drawing in production S
Priority mode Not any |Z|
Sites and departments management L

‘Wworkstation multi export
4 EN 1090 standard management S
L Default execution class EXC2 |

Da questo menu € possibile attivare i vari tipi di controllo che il software effettuera:

e Esportare pezzi non verificati — Se quest'opzione non € attivata, i pezzi non possono essere esportati
se non sono stati verificati o se sono risultati negative al controllo. Se quest’opzione € accesa, € utilizzata
soltanto come indicatore visivo.

e Distanza bordo — Distanza minima per un foro dal bordo del pezzo. In caso di distanza inferiore si
otterra un errore di foratura.
¢ Hole Gap — Distanza minima da un altro foro. In caso di distanza inferiore si otterra un errore di foratura.

e Controllo piegature -

e Controllo Leadcut — Se ci sono dei leadcut (Macro di scantonature non riconosciute) nel pezzo si avra
un messaggio di avviso
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e Controllo foro- Messaggio di avviso se ci sono fori fuori dal pezzo o troppo vicini ad un bordo o ad un
altro foro.

e Controllo dello scribing - Messaggio di avviso se ci sono line di scribing non corrette sul pezzo

e Controllo marcatura - Messaggio di avviso se c’e una marcatura fuori dal pezzo o troppo vicina ad un
bordo

e Controllo strumenti — Il controllo esamina le tabelle degli strumenti che sono state impostate per le
macchine disponibili ed invia un messaggio di errore se c’e una lavorazione per la quale non € stato
impostato nessun strumento.

Controllo scantonatura- Funziona in congiunzione con il software di controllo scantonatura di Ficep e
fornisce un messaggio di avviso se ci sono le macro di scantonatura che non possono essere fatte sulla
vostre machine. Per poter utilizzare questa opzione € necessario copiare la cartella d: \ Minosse o D: \
Pegaso dalla macchina stessa in un percorso di rete accessibile o locale. E poi necessario impostare questo
percorso qui.

e Controllo della norma EN1090
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Con questa opzione abilitata si notera un'icona scudo accanto a tutti i progetti, disegni, assemblaggi e
componenti. Se si mette il mouse sopra l'icona che indichera lo stato della verifica

Contract Froject  BATO1 i.“:‘f“t Crawing ([ assembly Mark
| i == | Project #) & ¥ O Case sensitive | If."_'l
Project Project customer | Description Object Manager Customer Typology Final Date of the
3 g BATO1 BATOT BUILDING SP

BAT1 B Upper Platform ENTER CLIENT SESE

Ly BAT2 BUILDING SP

Ly BAT3 BUILDING SP

L CHANGENAM BATO1 BUILDING SP

L CONTRACT & PHASES TEST1

L MANUAL PRJ Add what you need....

'g,[ fate: Not checked i 506352241 REVIEW SITE ENGINEER.. 05/09/2M3

_u TEMPLATE2 F1805-CORE

\

Lo stato predefinito per tutti gli articoli € “"Non Controlalto”.

E possibile controllare i pezzi da un progetto o a livello di un componente selezionando gli articoli (con Ctrl
o Shift per una multi selezione) e facendo clic con il tasto destro del mouse. Nel menu che si apre vi &
un’opzione per strumenti — Controllo pezzi.
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o
o

0 va L& 24 PLTID 201.
0 V7 L L PLTID 182.
o Ve Lt 8 PLTID 333
o Vi £ 8 PLT10 346,
o V4 £ 29 PLTID 160.
0 V3 L& 4 PLTID 35
> |0 V2 (& — ——pLT0 333,
D k] v © pLT8 286,
O v & B EditGrid Ctislns [ ]
o0 V16 & = Delete Pl bLrs 182
0 V15 & @ Toolbars Ctrl+B by 7g 175,
D V14 v $| Edit Enter  PITg 175.
0 Vi3 v eti Draw Ctrl+D  PpLTE 163,
M 17 Fs 5% Add product Cirl+Maj+P  pL12 1687
. | Copy Cerl+C
DD Master Part Ctrl+M
_|2D pre'.fiewl 1",, Cut te Length Cerl+K
Eﬁ Tools » Delete Sub assembly
Refrech 2D Break down beam
Distribution » Lfele
| | Convertto standard Flats
& | Convert to plate
[g,? Check part l|
B3 Validate parts
i Manufacturing process
#h Adding auto mark
#;ﬂ Delete auto mark
#ia Drilling
ﬁ ?h ?} #i4| Convert toolings to scribing

Una volta che i pezzi sono stati selezionati, I'icona scudo si trasformera o in Valido v o in Non Valido Q9
a seconda che i pezzi possano essere fatti o no sulle vostre macchine.

v v7 & 2 PLT10
v V6 v 8 PLT10
v V5 & 8 PLT10
v V4 & 29 PLT10
v V3 & 4 PLT10
v V2 (& 4 PLT10
v vig ' 5 PLTE
v V17 7 2 PLTS
0 V16 & 2 PLTS
[x] V15 v 6 PLTS
0 V14 & 3 PLTS

Per controllare qual ¢ il problema con i pezzi non validi, fare doppio clic sul componente per accedere alla
pagina delle opzioni e premere la scheda "ERRORE”
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b 74 Component: / BATO1 / 1/ ../ = B
folew o save J pbort ‘ Delete [l Pt gl Next Input (')Quit @
Project |BATO1 Component /15 =]
. s |Information (Toclings Preview (Sub assembly Profile ‘Drilling Version | Emmor
ol Attached documents
Quantity 6 Error Validation
w Crilling Validate error

Profile PLTS [

Unit ®) Metric (mm) _) Imperial

Length 17959 |mm

\nhidth 8523 mm

Group PLATES =

Description VOILE |Z|

Material Grade 5235JRG2 =] S .

Treatment Ermor : Dnlling

= - 3 - Type : Tooling located out of profile face
C
Painting - Side Wb
- Diameter : 50.00 mm
Execution class EXC2 - Coordinates : 50;135.23:4

Gli errori verranno mostrati nella lista. Se si clicca sell’errore nella lista, si possono vedere i dettagli
dell’errore.

Se il pezzo € stato controllato e il risultato non & un errore, premere “Convalidare I'errore” nello schermo. Il

pezzo sara quindi registrato come w "Convalidato dall’'utente"

b 74 Component: / BATO1 / 1/ ../ = B
folew o save J pbort ‘ Delete [l Pt gl Next Input (')Quit @
Project BATO1 Component | V15 |:|
- - s |Information (Toclings Preview (Sub assembly Profile ‘Drilling Version | Emmor
mpone:
Quantity 6 Error Validation
w Crilling Validate error
Profile PLTS T
Unit ®) Metric (mm) ) Imperial : : : , _— e ——
|Informat10n 'Toolings 'Preview 'Sub ass 'Profile ' Drilling 'Version | Emor
Length 17959 |mm Attached documents
\nhidth 8523 mm Error Validation ¥
Group PLATES = +/ Drillirg Validated on 0/08/2014 17:39:27 By USER NA.
Description VOILE [~ Y4 \Z! [V 29
W V3 ¥ 4
Material Grade 52350RG2 v V2 e 4
Trestment e Error - Drilling v vig @& 5
Tooli v V17 (7 2
Painting n - Type : Tooling located out of pre 3
- - Side : \web L) V16 [V 2
- Diameter : 50.00 mm | “ :
- i < B0; X Vi5 6
Execution class X Coordinates : 50;135.23:4 (¥
@ V14 ¥ 3

E anche possibile convalidare i pezzi con errori dal ment strumenti del tasto destro del mouse.
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o PL6T P PLT20 31560
o PLED P PLT20 420,80
'sw' FLE L 1 . n;" = Delete Sub assembly
:Q‘yj z:di ’f E Edit Grid Ctrl+Ins E:;Zkldd;?: peem
==| Delete Pl | | Convert to standard Flats
v @ Toclbars Ctrl+B & Convertto plate
avicw L# Edit Enter | Check part
Leti| Draw Ctrl+D l@' Validate parts
¥ Addpreduct  Ctrl+Maj+P | #l§| Manufacturing process
“| Copy Cerl+C 4 Adding aute mark
aster Part Cirl+M  [BH4| Delete auto mark
£| CuttoLength Cirl+K |4 Drilling
[}f Tools ¥ |#i4 Convert toclings to scribing
Refresh 30
Distribution 4

Document Manager
Aggiungere documenti direttamente allegati al contratto, disegno, assemblaggio e
pezzi.

La gestione documenti in SPPLM da la possibilita di allegare uno o pil documenti elettronici ai progetti,
disegni, assemblaggi, componenti e clienti. I documenti allegati sono memorizzati nel database del server.
Steel-Projects PLM applica una versione a questi documenti e pud conservare una cronologia delle modifiche.

Parametri

E necessario consentire la gestione dei documenti nelle impostazioni di configurazione generale. Nella scheda
Steel Projects PLM, selezionare la scheda "Impostazioni" e poi "Configurazione". Spuntare la casella per
attivare la gestione dei documenti nella sezione delle impostazioni generali.
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|

Contract management
Main Language English [~]
DiataBase path UASPPLM BaseDoc D
Exact Weightfor Gussets A
Surface Painted |E|
Limit Metric |Z|
Default unit b
Precision Net any
Backup Directory C:\SP\Backup', [
[ Document management 'E']
SubBar Project Name '@_J]_@?F‘LM@J
Funzionalita

Una volta che la gestione dei documenti € stata abilitata, apparira un‘altra scheda nella pagina delle opzioni

corrospondente.

o

By .
=¥ New V/Save xAbDrt DDelete HPrmt HNextlnput OQult

- o N

(7]

Project: /

Project EAT1

LJ

|General (Default value (Information 'Summary (Toclings Add

- [r0] 10153237
23 10153237.nc
3323Ko

03/06/2014 12:01:33

E__‘ [r0] Planning

=i | Planning.xdsx
903 Ko

01/08/2014 15:32:07

Operations
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Visualizzazione standard

Questa visualiizzazione mostra solo i documenti allegati e le loro revisioni

Project: / - O
Mew Save Abort .__.Delete = Print ";Nextlnput @Quit g
Project |BAT1 =N
General 'Default value 'Information 'Summary 'Toolings 'Add Attached d
[rl] 10153237 T12 701 Planni )
Io ‘Ir[)‘l 53237 .nc |:B F'rlannianngr.l)l(rlli( ]
333Ko 903 Ko
030612014 12:01:39 01/08/2014 15:32:07
L'informazione mostrata & :
713 Revision0 [revisione] Nome del documento (identico al nome del file)
1l | Planning.xlsc Nome del file per la revisione del documento
e Dimensione del file sul disco
01/0%2014 15:32-07 Autore della revisione del file

Data e tempo della modifica del file.

Nessun cambiamento & possibile in questa visualizzazione. Facendo doppio clic sull'icona viene lanciata
I'anteprima usando il programma predefinito Windows (questo significa che se non c’€ un programma
associato con il tipo di file, Windows chiedera quale applicazione usare).

Il passaggio allo schermo intero € fatto cliccando sulla barra verticale “Operazioni” a destra.

Visualizazione estesa

Per aprlire il menl espanso premere la finestra di espansione sul lato destro.

Una volta a schermo intero, & possibile eseguire diverse operazioni sui documenti e sulle revisioni.
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i Project: / = &
. New V/Save xAbDrt Delete HPrmt FNextlnput OQult
Project |BAT1 =N
|General 'Default value 'Information 'Summary (Toolings 'Add {Attached documents 3
o> [r0] 10153237 [r0] Planning
.23 10153237.nc =il | Planning xls:
333Ko 503 Ko
031062014 12:01:39 01/08/2014 15:32:07
o
E
H
o
-

L'icona che rappresenta il documento viene dal Sistema operativo quando si carica il file. Puo essere generica
(come sopra) o rappresentare un‘anteprima se esiste e se supportata da Windows.

i Project: / = &
foew o save K poor ‘ Delete [l Pt gl Next Input (')Quit @

Project |BAT1 =N

|General ' Default value 'Information 'Summary 'Toolings 'Addresses | Attached documents

< | 10153237 (1) ( Operations »]
.~ Revision0 D
29 10153237.nc T
133 Ko MName 1
03/D6/2014 12:01:38 ] [ ] [ ]
Delete Mew from file ... Mew Doc.
“ |Planning 2
Revision 0 Revision 0
Bl Flanning.xlsx File New Rev.
302 Ko :
01/08/2014 15:32:07 - 10153237nc
D 33K

03/06/2014 12:01:39
Author

[Preview «|[ Load |[ Delete |

04/08/2014 17:45:43 04/08/2014 17:45:43

4 i | »

Regole di gestione
- Potete sempre creare un nuovo documento.
- Potete sempre rinominare un documento.

- Non ¢ possibile eliminare un documento se non esiste in revisione 0.
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- Lo stesso file pud essere associato a vari documenti/revisioni |

- Creando una nuova revisione, viene fatto un duplicto e la revisione precedente € bloccata.

- Non €& possibile cambiare I'attuale revisione di un documento.

- Non ¢ possibile eliminare I'ultima revisione di un documento

— L'autore ¢ facoltativo

- Le date di revisione (creazione e modifica) e la data di modifica del file non possono essere corrette
manualmente

Gestione dei documenti

( Operations # |
[ Document |
MName 2
Flanning | Rename |
| Delete | | New from file.. | | Mew Doc. |

Nuovo Documento
Creare un documento; inserire il nome del documento e cliccare "Nv.doc. ". Se nessun nome & stato inserito,

il documento € creato senza nome e puo essere rinominato piu tardi.

Nuovo a partire da un file
Cliccare"Nv. da ... ". appare il file di dialogo; & possibile selezionare vari file. Saranno creati tanti documenti

quanto il numero di file selezionati. Il nome di ogni nuovo documento senza |'estensione file corrispondente.

Rinomina
Selezionare una revisione del documento nella lista a sinistra. Inserire un nuovo nome. Cliccare “Rinomina”.

Tutte le revisioni sono note, i file non sono interessati.

Elimina
Selezionare la revisione del documento 0 da rimuovere (eliminazione non consentita se pil di una revisione).
Cliccare su “Rimuovi”.
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Gestione delle revisioni

03/06/2014 12:01:39
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Nuova Revisione
Selezionare una revisione di un documento. Cliccare"Nuova. Rev. ".
L'ultima revisione del documento & duplicate e bloccata.

File
Informazioni sul file e sull’autore.

Caricamento

Aggiornare una revisione esistente di un documento.

Cliccare su “Caricamento” e viene visualizzata la finestra di selezione file. Selezionare il file.
La dimensione di quest’ultimo e la sua modifica sono estratti automaticamente.

La data di modifica della revisione a aggiornata.

Anteprima
Visualizzazione di un file

Rinomina

Selezionare una revisione di un documento nella lista a sinistra. Inserire un huovo nome.
Cliccare "Rinomina".

Tutte le revisioni sono note, i file non sono interessati.

Elimina
Selezionare I'ultima revisione di un documento (solo quest’ultima puo essere eliminata).
Cliccare su « Elimina »

Gestione delle revisioni

Gestire le revisioni e fare confronti

([

Documentation

Lo strumento di gestione delle revisioni pud essere utilizzato per mantenere la traccia delle varie revisioni.

Qualsiasi cambiamento nel progetto, disegni, assemblaggi, componenti e sotto assemblaggi sono

memorizzati nel sistema.
Abilitare la gestione delle revisioni:

Il parametro della gestione delle revisioni deve essere attivato nella configurazione dell’azienda.
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General | STEEL PROJECTS
4 Project manager
Default treatment
Material Grade By Default
Diefault painting
[+ Status Management
Job management
Product Management

[+ Sub assembly management

Dirawing quantity

B B &

&

[ Revision Management

Material Grade Upgrade
Profiles Upgrade
Project customer management

[* Part checking

warning if part is in drawing in production

Prigrity mode

Sites and departments management

Workstation mulh export
[* EMN 1050 standard management

Creare una revisione

Ci sono due modi per creare una revisione:

e Attraverso il Project Manager.

e Attraverso un Import.

B & RS s

Mot any

Creare revisioni nel Project Manager

E possibile creare una revisione in un singolo progetto. Cliccare con il tasto destro sul progetto in questione
e selezionare “creare una revisione” nel menl contestuale. Se una revisione & possibile, si apre una finestra

per creare una nuova revisione.
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o

[ Contract E Project BATI

"I' :: —|| Project }) ¥ ¥ [0l Case sensitive ”&/
Project Ly A‘ Project customer | Description
L) BATO1 BATO1 BUILDING 5P
E BAT1 Upper Platform
@ Bamz || New (s BUILDING SP
o BAT3 Bgl| EditGrid  Ctrl+Ins BUILDING 5P
)  CcHAnGEN | Delete Del BUILDING SP
i) CONTRAC) @ Toolbars Ctrl+B
9 MAMUAL H lg Edit Enter Add what you need....
() &§ TEMPLATY ¥ | Copy Ctrl+C 2241
) TEMPLAT CORE Version
@ Check part ) 8 =
| Tools R ! MNew v Save xr"«bort Delete - Print Mext Input Uauit @
Refresh 3D Project BAT1 = Version 1 [
Revision Date 07/08/2014 El
Description New revision|

Una revisione € quindi creata. Tutte le modifiche ai dettagli del progetto saranno ora eseguite nell’attuale
revisione.

Creare una revisione da un Import

Quando i pezzi sono importati, le differenze tra la nuova versione e la versione attuale sono paragonate.
L'import vi chiedera se volete modificare i dati facendo una revisione o no. In caso affermativo, € necessario
spuntare la casella di controllo e premere OK

6 7 Revision Management
@
Project
BATO1]

V’/’ Ok xnbm
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Revisioni progetto, Disegni, Assemblaggi e Componenti

Revisioni di progetti

o £ = | Project 4 & ¥ [0 Case sensitive | V-
Project ., ~ Project customer | Description Object Manager Customer Typolgy Final Date of the l Nb Revision Last Revision
© AT BATO1 BUILDING SP A [
BAT1 86 Upper Platform ENTER CLIENT SESE 1 0
O  ean BUILDING SP 0 0
@  AT3 BUILDING SP 0 0
@ CHANGENAM BATO1 BUILDING SP 0 i
() CONTRACT & PHASES TESTY 0 0
@ MANUALPRJ Add what you need 0 0
@ @) TEMPLATE! 506392241 REVIEW SITE ENGINEER 05/09/2013 0 0

In questa schermata, due concetti si riferiscono a revisioni.

La Colonna “n° revisione” indica la versione attuale. Nell'esempio sopra, il caso selezionato € attualmente in
revisione 1.

La colonna “ultima revisione” indica l'ultima revisione che ha cambiato la banca dati del Progetto

Revisioni di disegni

"~ Project BAT1 s.‘;r"fDlawinq 1 _::-IP’ASSEITI|2|'-,' Ivlark :[/Ccmpcnent

Drawer Treatment Material Grade Final Painting Status Execution class Comment 1 Commert 2 Commert 3 | Last Revision
RF To Produce EXC2 0

In questa schermata La colonna “ultima revisione” indica quali dati di revisione in questo disegno sono attivi.

Revisioni di assemblaggi

La modifica di un assemblaggio puo richiedere due azioni:
Cambiare la quantita di un assemblaggio in un progetto, I'aggiunta di un assemblaggio ad un progetto.

In questa schermata la colonna “ultima revisione” indica quale assemblaggio di revisione é attivo.

4

L-l‘-:d’|DI'E\.-\'iI'|E] 1 _:;J_r";-‘-.ssernlzl'-,- Ilark :[__,Ccn'u:cnent

Final Painting Status Execution class Commert 1 Comment 2 Comment 3 Last Revision
To Produce EXCZ2 1]

Revisione di componenti
La modifica di un pezzo pud essere di 4 tipi:

Cambiare la quantita del pezzo in un assemblaggio, la somma di un componente ad un assemblaggio
e Modifica dei dati del pezzo (qualita, profilo, lunghezza, larghezza)

e Modifica della lavorazione del componente

146 /335



Steel Projects PLM

STEEL PROJECTS® User Documentation

o

e La composizione del pezzo pre-assemblaggio.

Froject  BATOI ;?‘3’.'% Drawing 3 _:;!r'Assem [zl Park
)..) + 7 Case sensitive |

CQuantity Final Painting Treatment Group Diescription Last Revision
2 PLATES PRESCELLEMENT 1 ]
4 PLATES PRESCELLEMENT 1
18 PLATES PRESCELLEMENT 1
56 FITTINGS BECHE
4 PLATES PRESCELLEMENT

Visualizzazione della cronologia delal revisione
Visualizzare le revisioni progetto

E possibile confrontare le varie revisioni di un progetto dallo schermo Informazioni Progetto (fare doppio clic
sul progetto dalla lista principale dei progetti). Nei progetti che sono stati revisionati vi € una scheda chiamata
“revisione” che mostra tutta la cronologia delle revisioni

Project: / N <

E ] =
Mew Save p \J.-'«I::rt Delete Print ﬁNextlnput @Quit o

Project BATO1 =N

General 'Default value 'Information ' Summary 'Toolings |Vemion | Al A

Mumber Version Date | Description
1 05/08/2014 17:39:05
» 2 07/08/2014 13:01:32

Questa scheda mostra i dati di tutte le revisioni cosiccome la descrizione che €& stata inserita.

Permette anche di confrontare due revisioni facendo clic con il tasto destro sulla linea che si vuole
confrontare. Poi basta scegliere come si desidera rivedere il confronto.

147 /335



Steel Projects PLM

STEEL PROJECTS® User Documentation

A Hoarhed o

General 'Default value 'Information 'Summary 'Toclings |Version

Mumber Version Date Description
1 05/08/2014 17:33:05
» 2 07/08/2014 13:01:32

|[ Comparewith ¥ Version 0
Version 1

Viene visualizzata la schermata confront revisione:

= ke -
Expand Cellapse Difference

Version 2 Wersion 0

Quantity | Profile Length Width Material G... Quantity | Profile Length Width Material G...
=3 eaT;n =- [0 BATOY
&-F81
- [0v pats 1 1
- Fivis & PLTE 17959 8523 S235JRG2 8 PLT8 17959 8523 S235JRG2
=-Gdg
&[5 PR25 m
i -Eiiez PLT10 135000 14000 | S235JRG2
Ticrm Ls0'6 20.00 0.00 52350RG2

¥ P27

| R R

" PR35

I colori utilizzati sui nodi:

Colore Verde: I'elemento € stato aggiunto rispetto alla prima revisione (nell'esempio sopra Part4 non
esiste nella revisione di assemblaggio 0).

e Il colore arancione: i dati sono stati modificati tra le due revisioni (nell'esempio di cui sopra PART1 ha
visto la sua lunghezza aumentare da 1500 a 1600 tra la revisione e la revisione 2)

e Tl colore rosso: i dati non esistono pili (ad esempio, un pezzo € stato rimosso dalla Revisione 0 e
Revisione 1).

e Giallo: i dati in questione non sono stati modificati, ma uno dei suoi nodi € stato allegato (nell'esempio
sopra ASSEMBLY non ¢ stato modificato, ma gli elementi della sua composizione si).

e Nessun colore: qualsiasi modifica all’elementoe ai suoi discendenti.
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o

Confronto dei componenti:

Navigare nella gerarchia ad albero per il pezzo che si sta cercando e il pezzo verra visualizzato in entrambe
le revisioni del progetto

Visualizzazione delle revisioni dei componenti
E anche possibile vedere la cronologia dei cambiamenti di un singolo componente.

Nella schermata delle opzioni del componente, un componnete che ha avuto revisioni ha una scheda
VERSIONE per vedere il disegno di differenti versioni del pezzo.

Component a0 Information 'Toolings 'Preview 'Sub assembly 'Profile 'Drillirg[\f'emion }\\ﬂached documents
Quanti 4
B = St | End |
Profile PLT10 F= r 5
3 . . 2

Unit ®) Metric (mm) Imperial \
Length 450.00 mm

40,00 0
o 1 o =-30 o C-30 >-30
Group PLATES =

2-110 -110 2110
1 1 1 r1 4']
Description PRESCELLEMENT |z| 0 185 265 450
Materizl Grade 5235JRG2
Treatment Start End
1 1
Painting :
Execution class EXC2 — —=
-0 —
=-30 -30 <-30
2110 -110 2110
1 1 1 r 4']
0 185 265 450
2140 30.0

La griglia di sinistra mostra il campo di validita del componente (nell'esempio sopra il componente & stato
modificato in Revisione 1 e revisione 2).
E possibile visualizzare la versione con un doppio clic sull'immagine di anteprima.

Dati

| = ~ £ A 5 B

[p— - ol T § ;

cadeaodMLec@O 2 & MU W T
Materid Materia Treatments Painting Profiles Folding Standard Customer Country ExactProfile/ Products Toolings Standard Profile Workstations Production
Grade Itype parameters  Flas Material grade Tooling Grougs workflow

Da questo menu e possibile impostare la maggior parte dei dati per la vostra azienda
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Qualita di materiale

Da questo menu ¢ possibile visualizzare o impostare specifiche qualita di materiali. Alcuni tipi di materiali
standard sono create automaticamente o & possibile modificarli a piacimento.

Per aggiungere un nuovo tipo di materiale al database, digitare il nome nella casella di ricerca e premere
NUOVO o Ctrl+N

— b
H New g Save A»«bort = Delete H Print X Next Input Oth

Material Grade A36

E possibile inoltre aggiungere una descrizione e una densita (la densita standard dell’acciaio & 7.85) e poi
premere SALVA per salvare e chiudere o AVANTI (“Next Input”) per aggiungere un altro tipo di materiale

Material Grade 236

Description

Density 7.85

Material type Ea =y
Short code

E possibile definire una qualita di materiale. Questo & utile per definire il codice del material.

Material Grade A36

Description

Density 7.85

Material type E@

e 4, Material type

Material tvpe

ID

| Material type
MATERIAL TYPE 1
MATERIAL TYPE 2

CIAll Visible

A seconda delle opzioni del Project Manager & possibile definire 'equivalenza tra le qualita di materiali.
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General | STEEL PROJECTS |

|

Default treatment
Material Grade By Default
Default painting

BEE

I: Status Management
Job management
Product Management

I Sub assembly management
Dirawing quantity
Revision Management

( Material Grade Upgrade

Profiles Upgrade

Project customer management
|= Part checking

B EE EEEDERE R B &

Wwarning if part is in drawing in production
Pricrity mode Mot amy E
Sites and departments management
Wworkstation multi export (]

[ EM 10580 standard management A

General | Equivalence 'Material code

E possibile definire il codice di materiale per ogni qualita di materiale o secondo il tipo di materiale che
viene definito.
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General ' éqTxivalenoe | Material code

Material code

STEEL

Per visualizzare la lista delle qualita di materiali, premere F3 o fare doppio clic nella casella di ricerca

Material Grade
o} Material Grade = =
Material Grade
D | Material Grade
1 52350R
2 E242
3 FEE350G
4 52750R
6 BSTS50
7 5355JR
2 GROUT
9 DumMmMY
10 HYBOX355
2% AISI316
27 AISI304
28 Steel_Undefined
2 FE510
[ All Visible v’ Ok xnbun

Poi fare doppio clic su ognuno dei materiali per modificarne il nome, la descrizione o la densita, o per
eliminarlo dal database.
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i ) :|I|I e . — i .
- Mew W Save xabort Delete HF’rlnt “Nextlnpm O'D_ult

Material Grade SZ75JR |:|

Gmﬂ'fﬁqjvﬂm‘r@htaid code _

MMaterial Grade

Description
Density 7.85 mm

Material type =]
Short code

Tipo di materiale

Da questo menu & possibile visualizzare o impostare un tipo di material specifico.

Utilizzato solo per il modulo “Plate Nesting”, questo parametro raggruppa una lista di tipi di materiali da
collegare con uno specifico codice di materiale.

Per aggiungere un nuovo tipo di materiale al database, digitare il nome nella casella di ricerca e poi
premere NUOVO o Ctrl+N

New W Save xabort _Delete HF’rlnt - | Mexct Input O'D_ult

Material type  MATERIAL TYPE 1]

Potete poi aggiungere una descrizione.
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. i T
= Mew v/Sal.re x.ﬂ.bnrt o, Delete HF‘nnt HNeﬂlnpm Oth

Material type MATERIAL TYPE 1 4]

General 'Material code

Material type MATERIAL TYPE 1

Description

Potete poi attribuire un codice materiale per questo tipo di materiale.

General IMahridcode

Material code

=
@

Free Anima Help generator

Trattamento

Da questo menu € possibile visualizzare o impostare vari tipi di trattamento. Il trattamento & un processo
aggiuntivo che non & eseguito su una macchina CNC, ad esempio Sabbiatrice o impianti galvanici. Usando la
funzione trattamenti in SP.PLM , & possibile creare liste specifiche o flussi di lavoro personalizzati per machine
di handling automatico.

Per aggiungere un nuovo trattamento nel database, digitare il nome nella casella di ricerca e premere NUOVO
o Ctrl+N
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HNE\W " Save k/\i.i'-.l:-:-rt _Eelete HF‘rirt ( Mext Input @Quit
Treatment GALV|

Potete inoltre aggiungere una descrizione e poi premere SALVA per salvare e chiudere o CONTINUA per
aggiungere un altro trattamento.

Lavorazioni — Per associare il trattamento ad una lavorazione, & necessario farlo qui. E richiesto quando si

ha una macchina CNC che puo fare il trattamento automaticamente, ad esempio una Sabbiatrice automatica
Per ulteriori informazioni sulle lavorazioni vedere qui

New v« Save XAbort - Delete HPrint PNextlnput @Quit

Treatment SHOTBLAST 4l

General |Too|in§

Tooling

GALVANIZING A SHOTBLASTING

%

Per vedere l'elenco dei trattamenti, premere F3 o fare doppio clic nella casella di ricerca. Per default
guest’elenco & vuoto.
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\, Treatment - |ﬂ|

Treatment |

0] | Treatment

SHOTBLAST
GALV

LG10

NONE

G

Fare doppio clic su una lavorazione per visualizzarla e aggiungere una descrizione se necessario.

Verniciatura

Da questo menu ¢ possibile visualizzare o impostare vari tipi di verniciatura. Cio pud essere usato per rapporti,
Calcolo automatic dei bisogni di verniciatura, o per flussi di lavoro personalizzati per vari articoli verniciati o
meno. Potete anche impostare varie regole per barre non verniciate in una singola fangia.

Per aggiungere un nuovo tipo di verniciatura al database, digitare il nome nella casella di ricerca e poi
premere NUOVO o Ctrl+N

i - ' -
H MNew - Save G’\iy‘tﬂd - Delete Bl Print ‘ Mesxt Input OUmt
Painting GREY

Generale — Specificare lo spessore standard su questo tipo di verniciatura.
Lavorazioni — Per associare una verniciatura ad una lavorazione, dovete farlo qui. E necessario quando si ha

una macchina CNC che puo fare la verniciatura automaticamente, ad esempio una linea automatica di
verniciatura.
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New Save XAbort Delete Print Next Input 0 it
’ e V’ g Delete | Bl Prin P np Qu

Painting GREY K&l

General |Tooling 'Optimize Cutting

Tooling

PAINTING ——

Ottimizzazione taglio — Se producete barre che non sono verniciate in una ala, potete controllarlo qui
disattivando la rotazione del pezzo che il modulo di section nesting utilizza per ottimizzare il nesting. Cio
consente alla ala superiore del pezzo di essere sempre allo stesso posto nella barra per tutti i pezzi annidati

con questo tipo di verniciatura.

General 'Tooling |0ptinizeC|lIing
Unitary bundle 7
{ Symmetry |
. )l( M| X Symmetry
[re===]
] Y MY Symmetry
)qY ] ¥ XY Symmetry
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Per vedere I'elenco dei trattamenti, premere F3 o fare doppio clic nella casella di ricerca. Per default
quest’elenco & vuoto

- — — —

(.‘§ Painting | =B % |

~

Final Painting |
o] | Final Painting
1 RED PAINT
2 GREY PAINT
5 OME FLANGE UNPAINTED GREY
& OME FLANGE UNPAINTED RED
7 SHOTBLAST ONLY
8 NO_PAINT
& Y 4

Fare doppio clic sul tipo di verniciatura per visualizzarlo e per modificare i dettagli se necessario.

Profili

Questo menu apre il Gestore dei Profili. Per default & inclusa nel database una lista completa di profili
standard. I profili sono aggiunti automaticamente nel database quando vengono importati da alcuni file CAM.

Visualizzazione Profili
Per vedere I'elenco dei profili, premere F3 o fare doppio clic nella casella di ricerca.

Apparira una nuova finestra ed € possibile utilizzare la casella di ricerca per filtrare i risultati.
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& Profile - o

Profile |ub

o] & | Category Profile Description Creation Date Modification Date
302 C UB178*102*15 07/08/201310:22 07/08/201310:22
303 c UB203"102°23 07/08/201310:22  07/08/201310:22
34 C UB203™133"25 07/08/201310:22  07/08/201310:22
305 C UB203*133°30 07/08/2013 10:22  07/08/201310:22
306 C UB254*102°22 07/08/201310:22  07/08/201310:22
7 C UB254*102°25 07/08/201310:22  07/08/201310:22
ans c UB2547102°28 07/08/201310:22  07/08/201310:22
309 C LUB254*146"31 07/08/201310:22  07/08/201310:22
30 c UB2547146737 07/08/201310:22  07/08/201310:22
n C UB254*146743 07/08/201310:22  07/08/201310:22
32 C UB305*165%40 07/08/201310:22  07/08/201310:22
33 C UB305°165°46 07/08/201310:22  07/08/201310:22
214 C LB305*165"54 07/08/20

/20 (.27
& o xnbm

Fare doppio clic su un profilo per vederne i dettagli. Qui potete modificare manualmente qualsiasi
dimensione se necessario.

. Hsf." Y 55'-;5‘6/\‘At-:-rt‘u[}elete HF‘rirt Flenpm‘wﬂuit
Profile |UB2547146°37 =X

General
Profile |U8254'14E‘3? | @ Metric (mm) O Imperial
Description | | Maximum Scrap mm
H mo[ ] Ex
2 m [ ] v [ ]
c [ ] e[ ] T
A a [ ] T
e [10%0 e [ ] e [
R ro[ ] et [ |

rR[ |

weo [ igm

Surface 1.0720 me/mil

133

#/[o/D

Ellrditel

ke
=IEBIE]

H/[HHMH
B/[-l[r]

BRI
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Aggiungere nuovi profili

Se dovete disegnare manualmente un pezzo con una certa dimensione di profilo, & necessario innanzi tutto
aggiungerlo nel Gestore dei Profili.

Per aggiungere manualmente un nuovo profilo al database, digitare il nome nella casella di ricerca e

premere NUOVO o Ctrl+N
Mext Input ‘ @Quit

&New‘ Save

Profile |L600°50°5 =%

.—ZI::r:‘ Delete ‘ Print
T

w -

Poi scegliete il tipo di profilo cliccando sull’icona corrispondente ed aggiungete le misure del profilo.
Il peso, la superficie e la sezione sono calcolati automaticamente.

General

Profile |L600°50°5 | @ Metric (mm) (O Imperial

Description | | Maximum Serap mm

H m[ ] Ex
: ot [ ] &y
c [ ] el ] T
- m[ ] T
e [ ] e[| e [ ]
R R[] Pret

R[]

Surface mmil DME

Section mim=

303

[)|al|la]
HIHIH
=B
[#/[o][O]
E)rirs
Faltl|

m
ez = r

Quando avete terminato, premer SALVA per salvare e chiudere o AVANTI per salvare e aggiungere un altro
profilo.

0
]

Creare un profilo generico
E possibile creare un profilo configurato.

Cio ¢ utilizzato quando non volete creare tutte le dimensioni di un profilo.
Nel campo del nome del profilo digitare il prefisso del profilo pit un "?"
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fl Print (& Next Input 0Quit
=]

Questo PUNTO interrogativo sta a significare che sono richiesti alcuni parametrii. Quando si preme AVVIO,
nella prossima schermata, sara necessario inserire i parametri nella loro sequenza.

Quando si utilizza questo profilo, & necessario inserire quanto segue :

SHS100*3

Il primo parametro dopo il nome del profilo, 100, sara assegnato all’altezza e al peso del profilo al
quadrato. Il secondo, 3, sara lo spessore.

Parametri di piegatura

Steel Projects PLM include uno strumento di spiegamento pezzo.
Per usarlo i parametrii di piegatura devono essere stati impostati. L'obiettivo € definire una proporzione, R,
per ogni casella di piegatura.

La proporzione, in verde qui, &€ la posizione della fibra naturale, come mostrato sotto: (0.5 € esattamente
nel mezzo dello spessore, 1 ¢ all'interno e 0 & all’esterno)
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1 :
e e = A Neutral|Eibre
Stretching|Zone —
I
CompressionjZone
I
I
I
Thickness;
Analizziamo questo esempio :
| Categoy | Prefx | Material Gde | Foldtype | Minmumangle | Maximumangle | MinThickness | Max Thickness | Ratio
» L =] 18000 180.00 050
L S2350R | -180.00 -50.00 030
L S235R =] 5000 -90.00 033
L S235R ¥1-90.00 180.00 0.35

I profili angolari piegati hanno un coefficiente di 0.5.

Un angolare piegato, con una qualita di materiale S235JR hanno un coefficiente di
0.30 per un angolare piegato -180° <> -90°
0.33 per un angolo di -90°
0.35 per un angolare piegato -90° < > 180°

Nel nostro esempio la prima linea non & obbligatoria.

Per default il coefficiente, se non € definito in questa griglia, & uguale a 0.5

Piatti Standard

Piatti standard sono pezzi "piastre" per i quali SP PLM puo usare il section nesting, per passare attraverso
una macchina lineare come una segatrice o linea angolare, ad esempio.

Potete usare questa schermata per impostare le dimensioni standard dei piatti.

Ogni pezzo con dimensione non inclusa in quest’elenco, o di una forma non standard, sara importato come
un gusset per essere inviato al plate nesting.
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Per aggiungere una dimensione non presente nell’elenco, digitare la dimensione nella casella e premere il

bsl +

tasto in altro | — per aggiungerlo come possibile spessore, e il tasto sinistro | — per aggiungerlo come
peso. Poi, se cliccate sul cerchio bianco nella scheda, questo diventera nero e quindi riconosciuto come un
piatto standard.

Per fare una multi selezione o per deselezionare una riga o una colonna, scegliete i cerchi desiderati con il

@

mouse mentre si tiene premuto Shift o Ctrl key, ed usare M

Per eliminare completamente un determinato spessore o peso dalla lista, premere sulla linea e poi premere
=

Cliente

cst a MO L 0O € &

Materidl Materia Treatments Painting Profiles  Folding Sianch’d Customer | Country E:mdefi!eI Products
Grade |Itype parameters Materizl grade

Toolings Standard  Profile V\lu'lmabus Production
Tooling Groups workflow

Potete usare questo menu per aggiungere dettagli del vostro cliente per poter automatizzare i report e
visualizzare i documenti allegati dal gestore documenti.

Per aggiungere un nuovo cliente al database, digitare il nome nella casella di ricerca e premere NUOVO o
Ctrl+N

bl New Save bt Delets Print ext Input 6@_&
Customer ACUSTOMER]

Generale — Aggiungere descrizioni per il cliente inclusa I'IVA e commenti. Quest'informazione puod essere
associate al cliente e mostrata sui report.
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Documenti allegati - Mostra tutti i documenti che sono stati allegati usando il Gestore Documenti.

Indirizzi — Aggiunge gli indirizzi associati con il cliente.

== New address
Per aggiungere un nuovo indirizzo premere T ed inserire i dettagli sottostanti.
- New v’;Save xAbDrt| y Delete HPrint HNex‘tlnpm‘@Quit
Customer [ACUSTOMER =N
General  Attached documents |Address
1 == New address h
Label [1 |

Description |main factory |

Adress 1 |1 Steel St | eMail |5teel@pmjed5.com |
Adress 2 |Forgeland | TelephoneN® 112346789 |
2 Cate | |
State | Region | | Contact [Mr Steel |
o |

. 79A
Country | | &,

Aggiungere un indirizzo extra ripetendo il procedimento.

v’;Sal.re HNextlnput ‘

Una volta completato, premere per salvare ed uscire o per aggiungere un

nuovo cliente.

Paese

Se operate in vari paesi, potete elencarli qui per renderli disponibili nel menu a discesa del programma. Per
aggiungere un nuovo paese al database, digitare il nome nella casella di ricerca e premere NUOVO o Ctrl+N

@New - Save Aﬁbcrt o, Delete HF‘rint . Mext Input ®Guit

Country | FR| [S4]
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Profilo esatto \ Qualita del materiale

E possibile associare profili 0 qualita di materiali non standard a quelli standard che sono stati impostati nel
database. Con questa opzione sono modificati automaticamente per assere associate con quelli che avete
impostato.

Per utilizzare quest’opzione & necessario per prima cosa attivare 'opzione nel ment CONFIGURAZIONE.

Le associazioni sono create quando i pezzi sono importati usando un‘opzione in questa fase. Se I'opzione di
configurazione € spuntata, quando cercate di importare un pezzo con un profilo o qualita di materiale non
presente nel database, apparira la finestra del profile esatto.

+ Exact Profile L2 )

e — - —— —

A Category Profile D |

» I PG160X10:628X...

Se premete il profilo sara aggiunto al database. Se fate doppio clic nella casella ID, apparira una nuova
finestra dove potete trovare un profilo da associare con quello selezionato.
Potete digitare nella casella del profilo per filtrare i risultati.
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(=& =
Prefile

D T Profile Visible H B c A -
124 c HEA100 1 96 100 0 5 =
125 c HEA1000 1 950 200 0 16.5

126 c HEA120 1 114 120 0 5

127 c HEA140 1 133 140 0 55

128 c HEA160 1 152 160 0 6
129 c HEA180 1 171 180 0 6
"l 130 c HEA200 1 190 200 0 65

131 c HEAZ20 1 210 220 o 7

132 c HEA240 1 230 240 0 75

133 c HEA260 1 250 260 0 75

134 c HEA280 1 270 280 o 8

135 c HEA300 1 290 300 0 85 =

Questo menu permette di visualizzare ed eliminare tutte le associazioni che sono state fatte.
Cliccare sulla scheda corrispondente per visualizzare I'elenco.

Per eliminare un’associazione, cliccare su di essa nella lista € premere ——

New Save Abort Delete Print Mext Input @Quit

|Mahfid Grade ' Profile 'Treatment 'Painting

Material Grade Exact Material Grade Creation Date
4 S137

ST37 434 280032012 13:31:39

ST37 STEEL 07/06/2012 16:22:05
4 5355

S355JR 50B 11/06/2012 08:17:40

S355JR 5355-JR 117042012 10:21:08

S355JR SPECIALDSZ 1200772012 10:18:00
4  ALMG3

ALMG2 AL 29/06/2012 12:4427
4 (G0452663

GD452663 G04326 18/08/2012 10:13:36
4 G0552102

G0582102 G05921 18/08/2012 10:13:26
4  G0851116

G0851116 G08511 18/08/2012 10:13:20
4 G0851205

G0851205 Goas12 18/08/2012 10:13:20
4  (G0851655

G0851655 Go8516 18/08/2012 10:13:20
4  G0851841

GRNRR1RAT RNRR1R 1RINGIZNT? 10-1270
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Prodotti

2

Products

Quest’opzione ¢ visibile solo se si attiva I'opzione Gestione Prodotti.

General | STEEL PROJECTS

Default treatment |
Material Grade By Default |
Default painting =]

[* Status Management

Job management

[ Product Management

[* Sub assembly management
Drawing quantity
Revision Management
Material Grade Upgrade
Profiles Upgrade
Project customer management

[* Part checking

BEEEEED|EE S| ]

‘warning if part i1s in drawing in production
Priarity mode
Sites and departments management

=]
=3
o
2

=]

‘waorkstation mult export
[* EM 1080 standard management

B O &

Attivando quest’opzione avrete un’ulteriore opzione per gestire i prodotti come bulloni, rondelle, dadi, ecc.
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(3) s Steel Projects PLM - Product
)
Project Data Project Manager Data  MNestingdata  Fabrication Jobdata Feedbackdata  Shipping data heduling data  Configurati Utilities
i‘ ~ A o = >
- . i 1
= a = 1 q ) Al &F wh
Materid Materia Treatments Painting Profiles  Folding  Standard Customer Country BExactProfile/ Products Import | Toolings Standard Profile || \workstations Production
Grade |type parameters  Flak Material grade N Tooling  Groups workflow
MNew Save A Abort Delete Print Next Input ' Quit
W ' ON - e ! \|
‘ Product =]
= Produit = =
Functional family Specifications : 1
Material Grade 2
Treatment 3
Painting =N 4 )
!" Filter
5 .I Apply Fi
Product code Product name Spec. 1 | Spec. 2 | Spec. 3 Spec. 4 Spec. 5 | Family | Profile
R I REE—

« Ok xAbort

Lavorazioni

Da questo menu potete creare tutte le lavorazioni che possono essere effettuate nella vostra azienda. Ciod
include lavorazioni specifiche macchina come foratura, taglio, scantonatura ecc. ed anche processi come
assemblaggio, saldatura, consegna.

Le lavorazioni sono associate ai pezzi quando sono stati disegnati o importati nel Project Manager. Se un
pezzo ha dei fori, ad esempio, avra la lavorazione di foratura associata. Quando vengono impostate le
postazioni di lavoro, si stabiliscono le lavorazioni che devono essere eseguite in ogni postazione di lavoro. II
sistema sapra quindi che un determinato pezzo deve essere inviato alla postazione di lavoro che puo eseguere
la lavorazione richiesta.

Tutte le lavorazioni standard sono gia impostate ma & possibile aggiungerne altre se avete bisogno di avere
uno smistamento avanzato della produzione oppure di monitorare la produzione di un pezzo da postazioni
non CNV.

Per visualizzare I'elenco delle lavorazioni, premere F3 o fare doppio clic nella casella di ricerca.
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o
Tooling = =

Tooling

| Tooling j

CUTTING
DRILLING
COPING
MARKING
BEMDING
CHAMFER
QUTLINE
BINDING
SCRIBING
10 MILLING
1 ASSEMBLY

12 SHIFFING ]
12 SHOTRIASTING

V” Ok x.qburt

Per aggiungere un anuova lavorazione al database, digitare il nome nella casella di ricerca e premere
NUOVO o Ctrl+N

o

WOR @ e W N =

! |
&New Save Abort Delete Print Mext Input wauit
- - u_”

| Tocling MANUAL OPE|

Se esiste una lavorazione standard che non €& stata ancora utilizzata, potete fare quest’associazione da
questa schermata. Se c'e una lavorazione manuale, dovete scegliere "Nessuna".
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. ' T
g New V/Sawe x.ﬂbnrt _Delete HF‘rlnt #Nextlnput OUmt

Tooling  MANUAL OPE [
Tooling MAMUAL OPE
Description
Connection
® Mot amy 21 Marking
&) Cutting =
() Bending
21 Dirilling i) Chamfer
20 Qutline
| Coping (=]
i) Binding
[_JAssembly i) Senbing
' 5ub assembly Z0 Milling
' Treatment " Painting
(") Shipping

Lavorazioni Standard

Potete usare questo pulsante per applicare regole che assegnano automaticamente alcune lavorazioni ai
pezzi. Ci0 é richiesto per uno smistamento macchina avanzato e non & necessario per un uso standard.

Per aggiungere una nuova lavorazione standard premere il pulsante + nella barra degli strumenti o fare clic
con il tasto destro e premere NUOVO.

Da questa finestra potete scegliere un gruppo di profili e la lavorazione da aggiungere ad ogni pezzo,
assemblaggio o pezzo principale.
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‘ Created Process p & ¥ [ Casesensitive 1

\ Created Process | Group | Tooling | Parts | Quantity | Description

¥ Standard Tooling =

New Save XAbort Delete Print Next Input Ooun
" e v’ — EiEtE H $ & pu

Group {E
Tooling Al

Created Process SHOTBLASTING - Master

Quantity 15 Other
Description - Finished Pieces

Gruppo- Usare questa lista per creare un processo solo per un gruppo di profili ( se vuoto, il processo
sara creato per tutti i gruppi)

Lavorazione - Usare questa lista per creare un processo solo per sostituire uno esistente
Creare processo — Questo parametro definisce il processo di lavorazione da creare
Quantita del processo di lavorazione - Parametro che definisce la quantita
Descrizione - Descrizione facoltativa

Pezzi- Definisce il tipo di pezzo attribuito con la creazione della lavorazione.

Gruppi di profili

Gruppi di profili personalizzati sono usati per raggruppare pezzi simili per lo smistamento di specifici flussi di
produzione o per aiutarvi con una selezione.

Ad esempio volete che alcuni pezzi con una certa lavorazione o con diversa dimensione o diverso profilo
seguano un percorso diverso nella vostra fabbrica rispetto ad altri con diverse caratteristiche.

La complessita dei vostri gruppi di profili dipendera dal numero delle postazioni di lavoro che ci sono
nell'azienda e dalla complessita del flusso di lavoro. Il nome dei gruppi pud essere una certa sezione o
qualsiasi altro nome che si riferisca al modo di lavorare.

Per aggiungere un nuovo gruppo di profili, digitare il nome nella casella di ricerca e premere NUOVO o Ctrl+N.
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Generale

Descrizione, n°® massimo di diametri, n® massimo di pinze — Specificare i criteri necessari affinché i pezzi
siano selezionati per questo gruppo. Se lasciati a 0.00 non sono usati come criteri.
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”~

o

Lavorazioni

Group |ANGLES [:‘

General | Tooling Detail

Tooling Needed

CUTTING
DRILLING —

BENDING —
CHAMFER

OUTLINE &
BINDING
SCRIBING

MILLING .
SHOTBLASTING Forbidden

WELDING LANGE CUT
g

GALVANIZING
PAINTING

Specificare le lavorazioni che non saranno mai richieste o che saranno dimenticate per un gruppo. Cliccare
_1

-

su una delle lavorazioni della lista a sinistra e premere per aggiungerla alla finestra corretta.

Se il pezzo deve essere in un determinato gruppo, allora deve avere questa lavorazione associata con quel
gruppo. Se una lavorazione & dimenticata, il pezzo con questa lavorazione non puo essere assegnato a questo
gruppo. Le lavorazioni che non sono inserite in una di queste opzioni non sono usate come criteri per il
gruppo di profili.
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”~

Dettagli

Abort Delete

New | Save
. L ]

F et Input | wﬂuit

HF‘nrt

Group |ANGLES | Q,

|Genera| Tooling |Dehu|

* L{r [ | Minimum Macimum

‘ Category Prefixc Web Flange E_Web E_Fange Web Flange E_Web

3 L

Specificare i profili o le serie di profili da includere in questo gruppo di profili
l# Aggiungere un nuovo profilo o serie di profil alla lista

m Aggiungere tutti i profili al gruppo

P—

- - - - -
— Eliminare una linea dalla lista

Fare doppio clic nella finestra delle categorie e scegliere il profilo desiderato dalla lista a discesa.

Materid 7~ Profiles
Grade L i
Ne ;L L.-'-.I::rtHJ
...L.. —
.
Genmall
J'L CaE
4L | Profic
& C
C
L
T
¥
O
O
/]
r
(
¢
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Per creare una fila dettagliata di gruppi di profili, potete aggiungere altre informazioni specifiche

Prefisso — Specificare un prefisso per il nome del profilo, ad esempio UC o UB se volete avere gruppi separati
per questi due tipi di profilo.

Min \ Max Anima

Min \ Max Ala

Min \ Max E_Anima (spessore)

Min \ Max E_Ala (spessore)

Premere SALVA per salvare il gruppo di profili o AVANTI per salvare e creare un altro gruppo.

Se create una lista di gruppi che hanno profili che coincidono un pezzo puo essere attribuito a pit di un
gruppo di profili ed € poi asseganto a quello che viene prima alfabeticamente.

Utilizzo

Se cambiate o aggiungete un gruppo di profili, potete rigenerare i gruppi asseganndo pezzi gia importati ed
eseguiti a questi nuovi gruppi:

&

Profile
Groups

Valutare il gruppo di profili nell’elenco del pezzo :

Utilizzate gruppi di profili come filtri per la vostra selezione:
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Profile Groups

& ANGLES

@ PLATES

@ PROFILES

@ PROFILES COPING

Postazioni di lavoro

Utilizzate questo menu per impostare e configurare le machine dell’azienda/ postazioni di lavoro.

Per vedere la lista delle postazioni di lavoro, premere F3 o fare doppio clic nella casella di ricerca.

Per aggiungere una nuova postazione di lavoro al database, digitare il nome nella casella di ricerca e
premere NUOVO o Ctrl+N

@Nm w Save x.&bnrt =D{:lete HPrint Flenpm Oﬁu't

Werkstations  SAWDRILLY| &

La configurazione della macchina dipende dal tipo specifico di modello.

Workstations | SAWDRILLT

Genﬁar@hdmgfﬁhﬁnmkm;@ltnaanmmﬂ;jSepaanemﬁ?@hﬁh?a
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Configurate la macchina con le schede seguenti:

GENERALE — Impostazione generale della macchina

LAVORAZIONE — Impostare le lavorazioni da eseguire sulla macchina

PARAMETRI — Impostare le opzioni specifiche delle lavorazioni

PARAMETRI DI TAGLIO — Per machine di scantonatura. Impostare gli strumenti di taglio della macchina.

PARAMETRI DI FORO — Per foratrici. Impostare gli strumenti di foratura della macchina.

EXPORT — Impostare ulteriori opzioni di export CNC per la macchina
PROFILO — Impostare specifici parametri di nesting per il profilo
Opzioni generali

General 'Tooling 'Parameters 'Cut parameters 'Hole parameters 'Profile

Name SAWDRILL1 l |
.I

Description

7

Type Saw [LJ Sub-Contractor

Shop Drawing

Feedback type TOOLING [C4]
Export CAM (=]
Output

Nome — Nome della postazione di lavoro
Descrizione — Aggiungere una descrizione della postazione di lavoro se necessario

TIPO - Scegliere il tipo di postazione di lavoro. Alcune opzioni dipendono dal tipo scelto; ad esempio, se
scegliete la sega, I'opzione di taglio vi sara resa disponibile.



Type

Shop Drawing
Feedback type
Export

Dutput
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o

Saw

o=

Manual

Flate

Shear

Saw

Dirill

Raobat - coping
Motch

Shot blasting
Robot - welding
Exit point

Sketch officina — Stampare automaticamente i disegni dei pezzi quando sono inviati ad una determinata

macchina.

Tipo di Feedback — Per il controllo/monitoraggio del pezzo. Attivarlo solo se si vuole utilizzare la postazione
di lavoro con feedback, fare doppio clic e scegliere il tipo di feedback.

Export — Scegliere I'export pre impostato da utilizzare per inviare i file alla postazione di lavoro. Vedere
Project Manager - Export

Lavorazione

Workstations

SAWDRILL1

General |Tnulirg ' Parameters 'Hole paramers 'Export 'Profile

COPING
BENDING
CHAMFER
OUTLINE
BINDING
MILLING
SHOTELASTING
PAINTING
TAPFING
FLAMGECUT
WELDING

il

CUTTING
DRILLING
MARKING
SCRIBING

Selezionare le lavorazioni che possono essere eseguite in questa postazione di lavoro. Per selezionarle
cliccare sulla lista a sinistra e premere la freccia per spostarle a destra. Vedere Lavorazioni
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Parametri

Parametri - Nesting

General 'Tooling |Pa|ilﬂ=k=m 'Hole paramers ' Export ' Profile

4 Nesting
First Cut mim
End Bar Scrap mm
Saw/Disk Thikness mm
Distance Cuts Mot // mm
Add sawdisk thickness iffirst cut

Remnant |F'incherscrap |3|

iidth of packet mm

Height of packet mim

X Symmetry

Y Symmetry

XY Symmetry

Optimize flange cut O

IInitary quantity

Mazamum length 18300.00 mm

Small Part Positicn |End E|
I General
I Tooling

Queste opzioni sono utilizzate dal modulo SECTION NESTING per macchine a taglio lineare 0 machine a
scantonatura.

Primo taglio — Area di taglio di fronte alla barra per sbavatura
Sfrido non recuperabile a fine barra — Area che resta libera alla fine della barra per I'area pinza

Spessore sega — Spessore lasciato tra i pezzi per prendere in considerazione la Perdita di material con il
taglio

Distanza taglio non parallela - La distanza lasciata tra i tagli con angoli diversi. Tagli con lo stesso angolo
saranno sempre tagliati con taglio commune.

Scampolo — Lasciare lo scampolo davanti o dietro la barra

Peso del pacco- Per il nesting di pacchi

Altezza del pacco — Per il nesting dei pacchi

Simmeria X, Y, XY — Permette la rotazione del pezzo con il section nester per |'ottimizzazione

Ottimizzare il taglio ala — Se selezionato, SP PLM PLM fara il nesting dei pezzi con i cianfrini sull'ala. Se
no, i tagli ala saranno inviati come tagli dritti.
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Quantita unitaria- Piuttosto che avere barre identiche con multiple quantita, le barre saranno sempre
uniche.

Lunghezza massima — La lunghezza della macchina che riguarda la dimendione massima delle barre.

Posizione dei piccoli pezzi — Stabilisce se si vuole annidare pezzi piccoli in priorita all'inizio o alla fine
della barra.

Parametri - Generale

General
Capacity (% 10000
Bar loading time 30.00 5
Part unloading time 30.00 5
wlorkstation move speed 20000.00 mimdmin
I  Tooling

Queste impostazioni implicano il tempo di calcolo del modulo PRODUCTION MANAGER
Parametri - Lavorazioni

Tutte queste opzioni sono specifiche alla macchina e dipendono dalle lavorazioni che la macchina puo
eseguire.

Numero Massimo di line di spessore (pinze) — Impostare il numero Massimo di pinze che la macchina
puo realizzare in ogni barra da ogni lato.

Numero Massimo di diametri — Impostare il numero massimo dei diametri dei fori che la macchina puo
realizzare in ogni barra da ogni lato.

Numero Massimo dei componenti per barra — Selezionare de si vuole minimizzare il numero dei
componenti in ogni barra

Verificare il taglio d’angolo min / max — Impostare I'angolo minimo e massimo che la macchina puo
tagliare. Qualsiasi cosa al di fuori di questo intervallo sara inviato come taglio quadrato.

4 Verify cutangle min‘max
Cut Angle min -45.00
Cut Angle max 60.00

Scribing — Impostare le opzioni di scribing se la macchina ne € in grado. Le impostazioni riguardano la stima
del tempo dal modulo Production Manager

4 Scribing T
Scribing back web
Scribing speed \Web and Flanges 2500.00 mmmin
Scribing speed Back Web 1500.00 mmmin

Probing time per Scribing block 3.00 E
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Marcatura - Impostare il tipo e la velocita delle operazioni di marcatura pezzi

4 Marking

Marking back web

Default marking type

-]

Punching : Probing ime per marking

4]

Punching : Marking time per letter

4]

Scribing : Probing time per marking

Scribing : Marking time per letter

4]

en P [ =
e
=
=]
(4]

4]

Flasma : Probing time per marking

&
.
=]
i

Flasma : Marking time per letter

Foratura — Impostare il tipo di foratura eseguito dalla macchina, il numero delle teste e la velocita e i tempi
di caricamento da usare con il modulo Production Manager

4 Drilling
Speed

Mormal holes

| [s
=

mmJmin

Drilling [

Punching min. diameter
Punching max. diameter
Punching max. thickness

Minimum Diameter for Flame Cutting

—
=
=
F=Y
=
=
agjagjanjan

2]

Probing time

Drilling type 3 head drill [

i
i

Tool loading time

Taglio — Impostare la velocita di taglio per default della macchina

4 Cutting
Speed

ﬁ‘\‘

cmeEmin

Parametri — Lotti

Usare queste impostazioni quando si dispone di una sabbiatrice automatica e si ha bisogno di creare fasci di
barre da spedire allo stesso tempo.
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General 'Tooling | Parameters ' Export

< Bundle
\nfidth 1000.00 mim
Mini Length 2500.00 mm
Minimum distance 50.00 mim
Gap height 5.00 mm
Gap Length 1500.00 mm
Treatment Management
Painting Distinct
Storage Distinction

Larghezza - Larghezza dei rulli. Il software calcola la quantita di barre che pud raggruppare utilizzando
questa impostazione e anche meta dell'altezza del profilo.

Lunghezza minima — La lunghezza minima di una barra, normalmente la dimensione dello spazio tra i rulli.
Distanza minima - La distanza minima tra le barre

Altezza e lunghezza dello spazio— L'altezza e la lunghezza dello spazio

Gestione trattamento — Le barre con diversi trattamenti sono raggruppate separatamente

Distinzione verniciatura — Le barre con diverse verniciature sono raggruppate separatamente

Distinzione stoccaggio — Le barre con aree di diverso stoccaggio sono raggruppate separatamente

Parametri di taglio

Questa scheda e valida solo per machine di taglio.

Usando questa scheda & possibile impostare nel software gli strumenti di taglio che sono disponibili sulla
macchina. Cio € utilizzato dalla funzione CONTROLLO PEZZO ed anche per il calcolo dettagliato del tempo
dal modulo Production Manager. Queste schede possono essere importate automaticamente dalle machine
FICEP o aggiunte manualmente per machine non FICEP.

Per un import automatico di queste impostazioni vedere qui: Import Automatico da Macchine FICEP

Per aggiungere uno strumento manualmente, aprire il menu in alto premendo sulla casella nascosta in alto

E
e poi premere | * F

eral 'Tooling 'Parameters |Cut parameters 'Hole paramers ' Export 'Profile I

| |
‘ Type Material Grade Min Thickness Max Thickness Ren gfneed Prme garanon Plasma cumert Hensﬁ
Owyeuting |~ | 8,00 mm 195mm 850.00mm 14
- T 1 .-

Selezionare il tipo di strumento dal menu a discesa (ossi\plasma) e poi riempire il resto dei dettagli
digitando nelle caselle corrispondenti.

Per cancellare uno strumento, cliccare su di esso e premere =
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Parametri di foro

Questa tabella & disponibile solo per le perforatrici.

Utilizzando questa scheda € possibile impostare nel software gli utensili di foratura che sono disponibili su
questa macchina. Questo viene utilizzato dalla funzione CONTROLLO PEZZI e anche per il calcolo
dettagliato del tempo dal modulo Production Manager. Queste tabelle possono essere importate
automaticamente dalle macchine Ficep o aggiunti manualmente per machine non Ficep

General (Tooling P (Cutp [Hole (Export (Profile
- E — l:l ,.J & ¥ [ Case sensitive (W]
‘ Type Material Grade Tool code Min. diameter Max. diameter Diameter Drill type Min Thickness Max Thickness Descripti
» [Drilling - 33 14.00 mm 14.00 mm 14.00 mm DORMER
[Drilling - 33 16.00 mm 16.00 mm 16.00 mm DORMER
[Drilling - 33 18.00 mm 18.00 mm 18.00 mm DORMER
[Drilling - 33 2200 mm 2200 mm 2200 mm DORMER
[Drilling - 33 2400 mm 2400 mm 24 00 mm DORMER
[Miling - 62 45.00mm 45.00mm 45.00mm
[Miling - 62 1.00mm 1.00mm 1.00mm
[Drilling - 33 14.00 mm 14.00 mm 14.00 mm DORMER
[Drilling - 33 16.00 mm 16.00 mm 16.00 mm DORMER
[Drilling - a3 18.00 mm 18.00 mm 18.00 mm DORMER
[Drilling - 33 2200 mm 2200 mm 2200 mm DORMER
[Drilling - 33 2400 mm 2400 mm 24 00 mm DORMER
[Drilling - 33 26.00 mm 26.00 mm 26.00 mm DORMER

Per un import automatico di queste impostazioni vedere qui: Import Automatico da MAcchine Ficep

Per aggiungere uno strumento manualmente, aprire il menu in alto premendo sulla casella nascosta in alto

€ poi premere +E

eral 'Tooling 'Parameters |Cutpiﬁlmlnm 'Hele paramers ' Export 'Profile i

| |
‘ Type Material Grade Min Thickness Max Thickness Kert Speed Frnme duration Flasma cument intensity
[Caycuiing._ || 800mm 195mm 850.00mm 14 [Oger]
— T 1 _ R R -

Selezionare il tipo di strumento dal menu a discesa e poi riempire il resto dei dettagli digitando nelle caselle
corrispondenti.

. . —
Per cancellare uno strumento, cliccare su di esso e premere

Import Automatico da Macchine Ficep

Le tabelle degli strumenti possono essere esportate da una macchina Ficep come file FNC. Questo pud
essere poi importato in PLM affinché queste tabelle siano aggiunte automaticamente

Per creare il file sulla macchina FICEP: In Minosse andare a PROGRAMMAZIONE - ARCHIVIO- EXPORT
Scegliere la lista tabella e aggiungere tutte le liste tabella nella finestra ARTICOLI DA ESPORTARE

Scegliere un percorso di uscita e premere OK per creare il file
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€ | Export fg|

Tabel List [tems to export

Orycutting
Plasma
Exclusions

Drilling

Saw

taterial lengthening
Punching parameters

" Parts program List

" Bars List Add ‘
" Profiles List

¢ Materials List ™ Single export ‘
& Tabel List

QK

Output Path C/ALBERT Browse Cancel

Poi in SP PLM, nell'opzione dei parametri di taglio premere |'opzione Strumenti_Parametri Import

l:&‘; Tools -

L

U Import parameters

e navigare verso il file per importare le impostazioni automaticamente

Export

E possibile impostare ulteriori interfacce export per macchine come export predefiniti. Cio & utile se si vuole
inviare automaticamente file di backup ad una postazione separata, oppure se si desidera esportare su piu
macchine identiche e lasciare che la capacita sia decisa a livello di officina.

Per impostare |'export extra, fare doppio clic nella finestra Export e selezionare uno degli export gia definiti.
Per impostarli VEDERE QUI.
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”~

— 1 . | Ml
‘W Workstations |

Mew ‘ v/ Save x.ﬁ.bnrt ‘ Delete

8 Workstations |C0 FE2 | Ay

ﬁ‘f" Tools
e

ﬁrﬂeﬂlnput @‘Duit

: Print

B General 'Tonlinjf,‘_j% e ————
A Eport
o | Link |

LMNE_ID | Link
a7 1203DB
32 504

N 39 6010ZB
40 DSTV+
1 KBS1051
42 WINNEST
43 DXF / DWG

MT

CA

Profilo

E possibile impostare diverse linee di parametri nesting nel modulo Section Nesting per usare vari parametri
di profilo per macchina. Questo € fatto in modo tale da essere pil specifico che avere una semplice
impostazione per tutti i vari profili.

General 'Tocling 'Parameters 'Hole paramers ' Export |Fr|ile
[;[Lt‘rl_‘ Minimum Maximum
A Categoy Prefix Web Flange EWeb | EFlange | Web Flange EWeb | EFange | Fist Cut End BarScrap | Saw/Disk Distance Cuts Not

» C 310.00 70.00 100.00 260 70.00
C 310.00 70.00 100.00 260 70.00

T 310.00 70.00 100.00 260 70.00

I 310,00 70.00 100.00 260 70.00

L 310.00 70.00 100.00 260 70.00

A 310.00 70.00 100.00 260 70.00

AL 310.00 70.00 100.00 260 70.00

1 310.00 70.00 100.00 260 70.00

a 310.00 70.00 100.00 260 70.00

(@] 310.00 70.00 100.00 260 70.00

C 310.00 100.00 100.00 260 70.00

C 310.00 100.00 100.00 260 70.00

Per aggiungere una nuova linea, premere il tasto + e selezionare il tipo di profilo dal menu a discesa. Per
impostare i parametri specifici di nesting per quell profilo. Queste opzioni sono utilizzate invece dei parametri
nesting per default per ogni profilo nella lista.
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Flusso di lavoro della produzione (Production Workflow)

Dopo aver impostato tutte le vostre macchine, strumenti e gruppi di profili, € possibile utilizzare il flusso di
lavoro di produzione per impostare lo smistamento della vostra azienda.

L'obiettivo & quello di definire il flusso di lavoro di smistamento che i diversi gruppi di profili possono prendere,
questo include l'invio alle postazioni di lavoro, ai siti e ai reparti. Lo schermo fornisce un interfaccia drag and
drop facile da utilizzare ed utilizza le regole di gestione dei processi standard.

La complessita del flusso di lavoro dipende dal numero delle postazioni di lavoro e dai gruppi di profili che
sono stati impostati.

Tools

. E;: 13 _'
Import  Workstaf
configuration on import

New ‘v’ Save x.mm‘ 7[5\5(E|HFHM

Toolbox i

+ -
L.m — B, L .

504 SHOTBLAST ASSEMBLY

100%  Grid Addto  Remove from
connection  connection

Oan

Next Input

ASSEMBLY o Q e

@PNNT\NG /v

L;;JCNC MACHINES /
¥ Gemn LLJ /

%ECJ GEMINI

b, ¥ s =] L
Al e

Se avete un flusso di lavoro complicato con molteplici fabbriche o reparti, VEDERE QUI

Impostare il flusso di produzione della vostra azienda & abbastannza semplice; vedrete che si dispone di un
menu di accesso rapido che include le macchine, gli strumenti e i gruppi di profili ecc che avete gia impostato
sul lato sinistro dello schermo, e la schermata principale nel mezzo (finestra bianca) € dove si puo creare il
diagramma del flusso di lavoro di produzione.

In qualsiasi momento € possibile aggiungere nuove postazioni di lavoro, lavorazioni con utensili o gruppi di
profili facendo clic sulla lista corrispondente nel menu a sinistra, e premendo il pulsante -

In primo luogo & necessario creare un punto di inizio. Per fare cio, fare clic sulla lista postazioni di lavoro, e
poi trascinare l'icona del primo punto nello spazio bianco.
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ASSEMBLY

@3 PAINTING
! CNC MACHINES

K. |GEMINI
L -
'-'i_'_ SHATRI AST E

1AV —

E poi possibile trascinare le postazioni di lavoro nello spazio bianco e metterli in un ordine logico che
rappresenta il layout pil basso della fabbrica.

Inoltre & possibile creare una connessione al primo punto su ogni stazione di lavoro facendo clic sul primo
punto, e poi su una delle caselle nella postazione di lavoro

=
oy B
0 504
" n ©

Continuate ad aggiungere le vostre postazioni di lavoro e a fare connessioni finché non avrete impostato il
flusso di lavoro della produzione
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.%k-—>[§-—>@

504 SHOTBLAST ASSEMBLY
(] (] (]
X —
|77 ] v
GEMINI
(]

Il passo successivoe creare specifici percorsi di flusso di lavoro per I varigruppi di profili
Cliccare sulla lista dei gruppi di profile nel menu di sinistra e cliccare sul gruppo per il quale si desidera
impostare un percorso

T Prohle Groups

Mat amy
ANGLES
ANGLES 120308
BOX

|(@FLATS [
FLATS 1203DB
PLATES
SECTION
SIGMANEST

Poi, iniziando dal primo punto, & necessariocliccare su ogni freccia di connessione per tutte le postazioni
dilavoro associate con guesto percorso per il gruppo di profile selezionato e premere "Aggiungi alla

G"E
Add to
. connection
connessione"

Questo mettera un numero vicino alla connessione che rappresenta la priorita del percorso.

188 /335



Steel Projects PLM

. STEEL PROJECTS® User Documentation

e

(1 > k —

504

Se piu percorsi sono possibili per un gruppo di profili, fare lo stesso per tutte le connessioni e verra
mostrato un numero che rappresenta la priorita del percorso. Quando vi € piu di un percorso a disposizione
i pezzi possono avere molteplici postazioni di lavoro possibili.

E necessario aggiungere a ciascuna delle connessioni dal punto di partenza fino all'ultima postazione di
lavoro nel flusso di lavoro.

L o> & .o, —0> [

@ @ ©

Y

Fatelo per tutti i gruppi di profili.

Gestore dei siti e dei reparti

Se avete un flussi complessi che include piu siti e/o reparti, potete usare I'opzione “Gestore siti e reparti”.
Questo aggiunge alcuni strati supplementari gerarchici di flusso di lavoro per raggruppare le postazioni di

lavoro invece di avere grandi e complessi flussi singoli.

Il primo passo & quello di attivare I'opzione nelle configurazioni - Opzioni azienda - schermo Project Manager.
Con questa opzione abilitata, si ottiengono le opzioni pil avanzate nella schermata Production Workflow
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General | STEEL PROJECTS |
.4 Project manager

Default treatment
Material Grade By Default
Default painting
[+ Status Management 7]
Job management 7]
Product Management A
[+ Sub assembly management s
Drawing quantity (]
Rewvision Management 7]
Material Grade Upgrade S
Profiles Upgrade A
Project customer management 7]
[+ Part checking ¥l
Warning if part is in drawing in production il
Pricrity mods Mot any [-]
[&Hﬂanddmmdmﬂﬂsmﬁmmemﬂm [&] ]
Workstation multi export (]
[+ EM 1080 standard management [l

Cio attivera due ulteriori opzioni nel menu laterale nello schermo Production Workflow.

Tv
L AN
L :-Sm

. First Point

;. Department

m
|-

Tv

Per aggiungere un nuovo sito o reparto, cliccare su
Quando avete aggiunto tutti i siti, vedrete che avete ulteriori tabelle in cima allo spazio bianco.

Nelal prima tabella & necessario impostare il flusso potenziale tra i siti. Fatelo usando lo stesso metodo
drag and drop di prima.
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. _-'3d:-:-rt| _Dslsts HPrim‘ X Mext Input GQUH
#> compaNT1 | £ FACTORY2 | # FACTORY1

+ -
_i"sa.,
mT
w Workstations I_E
. N FACTORY1
ITST Fal .
;!‘J ASSEMBLY
) [PAINTING —
Hﬂ““‘\-_ —I
%cwc MACHINES Hﬂﬁ“‘i tﬁ
ﬂE N A [~ ‘ FACTORY
ATui'gs

Dovrete poi impostare i flussi di lavoro per ognuno dei vostri siti. Fatelo cliccando sulla tabella in cima allo
spazio bianco ed impostate il flusso di lavoro per quel sito.

| comMPaNY! | #5 FACTORY2 |f FACTORMI

L

ool a
GEMINI

wulll e

Potete fare la stessa cosa per i reparti se volete raggrupparli.
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Dovete poi impostare le connessioni dei gruppi di profili come prima, questo & valido per tutte le connessioni
ad ogni livello, inclusi i siti, i reparti e i flussi delle postazioni di lavoro.

Toolbox e
5 -
3

8
T

|

M}w«m
. Toolas
[ ProfleGraups

ANGLES 1203DB
BOX

Site

|@FLATS
FLATS 120308
PLATES

—l

# coMPANY1 | %] FacToRY2 | %3 FACTORY! |

Y

FACTORY

o«
L&
FACTORY 2

.

Toolbox il (# companyi |5 FACTORY2 | ! FACTORYI

*v

| site

=
L=

-
A 4 Toolns

Mot @amy
ANGLES
ANGLES 1203DB
BOX.

@ FLATS

FLATS 1203DB
PLATES
SECTION

GEMINI
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Dati Project Manager

E-NE 7 1 A= |
Ss Ly Bilar o8 o
Import Export Typology Profile/Material Execution Auto Milling Employees Employee Welder
grade Classes  mark management management

Il menu dei dati di Project Manager € una scheda di configurazione avanzata con l'importazione e
I'esportazione dei dati da e verso il Project Manager ed altre opzioni avanzate.

Fare clic su un’icona per aprire il relativo capitolo.

Import

Se volete importare i dati da qualsiasi altro software, dovete innanzi tutto configurare i vostri import qui. Cid
include gli import dagli alrti software CAD/CAM, fogli di calcolo Excel e file CAM Steel Projects.

E’ importante notare che gli import, ad eccezione delle importazioni CAM SP, richiedono l'acquisto di una
licenza.

E possibile controllare molte informazioni che vengono importate con ogni tipo attraverso le opzioni di
configurazione. E possibile avere pill import dello stesso tipo con differenti configurazioni.

Per aggiungere un nuovo import, digitare il nome nella casella di ricerca e quindi premere NUOVO o Ctrl +

N
O

Mext Input

Save |
HNM‘ g Save HF’rlrt

Link |DSTV TEKLA =8

. Abort Delete
Qo[ ]

Tipo: € necessario scegliere un tipo di import dalla lista a discesa. 1l tipo di file pud rappresentare sia
I'estensione di file che il programma con cui i file sono stati creati.

IMPORT DSTV

IMPORT DXF \ DWG

IMPORT TEKLA XML

Directory: specificare la directory predefinita da cui il programma cerchera di importare i file. Se si utilizzano
le directory secondarie, occorre scegliere il livello superiore.

Si deve specificare I'estensione del file dopo il percorso di directory per filtrare solo i file corretti. Siccome i

file DSTV hanno un'estensione .nc, digitare * .nc * alla fine del percorso. Per i file dxf sarebbe * .dxf. per i
file XML * .xml
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Name \DSTV TEKLA |

Type |Import DSTV Files (2, 50, 6, 118) [-] Options |

Directory |':1"~‘-”C‘ D'

[Parameters |

[0 Automatic

Assign Analitical Group

ElDﬁwﬂmﬁ[ﬁsmmdﬂm

Drillings checking Distance mm

[]CDmpme

B prin I T
Only Master Part

e ASSEGNARE GRUPPI ANALITICI — Inserire automaticamente i pezzi nel gruppo di profili corrispondente
sull'import.

e INVIO DISEGNI - Offre I'opzione di cambiare il nome del progetto o del disegno quando si importano i
_pezzi.

4 Drawings Dispatching u
| &

| A Project | Drawing Project Drawing

I 4 VRI385 001 VRI385 0o
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Per modificare il nome del progetto o del disegno, digitare il cambiamento nella casella in basso e premere
la casella corrispondente accanto per modificare le informazioni pertinenti. Se si ha l'opzione delle
configurazioni "progetto del cliente" attivata, sarete in grado di vedere il nome del progetto originale

Se ci sono piu progetti o disegni allora si puo fare una multi selezione e cambiarli in una volta sola.

CONTROLLO FORATURE - Impostare una distanza e SP PLM mettera un avviso se ci sono dei fori troppo
vicini a un bordo

Confrontare - Con la funzione di confronto selezionata, & possibile verificare se i pezzi che si stanno
importando esistono gia nel database, e in caso affermativo, quali sono le differenze con i pezzi esistenti.

I le Save Abort Delete Print lext Input @Quit
= e e =  C
Expand Collapse Difference Delete Add Update
Steel Projects PLM Import
Quantity | Profile Length ‘width Material .. Quantity | Profile Length \nfidth Material ..
1
1 1
1 1
1 UB2547146731 458535  0.00 S275JR 1 UB2547146731 4585.35 0.00 S275JR
1 1
1 1
q i | (] o] il | »
Viewports  Vie Maodeling Help Viewports e vodeling Help
%55#55,-?3 bﬁﬁﬂz&ﬁ&,—?i}
1505 45RK 1505 A5hh
ESTIBA42-A42:64 ESTIBA2IFA42:64
4555 455%
o e o e
0 4555 1] 4555
i +0.0 22.0 +0.0 24.0

Se i pezzi sono diversi allora mostrera la differenza in rosso. Se il cambiamento € nel profilo, larghezza,
lunghezza o qualita, potete vederlo nella lista, o & possibile vedere le anteprime precedenti e nuove nelle
finestre sottostanti.

PREFISSO - E 'possibile anteporre i nomi dei componenti di tutti i pezzi che sono stati importati con questa

importazione. Se ¢ solo richiesto per il pezzo principale del gruppo, selezionare questa casella. Se si desidera
una separazione tra il nome del prefisso e del componente, digitarlo nella casella a destra.

Vedi qui per le istruzioni su come utilizzare gli import.

STEEL PROJECTS® User Documentation
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Import DXF \ DWG

Procedura automatica

Ogni file descrive un pezzo della costruzione metallica (trave, angolo, canale, piastra ...) ciascun lato
dovrebbe essere definito in uno strato diverso (cioe strato, anima superiore, inferiore, e indietro). Ogni strato
contiene la definizione completa del lato: contorni, fori, ecc... Tutti i pezzi dovrebbero essere allineati in
direzione X e disegnati orizzontalmente.

Per passare le informazioni dei pezzi, dovrebbe essere inserito un blocco AUTOCAD. Questo blocco ha i
seguenti attributi:

Blocco HEAD

Attributo Descrizione

COM_NAM Nome del contratto

DWG_NAM Nome del disegno

ASS_NAM Nome dell’assemblaggio

PCE_NAM Posizione

PCE_PRF Profilo

PCE_QTY Quantita

PCE_LEN Lunghezza

PCE_WDH Larghezza

PCE_THK Spessore delle piastre

PCE_MAT Materiale

PCE_TRT Trattamento

PCE_DES Descrizine

PCE_CMT1 Commento

PCE_ECH Fattore di scala (i.e. per scala 1/20 = 20,

per scala 2 :1 = 0.5)

PCE_UNI Unita ( 0: Millimetri / 1: Inch)

Se questo blocco non ¢ definito nel disegno, le informazioni saranno richieste quando il file & importato.

Definire un blocco con AUTOCAD

e Iniziare un nuovo disegno
e Comando DDATTDEF : definire tutti gli attributi di cui avete bisogno
e Salvare questo disegno come HEAD.DWG

Inserire un blocco nel disegno

e Comando INSERT
e Inserire HEAD=HEAD.DWG (<nome blocco>=<definizione file>)
e Riempire gli attributi quando viene richiesto

Per avere una finestra di dialogo per gli attributi usare il comando ATTDIA ed inserire 1

Modificare gli attributi

e Comando DDATTE
e Selezionare il blocco che si desidera modificare



Configurazione

Opzioni

Import Parameters

Options | Head Block | Driling | Marwal |
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>
.

— Optian
Scale[1/#]
Precision [Mid]
Elipse
b asirurn Drrilling Chiameter
Gusset Prefix

[ Outline Regeneration

05
0.05
a0
TOLE

il

— Layer
"Wieh "WEB
Top Flange TOP
B ottom Flange IBEITTEIM

Back Web IB&EK
Bending I
Ok I Abaort
Scala (1/x) : Scala del disegno di AutoCAD.
Precisione : Precisione della linea nel disegno.
Ellisse : Precisione dell’ellisse nel disegno.

Diametro Massimo di foratura
Prefisso tassello
Rigenerazione contorno
Strato

: Dopo questo diametro il trapano & definito dal contorno InLine
: Il nome della piastra definita nel database

: Rigenerazione del contorno dopo I'importazione

: Corrispondenza di livello nel disegno / Ala del profilo
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Options  Head Block | Drillingl Manuall

”

N

Steel Projects PLM

— Autormnatic
[~ HEAD Informations First Time Only
Frefis I
SUFFI [
— Block
* Block |HEAD
" Test Diefault |
Thickness PCE_THE -
arade PCE_MAT
Treakment PCE_TRT
Descripkion PCE_DES
Cormenk PCE_CMT1
Scale PCE_ECH
PCE_UNI PCE_UNI &

X

o |

Abort

Informazione principale
Prefisso

Suffisso

Blocco

Spessore, qualita ...

: Non usata
: Non usata
: Non usata
: Il nome del blocco HEAD nel file AutoCAD

: Il nome dell'informazione nel blocco HEAD.

STEEL PROJECTS® User Documentation

NB**: Per default, la corrispondenza per disegnare le unita € PCE_UNI.
Se si utilizza PCE_UNIT sul disegno blocco HEAD (vecchio Import DXF) & possibile modificare questo
parametro o modificare il blocco HEAD sui vostri disegni.

Foratura

Se preferite potete usare definizione di blocco invece di disegnare cerchi in scala sui vostri disegni..
Puo essere utile anche per la definizione Pop marcatura.

Per fare questo:

e Creare un simbolo e chiamarlo con il nome del blocco (Ad esempio creare un equipaggio per Pop

marcatura e chiamare questo disegno POP)

e Inserire questo blocco (POP) dove volete nel disegno del profilo.
e Modificare I'opzione di foratura (Blocco = POP , Diametro = 0)
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Import Parameters il

Options | Head Block — Diiling I Manuall

Block: | Diameter
POP 0

Potete anche definire lo strumento in DXF piuttosto che usare la definizione macchina Foratura o
Punzonatura.

Per fare questo:

e Nella finestra foratura inserire la lavorazione corrispondente (Potete cambiare i colori se volete, ogni
colore € un numero,da1aé6)

Attribut o

Allacreazione del file DXF:

e Cambiare il colore dello strumento alla definizione del foro.

2 8 C

28
1
28C

PLOG

AZE

25,4 %
1
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o Cerchio giallo = PUNZONATRICE

o Cerchio rosso = TRAPANO

o Cerchio verde = VITE (Diametro = Diametro foro + Vite )

o Cerchio blu = SVASATURA (Creare fori con foratrice o punzonatrice e il diametro
svasatura alla stessa definizione centrale)

Manuale

Import Parameters El

Options | Head Block | Driling Manual |

Selection
[T Automatic Process

[T Automatic nselect

IV Zoam &l

I Log  |CADRFLOG

e Selezione : Colore delle line selezionate

e Processo automatico : Inizia automaticamente ad analizzare il disegno

e Deselezione automatica : Deseleziona automaticamente le linee dopo I'analisi
e Ingrandire tutto : Ingrandisce automaticamente l'intero disegno

e Log : Creare un file con tutte le informazioni di Import
Import

Controllo del blocco HEAD

Se questo blocco non ¢ definito nel disegno, quando il file & importato apparira la finestra seguente:
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Ix

Detailing Data

Contract ITEST
Dirawing |5332

Azzembly bark I'I

Lef L LefLed

Component IBE2
Euartity |'|
Profile el j

Length I'EI1 12.25
*fidth I

Material Grade |4572 GR.50 |
Treatment I .
Description I j
Comment I j
Scale 254

ok | sbot | Profies |

Se si preme OK, tutte le informazioni sono controllate e il cursore mostrera quale parametro € bagliato, se
Ve ne € uno.

Se il cursore & evidenziato nel parametro del profilo, cio significa che il profilo non esiste nel database. Potete
accedere direttamente nel database del profilo per modificare o creare un nuovo profilo.

Controllo degli strati

Se gli strati non sono creati o se sono create con un nome sbhagliato apparira la seguente finestra:

E— x|
— Layer

web | i

Top Flange I j

BotorFlrnge |~ |

Back Web | =]

Ok I Cancel |

Questa finestra mostra quali parametri sono stati trovati. Se il parametro (Anima / Ala superiore ...) € vuoto
cio significa che il software non pud trovare nessuna corrispondenza tra lo strato trovato e lo strato nel
disegno.

Potete selezionare il nome dello strato corretto nella lista.
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— Layer
Web |weEB |
Top Flange j
1] -
B ottam Flange DIM =
B ack Web DEFPOIMTS
ack we WEE | |

Ok I Cancel

L'elenco degli strati & costituito da tutti gli strati presenti nel disegno.

Fate attenzione, se si cambia la corrispondenza strato, sara modificata nella configurazione di importazione
e la modifica € attiva per gli altri disegni.

E possibile selezionare la riga vuota se non si desidera importare questo strato

Controllo dimensione

Se le dimensioni non corrispondono con i profili o il software non ha trovato nessun contorno negli strati,
apparira la finestra seguente:

Wil E=50 Wwidth [Inch]
Side Cutline Dir s Prafile
\Web [8]4 15,63 16.26
[8]4 7.07 F.07
Back \Web

pou_|

Significato colore:

e ROsso: Non €& stato trovato niente per questo lato

e Giallo Contorno chiuso trovato ma la larghezza del lato € diversa da quella desiderata
° Disegnare larghezza = Dimensione nel disegno
° Larghezza profilo = Dimensione attesa (Nel database del profilo)

e Verde Contorno chiuso trovato che corrisponde alla larghezza del lato.

Procedura manuale

Selezionando il file e cliccando ‘Manuale’, entrate nel disegno con il seguente menu:

H|2| ®fa/ e afs]s] o o

Dettagli pezzo

Quando si sceglie la modalita di selezione & necessario inserire le informazioni del pezzo e del profilo.
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Se il pezzo viene disegnato con uno strato diverso a fianco con tutte le informazioni all'interno di ogni
strato (contorni, fori ...), & possibile selezionare il pezzo completo con tutti i lati diversi allo stesso tempo e
poi fare clic su ‘Analisi’.

Se gli strati non sono ben definiti, selezionare un lato alla volta e cliccare sul pulsante corrispondente.
L'intera selezione fara riferimento al lato specificato senza considerare gli strati.

Significato dei colore sul pulsante: (la scala e il profilo & molto importante)

e Rosso : non é stato trovato niente per questo lato
e Giallo : contorno chiuso trovato, ma la larghezza del lato € diverso da quella prevista
e Verde : contorno chiuso trovato che corrisponde alla larghezza del lato.

Selezione/Deselezione

Dopo aver selezionato la modalita, & possibile scegliere le entita in 3 modi:

e Facendo doppio clic sull’entita, si selezionera/deselezionera quest’entita;

e Definendo una finestra da sinistra a destra si selezioneranno / deselezioneranno tutte le entita che si
trovano completamente all'interno di questa finestra.

e Definendo una finestra da sinistra a destra si selezioneranno / deselezioneranno tutte le entita che si
trovano all’'interno e che attraversano anche la finestra.

Quando si € in modalita deselezione, cliccando nuovamente sul pulsante si deselezionaranno tutte le entita.

Anteprima

Questo mostrera lo scketch officina del pezzo corrente.

Convalida

Quando il pezzo & dettagliato, fare clic su OK per confermare. Poi si pu0 iniziare un altro pezzo. Quando si
esce dal disegno, si vedra nell'elenco dei file una mano a sinistra di tutti i file dettagliati. Facendo clic su OK
si importeranno in WIinSTEEL solo i pezzi dei file corrispondenti.

Opzioni

Nelle opzioni, & possibile specificare lo strato collegato ad ogni lato (se si desidera lavorare in questo
modo). Si pud anche dare il nome dei blocchi che si desidera riconoscere come i fori e per questi blocchi si

da il diametro corrispondente (cioé blocco M12 e di diametro 14) o -1 se la scala del blocco €& uguale al
diametro.
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Import Tekla XML

Installazione

Per utilizzare questa macro, € necessario innanzi tutti installarla. Un file Sp.Setup.Tekla.exe puo essere
scaricato da http://www.steel-projects.net/download/public/Tekla/Sp.Setup.Tekla.exe

Langue de I'assistant d'installation

Veuillez sélectionner la langue gui sera utilisée
par l'assistant d'installation :

Enalish W

[

- Setup - Steel-Projects TEKLA = =

Welcome to the Steel-Projects
TEKLA Setup Wizard
This will install Steel-Projects TEKLA 3.10.0 on your computer,

Itis recommended that you close all other applications before
continuing.

Click Mext to continue, or Cancel to exit Setup,

3

Steel Projects

[ o
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- Setup - Steel-Projects TEKLA = =

License Agreement
Please read the following important information before continuing.

Please read the following License Agreement. You must accept the terms of this
agreement before continuing with the installation.

END-USER SOFTWARE LICENSE AGREEMENT M
FOR STEEL PROJECTS SOFTWARE

IMPORTANT:

The STEEL PROJECTS software product in which this agreement is
embedded, identified above with online, electronic or printed
documentation (“Software”) is protected by copyright laws and
international copyright treaties, as well as other intellectual property v

L i [ T e

[@I accept the agreement ]
()1 do not accept the agreement

< Back i Mext = l Cancel

- Setup - Steel-Projects TEKLA - =

Select Destination Location
Where should SteelProjects TEKLA be installed?

l Setup will install Steel-Projects TEKLA into the following folder,

To continue, dick Mext. If you would like to select a different folder, dick Browse.

": rogram Files (x86)\SteelProjects | | Browse...

At least 1.2 MB of free disk space is required.

« Back Mext = l Cancel
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- Setup - Steel-Projects TEKLA = =

Select Components
Which components should be installed?

Select the components you want to install; dear the components you do not want to
install, Clidk Mext when you are ready to continue.,

| Standard installation W

Core files 32,2 MB

Current selection requires at least 33.3 MBE of disk space.

< Back Mext = I Cancel

- | Setup - Steel-Projects TEKLA = =

Select Start Menu Folder
Where should Setup place the program's shortouts?

o
Setup will create the program's shortouts in the following Start Menu folder,
[ r]

To continue, dick Mext. If you would like to select a different folder, dick Browse.

| eelProjects | | Browse. ..

« Back Mext = Cancel
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- Setup - Steel-Projects TEKLA = =

Select Additional Tasks
Which additional tasks should be performed?

Select the additional tasks you would like Setup to perform while installing
Steel-Projects TEKLA, then dick Mext.

Additional icons:

Create desktop shortout

< Back ‘| Cancel

- Setup - Steel-Projects TEKLA - =

Ready to Install
Setup is now ready to begin instaling SteelProjects TEKLA on your computer,

Click Install to continue with the installation, or dick Badk if you want to review or
change any settings.

Destination location: r
C:'\Program Files (x38)\SteelProjects

Setup type:
Standard installation

Selected components:
Core files

Start Menu folder:
SteelProjects

Additional tasks: W

« Back Install I | Cancel
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- Setup - Steel-Projects TEKLA -

Installing
Please wait while Setup installs Steel-Projects TEKLA on your computer,

Finishing installation. ..

- | CAProgram Files (x86)\SteelProjects\Sp.Tekla\Sp.Tekla.Macro.Setup.exe

3 environments.

12 environments.

completed — Press ENTER

Per l'installazione automatica copiare il file Steel-Projects_XMLexport nella cartella delle macro di Tekla.

3|3 2
Se premete i 40 | apparira linterfaccia Scribing, se non accade o se appare un messaggio di
errore, premere “controlla la fase precedente” e poi contattare Tekla o I'assistenza Steel Projects.

" ‘With full model

" With selection

v Scribing secondary parts

Projects

Start

I due pulsanti di opzione (“Con pieno modello” e “Con selezione”) consentono all'utente di generare
scribing sia per il modello completo o per specifici elementi selezionati direttamente nel modello.

Per creare scribing per tutti i pezzi attivare la casella di spunta “scribing pezzi secondari”; se & richiesto lo
scribing solo per il pezzo principale non selezionare questa opzione.
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Opzioni Tekla

Parametri

3 Options -

Parameters ] Profiles impnrt] Flrtersl User aﬂributes]

XML file path  |ExportXML Browse...

Parameters Drawing management

* Phases

Global precision (mm)
Maximum distance between 2 parts (mm) " Lots
Positionning Mark (mm) Scribing options

4
05
3

Max bolt angle () |1 Activate scribing

~
Scribing without welding check [~
Global options PLM options
Import matenals not known by Tekla v PLM export |+
Import bolts [~ Import GUID |
Double master splines [~ Import welds [
File description [~ 3D assemblies W

UMICODE export [

Ok Cancel

e Percorso file XML: Percorso in cui vengono creati i file esportati per tracciatura.
Per default, vengono creati nella seguente cartella: C: \ TeklaStructuresModels \

e Precisione globale (mm): precisione per il test per il confronto riguardo un
disegno

e Distanza minima tra due pezzi (mm) : precisione per il test per il confronto di
pezzi

e Importazione di materiali non conosciuti da tekla: importare anche se il profilo
non esiste in Tekla

e Importazione bulloni: Importazione di bulloni in file XML

o Importazione degli identificatori dei pezzi: importazione identificatori per tutti i
pezzi

¢ Nessun controllo saldatura: la macro generera dati di scribing anche se due
pezzi non sono saldati insieme se questa opzione € selezionata. Questa opzione
e utile se i pezzi sono stati aggiunti con I'opzione “Aggiungi al montaggio”.

e Importare saldature: la macro generera dati di scribing anche se due pezzi non
sono saldati insieme se questa opzione & selezionata. Questa opzione €& utile se
i pezzi sono stati aggiunti con I'opzione “Aggiungi al montaggio”.
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o

e Disegno (Fasi/Lotti): import tramite fasi o lotti.

Import di profili

J Options = =

Parameters ~ Profiles import | Fihersl User aﬂribl_rtesl
v Z v dp v f
v @ K v @ v ©// v
- gl

ok | e

Importazione solo di pezzi il cui profilo & spuntato
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Parameters | Profiles import  Fitters Useraﬂribl_rtesl

Only parts longer than (mm):

Filter on parts name :

Descrption different of:

Steel Projects PLM

Options

o
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- - EE

Ok Cancel

e Solo i pezzi con lunghezza maggiore di (mm): importa solo i pezzi con una

lunghezza piu grande del valore

o Filtri sul nome del pezzo: non importa solo i pezzi con nome che inizia con il

valore inserito.

e Descrizione diversa da: non importa solo i pezzi con descrizione che inizia con il

valore inserito.
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J Options - =

F‘ar:lmetersl Profiles impnrtl Fiters ~ Llser attributes

Comment 1 |

Comment 2 |

Comment 3 |

0Ok Cancel |

Selezionareil pulsante di inizio (Start) ed iniziera il processo di scribing.

ﬁg Load scrnbing | =] =]

M3

SH3

BR2

Hurnber of processed assemble 22438

Gk |

K]

35438
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o

Un file XML sara quindi creato dalla macro di Scribing; questo file pud quindi essere importato in SPPLM per
essere eseguito.

La prossima fase spiega come aprire questo file nel software Steel Projects

Per eventuali modelli creati nelle versioni precedenti di Tekla Structures & possibile aprire il modello nel
processo TeklaStructures v15.0 e quindi uscire il modello senza salvare. Se € importante che il modello
rimanga nella versione precedente, allora il file viene aperto in modalita di Tekla Structures Viewer v15.0.

Un'altra opzione € quella di fare una copia del modello ed elaborare la versione di copia; questo proteggera
l'originale da qualsiasi accidentale salva.

In Steel-Projects PLM

Utilizzo dell'Import

- _ .
/ 5\] = Steel Projects PLM

b Project | Data  Project Manager Data  Mestingdata  Fabrication Jobdata  Feedback data  Shippingdata  Configuration  Utilities

oy Bl ¥oE & & ih

Import || Project || Contract Project | Fabrication Section Plate || Shipping || Production Analysis | Provisiona Production

| manager Job Mesting nesting manager scheduling scheduling
XML - TEKLA |
| \ Import Tekla (1, 50, 7, 47) = B
Directary ATERLASTRUCTURESMODELSYSTEELFROJECTSEBUILDIMGHEXPORT: Browse

[] Delete Imported Files

Avyailable 1] Selected 2

File: Date Time Size File: Drate Time Size

BATO1 1.xml 08/07/2014 03:43:44 18142500
> BATO1_3.=ml 08/07/2014 09:43:54 2410

£

Abort Options

Impostazione dell'Import

Link | XML - TEKLA |:|
MName DML - TEKLA
Type Import Tekla (1, B0, 7, 47) |Z| Options
Directory CATeklaStructures Models' Steel Projects Building Export XML |:|

Inserire le informazioni come indicato sopra. Usare il pulsante Navigazione per localizzare la cartella
designate. Ricordate di aggiungere *.xml alla fine del percorso.
Poi premere il pulante delle opzioni e spostarsi alla sezione seguente.
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Selezionare la tabella opzioni nella schermata precedente

Import Parameters
Options | Seribing | Position | Category | Option...
Options
Outline Regeneration
Cutting Tolerance (MM) 0 [ ] For Flound
Minimum Diameter for FHame Cutting 40
[ Inline = Circle (
Prefic Unit
Gusssts (@) Milimetre
Square Tubes Jinch
Rectangular Tubes [ |FABTROL
Round Tubes XML
o
Parametri Valori

Rigenerazione confine

Se un robot & connesso al sistema, allora questo
deve essere controllato.

Tolleranza taglio (MM)

Arrotondare

Arrotonda il taglio al numero intero pil vicino

Diametro minimo per taglio famma

Qualsiasi diametro superiore a questo valore sara
trasformato in un inline.

Fazzoletti

Prefisso predefinito per piastre. (di solito PL o PLT)

Tubi quadrati

Prefisso predefinito per SHS. (di solito SHS)

Tubi rettangolari

Prefisso predefinito per RHS. (di solito RHS)

Tubi tondi

Prefisso predefinito per CHS. (di solito CHS)

Fabtrol

Spuntare per importare un file XML da Fabtrol

entation



Projects PLM

STEEL PROJECTS® User Documentation
Import Parameters
Options | Scrbing | Position | Category | Option...
Marking Posttioning mark
(™ Mot any [ | Positioning mark (@' Mot any
(") Right Missing too
() Left Special
() Both Rotation
Defautt [[]Scribing  Back Web
Coping
O I Radius e
oo
Parametri Valori
Marcatura Incidere il nome del componente
Nessuno :  Nessuno scribing
Destra : Incide a destra dello scribing
Sinistra: Incide a sinistra dello scribing
Tacca di inserzione Aggiunge scribing per assicurarsi che ci sia un solo orientamento
per un pezzo
Rotazione/ scribing indietro Rotazione della simmetria X nel caso in cui ci siano pil scribing
anima sull'anima inferiore che sull’anima I della trave.
Non attivare questa opzione per il cliente usando il “marchio di
erezione”.
Fuori
Scantonatura Nessuna modifica o trasformazione in questa macro
Raggio Diametro per il foro
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Import Parameters

Options | Serbing | Posttion | Category | Option...

@ Al Ld
() Profile
T : .
v v
v v
|
v v
v v
Special C
Length C ] [ ] Bok
oo

Parametri Valori

Tutti Effettuare lo scribing su tutte le facce in pieno

Profilo Selezionare il profilo e poi selezionare le facce da tracciare per
quel profilo:
W tracciare tutte le linee
° : tracciare la linea da ogni angolo, su una distanza
“Lunghezza”
° : non tracciare il lato selezioanto

Speciale Disegnare una linea sull’ala della trave che rappresenta la faccia
anteriore della galloccia uguale alla dimensione inserita -
utilizzare i fori per consentire la posizione dell’officina.

Lunghezza La lunghezza & uguale alla lunghezza effettiva della linea che
verra incisa se si seleziona "anima" - nella versione ridotta dello
scribing.
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Import Parameters

Import Parameters

|Dpnmm|5ah|g|anm|Categm_.r|Dpﬂnn|

T
] Transform T C.IPE HE A/B/M
Macro g @ C 0
[ | Chamfer
[ Milling
[ ]5plt Welded Beamsto Flats H 0
Prefoc [ Back Web
[ ] Gross length
Ok || Abot
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Parametri Valori

Trasformare Spuntare per trasformare una T in IPE; Se viene trovato un
profilo con stesse dimensioni (spessore anima e ala e larghezza
ala), il nome del profilo prima della trasformazione & scritto nel
campo commento 1. Se la quantita € > 2 e l'altezza della T &
due volte inferiore all’altezza del nuovo profilo, la quantita &
divisa per 2.

Macro Immettere il valore della macro

Cianfrino Per imporare il cianfrino creato in tekla

Fresatura Riconoscere piastre pocketting (solo per machine Gemini)

Dividere fasci saldati da piatti

Per dividere travi saldate da travi piatte

Import DSTV

J

nentation

DSTV & un formato definito a livello internazionale per la costruzione in acciaio. Tanti diversi software sono

in grado di esportare utilizzando

questo formato, DSTV ha un file di estensione .NC.

Potete trovare qui di seguito un esempio reale:

5T

=% FGET,.MCl

@Q.‘ » FORMATION » IMPORT-EXAMPLES » DSTV » 387-BBS J

| Quvrir = Graver MNouveau dossier
2
PFC-1B0®*75%20 Madifié le Type
u - R
3835.00 ts récents assagilly_part_listacsr Fichie
180.00 8 Téléchargeme| \ E
75.00 .
10.50 Bl Bureau F
6.00 = p
2162388 4 Bibliothéques
0.640 b ™
0.000
0.000
-45.000
45.000 E
AK
W 0.00u 0.00 0.00 0.00 0. 00 0.00 0.00
3835.00 0.00 0.00 45.00 0.00 0.00 0.00
3835.00 180.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
0.00 180.00 0.00 45,00 0.00 0.00 0.00
0.00 0.00 0.00 0.00 0. 00 0.00 0.00
AK
o 0.000 0.00 0.00 0.00 0. 00 0.00 0.00
75.00 75.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
3760.00 75.00 0.00 0.00 0. 00 0.00 0.00
3835.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
AK
u 0.000 0.00 0.00 0.00 Q.00 0.00 0.00
3835.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
3760.00 75.00 0.00 0.00 0. 00 0.00 0.00
75.00 75.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
0.00 0.00 0.00 0.00 0. 00 0.00 0.00
EN -

Questo tipo di file pud essere aperto con il blocco note di Windows ed € possibile trovare il nome del progetto,
nome del pezzo, ecc ... cosi come la definizione del pezzo sui propri dati.
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Per configurare l'import & necessario accedere a Project Manager Data di SP.PLM, quindi fare clic sul pulsante
Importa e poi digitare il nome dell'Import :

Project Data | Project Manager Data | MNestingdata  Fabrication Jobdata  Configuration  Uti
ol
Import |Export Typology Profile/Material Auto
grade mark
o . . | g
j New _ (e é d_.u.t-r_-rt Delete § Print Neset Input U Quit
| Link [NEW IMPORT )

Dopo questo passo sarete nella schermata di configurazione di import; € necessario compilare quanto segue:

Nome: ¢ possibile scegliere il nome che si desidera
Tipo: file DTSV
Directory: Il percorso per i vostri progetti * .NC + \ * NC *

Data

Project

Project Manager Data Fabrication Jobdata Utilitries

16
s 1
- | 4%
e/M Auto
mark

Nesting data Configuration

@ Quit

Name DSTV

Type (import DSTV Files (2.50.7.122) |

[+] [ options |
(\kszN 1-snv\SharedFalcone\GEMINI32\IMPORT\DS TV\"nc*

Directory

{5} Automatic

2] Assign Analytical Group

[E1l Drawings Dispatching

0.00

|| Drilling checking Distance

IEllCompare

Per configuarre le opzioni e i parametri avete bisogno di un tecnico Steel-Projects.

Configurare la lista degli assemblaggi *.XSR

La lista assemblaggi ha molti tipi di estensioni in quanto &€ un documento di testo semplice. Una delle
estensioni piu popolari € .XSR, che e generata dal software Tekla. Le diverse impostazioni predefinite che

sono possibili con .XSR sono incluse per default con il software.
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SP.PLM ha bisogno di avere le informazioni necessarie per effettuare una corretta distribuzione del progetto
e seguire le divisioni dei disegnatori.

Qui di seguito un esempio della lista di assemblaggio:

| assembly_part_listxsr - Bloc-notes _— . .p“_ — -1 ‘EI—EI

Fichier Edition Format Affichage 7

XSTEEL ASSEMBLY PART LIST FOR CONTRACT No: 387/BBS Page: 1
TITLE: AIR PRODUCTS PHASE: AIRPRODU Date: 08.01.2004
Assembly  Part NO Size Grade Length (mm) weight(kg)
1 1 UB254%146%31 Type
1 Fichier NC1
F16 1 FLT35%250 434 =
F22 1 FLT10%150 434 e
F35 2 FLT10%130 43a Fichier NC1
F50 4 PLT 130 X 8 434 o
Fichier NC1
. . T L
S L wesenssifET
2 1 UB254*146%31| 387/BBS 1 Fichier NC1
Fl6 1 FLT35%250 1 30.9 e
F22 1 FLT10%150 1 2.8 Fichier NC1
F35 2 FLT10%130 1 0.9 Fichier MC1
F50 4 PLT 130 X 8 5275 1.3 o
F70 1 PLT10%210 1 54146731 4.9 Fichier NC1
7 O w w
F76 1 RSA150%90%10 gB 3.1 [7] 10.nc1 Fichier NC1
3 1 UB254%146%31 6%3%. Eg 236.0 |7 11.na Fichier NC1
3 1 UB254%146%31 146.10 I 1921 [Haizna Fichier NC1
Fl6 1 FLT35%250 8.60 30.9 13.ncl Fichier MC1
F22 1 FLT10%150 asn—5—00 239 2.8 —— e
F35 2 FLT10%130 43A a0 0.9
F50 4 PLT 130 X 8 434 159 1.3
F77 1 R5A150%90%10 43A 170 3.1

La lista di assemblaggio .XSR e i pezzi.NC dovrebbero essere nella stessa cartella in modo da permettere a
SP.PLM di trovare i file che ha trovato nella lista di assemblaggio.

SP.PLM trovera il nome del progetto, il nome del disegno (di solito usato come “fase”), il nome
dell’assemblaggio e del pezzo. Quando si leggono le informazioni, SP.PLM utilizzera il corretto file.NC,
confronta i nomi di progetto e del pezzo e li importa se sono corretti.

Se il file.NC non viene trovato SP PLM evidenziera un errore.

Il modo per configurare gli import su SP.PLM per i file .XSR €& lo stesso dei file .NC, la differenza e che SP
PLM avra bisogno di cercare il file .XSR e quindi bisogna cambiare I'estensione del file.
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1.ncl

&l

TRTCTTE T U0y UL7 Z00% T IO

DETe UE CIEaUTT T 217 TI7 ZUTE 100

’ m;‘_ Steel Projects PLM - Import

Project  Dat: Project Manager Data  Mestingdata  Fabrication Jobdata  Configuration  Utilities
-
Import Parameters E
Auto
mark | Options I Report ]Dnllmg | Category I Optlon...l
|
1 1 Type —
Ne: S5 sbort | | Delete Print ‘—i g Mext Input b Quit ) Mot @ Nomnal
- . L= - - L () Special
@ Name Bofts =
Link |DSTV-ASSEMBLY-LIST = | () Screw
XSTEEL -
Phase
N DSTV-ASSEMBLY-LIST
=me Contract for Pieces Reference
Type Import DSTV Files (2.50.7. 122) = [T NOMENCLATURE SEULE Separation
Directory “sbs2011-snv\SharedFalcone GEMINI3ZMPORT\DS TV\* xsr Head Black
Project 1= rawing as Prefix
Iz | Drawing 22 EMBLAGE EN PRE
Assembly Mark 3= ion
Automatic =
Component 4 =
F| Assign Analytical Group
D Dispatchi
rawings Dispatching []
| Drilling checking Distance 0.00 mm

Compare

Quando il nome, il tipo e le informazioni di directory sono stati completati (con estensione * .XSR), fare clic
sul pulsante delle opzioni e selezionare uno dei nomi dei report predefiniti (XSTEEL ad esempio) e accettare.
Quindi salvare le modifiche e ritornare al menu principale.

Cio non significa che si € pronti per I'importazione dell'elenco degli assemblaggi, poiché & anche necessario
che il tecnico Steel-Projects configuri bene le opzioni di lettura delle liste di assemblaggio.

Come per i file * .NC, & anche necessario che un tecnico Steel-Projects configure le Opzioni e i Parametri
prima di iniziare a utilizzare bene I'import.

Import DSTV in SP.PLM:

File di pezzi (*.NC)

Alcuni passaggi sono necessari per importare file in SP.PLM:

¢ Andate al menu principale e selezionate "Project Manager" (potete anche usare l'icona di importa se
non volete entrare nel Project Manager).

e Selezionare I'import che si desidera utilizzare.

e Quando ¢ selezionato, cercare il percorso in cui si trovano i file facendo clic sul pulsante "sfoglia".
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/| - =
=)
Project Data  Project Manager Data Mestingdata  Fabrication Jobdata Co
= = Project | Data MNesting da

Project Manager Data

)

LERL w72 C

\E

¥ s

Selection Trees Preview | Import  Draw rch :
Import Project Project  Fabrication Section Plate
— . manager Job Nesting nesting
X Mew “ Save & \i.-«l:-.rt £lete o= Print et Input OQun
' Project 14721403 Import DSTV Files (2, 50, 7, 122) .. lacaal o5
Project "+, | Description Object Direc F.FORMATIONAIMPORT-
14725300 [] Delete Imported Files
» 14721403 {
Avvailable [a] Selected [an)
File: Date Timne Size File: Date Time Size *
1.ncl 08/01/2004 131602 1 F"92I—I
10.ncl 08/01/2004 131556 1951
100.nc1  0BA01/2004 131546 1490
101.nc1  08/01/2004 131546 1430
102nc1  08/01/2004 131540 1430
103.ncl  08/01/2004 131542 14530
“J | 10anct 0B/01/2004 131544 1430
108.nc1  08/01/2004 1371540 1430
;nlr' ~-1_Onum nne 10254 |1.n;m

La finestra di import & comune per tutto il nostro import.

Tutti gli elementi (oggetti trovati) saranno sul lato destro. Se non si desidera importarli, posizionarli sul lato

sinistro.

Gli elementi possono essere spostati facendo doppio clic su di essi oppure selezionandoli e spostandoli con

le frecce centrali.

e Una volta che gli elementi corretti sono sul lato destro, premere ok per importarli.
e Dopo di che, convalidate le nuove finestre e potrete accedere al progetto.

4 Import { |

e Finished (100%) |
Processing KeyDwg -
Added : 160
Refresh 30 geometries (100%2)
E———FeieshdD@00) |
& o
Modified : 0 =

3

lgnored : 0

v"f'c:k
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Lista assemblaggi (*.XSR)

Come qui di seguito, quando si utilizza I'importazione dell'elenco degli assemblaggi, troverete alcune
differenze nel processo:

e Andate al menu principale e selezionate "Project Manager" (potete anche usare l'icona di import se
non volete entrare nel Project Manager).

e Selezionare l'import che si desidera utilizzare.

e Quando é stato selezionato, cercare il percorso in cui si trovano i file facendo clic sul pulsante
"sfoglia".

e Una volta che gli elementi corretti si trovano sul lato destro, premere OK per importarli (importare
solo 1 elenco di assemblaggi)

e Controllare il progetto sulla “finestra di convalida del progetto che compare

o Dopo questo, ¢ sufficiente convalidare le nuove finestre e potrete accedere al progetto.

U Project Data  Project Manager Data  MNestingdata  Fabrication Jobdata  Configuration  Utilities | Project manager
e — i 2l v = ‘
EL(Y., &€ ©®
Selection Trees Preview | Import | Draw  Copy Select Refresh | Search
[ —
1 —_ EI g
Mew Save Abort MSW LA eSO A n
" broject 387/BES Direstory RS\NLALOGEYDESKTOPYFORMATIONYMPORT £ +
[ Delete Imported Files
Project ey Descript
/| Awvailable Selected [1]
14725300
File: Date Time: File Date Timne
14721403
8.-"01.-"2004 1314:5]
» 387/B8S !’
4 1 2 4 | 1 | 2
N

Dopo questa fase, apparira la finestra di convalida del nuovo:
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”~

o

23 Import DSTV Files (2, 50, 7, 122) == = |
i

Directony CAUSERSHLALOGEYDESKT OPYFORMATIONUMPORT Ex mbly Mark

[7] Delete Imported Files

™ L, 1 Ly
’
Available 3 C:\USERS\NLALDGE‘\DESKTDP\FORMATION\IMPORT—E}(AMPLM
File: Date Tirme
| Report | Control

MName | Quantity | Description

4 T |

[ Drawing Errar

Questa ¢ la lista degli assemblaggi.
Se il pezzo € in blu, le informazioni sono corrette (significa che SP.PLM ha trovato tutti i file *.NC)

Se il pezzo & in rosso, c'€ un errore d'importazione.
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Opzioni di Import DSTV

Import Parameters | & |
Options | Report | Dirlling | Category | Dptiun...|
Options
[] Delete Pop Marking JARRET
Delete Marking [T Backup
Default [T Angles
Outline Regeneration [Z] For Round
[] Verify Operations for Tubes
Cutting Tolerance (MM) Web 0 @
Cutting Tolerance (MM) Hange 0 @
Prefic LUnit
Gussets i@ Millimeter
Square Tubes © lnch
Rectanguiar Tubes [|HORAIRE AILE SUPER
[ Secrbing KO
Round Tubes
[CScrbing  Bocad
| ok || canceL |

Eliminare la marcatura pop - Eliminare tutti i segni di pop / puntando dal file se non & necessario

Eliminare la marcatura - Eliminare tutte le marcature dal file se si desidera controllare la posizione da PLM \
WinCN oppure specificare lo strumento predefinito per la marcatura importata

Rigenerazione contorno - Questo deve essere attivato per SP PLM per convertire il contorno alle macro di
scantonatura

Verificare le operazioni per i tubi - Attivare questa funzione per i profili RDHS e SHS da ruotare per
ottenere la migliore rotazione per la lavorazione

JARRETT -

Backup -

Angoli - ruota i profili di angolo in modo che la smussatura sia nel anima e non nella gamba
Tolleranza di taglio - Tagliare la linea o la ala da un angolo o da una distanza

Prefisso - Rinominare i nomi dei profili in un formato standard invece di utilizzare i nomi nel file DSTV
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Import di un report e dei file DSTV per importare tutte le informazioni sull'assemblaggio

Import Parameters [
| Options | Feport | Drilling I Category | Optiun...|
Type )
@ Mot any i@ Mommnal
- Special
) Mame Bolts
Screw
Phase
Cortract for Fieces Reference
NOMEMNCLATURE SEULE Separatation
Head Block Format
Project 1 = [| Drawing as Prefix
Drawing 2 = ["] ASSEMELAGE EN PRE
Assembly Mark 3= Separatation
C nt 4 =
ompone = [ Quantiy
| ok || canceL

Blocco HEAD - Impostare il blocco HEAD per importare le informazioni corrette dai file

Il suo uso principale € quello di impostare un import diverso per l'import di Strucad e Tekla.

Strucad utilizza una struttura di blocco HEAD non standard, pertanto & necessario modificarlo nell'import
affinché le informazioni siano imporatte correttamente

Tekla Structures 1,2,3,4
Strucad 1,4,3,2

Disegni \ Assemblaggi come Prefissi - Rinominare i componenti con un prefisso del disegno del progetto o
dell'assemblaggio, a seconda delle convenzioni di denominazione.
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Foratura

Import Parameters | & |

Options | Report | Driling | Category | Option... |

Coping

Minimum Diameter for Flame Cutting 40

Slot Macros FENICE
[]Generate Pop Marking LEAD/CUT

Type Diarneter Type Diameter VO

4 in 3

| ok || cance

Diametro minimo per il taglio fiamma - Ogni foro maggiore di questa impostazione verra convertito per
essere un taglio fiamma piuttosto che un trapano

Slot - Quando non viene selezionato, le asole vengono importate come utensili. Quando € spuntato, le
asole vengono importate come un contorno \ taglio fiamma

Macro Fenice - Import di macro scantonatura

Lead Cut - Importa e mostra nessuna copertura standard come linee blu.
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Categorie

Import Parameters |2 |

| Options | Report | Diling | Category | Option...|

Prefix | Category |

IPM
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Opzioni

Import Parameters |_ 2% _|

| Options | Report | Driling | Category | Option... |

Round Tubes Options
Gusssts | | Split Welded Beams to
H

et P ]
-

T Options

[] Transfom T C.IPE HE A/B/M

Maca B ||3'I | C | 0 | Gross length

Qptions Comment

Prafile Special

1 PCE_DES -
Drawing Emor
2 PCE_CMT1 -
Section Mesting 3 PCE TRT -
Import Sheet -
[ Impart Bar MN* 4 h
Ok || canceL
Export

Da questa schermata & possibile impostare gli Export per tutte le macchine CNC. E necessario disporre di
un Export separato per ogni macchina.

Per aggiungere un nuovo Export, digitare il nome nella casella di ricerca (di solito il nome della macchina) e
quindi premere NUOVO o Ctrl + N

[ollew | o Save Xﬁxbort‘Delete Bl it Hlenpm‘GQuit
Link [601DZB =N
Name 601028 |
Type [CAM File (16.0392) -] | options |
Directory \\jpsB6\Procut\901DZEN ]

Aggiungere poi il tipo di Export e il percorso verso cui si desidera esportare i file.
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Il tipo di Export dipende dalla macchina verso cui si sta inviando. Se si esporta in una macchina con un
processore Post WIinCN installato su di essa, allora si deve scegliere i file CAM. In questo modo verra
inviato un file CAM di Steel Projects alla macchina da importare in questo software.

E inoltre possibile inviare un file FNC direttamente alla macchina con I'opzione d Export FICEP.

Per nessuna macchina WinCN, normalmente si dovra scegliere DSTV o DXF \ DWG (licenze di sito richieste)
a seconda delle scelte di import e delle capacita di elaborazione del post-porocessore sulla macchina

Tipo export

e Export CAM
e File creato — Scegliere le opzioni per il nome del file CAM generato SP PLM.
e Disegno come prefisso — Mettere un prefisso al nome del disegno prima del nome del file

- Options [ S
+J

1
IFHecmmmﬁ

?:}DneFﬂepereachSemcﬂnn
C)CkmLﬁerﬁm

() One File per Contract
C)Uneﬁmpmrﬂumngshmﬂ

[Cll Enabled Separatation []

Tipologia

E possibile creare vari tipi di progetti e assegnargli una diversa tipologia.
Per aggiungere una nuova tipologia al database, digitare il nome nella casella di ricerca e premere NUOVO

'vl'El'l ogve ':"J:-\_ t DE"-—utﬁ H int 'DUIt
— H

Typology |BUILDING] =%

Mext Input
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Potete attribuire una descrizione alla tipologia ed impostare controlli sul fatto che se sia consentito 0 meno
avere foratura o punzonatura per questo tipo di edificio.

JSave x.&bnrt‘ o, Delete | [yl Print Flenput‘@{]uit

Typology |[BUILDING | S,

i MEW
N

Euuﬁiﬁ\

S [Euiong |

Description | |

&l

Allow drilling

Allow punching [

Profilo / Qualita del materiale

3

Profile/ Material
grade

Questa opzione consente di limitare alcunii tipi di materiale per un particolare profilo. L'impostazione
predefinita & che tutte le qualita di materiale siano disponibili, € necessario modificare questa impostazione
solo se esistono profili per i quali si desidera specificare le qualita di materiali consentite.

W21X83 -1 -

W21X93 14301 E
W24X104 1234567/89101112

W24X117 2

W2X131 30CRMO *
\24X146 43

w24x1e2 236

\24X55 ALMG3

VR4XE2 ASTMASS2

VR4XEE 85

VR4XTE GOO0DT75

\24xe4 GO000205 ¢
\24x94 Goooo221

W2TXi02 0000248

W2TX114 0000256

WaTX146 0000239

W2TX161 0000302

W2TX1T8 G0000310

w2TXe4 G0000229

W2TX94 G0000237

w3108 G0000245

W3OX116 G0000353

W30X124 G0000361

Wagx132 [} Gooooass

WAXIT3 0000336

W30X191 . | Goooos1e i

4 7‘” - 1 L3 (77‘ 777777 nr [ 4 1 L3
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Per impostare una restrizione di qualita di materiale per un profilo, fare clic sulla qualita nella lista a sinistra.

Poi cliccare sulle qualita di materiali consentite sulla seconda lista e premere per aggiungere alla finestra
a destra. Cio indica che questo profilo avra solo la possibilita di essere una delle qualita di materiale elencate.

UAP130 « | G1osseet - S275J0
UAP150 GLASS S275JR
UAPITS GROUT

UAP200 Ms

UAP220 REDPINE ‘

UAP250 512133551123

UAF270 S2350R

UAP200 S235JRG2

UAPE0 s275

UBI27'76'13 S27500

UB152'83°16 S275-02

UB178"102'19 5385 ¢
UB203102°23 538540

UB203133°25 53852

UB203133°30 S385-02

UB254102°22 S355-J2+N

UB254102°25 SIEEI2H

UB25410228 S385-J2H

UB254°145°31 [ sas500

UB254146°37 S3IEBIOH

UB254"146°43 S3EEIR

UB3057102°25 SPECIAL

UB3057102°28 ST37

UB3057102°33 STAINLESS_304

UB3057127°37 STAINLESS_316 @

UB305™12742 -| TEST o

Pl P— T b Nl m 1 D Nl m b

Classi di esecuzione

Per attivare la gestione delle classi di esecuzione, devete per prima cosa andare al menu di configurazione

dell'azienda ed attivare la seguente opzione:

4 EN 1090 standard management
Default execution class
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Potete definire la classe di esecuzione predefinita che sara applicate per ogni nuovo contratto. Qui,
selezionamo EXC2.

Quando entrate nel menu delle classi di esecuzione, viene mostrata la lista delle 4 classi.

= v [ [N
. New & Save AAbon __Delx:te HPnnl \ Next Input OQUIt

Name

Name | Type i
EXCT EXC1 |
ExC2 EXC2 |
Exc3 EXC3 |
EXC4 EXC4 |

Questa lista non & modificabile, corrisponde lla norma EN1090.

Tuttavia € possibile rinominare le classi..

Marcatura automatica

Quando € impostata, questa funzione consente di aggiungere una marcatura specifica ad un gruppo di
pezzi.

Configurazione
e La marcatura automatica puo essere impostata per tutti i pezzi, senza alcuna distinzione, o un
modello e processo di marcatura diversa per ogni tipo di pezzo (Principale, Finito, Altro).

Per farlo, & necessario attivare la casella "Configurazione del tipo di pezzo"

‘AII | (] Part type configuration
Masters | Fnished Fieces  Other <N — ot type configuration

o Il processo di fabbricazione & fatto per forzare un processo di marcatura, se la macchina € in
grado di farlo.
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'®) Unspecified

e Quando viene contrassegnato Mutline, ogni elemento verra marcato in una riga separata. Si noti
che questa caratteristica & fatta solo per le piastre.
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>
Al Part type configuration
[ Manufacturing process |
® |Inspecified Disc Scribing Leadcut
{Text |
Separation _ Free text | Multiline
Compaosition
Value - Current Value Size 7Y
Draving C; Project 0 |
Assembly Mark
Project description Component 0
Drawing description ) Material short code 0
Part description ¢
Comment 1
Comment 2 4
Preview
{Project}
{Component}
{Matenal short code}
| Methed |
]}
Position omgd -
aooa

¢ Il contenuto della marcatura & impostato come segue:

Selezionare un elemento tra quelli disponibili nella sezione a sinistra e spostarlo nella lato destro.
|
f} < }
Potete cambiare l'ordine di ogni elemento selezionato selezionandolo ed usando i pulsanti o e

Elenco dei campi disponibili:

& Progetto

@ Disegno

@ Marcatura di assemblaggio
@ Componte

@ Descrizione del progetto

@ Descrizione del disegno

= Descrizione del pezzo

< Commento 1, 2, 3, 4 (sono commenti del pezzo)
@ Codice breve del materiale *
< Testo libero *

< Progetto di origine *

& Pezzo di origine *

I campi contrassegnati con * sono campi speciali e verranno illustrati ulteriormente nel documento.

e La posizione viene fatta per determinare dove la marcatura sara posta sul pezzo. Questa
caratteristica € solo per le piastre.
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All [ Part type configuration
[ Manufacturing process ]I
® Unspecified - Disc ~! Seribing - Leadcut
| Text
Separation _ Free text | Multiline
Compaosition
Value | = Current Value | Size 7Y
Project * Component ]
Drrawing _
Assembly Mark
Material short code
Project description ¢
Dirawing description
Part description 4
Preview
{Component}
| Method
Pasition

Campi speciali

e Se siinserisce I'elemento "testo libero", verra sostituito nel modello di marcatura dal testo immesso
nel campo di testo libero.

{ Text

Separation B Free text | TEXT HERE 7 Multiline

Compasition
Value | Currel Value | Size |
Lomment | -
Comment 2 Free text 0
Comment 3

Comment 4 |%|

Source project

Source part ¢
Material short code -

Preview

|

TEXT HERE
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o

o Il codice breve per i supporti di materiale per un codice opzionale impostato per ogni qualita di

materiale.
Current Value Size T
Project 0
Component 0
Material short code 0

In questo esempio impostiamo MAT1 per S235JR

Material Grade S235JR

Diescription EM10025/93

Density 7.90

Material type =]
Short code MATDA

Il risultato della suddetta configurazione ¢ il seguente

Il testo non viene mostrato nella sua posizione reale, determinata da WinCN

e Progetto originale / pezzo originale : Quando un contratto & costituito da un contratto standard, il
nome di questo contratto / pezzo.

237 /335



Steel Projects PLM

STEEL PROJECTS® User Documentation

Aggiungere la marcatura al pezzo/ai pezzi per profili

| Mew Ins
B@ Edit Grid Ctrl+Ins
== Delete Del
Toclbkars Ctrl+B
B Edit Enter
keti| Draw Ctrl+D
© Copy Cr+C Break down beam
: Master Part Ctrl+M @ Check part Chrl+X
e Ci=K #id Manufacturing process
[w . ,Hil Adding auto mark [
Refresh 3D 84 Drilling
Distribution k Hil Conwvert toolings to scribing

Aggiungere la marcatura al pezzo/ai pezzi per piastre
E possibile utilizzare lo strumento "Aggiungi segno automatico" manualmente per una selezione di pezzi

oppure ¢ possibile definire I'aggiunta di marcatura automatica attivando i parametri della macchina:
In questo caso titti | pezzi saranno marcati in automatico per questa macchina.

238335



Steel Projects PLM

STEEL PROJECTS® User Documentation

Workstations | GEMINI ]

Geneld‘\”';'l'mlingh{ Pa mmk:mhr{&i pﬂmﬂhﬁﬂ{iﬂe WH(M ﬁnﬂmﬂ(ﬁhﬂads Gaph‘

I Scribing
4 Marking ]
Marking back web (]
Default marking type |Scrihing |Z||

Punching : Probing time per marking
Punching : Marking time per letter
Seribing : Probing time per marking
Scribing : Marking time per letter

4]

]

]

Plasma : Probing time per marking

o

Flasma : Marking time per letter

]

Textsize
Auto mark

E
E

Milling
Chamfer
Drilling
Outline
FICEF time

o []‘i!NiNIi‘iiii\‘i\Ii

A A

Fresatura

Dipendenti
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3

Se si utilizzai il modulo di Production Feedback, € possibile utilizzare questa opzione per impostare i
dipendenti e collegarli al loro nome utente SPPLM.

Per aggiungere un dipendente al database, digitare il proprio ID utente nella casella di ricerca e quindi
premere NUOVO o Ctrl + N

GENERALE
Compilare i dettagli dei dipendenti, inclusa la data di inizio e fine, se necessario.

Fare doppio clic nel campo utente per associare questo dipendente ad un utente

General 'Information 'Company 'Workstation

ID 0001

ID Number

Name MARTI Functions

First Name Oriol Account manager
Date in 22/04/2006 [~] Sales representative
Date out -

User USER =

Supervisor

Telephone N°

AZIENDA

Per i database multi aﬁnde, selezionare la societa in cui & associato il dipendente, selezionarlo dall'elenco
a sinistra e premere M per aggiungerlo a destra

E possibile assegnare un dipendente a ciascuna macchina su cui lavora.

In questo caso, nel modulo di Production feedback, solo queste macchine verranno visualizzate quando
questo dipendente si connettera.

~
i

¥
|
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General Information Company |Workstation

- = @) STEEL PROJECTS - ) STEEL PROJECTS
= X GEMINI p- L GEMINI
- By SAWDRILL1 —

Gestione dipendenti

Questa € una panoramica di tutti i dipendenti e postazioni di lavoro per ogni azienda.
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Quando @ & selezionato, viene visualizzata la lista dei dipendenti assegnati ad ogni postazione di

lavoro. _____
\\1 @\ @@
i List Lis(i Vew,

By
i New & Save AAbon _Delele Han ot ) Next Input OQLM

Employee &) [t Evpana B Collapse
& ;i D | ID Number | Name | First Name | Telephone N°
8 0001 =- @) STEEL PROJECTS
- 1y SAWDRILLT
=X GEMINI
.62 0001 MARTI Orid

= @ STEEL PROJECTS

&

Se'

View

| List  List

| | |

e selezionato, viene visualizzato I'elenco delle postazioni di lavoro assegnate ad ogni dipendente.

<y New oy Save AAbon s DelEte HPnnl - Next Input Oth

QI E:Expand E:Collapse
=3 ID | ID Number
@ 0001 - @ 0001
= 4 STEEL PROJECTS
X GEMINI
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Gestione delle saldatrici

3

\Welder
management

E possibile gestire le qualifiche di saldatura qui.

Per aggiungere una nuova qualifica e assegnarla ad un dipendente, selezionarlo nel pannello di sinistra e
fare clic destro, nuovo a destra.

Nella nuova finestra, inserire il numero di test e premere NUOVO.

Nella scheda Approvazione, la scheda generale contiene le principali informazioni sul test di approvazione
stesso.

General 'Information Test 'Renewals
[Norm |
TestN° | Reference |
Procedure specification }
Norm ]
(il
Test details Range of approval
Proces cefl e
Plste or tube ] |
Joint type e | =]
Materal aroup Bde] | B
Type of filler material bel=] | [x[-]
Shielding gas B | I
Auxiliaries . 1 |
Testpiece thickness 0.00 mm 0.00 mm
Pipe outside diameter 000 mm 000 o
Welding position | = | =]
Weld details [, | _Bde]
1 1l
I campi come questo - 3 permettono una multi selezione, qd

eccezione di gas schermatura, piastra o tubo e tipo congiunto.
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Tenere premuto Ctrl mentre si selezionano gli articoli.

"TRD 201
X

| ENISO 9606-3

DIN EN ISO 17660-1
DIN EN ISO 17660-2

La scheda di prova fornisce ulteriori informazioni su come € stato eseguito il test di approvazione (nome
dell'ispettore, indirizzo del centro di ispezione...)

General 'Information |Test 'Renewals

[ R SR

Inspector 'MARCEL PATOULATCHI \
Address l =]

= . o O

Radiography 2 O

Texture = 4 =

Bending test ] _ =

Notch tensile test = _ O

Macroscopic inspection (i | &4

Ultrasound = =

La scheda di rinnovo contiene I'elenco delle date del rinnovo del certificato e della sua validita.
Nel campo nome vi & il nome dell'ispettore che lo ha rinnovato.

Un dipendente che ha qualifiche per la saldatura appare con questa icona a
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Dati di Nesting

wH 2B B ek 8 €

Deliverstie Scrsp  Deliverable Material Materisl code/ Plate Offcus | Stock Stock \Warehouse |
| lengths Gimensiors  code  Thickness  scrap manager | Import Export ‘

Il menu dati nesting contiene tutte le impostazioni relative sia a Section Nesting che a Plate Nesting.
Fare clic su un pulsante per andare al capitolo correlato.

Lunghezze disponibili

Queste sono le lunghezze di magazzino consentite per lo stock acquistato (quando non importa le proprie
barre di riserva, utili per la stima)

E necessario impostare alcune lunghezze per utilizzare il modulo di Section Nesting.
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0 Quit
L] |E |E Length 0.00 mm |E |E

A Category Prefix 6100 | SO00 | 5000 | 10000 @ 12000 | 14000

o 000 @
OO
o0
o0
@O
@O
! @O
o0
@O
@O

4

Category / prefix

¢ r H H M

OO000LOe®
00000000000
Ol I Jololeley X X X

0000000000

®
O
O

0 n O r

®
O
O
O
®
O

Aggiungere Profili - Aggiungere i profili che dovrete nidificare dal menu a discesa e premere a sinistra ¥
per ognuno.

Aggiungere lunghezze - Aggiungere tutte le lunghezze possibili digitando le dimensioni e premendo il tasto

destro ¥

Assegnazione - Una volta impostati tutti i profili e le possibili lunghezze, fare doppio clic sui cerchi bianchi
per trasformarli in nero, cio indica che & possibile acquistare quella lunghezza per quel profilo.

Gamme - se potete solo acquistare determinate gamme di profili per una determinata lunghezza, potete
utilizzare I'opzione intervallo

Per iniziare, fare clic su uno dei cerchi neri a cui si desidera assegnare un intervallo.
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e L4

e
Deliverable Scrap Stock  Stock Loading
lengths Import Export bay

MNew Save Abort Delete Nesct Input @Quit
comrion [C B =] ww 0  [H=

A Category Prefic 6100 | 8000 & 5000 | 10000 | 12000 | 14000

- 000000
. 000000
T 000000
T 000000

Quindi sulla finestra di intervallo a destra, riempire i parametri del profilo all'interno del quale deve essere il
pezzo per entrare in tale intervallo.

B Ranges 1/~
Min Manx

Una volta che sono state effettuate queste impostazioni, fare clic sul cerchio nero e si vedra che questo
cambia da un cerchio completamente nero ad un cerchio parzialmente nero, indicando che esiste un

) O (Oine partial dimension range
intervallo.

Per impostare un certo numero di intervalli diversi all'interno dello stesso profilo \ lunghezza, premere

g

Quando saranno impostati piu intervalli, il cerchio verra visualizzato in questo modo

O Several dimension ranges
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Sfrido

Qui & possibile impostare le dimensioni massime degli sfridi per tutti i tipi o le gamme di profili.

Eventuali scampoli inferiori a questo valore saranno identificati dal sistema come sfrido non recuperabile.
Tutto quell che & superiore sara visto come come sfrido recuperabile.

K.-'l\.bort ‘ s Delete @Quit

+ l{!' - Minimum Maximum
‘| Category | Prefix Web | Flange | E_Web | E_Flange Web Hange E_Web E_HFange Maximum Scrap

New | & - Save Mext Input

H Print .

2500.00

2500.00

2500.00

2500.00

2500.00

2500.00

2500.00

2500.00

FFHre - rHHRARN

2500.00

2500.00

2500.00

2500.00

2500.00

2500.00

2500.00

2500.00

OC0O0OKHHMNMOTr

2500.00

s | +
Premere +| per aggiungere un nuovo profilo all’elenco o premere lvl per aggiungere tutti i profili.

Se si desidera lo stesso valore di sfrido per tutte le dimensioni di un profilo, non € necessario impostare
valori minimi o massimi del profilo. Basta impostare un valore per lo sfrido massimo come sopra.

Per impostare intervalli diversi dello stesso profilo, aggiungere il profilo in pili volte con dimensioni del
profilo separate.

Anima - dimensione dell’'anima

Ala - Dimensione dell’ala
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E_Anima — Spessore Anima
E_Flange — Spessore Ala
Ad esempio, le seguenti impostazioni imposterebbero due intervalli per i lotti. Ogni fascio con una

dimensione anima inferiore a 100, avra un valore massimo di sfridi pari a 2500. Qualsiasi dimensione
superiore avra un valore massimo di sfridi pari a 2000

+ l{_’: - Minimum Maximum
‘ Category | Prefic Web | Flange | E_Web | E_Fange Web Flange E_Web E_Flange Maximum Scrap
T 100.00 2500.00
7 T 100.00 2000

Dimensioni disponibili

Le dimensioni disponibili sono le dimensioni delle piastre che possono essere utilizzate nel modulo di Plate
Nesting senza doverle immettere per ogni nesting.

Digitare le larghezze e le lunghezze nei campi corrispondenti e premere T per aggiungerle nella scheda.
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. New qu Save P \b;:‘:r: g Delete B i Print Next Input Quit
Length 1200000 mm IEJ '3 Width 0.00 mm E} izi
([ .
= Width
 1500.00 | 2500.00
Next Input @Quit
vidh 0.00 mm (o] [=

Width

12000.00 O O

Una volta immesse tutte le dimensioni, bisogna fare doppio clic sulle coppie [Lunghezza; Larghezza] che
consentono di utilizzare:

| 150000 | 2500.00

e N
wa O @

E possibile definire una gamma di disponibilita a seconda dello spessore della piastra.
Fare clic una volta su un punto nero, ad esempio 6000x1500 e, sul lato destro, deselezionare la casella
"Tutto".

Thickness

ﬁgn

Thickness |0.00 mm ‘:' ‘EI
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o

Rende disponibile il campo “spessore”
Clau
Thickness | IXU) mm || | =]

Inserire tutti gli spessori consentiti per queste dimensioni

Thickness

Jan

Thickness 8.00 mm |£’ lE’

Thickness
'5.00
6.00
» 800

Ora e possibile vedere nella griglia il simbolo che dice che ci sono intervalli definiti per queste dimensioni.

| 150000 | 2500.00

on €)@
e (O @
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Codice materiale

I parametri tecnologici di un nesting dipendono dalla qualita del materiale. Nella maggior parte dei casi,
questi parametri tecnologici sono gli stessi per tutte le qualita di materiali. Quindi il codice materiale consente
di raggruppare le qualita dei materiali insieme. Una qualita di materiale pud essere collegata a uno o piu
codici materiali.

La maggior parte del tempo, questo codice sara STEEL. Tuttavia, per alcune macchine particolari, questo
codice puo essere diverso per fornire informazioni sull'ampiezza, ad esempio.

Uno o pil tipi di materiale possono essere selezionati, spostandoli dal pannello di sinistra a quello di destra.

General |Mah|idlype Material Grade

Material type

MATERIAL TYPE 2 MATERIAL TYPE 1

hd
-

La stessa cosa per le Qualita di materiale :
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General 'Material type |Material Grade

Material Grade

~

BST550 A6

DUMMY S235JR

E24-2 ‘ ‘

FEE350G

GROUT ‘

HYBOX355

S235JRG2 ¢ '

S235JRH

S275JR

S275JRG2 -

Se un materiale non € assegnato ad alcun codice materiale, si avra un messaggio di errore nel modulo di
nesting e non sara possibile fare il nesting dei pezzi senza codice materiale.

Ogni Codice material deve essere collegato ad uno o piu spessori.

La lista degli spessori € importata da quelli associate alle machine di plate nesting.
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Workstations GEMINI =
General 'Tooling ‘P (Cut (Hole Deliverable di Standards Gap
¥ n'—-[Maw'inlcode D‘ W [ Case sensitive
| Moteidlcode | Thickness | PatGap | leRGap | RghtGap | TopGap | BottomGap | Commonout
» STEEL 5.00mm 15.00 mm 10.00 mm 10.00mm 1000mm  10.00mm 400mm
STEEL 6.00mm 1500mm  1000mm  10.00mm 10.00mm  10.00mm 450mm
|STEEL 8.00mm 1500mm  1000mm  10.00mm 1000mm  10.00mm 4.00mm
| STEEL 10.00mm 2000mm  10.00mm  10.00mm 1000mm  10.00mm 4.00mm
B STEEL 12.00mm 2000mm  1000mm  10.00mm 10.00mm  10.00mm 4.00mm
STEEL 15.00mm 2000mm  1000mm  10.00mm 10.00mm  10.00mm 4.00mm
STEEL 20.00 mm 20.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 4.10mm
| STEEL 25.00 mm 3000mm  1000mm  10.00mm 10.00mm  10.00mm 4.00mm
|STEEL 30.00mm 3500mm | 1000mm  10.00mm 10.00mm  10.00mm 4.00mm
] STEEL 35.00 mm 35.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 4.00 mm
| STEEL 40.00 mm 4000mm | 1000mm  10.00mm 10.00mm  10.00mm 4.00mm
| STEEL 45.00 mm 40.00 mm 10.00mm 10.00 mm 10.00mm 10.00 mm 4.00 mm
} STEEL 50.00 mm 40.00 mm 10.00mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 4.00 mm
| STEEL 55.00 mm 4000mm @ 1000mm  10.00mm 1000mm  10.00mm 4.00mm
| STEEL 60.00 mm 4000mm @ 1000mm  10.00mm 1000mm  10.00mm 4.00mm
| STEEL 80.00 mm 40.00 mm 1000mm  10.00mm 10.00 mm 10.00 mm 4.00mm
| STEEL 10000mm  40.00mm il 10.00mm  10.00mm 1000mm  10.00mm 4.00mm
Material code = E] B Thickness  Iii] mm E}
(] :
5 Thickness
[ “ls500 [600 [soo  [1000 (1200 [1500 [2000 [2500 [3000 3500 [4000 [4500 [s000 [s500 (6000 |som0 [10000 |
= @ 0 0000000000000 00
[]
o
[e]
3]
]
A
[
&
(]
=

Per default tutti gli spessori sono aggiunti nella grilia Spessori/ Codice materiale.

Sfrido piastre

Definire qui le dimensioni minime per le rimanenze da considerare come riutilizzabili.

Si noti che lo spessore non & obbligatorio.
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Gestore rimanenze

fE

Offcuts
manager

Il gestore delle rimanenze mantiene una traccia di tutte le rimanenze dei plate nesting.

=]

Se il pulsante sfrido non recuperabile (scrap) Scrap ¢ attivato, anche le rimanenze che non sono abbastanza
grandi per essere considerate riutilizzabili sono mostrate. Queste dimensioni sono impostate nella finestra
“Sfrido piastre.”

Nella schermata principale, avete una panoramica di tutte le rimanenze. Queste rimanenze sono generate
automaticamente quando il documento del laboratorio viene stampato nel modulo di nesting.
Si noti che il numero di colata della piastra madre ha seguito la rimanenza.

Y, ) .
futiew o swe JCsvort | _LDelcte funfPrin SNt it OQm

o€

| File Name 2 & ¥ [ Casesensitve |

d FleName . | MaterialGrade | Lengih | Width | Thickness | Mateialcode | Quantty | Cutting Sheet BarN* | Usedquanty | Casting
C110101dpr S2380RG2 728.00mm- 150000 mm 15.00mm (STEEL g AM-5879-258CE15
Off01 dor 4500.00 mm 1000.00 mm 10.00mm STEEL & 1

Offcutslist -3

Offcuts)preview; ﬁ
V4

%]

=

In questo esempio la rimanenza ¢ stata generate dal seguente nesting:
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Profile Material Grade Treatment = Length = Width Quantity Used quantity = Storage location {Warehouse Casting
PLATE15 S235JRG2 ‘300000 150000 1 34 AM-5879-258-CE15

Lo scarto & generato solo quando il documento di laboratorio & stato creato.

Modificare una rimanenza (scarto)

Se si fa clic con il tasto destro su una riga, € possibile accedere al disegnatore per modificare lo scarto. Nel
nostro esempio, € utile ruotare la piastra, cosi I'angolo inferiore sinistro si trova al punto (0,0).

T New Ins
B3| EditGrid  Ctri=Ins
== Delete Del
' Toolbars Ctrl+B
| Drafter |

Dobbiamo ruotare lo scarto in modo che I'angolo in alto a destra (punto verde) sia spostato all'origine del
disegno:
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-

m

1

< m 3

Selezionare lo strumento Accurate Nesting e , cliccare sull’entita e poi sul lato destro in alto.
Ora la piastra ¢ attaccata all'utensile, € possibile ruotarla fino ad ottenere il risultato desiderato:

| | 1

e

x:145.08
Y3081

TV Z distance: 1326.80
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R o

Salvare e chiudere

Ora, nel gestore rimanenze, € possibile vedere la figura modificata:
New

frien, S Save A-\bon

|Preview

=

g Delete Han X Next Input wqm L.
& [ =] | File Name P & ¥ [ Case sensitive | &
| | FleNeme i | MateralGrde | Length | Widh | Thickness Material code | Quantty Cutting Shest | BarN° | Usedquanty | Casting |
> 10101dpr  S23WRG2 728.00mm 1500.00 mm 15.00mm STEEL 1
& Off01.dpr 450000 mm 1000.00 mm 10.00mm STEEL 1

AM-5879-258CE15

LS
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Import Stock

Da qui € possibile impostare gli import per I'importazione di barre di riserva nel modulo di section nesting
da un software di terze parti.

Questi import sono disponibili nel modulo di section nesting utilizzando l'icona seguente.

o).
\Wworkstations || Reports Automatif (Import| Edit  Export s Filter
- nesting 0 .
) EXCEL STOCK i
. Mew & Save A.L‘d:-:-rt Input | OQuit
Section Mesting | 1193 =X
i Component ‘ﬁbsmi:’ |£3 Optimize Cutting
= Y
‘| | | | | Profile Material Grade | Treatment Length Quantity Used quantity Loading bay
» & UC203°203°86 G0853712 SHOTBLAST S000.00 2 2
& UC203°203°86 G0853712 SHOTBLAST 12000.00 1 1
B UC203°203°86 G0853712 SHOTEBLAST 6100.00 3 3

Per aggiungere un nuovo tipo di materiale al database, digitare il nome nella casella di ricerca, quindi
premere NUOVO o Ctrl + N

Scegliere il nome dell'import, del tipo e del percorso predefinito

a Mew v‘}Save x.ﬁbnrt ‘ - Delete H Print F Mext Input ‘ @Quit
Link [STOCK =N
Name |STOCK |
Type | [-] Opticns
Directory | []

I due tipi principali sono Excel e SP Stock
Import Excel Stock

Questo import consiste nell'importazione dello stock disponibile da un file Excel xIs o csvl. Potete creare un
file con righe diverse per le barre che avete e diverse colonne con una variei informazioni diverse.
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o

Name |EXCEL STOCK |
Type |Excel Stock Import (1.6.0.352) -] Options |
Directony |C:\UsersWdrewS\Deslctop‘\DSTV_Proﬁles‘\ |:||

LINEA - Specificare la riga del file in cui iniziano le informazioni. Se si dispone di una singola riga di
intestazione, si mette qui la riga 1 (I'importazione ignora la riga 0)

FORMATO - Scegliere tra formati CSV o XLS
GENERALE - Specificare le colonne del file e dove le informazioni devono essere importate.
II numero rappresenta la posizione numerica alfa-A =0,B=2,C=3ecc

Alcune delle colonne sono necessarie perpoter creare ilpezzo - Profilo, Lunghezza, Quantita, Qualita del
materiale.

Se una colonna & impostata su -1, essa viene ignorata.

s . =

Line ®) Metric (mm) Imperial

Format Separatation

|Gﬂl=ﬁi 'Bar ' Backup

Profile Length Casting
Material Grade \width Comment 1
Treatment Storage |location Comment 2

Guantity Loading bay Fabrication Job

BARRA - Impostare una colonna per importare il tipo di barra. A diverse tipologie di barre possono essere
date priorita di nesting diverse, ad esempio alle rimanenze puo essere assegnata una priorita superiore alle
barre di riserva
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'«a Cptions ) [t S|

(®) Metric (mm) (® kmpesial

Separatation |:|

Bar type

Bar types values
A Vaive
Purchase
Order
Stock
Remnants stock
Project Order
Project booked stock
Project remnants stock

BACKUP — Impostare un percorso per il file per effettuare il backup dopo I'importazione.

Export Stock

Esportare i risultati di nesting verso software di terze parti.

SI prega di contattare I'assistanza di Steel Projects per procedere.

Magazzino

Definizione dei magazzini e delle posizioni di stoccaggio in ciascuna di esse.

Non ancora in uso ...
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Dati lavoro di fabbricazione

g &
e

Il menu “Dati lavoro di fabbricazione” & una scheda di configurazione avanzata relativa al modulo
Production Manager.

Fare clic su un elemento per visualizzare il relativo capitolo.

Import lavoro di fabbricazione

Da qui & possibile impostare gli import per importare lavori di fabbricazione nella schermata del lavoro di
fabbricazione da un software di terze parti.

Export lavoro di fabbricazione

Da qui & possibile impostare gli export per esportare lavori di fabbricazione a software di terze parti.

Spedire alla silulazione

Dispatchto

simulation

E possibile che le barre siano inviate al software di simulazione della produzione per pianificare il routing
ottimale

Vi preghiamo di contattarci per ulteriori informazioni.
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Dati di Feedback
gy O @

Import Export Production = Dashboard = Widgets | Feedback
| imgort type

Il menu Dati Feedback € una scheda di configurazione avanzata relativa al modulo Production Manager.

PLM puo essere utilizzato come strumento di monitoraggio della produzione con feedback di tempo
automatico da macchine CNC e feedback semi automatico dalle postazioni di lavoro manuali.

Fare clic su un elemento per visualizzare il relativo capitolo

Import

Da qui € possibile impostare import specifici per i dati di production feedback da macchine non Ficep. Non
€ necessario impostarli per le macchine Ficep, poiché queste vengono impostate in modo diverso.

Export

Da qui € possibile impostare export specifici per inviare i risultati del feedback a software di terze parti.

Import di produzione

Non ci sono ancora import disponibili per questo menu
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Dashboard

E possibile creare un layout di dashboard di grafica personalizzata che rappresenta le informazioni
provenienti dal Production Feedback.

Prima di creare il dashboard, & necessario creare alcuni widget.

Per aggiungere un nuovo dashboard, digitare il nome nella casella di ricerca, quindi premere NUOVO o Ctrl
+ N

GENERALE

Denominare il dashboard e dare una descrizione.

Dashboard |TIME_CNC Q,
General Widget
Name TIME_CNC |
Comment | |

WIDGET

Specificare i diversi widget che si desidera mostrare nella visualizzazione del dashboard.

Fare clic sul widget nel menu a sinistra e premere per aggiungerlo all’elenco a destra.
E possibile aggiungere lo stesso widget piu volte: cio & utile per mostrare lo stesso widget pili volte ma con
impostazioni di filtri diversi
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Dashboard |TIME_CNC

(

Widget

ot TIME
it WEEKLY PRODUCTION

Widget

Cument widget

Lot TIME
Lot TIME
Lot TIME
Lot TIME

E possibile creare viste personalizzate dei dati di Production Feedback utilizzando i widget. Qui potete
creare i diversi tipi di grafici e i filtri e poi utilizzare il Dashboard per visualizzarli.

Per aggiungere un nuovo widget, digitare il nome nella casella di ricerca e quindi premere NUOVO o Ctrl+N

GENERALE: dare un nome al Widget e scegliere il tipo di grafico che verra utilizzato per rappresentare le

informazioni
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Widget |TIME | <,
General 'Value 'Filters ' Grouping
Name | TIME |
Type |Bar chart [=] llll
Category | |
VALORE

Impostare le informazioni che saranno mostrate nel grafico.

Selezionare il campo richiesto nell’elenco di sinistra e permere per aggiungerlo alla lista selezionata
suk lato destro

Widget [TIME =X
General Value 'Filters 'Grouping

Value Cument Value }

Weight Total time ¥
Product weight Stop for alarm
Project weight Machine stand-by state

- Tool set-up

Time Ready to start
Rmt 11 | Stop with message
Rmt 12 Actual production
Rmt 13 Blade life
Rmt 14 Auxiliaries notconnected
Rmt 15 ¢ Unloading Time
Rmt 16 ||
Rmt 17
Rmt 18
Rmt 15
Rmt 20

FILTRI

Attivare diversi filtri per visualizzare solo le informazioni per determinate macchine, progetti, tipi o date.
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Widget |[TIME

Gﬂﬂﬂ\(ﬁm‘\f Hi:z\(@rm;jrg\-._‘

Filter

Starting Date
Final Date
Project
Drrawing
Type

Current fiter

4 ¥
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RAGGRUPPAMENTI

Impostare diversi gruppi di filtri
Widget |TIME

(

Gﬁ'ﬂﬂ"f.]y‘dm"rfiltas"fﬁm" _

(Grouping Cument grouping

Machine
Project
Drawing
day
Week
Months
fear

4 ¥
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Tipo di Feedback

SP PLM utilizza diversi tipi di Feedback per rappresentare le varie fasi del processo produttivo, dall‘invio in
produzione alla spedizione al cliente. Verranno visualizzati questi colori nello stato di feedback dei pezzi nel
modulo Production Management e nell'elenco di lavoro fabbricazione.

E possibile assegnare diversi tipi di feedback

Ad gni stadio di produzione pu0 essere attribuito un nome e un colore per poter personalizzarlo secondo il
VOStro processo.

Viene utilizzato un elenco predefinito con colori standard.

Mew Mext Input

A“‘b"“| o, Delcte | R Print (')Quit
= e - .

Order | Name | Type |

Wi Save
W

1 SENT SEND |

2000 ASSEMBLY w
3000 PACKINGUST i PackingList
000 SHIPRING i SRR i

Per cambiare il nome di una barra — Cliccare sulla riga e modificare il nome sopra, poi salvare.
Per cambiare il colore di una barra — Cliccare sulla riga e scegliere il colore desiderato dal menu a discesa,

poi salvare.
A.&bc-rt ‘ Delete Badl Print @Ouit

-
Name |SHIPPING | Color E o

Order | Mame Theme color | Type |
H EEEEEEN

MNew Save

Mesct Input

‘1 SENT SEND |

2000 ASSEMELY ASHE'EI‘C' colors M
mn FEEEEN
RO ———— .. Gl

4000 SHIPFING Shipping
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Per aggiungere un tipo di produzione a livello secondario, digitare il nome desiderato, scegliere un colore
dal menu a discesa e premere
E quindi possibile utilizzare i tasti freccia per spostare il nuovo tipo al livello corretto

Questo aggiunge un ulteriore livello nel processo di produzione se ne avete bisogno. Un motivo sarebbe
quello di avere piu livelli di fabbricazione, come I'assemblaggio e la saldatura

v'}Save xhbnrt‘ s DelEte | Bl Print | 4 wamt
Name [WELDING | color (Y [=]

Mext Input

Newi

Order | Name | Type |
i SENT SEND |
2000 ASSEMBLY Azsembl

2001 WELDING

3000 PACKINGLIST. =
000 SHPRING SRR

Dati di spedizione
m< ®

Packages Vehicle Vehicl
types  classes

Impostare le opzioni per il modulo di spedizione (Shipping)
Fare clic su un elemento per visualizzare il relativo capitolo

Tipi di colli

Qui vengono descritti i tipi di colli utilizzati per la spedizione.
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—{ Compatible modes |—

Name
| Characteristics |
Maximum load 0.00
Tare weight 0.00
Length \Width
Gross 0.00 mm 0.00 o
Net 0.00 mm 0.00 mm

Height
0.00

0.00

3

]

Al
!l Road
Il Railway
Cll River
" Seaway

L1l Airway

Il nome ¢& il nome del tipo di pacco. Pallet, per esempio.

Le dimensioni lorde sono le dimensioni massime esterne
Le dimensioni nette sono le dimensioni massime interne, la capacita effettiva del tipo di confezione.

Nelle modalita compatibili, € necessario specificare quali modalita di trasporto possono essere utilizzate per

questo tipo di pacco.

Questo viene utilizzato per consentire 0 meno un determinato tipo su una classe di veicolo.

Ecco alcuni esempi :

—| Compatible modes |—

Name PALLET
{ Characteristics |
Maximum load 500.00
Tare weight 15.00
Length Width
Gross  1200.00 mm 800.00 mm
Net 1200.00 mm 1800.00 mm

Height
1200.00

1200.00

All

¥ Railway

W River
V' Seaway

V! Airway
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Name 120 FT CONTAINER
{ Characteristics ', —{ Compatible modes |—
All
Maximum load 21727.00 Kg m L
Tare weight 2230.00 Ka | Road
& Railway
Length \Width Height @ River
Gross  6058.00 mm 12438.00 mm 12591.00 mm :
Net '5867.00 mm 12330.00 mm 12350.00 mm
Cl Airway

Classi di veicoli

Le classi di veicoli sono definite qui:

Name
Mode [+]
Tosd |
Length 10.00 mm
Volume 0.00 me
Vieight 0.00 Ke

La modalita deve essere selezionata nel menu a discesa. Questa modalita € la stessa di quella definita nei
tipi di colli.
Un tipo di pacco pu0 essere utilizzato su un veicolo solo se entrambe le modalita sono identiche.

Ecco un esempio:
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Veicoli

Qui sono elencati tutti i veicoli usati per la spedizione :

Ogni veicolo deve avere una classe assegnata.

Ecco un esempio:
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Name “TRAILER 01
[ Charscteristics |
Vehicle class SEMI TRAILER ]
Truck N* AATIT-AA
Second registration AB-222-AB
L
Configurazione

rs £ = =, .

bl es B8 & ©BSD
Shop  Lists Report. Configuration Localsettings Company Users Users Users
Drawing management [ | Group manager

E possibile accedere a numerosi menu per configurare PL PLM dal menu di configurazione

Fare clic su un elemento per visualizzare il relativo capitolo

Sketch officina

La configurazione degli sketch officina & utilizzata per impostare il formato per gli sketch officina dei
componenti.

Opzioni

Le opzioni degli sketch officina consentono all'utente di impostare i formati, la rappresentazione e i
parametri necessari per il testo e le linee di dimensionamento e le stampanti da utilizzare.
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Optians l Format ] Representation ] Cotrrment ] Symbols 4] ¥

Holes Dimensioning Outline Dimensianing

A Y A *® Axis s

(" Motany " Motany " MNaotany " Motany

(" Absolute (" Absolute (" Absolute

("~ Relative ® Relative o Felative (" Relative

(@ Both (@ Both

# Axis Direction Slots [v Reduction of Fieces

0 Increasin.g - Center. v Unique

" Decreasing (" Extrermity

Line Thickness 015
Scale And Frecision Fresentation
[v Use Scaling Decimals ?_I_diitokD;aW 'c:iecrj” Hins
. N orke ot any
Dimensianning | @ Al @ Line

[ Gusset11 Angles z ~ Arrow
v [v Angles Dimensianning
| Gap Checking [ 3D [ Keep pars name
Cluantity Saort
(" Surn by Contract & Surm by Drawing (" Detail by bdark, [ Profile

Campo

Designazione

Dimensionamento
fori

Selezione del tipo di dimensioni dei fori nell'asse orizzontale (asse X) e verticale (asse Y)
per ogni lato del pezzo

Nessuno Nessun dimensionamento
Assoluto Dimensione assoluta secondo il punto di riferimento del lato interessato
Relativo La dimensione della foratura & data dalla relazione con quella precedente.

La dimensione del primo foro € relativa al punto di riferimento del pezzo
Entrambi Dimensioni assoluta e relativa

Questa opzione consente di spostare il punto zero ‘asse X

confine

Crescente Il punto zero sara a sinistra
Direzione X La direzione positiva andra da sinistra a destra
Decrescente Il punto zero sara a destra
La direzione positiva andra da destra a sinistra
Questa opzione consente di posizionare i fori della scanalatura relativamente alla
Asole lunghezza
Centro La lunghezza sara calcolata tra i centri dei due semicerchi
Estremita La lunghezza sara calcolata tra le estremita dei due semicerchi
Nessuno Nessun dimensionamento
) _ Assoluto Dimensione assoluta secondo il punto di riferimento del lato interessato.
Dimensionamento | Relativo La dimensione della foratura & data dalla relazione con quella precedente.

La dimensione del primo angolo € relativa al punto di riferimento del pezzo.
Entrambi Opzioni assoluta e relativa

Riduzione pezzi

Questa opzione consente di ignorare alcune zone inutili per rendere piu chiara la
visualizzazione grafica.

No Nessun taglio sara autorizzato.

Yes Selected cuts will be carried out.
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[

Ta
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LM
cu

Spessore linea

Parametro che definisce lo spessore della linea.

Scala e precisione

Utilizzo scala Autorizzazione per estendere il pezzo in direzione dell’'asse X per evitare
sovrapposizioni di caratteri.

No In caso di differenza, le linee di contorno saranno continue.

Si In caso di differenza, le linee di contorno saranno interrotte.
Dimensioni decimali La dimensione verra rappresentata con il numero dei decimali

scelti.
Angoli decimali Gli angoli saranno rappresentati con il numero dei decimali
scelti.
Presentazione Lavqrato Solo_ i_ Iati_ lavorati saranno modificati._
Tutti Tutti i lati del pezzo saranno stampati.

Linea di richiamo

Selezione del tipo di linea di dimensionamento

Nessuno Nessun tipo di linea di dimensionamento
Linea Un trattino di 45 gradi come fine della dimensione
Freccia Una freccia di 30 gradi come fine della linea di dimensione.

Dimensionamento
angolo

Questa opzione consente l'attivazione o la disattivazione del dimensionamento
dell'angolo.

Formato

La seguente schermata offre la possibilita di assemblare tutti i prototipi disponibili per gli sketch officina.
Ciascuno sara assegnato ad una stampante e alle sue caratteristiche, un formato di carta, un orientamento,

ecc.
= Printer Parameters X]
Options Format I Fiepresentation I Comment ] Symbals 4| ¥
[v Preview Before Printing [ wWirite in file
FPrototvpe Format Profiles | Gussets ‘ Printer |
AdH 297 %210 1 1 “WPelhLexmark 7100 Series
Ad 210=x297 1 1 HF Desklet 970Cxi
A3H 420=297 0 1
Fage Setting 210=x297 0 o
Filter FPage Setting
= ("
[ Profiles ‘ ,_ ,_
Top ’7 Bottorm ,7 Left ’7 Right ,7
[ Gussets
(s (o
ﬂ L Add ‘ MNew rodify | Delete | Printer |
Formato Dimensioni del foglio
Profili Autorizzazione a stampare prifili lunghi (Travi, Angolari, ecc.)
Gussets Autorizzazione a stampare profili e fazzoletti.
Possibilita di stampare con una scala e impostazione pagina.
Stampante Nome della stampante configurata nel sistema in Windows 95 o Windows NT o versione
successiva.
Anteprima Consente di visualizzare lo sketchofficina sullo schermo prima della stampa
Prototipo Nome del file che contiene informazioni sul foglio di disegno. Questo file € nel formato
DWG o DXF.
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Il pulsante Stampante accede alla stampante configurata nel sistema e consente Ia
modifica delle caratteristiche, come illustrato nella Figura 4-12:

= Printer Parameters [§§
Options Format |  Representation | Comment | Symbols 4| »
— Printer
MName IAulo Lexmark 7100 Series on STORAGE ;I Properties... |
Status Ready
Type: Lexmark 7100 Series
Where WS TORAGE\Lexmark?7
Comment I Printto file
— Printrange Copies
@ All MNumber of copies G
 Pages  fram: |: to: |: v Step
 Setecion Ll ep] ] -
Right ID—
oK | cancel |
F ] ¥ o T TTE T TS| CETEE Frinter I
Ok | Akhon |
Rappresentazione
Selezionare il tipo di rappresentazione per ogni profilo.
= Printer Parameters ﬁ(
Options [ Fomnat Reprasentation | Commant | Symbals 4| ¥
Euwropean/Amancan Ongin
A LUPN r‘ ﬁ' ==
T LA - A =
C IPE HE AJBM . - 1 E
E.IFH -“ -:i =
0. Angles . ] i =
W Prafiles i (] h =
G. Round Tubes r - E—zg
U, T Riound Cosners o - (==
Z. T Reclangular Comers - - ==
' Flales - - 4 =)
I Omega C = [ =
L Angles r & =
M. Frofiles C . [ 4 E_
M. Profiles LI [ - 4 =
0. Profiles 2 i - =
‘Walded Baams ™ I |
H. Coffered Beams . = ==
E Redcangular Tubas . [ F E
F. Found Tubes { - =
FL Gusseis i [ ’%
1. Bulb Flats ] I 4 =
poor
Campo Designazione
Europeo Ala superiore dei profili disegnati sotto il nastro (anima)
Americano Ala superiore dei profili disegnati sopra il nastro (anima)
Origine L'origine di riferimento del pezzo che pud essere scelto sulla tabella nell'indice
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Commento

Questa sezione consente all'utente di personalizzare lo sketch officina inserendo alcuni commenti.

M Printer Parameters

Options | Farmat Fepresentatian Camment Symhbals LI_’I
Code | Descrigtion Whiicith A |
COM_MNAM Contract 15 ?|
COmM_DES Description kil |
COM_CBJ Object K|
Cam_cu Customer kil
COM_CRE Creation Date 1
COM_FIN Final date 10
COM_TRT Treatment 31
COM_MAT Grade K|
COM_PNT Fainting K|
COM_TIN Creation Time 10
COM_PDS Weight 10
COM_PRX Frice 10
COM_SRF Surface 1
COM TPS Time 0 [ |
Gusset 141 |
COM_MAK
CWYG_MAR
FPCE_MNAM
FCE_QTY

+ 3 ?{ | [ Abways Print Title Block
poor_|

Liste

Il programma viene fornito con una serie di pre-report, ma € possibile aggiungerne altri o aggiornare quelli
esistenti utilizzando il Gestore di report

Per aggiungere un nuovo report, digitare il nome nella casella di ricerca e quindi premere NUOVO o Ctrl +
N

Reports [BAR NESTING | Supersedes  [NESTING |€,  Module  [OptimizeCutting ]
File |Bar‘|\|ea‘.ing.rpt |Z|| Usual parameters for this module

Filters Table Colonne i Table Colonne
NESTING .. f— u NESTING
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Report — Il nome del report

Sostituire - se deve sostituire un report esistente, specificarlo qui

Modulo - Il nome del modulo da presentare. Scegliere dall'elenco a discesa
Categoria & Commento - Casella di testo manuale per appunti

File - scegliere il nome del nuovo report. Per impostazione predefinita, tutti i nuovi report devono andare
nella cartella \ rpt_cust

Filtro - E necessario specificare un filtro per il report. Un diverso filtro verra mostrato sul lato destro a seconda
del modulo da visualizzare.

Il processo standard consiste nel selezionarlo e premere per aggiungerlo come filtro standard per
questo report.

E possibile impostare diversi filtri a seconda del report. L'assistenza tecnica dara consigli se questo & il
caso.

Gestione report

Configurazione

Da questo menu & possibile impostare le principali configurazioni condivise di Steel Projects PLM.
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SO e
Company lsers Users Users Employses

Group manager
e

— Next Input

H Print

A‘-\bort ’ I P Delete

| & Save

General | I S |

La configurazione ¢ divisa in due sezioni principali:

Configuration Generale

Configurazione Specifica all’Azienda
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Configurazione generale

Generale

General | STEEL PROJECTS

4 General

Caontracts management
Main Language
DatzBase path

Exact Weightfor Gussets
Surface

Unit

Default unit

Precision

Backup Directory
Document management

SubBar Project Name

O
| |

C:"Program Files {<86)"5teelProjects \base

(]

|Painted ]
| Metric |Z||
| Mat any |Z||
C:\Users'Andrew S Desldop™

@_[|_@PLMe_|

I Standard Flats

I Project manager

' Draw

I>  Import

I Products

I Workshop feedback

Contratti - Attiva la Gerarchia Contratto nel Project Manager. La struttura predefinita & quella di avere una
gerarchia a 4 livelli - Project - Drawing (Load \ Phase) - Assembly - Componant. L'attivazione di questa
opzione ti consente 5 livelli - Contratto - Progetto - Disegno - Assemblaggio - Componente. Questo & utile se
si lavora con contratti multiprogetto.

Percorso di database - il percorso della cartella dati principale condivisa. Questo deve essere accessibile con
il percorso attuale per tutti i clienti. Se si tratta di un server condiviso, si consiglia di creare una condivisione
di cartella e utilizzare il percorso di condivisione anziché il percorso locale.

Pesi esatti per fazzoletti — Usare il peso attuale per piastre (material rimanente dopo la lavorazione) o il peso
teorico della superficie totale necessaria prima della lavorazione

Superficie - Calcola I'area verniciata attuale o la superficie reale

Unita - unita metriche o imperiali

Precisione - Utilizzato per il calcolo degli arrotondamenti di peso imperiale

Directory di backup - La cartella che il sistema utilizzera per creare backup. Si raccomanda che questo sia
in un altro server del database. Se si tratta di un server condiviso, si consiglia di creare una condivisione di

cartella e utilizzare il percorso di condivisione anziché il percorso locale

Gestione documenti - Attivare il Gestore di Documenti
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Piatti standard :

General | STEEL PROJECTS

Rectangular Shape
4 Any width (]
Maximum mm
Any Rotation
Tolerance mm
\niidth |Minimum E"
Maximum NOTCH angle =
Total [}

Opzioni aggiuntive che il sistema utilizza per piatti standard. Per ulteriori informazioni, vedere qui
Forma rettangolare —La giunzione deve essere un rettangolo da riconoscere come un piatto.

Qualsiasi larghezza - Pezzi di qualsiasi larghezza, non solo le larghezze standard sono riconosciute come
piatti.

Qualsiasi rotazione - Consentire al programma di ruotare i pezzi per adattarsi a dimensioni standard se
possibile

Tolleranza - Impostare una tolleranza affinché il software arrotondi la larghezza, in eccesso o in difetto, ad
una dimensione piatta standard

Angolo massimo NOTCH - Se si dispone di una macchina che pud tagliare i notche dalla barra piatta,
impostare I'angolo massimo che puo tagliare qui.
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Project Manager:

General | STEEL PROJECTS

Auto next tab
Clear selection on action
Job |ﬁssembl1_.r Mark E|
Automatic Master Part |Name E|
Check automatic master part [}
Manual Group ]
Tooling filter (]

Configurazione per il modulo Project Manager

Scheda Avanti automatico - Quando si crea un progetto, verra automaticamente inserito nel livello
successivo della gerarchia.

Cancellare selezione su azione - Quando si preme il pulsante di azione, se ci sono alcuni pezzi selezionati,
verranno cancellati

Lavoro - Decidere se il disegno, I'assemblaggio o il componente devono essere utilizzati per i lavori

Pezzo principale automatico - Imposta come il software deve calcolare quale sia la parte principale di un
assemblaggio.

Controllare il pezzo principale automatico - Con questa opzione, verra aperta una casella di controllo per
convalidare il pezzo principale in un assemblaggio.

Gruppo manuale - Determina manualmente quali pezzi del gruppo di profili sono allocati

Filtro utensili - Attivare I'opzione per poter filtrare mediante utensili
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General | STEEL PRCUECTS

4 Macros FENICE

Precision mim
Oxycutting
Plasma
Notch Angle O
Motch Wil ]|
4 G1F33 ]|
Maximum angle
4 Leadeut Mot amy ]
Precision mim
4 Coping i E'
Radius mim
Angle 0.80
Back \web
GaugeLin EE =

Macro Fenice — Riconosce automaticamente i codici macro FICEP sull'import di un pezzo. Richiesto se si

dispone di un robot.

G1F33 - Attivare il riconoscimento macro G1F33

G1F33

Coping on initial side MAC.ESTI33
Coping on final side MAC.ESTE3S

Coping axis: B/ X
Coping: Oxycutting / Plasma

AUTO_DSTV: No
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Leadcut - I Leadcut vengono utilizzati per tagli interni in cui non € disponibile nessuna macro standard.
Utilizzare questa opzione per convertire questi tagli in linee di scribing o tagli

Scantonatura - Impostare I'opzione di disegno scantonatura e il suo raggio

Back anima - Attiva il back anima nel modulo di disegno. Utile per essere in grado di rivedere lo scribing
anima

Pinza- Impostare la distanza della pinza per il modulo di disegno

Import:

General | STEEL PROJECTS

I General
[ Standard Flats

[ Project manager

- Draw

4 |mport
Exact Material Grade
Exact Profile
Excact Treatment
Exact Painting
Standard flats prefix FLAT
Gusset Prefix PLT
Sguare tubes prefix SHS
rectangular tubes prefix RHS
Round tubes prefix CHS

I Products

- ‘workshop feedback

Esatta qualita del materiale, profilo, trattamento, verniciatura: normalmente, quando si importano pezzi da
file CAM che hanno nuovi profili o qualitai di materiali, il software li aggiunge automaticamente ai database
corrispondenti. Con questa opzione attivata, quando si importano pezzi che non sono nel database,
un'opzione extra vi chiedera se si desidera aggiungerli o associarli ad una qualita di materiale o ad un
profilo esistenti.

Prefissi del profilo - E possibile specificare il prefisso in modo che le pezzi vengano rinominati con i nomi dei
profili standardizzati. Con questo disattivato, viene utilizzato il nome del profilo nel file CAM.
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Feedback postazione di lavoro:

General | STEEL PROJECTS ‘

File polling interval (mins.) =

Impostare l'intervallo di tempo che il software dovrebbe prendere per leggere il feedback automatico dalle
macchine

Configurazione azienda

Project Manager:

General | STEEL PROJECTS

Diefault treatment

| &
&
&

Material Grade By Default

:

Default painting

[+ Status Management
Jobs management
Product Management

[+ Sub assembly management
Drawing quantity
External GUID managemeant
Revision Management
Material Grade Upgrade
Profiles Upgrade
Project customer management

I»  Part checking
Warning if part is in drawing in production
Priority mode
Sites and departements management
\workstation multi export

Rz O0OEEO00DEBEOODERDDODO

Trattamento predefinito - Specificare un trattamento da assegnare a tutti i pezzi come predefinito. Fare
doppio clic nella casella per cercare e selezionare.
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Qualita del materiale per impostazione predefinita - Specificare una qualita di materiale da assegnare a
tutti i pezzi come impostazione predefinita. Fare doppio clic nella casella per cercare e selezionare

Verniciatura predefinita - Specificare una verniciatura da assegnare a tutti i pezzi come predefinita. Fare
doppio clic nella casella per cercare e selezionare

Gestione stato - Attiva la gestione dello stato. Quest’opzione consente di assegnare manualmente lo stato
corrente di un progetto.

4 Status Management
Diefault drawing status |§To Produce |;||
Jobs management EEZ:—I:;;IOH
Product Management Purchasze
To Produce
[+ Sub assembly management Production
: ) Finizshed
Drawing guantity C'.,ms

Gestione lavori — Attivare I'opzione per Phase Builder

Product Management — Attivare il Product Management

Gestione sotto assemblaggi — L'attivazione dell'opzione sotto assemblaggi consente di abbattere i fasci nelle
corrispondenti piastre di anima e ala. E possibile impostare lo spessore di saldatura predefinito nel sottomenu

4 Syub assembly management

weld thickness 0.00 mm

Quantita di disegno - Per impostazione predefinita, € possibile disporre di singole quantita di disegno. Questo
perche per gli edifici strutturali, ogni disegno (carico) € unico. Tuttavia, se si utilizza il programma per altri
settori, € possibile consentire ai disegni di avere pill quantita. Un disegno di quantita multipla, avra tutte le
quantita di sotto assemblaggi moltiplicate per questo numero.

Gestione GUID esterno — I GUID vengono utilizzati per identificare in modo univoco gli assemblaggi e i pezzi
assegnando un carattere esadecimale composto da otto (0x00000001). Questo € per l'integrazione avanzata
di BIM

Gestione delle Revisioni - Attivare I'opzione per la gestione delle revisioni

Aggiornamento del materiale e del profilo - Le modifiche ai nomi dei materiali o dei profili vengono effettuate
per tutti i pezzi con quelle qualita di materialii \ profili

Controllo dei pezzi - Attivare il controllo dei pezzi

Allarme se il disegno & in produzione - Se si tenta di modificare un pezzo che & gia stato inviati in produzione,
si ricevera un avviso

Siti e gestione dei reparti - Attivare questa opzione per le configurazioni avanzate di flusso di lavoro per
fabbriche grandi o multiple. Consultare Siti e Gestioni dei Dipartimenti

Postazioni di lavoro multi export - Consente I'esportazione a piu di una postazione di lavoro alla volta. Vedere
I'Export Postazione di Lavoro.
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Lancio in fabbricazione
4 Fahrication Job

Report for shop drawing | |:“

Grouping master parts and fimshed pieces |F'roje-c't |Z||

Phase grouping master parts and finished pieces |Not any |Z||

Grouping other parts |F'roject |E||

Phase grouping other parts |Not any |Z||

Cutting Sheet

Mesting by profil group
Default priority

!D%
] D

Revision Management
4 | Ipdate nesting status by drawing status
Revision on status update |NO |Z||
MEF checking Mode | Check all MEF [-]
Tooling checking O

Report per sketch officina — Scegliere il report da usare per gli sketch officina

Raggruppamento di pezzi - Determinare i fattori decisivi nel raggruppamento dei pezzi nei lavori di
fabbricazione

Foglio di taglio - II foglio di taglio deve essere un numero unico. Inizia con 1 e aumenta di 1 ogni volta che
si effettua un nesting. Se si desidera passare ad un numero di foglio di taglio successivo, € possibile
modificarlo qui.

Nesting per gruppo di profili - Pezzi con gruppi di profili diversi non possono essere annidati insieme

Priorita predefinita — A tutti i pezzi € attribuita una priorita di annidamento predefinita. Maggiore €& la priorita,
pil questi pezzi sono prioritari.

Gestione revisioni - Attivare la Gestione delle Revisioni per glia awvii in fabbricazione.

Aggiornare lo stato del nesting con lo stato del disegno — Con I'attivazione di quest’opzione e la gestione
dello stato del Project Manager ¢ possibile annullare lo stato del nesting con lo stato assegnato manualmente.

Modalita di controllo MEF - Determinare se & necessario controllare tutti i MEF o inviare MEF

Controllo strumenti — Effettuare un controllo pezzi nella fase d'invio in produzione per assicurarsi che le
macchine abbiano i giusti strumenti impostati nelle loro tabelle degli utensili per eseguire i pezzi allocati.

289 /335



Steel Projects PLM

N, STEEL PROJECTS® User Documentation
Section Nesting

Distinzione del materiale - Con questo attivato, nessun pezzo con qualita di materiale diverse verra annidato
insieme

Distinzione del trattamento - Con questo attivato, nessun pezzo con trattamenti diversi verra annidato
insieme

Raggruppamento di trattamento, raggruppamento di verniciatura - raggruppare barre con lo stesso
trattamento e / o verniciatura

Generale

4 General

4 Maximum Scrap |Length |Z||
Length mm
Percentage |:|
a

Wworlstation tooling for profile group

Impostare il valore Massimo dello sfrido per lunghezza o percentuale

Lavorazione nella postazione di lavoro per gruppi di profili — Attivare la lavorazione nella postazione di
lavoro per gruppi di profili

Plate Nesting

Distinzione del materiale - Con questo attivato, nessun pezzo con qualita di materiale diverse verra annidato
insieme

Distinzione del trattamento - Con questo attivato, nessun pezzo con trattamenti diversi verra annidato
insieme

Raggruppamento di trattamento, raggruppamento di verniciatura - raggruppare barre con lo stesso
trattamento e / o verniciatura

Progresso della Produzione

4 Production Progress
Input individual production time
Input casting numbers |Disabled |Z||

Inserire il tempo di produzione individuale - Consentire all'opzione di sovrascrivere manualmente il tempo
di produzione

Inserire numeri di colata - Impostare se € necessario aggiungere un numero di colata prima di aggiornare il
progresso della produzione
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Shipping
Packing List [
Compaonents |ﬂasemblim E|
Auto. Mumber |Cc:-mparry E|

Geometria 3D

Assembly 30 Management
4 Refresh 30 geometries
Parts
Section Mesting

I =

Assemblies

Gestione dell'assemblaggio 3D management — L'attivazione di quest'opzione permette di vedere il disegno
dell'assemblaggio in 3d per progetti che sono stati importati con l'interfaccia Tekla XML.

Riaggiornare le geometrie 3D — Aggiornare automaticamente la vista 3D dei pezzi, degli assemblaggi e
delle barre.

Impostazioni locali

Queste impostazioni locali sono indipendenti per ogni postazione di lavoro su cui € installato il software.
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OPZIONI GLOBALI

Global options | Graphic options | 32D modeling options |

4 |
4 witein LOG file [
Maxamum size (in Kb) I:'
Level of details |

4 Progy server

4 |se authentication =

PFO}(‘_{SEI".’EF USEr Name | |

Prowy server password | |

4 Tekla Structures

4 Use Teklalink [
Teklaversion | |
4 General
Search engine |Goog|e E|

Registro - Aggiornare un file di registro nella cartella base PLM. Utilizzato da Steel Projects per
comprendere i problemi tecnici. Impostare su off se non richiesto in quanto genera un file di grandi
dimensioni

Proxy Server - Se la rete aziendale utilizza un server proxy per l'accesso a Internet, &€ necessario attivare
questa opzione per poter aggiornare su Internet e utilizzare I'utilita FTP del cliente. Attivare se necessario e
specificare un nome utente e una password per utilizzare HTTP e FTP

Tekla Structures - SP PLM ha aggiunto l'integrazione con Tekla Structures con questa opzione attivata.
Entrambe le applicazioni devono essere installate sullo stesso computer.

Generale - Specificare il motore di ricerca preferito per le query in Internet
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OPZIONI GRAFICO

Global options | Graphic options | 30 modeling options |

4 General
Activate 3D display
Default display 3D display [-]
Show menu [}
Show tabs
Graphicstyle | DotMetBar style |Z||
|se hardware acceleration
Arc chordal tolerance mﬂ
4 30 opticns
System icon
Ornigin O
Vertices =
MNormals [}
Grid O
Bounding box [}
Toolbars
Cube

GENERALE - Attivare I'anteprima 3D nel computer ed impostare le opzioni per la finestra di visualizzazione
in Project Manager

@ 122 L 4 152X89X16UB 1350.21 G0831116 SHOTBLAST SECTION_COFPL... o LINE_1
» (v 123-MMA v ” 1 PFC150-75™18 1737.20 G1085971 SHOTBLAST SECTION_COFPL... o LINE_00°
] 124 L 1 UC152"152°23 1752.54 G0853607 SHOTBLAST SECTION_COPL... 0 LINE_{

Preview

20 prewew\ \3[) prewewl
75
42 52°
—————————————————————— v 0
0 68 16421737
- - -0
a7°
o e — 150
0 68 231 16421737
___________________ -0
42"4} 52°
| T T 75
0 231 16421737

STEEL PROJECTS 116 Component 11 March 2013

OPZIONI 3D - Impostare diverse opzioni di visualizzazione per I'anteprima 3D
OPZIONI DI MODELLIZZAZIONE 3D - Impostare diverse opzioni di visualizzazione pezzi per I'anteprima 3D

Rappresentazione reale - Imposta se alcuni strumenti vengono visualizzati come rappresentazione reale o
sono rappresentati teoricamente
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phic opticns | 3D modeling options |

Part o
Profile ]|
Drrilling
Fointing [
Seribing [
Marking [
Display mode |Full modeling -]
Origin ]|
Legend O
Display mode |Full modeling =]
Legend O
Display mode |Partia| preview E|
Legend O
Azienda

Specificare i dettagli dell'azienda per poterli utilizzare nei report.

General

Company |STEEL PROJECTS Cote Company |
Description | Planning Company | <
Address |

Address |

Zip Code [ 1 City |
State / Region | Country | %,
Telephone N° | Fax |
eMail |

Code Register Company|

Code Register Curmmyl
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Company |STEEL PROJECTS =

General Address Material Grade Upgrade ' Profiles Upgrade | CE marking

~
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(vedi qui), € possibile compilare le relative

|dentification number of the notified organ
Application date of CE marking
Certificate of compliance number

ATE number

C€

Utenti

SP PLM ha una gestione completa del gruppo utenti che consente di controllare quali utenti possono avere

accesso a determinate funzionalita del programma.
Diversi utenti possono avere i propri login e avere certi diri

Da questo elenco ¢ possibile creare e controllare gli utenti,
gruppo di utenti.

tti ai menu e ai report del software.

gli username e le password e assegnarli a un

Quando si accede al programma, ogni utente deve specificare il suo login e la password

X e

3

Login | |

Password

B Save Configuration

Utilizzare I'opzione "salva configurazione" per registrare le
ogni volta.

informazioni di accesso e non dover reinserirle

Per aggiungere un utente al database, digitare un nome utente nella casella di ricerca e quindi premere

NUOVO o Ctrl + N
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GENERALE

Specificare una password e il nome e il cognome dell'utente.

General 'sers Group

Login 'SPENCEA | Active user
Peessumad | | [ ¢ [E] Multi Company
Name |SPENCE |

First Name |ANDREW |

Se l'utente non & attivo, deselezionare “utente attivo”; cio € utile se non si desidera eliminare
completamente 'utente ma smettere di utilissare quel conto.

Se si dispone di un database multi aziendale e I'utente ha accesso a pil aziende, selezionare quest’opzione.
Nella maggior parte dei casi non € richiesto.

GRUPPO UTENTI

General |Users Group

Users Group =
STEEL PROJECTS/ TECHNMICAL STEEL PROJECTS/ ADMINISTRATOR

3 @
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Specificare il gruppo a cui appartiene l'utente, selezionandolo dalla lista a sinistra e premendo per
aggiungerlo a destra. L'utente avra tutti i diritti e le restrizioni del gruppo.

Gruppi utente

SP PLM ha una gestione completa dei gruppi utenti che permette di controllare quali utenti hanno accesso
ad alcune funzionalita del programma.

Diversi utenti possono avere i propri login ed alcuni diritti ai menu del software e ai report.

Il gruppo utenti predefinito & amministratore. Gli utenti che appartengono a questo gruppo hanno accesso
a tutto il software. L'utente predefinito & sempre nel gruppo amministratore.

Occore semplicemente aggiungere pil gruppi utenti s esi desidera limitare I'accesso a qualsiasi utente.
Per aggiungere un nuovo gruppo utenti, digitare il nome nella casella di ricerca e premere NUOVO o Ctrl+N
GENERALE

Digitare il nome del Gruppo Profili

General ‘Rights 'Lists 'Dashboard Site
Lsers Group TECHMICAL

DIRITTI

Usare questa lista per selezionare i pezzi di SP PLM a cui si desidera che gli utenti di questo Gruppo di
Profili abbiano accesso.

Selezionare il menu dalla lista di sinistra e premere per aggiungerlo alla lista a destra.

In seguito € necessario dare il diritto alla creazione, modifica ed eliminazione con I'ulteriore casella a
destra.

E possibile selezionare piti elementi da ogni lista.
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Configuration / Company
Configuration / Configuration
Configuration / Employees
Configuration / Lists

Configuration / Users
Configuration / Users Group
Configuration / Users manager
Data / Folding parameters
Fabrication Jobdata / Dispatch to simulation
Fabrication Job data/ Export
Fabrication Job data / Import
Feedback data / Dashboard
Feedback data / Export

Feedback data | Feedback type
Feedback data / Import

Feedback data / Production import
Feedback dats / \nfidgets

Mesting data / Loading bay

4 | 1

»

m

LISTE

»

Configuration / Local settings
@ Configuration / Shop Drawing
@ Data / Country

@ Data/ Customer

@ Data / Exact Profile / Material grade
@ Data/ Material Grade

@ Diata / Painting

@ Datz / Production workflow
@ Data / Products

@ Data / Profile Groups

@ Data | Profiles -
@ Data / Standard Flats

@ Datz / Standard Tooling

@ Data / Toolings

@ Datz / Treatments

@ Data/ \orkstations

@ MNesting data/ Deliverable lengths

@ Mesting data /| Scrap

@ Project/ Anzlysis

@ Project! Assembly Mark

@ Project /| Component

m

@ Proiect ! Contract
] m | b

Controllare a quali report gli utenti di questo gruppo hanno accesso.

Selezionare le liste consentite nel menu di sinistra e premere @ per permettere I'accesso.

Creation

| Modification

Deletion

Users Group |TECHNICAL

| S,

Report Supersedes

BAR MESTING MEW

NESTINGACTION
Analyse

Information Feedback
Barres

Stock
Expedition

Delivery Shest

Dare I'accesso al Dashboard di Production Feedback.

Report Supersedes

BAR LOADING
INFORMATION FEEDBACK
PROFILE LISTING

Barres
BAR MESTING Vasting
NESTING SUMMARY Surmman

Mise en fabrication
Fabrication Job
Roadmap

Pieces
& PART_LISTING
Profils

Praofile listing

Selezionare i dashboard consentiti nel menu di sinistra e premere @ per permettere |'accesso.
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: WNew ~ Save i"’i Abort I Delete HF‘rirt ﬁlennm‘@Quit
Users Group | TECHNICAL =8

General ‘Rights 'Lists (Dashboard 'Site

Dashboard Dashboard

PRODUCTION
TIME_CMNC

SITO

Se si utilizza I'opzione di gestine Siti e Reparti, &€ possibile permettere I'accesso a vari siti da questo menu.
Per dare accesso al sito premere per aggiungerlo alla lista a destra.

General Rights (Lists Dashboard |Site

Site Site
CANTERBURY
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Gestione utenti

Utilita

SwHo 2 @@ a B 3 9 =

Contract Project Backup Lists | Translator = Update Cusmmer Lock  Database Services Sourcedata | CheckData
Rﬁhuve Backup I Administration management import | Integrity ‘

Restaurare contratto

Restaurare un precedente backup di contratto.

Premere il tasto sfoglia per cercare il file zip del contratto. Selezionare il file € premere OK per importarlo
nel programma. Andra attraverso I'import e, se non ci sono problemi, sara disponibile nella lista del
progetto.

IICnnhmiREﬂum lJEJ__Ei_J

File

| L]

Backup progetto

Fare il backup di uno o piu progetti SP PLM per comprimere i file. Quest'ultimi possono essere restaurati
successivamente nel programma se richiesto. Backup si uno o pil progetti SP PLM, per comprimere file.
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-

& Project Backup | = | E 2 |
Directonys
¥Y@@C
Project Customer i
@ 5704 (4
'e 506201704 SOUTHERM FABS (SUSSE...
e 506217559 DELSTAR ENGINEERING L...
o S0B218277 GOOD DIRECTIONS LTD
'e 506218552 R &BCONSTRUCTION ST...
e 506215016 FRIXDS METAL WORKS LTD
@ 506219099 HAWHKINGS STEEL LIMITED i
’ . ]

Premere il tasto sfoglia per impostare la cartella di backup. Lo raccomandiamo per una cartella lontana dal
server principale.

La lista completa dei Progetti sara mostrata sotto. Per tutti i Progetti per cui si desidera effettuare il backup
cliccare sul cerchio rosso vicino al nome per selezionare il progetto e il cerchio diventera verde. Oppure &

possibile selezionare piu Progetti mentre si tiente premuto Ctrl ed utilizzare I'icona sopra ¥

Per selezionare tutti i Progetti premere l'icona & .
Quando la selezione ¢ stata effettuata premere OK per iniziare il processo di backup.

Una volta treminato, si otterra un numero di cartelle zip nel percorso selezionato.

Backup

=

Backup

Backup nel database SP.PLM e cartella base.

Il programma cerchera di creare il backup nellla cartella di destinazione che é stata impostata nelle opzioni
di configurazione generale.
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~

rhﬂ Backup =

Backup Directory
CASPATEMPA

Backup file name
Backup_20160107-1.10.0.zip

¥ Plate Nesting

« Ok XAbort
I

\ /

Se si deseleziona I'opzione di Plate Nesting, gli elementi di Plate Nesting correlati (file nella cartella MET) non
saranno inclusi nel backup. In questo modo si reduce notevolmente la taglia del file di backup.

Per effettuare il backup, premere semplicemente OK per iniziare il processo.

E importare notare che la cartella di destinazione deve essere accessibile da parte del cliente e anche del
server. Si consiglia di utilizzare una cartella condivisa con i permessi dell’'utente corretto.

Liste

Alcuni report sono disponibili dal menu Utilita.

I report predefiniti elencano i profili che avete nel database dei profili ma potete anche caricare ulteriori
report usando la gestione report.

Per vedere in anteprima il report, fare doppio clic sul nome del report e questo verra mostrato sul lato
destro.
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PDF  Excd  Print Filter

Export Export
New Save | B8 Abort Delete Print Next Input § Quit 3
1| N | PR | | oo | BT | § >
3 Profilelisting a4 b x
Ll I EzlW <« iFH» m|C

Name Language
Main Report ‘

Profils
@ Profile listing English

@ 1510372013

Steel Projects

‘ Category

C10X15.3

C10X20
C10X25
C10X30

C12X20.7
C12X25

C12X30
C15X33.9

C15X40

C15X50

ed impostare i filtri richiesti per progetto,

Per filtrare le informazioni mostrate nel report, premere
profile o data as esempio.

Criteria
] G Project
O @ Fhase
@& Job
] Drawing
O é} Repere principal
O i_C Repere secondaire
o @ Profile Groups
O S Profiles
[0 & Material Grade

o {g Job Number
] @ \wWorkstation
=-[E i Period .o - 2200312013 09:54:40

Deegrning [ ]
5 22/03/2013 09:54  [=]

Per stampare il report con una stampante, in file Excel o PDF, cliccare sul cerchio rosso accanto al nome del
report per trasformarlo in verde. Questo attivera le opzioni corrispondenti sulla barra degli strumenti in alto.
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ST R

POF Excd Print Filter

Export Export
Me | Save Ab rt‘
v v
Reports o
MName Language
Profils

kg Profilelisting English

Traduttore

Contract Project Backup Lists Translator Update Customer Lock Database Services Sourcedata | CheckData
Restore Backup ‘ FTP Administration management import Integrity

ll=

SP.PLM contiene uno strumento di traduzione che pud essere utilizzato per modificare il mend, l'icona, i
nomi delle opzioni e la terminologia se richiesto.

Per impostare o controllare il linguaggio predefinito, cliccare sull'opzione linguaggio nella barra degli
strumenti in alto.

ject Manager Data  Mesting ¢

E;Sﬁfle C

@ English =
- .
Remote Support l_l [talian
- BB Deutch
W Send to Steel-Projects E Spanish
— —
0 User manuals w  Dutch
Portuguese
ﬂﬁbnut B Fussian
(M Chinese
mmm Polish
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Nel menu di traduzione ¢ la guida di traduzione che viene utilizzata per tradurre il software.

ut @Quil

4| CLE French English ltalizn Deutch Spanish Portuguese Russian Chinese Palish Dutch ANGLAIS_US

»
k3 % % % % k3 k3 % % % % k3
% ACHEVE % Achevé % Cleared % Teminato % Abgeschlossen % Acabado % Acabado % 3aeepuwero T iERR % Wyczyszczone % Acheve %
% EFFECTUE % Effectué % Operated % Eseguito % Ausgefiihrt % Realizado % Efetuado % Wcnontero LIRE % Obslugiwane % Verwerkt %
% POIDS % Poids % Weight % Peso % Gewicht % Peso % Peso % Bec LER % Waga % Gewicht %
%TPS % Tps % Time % Tempo % Zeit % Tiempo % Tempo % Bpema % FHiEl % Czas % Tid %
%D PIECE(S) %d Pigce(s) %d Piece(s) %d Pezzofi) %d Stuck(e) %d Piezals) %d pegals) % Mspemmnfi) %d HHEs) %d Czesc () %d Stuk(s) %
(AUTRES) (Autres) (Others) Altri/e (AUTRES) (Otros) (Otras) (Opyrve) EE) (Inne;) (AUTRES) (AUTRES)
(INDEFINI} (Indefini) (Unspecified) (non definito} (INDEFINI) (INDEFINIDO) (INDEFINIDO) (Heonpenenern... (RIEE) (Miewyspecyfiko...  (INDEFINI) (INDEFINI)
(KG) ka) ka) ka) ka) ka) ka) ) () ka) ka) Q
(KG/M3 (kg/m3 (ka/m3 {ka/m3 {ka/m3 ka/m3 (ka/m3 (/3 G PHH) {ka/m3 {ka/m3 1Q.e/
(KG/ML) {kea/ml) (ka/ml) {kea/ml) fkeg/mly {ka/ml) {ka/ml) {jer /ran) (T /T {kea/ml) fkeg/mly Qe/
M) {m) {m) {m) {m) {m) {m) ) ) {m) {m) s
M3 ) 3 m3 m3 m3 m3 (] FHA) m3 m3 g™
MMy {m¥m3 {m#m3) (m¥m3 (m¥m3 (m¥m3 {m¥m3 {paa? FFHRFRR) ¥ (m¥m3 s™esl/
(MWL) {m3mly {m3/ml) {m?/mi) {m?/mi) {m/ml) {m3ml) {p%/ran) (FHAIEH) {m?/mi) {m?/mi) ses|
(MM {mm? {mm?3 {mm?3 {mm?3 {mm? {mmy par? FFAER) {mm3 {mm?3 s™e
(5C) (5C) 8C) (E) (SCy (sC) (5C) (5C) 8C) (E) (SCy (
(5] (S0 (SL) (sL) (5L [S18] (5] (S0 (SL) (sL) (5L (
(SP) (SP) (SP) (SP) (SP) (5P) (SP) (SP) (SP) (SP) (SP) (
(SRS) (SRS) (SRS) (SRS) (SRS) (SRS) (SRS (SRS) (SRS) (SRS) (SRS) (
(VIDE) (Vide) (Empty) (Vuoto) (LEER) (Vacio) (Vasio) (MycToit) ) (Pusty) (VIDE) (VIDE)

Cliccare sul titolo della lingua corrente per organizzare la lista in ordine alfabetico.

Per vedere la barra degli strumenti nascosta, premere

Per impostare la ricerca per utilizzare questa colonna, cliccare con il tasto destro sul titolo; vedrete che la
Colonna ha una lente d’ingrandimnto accanto ad essa.

== B = | English

|,_J & ¥ [0 Case cencitive

A

CLE

CIRTY BRANCH...
TRI "TEXT=MUM"
BARRBE%

%

POl

% ACHEVE

% EFFECTUE

French

T "Teat+MNum™
%

%

%

% Achevé

% Effectué

Englsh

"Text&Num™ Sorti...

sopr g

% Cleared
% Operated

ltalian
Clazsficazions ...
%

%

%

% Teminato

% Esequito

Deutch

Sortienung" Teat+..

sopr g

% Abgeschlossen
% Ausgefuhrt

Digitare nella barra di ricerca la parola o la frase per la quale si desidera cambiare la traduzione.

Premere Enter o l'icona di ricerca per scorrere le line possibili. Tutte le possibilita sono sottolineate in giallo.
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== B =  English drawing | o2 & ¥ [Case sensitive 3 elements
4 CLE French |Englsh '+, ~ | halian Deutch
DESSIMATEUR Dessinateur Drawer Disegnatore Zeichner
3 PLAMN Plan Drawing Digegno ZFeichnung
DWG_MAM Plan Drawing Disegno Zeichnung
DRAWING DRAWING DRAWING Disegno DRAWING

Pl AN %S NANS Plam % dans MF Drawinn 2z in Fa Nizeann e in M Plan %= da

Per modificare la parola premere l'icona B per modificare la griglia. Cio permette di cambiare la parola e
poi salvare per convalidare il cambiamento.

i MNew - Save ﬂ-ﬂ"bm _Eelete HF‘rirt
: [E]— English |drawing |0 & ¥ Ocase
4 CLE French | Engish .~ haia
DESSIMATEUR Dessinateur Drawer Disec
7 PLAN Plan LOAD Disec
DWG_MNAM Flan Drawing Disec
DRAWING DRAWING DRAWING Diseg

PR R B PR AR, ra e 1 A ~ . T e

La traduzione nel software riflettera i vostri cambiamenti piuttosto che quella predefinita.

- SE‘;S‘ i...i .L‘d:-:-rt‘ @Quit

ZM
I Project : 0a [ FAssem
\Project 505660461 4] Load A

= posal Db ¥ Do ¥
. - F | I _ .

New
| |

Mext Input

Delete

=g Print X

Aggiornamento

SP.PLM puo essere aggiornato automaticamente per tutto il tempo del periodo di garanzia o del contratto
di assistenza.

Si deve prima aggiornare il database e poi, una volta fatto, i programmi del cliente riconosceranno
automaticamente se hanno bisogno di essere aggiornati all'apertura del programma.

Ci sono tre possibili opzioni per aggiornare il database.
Nella cartella Base: se avete gia scaricato il file dai server Steel Projects e non lo avete ancora applicato,

scegliere quest’opzione. Devono esserci una cartella valida e un valido file update.exe in
base\update\cartella
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o

Sui Servers Steel Projects — Questo metodo di aggiornamento cerchera di connettersi ai servers Steel
Projects per aggiornare l'ultima versione su internet.

&} Update || 5 |

Update search

Select the place where you wart to look for updates :

@' In base folder
C‘ On Steel-Projects’ servers (Internet connection needed)

C' (COn this computer (in & directory or on removable media)

Click Next to continue

Cdews s

Se un aggiornamento & disponibile, vi dira quale versione & disponibile e vi permettera di scaricarla. Una
volta scaricato il file, vi verra chiesto se volete applicare I'aggiornamento ora ad aggiornarlo automaticamente
al database.
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&} Update L? | = |

Updates ready

Apply update

Do you want to apply the update 7

Yes
@ND

[P

Sul Computer: se si dispone di una copia dell’aggiornamento sul disco, & possibile usare quest’opzione per
navigare fino a aggiornare.exe file

Se si dispone di un contratto di assistenza in corso di validita ma I'opzione per scaricare I'ultima versione non
e disponibile, si prega di contattare I'assistenza Steel Projects e vi sara fornito un valido file di supporto.

FTP cliente

Il FTP del cliente & un utile strumento per caricare o scaricare file su o da una cartella privata sul server FTP
di Steel Projects.

La finestra di sinistra permette di navigare nella cartella nel computer e vedere i file. La finestra a destra
mostra i file nella vostra cartella FTP.

Per caricare un file nella cartella FTP, navigare fino alla locazione corretta e cliccare sul cerchio rosso per

farlo diventare verde. Poi premere per caricare.
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Local directory FTP Customer zone on Steel-Projects FTP server

(CASP\TEMP\Sp.Pim.1.10.0\ N MY Customer STEEL PROJECTS FRANCE FTP

»@eC reeC =

N i Modffication Date Size Name Creation Date Modffication Date Size

07/01/201609:22:29 373 Ko @ TESHHT_|-Cotipie FNC  07/01/2016 17:08:00  07/01/2016 17:08:00 356 octets
Sp.Setup.Pmexe  07/01/2016 085959 24/12/201508:0502 78.0Mo
Update exe
@ SP.UPDATEIog 07/01/2016 09:22:29
@ s32wdi 07/01/201609:22:29  07/01/2016 09:22:29

4 &

Per scaricare un file disponibile, selezionare una cartella dal Vostro computer per scaricarlo all'interno,

premere il cerchio a destra per trasformarlo in verde e premere

Lucchetto

0]

Lock

La schermata del lucchetto mostra una lista di file database bloccati.
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] o : 7
= Kimks: s
Contract Project Backup Lists || Translator || Update Customer || Lock  Database
Restore Backup FTP Administration
Mew | Save Abort ‘ Delete Print Mext Input ®Quit
§ v (A Cpp)
A Date | Log Computer Program Tahble
] 26/02/201318:2... GREEMAL Console @CATD26 FormiGestionAffaire CONTRACT
26/02/2013 18:2... GREEMAL Console @CATDZ26 FormGestionAffaire FROJECT
26/02/201318:2... GREEMAL Conscle @CATDZ26 FormGestionAffaire DRAWING
26/02/2013 18:2... GREEMAL Conscle @CATD26 FormGestionAffaire ASSEMBLY
20/03/2013 16:4... RITSONP Conscle@CATDOS FormGestionAffaire CONTRACT
20/03/2013 16:4... RITSONP Conscle @CATDOS FormGestionAffaire FROJECT
20/03/2013 16:4... RITSONP Conscle @CATDOS FormGestionAffaire DRAWING
20/03/2013 16:4... RITSONP Conzole @CATDOR FormiGestionAffaire ASSEMBLY
20/03/2013 17:1... | SHARPN Conscle@CATDH FormGestionAffaire CONTRACT
20/03/2013 17:1...  SHARPN Console@CATDH FormGestionAffaire FROJECT
200/03/2013 17:1... | SHARPN Conscle@CATDH FormGestionAffaire DRAWING
204032013 17:1... SHARFM Conzole @CATD A1 FormiGestionAffaire ASSEMBLY

Amministrazione Database

Strumenti per 'amministrazione e |'assistenza del database.
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Informazioni

|SQL Server 2014 RTM

'PORT-OM\SERVPLM

Le informazioni principali, come una versione o la dimensione del database, appaiono qui.
Amministrazione

-nl--lli
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Mantenimento

Se il servizio di pianificazione mantenimento & interrotto, non possono essere effettuate le operazioni
necessarie per evitare che la dimensione del database sia eccessiva.

In questo caso & possibile aggiornare manualmente gli indici, cancellare le tavole temporanee e comprimere
i database e registrare i file per salvare spazio sul disco. Questa’operazione dovrebbe essere fatta
preferibilmente da un esparto Steel Project expert.

Filestream
Dovrebbe essere sempre attivato. Se non € il caso, cliccare su “attivare”.
Modulo

Dopo un aggiornamento del file di licenza, un‘aggiunta di nuovi moduli, & obbligatorio premere “Aggiorna i
moduli utilizzati”.

Gestione servizi

Locale

Gestione dei servizi installati sul server.
Ogni servizio, se necessario, deve essere installato solo una volta, preferibilmente sul server. A

Local 'General
@ Local service applications management
Installation Startup
Q g Name Statup mode
4 IP Address Port number ’ (Un)Install Log Running
@ @ SpRefreshad g Automatic 0 " lorF
@ @ Spesdback 4 Disabled @] orr
@ @ SoAcManager 1 Disabled 0 " orF
6 e Sp.MaintenancePlan -1 Install ] | OFI;
L o " = L " 1 = » ALk
1 4. 3 4 5 6,¢ T 8) 9 19}
1 Indicatore attivita, visibile se un operazione di gestione & in esecuzione.
2 Specifica se il file del servizio eseguibile & presente sul disco.
3 Indica se il servizio & registrato in Windows e se pud funzionare.
4 Nome del file eseguibile
5 Quando c'e piu di un interfaccia rete sul server, indicare I'indirizzo IP utilizzato.
Deve essere impostato prima di installare il servizio.
6 Definisce la porta usata dal servizio. Deve essere impostato prima dell’installazione.
Se -1, la porta 8001 sara utilizzata
7 Installare / Disinstallare
Se il servizio € in sesecuzione, non puo essere disinstallato.
8 Una volt ache il servizio € installato, definisce la modalita startup.
9 Per un servizio installato, non iniziato, permette di attivare un file di registrazione per tracciare
I'esecuzione.
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10 Se il servizio € installato, permette di iniziare o di interromperlo.
Generale

Impostazione dei servizi (parametri, ricorrenza, ecc.)
Deve essere fatto da un esperto Steel Projects.

Fonte di Import Dati

Controllo dell’integrita dei dati

Modulo di disegno

Aprire il modulo di disegno per modificare o creare un pezzo (Fare clic sull’icona,
doppio clic sull’anteprima del disegno, Ctrl+D)

II modulo di disegno in Steel Project PLM_Project Manager permette all'utente di creare e/o modificare i
pezzi desiderati per essere eseguiti in nell’officina.

Layout dei disegni
La finestra principale € divisa in 6 aree.

Queste finestre possono essere organizzate come |'utente desidera, facendo drag and drop sulla casella fino
alla postazione preferita.

Per poter ingrandire e rimpicciolire, & sufficente utilizzare la ruota del mouse. Tenere premuta la ruota del
mouse per spostare il pezzo selezionato.

" Legenda

Finestra di disegno.

Barre degli strumenti.
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= BAT3\ 5025 =
File Edit View Draw Teoling
l= R s Ba®R®a =[aME NEES 4211121 = B EDES | & 3 B & “so
%l s =ocee rrana s« |4 41400+
h =
X 2356.00
Y 1525.86
Delta X 531.33
Delta ¥ 667.68
Angle 31.48
Distance 853.29

o mmo*&aml\l@

Barra degli strumenti

Per ogni funzione viene mostrato se puo essere utilizzato per i profili o per le piastre.

File

=EHAS

Profili

SN K8\

O & & ®

Piastr

L4 U N

Descrizione

Parameters
Project
Component
Profile
Length

NIVEAI RAS

x

CONSTRUCTI
[] ACCROCHAGI
[ PINCE
PLIAGE
SCRIBING
POCKETING

]

AME

AILE SUPTRIEURE
AILE INFYRIEURE
AME ARRITRE

[ TEXTE

< >

= |WEB

Aprire un pezzo dalla lista pezzi

Salvare il pezzo corrente

Stampare anteprima

Stampare il documento officina

Annullare / Rifare
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(per tutte le volte che si desidera)

Ingrandire tutto
Ingrandire meglio per visualizzare il pezzo intero

Finestra zoom

Q

=
),

® 2

Spostare

Potete anche spostare il pezzo con la ruota del mouse.
Zoom Avanti / Indietro

Puo essere fatto con la ruota del mouse.

SN NSNS
SN NSNS

= Visualizzare / nascondere la casella layer
|WEB - | Selezionare layer attivi
Lavorazioni
o A b )

Icon | Prf Pl. Descrizione
a | .

= V Taglio obliquo

it V / Inserimento foratura

i) V / Inserimento foratura inclinata

) V / Inserimento foratura circolare

L V Inserimento scantonatura

A V / Inserimento Timbrare/Marcare

J / Inserimento linea di piegatura

ol / / Cambio direzioneLead-Cut

;| o o Cambio sequenza Lead-Cut
Copia

¢Bll1|2]|3 =B 23 &6

Icona | Prf Pl. Descrizione

$b V / Passare dalla visualizzazione Americana a quella europea

1.2 3 4 Selezionare i latiaffetti da una simmetria
=2 B o o/ Copiareifori usando una simmetria

T B v/ o/ Spostareifori usando una simmetria



Projects |

STEEL PROJECTS® User Documentation

[ V Convertire una trave /colonna con un taglio obliquo nelle ali in un profilo RHS.

Disegnare

R B2 OOOo A s EC T 7 SR OOR T

Icon | Prf Pl. Description

|[;3 / o/ Selezione

Linea

Rettangolo

Cerchio con 2 punti

Cerchio con 3 punti

Cerchio con centro e raggio

Cerchio con centro e diametro predefinito
Arco 3 punti

Centro arco e 2 punti

Arco con 2 punti( inizio, fine) e raggio

AN O @O0 0N

Arco con centro, inizio e raggio

.

SsS

Misura
Eraser

Notch dritto

1
e
S el

Notch tondo (Convesso)

Notch tondo (Concavo)

B Bl

Contrappeso (Disegnare una linea ad una distanza predefinita)

Parallela (Disegnare una linea parallela allalina disegnata)

T,
SN
CEATRNTNNINNNNNNNNNNNNNKNSNKNSN.KSN

Taglio (un segmento)

Chiudere i bordi non chiusi
Estendere le linee

Taglio di intestatura
Pologonaliozzare cerchi

Ridefinire la dimensione di un bordo
Omotetico

Traduzione

Rotazione



oy e

LFRKOJES

1D

Projects

Legenda

Indica la legenda per i fori (diametro e proprieta).
I colori non sono fissati dal diametro da un pezzo ad un altro.
II diametro pil corto € rosso, poi giallo e cosi via.

Layer

=10

=1 ~EE

TOP FLAMGE
EOTTOM FLAMGE
[ eaCck wEE

[ TEx<T
COMSTRUCTION
[ accrOcH

[ GAUGE LINE

CJ BENDING

E possibile visualizzare o nascondere qualsiasi layer cliccando sulla casella corrispondente.
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bt B21Z2.42

Y 691,13

Delka X BO7.85

Delka v 94,17

Angle 8.81

Cistance elo 1l
£pply

Questa tabella mostra vari dati come le coordinate, la distanza ecc.

Parametri

Parameters W alue
Canktrack
Component
Profile
Length
Miveau bas 0.o0
Distance 98178
Dx1 0.00
Dz 0.00

Apply

Mostra le operazioni richieste per alcuni strumenti
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Avvio del modulo di disegno

Uso generale

Ad eccezione di alcuni casi come mostrato sotto, quando uno strumento & selezionato, tutti i parametri che
richiedono un input appariranno nella finestra Proprieta. Poi, per poter confermare l'input, premere Enter
due volte o fare clic sul pulsante Applicare.

Foratura

Selezionando lo strumento di foratura i (o premendo [F6]), appare questa finestra:

Drilling Input El

Side ]

* web Gap

" Top Flangs 5 ,207

" Bottom Flange &
r Reference >

" Tap >

f# Center Line C | 0 (200

£ Bottom Moade 7 Absolute % Pelative .
Mode (+ Absolute " Relative Curent Axiz Vale ’7
Twpe |N|:-lmal j

Diarnet er 2200

S 0

Y 0.00 32004

’Tl Abort | Dietal

In SPPLM le perforazioni sono inserite come una matrice di fori: un modello completo di fori puo essere
inserito in una sola volta

Nella prima area (Lato), selezionare il lato che richiede la foratura dei fori (se il profile & una lastra, il lato &
impostato automaticamente come anima). Poi, nella seconda area (Riferimento), selezionare il riferimento
desiderato per la matrice di foratura. Il riferimento € il riferimento vertical (asse Y) di origine nella matrice di
foratura. Se In alfo € selezionato, allora l'origine & posizionata in cima e le ccordinate Y dei fori saranno
posizionate nella direzione orizzontale.

Se Linea centrale & selezionata, i fori possono essere posizionati sopra o sotto ‘origine. Infine, se In basso &
selezionato, le coordinate Y dei fori saranno posizionate sotto all‘origine.

Dopo aver selezionato il riferimento Y, i parametri dei fori e il posizionamento dell’origine ella matrices ono
ora definiti. Nella lista Tipo, il tipo del foro che sta per essere creato € specificato qui (per foratura,
punzonatura, asola, svasatura, ecc.). Se Normale & selezionato, WinCN / WIinNEST selezioneranno il modo
appropriato per fare il foro, a seconda dei loro parametri. Se Foratura & selezionato, WinCN / WIinNEST
perforera automaticamente il foro anche se questo foro avrebbe dovuto essere punzonato. (es. TIPOB).
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Quando si creano fori perforatl o filettati, &€ possibile imputare profondita per creare fori non attraversati. La
legenda li mostra come cerchi pieni.

Nei campi X e Y, le coordinate originarie sono inserire qui. Cid & rappresentato dal punto nero nell’aria
sovrastante (4).

Ora le coordinate dei fori sono posizionate nei campi C,D E ed F; C e D rappresentano |'asse delle X ed E e
F stanno per l'asse delle Y.

In quest’esempio questo ¢ il foro che ne risulta.

La linea rossa indica I'asse orizzontale di origine.

Se si cambia il riferimento con In Alto e i parametri sono come sotto, si ottiene lo stesso risultato.

o

s
F N
L
-

C 0 |200

Mode [ Ahzolute (¢ Relative

Quando la modalita assoluta € selezionata, tutte le coordinate sono riferite all’origine. Se la modalita relative
¢ selezionata, le coordinate provengono dall’'ultima coordinate inserita. Cid permette all'utente d'inserire una
serie di fori in una sola volta.



Fi | + b
] o} T L L

C 0 (20041004350

Mode (" Absolute (+ PRelative

In questo caso, i 10 fori che ne risultano assomigliano a questo:

v

Projects

i i 2 8 e e
L PROJECTS

TE
Il

E |60/30

Dopo aver creato un foro, le proprieta possono essere cambiate cliccando col tasto destro su di esso e

selezionando le proprieta, o facendo doppio clic su di esso.

Mentre si modifica la matrice per I fori € possibile selezionare alcuni fori nella matrice per rimuoverli. Lo si

ottiene clicacndo sul tasto “Elimina”. Ecco un esempio:
Riempire I parametri Foratura come mostrato

Drilling Input

Side

™ web Gap a0

E |40

" Battom Flange &

- S C—
Reference

& Top -

f+ Center Line c | D |1 0045750

£ Bottom Mode " Absalute (¢ Relative
Mode " Absolute " Relative Current Axis Value

Tvpe |Nc-rma| j

Diamneter 18.00

% o

Y 0.00 312804

Cliccando su OK, si ottiene il sequente modello:
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Fare doppio clic su un foroper modificare le proprieta del gruppo. Poi cliccare sul tasto Dettagli e
deselezionare le caselle che rappresentano i fori da eliminare.
Dopo aver cliccato su OK, si ottiene la seguente figura:

NB: il disegno pud essere modificato quante volte lo si desidera aprendo semplicementela finestra Dettagli
dle Gruppo di Foratura e cambiando disegno.

Taglio- Profili

=

Effettuare un taglio in SPPLM & molto semplice: selezionare lo strumento di taglio (o premere [F5]). Poi,

nella casella parametri, riempire i campi come richiesto:

Parameters Yalue
Web
Bieginming 30.00
End o
Flarge
Beqinming 0,00
End 0,00
£pply

In questo caso ci sara un taglio nell'anima, nel lato sinistro (/nizio) con I'angolo di 30°. E possibile fare la
stessa cosa sulle flange.
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Per rimuovere il taglio in un profile, inserire il valore 0 nel campo corrispondente.
Taglio - Piastre

Tagliare una piastra € leggeremente diverso da un profile barra. I contorni delle piastre sono modificati

piuttosto che aggiungere un taglio obliquo. Gli strumenti necessari per farlo sono nella barra degli strumenti
del disegno.

Notche

Dopo aver selezionato uno strumento notch, r riempire i parametri nella zona parametri (taglio, lunghezza,
raggio, ecc) ed avvicinare il puntatore del mouse all'angolo per effettuare la modifica. Nel caso di notch dritti,
il valore Cut1 corrisponde alla linea piu vicina al puntatore.

Parametets Yalue
Cuk 1 100,00
—uk 2 200,00
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Gli utensili rotondi e tangenti funzionano come un utensile dritto. Il parametro da inserire non & una distanza
ma un raggio.

Linee di costruzione

Le linee di costruzione sono utili quando si deve disegnare delle figure in una piastra. Per mezzo di punti di

riferimento aiutano a disegnare linee, cerchi, rettangoli, ecc. Selezionare lo strumento “parallele” A
spuntare la casella “costruzione” e cliccare sulla linea per disegnare una linea parallela. Poi fare clic per
inserire il punto di inserzione. Questo strumento € utile se l'utente richiede linee di tracciatura che passano
al centro o alle estremita delle linee esistenti.

Per disegnare una linea di costruzione con un valore di offset da una linea di riferimento, selezionare lo

e

strumento “offset”, inserire il valore di offset e cliccare sulla linea di riferimento;

Parameters Yalua |
Diskarce 200
Canskruckion [w
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Notare che le linee di costruzione non appariranno nel documento officina. Tuttavia & possibile nasconderle
o eliminandole o disattivando il layer di costruzione.

Modificare il contorno

Dopo aver disegnato alcune line di costruzione, la forma della piastra puo essere modificata usando uno degli
strumenti di disegno (linea, rettangolo, ecc.).

In questo esempio viene usato lo strumento “linea”.

Selezionare la prima intersezione (notare che il puntatore si blocca automaticamente sulle intersezioni)

Cliccare e selezionare il secondo punto attraverso il quale volete che vada la linea.
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Cliccare sul secondo punto.

Fare la stessa cosa per l'ultimo punto. Quando l'ultimo punto €& stato cliccato, fare clic con il tasto destro
per terminare.
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Per tagliare il segmento tra il primo e l'ultimo punto della polilinea, selezionare lo strumento forbici b e
cliccare sul segmento da eliminare. Quando il puntatore si avvicina alla linea, il segmento sara evidenziato
per indicare quale pezzo della linea sara rimosso:
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Macro FICEP

Per poter programmare le machine di coping FICEP, SPPLM ha una biblioteca di macro. Queste macro
possono essere utilizzate solo per i profili (travi, canali, piani, ecc.).
=1

Per aggiungere un scantonatura ad un profilo, selezionare lo strumento macrc (o premere [F8]).

Nella finestra seguente selezionare la macro desiderata.
Coping Input .

B

Quando una macro ¢ selezionata, appare la seguente finestra. I dati devono essere inseriti per rappresentare
la scantonatura corretta. Ogni dimensione sulla figura € rappresentata da una lettera ed ogni lettera &
riportata nei campi sul lato destro. Se un campo € lasciato vuoto, € considerate uguale a 0.
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ESTIOY [G1FO4)
s [ i o
B |30 i e
? c |50 J | 0 |
— c,,,] iy D | £ | B |20
I E | L g |
b |
- v || E W s
—a | g | N g
Diameter ,7
Faosition
Beginning W ™ End T

In questo esempio, la scantonatura € aggiunta al lato sinistro della trave (inizio).

Per modificare le impostazioni delle macro o eliminarle, selezionare lo strumento macro per trovare la macro
utilizzata e clicacre per modificare o eliminare.

E possibile avere le macro che sono utilizzate pil frequentemente in una libreria a parte, definita dall'utente.
Cio render piu facile trovare la stessa macro in future. Per farlo, selezionare I'articolo “Macro Utente” nel
menu “File"”.

Poi, fare doppio clic sulla macro per aggiungerla alla libreria definite dall’'utente e cliccare su OK.

Quindi, quando lo strumento macro & stato selezionato, ci sara un gruppo Utenti che mostrera solo le macro
usate piu di frequente come é stato definito dall’'utente.
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Stampaggio

Il numero di marcatura (o qualsiasi testo) pud essere messo manualmente su un pezzo. Selezionare

: . A
semplicemente lo strumento timbro (o premere [F7]).
Nella casella parametri, il nome del pezzo & impostato automaticamente. Cid pud essere cambiato o lasciato
cosi. Poi, cliccare sulla posizione dove si vuole che il timbro sia posizionato.

Linee pieghevoli

SPPLM consente all'utente di disegnare line pieghvoli sulle piastre.Appariranno sul document dell’officina. Le
line pieghevoli sono inserite come line regolari piu il valore dell'angolo pieghevole che ¢ inserito nella griglia
delle proprieta.

Linee di scribing

SPPLM consente anche all’'utente di disegnare delle line per essere incise su piastre o profile usando linee
pieghevoli. La differenza & che il parametron dell'angolo deve essere impostato a 0.

tation
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File Menu / Opzioni

Articoli

I
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Drawing Dptions g|
Draw l G.auge Line]
—Option
Fointing precizion rectangle 10
Marking Tesxt 15
-
—LCoping Leadcut
¥ Macios FENICE " Hot any
W Oswcutting (% Leadcut
¥ Flasma £ Soiibing
Lawer Mame Calor o~
Weh AME 3
Top Flange AILE SUPERIELIRE 3
Bottom Flange AILE INFERIEURE 3
Back Web BACK WEE 3
Text TEXTE 7 2
Ok | Sbort

| Descrizione

Rettangolo di selezione

Testo di marcatura
Macro FENICE

Ossitaglio / Plasma

Lead Cut

Questo valore consente di definire la dimensione del
rettangolo di selezione durante la selezione degli
elementi di disegno.

Valore predefinito = 5.

Dimensione caratteri per la marcatura

Deve essere controllato se si usa un Robot FICEP.

Se la macchina di coping & una macchina Ceptrol,
deselezionare questa casella.

Ossitaglio e Plasma sono entrambi valori predefiniti. Se
il Robot non ha Plasma, deselezionare la casella
Plasma.

Se non ha la torcia Ossitaglio, deselezionare la casella
Ossitaglio.

Se una macro non € riconosciuta, SPPLM pud generare
comandi, line di scribing.

Se Niente é selezionato, non viene fatto nulla.

NB: con una macchina di Coping FICEP (Robot), & possibile copiare il file minosse.ini| arianna.ini (in
D:\Minosse o D:\Arianna sulla macchina) nella cartella BASE di SPPLM per poter impostare
automaticamente i filtri delle macro.
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Drawing Options X

Draw Gauge Line |

D efault Coefficient h.5
Diameter Distanice Coefficient
2z | L1
Z0 5

I dati sono utilizzati per la generazione di forme di contorno secondo la dimensione di ogni asse di foratura.
SPPLM propone sia una distanza fissa relativa alla dimensione selezionata o un coefficiente da applicare alla
dimensione corrispondente. Altrimenti sara applicato il coefficiente predefinito.
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