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Wprowadzenie

Dokumentacja techniczna i podrecznik
uzytkownika
Wersja 1.11.x

Steel Projects to jedna z gtéwnych firm programistycznych na Swiecie, specjalizujgca sie w
oprogramowaniu dla branzy produkcji stali.

Nasze najlepsze na rynku oprogramowanie modutowe PLM na bazie Windows od lat umozliwia
producentom uzyskanie znacznych oszczednosci czasu i kosztow.

Steel Projects dostarcza producentom stali zintegrowane i modutowe rozwigzanie programistyczne. Jego
moduly automatyzujg i zabezpieczajg potaczenie pomiedzy pracownig projektowag a
warsztatem.

Srodowisko Microsoft Windows zapewnia interfejs przyjazny dla uzytkownika i umozliwia szybkie oraz
efektywne wdrozenie.

Informacje zwrotne przekazywane w czasie rzeczywistym mogg zostaé wykorzystane do tworzenia
raportow dotyczacych wydajnosci poszczegolnych maszyn lub catego warsztatu. Te dane sg bezcenne w
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przypadku zarzadzania zmianami, harmonogramem czasowym, kontroli zapasow, zakupdw, rozkroju,
analizy kosztow oraz osiggania zyskow z obrabiarek CNC.

Wsparcie techniczne

Nasza fachowa wiedza i doswiadczenie umozliwiajg nam dostarczanie rozwigzan dostosowanych do
indywidualnych potrzeb uzytkownika oraz pomaganie mu w efektywnym korzystaniu z oprogramowania.

Steel Projects SMART Program

(Software Maintenance, Assistance and Remote Training Program):
v Technical assistance and support

v’ Software upgrades and improvements SMART
v'Remote training sessions

When you invest in our software, you are investing in years of experience, code writing, research
and development, You are investing in the product as it exists today.

However, our product is never ‘finished’: We are always developing new features, enhancing

the user experience, and researching new technology. To keep up with this continuous improvement,
we offer you our SMART program.

Features

Technical Assistance & Support:

Unlimited telephone and email support

« Coverage for up to 18 hours' of every working day

= Both phone and email support is distributed
across our global software experts

» All support calls generate a ticket that is tracked
to completion

= Includes Remote Access Support which allows
our technicians to remotely access your desktop
and provide technical assistance

Software Upgrades and Improvements
« New version releases and upgrades®
« Fixes and improvements to existing features

Remote Training Sessions
« Quick fix online training sessions as available

Benefits
V/ Ass}'stance Whenever you need it 'Time zone coverage ranges from Pacific Standard Time
[PST] in the USA to Central European Standard Time [CEST).
v’ Choose how you get help 2Only valid within a ‘generation’ of software refease, i.e.
[emadils, phone calls] Upgrading from the ‘WIN' Generation to the 'PLM'®
; Generation of Steel Projects software is not included
v A;WGYS be up to date with the latest in the SMART program. Also, each version of WinNEST
version of our software? requires purchase of the actual upgrade.

v Continually improve your Steel Projects
PLM software skills

v’ High quality support for a low
annual investment

Steel Projects PLM

Orive your production
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Our SMART Program helps ensure you are using our solutions to the maximum of their - and your - capahilities

Parts Project Production
PRODUCT AREA/MODULE Manager Manager Manager
PROJECT PLANNING & PREPARATION
Integrated Drawing Package - create, edit parts S s s
Assembly Management 5 S
20/3D visualization s 5 S
Revision Management 5 S
Import CAD (o] o] 0
Import BIM 0 o 0
MATERIAL PLANNING
Mariual/Basic Linear Nesting = s 5 B
Automatic Profile Nesting 0 0 B | 0
Fully Integrated Plate Nesting ] (8] o
PRODUCTION PLANNING B |
Production Manager Viewer ) | (o]
Part Checking and Validation S =
Workflow Management B | ]
Workstation Management S
Fabrication Job Creation 5 | ]
Production Analysis s S
Automatic and/or Manual Production Feedback S
Production Forecasting S
MIS & ERP Interface 0 0 e
Stock and Purchasing Interface 0 0 0
4D link with BIM/3D Models | ' 0
CNC AUTOMATION M
Automatic Post Processing 0] 0 0
Automatic Handling/Routing ' O
Export CAM data S S S
Export DSTV, DXF... 0 0 (o]
TRANSPORTATION MANAGEMENT
Shipping 8] o

S=Standard; O=0Optional

8 /347



Steel Projects PLM

STEEL PROJECTS® User Documentation

Steel-Projects

About Steel Projects

Steel Projects specializes in developing solutions that enable steel fabricators Lo:
« Plan and schedule fabrication before it begins
« Get reliable, accurate and up to date information from the detailing office
« Create an integrated shop linking material handling, equipment and workstations
» Manage change seamlessly
« Adjust production on the fly to maximize equipment utilization or avoid bottlenecks
« Easily track and record progress and share it as needed with clients

Enjoy the peace of mind that comes with knowing your shop is maximizing use of its resources and operating
as efficiently as it can be; with improved material flow and increased man-hour efficiencies.

Steel Projects has been at the forefront of steel fabrication software for over 20 years and our solutions
are used in more than 90 countries.
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Naszg misjg jest zarzadzanie przeptywami pracy oraz ich automatyzacja i optymalizacja od modelu CAD
poprzez produkcje do instalacji w zaktadzie.

DRAWING OFFICE

PRODUCTION OFFICE
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Rozwigzania Steel Projects obejmuja tatwe w uzyciu moduty kontrolujgce wszystkie aspekty zarzadzania
cyklem zycia produktu (production life-cycle management — PLM).

Dzieki naszej strategii ,Inteligentna produkcja” tgczacej maszyny i oprogramowanie wspotpracujemy z
oddziatami FICEP na catym $wiecie.

Pracujemy réwniez z innymi producentami maszyn na zadanie, zapewniajac, ze kazdy otrzyma najlepsze na
$wiecie oprogramowanie do produkgiji stali.

Nasze innowacyjne rozwigzania programistyczne umozliwiajg zwiekszenie produkcji poprzez zarzadzanie
projektami, optymalizacje procesdw, Sledzenie zapaséw oraz otrzymywanie informacji zwrotnych w czasie

rzeczywistym.

g WIS G e— —
- —
- BT =
> ~
& ® N
®_.® Time saving \\
‘ (.:.:.) programming \
Management High productivity l‘;‘.‘ Y & executing p S
d flexibili T
' and flexibility @ ® ] | )
v ' Stee! Projects PLM /
= _ /7
Planning ‘ \-».\\‘ p” _{_A" /
‘ Bars & plates 7~ CNC
optimization o Automation
s -
-y o =
Production i
Management A @ A A
1/l ~', =\
Stock & Purchasing

Profile Nesting Plate Nesting
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Instalacja

Steel Projects PLM korzysta z Microsoft SQL 2012, 2014 oraz 2016 i musi zosta¢ zainstalowane na serwerze
spotki (instalacja dla wielu klientéw) lub z maszyny lokalnej (instalacja osobna)

Po zainstalowaniu i skonfigurowaniu bazy danych Steel Projects PLM moze nastepnie zosta¢ zainstalowany i
podtaczony do bazy danych za pomocg automatycznego kreatora potgczenia.

Do dziatania program wymaga folderu wspétdzielonego BASE na serwerze.
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Ogolne narzedzia i nawigacja

Ikony i skroty oprogramowania

Te elementy mozna znalez¢ w réznych oknach programu:
l il
& New
e Nowy [Ctrl+N]

v’l Save ‘
e Potwierdz [Ctrl+S]

Ko
e Anulyj [Ctrl+2Z]

'F Mext Input
e Kolejne dane wejsciowe [Ctrl+0]

‘ Delete
e Usun [Ctrl+D]

e Otworz liste.

o Nacisnij [F3], kiedy kursor znajduje sie wewnatrz pola tekstowego. Mozna réwniez klikngé
dwukrotnie myszka.

@ Quit
o Wyjdz [Ctrl+Q]

Pasek dostepu do narzedzi siatki

Do wszystkich siatek w SPPLM mozna otworzy¢ pasek narzedzi:

B Contract Project BAT3 stf’,f? Drawing
Project Ly Project customer | Description | Object
BAT1 B6 Upper Platform ENTER CLIENT
4 TEMPLATE2 F1805-CORE
(,-':D CONTRACT & PHASES TEST1
1 &§ TEMPLATE1 : — T
(,';J [ Contract ' Froject BATZ2 I-iff Dirawing
0 BAT2 : - -
3 0 BAT3 [‘I‘ B _|| Project )3 £ ¥ L[ Case sensitive ||‘l"; '|
L BATD1 Project [} Project customer | Description | Obiject
1) CHANGENAM EATON
0 MANUAL PRJ Add what you need....

12 / 347
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Menu wstazkowe

Menu wstgzkowe jest caty czas dostepne w lewym gérnym rogu ekranu.

ﬁ Style ¥

Language *

a Remate Support

f 3 Send to Steel-Projects

@ |Iser manuals
ﬁﬁ.bout

' End user license agreement

| v3 Folder|| () Close|

Z poziomu tego menu mozna wykonac¢ nastepujace czynnosci:

I — zmiana koloréw SP PLM

S
Elue

Silver
Black

Glass

Jezyk — zmiana domysInego jezyka. Ttumaczenia ustawia sie z poziomu paska ttumaczen

I I French

Englizh

M= English US
I l [talizn

- German
z Spanish
ﬂ Portuguese
P FRussian

- Chinese

— Palish

[ ]
B, Koresn

137347
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Zdalne wsparcie techniczne — Umozliwia serwisantowi Steel Projects zdalne potaczenie sie z
komputerem uzytkownika, nalezy podac identyfikator i hasto.

i R
& Steel Projects Support (1=l IS

Steel Projects

Autoriser controle a distance

Please tell your partner the following ID to
connect to your desktop

Votre ID

Mot de passe

U Prét a se connecter (connexion sécurisée),

www. teamviewer.com Annuler

Wyslij do Steel Projects — Skrét umozliwiajgcy wystanie wiadomosci do pomocy technicznej Steel

Projects

Podreczniki uzytkownika — Dostep do podrecznikéw

O systemie — Informacje na temat systemu

14/ 347
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Steel Projects

-

P
&) About

Steel Projects PLM

1.9.1

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

-

Licencja uzytkownika koncowego — Otwiera licencje

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

Folder — Informacje na temat folderu gtéwnego.

15/ 347
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Pasek narzedziowy szybkiego dostepu

Pasek narzedziowy szybkiego dostepu znajduje sie na gorze ekranu.

=
| Customize Quidk Access Toolbar

Customize Quick Access Toolbar...

ﬁ, Minimize the Ribbon

|mpaort

manager Job f

-

Poprzez dostosowanie paska mozna dodawac rozne ikony paska narzedziowego w celu zapewnienia
szybkiego dostepu do nich z lewego menu, przesytajac je na prawo i naciskajgc ,,Potwierdz”.

- | Customize Quick Access Toolbar

Project [~

&) Import
% Project manager

|| Contract -
i] Project

"'g" Fabrication Job #
%% Section Nesting -
5= Plate nesting e
ﬁ-'.’. Shipping G
% Production manager

s Analysis -
ﬁ Provisional scheduling

E'_L'_. Production scheduling

4/ Ok xnbm
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Projekt

Import

Punkt wejscia importu plikow CAD

Czesci z oprogramowania innych firm mozna importowa¢ wedtug ustawien wprowadzonych w opcjach
importu Menedzera projektéw

Mozna to zrobi¢ z gldwnego ekranu PLM lub z poziomu Menedzera projektéw.

Naci$nij strzatke rozwijanego menu pod zaktadkg importu, zeby zobaczy¢ dostepne importy. Kiliknij
odpowiedni, zeby otworzy¢ nowe okno importu.

Okno pokaze wszystkie pliki, ktore sg dostepne w domysinym folderze importu.

| Import Tekla (1, 50, 7, 47) - o IEl

Directary CATEKLASTRUCTURESMODELSVSTEELPROJECTSBUILD v|| Browse |

[ ] Delete Imported Files

Aevailable 1] Selected 2

File Crate Time File Drate Time

BATOT T.eml OBA07/2014  03:493:44 1814
b BATON _J.xml 03/07/2014  03:43:54 3k

L

£ >

>

@Dpﬁuns
Mozesz nacisngc , zeby zobaczy¢ opcje importu z tego ekranu

Wybrane czesci lub czesci, przy ktorych znajduje sie zielone kotko, zostang zaimportowane do systemu po
nacisnieciu OK. Czesci zaznaczone na czerwono zostang zignorowane.

Dwukrotnie kliknij lub wybierz elementy, ktdrych nie chcesz importowag, i nacisnij @ , aby anulowac ich
wybor

19/347
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Ok
Nacisénij po wyborze wymaganych czesci (w kolorze zielonym), aby rozpocza¢ proces importu.

) Drawings Dispatching
Project Drawing Cortract Project Drawing
2 BATO1 1 BATO1_1 CHAMGENAM L

CHANGE NAME HERE AND PRESS->| | o 2 | V;/Dk xhbud

W przypadku wyboru opcji wysytki rysunkdéw mozesz teraz zmieni¢ nazwe kontraktu, nazwe projektu lub
nazwe rysunku.
Wybierz [OK], aby kontynuowac

Refresh 30 geometries (100%)

s Refresh 3D (100%)
& Ok Lo

Program odswiezy informacje 3D, naci$nij [OK], zeby kontynuowac.

System Windows potwierdzi import projektu(-ow).
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Gtowny modut zarzadzania projektami

Modut Menedzera projektow w SPPLM to ,serce naszego rozwigzania PLM”. Jego gtdwnym zadaniem jest
zarzadzanie projektami, importowanie plikéw CAD z innych pakietdw, reczne rysowanie lub edycja
elementéw, przypisywanie stopni, narzedzi, procedur, grup profilowych i innych informacji z bazy danych.
Stosuje sie to réwniez do wyboru komponentdéw stuzgcych do przesytania do produkcji i innych

zaawansowanych narzedzi.

@ Tools Steel Projects PLM - Project manager -8
Project Dafa Project Manager Data  Nestingdaia _Fabricafion Jobdata Fesdbackdata _ Shippingdafa _ Schedulingdata _ Configuration _ Utiities | Project manager
b, =
LyRRLuv,re@C & & &
Selection Phase Trees Preview \mpurl Draw Copy Select Templsie Refresh | Nesting  ieighiSurace Search
project
L N S Aport Delei Print Next | tc,Q« @
lew ave eleie i fext Inpui i
-3 i 4 N - B Pt ¢
£ BATO11 | Conmact BATOII | Project BATO1 4 Drawing (¥ assembly Mark X compenent qb
] F1805-CORE_1 =
- ] P a
E somszo1_1 o 2 = project & & ¥ [ Case sensitive ‘ o)
Ll e P - Piectcustomer | Deserton Ot Customer | Towogyr Fnal Dtecfthe | NoRevin | Last Revson | Sialus Eccuioncless |
170 TEMPLATE2 » BATO BATO1 BUILDING SP 0 0
I m ]

Okno gtéwne podzielono na 6 obszaréw:

Pasek skrotow

Pasek dziatan

- przestac je na produkcje
- utworzy¢ zadanie produkcyjne
- wydrukowac liste rysunkéw warsztatowych

za pomoca opcji WinSCRIBE)
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Tutaj wyswietlany jest kontrakt uzytkownika i wszystkie dalsze podziaty

Tutaj wyswietlany jest kontrakt uzytkownika i wszystkie dalsze podziaty w widoku drzewa.

W tej czesci okna wyboru mozna wybrac czesci, aby:

W tym miejscu dostepny jest podglad komponentu 2D lub 3D (Zespdt w przypadku importu TEKLA
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@ M Tools Steel Projects PLM - Project manager - 5 IEH
Project Dafa Projcct Manager Data Nestingdafa _ Fabrication Jobcate _Feecbackdafe _ Shippingdete _ Schedulingdota _ Configuration _ Utiies | Profect manager
DERL owiry . MC & & K g
Selection Phase Trees Preview  Import Draw Copy Select Phosc Template Refresh Nesiig | WeightSurface Sesrch
i builder  project GQuentity
| I I Il |
. New Qg Save )‘Am oo Detete [ Print {5 Neaxt Input Uq.m e @
Contract ‘Phase
o .
0 Contract 1 Project BAT3 4 Drawing (W Assembly Mark X Component V8 ar
B—- [ Component & & ¥ [ Casesensitive Ge\emenis‘ o [}
L[ component (vl | | [Quatty  NestingOuanty | Profie | Lengtn wicth | Matersl Grade | Final Panting | Treatmert | Gowp Descrption
0 VF1 "3 8 PLT1S 26084 90.00 $235JRG2 PLATES VOILE
9 va @& E] PLTI0 33480 8100 S2UEIRG2 PLATES VOILE
> 9 va # 2 PLTIO 20180 5000 S2IRGL PLATES VOILE
9 vz @ 2 PLTI0 18200 6500 S2IRG2 PLATES VOILE
0 V& "3 8 PLTIO 33360 10150 $235JRG2 PLATES VOILE
® V5 "3 8 PLTIO 34630 309.80 5235JRG2 PLATES VOILE
i : o
[ b | Draving Posenbly Mark | Guantty | Comporert Precssemtly | Profie | Guartty | Lengin | Widn | Treatmert | etialGrade | Final Paining
1 BE 1 M3 UB2037133°25 1 3800.00 S275JR
a 1 B3 k] M20 PFC200°30°30 1 539.90 S275R
1 B3 1 M1 UBISZES 6 1 129035 S275R
1 B 1 e uBlszeEE 1 238070 S8R
1 B2 1 M6 UC203°203°46 2 2647.30 S278JR
1 B M7 UB2037133°25 1 3800.00 S275R
1 B3 1 e UB203°133'25 1 380000 S278R
1 87 1 W16 wCATATEE 2 264730 S8R
il S
Parts / Messages
[Preview
12D preview] 3D preview|
| 0
18 S
\ 50 't"
» [T 190 202

L e |
|8 Contract| EPhase
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Nawigacja Menedzera projektow

W Menedzerze projektdw na gorze znajdujg sie standardowe paski narzedzi, a nastepnie
hierarchiczny uktad projektéw, rysunki (fazy/obcigzenia), zespoty i komponenty. Widok domysiny
pokazuje liste wszystkich projektéw uzytkownika (jesli uzytkownik je ma, w przeciwnym razie
ekran jest pusty)

Filtry hierarchiczne sg wyswietlane w kolorze niebieskim obok nazwy zakfadki.

Aby zobaczy¢ wszystkie komponenty w projekcie, kliknij odpowiedni projekt z zaktadki projektéw,
a nastepnie kliknij zaktadke komponentéw.

Jak wida¢ w tym przyktadzie, wybraliSmy projekt o nazwie BATO1 i widzimy komponenty
wewnatrz tego projektu.

w (i

Contract  BATO1_1 [ Projiect BATOL -Islj-w"fE'lav\-m: b Assembly WMark X Component

Aby zobaczy¢ komponenty wewnatrz rysunku lub zespotu, wybierz projekt, a nastepnie
wymagang czes¢ dla kontraktu z tych zakladek. W tym przyktadzie wybraliSmy widok czesci w
zespole oznaczonym jako

BA1

Contract  BATOI1 ( Project BATO1 ]V.‘;.-"[:‘n\-,-um 1 ]{ e hcsembly Mark  BA1 ] X Component 60 ab

1 i = | component 2 & ¥ [ Case sensitive &

Component Quantty Profile Length Width Material Grade: Final Painting Treatment Group Description Last Revision
» v & 80 v 1 HEA100 55483 S5235JRG2 SECTION BAIONNETTE o ]
v PL1 & | 1 PLT1D 140.00 100.00 5235)RG2 PLATES PLATINE o ¢
v PLE " 1 PLT10 86.00 100.00 S235JRG2 PLATES PLATINE 0
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ﬂ_\’%-.
Paski narzedziowe Menedzera projektow
J: 5) N Toolks
~—"  Project Data Project Manager Data Mestingdata Fabrication Jobdata Feedback data  Shippingdata  Schedulingdata  Configuration Utilities | Project manager
T | S a—h r T 4 o "2.}1 : : L
et [ % E: E > MW 4 & f.“ o EE L= Iﬂ
Selection Phase Trees Preview  Import Draw Copy Select Template Refresh Nesting Weight'Surface Search
. project Quantity
Wybor
||_-|-|-"||
Selection

Otwodrz Okno wyboru

Nastepnie mozesz przecigga¢ elementy przeznaczone do przetworzenia do tego okna w celu
rozkroju ksztattki, utworzenia zadania produkcyjnego, uzyskania podgladu rysunkéw Ilub
tworzenia raportow. Okno wyboru otwiera sie automatycznie, jesli przeciggniesz element w
dowolne miejsce na ekranie.

Drzewa

E=

Trees

Okno drzew pokazuje strukture hierarchiczng na menu drzewiastym. Uzytkownik moze
nawigowac po projektach i dokonywac wybordow z poziomu tego okna zamiast okna gtéwnego.

Podglad

0

Preview

Otworz Okno podgladu

Jesli zostat wybrany prawidtowy komponent lub zespot, zobaczysz widok takiej czesci w 2D lub 3D. Aby
aktywowa¢ widok 3D, musisz go wigczy¢ w Ustawieniach lokalnych. Te opcje umozliwiajg réwniez zmiane
sposobu wyswietlania danego elementu

Opcje wyswietlania 2D mozna zmieni¢ w konfiguracji Rysunkéw warsztatowych
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-
/

Tools Steel Projects PLM - Project manager - a
ager ta Fabrical ipping data  Schedulingdata  Configuration  Uliies  Project manager
| ) (2 v f; & § i
L M= DE & CE & o
Selection Phase Trees Preview | Import Draw Copy Select Templaie Refresh = Nestig  Wieight'Surface Search
| . project Quantity
Contract L ~ 0 %
> ey Save Aort Delete Print Next Input Uum« 0
=3 dl
D Conract BAT Frojsct  BAT2 ifpreuing 3 W Assembly Mark P35 X LComponent 30 ar
<+ B = | component 42 ¥ [ Casesensitive | o)
Component 4, Quantity Profi | Length Width Vateral Grade | Final Parting  Treatment Group Descrintion Last Revision
\/ CPR1 3 2 L60°E 80.00 §235JRG2 FITTINGS BECHE o )
7 > LR SR ] v 1 PLTID 45000 140.00 S2350RG2 PLATES PRESCELLEMENT 0 '
& PR30
= pr35
&3
TLCPRI
=[BT
. F1805-CORE_1
0 s06392241_1
T TEMPLATEY
0 TEMPLATE2
(Preview 2

12D preview| 3D preview|

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

Import
8=
Import

Importuj dane do Menedzera projektéw, naciskajgc strzatke, aby zobaczyé swoje skonfigurowane importy

Rysuj

Otwodrz Modut rysowania, zeby dodac¢ lub zmodyfikowaé szczegdty obrobki komponentéw takie jak
wiercenie, ciecie i znakowanie

Kopiuj

/ /,
Copy

Kopiuj projekt, rysunek, zespo6t lub komponent w inne miejsce w Menedzerze projektow. Jesli kopiowany
element zawiera elementy znajdujgce sie nizej w hierarchii, zostang one rowniez skopiowane. Na przykiad
jesli skopiujesz projekt, wszystkie podrysunki, zespoly i komponenty zostang rowniez skopiowane. Jesli
skopiujesz komponent, bedzie to jedyny skopiowany element.

Wybierz potrzebny element w oknie gtdwnym i przycisk Kopiuj, kliknij prawym klawiszem myszki Kopiuj lub
nacisnij skrét klawiaturowy Ctrl+C
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Otworzy to opcje kopiowania. Wezet pokazuje element do skopiowania, miejsce docelowe pokazuje, gdzie
nalezy jg skopiowac.

"' Copy

e
Project BATZ
Dirawing 3
Lssembly Mark  PP35
Component 30
[ Destination |

Project BAT3
Drawing 1
Assembly Mark 1|
Component 30

Qluantity 35

)

Contract

Project BAT3
[ Destination |

Contract

Project COPY-BAT3

Copy x Abort

Mozna modyfikowa¢ wybdr miejsca docelowego poprzez zmiane nazwy lub wpisanie albo klikniecie dwa
razy okien, zeby wybrac istniejace lokalizacje. Naci$nij OK, a elementy zostang skopiowane.

Otworz Funkcje kopiowania, aby uzyska¢ wiecej informacji.
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Wybierz

\;,/"
Select

Mozesz uzy¢ ikony Wybierz, aby wybrac wiele elementéw oraz otworzy¢ i wystac je do okna wyboru.
Szablon projektu

Template
project

Mozesz zapisa¢ dowolne projekty jako szablony. Kiedy to zrobisz, elementy w nich zawarte mozna szybko
przekopiowac do innych projektow.
Wiecej informacji mozna znalez¢ w punkcie Szablon projektu

Odéwiei

Refresh

Odswiez ekran

Waga/powierzchnia
d=

Weight/Surface
Mozesz przeliczy¢ wartosci wagi i powierzchni, jesli zmienity sie parametry profilu lub gatunku materiatu.
Ilos¢ rozkroju

FE

Nesting

Quantity

Po wyborze tej ikony aktywowana zostaje dodatkowa kolumna w gtéwnym oknie komponentéw, tak by
mozna byto zwizualizowaé czesci i ilosci, ktore zostaty juz poddane rozkrojowi w Menedzerze projektéw w
sekcji modut rozkroju
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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
LPERLowrey@dC 8 & m
‘ Selection Phase Trees Preview Import Draw Copy Select Template Refresh g::\'\?y ‘Weight/Surface Search
= e
(Controct = New Save Abort Deleie Print Next Input @th
P Befl Print N
BAT | Contract Project \GAT1 £ Drawing (b aszembly Mark I icomponent M4
F1805-CORE_1
sosemert Bl —| | component D8 L Rgsensitve |
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
4 M3 " 3 4 1 i UB2037133°25 3800.00 SZ78R SECTION BEAM
v 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
v 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

Wyszu kaj

58

Search

Wyszukaj zespdt lub komponent za pomocg narzedzia do wyszukiwania. Musisz wpisa¢ nazwe w lewym lub
prawym oknie i nacisng¢ Enter, aby wyszukaC. Wszystkie pasujace wyniki zostang wyswietlone w oknie.
Zeby przej$¢ do danego elementu w Menedzerze projektow, nalezy kliknag¢ go dwa razy.

Mozna wyszukac¢ makro za pomocg drugiego okna karty i profil za pomocg trzeciego okna karty.

© Search = =5

|Generni 'Macro ' Profile

Aszembly Mark Cr Component | M1 |
Contract Project Drawing Assembly Mark Component Phase Job
4 TEMPLATEZ BAT1 e .. BS .. M5
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Gorny pasek narzedzi

Aby zobaczy¢ ten pasek narzedzi, musisz klikng¢ pasek, aby go rozwing¢, lub nacisna¢ 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 S Abort Delet Print Next Input (')0 it
EO i ew - >ave 6/\9 2O = CCIE | Bl i { €x1 Inpu i
i Bat Contract TEMPLATE2 [ Project BATH 4 Drawing 1
& | F1805-CORE_T1
: 506392241_1 Component "+, Quantity Nesting Quantity | Profile # | Length
5 20 TEMPLATET v [Open] @& 14 RSA200°100"15 120.00
0 TEMPLATE? v F7 & 6 RSA200"100°15 12000
|-r [ —|| Compenent ») & ¥ [ Case sensitive

T Utwoérz nowg hierarchie w zaleznosci od tego, przy ktdrej karcie sie znajdujesz — Projekt, Rysunek —
Montaz — Komponent

= Usun aktualny wybor

|-.-E.—|| Component| M17 © U [ Case sensitive § elements
Component ':i:, - I Cuantity Mesting GQuantity
e M3 s 1 21
v M2 £ 1 1/1
Y M17 £ 1
v M15 £ 1 1/1
v M14 g 1 171
v M11 £ 1 1/1
v M10 w 3/1
v & M1 £ 1 171
e F8 Vs 14
> v F7 w
Y F12 £

Wyszukaj w aktualnej karcie. Zmien kolumne wyszukiwania, klikajgc prawym klawiszem nagtoéwek kolumny,
i zastgp dowolne znaki [?]. W tym przypadku celem jest wyszukanie wszystkich czesci rozpoczynajgcych sie
od M1.
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Okno wyboru i funkcja wyboru

Wybierz czes¢, aby ja wystac na produkcje, lub wydrukuj liste

Okno wyboru w Menedzerze projektu jest narzedziem przesuwania narzedzi do kolejnych etapow
oprogramowania — eksportuj na produkcje, generuj rysunki warsztatowe i raporty.

Mozesz otworzy¢ okno wyboru za pomocg gornej ikony lub wybra¢ czesci i przeciggnac je
myszka; okno otworzy sie automatycznie.

Mozesz réwniez dokonac wielokrotnego wyboru w siatce, a nastepnie klikng¢ przycisk wyboru,
aby ,przenies¢” te elementy do sekcji wyboru.

Selection

{‘!' Project Job Drawing Assembly Mark | Quantty | Component Preassembly Profie Quantty | Length Wicth Treatment Material Grade | Final Pairting Grou ﬁm|
',, BAT1 1 88 1 M3 UB20313325 1 3800.00 S275R si —

3‘? BAT1 1 B9 9 M20 PFC20090°30 1 539.90 S275IR SECT| | 4 'J‘ﬂ{‘"

BAT1 1 B8 1 Mg UB152°89°16 1 1290.35 S275R S
EJ BATI 1 83 1 uiz UB1528916 1 238070 S75R s v ﬁE
Al |BAT1 1 3 1 Mg UC203°203°46 2 2647.30 $2750R E E
SE ||BAT1 1 B2 1 u7 UB20313325 1 3800.00 S275R SECT

BAT1 1 B8 1 1 UB20313325 1 3800.00 S275IR SECT

BAT1 1 B7 1 M6 UC2037203"46 2 264730 S275IR SECT.

BATI 1 87 1 3 UB20313325 1 6000.00 S8R SECT

BAT1 1 87 1 s UB20313325 2 1550.70 S2751R SECT

Il
| Parts / Messages -@

Celem tego narzedzia jest przeciggniecie projektéow lub komponentéw, ktére chcesz wspdlnie
poddaé obrdbce w oknie; uzyj filtrdw z lewej strony, zeby przefiltrowaé wszelkie niepozgdane
czesci, zdecyduj, co chcesz zrobi¢ z tym wyborem z prawej strony, a nastepnie nacisnij przycisk
dziatania, aby przetworzyc.

s
4 : Ustaw kryteria filtrowania

& ,
% Zastosuj, aby usungc filtr

: Zresetuj wybdr. Wszystkie wybrane czesci zostang usuniete z siatki.

|iga |

: Przygotuj rysunki warsztatowe czesci

~© 1 Utworz zadanie produkcyine

: Automatycznie utworz gniazdo za pomocg modutu rozkroju sekgji
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: Eksportuj czesci za pomocg eksportu w Menedzerze projektu (czynno$¢ jest niedozwolona,
jesli masz Menedzera produkcji)

% 1 Otworz Okno raportow

v Przycisk dziatania — naciénij go, aby zastosowa¢ wybrane dziatania
Filtr wyboru

Po wyborze cze$ci mozna ustawic filtr, aby doprecyzowac wybdr. Doktadne opcje filtra okresla
grupa profilu i konfiguracja narzedzi.

Mozesz przefiltrowac swdj wybor wedtug fazy, zespotu lub komponentu (wedtug nazwy, profily,
materiatu, obrobki lub grubosci)

Mozesz filtrowaé wedtug grup profili lub narzedzi w tych samych oknach. Zeby ustawi¢ te filtry,
kliknij czerwony przycisk, by obréci¢ go w lewo, tak aby ich kolor zmienit sie na zielony (zielony
oznacza wybrany element). Teraz w oknie wyboru bedg widoczne jedynie czesci nalezace do grup
profili zaznaczonych na zielono.

Filtre - P
Mame El
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
- Al
Inversion Save Abort Delete ! *Rese’c jh"'f".;-‘q:)[:)l:,r @Quit

Mozesz zapisa¢ okreslone filtry, wpisujgc nazwe w gornym oknie i naciskajgc Zapisz.

31/347



Steel Projects PLM

STEEL PROJECTS® User Documentation

& Filtre
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
Profile Groups Tooling ~
@ FITTINGS @ ASSEMBLY
@ PLATES @ EBENDING
& SECTION @ BiNDING
@ SECTION COPING @ CHAMFER
@ COoPING
@ CUTTING
i) DRILLING
@ MARKING
@ MILLING v

I Inversion

J e XAbm Delete

Zapisane filtry beda dostepne z rozwijanej listy pod ikong filtru w oknie wyboru.

Project

ED-FILTER

321347
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Fazy i budowa fazy

W ramach opcji mozesz zorganizowac¢ swoj kontrakt wedtug fazy produkcji
Funkcja budowy fazy pozwala Ci na podziat projektow na fazy i obcigzenia.

Aby skorzysta¢ z tej funkcji, musisz najpierw aktywowac ,zarzadzanie zadaniami” w ustawieniach
konfiguraciji firmy

Aby zmieni¢ projekt na projekt fazowany, otwdrz opcje projektu i zaznacz odpowiednig opcje, projekt
v
fazowany jest oznaczony ikong przedstawiong ponizej. [t
= 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 E = =N
Description [ Phase E

Manager Material Grade Upgrade (]

Object Profiles Upgrade (]

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

Customer 3N Template project @

Typology Eg‘ Origin Imported project

Aborted (] Execution class EXc2 =N

Nacisniecie przycisku fazy aktywuje karte zwanga faza.
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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

Po kliknieciu przycisku budowy fazy otworzy sie nowe okno. Pozwala to na budowanie faz za pomoca
rysunku, podzespotu lub komponentu.

L] 3 ]
O Project Data  Project Manager Data  Nestingdata  Fabrnication Jobdata  Feedback data  Shipping data

* Drawing Job JOB1 =54 Ok
® Aszembly Mark fgr
) Component Refrezh :EL;;:H
MNew v Save Xﬂbnrt _Eslsts HF’rirt PNeﬂlnput @Guit
Project (CONTRACT & PHASES =
. B8 || ») & ¥ 0 Case sensitive ||;‘ "|
Drawing Aszembhy Mark Quantity Job A| Cuantity Job Weight
TEST ARD1 4 JOB1 4 128.40
TEST ARD10 1 JOEB1 1 16.99
g |TEST ARDT1 1 JoB1 0 9.78
TEST ARD12 1 0 731
TEST ARD13 1 0 7.2
TEST ARD14 1 0 781
TEST ARDZ 2 0 78.51
TEST ARD4 2 0 18.63
TEST ARDE 2 0 2750

Jesli naci$niesz przycisk automatycznej wagi, otrzymasz system umozliwiajgcy automatyczne tworzenie faz
zgodnie z wyznaczong wagg. Jest to przydatne do tworzenia tadunkéw wedtug masy przyczepy itp.
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] Auto weight ?

Prefix Start increment
Name JOB 15
Jobs weight 5000 Kg

[ Description

Modut rysowania

Otworz modut rysowania, aby zmodyfikowac lub utworzyc¢ czesc

Modut rysowania w Steel Project PLM umozliwia uzytkownikowi tworzenie lub edycje czesci, ktdre
nastepnie mogg by¢ poddane obrdbce w warsztacie.

Aby uzyskaé wiecej informacji, zobacz: Modut rysowania

Tworz ksigzki epub na iPada

Okno podgladu czesci

Dostepny jest podglad 2D i 3D

Okno podgladu czesci umozliwia zobaczenie obecnie wybranej czesci w widoku 2D lub 3D.

Aby aktywowac widok 3D, musisz go po raz pierwszy aktywowa¢ w Ustawieniach lokalnych.

Sposdb reprezentacji czeSci mozna ustawi¢ w Rysunkach warsztatowych — Opcja reprezentacji i w
ustawieniach lokalnych — Ustawienia 3D
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0

Preview
Nacisnij przycisk , aby aktywowac okno podgladu. Okno otworzy sie domyslnie na dole ekranu,

mozna je przeciggnac i upusci¢ w innym miejscu ekranu.

Widok domysiny pokazuje aktualny wybdr w 2D lub 3D. Jesli chcesz pokazaé oba widoki w tym samym

|3D pre'l.rie-.-.f|

oknie, mozesz przeciggng¢ goérng czes¢ karty wstazki , dopoki nie pojawi sie ikona

4]

< =30
| T
0 405 565
96
&
~50
50 ¢'

' i
0 565

S12.0 O 1200

Widok 2D pokazuje grafike czesci z przedstawiong obrdbka, wymiarami, kopiami makr.

Podwaoijne klikniecie okna otwiera czeS¢ w Module rysunkéw

Mozna ustawi¢ widok 3D, aby pokazywat rézne widoki poprzez zmiane opcji widoku i modelowania.

Kat widoku mozna zmieni¢ za pomoca ikony ramki. Aby zmieni¢ widok czesci, wystarczy klikng¢ i obrécic¢
ramke.

Ikony na gorze widoku 3D stosuje sie do zmiany widoku czesci 3D, mozna ich rowniez uzyé, aby:

- Ods$wiezy¢ domysiny widok 3D

- Pokaza¢ lub ukry¢ menu
- Dostosowac wielko$¢ okna — utworzy¢ okno, aby dopasowac do niego okno istniejgce

- Powiekszy¢ lub pomniejszy¢ czes¢
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fu—h-z

- Przesunaé czeé¢, utrzymujac domysiny obrét
05
- Obrocic czes¢, klikajac punkt i obracajgc jg wokot tego punktu za pomocg myszy

ol

@
~ ' - Dopasowanie wielkoéci — Pokaz cze$¢ w maksymalnej wielkoéci okna w aktualnym widoku

Mozesz otworzy¢ widok petnego ekranu czesci, naciskajgc Shift+F.

Funkcja kopiowania

Kopiowanie kontraktu, rysunku, zespotu lub czesci

Mozna kopiowac projekty lub fragmenty projektéw do innego projektu wewnatrz Menedzera projektow.
Jesli sie na to zdecydujesz, ta czynno$¢ przekopiuje wszystkie czesci i nizsze poziomy hierarchii, w tym
wszystkie narzedzia i zarysy komponentéw.

Zeby przekopiowaé projekt, wystarczy wybraé go z gtéwnej listy i nacisngé Ctrl+C, wybraé Kopiuj z menu

Copy
otwieranego kliknieciem prawym przyciskiem myszy, lub nacisng¢ ikone na pasku narzedzi.

Otworzy sie okno kopiowania. Wybierz nazwe nowego projektu w oknie docelowym, nacisnij OK, a na licie
projektow znajdzie sie drugi, identyczny projekt.

a Copy

(Node
Contract
Project BAT3
[ Destination |
Contract
Project COPY-BAT3

Copy x Abort

Mozesz rowniez przekopiowac rysunki i zespoty w podobny sposdb.
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Aby przekopiowa poszczegdlne komponenty, mozesz uzyC takiej samej metody jak wyzej, lecz okno
kopiowania oferuje dodatkowe opcje umozliwiajgce kopiowanie na okreslony poziom projektu — na ten sam
poziom, na jakim znajdujesz sie w danej chwili, lub na inny. Kliknij dwa razy okno, zeby zobaczyc liste
wszystkich dostepnych opciji.

o Copy

(e

Project BATZ

Drawing 3

Lssembly Mark  PP35

Component o
(Destination |

Project BAT3

Drawing 1

Assembly Mark 1]

Component 30

Guantity 3

Copy x Abort
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Szablon projektu

Zdefiniuj projekt jako szablon i wykorzystaj go do utworzenia nowego projektu

Mozesz zapisa¢ dowolne projekty jako szablony. Kiedy to zrobisz, elementy w nich zawarte mozna szybko
przekopiowac do innych projektow.

Aby zapisa¢ projekt jako szablon, kliknij go dwa razy na licie projektow, zeby pojawita sie strona z
opcjami, a nastepnie wybierz ramke z szablonami projektow.

- 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 506352241_1 (=l
Description Material Grade Upgrade (]
Manager Profiles Upgrade (]
Object REVIEW Project customer 506392241
Final Date of the Proj.. | 05/08/2013 [=] | [ Template project )
Customer SITE ENGINEERING SERVS L [spe] | Origin Imported project
Typology m E ion cl Xz @

Na liscie przy projekcie bedzie teraz widoczna ikona z aktdwka, ktora wskazuje, ze jest to szablon.

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

LY=L o, . @C & ©

Selection Phase Trees Preview | Import Draw Copy Select Phaze Template Refresh | MNesting | \Weight/Surface Search

. builder  project Quantity
| act * | Mew Save A& Abort Delete Print Next Input ' Quit
= 3 | v F 2 -— =t A |
_-_‘ BATO1_1 |Cﬂiﬁl:l Phase
272 F1205-CORE_1 == A ' ;
— 0 Contract ' Project BB M Crawing

Smraeus i = o D8 ¥ D comomite [~
0 TEMPLATE? || Pt - 4 Priect cusomer | Descrptin Ot
5 B6 B Upper Platform ENTER CLIENT
BATO1 BATO1 BUILDING SP
[iZ CONTRACT & PHASES TESTI
ﬁ TEMPLATE1 506392241 REVIEW
[ 7] TEMPLATEZ F1805-CORE
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o

Aby przekopiowa¢ elementy ze szablonu projektu do innego projektu wystarczy nacisnac ikone na pasku
narzedzi, klikng¢ dwa razy okno projektu i wybrac¢ projekt, do ktérego chcesz przekopiowac szablon.

U Project  Data Project Manager Data  Mesting data  Fabrication Jobdata eedback data  Shipping data  Configuration
Selection Phase Trees Preview || Import Draw Copy Select Phase Template Refresh Nesting WWeight'Surface Search

| bullder projec Quantity

Mew ivf Save x;‘-‘«bort Delete Print FNextlnput wauit

| Project TEST ]
MName Cluantity

Jd
B2 ) TEMPLATET 0 -
& 7 £ 01 iy
L EE& 0O 01 1
b= I TEMPLATEZ oo~

A 4 oo 001

Podglad i edycja

Mozesz uzyskac dostep do opcji, zobaczyc¢ i edytowac parametry oraz dane
projektow, rysunkow, zespotéw i komponentow, klikajac je dwa razy na gtéwnych
listach.

Opcje projektu

Ogdlne:

Widok i zmiana ogdlnych informacji na temat projektu.

Projekt — Nazwa projektu

Opis — Opis projektu

Menedzer — Pole wypetniane recznie, w ktorym okresla sie Menedzera projektu

Obiekt — Dodatkowe pole opisowe

Termin realizacji projektu — Naci$nij opcje rozwijang, aby wybrac date realizacji projektu z kalendarza
Klient — Kliknij dwa razy, aby otworzy¢ liste klientdw

Typologia — Umozliwia wybdr typologii projektu

Szablon projektu — Oznacz kontrakt jako szablon (patrz wyzej)

Pochodzenie — Okreséla, czy projekt zostat utworzony poprzez import plikdw czy recznie przez uzytkownika
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Warto$¢ domysina:

Umozliwia okreslenie wartosci domysinych dla dodawanych recznie czesci projektu.

Informacje:

Pokazuje informacje dotyczace tworzenia i modyfikacji informacji, wagi oraz liczby zespotéw lub
komponentow.
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General ' Default value |Information 'Summary 'Toolings ' Add) | Attached d
{ Comment

\Weight 123507.18 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

Podsumowanie:

Pokazuje podsumowanie projektu wedtug profilu i kategorii. Kliknij karte z lewej strony, aby przetgczac sie
pomiedzy profilami i dtugosciami

|General ! Default value 'Information | Summary 'Toolings ' Adds | Attached d
= Length Quantity \leight ~ ! [quantity .

[ 4 Totalby profile category |

‘_E IcC 636045.77 mm 162 1976558 Kg Profile categories (Quantity)

= LoD 17188178 mm 463 121289 Kg =

R 53569459 mm 238 843623 Kg f— g
OF 3010474 mm 118 110225 Kg -
G 14560.00 mm 5 6544 Kg -
cm 87584.87 mm 3 505.11 Kg fr— ﬁ
& R 660711.78 mm 929 9296638 Kg ; E R
CT 45882.51 mm 27 44730Kg i =T

| 4 Total by profile :
C CC100-2-2-22-2-118 43159.02 mm 18 22225Kg b
C CCl00-2-2-22-2-135 9685.89 mm 3 55.96 Kg
C CC100-2-2-22-2-160 3473996 mm 7 22689 Kg
® 027 14560.00 mm 5 £5.44 Kg
T HEAIDD 11207.47 mm bl 126,83 Kg
T HI720-5-10°250 386 mm 2 028 Kg
T IFET0D 32934 65 mm 14 266.77 Kg
T IFET20 £928.07 mm I3 71.84Kg 5
Narzedzia:

Podsumowanie catkowitej liczby narzedzi w projekcie
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Adresy:

Lista adresow zdefiniowanych dla projektu

Dotaczone dokumenty:

Dokumenty do projektu mozna dotgczy¢ za pomocg Menedzera dokumentéw
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General ' Default value 'Information 'Summary 'Toolings ' Add ‘Attached d

I®

Operations

Opcje czesci

Zmien nazwe czesci, ilos¢, profil itd. z listy otwieranej poprzez dwukrotne klikniecie mysza. Ten ekran
rowniez pokazuje podsumowanie informacji dotyczacych tworzenia czesci i modyfikacji informacji, wagi i
powierzchni.

b 74 Component: / BAT3 / ../ ../ = B
folew o save J pbort ‘ Delete [l Pt gl Next Input (')Quit @
Project BAT3 Component | SO7 l:l
Information 'Toolings 'Preview 'Sub assembly 'Profile 'Drilling ' Attached documents
Component 507
Ci
Quantity 1H —
Prafile IPE240 [+
Unit ®) Metric (mm) _) Imperial
Length 507060 'mm
‘whdth 0.00 mm
Group SECTION COFING B Createdon | 29/07/2014 10:11:07 By NAME
Modified on | 05/08/2014 15:32:58 By NAME
Description SOLIVE 3 Weight 1557181 Ko Surface 46741 =
Material Grade 5275/RG2 G
erial G [Node |
Treatment M
Project Version
Painting (=[]
Part
Execution class EXC2
Narzedzia:

Pokazuje liczbe réznych narzedzi w danej czesci
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Information | Toolings 'Preview 'Sub assembly 'Profile 'Drilling ' Attached documents
Component 507
iy 1 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) _JImperial s
Length 507060 'mm
\wiidth 0.00 mm
Group SECTION COPING =
Description SOLIVE [~
Materizl Grade 5275JRG2
Treatment
Painting
Execution class bz
Podglad:
Pokazuje podglad czesci. Podwadjne klikniecie okna otwiera dang cze$¢ w Module rysunkow
Information ' Toolings |Pre\rienr 'Sub assembly 'Profile ' Drilling ' Attached documents
Component 507
Quantity 15
Profile IPE240 EaeN &n
Unit ®) Metric (mm) _) Imperial ['| 5|]E:'E'i||]
Length 507060 |mm
\wiidth 0.00 mm
N =t SCBI0T SCBFO01
Group SECTION COPING . =E -60 - =60 -an
B =190 - - ;190
0 1543 3323 5071
Description SOLVE |z|
Material Grade S275JRG2 _EH
-
Treatment il 5071
Painting
Execution class Exz 2 14.0 18.0
Podzespot:

Jesli komponent jest zdefiniowany za pomocg podzespotdw (podziat czesci), mozna zobaczy¢ jego skiad.
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Information (Toalings Preview |Sub assembly Profile (Drilling 'Attached documents
Component S06
Quantity | | | Component | | | | Quantity Profile Lengt
L S06_2 L 1 PLT9.8 4550,
Profile IPE240 » @ S06_1 £ 1 PLT3.8 4892 ]
Unit ®) Metric (mm) ) Imperial @ 506_0 T 1 PLTE:2 4350,
Length 493000 |mm
‘width 0.00 mm
Group SECTION COPING
Description SOLIVE
Material Grade 5275JRG2
Treatment
Painting
e == L ——
Profil:

Informacje dotyczace profilu czesci.

Information Toolings ' Preview 'Sub assembly | Profile ' Drilling ' Attached documents

Component 506
Quantity H = 240.00

B =120.00

A=620
Prafile IPE240 E=9.80

) R=1500

Unit ®) Metric (mm) _) Imperial Ex=0.00

Tr=0.00 =
Length 455000 |mm Tr1=0.00
‘width 0.00 mm
Group SECTION COPING H —
Description SOLIVE ‘ Exl
Material Grade S5275JRG2 M
Treatment
Fainting
Execution class EXC2

Wiercenie:

Umozliwia zmiane krytycznego punktu referencyjnego dla wszystkich czesci na danej ptaszczyznie.
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Dotaczone dokumenty:

Dokumenty mozna dotgczy¢ za pomocg Menedzera dokumentow

Operations
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Dalsze opcje mozna znalezé w menu otwieranym kliknieciem prawym przyciskiem myszy, klikajac na
okreslone projekty, rysunki, zespoty i komponenty.

B8 Edit Grid Cirl+Ins
== [elete Del
@ Teolbars Ctrl+B
W Edit Enter
Let!| Draw Ctrl+D
Add product Ctrl+Maj+P
Copy Ctrl+C
§+~| Cutto Length Ctrl+K
N Tools 3
Refresh 3D
Distribution r
.'1- Mew Ins

Utworz nowy projekt, rysunek, zespot lub komponent. Patrz reczne tworzenie projektu

| B8  Edit Grid Crl+Ins

Umozliwia wprowadzanie zmian do informacji widocznych na ekranie poprzez modyfikacje siatki zamiast
wchodzenia do okreslonego okna OPCJE EDYCJI — INFORMACJE. Te opcje mozna rowniez wybrac z
ukrytego paska narzedziowego.

== [Delete Del

Usun aktualny wybor

|@ Toolbars

Ctrl+B

Pokaz lub ukryj ukryty pasek narzedzi

‘Ht Edit Enter
Otwdrz OPCJE EDYCII — INFORMACIE, aby dokonac wyboru. W przypadku wyboru kilku elementéw mozesz
je wszystkie edytowac jednoczes$nie. Na przyktad jesli chcesz jednoczesnie zmieni¢ gatunek materiatu
catego zespotu, wybierz wszystkie czesci w zespole za pomocg klawisza Shift i klikniecia lewym przyciskiem
myszy, a nastepnie kliknij prawym przyciskiem — Edytuj.

et Draw Ctrl+D
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Otwdrz Modut rysowania, zeby zmodyfikowac rysunek wybranej czesci

Copy Ctrl+C

Kopiuj projekt lub czes¢

&) Master Part Ctrl+M

Zdefiniuj gtdwng czesS¢ zespotu. Jest to zazwyczaj gtdowna belka zespotu lub inne czesci zwigzane z gtdwna
czescig. Jest to definiowane automatycznie podczas tworzenia lub importu, lecz ta funkcja umozliwia
zdefiniowanie jej recznie.

i+ Cutto Length Ctrl+K

Zaznacza ona wybrang czes¢ lub czesci jako przycietg na dtugos¢, wiec nie zostang one umieszczone wsrdd
pretow w module rozkroju sekcji, a kiedy zostang przestane do maszyny, nie bedg zawiera¢ informacji na
temat ciecia. Jest to uzyteczne, jesli masz prawidlowe rozmiary pretéw i chcesz je po prostu przesta¢ do
maszyn w celu dodatkowej obrobki, na przyktad w celu przeprowadzenia wiercenia.

\t | Break down beam

e % Check part

Q Validate parts

#id Manufacturing process
M4 Adding auto mark

W #sd Drilling

Tools 3 5;.‘, Convert toolings to scribing

Break down beam

Podziat belki: Zmiana belki na profile ptaskie.

W Check part
€3 Validate parts
topic_PartChecking

Sprawdz wybrane czesci pod katem wykonalnosci na maszynach lub wymus ustawienie czesci jako
prawidiowe.

fkd Manufacturing process ?
Tooling Walue
= f:e1§rkirg

= (_) Unspecified

= (_) Seribing

L () Leadeut

Ok XAbort
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=

Umozliwia okreslenie stosowanego narzedzia, aby zaznaczy¢ czesc, jesli dostepny jest wiecej niz jeden
rodzaj narzedzia...

#l4  Adding auto mark

Pozwala na okre$lenie w oprogramowaniu, czy cze$¢ lub grupa czesci majg zosta¢ oznaczone na maszynie.
Ta funkcja do zadziatania wymaga aktywacji opcji powigzanej na opcjach eksportu WinCN lub Dstv.

(] Drilling - O

Drilling Substituted drilling

Nomal, Diameter: 14.0 mm

Mormal, Diameter: 30.0 mm

Wiercenie zastgpi $rednice lub zmieni typ albo wiasciwosci wiertta dla wybranych czesci.

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

Musisz klikng¢ dwa razy dany wiersz, zeby otworzy¢ obszar wiasciwosci.

| Conwvertto standard Flats & Convertio plate

/

Zmien czesci, ktore zostaty zdefiniowane jako ptaskowniki na ptyte lub ptyte na ptaskowniki; jest to reczne
przetgczenie ustawien Standardowych ptaskownikéw i umozliwia wprowadzenie zmian, jesli czeS¢ nalezy
poddac¢ obrébce na maszynie do szlifowania wzdtuznego lub maszynie do piyt.

Refresh 3D
Odswiez widok 3D czesci.
Distribution »

Umozliwia to zobaczenie dystrybucji czesci w projekcie, a takze zobaczenie, czy dana cze$¢ znajduje sie w
okreslonym gniezdzie. Jesli tak, mozesz jq klikngé, aby przejs¢ do numeru gniazda.

Create Revision

Recznie utwdrz numer czesci projektu.

~
i

¥
|
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ikl Convert toolings to scribing
%I . [ Parameters |
Web cut Cut Angle min 0.00
Flange cut Cut Angle min 0.00 ®
Macro

Umozliwia zmiane narzedzi na trasowanie Zmien narzedzia na trasowanie

Reczne tworzenie projektéw

Mozna rowniez zaimportowac kontrakt, a takze utworzy¢ projekt od zera z
wszystkimi podziatami.

Oprocz mozliwosci importu projektow z systemédw CAD/CAM od oséb trzecich mozesz utworzy¢ projekty

recznie za pomocg Menedzera projektow, doda¢ wymagang hierarchie projektu oraz doda¢ komponent i
rysunki komponentdw.

Tworzenie projektow
Na liscie projektow w Menedzerze projektow nacisnij Nowy T New na gornym pasku narzedziowym lub

w menu otwieranym kliknieciem prawym przyciskiem myszy,-r na ukrytym pasku narzedziowym lub
nacisnij skrét INS na klawiaturze.

Wprowadz nazwe nowego projektu w oknie i nacisnij Nowy.
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)'.._) & ¥ Ll Case zensitive ||zif; '|

L A| Project customer | Description Object
o BATON BUILDING 5P
BE Upper Platform ENTER CLIENT

@ Project: /
O BAT3 8
r@ CHANGE MNew Save p. \-..-'l'-.t-:-rt Delete — Print Mest Input Uﬂuit
1 CONTRA
C‘_J @ Fraject | MANUAL FRJ|
@ TEMPLA

¥4 TEMPLA

Nastepnie mozesz doda¢ wszystkie parametry projektu i ustawi¢ wszystkie wybrane parametry w oknie
Opcje projektu.

Project: / N <
New vf Save x#\bnrt wy Delete pr— Print F Mext Input @Quit @
Project | MANUAL PRJ |:|
General ' Default value 'Information !Summary 'Toolings 'Addi A
Project MANUAL PRJ Contract (=[]
Description Add what you need.... Phase F
Manager Material Grade Upgrade (]
Object Profiles Upgrade (]
Final Date of the Proj.. /[ / |Z| Project customer
Customer H Template project (]
Typology (=] Origin Manual project
Execution class EXC2

Nacisnij OK, zeby zapisa¢, a na liScie projektdw pojawi sie nowy projekt.

Jesli opcja konfiguracji jest ustawiona na automatyczne ustawienie kolejnej karty, przejdziesz
automatycznie do projektu — Ekran rysowania. Jesli nie, kliknij projekt na liscie i naci$nij karte Rysunek
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Austo next tab
Clear selection on action
Job Assembly Mark =
Automatic Master Part ‘Name =
Chack automatic master part
Manual Group
Toolingfilter
Frint before Shop drawing
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Tworzenie rysunkow

Do kazdego projektu musi by¢ przypisany przynajmniej 1 rysunek. Mozesz uzy¢ rysunkéw w charakterze
faz lub tadunkéw, aby podzieli¢ projekt na podsekcje.

Aby utworzy¢ rysunek, naciénij Nowy ¥ New na gérnym pasku narzedziowym lub w menu otwieranym

kliknieciem prawym przyciskiem myszy, * na ukrytym pasku narzedziowym lub naciénij skrét INS na
klawiaturze.

Mozesz nadac rysunkowi nazwe i zmienic opcje rysunku.

W przypadku projektu jednopoziomowego wystarczy nazwac rysunek 1, a nastepnie nacisng¢ Kolejne dane
wejsciowe.

Tworzenie oznaczen zespotu

Do kazdego projektu musi by¢ przypisany przynajmniej 1 zespdt. Mozesz uzy¢ oznaczen zespotéw, aby
pogrupowac komponenty w celu wyprodukowania jednego wyrobu.

Aby utworzy¢ rysunek, naciénij Nowy * New na gornym pasku narzedziowym lub w menu otwieranym

kliknieciem prawym przyciskiem myszy, * na ukrytym pasku narzedziowym lub naciénij skrét INS na
klawiaturze.

Nastepnie mozesz nadac nazwe zespotowi i zmieni¢ opcje zespotu, w tym ilos¢. Jesli zmienisz ilos¢,
catkowita liczba komponentéw w projekcie bedzie pomnozona przez liczbe zespotow.

W przypadku projektu jednopoziomowego wystarczy nazwac rysunek 1, a nastepnie nacisng¢ Kolejne dane
wejsciowe.

Tworzenie komponentow

Mozesz zastosowac te samg metode, zeby doda¢ komponenty do odpowiednich rysunkdw i zespotdw.

Upewnij sie, ze zostat wybrany rysunek lub zespdt, a wybrane elementy sg zaznaczone na niebiesko obok
odpowiednich kart (UWAGA: Aby zresetowac filtr karty, kliknij jg prawym przyciskiem myszy).

Frojsct MANUAL PRJ slf-r‘:'[ira«.-in:\ DRAW +Assembly Mark | ASSE I LCamponant

Aby utworzy¢ komponent, naciénij Nowy * New na goérnym pasku narzedziowym lub w menu

otwieranym kliknieciem prawym przyciskiem myszy, * na ukrytym pasku narzedziowym lub nacisnij skrét
INS na klawiaturze.

Wopisz nazwe komponentu i nacisnij Nowy.

I Component: BAT / MANUAL PRJ / DRAW / ASSE / =

o MNew Save Abort Delete Print ext Input Quit
(-] O 2]
Project MANUAL PRJ Component |NEWPART] t ‘

Dodaj odpowiednie szczegdty do menu opcji komponentu.
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T Component: BAT / MANUAL PRJ / DRAW / ASSE / = B
. New v, Save xAbDrt o, Delete HF’rirt @Quit o
Project |MANUAL PRJ Component  NEWPART =]
Information 'Toclings 'Preview 'Sub assembly 'Profile 'Drilling ' Attached documents
Companent [ newparT )
1 Ci

Quantity 15

Profile (ctsz 15223 FI5)

Unit @) Metric (mm) Imperial

Length 5000.00 'mm

\wiidth 0.00 mm

Group SECTION EI Created on | 01/01/0001 00:00:00 By

Modified on | 01/01/0001 00:00:00 By
Description = Vieight 1148000  |Kg Surface 44450 m
Material Grade l k2751R I Node
1
Treatment e
) Project Version
Painting C3EN
Part
Execution class EXC2

Jest niezwykle wazne, aby doda¢ przynajmniej nastepujace szczegdty:

e Profil — Wpisz nazwe profilu lub kliknij okno, aby otworzy¢ liste profili. Zacznij wpisywaé nazwe, a
pojawig sie dostepne opcje.

x Component: BAT / MANUALPRJ / DRAW / ASSE / = =
Hew v"Save x;:mn Delete [l Print g Next Input (')Qun 0
Project | MANUAL PR Companent |NEWPART =

[Information ‘Teolings (Freview Sub assembly (Frofile (Drilling 'Attzched decuments
Component NEWPART ]
Quantity = 3N Profile = B
Prcfile [ UC152157°23 Prafile Create
Unit e o
m Dy et D B Caiecory Profile Description Creation Dats Modfication Date
L=z 00000 | mm 50 c UB7627267°173 07/08201310:22 07/08/2013 10:22
Width 000 |mm 351 c UB762°267+197 07/08/201310:22 07/08/2013 10:22
Group SECTION Gl= 52 c UBB38232'176 07/08/201310:22  07/08/2013 10:22
53 c UB828292'194 07/08/201310:22  07/08/2013 10:22
Descriptian = 354 c UB838°252°226 07/02/201310:22 07/08/2013 10:22
55 c UBS14-305°201 07/08/201310:22  07/08/2013 10:22
Material Grade SR 356 c UB914-205°224 07/08/201310:22  07/08/2013 10:22
Trmer] n 357 c UB9147305°253 07/08/201310:22 07/08/2013 10:22
358 c UBS14°305°289 07/08/201310:22  07/08/2013 10:22
Painting
59 c UB914419°343 07/08/201310:22  07/08/2013 10:22
EC c UBS14°419°388 07/08/201310:22 07/08/2013 10:22
Executionclass EXCZ
L |38 c UC152+152°23 07/08/201310:22  07/08/201310:22
362 C UC152°152°30 07/08/2013 10:22  07/08/2013 10:22

ok x.mmn

e Dlugosc¢ — Dodaj dtugos¢ czesci w milimetrach lub w jednostkach imperialnych.

e Szerokosc¢ — (tylko dla ptytowych profil PLT) — Dodaj szeroko$¢ czesci w milimetrach lub w
jednostkach imperialnych.

e Gatunek materiatu — Kliknij dwa razy okno, zeby pokazac liste dostepnych gatunkéw materiatow.
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Wszystkie pozostate opcje nie sg obowigzkowe, a niektére z nich zostang wypetnione automatycznie po
ustawieniu tych pal.

Aby doda¢ obrdbke do czesci, musisz skorzysta¢ z Modutu rysunkéw

Rysunki warsztatowe

Drukowanie i konfiguracja rysunkow warsztatowych

Mozesz wydrukowac rysunki warsztatowe dla komponentéw za pomocg parametréw ustawionych w
konfiguracjach rysunkéw warsztatowych

Pojedynczy rysunek warsztatowy

Zeby zobaczy¢ lub wydrukowaé pojedynczy rysunek warsztatowy, otwdrz cze$¢ w Module rysunkéw za
pomoca [Draw] , Ctrl+D lub poprzez dwukrotne klikniecie podgladu 2D lub 3D.
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| E—” Component 4_} * ¥ Case sensitive |
Component -, Quantity Mesting Quartity Profile Length
D & 52 (& 2 IPE240 2569.70
0D & 8 & P IPE4D00 5440 60
) PL48 s 4 FLT15 560.00
W W4 L 29 FLT10 160.00
0 157 L 3 TUBEL-70°70r3 2879.70
o 160 ¥ 1 TUBEC-70°70°3 285470
o C4 L 20 L70°7 130.00
o PL53 Lot 4 FLT15 190.00
0D & 75 @ 2 IPE200 2569.70
D & @ 508 & P IPE240 5070.60
D & W 507 @& 1 IPE240 5070.60
0D & & 509 @ . IPE300 6182.00
D & @ 5024 ¥ 1 IPE270 618060
D & @& 5025 ( 2 IPE270 6170.00
» I S 5016 ¥ 2 PE200 439530
M & 5na b . "* |pE2an 4995 30
Bl ceditGrid Crl+Ins
Preview == Dealete Del
2D preview [@® Toolbars Cul+s | A
| Edit Enter
(s Draw }  (cwp )
52| Add product Ctrl+Maj+P -50
i , rbi
0 Copy Ctrl+C 4995
% Cut to Length Cirl+K
- - - : SCBFO1_
-150 2| Tools 3 _12‘[l|1|]
- oY L
0 2% Refresh 3D 4995
Distribution 4
-50
] r5|]
0 4995

2 14.0 18.0

Nacisnij przycisk [& na pasku narzedziowym, nacisnij Ctrl+P lub przejdz do menu Plik — Podglad.

=] BATO1\ SO16

File Edit View Draw Tooling

[ 2@ Q8 ®® e | =]ame NEET ERREEEEEEEELR] e &%
G =lco ool &l |74 4|4 k-7

To otworzy okno podgladu rysunku warsztatowego.

Nacisnij Drukuj g, aby przesta¢ go do skonfigurowanej drukarki.
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] Preview 1/1
File View Parts

H@) e aaaa

4505.3

1

Contrack: BATO1 BUILDHNG 5P Profile: IPEZ0D0 Grads: 5275JRGZ
Longf: — 4895.5 000 J
Fart: 016 Quantity: F] / ‘2014 | Weight: 111,68 Exsel Prejactn

Wiele rysunkow

Aby zobaczy¢ lub wydrukowac wiele rysunkow komponentéw jednoczesnie, przeciggnij wymagane czesci
do okna wyboru

Selection n
€5 Project Job Drawing Assembly Markc Quartty | Component Preassembly Profile Quartity | Length Width Treatment Material Grade Final Pairting Grouy S % ',A
) BATO1 1 5024 1 5024 IPE270 1 618060 S275JRG2 SEC I E_
" ~ || BATO1 1 5025 2 5025 IPE270 1 6170.00 S275JRG2 SEC 8
* BATO1 1 509 2 509 IPE300 1 618200 S275JRG2 SECT, _7\1

BATO1 1 508 2 508 IPE240 1 507060 5275JRG2 SECT, —
Al BA‘TD1 1 507 1 507 IPE240 1 507060 ‘ $275JRG2 SECT &
4 » L=

Parts Messages
Preview D

Ustaw wymagane filtry, jesli chcesz dodatkowo przefiltrowac wybdr.

‘..

)

Sprawdz, czy ikona rysunkow warsztatowych zostata zaznaczona , @ nastepnie kliknij Dziatanie
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L}

Otworzy to wybrane czesci w oknie podgladu rysunku.

Uzyj klawiszy strzatek , zeby zobaczy¢ rézne komponenty.

=] Preview 3/11 - O
File View Parts

BS aaaasq

)

Contrae BATO1 BUILDING SP Profile: IPE27C G2
Drawing: 1 Phass 1 Langth: 6180.6 Traatment:
Part: 5024 SOLIVE Quantity: 1 07/08/2014 | Weight:

Drukuj wszystko, aby wydrukowac wszystkie dokumenty za jednym razem. Opcja Drukuj wydrukuje
biezacy widok.

File | View Parts

Save Ctrl+5
Sawve all
Prototype
[ Print Ctrl+P |
[ Printal )
Options Ctrk+0

Drukuj raporty

Drukuj czesci, zespoly... liste

Mozesz wydrukowac raporty dla komponentdw i wszystkie elementy z Twoich projektow.
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Wybor wielokrotny

Aby zobaczy¢ lub wydrukowac wiele raportéw dotyczacych komponentéw jednoczesnie, przeciggnij
wymagane czesci do okna wyboru

7
Job Drawing Assembly Mark | Guartfy | Componert Preassembly Profe | Quanity | Lengin Wiith Treatment Vatera Gade | FialPamng | =
1 5024 1 5024 IPE270 1 6180.60 S27T3RG2
1 5025 2 5025 IPE270 1 6170.00 S27T3RG2
1 509 2 508 IPE300 1 6182.00 $§275JRG2
1 508 2 508 IPE240 1 5070.60 $§275JRG2
1 507 1 507 IPE240 1 5070.60 $§275JRG2

Paris. { Messages

Sprawdz, czy ikona raportéw zostata zaznaczona , a nastepnie kliknij Dziatanie @

Otworzy to modut raportéw.

@ . Toos Steel Projects PLM - Reports -

Project Data  Project Manager Data _ Nesting data _ Fabrication Jobdata  Feedback data  Shipping dota Schedulingdata  Configuration  Uilities  Project manager | Reports

(>0 O | &7

POF  Excd Word Print || Filter

‘Exwr\ Export Export H

e o sove XAbnn

o Delete B Print | S Next Input (‘,nm g

4px

“E:K! Hem @

Name. | Language | IMBMEW(‘

@ Parilisiing English. 071082014
- Project BATO1 BUILDING SP Manager
- Drawing 1 Phase 1
Order
. . . Page 10f1
Steel Projects List of pieces
Component Profile Material Grade | Qty |Length | Width _I Weigh' | Surface Remark
7 IPE450 5275JRG2 1| 823840 0.00[ 639.05 1322
G13 PLT8 5235IRGZ 2 18030 113.00] 126 0.05
S018 IPET00 $233JRG2Z 6] 3,029.70 0.00[ 2454 121
5021 TPETO0 S5235JRG2 2] 54755 0.00 4.44] 022
026 TPEZT0 TT5IRG. 5.160.60 000 k] 643
V18 PLTS $235JRG2 5 286.90 120.30 1.86 0.07]
Total Drawing 12529 342
Total Project 12529 342
Total 12529 342

Utworzono za pomoca wydania osobistego HelpNDoc: Bezptatna pomoc srodowiska aut.

Projekt

Tworzenie lub edycja projektu

Karta projektu umozliwia przegladanie lub tworzenie nowych projektédw oraz przegladanie lub
modyfikowanie istniejgcych opcji projektow bez potrzeby wchodzenia do modutu Menedzera projektow.

Wpisz nazwe nowego projektu, ktory chcesz utworzy¢, i nacisnij NOWY [NEW] lub [TAB]
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() 4 Steel Projects PLM - Project
Project Data  Project Manager Data  Mestingdata  Fabrication Jobdata Feedbackdata  Shippingdata  Schedulingdata  Configuration  Utilities
>4 ~ 4
. e ‘-\"‘\ — e I
L) T,
= > — i“ | ] | =
Import Project || Contract Project || Fabrication Section Plate || Shipping || Production Analysis || Provisionad Production
manager Job Mesting nesting manager scheduling scheduling

e . by .
H Mew = Save i‘.-«.b-ort - Delete e Print \ Mext Input OQult
‘ Project E\IE‘M @ l

Potwierdz za pomocg [OK]

3

| 2 Do you want to create

Nastepnie mozesz doda¢ wymagane opcje projektu — instrukcje w tym przypadku sg takie same jak w
Menedzerze projektéw

General 'Default value 'Information 'Summary 'Toolings 'Addresses 'Attached documents
Project NEW Contract EaEN
Description I ] Phase [
Manager l Material Grade Upgrade [
Object l Profiles Upgrade [
Final Date of the Proj_.  / / |Z|l i Project customer
Customer ] Template project [m]
Typology HE‘.] Origin Manual project
Execution class Exc2

Aby dodac¢ dodatkowe szczegdty do projektu, musisz to zrobi¢ w module Menedzera projektow.
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Widok lub modyfikacja istniejgcego projektu
Kliknij dwa razy ramke projektow, aby otworzyc liste istniejgcych projektow.

Wybierz wymagany projekt z listy lub wpisz w nowym oknie, aby przefiltrowac wybodr. Nacisnij OK

Projec Data Project Manager Data  Mestingdata  Fabncation Jobdata  Feedback data  Shipping data Scheduling da

~ S A - ) o
> g | ] *
Import Project Contract Project || Fabrication Section Plate Shipping || Production Analysis || Provisiond Production
manager Job Mesting nesting manager scheduling scheduling

(1]

== . _ - L | .
&New Sav p \U.L«L':rt Delete | Print Mext Input Uﬂlult

| Project

L

Proiect

In} 4| Project

1 BATH

2 TEMPLATEZ
4 CONTRACT & PHASES
5 TEMPLATE1
12 BATZ

13 BAT3

14 BATO1

15 CHANGENAM

Nastepnie mozesz zmodyfikowaé i zapisa¢ dowolne szczegoty lub klikng¢ karte Podsumowanie, aby
zobaczy¢ podsumowanie projektu bez potrzeby przechodzenia do modutu Menedzera projektow.
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General ' Default value 'Information 'Summary 'Toolings ' Addresses | Atached documents

Project Contract TEMPLATE2 (]
Description Upper Platform Phase (]

Manager Material Grade Upgrade O

Object ENTER CLIENT Profiles Upgrade ]

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

Customer SESE ﬂ Template project (]

Typology (=[] Origin Tekla Structures

Aborted ] Execution class Exc2

Zadanie produkcyjne

Otworz liste zadan produkcyjnych

Ekran zadan produkcyjnych pokazuje liste wszystkich zadan/gniazd, ktére zostaty utworzone, i pozwala
uzytkownikowi na ich przegladanie, edycje i odestanie do produkcji. Mozesz utworzy¢ zadanie produkcyjne,
wybierajgc czesci i przesytajagc je do okna wyboru albo w Menedzerze projektéw lub w modutach
Menedzera produkgcji.

Zadanie produkcyjne to grupa czesci sktadajgcych sie z takich samych lub wielu projektow, ktére chcesz
umiesci¢ w gniezdzie i przestac je jednoczesnie do produkgiji.

Funkcja ekranu, jesli jest r6zna, w zaleznosci od tego, czy masz modut zarzadzania produkcja, czy tez nie.
Jesli masz ten modut, mozesz réwniez monitorowac status produkcji swoich zadan i zarzadzac przeptywem
pracy w fabryce.

Ekran zadania produkcyjnego bez zarzadzania produkcja — Kopia zapasowa i zarzadzanie
gniazdami sekcji.

Ekran zadania produkcyjnego z zarzadzaniem produkcja — Wyslij do produkcji, zarzadzanie
przeptywem pracy, obliczenia czasu narzedzi, informacje zwrotne na temat czasu obrobki elementu

Nawigacja po zadaniu produkcyjnym
Ekran zadania produkcyjnego ma forme kart, a widok domysiny pokazuje liste biezgcych zadan. Mozesz

wybra¢ zadanie i wejS¢ w okno komponentdw, zaby pokaza¢ liste komponentdow w zadaniu oraz zeby
zoptymalizowac okno ciecia, ktdre pokazuje szczegdty wynikdw gniazdowania.
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Zadanie produkcyjne

Karta zadan produkcyjnych wymienia wszystkie zadania, ktore zostaty juz utworzone, i pokazuje
szczegotowe informacje na temat tych zadan.

Pasek optymalizacji ciecia umozliwia wizualizacje liczby czeéci w zadaniu, ktore zostato juz umieszczone w
gniezdzie. Kolor czerwony — nieumieszczone w gniezdzie, kolor pomaranczowy — oczekujgce, kolor zielony
— umieszczone w gniezdzie.

Pasek produkcji wskazuje status produkcji czesci. Patrz Menedzer produkciji

Jesli jakiekolwiek czesci znajdujg sie w gniezdzie czesci, to ich liczba lub liczby sg wskazane w kolumnie
arkusza ciecia.

5\ S Tools Steel Projects PLM - Fabrication Job
[ Project Daia  Proje fingdata  Fabrication Jobdata  Fecdbackdafa  Shippingdate  Schedulingdata  Configuration  Utlifies | Fobrication Job
» e ~ : ~
P SdwWe Y@ o
C B2 =G W el e« e ) i
Refresh Tree Preview Section Plate Check Workload " Import  Stock
Nesting nesting ‘ Filter ” State
Ner Save Abort Delete Frint Next Input @Guit
##* Fabrication Job  SELECTI3 Composition T Optimize Cutting
== | Fabrication Job 2 & ¥ [jcasesensitive | -
Fabrication Job | Optimize Cutting | Stock Production Project Cutting Sheet Desciption Creation User | Creation Date
SELECT15 1 ] BAT1 13 sp 05/08/2014 11:0.
SELECT14 [ BAT1 12 sp 05/08/2014 11:0.
> SELECT13 | BAT1 n sp 05/08/2014 11:0.
SELECT12 | BAT1 0 sp 05/08/2014 11:0.
& SELECT2 " | 2 SP_ADMIN 13/06/2014 16:2.

Skiad

Jesli klikniesz okreslone zadanie produkcyjne, na karcie sktadu pojawig sie wszystkie czesci wchodzace w
sktad tego zadania. Aby zoptymalizowac ciecie i produkcje, karty sa rowniez aktywne w tej karcie i
pokazujg szczegdty poszczegodlnych czesci.

:’.\ : Tedis Steel Projects PLM - Fabrication Job - o IEl
| Project Data Projecth Nesting dats _ Fabrication Job data  Shippingdata  Schedulingdats  Configurstion _ Utiliies | Fabrication Job
= 1 -~ g o g
CEPsEC weo el Jodl 1RF2
R e Rerm S Fep e Wurk\uad‘ Filler H T Import  Stock
Ne Save Abor Delete Byl P Next Inpu @Dun 0
A Fabrication Job SELECTIS Composition  BAT1/.foufuulndM16 T Optimiz= Cutting ar
Project Draring Assembly Mark | Phase Jobo Componert 4, | Profle Group Quantiy Length Width Optimize Cutting | Product
» |V BATY w16 UC203203°46  SECTION 4 264730 ]
& BATI u7 UB20313325  SECTION 1 3800.00 ]
« BATI g UB203°133°25  SECTION 1 3800.00 [
+/ BATI M6 UB203'133'25  SECTION 1 6000.00 I
+ BAT M12 UC203°203°46  SECTION 1 4780.70 ]
+/ BATI Mg UB203'133°25  SECTION 3 1550.70 [
« BATI M3 UC203°203°46  SECTION 1 07730 ]
+/ BATI M5 UB203°13325  SECTION 1 6000.00 ]
+ BAT M1 UC203°203°46  SECTION 3 2647.30 ]
/ BATI M3 UB203'133°25  SECTION 1 3800.00 I
& BATI M4 UB20313325  SECTION 1 3800.00 [
+/ BATI Mz UB203°13325  SECTION 1 6000.00 ]
+/ BATI Ml UC203°203'46  SECTION 1 4780.70 [
+/ BATI 15 UC203203°46  SECTION 1 077.30 ]
& BATI M4 UC203°203°46  SECTION 1 264730 ]
« BATI 1 UB20313325  SECTION 1 6000.00 [

Optymalizacja ciecia
W celu optymalizacji ciecia karta pokazuje podsumowanie wszystkich gniazd sekgcji bedacych czescig tego

zadania. Wszelkie czesci, ktore nie zostaty umieszczone w gniezdzie, sg wymienione jako
,hieprzetworzone”.
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Steel Projects PLM - Fabrication Job

O Project Date  ProjectManager Data  Nestingdata Fabrication Jobdala Feedback data  Shippingdaia  Schedulingdata  Configuraion  Uifiies | Fabrication Job

Paski narzedziowe zadania produkcyjnego

P . <z ME o e 3 ) | s=h e
CELESlUWOCLeTOYa vic
Reosh Toee Proviow Secon Plte | Crock Viorkoad e ‘ T ‘\mwn Stock
New Save Abort Delete Print Next Input (')Quu
~ P - bd ¢
A Fabrication Job  SELECT15 ' Compasition BATV.ufufud.fM16 T optimize Cutting
= B
Expand Collapse
Number Profile Meterial Grade: Length Viidth Gueniity Produced Quartity | Stock
B §5¥ Section Nesting
B §55 Cutting Sheet 13 To Produce
S Bt UC20320246 SRR 1200000 1 [ Purchase
Project Component Draving Assembly Mark Quantity
BaTY 10 1
BaTY M1 1
BaTI w12 ]
BaTI 14 ]
i Bar2 UC203207746 SITBR 1200000 1 o Purchase
B3 UC203207°46 SR 1200000 1 0 Purchase
g Bard UB203133°25 SRR 1200000 1 [ Purchase
¥ Bar5 UB203133°25 SR 1200000 1 0 Purchase
B UB203°133°25 SR 1200000 1 0 Purchase
5 Bar7 UB203°133°25 SITBR 1200000 1 o Purchase

= Tooks
o
Project Data  Project Manager Data  Nestingdata  Fabrication Jobdata  Feedback dsta hipping data  Schedulingdata  Configuration  Utlities | FabricationJob
— = 3 ] P~ i N
= OFEC R OCEETOLh YL
c ‘E;- —— R O e Se | -
Refresh Tree Preview Section Plate Check Workload Filter State Import  Stock
Mesting nesting
———

=

Refresh

Odswiez ekran
E
=

Tree
Aktywuj okno menu drzewiastego

Kiedy na karcie Kompozycji wida¢ podglad komponentow
Section
Nesting

wybranym zadaniu produkcyjnym

hli=

|
Flate

Tworzy nowe gniazdo sekgji dla wszystkich czesci wzdtuznych nieumieszczonych w gniezdzie w

ti - . . . s
" Tworzy nowe gniazdo ptyty dla wszystkich czesci wzdtuznych nieumieszczonych w gniezdzie w

wybranym zadaniu produkcyjnym
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Check

W przypadku zmiany czeSci w zadaniu produkcyjnym po nacisnieciu tego system sprawdzi
potencjalne problemy z trasowaniem.

Wwlorkload Umozliwia tworzenie zlecenia wyslij do produkcji dla wszystkich czesci nieumieszczonych w
gniezdzie w przypadku réznych zadan

9OCE

w7
Filter ‘
Filtruj liste: Niedowolne, Profil, Projekt, Klient, Status

é Jg E |
State

‘ Filtruj liste: Niedowolne, Oczekujgce, Zakonczone

©

| Import. Utwdrz wybor zadania produkcyjnego za pomoca importu skonfigurowanego

=
T

Stock

— Dodaj kolumne do siatki zadan, aby zobaczy¢ status zapasow.

¥ 3 m
O Project Data Project Manager Data  Mestingdata  Fabnication Jobdata  Feedback data  Shipping data Scheduling data

CELypp=ESEwelChem0Yav

Refresh  Tree Preview Section Plate Check Workload Filter Import
Mesting nesting
New Save Abort [elete Print MNext Input @Quit
i - 7% — L {

fjﬂi;tFabrication lal SELECTI1S I Compaosition

| —|| Fabrication Job )3' + ¥ [ Casese
Fabrication Job Optimize Cutting Stock Cutting Sheet
» seLectrs —L— &
SELECT14 F— BAT1 12
SELECT13 F— BAT1 11
SELECT12 — BATI 10
&  SELECT2 i | 2
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Opcje edycji zadania produkcyjnego
Jesli klikniesz dwa razy zadanie produkcyjne na gtéwnej liscie, otworzy sie ekran opcji edycji.
Ogodlne

Zmiana nazw zadania lub dodanie opisu albo komentarza

& Fabrication Job = =
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Informacje

& Fabrication Job - O
. Mew v’/.Save x:ﬁ.bnrt I Delete HF‘rint HNextlnput @Quit @
Fabrication Job |SELECT14 ]

General | Information 'Composition

Created on 05/08/2014 11:06:41 By USER NAME
Medified an 05/08/2014 11:06:41 By USER NAME
Status Status Date User

Pokazuje informacje dotyczace czasu i uzytkownika, ktory utworzyt i jako ostatni modyfikowat zadanie.

Skiad

Pokazuje liste komponentow tworzacych zadanie produkcyjne.

& Fabrication Job = B
5 : [ 'y
. Mew v/Save x;ﬁ.bnrt ul}elete HF’rmt HNextlnput UQUH @
Fabrication Job |SELECT14 |:|
General Information |Corr|m=ilio|i
Project | Drawing | Assembly Mark | Component Phase Job Quantity | Delivery [i
4 BAT1 1 BE M16 2
BAT1 1 B2 M7 1
BAT1 1 B8 M8 1
BAT1 1 B7 M16 2 S
BAT1 1 B7 Mé& 1
BAT1 1 B7 Mi2 1
BAT1 1 B7 M3 2
BAT1 1 B7 M13 1
BAT1 1 B7 M5 1
BAT1 1 B& M10 2
BAT1 1 BE M3 1
BAT1 1 BE M4 1
R0 i
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Z tego ekranu mozna réwniez doda¢ komponenty dodatkowe z istniejgcych projektow do zadania

produkcyjnego.

Aby to zrobi¢, nacisénij ikone L . Otwiera sie okno umozliwiajgce wybor nazwy projektu. Wpisz nazwe w

oknie lub kliknij dwukrotnie, aby wywotac liste.

Pokazuje sie lista wszystkich dostepnych komponentéw. Aby dodac jeden, wybierz go z listy i naci$nij

& Fabrication Job = [
New Save Abort . Delete Print FNeﬂlnput i Quit g
v T &N =
FabricationJob | SELECT14 =N
General 'Information |Co|rw='nion
p € ¥ [ Case sensitive c}
Drrawing Assembly Mark Component Phase Job Quantity Delivery C
1 B8 M6 2
1 B3 M7 1
Composition = (=
Project BATZ2
Project Component Drawing Agsembly Mark Phase Job Profile Material Grade Treatment Le
BAT2 ARD1 1 ARD1 CC100-2-2-22-2-1... 5235JRG2 45
BAT2 ARD10 1 ARD1D CC100-2222-2-1... 5235JRG2 330
BAT2 ARD11 1 ARDT1 CC100-2-2-22-2-1... 5235JRG2 190
~ BATZ ARD12 1 ARD1Z CC100-2-2-22-2-1... 5235JRG2 14
BAT2 ARD13 1 ARD13 CC100-2222-21... 5235JRG2 14
BAT2 ARD14 1 ARD14 CC100-2-2-22-2-1... 5235JRG2 157
BAT2 ARDZ 1 ARD2 CC100-2-2-22-2-1... 5235JRG2 60"
BAT2 ARD3 1 ARD3 CC100-2-2-22-2-1... 5235JRG2 29t
BAT2 ARD4 1 ARD4 CC100-2-2-22-2-1... 5235JRG2 18l
» TE&ATZ ARDS 1 ARDS CC100-2-2-22-2-1... 5235)JRG2 2
'BAT2 ARDE 1 ARDE CC100-2-2-22-2-1... 5235JRG2 471
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Menu zadania produkcyjnego otwierane kliknieciem prawym przyciskiem myszy

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

@ Finish

+ Nowy — Dodaje dodatkowe komponenty

Edytuj — Wprowadzanie danych bezposrednio do siatki

Usun — Usun zadanie produkcyjne i wszelkie informacje wewnatrz zadania

Paski narzedziowe — Pokaz/ukryj ukryty pasek narzedziowy

Wyslij do produkcji — Jesli masz Menedzera produkcji, skorzystaj z tej opcji, aby przejs¢ do ekranu
Wyslij do produkciji

Sprawdz cze$¢ — Uruchom opcje Sprawdzanie czesci

Zakoncz - Zdefiniuj zadanie jako zakonczone

Modut — Rozkroj sekcji

Giowny modut majacy na celu optymalizacje rozkroju preta

Modut rozkroju sekcji umozliwia umieszczenie komponentdw w pretach liniowych w celu udoskonalenia
procesu zakupu i produkcji.

Ten modut korzysta z parametréw ustawionych w opcjach Dane rozkroju

Aby utworzy¢ nowy rozkrdj sekcji, normalnie nie udatoby sie tego zrobi¢ poprzez wejscie do tego menu.
Nowe rozkroje s normalnie tworzone w Menedzerze projektéw poprzez przeciggniecie potrzebnych
elementéw do okna wyboru i aktywacje opcji rozkroju sekcji oraz nacisniecie Dziatania z poziomu
Menedzera produkcji na ekranie Wyslij do produkcji.

To menu umozliwia podglad i modyfikacje istniejgcych rozkrojéw sekcji. Aby to zrobi¢, wpisz numer
arkusza rozkroju lub kliknij dwa razy okno i wybierz gniazdo z okna, a nastepnie nacisnij OK.
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o

3 -
a1
Project Data  Project Manager Data  Mesting dats  Fabrication Jobdata  Feedback data  Shippingdata  Scheduling dats  Configuration  Utilities | Section Nesting

. 9 .

Preview || Workstations || Reports Automatic Import Export Production Edit  Bar's  Filter
Time Input nesting Order

==
leew Save Abort Delete Print Next Input @Quit
7% —

| 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

Otworzy to modut rozkroju sekcji. Alternatywnie ten modut otworzy sie automatycznie, jesli otworzysz
proces za pomocg ekrandw Menedzera projektdw lub Przeslij do produkcii.

Paski narzedzi rozkroju sekcji
N Tools Steel Projects PLM - Section Nesting

-\ Project Dats  Project Manager Datz  Nesting data bric obdata Fesdbackdata Shippingdata  Schedulingdata  Stockdata  Configuration  Utilities | Section Nesting

HOSe O v @it

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

Input Parts  nesting Order
@,

Preview Otwiera pasek/czes¢ , Podglad 2D/3D

W

Wworkstations

Otwiera skrét do Konfiguracji stacji roboczej

rts
=~ Tworzy listy pretow i raporty rozkroju z Okna raportéw.

Aatomahic
Automatycznie umieszcza komponenty w zapasach, pozostatosciach i zakupionych pretach za

pomocg Automatycznego rozkroju sekcji.
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>
.

e Importuje prety z zapaséw za pomocg skonfigurowanego Importu zapaséw.

o

Production Time

Input Umozliwia wprowadzenie rzeczywistego czasu produkcji przeznaczonego na produkcje preta

(dostepne za pomoca modutu Menedzera produkgiji).

%

Remaining

Farts  Aktywuje filtr, aby wyéwietli¢ jedynie czesci przeznaczone do umieszczenia w gniezdzie

W

Edit
nesting Edycja rozkroju za pomoca Rozkroju recznego

Bar's
Order Zmienia kolejnoé¢ pretéw i tworzy wigzki do automatycznych systeméw obstugi

*
rt
P Eksportuje drazki do produkgiji (tylko dla menedzera czesci i projektu)

- -
ol
S
Filter

d

]Profile v HEquaI v Eub

Ustaw filtr, aby zobaczy¢ tylko niektére informacje w gtéwnym oknie.
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Modut wykorzystuje podobne okno sekgji, uktadu z kartami do Menedzera projektow.

Pasek skrotow

Pasek dziatan

Okno gtéwne, wyswietlane sg twoje komponenty, zapasy i prety.
Tutaj widoczny jest podglad 2D lub 3D dla komponentu lub preta.

Ta karta pokazuje ogdlne podsumowanie wynikow rozkroju sekciji.

Aby zoptymalizowac¢ ciecie, okno pokazuje specyficzne informacje dla kazdego preta w gniezdzie.

Tools

Steel Projects PLM - Section Nesting

ot Dat o Shippingdata  Scheduling data  Configuration _ Utities | Section Nesting
Proview | \orksiations | Reporis Automafic Import Producion Edit  Bars Filer
Timelnput nesting Order
New ave sbort | | Dote Pint g Nt Ingut @th e @
P o Sl = Sl
‘ Section Nesting |11 =
[T Component (>Stock: (¥ Opimize Cuting 4 b |Optimize Cutling 2]
‘Composition
Project Compenent Drawing Assembly Mark | Phase Job Worksiation Profle Matercl Grade | Treaiment Quantiy Length vl (O b @
BAT1 M6 SAWDRILL UC203°203°46 S2750R 4 264730 4 ‘—‘
Project | Drawing | Assembly Mark | Component | Profile | M
BAT1 M7 SAWDRILL UB203°133°25 S2T5R 1 3800.00 1
BATI M6 SAWDRILL UB2I1RS SRR 1 600000 | L 2
BAT1 M12 SAWDRILL UC203203'46  S2750R 1 478070 1 © et o
BAT1 M13 SAWDRILL UC203203°46  S2750R 1 107730 1 @ Bamt Mis
BAT1 M10 SAWDRILL UC203°203°46 S2750R 3 264730 3
BAT1 4 SAWDRILL UB2I313325  S275IR 1 380000 1
» BAT1 05 SAWDRILL UC203°203'46  S2750R 1 107730 1
|Preview 7]
|20 preview| |30 previen|
-102 °
, 102
064 m?.zz
< [ »
Composition
= 192
b 64 1077 Nesting parameters
102
General
‘L Outils
, 102
064 1077

General | Optimize Cutting
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Okno gtowne
Okno gtéwne sktada sie z trzech kart.

Komponent — Listy komponentow, ktdre zostaty wtgczone do rozkroju sekcji. Mozesz zobaczy¢ wszystkie
szczegOty przeniesione z Menedzera projektu, w tym projekt, stacje roboczg i szczegdty dotyczace ilosci.

|ﬁCompmem [ 5tock (3 Optimize Cutting

Project Compaonent Drawing Assembly Mark Phase Job Warkstation Profile Material Grade Treatmert Quantity Length

BAT1 Mi6 SAWDRILL UC203°203°46 S275JR 4 264730

BAT1 M7 SAWDRILL UB203*133°25 S275JR 1 3800.00

BAT1 ME SAWDRILL UB2037133°25 5275JR 1 6000.00

BAT1 M2 SAWDRILL UC203°203°46 5278JR 1 4780.70

» BAT1 M13 SAWDRILL UC203°203°46 S275)R 1 1077.30
BAT1 M10 SAWDRILL UC203°203°46 S275)R 3 2647.30

BAT1 M4 SAWDRILL UB203*133°25 S275JR 1 3800.00

BAT1 M15 SAWDRILL UC203°203°46 5275R 1 1077.30

Jedli klikniesz dwa razy jeden z komponentéw, otworzg sie opcje komponentéw i NIE MOZESZ wprowadzad
modyfikacji tutaj, ale musisz powréci¢ do Menedzera projektow.

= Component = &
Mew Save Abort Delete Frint g Next Input ' Quit )
ew S2vey g \J.—. 0 elete F

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

Zapas — Lista zapasow na poczatku bedzie pusta. Mozesz doda¢ swoje zapasy do listy, aby wykorzysta¢ je
w rozkroju, lub jesli pozostawisz liste pustg, Nester bedzie wykorzystywac wytgcznie zakupione dtugosci,
stosujgc mozliwie najlepsze dtugosci docelowe.

X2 Component [ Stock |§53 Optimize Cutting

]
T = 2 & W [ Casesensitive |
Profile Material Grade Treatmert Length Quartity Used quantity Storage location | Warehouse Casting Comment 1 Commerit 2
2 UC203°203"46 5275JR 12000.00 4 3
K o UC20320346  S27EIR 12100.00 1 o
=] UB203*133°25 S2750R 12000.00 2 2
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Optymalizacja ciecia — ta karta pokazuje wyniki rozkroju.

o

‘ﬁCDmpunem 12 Stock |f;§npﬁnizecmiug

I_I Bar N* Profile Material Grade Treatment Workstation CQuantity Length Remnant {mm) Remnant (i) Scrap fmm)
g =) (=R UC203°203°46 S275R SAWDRILL 1 12000.00 836.400 697
i 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
Podglad

To okno pokazuje podglad czesci lub preta w zaleznosci od wyboru dokonanego w gtéwnym oknie.

Aby uzyskac opcje 3D, nalezy aktywowac te opcje w lokalnych ustawieniach konfiguraciji.

Funkcja tego okna jest taka sama jak funkcja okna podgladu czesci Menedzera projektow.

|Preview

|2D preview]

30 preview
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Informacje ogdine

Ta karta pokazuje ogdlne podsumowanie wynikow rozkroju sekcji.

Statut To Produce
Cuantity Length Remnant length Scrap length

Total 5 E0000.00 mm  20854.00 mm (24 0.00 mm (0.00%)

| 4 Total by profile category |
I 5 60000.00 mm  20834.00 mm (34 0.00 mm (0.00%)

| 4 Total by profile |
T uC20320% . 2 36000.00 mm  10505.00 mm (25...  0.00 mm (0.00%)
T UB203133 . 2 24000.00 mm  10323.00 mm (43.. 0,00 mm (0.00%)

| 4 Total by bar type |
i Stock 3 36000.00 mm  10505.00 mm (29... 0.00 mm (0.00%)
i~ Purchase 2 24000.00 mm  10323.00 mm (43.. 0,00 mm (0.00%)

4| I [

_|General "Upﬁmize Cutti ng|

Optymalizacja ciecia
Aby zoptymalizowa¢ ciecie, okno pokazuje specyficzne informacje dla kazdego preta w gniezdzie.

Ogolne — Karta ogdlna pokazuje Twoje informacje ogdine w drazku rozkroju, ktory zostat przez Ciebie
wybrany. Prognozowany czas jest pokazany wytgcznie, jesli modut Menedzera produkcji jest aktywny.

Tozsamos$¢ pozostatosci jest generowana automatycznie przez SPPLM, mozna jej uzyé, aby oznaczy¢
pozostatosci w celu zapewnienia identyfikowalnosci.
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General

Quantity 15
Comment
iorkstation SAWDRILL

Forecast time

Profile UC203°203°46 (=
Material Grade S5F78JR
Treatment

Length 12000.00 mm

\warehouse

Storage location

Sktad — Ta karta pokazuje uzytkownikowi czesci, ktére znajduja sie w obecnie wybranym precie.
Mozesz zmieni¢ kolejnoS¢ na pasku, recznie przeciggajac kolejnos¢ czesci. Mozesz zobaczy¢ i zmienic

rotacje czesci, zmieniajac funkcje 'li v @ .

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

@ BAT1 . M12

@ BaT1 M10

@ BAT1 M15
Moy
Sou

4| Ml | 3

Parametry rozkroju — Ta karta pokazuje parametry, ktore zostaty przypisane do preta. Pochodzg one z
konfiguracji stacji roboczej, lecz mozna je zmieni¢ recznie na pasku.
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Nesting parameters
First Cut 40.00 mim
Saw!Disk Thickness 220 i
Distance Cuts Mat I/ 40.00 mim
End Bar Scrap 40.00 mm
Add saw/disk thickness 7
iffirst cut
Remnant Fincher scrap (=]
Optimise flange cut O
Maximum Scrap 0.00 mm

Menu otwierane kliknieciem prawym przyciskiem myszy

W menu otwieranym kliknieciem prawym przyciskiem myszy dostepne sg dodatkowe opcje dla kart ekranu
gtéwnego.

Komponent

-
S

&

l&""

MNew Ins
Edit Grid Crl+Ins
Delete Del
Toolbars Ctrl+B
Property Ctrl+P
Build cut to length

Part grouping

Phase grouping

Waorkstations

M
L

SAWDRILL

Lock
Unlock

Nowy — Dodaj nowg cze$¢ domysing bez obrobki

Edytuj siatke — Modyfikuj opcje komponentéw w siatce zamiast indywidualnych stron opgiji
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e Usun — Usun biezacy wybor z arkusza rozkroju sekcji |
o Paski narzedziowe — zobacz/ukryj ukryty pasek narzedziowy
e Wlasciwosci — Otwodrz dodatkowag strone z wiasciwosciami, ktora umozliwia ustawienie
indywidualnych opcji dla kazdego komponentu. Mozna zmieni¢ dostepne symetrie i rotacje oraz nadac

priorytet czesci. Automatyczny Nester ustawi czeSci o wyzszym priorytecie (1 oznacza najwyzszy
priorytet) wczesniej w wynikach rozkroju.

- | Parts Properties ?

Pricrity EE
Symmetry / Rolabon 'Matenal Grade
}{I 4| ¥ Symmet 90 | Rotation $0°
ymimetn
A g ¥ f
:j_ Y Symimetny
(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

Budowanie przyciecia na dlugos¢ — Po wyborze tej opcji komponent nie zostanie rozkrojony na osobny
pret w zapasach, lecz zostanie przyciety na dtugosé. Jesli dodasz pret o tej samej dtugosci do listy
zapasow, zostanie on wykorzystany. Jesli nie, otrzymasz liste pretdw przycietych na dlugos¢ na liscie
zakupow. Czesci przyciete na dlugoS¢ sg przesytane do maszyny bez ciecia, obrdbki lub przycinania
koncowki z przodu lub z tytu preta.

Blokowanie\Odblokowywanie — Tymczasowo nalezy zablokowac czesci, aby nie byty one dostepne w

automatycznym rozkroju sekcji. Jest to przydatne, jesli chcesz wczesniej wykona¢ rozkroj pewnych
elementoéw w kolejnosci lub oddzieli¢ inne komponenty w tym samym arkuszu.
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.'1- Mew Ins
B8 Edit Grid Ctrl+Ins
== Delete Del
@ Teclbars Ctrl+B
Edit
Build butt welding
Duplicate Ctrl+Maj+D
@ Lock Ctrl+L
m | Ynlock Ctrl+U
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e Nowy — Dodaj prety do listy zapaséw, aby byty dostepne dla Nestera. Wybierz wymagane szczegdty,
wpisujac je w oknach lub klikajgc dwukrotnie, aby otworzy¢ liste dostepnych szczegotow.

Wymagane parametry krytyczne to profil, gatunek materiatu i dtugosc.

Domysinym rodzajem preta sg prety dostepne w zapasach, jednak mozesz okresli¢ inny rodzaj, taki jak
pozostatos¢ lub zakupiony pret. Te rodzaje sa wykorzystywane przez automatyczny Nester w celu

wykorzystania réznych priorytetow.

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

Na stronie szczegdtdw mozesz rowniez wprowadzi¢ informacje dodatkowe do wykorzystania w celu
zapewnienia identyfikowalnosci i zaawansowanego rozkroju poprzez punkt przetadunkowy lub miejsce

przechowywania.
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b Stock ?
g New ._-.Delete @ Previous @uose

General | Detail

Warehouse
Storage location

Casting

Comment

e Edytuj siatke — Dodaj wiecej pretow lub modyfikuj istniejgce za pomocg formatu siatki zamiast
poszczegdlnych stron opcji

e Usun — Usun aktualny wybor
e Paski narzedziowe — Zobacz lub ukryj ukryty pasek narzedziowy
o Edytuj — Modyfikuj pret w oknie opdji

e Budowanie spawania doczotowego — tgczenie dwdch lub wiekszej liczby pretéw, aby utworzyly
pret taczony. Patrz Belki spawane doczotowo

o Duplikuj — Dodaj identyczny pret do biezgcego wyboru listy

e Blokowanie\Odblokowywanie — Tymczasowo nalezy zablokowa¢ czesci, aby nie byly one dostepne
w automatycznym rozkroju sekcji. Jest to przydatne, jesli chcesz wczesniej wykonac rozkrdj pewnych
elementoéw w kolejnosci lub oddzieli¢ inne komponenty w tym samym arkuszu.

Pasek

== Delete Del

@ Toolbars Ctrl+B
Cptimise

UL =

Workstations

| SAWDRILL

e Usun — Usun aktualny wybor

e Paski narzedziowe — Zobacz lub ukryj ukryty pasek narzedziowy
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o Optymalizuj — Optymalizuj biezacy pret

e Stacje robocze — Zmien maszyne dla biezacego preta

Raport

@ | Toas Steel Projects PLM - Section Nesting
Project Data  Project Manager Data  Mestingdata  Fabrication Jobdata  Fi I Configuration  Utilities | Section Nesting
7N > > -
R wWla® o visd
‘ Preview “Nﬂ"ﬁtﬂhn’s Reports [Automatic Import Production  Edit Bars  Filter
ime Input nesting O

Nacis$niecie opcji Raporty otworzy modut raportow.

@ z | = Steel Projects PLM - Reports
et 1
Project Data  Project Manager Data  Nestingdata  Fabrication Jobdata  Fi data Shippingdats  Scheduling data “onfiguration  Utilities ~ Section Nesting = Reports (

\@L@Hj

Export Export Export
N 4 San ’V‘Abnﬂ Delete Print  § Mext Input l | Quit
—.—,ewvvex —e:Hr\n.‘_Aexnpuou

Reports 2] [ Nesirg
vea Tewa EHemo

Name | language | S ‘

Bars

@ Nesting English
@ Stock English 07/08/2014 3 cutting sheet & 11
@ Summary Linear.. English R Stool Projacs
|
« i = N N~ = o= =57)
B BATL 5 1 5,000.00 *
2 BATL [ i 330000 [
=
B EBATL M7 1 3,800.00 ®
=
|= BATL M2 1 4780.70 L)
|2 BATL Mi0 2 2,647.30 *®
|3 BATL Mi5 i 1,077.30 *
| BATL M6 2 2,647.30 *
|z BATL M3 1 1,077.30 [
=
|= BATL Mis 2 2,647.30 *
| BATL Mi0 1 2,647.30 *®

Utworzono za pomoca wydania osobistego HelpNDoc: Darmowy generator dokumentow pomocy HTML

Automatyczny rozkréj sekcji

@ | Tess Steel Projects PLM - Section Nesting
|
Project Dsts  ProjectMansger Data  Nestingdats  Fabrication Jobdats  Fesdbackdats  Shippingdats  Schedulingdsts  Configuration  Utiifes | Section Nesting

L W afSe O vt
==

fic [Import Production  Edit  Bars Fulm|

Time Input nesting Order

2

. Automatic .. . . L
Nacisniecie ikony otworzy ekran automatycznych opcji rozkroju. To narzedzie umiesci
komponenty w dostepnych zapasach/dtugosciach przeznaczonych do zakupu z silnymi algorytmami

ustalajgcymi priorytety albo minimalizacje odpaddw, pozostatosci lub liczbe pretow.

JDI{

Aby uzy¢ automatycznego Nestera, wystarczy nacisngé
celu przypisania czesci do dostepnych pretow.

, @ wykorzysta on ustawione opcje w
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Pojawi sie to okno.

Section Nesting

)

71\
MNumber of solutions found 212
Mumber of solutions left 194

Abort,

Kiedy pasek postepu dojdzie do konca, zobaczysz utworzone prety w karcie Optymalizacja ciecia.

T £ Component |3 Stock | Optimize Cutting

4 b
[ | | [ean Profile Materal Grade  Treatment Workstation Quantiy Length Remnart mm) | Remnart (%) Serap fmm)
& 1 UC20320346  SITBR SAWDRILL 1 12000.00 836,400 697
= 2 UC20320346  SZ7RIR SAWDRILL 1 12000.00 320,300 267
e 3 UC20320346  S27IR SAWDRILL 1 12000.00 9348300 77.50
& 4 UB20313325  S27BIR SAWDRILL . 12000.00 2193.400 1828
| | 5 UB20313325  SZ7SIR SAWDRILL 1 1200000 8195.600 68.30
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Opcje rozkroju sekcji
0Ogodlne
R Section Nesting Parameters = B
General 'Deliverable lengths 'Profile
| Stock | | Options |
Priority 1 4 Time 1 E Minute
Project Order |.{| [
) — Bar with same pricrity ¥
Project booked stock 4
Project remnants stock || Complete existing bars o
Priority 2 - Use in priority small remain

Order
Stock

Show several solutions

Mot Finished pieces pricrity
Remnants stock

Priority 3 Remnant test

Purchase

{ Result |

Limit remnant 4
Limit number of bars |_J'| |

Limit scrap

& ok XAbor‘c

Zapasy
W zaleznosci od rodzajow pretdow w zapasach mozna ustawic rézne priorytety.

Jesli pozostate zapasy majg wyzszy priorytet niz zapasy, Scinki zawsze zostang rozkrojone przed
pretami z zapasow, o ile sg dostepne. Jesli zapasy majg wyzszy priorytet niz zakupy, wszystkie
prety dodane do zapasow zostang maksymalnie wykorzystane, zanim zostanie zasugerowany ich
zakup.

Aby zmieni¢ ustawienia priorytetdw, wystarczy klikng¢ rodzaj preta i zmieni¢ wartos¢ priorytetu za
pomocy strzatek gora-doét.

Wynik

Ta opcja umozliwia zmiane preferencji algorytmu rozkroju.

Jesli jako najwazniejszg wybrano opcje ograniczenia pozostatosci, Nester bedzie prébowal
ograniczy¢ catkowitg ilo$¢ materiatu pozostatego z preta.

Funkcja ograniczenia liczby pretéw spowoduje podjecie préby zmniejszenia liczby uzytych pretow
— kompromis pomiedzy iloscig skrawkoéw a mniejszg obstugg materiatu.
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Ograniczenie skrawkéw uwzglednia maksymalne zmniejszenie liczby skrawkow, kompromis
pomiedzy iloscig odpaddw a liczbg odzyskiwanych zapasow.

Opcje

Czas — Wybierz czas (nie krotszy niz 1 minuta), aby Nester obliczyt wiecej permutacji w celu
zapewnienia wydajniejszego rozkroju.

Pret o takim samym priorytecie — Zmusza Nestera do grupowania czesci wytgcznie o tym samym
priorytecie. Jedli opcja nie zostanie zaznaczona, najmniejszy priorytet zostanie rozkrojony na
poczatku, jednak mozna uzupetni¢ prety elementami o wyzszym priorytecie.

Pokaz kilka rozwigzan. Ta opcja dziata jedynie w przypadku ustawienia czasu. Na koncu procesu
rozkroju na ekranie pojawig sie trzy opcje z réznymi wynikami dotyczacymi odpadow,
pozostatosci i liczby pretdw.

Dlugosci docelowe

Ta karta pokazuje ustawione dtugosci docelowe i umozliwia wigczenie/ograniczenie dostepnosci dla
automatycznego rozkroju.

Jesli dtugosc¢ jest zaznaczona czarnym kotkiem, oznacza to, ze jest dostepna. Jesli klikniesz dwa razy kétko,
zmieni ono kolor na biaty i dtugos¢ stanie sie niedostepna.

2 Section Nesting Parameters =

General | Deliverable lengths 'Fraofile

@%@

Category Prefic 12000

» L UB203*13... .
I UC203°20... .

& ok XAbor’c
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o
o

Profil

Ta karta pokazuje profile, ktére masz do wyboru, i umozliwia wtgczanie rozkroju dla nich.

Jesli profil jest zaznaczony czarnym kétkiem, oznacza to, ze jest dostepny. Jesli klikniesz dwa razy kotko,
zmieni ono kolor na biaty i profil stanie sie niedostepny.

2 Section Nesting Parameters = B

|General 'Deliverable lengths | Profile

Profile

4 UC203°203"46 O
UB203*133°25 .

®% @

qv’/ Ok xf-\bud

86 /347



Steel Projects PLM

STEEL PROJECTS® User Documentation

Zmiana kolejnosci pretow

5\ s Tooks Steel Projects PLM - Section Nesting
[ N Proicct Dato _Project Manager Date _ Nesfing data _ Fabrication Jobdata _ Fecdbackdata _ Shipping dat _ Scheduling data_ Configuration _ Uiliis | Section Nesting
B W ade

Preview || Workstations || Reports Automatic Import Produ
ime
|

Po zakonczeniu rozkroju recznego lub automatycznego mozesz zmienic kolejnos¢
pretow.

te Bar's Order = =
Machine Priority | Profile Material Grade Treatment Quantity | Length Remnant Eundle \Width _}
. L4
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 xﬁ\bun

Aby zmieni¢ kolejnos¢, przeciagnij i upusc prety na liscie w wymaganej kolejnosci lub kliknij okreslone prety
*
i uzyj ikon strzatek z prawej strony okna ﬂ

Jesli dysponujesz systemem automatycznym, ktéry moze pracowaé z wigzkami pretéw, nacisnij ikone 5 ,
a system automatycznie powigze prety o podobnych profilach, obrobce, malowaniu itp. za pomocg zasad,
ktore zostaty skonfigurowane w przeptywie pracy.

Edytor e-bookow z kompletem funkcji
Reczny rozkrdj sekdji
Istnieje mozliwos¢ utworzenia rozkrojow recznie zamiast korzystania z rozkroju
automatycznego.

Jest to przydatne, jesli musisz przycig¢ okreslone komponenty w okreslonej kolejnosci z okreslonych
pretéw.

Aby rozpoczaé, dodaj prety z zapasow do karty Zapasy z gtdwnego okna.

Przeciggnij i upus¢ jeden z pretdéw z tej listy, aby zoptymalizowac okno ciecia. Zobaczysz, ze ikona sie
zmienia, zeby pokazac, ze pret znajduje sie teraz w oknie.
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o~
e e e ey gy —
codback daia  Shipping dete  Schedulingdata  Configuration  Ulities | Section Nesting
Ne Save sbot| ] pette Prive Qe (B uie
o v o Koo [ ovee i 48
Section Nesting 11 =y
X2 Component | 2> Stock (£3 Optimize Cutting 4 b |Optimize Cutting E3
]
= £ & ¥ [ 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

—_—

&

Drop bar here to build nesting.

H

Nastepnie przejedz do karty komponentu w gtéwnym oknie. Dostepne beda tylko komponenty o takim
samym profilu jak wkasnie wybrany pret.

Aby doda¢ komponent lub kilka komponentéw do preta, przeciggnij i upus¢ je z gtdwnego okna, aby
zoptymalizowac okno ciecia.

‘ Section Nesting 11 =
X2 Component (3 Stock {53 Optimize Cutting 4 b |Optimize Cutting
Composition
Project Companert Drawing Assembly Mark | Phase Job Worksiaion Prcfle Material Grade | Treaimert Quantiy ~EOC
BATI 1 SAWDRILL uCATATE  STER 4 ‘ .
e o — e e & Project | Drawing | Assembly Mark | Component | Profile | Material Grade | Treatmen!
» BAT! 15 SAWDRILL uCATATE  STER 1 © et Mz

@ Bat M13
@ Bami M10

Zobaczysz grafike i opcje zmiany preta dopasowane do recznych modyfikaciji.

Zmien kolejnos¢ czesci w precie, przeciggajac i upuszczajac je na liscie w oknie optymalizacji ciecia.

Composition
ALK ]
Project | Drawing | Assembly Mark | Component | Profile
@ BAT1 M10
@ BATI M12
@ Bt L M13 1

Mozesz dodac rotacje do czesci za pomocg przyciskow U|% * @ .

Po zbudowaniu preta nacisnij przycisk Zapisz, a nastepnie przejdz do karty Zapasy i przeciggnij inny pret do
okna optymalizacji ciecia, nastepnie powtdrz ten sam proces.
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Belki spawane doczotowo

Nacisniecie opcji budowania poprzez spawanie czolowe w menu otwieranym
kliknieciem prawym przyciskiem myszy umozliwia uzycie obecnie wybranego preta
jako preta stanowigcego czesc¢ sktadowq preta spawanego doczotowo.

Z listy zapasow wybierz prety i kliknij prawym przyciskiem myszy, zeby otworzy¢é menu.

1 i Component | Stock |53 Optimize Cutting

t @
|'I'E_H +) & ¥ || Case sensitive |
Profile Material Grade Treatment Length Guantity Used quantity
b o) UC203°203°46 5278JR 12000.00 4 0
o UC203°203°46 S2758IR 3250.00 1 0
b UC203°203°46 S278IR 3500.00 1 0
b L UC20320346  S27RR 300000 1 0
== MNew Ins
Bl EditGrid Cirl+Ins
== Delete Del
{: Toolbars Ctrl+B
Edit

Build butt welding
Duplicate Ctrl+Maj+D

—

i Lock Ctrl+L
M’ Unlock Cirl+LI
W tym oknie mozna zdefiniowac sposdb spawania obu pretéw.
ke Stock ?
+ MNew Delete | Previous Mext @Cluse
[_-L - -
General ' Detail 'Butt welding elements
Prafile UC203°203"46 |:| Type Stock |Z| ®) Metric (mm) Imperial
Material Grade 5275JR [] Project &l L 20000 mm
Treatment [ Length 2900.00 mm
. . J—r—
Quantity E

Pole Szczegdty daje mozliwos¢ wprowadzania dodatkowych informagiji.
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General | Detail 'Butt welding elements

Warehouse
Storage location

Casting

Comment

Z tej listy mozesz wybrac z zapasow prety, ktdre zostang uzyte do utworzenia belki spawanej doczotowo.
Lista po lewej stronie pokazuje dostepne prety. Przeciggnij i upus¢ potrzebne prety w oknie po prawej

stronie, aby utworzy¢ element.

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

Kiedy zapiszesz pret, zobaczysz, ze ikona preta i catkowita dtugos¢ zmienita sie i mozna zobaczy¢ podliste

pretow, ktdre sktadaja sie na pret spawany doczotowo.

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

W przypadku automatycznego rozkroju catkowita dtugos¢ zostanie wykorzystana jako standardowy
dostepny pret, jednak mozesz utrzymac petng identyfikowalno$¢ jego poszczegdlnych elementow w

systemie.
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Dane wejsciowe czasu produkcji

Dane wejsciowe czasu produkcji

Po kliknieciu przycisku danych wejsciowych czasu produkcji mozesz wpisa¢ rzeczywisty czas produkcji
kazdego preta.

AZadanie produkcyjne rozkroju nie moze by¢ ,,niezaznaczone’@, zeby przejsc dalej.

Modut — Rozkroj plyty

Giowny modut majacy na celu optymalizacje rozkroju plyty

Modut rozkroju ptyty umozliwia umieszczenie komponentow w plytach w celu udoskonalenia procesu
zakupu i produkciji.

Ten modut korzysta z parametréw ustawionych w opcjach Dane rozkroju

Aby utworzy¢ nowy rozkrdj ptyty, normalnie nie udatoby sie tego zrobi¢ poprzez wejscie do tego menu.
Nowe rozkroje sg normalnie tworzone w Menedzerze projektéw poprzez przeciggniecie potrzebnych
elementow do okna wyboru i aktywacje opcji rozkroju ptyty oraz naci$niecie Dziatania z poziomu
Menedzera produkcji na ekranie Wyslij do produkdiji.

To menu umozliwia podglad i modyfikacje istniejgcych rozkrojow ptyty. Aby to zrobi¢, wpisz numer arkusza
rozkroju lub kliknij dwa razy okno i wybierz gniazdo z okna, a nastepnie nacisnij OK.
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E Tools i - i
( 3‘} Steel Projects PLM - Plate nesting
Project Data Project Manager Data  Mestingdata  Fabrication Jobdata  Configuration  Utilities | Plate nesting
q i
Q0w en b % 141 A
Preview || Workstations || Nester PathFinder DocViewer Offculs || Reports Automatic Import Export Production  Filter
import Time Input
New Save Abort Delete Print Mext Input 0 Quit
- e — |- - {
Flate nesting
Y
’ Sy
Q B )
“
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 Abort

Ta czynnoS¢ otworzy modut rozkroju sekcji. Alternatywnie ten modut otworzy sie automatycznie, jesli
otworzysz proces za pomocg ekrandow Menedzera projektow lub Przeslij do produkgji.

Paski narzedzi rozkroju plyty
LW ed Deégy oRe O o

Preview | Workstations | Nester PathFinder DocViewer Offcuts Offcuts Standards | Reports Automatic Import Production Time Remaining  Filter
. import manager Gap Input Parts

-

Preview
Otwiera Okno podgladu czesci

W

Workstations

Otwiera skrdt do Konfiguracji stacji roboczej

Nester

v

Otwiera modut Nestera, aby recznie zdefiniowad rozkroj ptyty.
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S

i)
PathFinder

Otwiera modut ,Pathfinder” w celu okreSlenia sekwencji ciecia, tworzenia mostow
pomiedzy czeSciami, generowania programu CNC itp.

Ef =|
DocViewer

Otwiera modut DocViewer w celu wygenerowania i wydrukowania raportu dotyczgcego
rozkroju ptyty

Offcuts
import
P Import $cinek o takiej samej grubosci i takim samym typie materiatu z poprzedniego
rozkroju

R

Reports |

Tworzy listy elementow i raporty rozkroju z Okna raportéw

=
CoY
Automatic

Automatycznie umieszcza komponenty w zapasach, pozostatosciach i zakupionych ptytach za
pomocg Automatycznego rozkroju ptyty.

o |

Imiport

-

Importuje ptyty z zapaséw za pomocg skonfigurowanego Importu zapaséw.

@

Export

Eksportuje ptyty do produkcji. Mozna to wykonac z rozkroju ptyty lub poprzez polecenie Wyslij do
produkcji w zaleznosci od opcji

2o
[ 3
Filter

v

jbrofile - ;;Equal - kub \ &

Ustawia filtr, aby$ mdgt zobaczy¢ tylko niektére informacje w gtéwnym oknie.
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Uklad narzedzi rozkroju ptyty

Modut wykorzystuje podobne okno sekgji, uktadu z kartami do Menedzera projektow.

1 — Pasek skrotéw

2 — Pasek dziatan

3 — Okno gtdwne, wyswietlane sg twoje komponenty, zapasy i ptyty.

4 — Tutaj widoczny jest podglad 2D lub 3D dla komponentu lub ptyty.

5 — Ta karta pokazuje ogdine podsumowanie wynikow rozkroju ptyty.

6 — Aby zoptymalizowac ciecie, okno pokazuje specyficzne informacje dla kazdej rozkrojonej piyty.
7 — Podsumowanie narzedzi stosowanych do wybranego komponentu.

- - — Mo - mr— = - - )
i 3 - - o2
L W e vk ¥ oRy Lo
Preview | Workstations | Nester FaihFinder DocViewsr Offcus Offculs Standards | Reports Automatic Import Fro ime Remaining  Filter
= import manager Gap Parts -
5 = - | —
New Save P Abort -Delele ety Print F Next Input UQUH 0
Plate Nesting 1 = l
%% Component (G5 Stook |53 Optimize Cutling General 2|
- ——- — - =
h.@_” 2 & ¥ ) Case sensitive | Status To Produce €] [
Project Component Drawing Assembly Matk | Phase Job Workstation Profile Material Grade Quantity | Length Remnant le
BATO1 PL50 GEMINI PLATE1S S2350RG2 Tokal 1 3000000 _| 0.00 mey (0
BATO1 PL23 GEMINI PLATE1S S2350RG2 Totalby proflecategary
1 3000.00mm 0.0 mm (0
BATO1 PL21 GEMINI PLATETS S235IRG2 Tl by profle
BATO1 PL24 GEMINI PLATE1S S2350RG2 @ PLATETS 1 3000.00mm 0.0 mm (0.
BATO1 PL22 GEMINI PLATE1S S2350RG2 Total by bar type I
BATO1 PL59 GEMINI PLATET5 S235IRG2 ¥ Snck L 000 | 000mMI0
BATO1 PLSS GEMINI PLATE1S S235IRG2
b | eam PLAY GEMINI PLATETS S235IRG2
BATO1 PLag GEMINI PLATE1S S2350RG2
i
|30 preview| 2D preview| [Image|
0 ) )
= 7 ‘n
©-30 ©-30 O—aT (& O B
©-90 ©-90 ©-90 e e
i
by 120 =
0 45 110 175220 \J { < I ] »
< 18.0 | Geferal | Optimiz !cmnngllwa

Okno gtéwne
Okno gtdéwne sktada sie z trzech kart.
Komponent — Zawiera listy komponentow, ktdre zostaty wigczone do rozkroju piyty. Mozesz zobaczyc

wszystkie szczegdty przeniesione z Menedzera projektu, w tym projekt, stacje robocza i szczegoty
dotyczace ilosci.

‘f’;cﬂmm [25tock |3 Optimize Cutting

Project Component Assembly Mark Phase | Job Workstation Profile Materizl Grade Material code Treatment Quartity Length
BATZ GT6 GEMINI PLT1D 5235JRG2 STEEL 1 72960
BATZ PL2 GEMINI PLT1D S235JRG2 STEEL 15 170.00
BATZ PLP2 GEMINI PLT1D 5235JRG2 STEEL 1 20947
BATZ V5 GEMINI PLT1D S235JRG2 STEEL 8 346.30
» BATZ AL2 GEMINI PLT1D 5235JRG2 STEE! 4 885000
BATZ PLP1 GEMINI PLT10 S235JRG2 STEEL 1 20947
BATZ V2 GEMINI PLT1D 5235JRG2 STEEL 4 33360
BAT2 PL37 GEMINI PLT10 5235/RG2 STEEL 14 186.07
BATZ PL43 GEMINI PLT1D 5235JRG2 STEEL 4 150.00
BAT2 V4 GEMINI PLT10 5235/RG2 STEEL 29 160.00
BATZ PL44 GEMINI PLT1D 5235JRG2 STEEL 2 130.00

Jesli klikniesz dwa razy jeden z komponentow, otwierajg sie opcje komponentdw i mozesz wprowadzi¢
modyfikacje tutaj, zamiast wraca¢ do Menedzera projektéw.
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o

ra ™y
I Component Llﬂlg
Mew Save Abort Delete Print F_ Next Input ' Quit D
e —
Project BATZ2 l:l Component FLP2 l:l ﬁ
Information 'Toclings 'Preview 'Sub assembly 'Profile 'Drilling ' Attached documents
Component PLP2
[C |
Quantity
Profile PLT10
Unit @) Metric (mm) Imperial
Length 209.47 mm
\nhidth 20.00 mm
Group PLATES [:I Created on | 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 578.93 mm
Painting
Part Internal 0.00 mm
Execution class EXC2
. ey

Jesli potrzebujesz wiekszej liczby komponentéw, kliknij prawym przyciskiem myszy pusty obszar i wybierz
Nowy. Nastepnie dodaj czesci z tego ekranu.
Te czesci musiaty by¢ dodane wczesniej do zadania produkcyjnego, jak pokazano tutaj.

Zapas — Lista zapasow na poczatku bedzie pusta. Mozesz dodac¢ swoje zapasy do listy, aby wykorzystac je
w rozkroju, lub jesli pozostawisz liste pustg, Nester bedzie wykorzystywac wytgcznie zakupione dtugosci,
stosujgc mozliwie najlepsze wymiary komercyjne.

SCumDDnem {:\;Skn:k ‘@Opﬂm\zﬂCu‘fhng
FRED

Profile Material Grade Treatment Length Width Quantity Used quantity Storage location Warehouse Casting Comment 1
4 i PLT10 5235JRG2 12000.00 2500.00 10 iy

Optymalizacja ciecia — ta karta pokazuje wyniki rozkroju.

L2 Component |2 Stock |{53 Optimize Cutting

Bar N* Profile Material Grade Treatment Workstation Quantity Length Width Used length Remnant to
» % L 1 PLT10 S2IRG2 GEMINI 1 12000.00 2500.00 11990.00 1023
p= L) Z PLT10 S235JRG2 GEMINI 1 12000.00 2500.00 6388.60 2823

To okno pokazuje podglad czesci lub ptyty w zaleznosci od wyboru dokonanego w gtéwnym oknie.
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Aby uzyskac opcje 3D, nalezy aktywowac te opcje w lokalnych ustawieniach konfiguracij.

Funkcja tego okna jest taka sama jak funkcja okna podgladu czes$ci Menedzera projektow.

Preview n
_|2D preriew| _|3[] pﬁanalrl _| Image|
=
-
-0
O-19 ‘ -20 $-20 O Q O
10
-5 ‘ T-60 C-60
I I I I I_Bl]
0 30 a7 139 209 O O O
< 14.0
3 — Informacje ogoélne
Ta karta pokazuje ogdlne podsumowanie wynikow rozkroju sekcji.
|Genera| n |
Statut To Produce
Quantity 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%)  0.00 mm (0.00%)
| 4 Total by profile |
& FLTIO 2 24000.00 mm  0.00 mm (0.00%)  0.00 mm (0.00%)
| 4 Total by bar type |
i Stock 2 24000.00 mm  0.00 mm (0.00%)  0.00 mm (0.00%)
4] il 3

_|Genera| HCIptimize Cutting

4 — Optymalizacja ciecia

Aby zoptymalizowac ciecie, okno pokazuje specyficzne informacje dla kazdego preta w gniezdzie.
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0golne — Karta ogdlna pokazuje Twoje informacje ogdlne w ptycie do rozkroju, ktdra zostata przez Ciebie
wybrana. Prognozowany czas jest pokazany wylacznie, jesli modut Menedzera produkcji jest aktywny.

Tozsamos$¢ pozostatosci jest generowana automatycznie przez SPPLM, mozna jej uzy¢, aby oznaczyé
pozostatosci w celu zapewnienia identyfikowalnosci.

General
Comment
Workstation GEMIMI
Frofile PLT1O
Material Grade 5235JRG2
Treatment
Length 12000.00 mim
Wwidth 2500.00 mim
WWarehouse
Storage location
Remnant |dentity

Sklad — Ta karta pokazuje uzytkownikowi czesci, ktére znajdujq sie w obecnie wybranej ptycie.

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

@ BATZ .. GTS
@ BaTZ . PLF2
@ BATZ . V5
@ BATZ . ALZ
@ BaT2 .. PL1D
@ BaTZ . G4
@ BATZ GTS
@ BATZ . PL11
@ BaT2 .. GT3
@ BaTZ2 .. GT2
@ BATZ G3
S maTa T
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Narzedzia — Ta karta wymienia narzedzia, ktére beda zastosowane przez maszyne po wygenerowaniu
rozkroju. W zaleznosci od stacji roboczej beda stosowane rdzne narzedzia.

Qutils
Quantite Maom
Crrilling Diameter=12.00mm 1 DRILL12-TS33
Crrilling Diameter=14.00mm 1 DRILL14-TS33
Crrilling Diameter=18.00mm 1 DRILL18-TS33
Crrilling Diameter=30.00mm 1 DRILL30-TS33

Menu otwierane kliknieciem prawym przyciskiem myszy

W menu otwieranym kliknieciem prawym przyciskiem myszy dostepne sg dodatkowe opcje dla kart ekranu

gtéwnego.
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== Mew Ins
Bl EditGrid  Cirl+Ins
== Delete Del
@ Toclbars Ctrl+B

Property Ctrl+P
Part grouping

Phase grouping

Workstations
GEMIMI

| Llock
m Unlock
Drafter

Regeneraticn

Nowy — Dodaj nowg cze$¢ domysing bez obrdbki

Steel Projects PLM
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Edytuj siatke — Modyfikuj opcje komponentéw w siatce zamiast indywidualnych stron opgji

Usun — Usun biezacy wybor z arkusza rozkroju sekcji

Paski narzedziowe — Zobacz/ukryj ukryty pasek narzedziowy

Wiasciwosci — Otwdrz dodatkowq strone z wiasciwosciami, ktdéra umozliwia ustawienie indywidualnych
opcji dla kazdego komponentu. Mozna zmieni¢ dostepne symetrie i rotacje oraz nadaé priorytet czesci.
Automatyczny Nester ustawi czesci o wyzszym priorytecie (1 oznacza najwyzszy priorytet) wczesniej w

wynikach rozkroju.
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r it
3 Parts Properties M

Priority EEE
Symmetry / Rolabon 'Edge Gap 'Matenal Grade
mﬁ . o
X W X Symmetry :E | Rotation S0
v R
:_"!r_, Y Symmetry Lufal | 1 Amy Fotation
L | -
XY & XY Symmetry
Project Componert Worlstation Length
3 BATZ GTE GEMIMI 72960

Ok xnbm

Blokowanie\Odblokowywanie — Tymczasowo nalezy zablokowac czesci, aby nie byty one dostepne w
automatycznym rozkroju sekcji. Jest to przydatne, jesli chcesz wczesniej wykonac rozkréj pewnych
elementéw w kolejnosci lub oddzieli¢ inne komponenty w tym samym arkuszu.

Kreslarz — Otwiera modut kreslarza z poziomu Actcut w celu zapewnienia widoku pliku *.dpr dla wybranej
czescei. Plik dpr jest tworzony automatycznie po przestaniu czesci do rozkroju ptyty.

Regeneracja — Regeneracja pliku *.dpr dla wybranej czesci. W przypadku zmiany konfiguracji po
przestaniu czesci do rozkroju ptyty nalezy wygenerowac pliki dpr.

Zapasy
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o
-

| == Mew Ins
B Edit Grid Ctrl+Ins
== Delete Del
@ Toolbars Ctrl+B
Edit
Duplicate Ctrl+Shift+D
@ Lock Ctrl+L
m | Ynlock Ctrl+U
Drafter

Nowy — Dodaj ptyty do listy zapaséw, aby byly dostepne dla Nestera. Wybierz wymagane szczegdty,
wpisujgc je w oknach lub klikajac dwukrotnie, aby otworzy¢ liste dostepnych szczegdtow.

Wymagane parametry krytyczne to profil, gatunek materiatu, dtugosc i szerokosc.

Domysinym rodzajem piyty sg piyty dostepne w zapasach, jednak mozesz okresli¢ inny rodzaj, taki jak
pozostatos¢ lub zakupiona piyta. Te rodzaje sg wykorzystywane przez automatyczny Nester w celu
wykorzystania réznych priorytetow.

I Stock M
S New :- E Delete Previocus Mext v Close
T - ﬁ_ y

General 'Detail 'Edge Gap

Profile PLT10 Type Stock [] ®) Metric (mm) Imperial
Material Grade $235JRG2 Project [

Treatment Length 0.00 mm

Quantity = \afidth 0.00 mm

Na stronie szczegbétow mozesz réwniez wprowadzi¢ informacje dodatkowe do wykorzystania w celu
zapewnienia identyfikowalnosci i zaawansowanego rozkroju poprzez punkt przetadunkowy lub miejsce
przechowywania.

101 /347



Steel Projects PLM

STEEL PROJECTS® User Documentation

e it
| Stock L2 [
| = ]
N ew Delete Previous MNext Uﬁlose
v |- - :

General |Delail 'Edge Gap

\Warehouse
Storage location

Casting

Comment

Na stronie Szczelina od krawedzi mozesz zmodyfikowaé aktywne szczeliny, ktore zostang wykorzystane
przy tworzeniu ptyty.

e It
| Stock P

"] = . [ |
MNew Delete Previous MNext U Close
T - - ,
General 'Detail | Edoe Gap

| Standards Gap @

Top 5.00 mm Left 500 mm

Bottom 5.00 mm Right 5.00 mm

Edytuj siatke — Dodaj wiecej ptyt lub modyfikuj istniejgce za pomoca formatu siatki zamiast
poszczegdlnych stron opcji

Usun — Usun aktualny wybor

Paski narzedziowe — Zobacz/ukryj ukryty pasek narzedziowy

[ 5 & W [ Casesensitive | &

Edytuj — Modyfikuj ptyty w oknie opcji
Duplikuj — Dodaj identyczng ptyte do biezgcego wyboru listy

Blokowanie\Odblokowywanie — Tymczasowo nalezy zablokowac ptyte, aby nie byly one dostepne w
automatycznym rozkroju ptyty.

Plyta
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= MNew Ins
Bl EditGrid  Cirl<Ins
== Delete Del
'Q Toclkars Cirl+B

Usun — Usun aktualny wybor

Paski narzedziowe — Zobacz/ukryj ukryty pasek narzedziowy

Stacja robocza

Aby zmodyfikowac¢ niektore parametry maszyny przed rozkrojem, mozna rowniez
wejs¢ do edytora zasobow z modutu plyty.

W

Naciéniecie ikony ~“erkstations | otwiera menu stacji roboczych, w ktdrym mozna znalezé parametry
maszyny:

- = Tosls Steel Projects PLM - Plate nesting
)

Project Data  Project Manager Data  Nestingdats  Fabrication Jobdata Configuration  Utilittes  Fabrication Job | Plate nesting

"@ w = NS T i e
|

W/ Workstations |

L |
- v %
il || New it | Delote | [yl Print | (@ Next Input Oth i, Tools
New 4 Save ‘workstations

i

Plate nesting 14
Do C 5ot 19
ERER
e el

”
4, Machine

» i PLT|

1

2

3

5 COPEDRILL
6 ASSEMBLY
7

8

9

= PLT1

SHIFFING
SHOTBLAST
SAWDRILL1

Jok x.Abnrt J

W oknie parametrow maszyny mozna uzyskac dostep do Edytora zasobow i poréwnan, aby zmodyfikowac i
zaktualizowac wiele parametréw rozkroju:
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@ s Tooks Steel Projects PLM - Plate nesting
Project Data Project Manager Data  Nestingdata  Fabrication Jobdata Configuration ~ Utilities  FabricationJob | Plate nesting
2 W = el Ol= ki | B,
ol
@ ﬁﬂ Workstations =)
Preview  \workstations =~ Nes —
New Save Abort Delete Print Next Input i Quit [ S Tools "
—_— o e = - - S
New Save orkstations  GEMINI [ § ) Import parameters
&
Plat ting 14 —— ¥
i General 'Tooling 'Pi 'Cut 'Hole Dy { Resource Editor
T2 Component | 2 Stock |@j - —
= ) of Comparison ¥ "( Tools
E: B Name 1SEMINI ] = -
= ] = o t,;,j ﬁ? Technelegical parameters
—
P
R =] LT Type Plate El Sub-Centractor
= PLT1 Shop Drawing
PLT1
Preview L’

Import parametréw — Importuje plik z parametrami maszyny

Edytor zasobow — Umozliwia dostep do maszyny i menedzera parametréw rozkroju

Porownanie — Dostep do menu aktualizatora w celu pordwnania lub aktualizacji danych edytora
asobow do SP.PLM

N

Narzedzia — Dostep do menu aktualizatora, ktdre poréownuje dostepne narzedzia w Edytorze
zasobdw i SP.PLM

Parametry technologiczne — Dostep do menu aktualizatora, ktére poréwnuje dostepne grubosci i
szczeliny w Edytorze zasobow i SP.PLM
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Okno edytora zasobow

e ™y
" Actcut Resource Editor E‘Elg

File Edit Tools Help

Bl¢b@]

= Common parameters tachining list
; Iy Materials M ame b achining| sb-machining | Colar Diizplay 1| Default
- -g? Tubes and Bars 1|Blue

= Machines GET 1 Dark green

= GEMINI Hole 1 Orange

- i@ Machining / Tools HoleFiche 2 Blue

- g wWarking area Prat 1 Grey

- [#) Miscellaneous parameters Pocket 1 Green

- [l Wworkshop document ToolCut 1 Purple

- @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 ([
- (39 Turret / Tools FALTAY

- 48 Tunets S
7 Tubes and B [s_;;:jff"«;'_,-’ { N, -

b g™

REEROO
[
£

1
3
3
4
]
7

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

b _y

Kliknij edytor zasobdw, aby uzyskac dostep do informaciji.

Okno narzedzi

i SP.PLM i a

Po przejsciu do okna narzedzi mozna poréwnaé narzedzia w Edytorze zasobdw.
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'*y Tools uﬂlﬂﬂ

. New - Save N Abort - Delete a=d Print ( Next Input @Quit @
E B =+
Expand Collapse Difference Add
o Steel Projects PLM eﬁdcut 37
| Diameter Tool code Dizmeter Tool code -
=W/ GEMINI =W/ GEMINI
=8 «| Countersink B «| Countersink
[ g6 10.00 35 B 10.00 35
B A 2200 35 =2 22.00 35
B A 32.00 35 B Ay 32.00 35 A
=i+ ] Drilling | <] Drillind 1
B A 6.20 33 B Ay 6.80 a3
A =S | B0 B3 | &=
B A SN | 50 B3 | &=
A =3P | ho.00 |ba | &=
B4 1050 2 B 10.50 1 B
- A 12.00 33 =229 12.00 33
B A =8P | 4.00 |ba | &=
- A 16.00 33 B A 16.00 33

Narzedzia znalezione przez oprogramowanie w Edytorze zasobdw, ktorych nie ma w SP.PLM, sg zaznaczone
na zielono.

T

Klikajgc ikone ad

V’Dk

, mozesz automatycznie dodac te narzedzia do SP.PLM. Nastepnie musisz nacisngé¢

, aby przeprowadzi¢ walidacje przed zamknieciem okna.
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i SP.PLM i a

Obowigzujg takie same zasady jak w przypadku poréwnania narzedzi. Edytor
zasobow
. .
*4 Technological parameters L@g
New Save Abort Delete Print Mext Input @Quit @
i 7Y — —
= = E + C
Expand Collapse Difference Add Update
Steel Projects PLM Actewt 3.7
Thickness | Part Gap Left Gap Right Gap Top Gap Thickness | Part Gap Left Gap Right Gap Top Gap
@EEE] E Gmw
B I sTeEl
IZ] |-0 5.00 20,00 5.00 5.00 5.00 =8 |-0 5.00 15.00 .00 500 5.00
8 (P 600 bopo  |s00 500 500 -+ £.00 6.00 5.00 5.00
=2 [ 500 f20.00 500 500 500 G| 200 15.00 B.00 500 500
B ,:E.{ 10.00 20,00 500 500 500 ] 10.00 20.00 500 500 500
B 12.00 2000 500 500 500 o 12.00 20.00 500 500 500
Dlﬁé 15.00 .00 | .00 .00 | lo.00 I ] |'0 15.00 20.00 | '5.00 | '5.00 | '5.00 1
B 20.00 b_@ Hn__ Hn._@ Hn._@ ] - 20.00 @ |L=.__ |L=.__ IL»—.__@ I
b 2500 2000 5.00 5.00 5.00 E}g 25.00 20.00 5.00 5.00 5.00
B2 30.00 30.00 5.00 5.00 5.00 B2 30.00 30.00 5.00 5.00 5.00
B2 35.00 30.00 5.00 5.00 5.00 -2 35.00 30.00 5.00 5.00 5.00
[ 4000 3000 500 500 500 e:E 40.00 30.00 500 500 500
e 4500 3000 500 500 500 E:a 4500 30.00 500 500 500
[ 50.00 3000 500 500 500 e 50.00 30.00 5.00 5.00 5.00
[ 5500 3000 500 500 500 [ 55.00 30.00 5.00 5.00 5.00
=i =) 60.00 30.00 5.00 5.00 5.00 - £0.00 30.00 500 500 500
=i =) 30.00 30.00 5.00 5.00 5.00 i 20.00 30.00 500 500 500
s 100.00 3000 500 500 500 G 100.00 30.00 500 500 500
(== - [ 110.00 30.00 | 5.on | 5.0 | 5.0 |

Rdznigce sie wartosci grubosci sa zaznaczone na czerwono.

v

nacisng¢

o
Klikajac ikone <Update

Ok

mozesz automatycznie zaktualizowaé te wartosci w SP.PLM. Nastepnie musisz

, aby przeprowadzi¢ walidacje przed zamknieciem okna.

Wartosci grubosci znalezione przez oprogramowanie w Edytorze zasobéw, ktérych nie ma w SP.PLM, sa
zaznaczone na zielono.

Klikajgc ikone
v

T-
Add
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Nester

Nester: 1. Krok recznego rozkroju ptyty

D

Mester

Nacisniecie ikony ™  spowoduje automatyczne otwarcie modutu Nestera.

Do modutu rozkroju ptyty mozna przesta¢ wiele réznych czesci, rézne grubosci i rézne gatunki materiatu
beda obstugiwane osobno. Nie ma tez mozliwosci zarzadzania catymi czeSciami w ramach jednej piyty.

W tym przypadku oprogramowanie zaproponuje wiele réznych mozliwosci rozkroju, dajagc nam mozliwos¢
wyboru odpowiedniego rozwigzania.

= Tools j = i
|3‘) Steel Projects PLM - Plate nesting
Project Data  Project Manager Data  Mestingdata  Fabrication Jobdata  Configuration  Utilites  Project manager | Plate nesting
-~ A me=, 2 )
g‘ Q <X é = W
PathFinder DocViewer Offcuts || Reports Automatic Import Export Filter
import
|

GEMINI - 10.00 - STEEL - S235JRG2
GEMINI - 15.00 - STEEL - 5235JRG2

| Fabricaty SELECT 16 [ ] Cutting
‘ijumm Stock {53 Optimize Cuting

3 New - Save {

4 p |Optimize Cutting

| Project | Companert | Drawing | Assembiy Mark | Workstation Profile
BAT2 pL32 MINI (PLT10]
|| a2 ES! GE PLTID
|| eam PL3 GEMINI PLTID
| mam PL35 GEMINI PLTID
| a2 PL36 GEMINI PLTID
|| eam PL37 PLTT0
| mam PL38 [FLT10)
| a2 PL4B (FLT15)
|| eam PLS GEMINI PLTIS
| mam PL5D GEMINI PLTI5
| a2 PL58 GEMINI PLTIS =
|| eam PL5S GEMINI PLTIS
| mam Vi GEMINI PLTID
| a2 vio GEMINI PLTID
|| eam it GEMINI PLTI0
| mam va GEMINI PLTID 5

Wybor rozkroju uruchomi modut Nestera.
Nester: opis

Przed rozpoczeciem sprawdz komponenty i zapasy

W przypadku réznych grubosci lub gatunkdw wybierz rozkrdj, aby uruchomi¢ Nestera.
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e Nester - [16_Ltmp.r019] = i
File Edit View Nesting Working areas  Macros  Window 7 _ax
i P =8 -5 g o ey ¥e 7|
2@ asel] [t - BFEr B o Q= = @ EEEC = = (E
[k © SNl v o | 2 g d
= [ ¢ Coordinates 7)x
X (mm) 343052 B
¥ (mm) 35082
X (rmm) 33052
d¥ (mm) 35082
distance (mm) | 344841
| angle () 584 i
= i = I L 1
o o N ) [ & -
i | B P e Parameters 7lx
L ..Eggggﬂ R ] [ Nesting B
T o O ) A& =
L [~ ~ . ~ . E
: . i [ Dl gy ) Max, priority gn Automatic
] gy O i (wa| I | O
el g ) | e v I
[ =L = 1\_“_1_LIB
= OO e mm @
NS [ - r ]
iy ]
e W ] =
. | IC | ] /j
5 1 0 I M | A
«| I, | v
Nesting B x
Name [ Muitiplicity | Length (mm) [ Width (mm) | Remnant to N... | Total remnant .. | _Parts quantity | Format 1
- 1 5,990.00 1,490.00 2598 26.01 330 1
b2 1 2 0.00 100.00 100.00 e
p— G Nested parts quantity : 330 / 360, Format : 2 / 20097, Useful surface:9.01 m®  STEEL -10.00 mm NUM

Automatyczne pozycjonowanie opcji czesci

Reczne pozycjonowanie opcji czesci

Opcje podwadjnego palnika i powszechne opcje ciecia
Menu do zarzadzania liniami ciecia

Menu wspotrzednych i parametréw

Podkarty

Menu ekranu podkart

Ikona zapisywania

Przejdz bezposrednio do modutu ,Pathfinder” (bez powrotu do SP.PLM)
oo B

AUERmTemaTe s Klikajge ikony, mozna ustawiC czeSci automatycznie w 1 plycie, automatycznie we
wszystkich niezbednych ptytach i automatycznie pozycjonowane za pomoca limitu czasu na obliczenia.
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Yo,

Korzystajac z tych ikon, mozna wybra¢ pozadane czesci, aby przesuwac,

kopiowa¢, usuwac jedng czes$¢, usungc wszystko (w jednej ptycie) lub precyzyjnie pozycjonowac.

i
R

czesci (automatycznym lub recznym)

Sg to skréty umozliwiajgce obracanie wybranych czesci.

—| |_ TIkona trybu podwdjnego palnika lub trybu ciecia — mozna je wybra¢ przed pozycjonowaniem

Nesting X
Name Multiplicity | Length (mm) | Width (mm) [ Remnant to N... [ Total remnant ... | _ Parts quantity | Format -
-1 1 5,990.00 1,490.00 2598 2601 30 1 =
wo2 1 0.00 0.00 10000 100,00 01

wo3 1 0.00 0.00 10000 100.00 0 1 -

Part | Format | Module | Nesting

Klikajgc karty, mozna zobaczy¢ wszystkie dostepne opcje:

e (Cze$¢: widzimy czesci pozostate do rozkroju
e Format: mozemy przyja¢ nowy format, klikajgc dwa razy ikone ™2
e Rozkrdj: widzimy rézne ptyty juz po rozkroju (takze poprzez dwukrotne klikniecie ich)

Technology | Working areas Mac

Keep remnant Ctrl+R
#  Edit Cutting line...  Ctrl+T
Extend Cutting line
w  Move Cutting line
I:' Automatic Cutting line
| e Reset Cutting line  Ctrl+F

o
L

Join extremities =

Common cut Ctrl+K

Edit turret...

Pozostatos¢ (linia ciecia) jest automatycznie dodana, jesli jest to

mozliwe. Mozna jg usung¢, zmodyfikowac lub zresetowac za pomocg opcji ,, Technologia”.

E

Zapisz ikone po zakonczeniu pracy przez Nester, kliknij Zapisz i zamknij lub Zamknij okno i zapisz.

Po zamknieciu modutu Nestera wyniki sa dostepne w karcie optymalizacji ciecia, jak pokazano ponizej:
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Q s Taols Steel Projects PLM - Plate nesting

|Optimize Cutting

1117347



Steel Projects PLM

STEEL PROJECTS® User Documentation

Pathfinder

Pathfinder: 2. Krok recznego rozkroju ptyty

PathFinder
Wybér zoptymalizowanego ciecia i nacisniecie ikony spowoduje automatyczne otwarcie modutu

Nestera.

@ & Tools
F | 1
Project Dats  Project Manager Data  Nestingdats  Fabrication Jobdata  Configuration  Utiliies  Project manager | Plate nesting

L wege g & o X P
|Prewew||hhhstah NES\!BI’ PathFi \ﬁmr?ﬂﬁ‘c:tBHRem'tsmmlmﬁc ImjrtExpm Fllter|

foNew o Save x - Wpeleis [ Fint HNexilrlpLﬂ (i)qmt

FabricationJob |SELECT 16 [| CuttingSheet 16

£ Component |ZStock (3 Optimize ﬁ
T | e U e wemowe wee ot aew
’ v (e @1 PLT10 S2/RG2 | GEMINI 1 6000.00

4 b

Mozna réwniez otworzy¢ modut Pathfinder z poziomu Nestera, klikajgc odpowiednig ikone.

e MNester - [16_1.tmp.r01]

° File Edit View Mesting  Technology

LB L amel)
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4 uispplmibase\docimet\1\resul\16_Ltmp.agi [16_Ltmp.r01]

= =
File Edit View Stat = Workingarea Optimization Operation Sequence Skeleton Post-processor Macros 7
Po) - N5 o ~ > € u; B
@omEentnurun e alco@B@ laget] A 0m e @]
X n ¥ /] " 9 @ ')
%] 12| o [ o 1 W2 Al D . i e p )
) Il g i ] %
H Toret — O ) - | Coordinates 7 x
X (mm) 0.00
2 | dy Graphicalview () - ¥ (mm) 0.00
: 3 = dX (mm) 000
Toolglo mount | 3% Altools | = Tols order | 4V (mm) 000
B distance (mm) | 0.00
angle () 0.00
N Parameters 2 x

Split 0°/90°

i

From the origin| [

g

ogogooo

Save Restore

Ol

Fie-leadin HNone L Hone I
Sheet Cutting line Cut = Hone il
[Nesting ~ [Lenotd
g:;tﬁl_nl.tmp.m ;c?;u.:x Shest edgs Mene | _Mone | Onder. e
— Total length: 8338 m Cutting crossing, Nb: 0 , length: 0.00 m STEEL 10.00 mm (6,000.00 mm x1,500.00 mm)
Przed rozpoczeciem sprawdz komponenty, narzedzia i zapasy
W przypadku wielu mozliwosci wybierz tryb automatyczny (auto), zeby uruchomic Nester.
-4 ui\spplm\base\doc\met\1\resul\16_1.tmp.agi [16_Ltmp.r01] =
File Edit View Start | Workingarea Optimization Operstion Sequence Skeleton Post-processor Macros 7
= 0O Lile) ) 0o = . en —
@ Q EB[0[0/08 [l o e b B B@ > mfageR]o e ADR L @]
B Uy |emfiba e e - 12 ¢ S S| m Y N R |
qu;qbgbpﬂa Ilﬂ‘fﬁu.::Z
»  Coordinates R x
X (mm) 1069484
¥ (mm) 1613.85
dX (mm) 10694 84
""" i dY (mm) 1613.85
distance (mm) 1081592
angle (*) 8.58
Apply
Parameters. ax
=|| Property
T o
....... Teams =
--------------- distance: 845333 ==L
L i i
Save Restore
< i »
Sheet ax
Nesting [ Length Width Thickness | Last modification
a016_1.tmp.r01 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 x1,500.00 mm} Mark

Wybdr rozkroju uruchomi modut Nestera.
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Iﬂ Ikona zapisywania po zakofczeniu pracy przez Pathfinder, kliknij Zapisz

i A
ppcBasic E

CUTTING
1 Oxycutting
2 Plasma ?

|2

. - Pojawi sie to okno. Wybierz odpowiedni tryb ciecia i
kolejng ptyte, zeby zakonczy¢ prace Pathfindera lub zamknac.

Wieza: opis

e ™y
#~ Turret editor l_l_lg@
o; L & Graphical view @ -
J'i: Tools ta rmaunt | 31 Alltools | = Tool orderl
7
=~ [0 Dl
4 v | DRILLT4 depth 0.00 mm [1)
‘o # | DRILLTE depth 0.00 mm [2] o
M* Type Toal Angle Split 0°/90°
W
v |2 DRILL DRILL1E  0* [
& DRILL L]
4 DRILL []
5 DRILL []
B DRILL L]
7 DRILL [ ]
a DRILL [ ]
g DRILL []
10 DRILL L]
Fre-lzad-in o [None _I None |
Cutting line Cut _I Maone |
Sheet edge Mane _I Nane | Order... |
ol oK I Cancel |
L. ‘J

Automatyczne pozycjonowanie opcji czesci
Reczne pozycjonowanie opcji czesci

Opcje podwdjnego palnika i powszechne opcje ciecia

Menu do zarzadzania liniami ciecia
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Pathfinder: opis

L ui\spplm\base\doc\met\1\resul\16_Ltmp.agi [16_Ltmp.r01]

=

File Edit View Start | Workingarea Optimization Operation Sequence Skeleton Post-procesfl Bl Macros 7
Q Q CHILAT % ¥ v DT &) » EEL
[Sequence] r - 9
o g 1= - 12 S M W s H

] k0|t wm SE)

oo
es

3

e Coordinates 2 x
X (mm) 503841
¥ (mm) 143192
= T ) o e < ) v o) s
_‘ - | - L—JCDCD P L_‘_‘_‘_)’_’_ . I\—u'@_ distance (mm) 12212
T L O R Y [ 1 - angle () 12038
] T T T e~
0 A Oy g —‘D@ | = A
1 M o i e B . — :
0 L_JEDI:ﬁ ) ’—‘ ' Lo B Kerf with =
B :IC DD[: | LCL o Meaterial side Tight
] - - : DL J . I: D L | Crossin g type computed
s 5 /) e L e o
] e ’—JC DCD i - CH:[@E = Starting point type w4 Straight straight
Ck— DCD ‘ | SE] | Entry length* (mm) 6.00 3
= N (— QD
10 o ] i
‘ T i v
Sheet 7 x
Nesting [ Length [ Width | Thickness [ Last modification
16_1.tmp.raL 6000.00 1500.00 10.00 21/08/2014 17:29:33 o
. Total lengthi 8730 m Cutting crossing, Nb: 0 , length: 0.00 m STEEL 10.00 mm (6,000.00 mm x 1,500.00 mm) Cut

Automatyczne pozycjonowanie opcji czesci

Reczne pozycjonowanie opcji czesci

Opcje podwadjnego palnika i powszechne opcje ciecia
Menu do zarzadzania liniami ciecia

Menu wspotrzednych i parametrow

o
o
Q.
=~
Q
2

Menu ekranu podkart

Ikona zapisywania

4 bl

K 4«b2 D> ME
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Parameters X
=l Property -
Apply on external profiles
B Kerf with -
Material side right
Crossing type computed
B Starting point® external

[ Starting point type
Entry length® (mm)

w7 Straight straight

6.00

Save Restore

v
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Parametry duplikacji

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

© File View Start | Workingarea Optimization Operation Sequence Skeleton Post-processar Macros 7
‘@ 29: bl @B@m > nlagezhivar| A0 a]
5 i elsme@ywalansnme |
K b 8| %|wm 5 %)) | ]
7 Ec;:r;drinr;ates 5020.54
N R [ ! ¥ (mm) 61977
i \J:ﬁﬁﬁt_l (o 4as
BB S S e e I B
I E“:HE :EDG angle () 134685
I 2 -
:l; 2. i ED’;EU - Parameters
:’I Duplication preferences D!—njr—r—z'_"_l% E
A i e e v
= o Hﬁ(ﬂE:GO R ;
%E%%%my T £
: L_"J ; . ‘ r 1|‘ . |. 5 ﬁ = L] Apply on identical parts
o L G s /A e
| || Duplication
4 [ n ] r

Pozostatos¢ (linia ciecia) jest automatycznie dodana, jesli jest to mozliwe. Mozna jg usung¢, zmodyfikowad
lub zresetowac za pomoca opgji , Technologia”.

Tworzenie CHM, PDF, DOC i HTML Help z jednego
Zrodta

DocViewer

DocViewer: 3. Krok recznego rozkroju ptyty

Po zakonczeniu dziatania modutu Nester lub Pathfinder, naciskajac ikone Dmmmr, uzyskasz dostep do

modutu DocViewer. Ikona jest dostepna dopiero po zakonczeniu pracy modutu Nester i Pathfinder.

(Karta optymalizacji ciecia musi zostac¢ rowniez wybrana)
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”~

o

B w ed hoakovty

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

- -

. = | a | [
) . Eoar Al 3
Mew fasicy \J.-«I:_rt lete | Print FNextlnput Uﬂlult
Plate nesting 14 |:|

L2 Component £ Stock (&3 npﬁrrim;:uﬁrﬁg_

Bar N* Profile Material Grade Treatment Workstation
3 2 Fj; 1 PLT1D S235JRG2 GEMIMI

& [k 2 PLT1D S235JRG2 GEMINI

Kiedy pojawi sie okno modutu DocViewer, nalezy wybra¢ jedng z ponizszych opcji, aby zobaczyé¢ lub
wydrukowac raport lub wiecej raportéw (dla jednej ptyty lub wiekszej liczby piyt).

W zalezno$ci od wybranej opcji proces mozna powtdérzy¢ po wyborze innej ptyty w dolnym lewym oknie.

Il UASPPLM\Base\Doc\Met1\Resul\14,Lagi [14_1.01] =
File Edit | Workshop document | View Drawing Dimensien MNesting Macros 7
(3 _: {7 Prepare workshop document _
- ¥ Generate report - A
G‘ . Display PDF reports A S O B2k '1.—, A 07|92 |9a | 0T 92| Be 92 | $a Fu| 4 A 4| }i
5 o B WA ' o B
7 g pmrepon AV Qe BBMEN IR 4200004 L4 BHE]
Print sll
S 5 ex p
EL S e yperp— SO IAQORCHAMEF]
% Delefe rerflint = Coordinates 7 x
& Mofean ¥ mm) 200
& Chahge Mlialization ¥ (mm} 000
. N dX (mm) 0.00
#’= P dV (mm) 0.00
B Seffings distance (mm) 0.00
y 'ﬁ, & angle (%) 0.00
L o e 1 = |
AT AT o
R #?\t gt o Gt | e 8%
Ll I Chepey
v
X
4 1 m I3
Sheet ] [
Sheet 3 Length Width Thickness
141001 1200000 250000 10.00
5914 1002 1200000 250000 10.00
* Turret | * Tools | Sheet |
Prepare workshap document STEEL 10.00 mrm (12,000.00 rmim x 2.500.00 mim) GEMINI (Magasin HUM

Raport maszyny jest dostepny (jego generacja moze zajac troche czasu) w przegladarce pdf.

[z]/o[efofs]a@a]m|n[uw]
Opis raportu
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- -
3] 14.1.02.pdf - Adobe Reader (=] [t

|Fichier Edition Affichage Fenétre Aide ®

@ | s | © &z | @ Outils Commentaire

-
y 14 1-02.FNC Lis —
‘.? = m Nesting name 14_1.RO2 NC program no. 14
-irld B Machine GEMINI Nesting no. 2/2
Dimensions 12000 X 2500 X 10 mm Rapld crossings S2.E2Em 00:04:29
eight  2355.0 kg Useful dims. 6460 X 2500 mm i =
1denti = 11 Multiplicity F Nb m-r'tlnul Yeom T
rial Total waste 62 :
Remnant Front Remnant  29.38 % EI"‘:,"'!’H_’Q' nts 12 om
SHEET b pes /o )
Nibbiing ren 0.000
EEES
unches (ul;ﬂ) g -
o
n trap tie dous 0
stops [
Ilnchlnlnu time:
MACHINING TIME

PARTS LIST PARTS LIST
No. Name Qty Reference Dimenslons Surface  Welght No. Name Qty Reference Dlmenslions. Surface  Welght
1 SbeBIESb- 3 BATZRL2 170 X 200 mm 0.034 m* 27k _27__e395161b-0566-abad 1 BATZRLNZ 1131 X 57 mm 0003md __ 03ky
cedf-44.22-bE14- 00 YaedbGaTd-atea- 3 BATE PLIE THE W 10 mm 5 mT kg
| ___fedefoddcads beld-7a63e14bShla
¥ BeeelUZ- 300 ATER- 1 BATY FS X G0 AT Tk TR E SN Sed T BATIW T HT TO7T it EH
= b5M9-46b8-a064-
346 X 310 mm oTEmE (L] hcdsaacT .
7 Ecbdlene pet Tz 303 % 56 mm G020 m? LET™
00 E B0 mm LOiY TR '}’f"‘é?ﬁ'ﬂéé’-“?'c-a ~54  BATZFL WWF Am 005 mT TR
= T34 % 102 mm i kg | bcotia ¢
¥ __ gms}?mu BATI PLF TR T OOz W
BATYFLYT TBE X 166 mm i THRG
| __ r11r 4b64- 99&:—&13!"‘ BATZ VY Y E mm O0ZT m* I1kg
L [ s T T M AR TS0 150 mm YL THRG .
| eMEfGedbSy ud BATIFLLY T TR [ TERG
g Thb Mk J-Ea41-d1a]; ﬁz Eggq TE0 X A0 mm L01T ! i) B bn:d:?b—}%:%:?3lﬁah
Y i30T eateAded- 2 LA T50 ¥ 111 mm 2 T¥Rg L
| __ ud25—1|’0:=:ud269r_ NS gatdbad - ddbd-a aaT1 BATZPLIY SN B mm 0.005 m* kg
i fGel-SIBE1-A611- BATYPLY TS0 X 100 mm ACEE TERG =
25k et TepbiRste TR b S LE T Tz i
[&1-1700-a3re-11  BATY PLYE TBE X 166 mm (0T THRg T2 PL1d TR I8 mm 0018 m?
| _eedBaldidieafie e e
T Toermtl- Sig-4dal- 1 BATZ T4 TS0 X G600 mm THYW VY BATZ PLIE B B mm 003 m* Tk
| _Bar12Sd0BaTdEEdc N ___r=7_n:19n35dn
Y5 GBI 0T oA -aat- 12 BATY LI TBE ¥ 117 mm i TR L T EATZPLIA T VR [ i
28fa-f3deel7 Je50 be3d-deSc-boba-
_______ salziTinje

Aug 21, 2014 3:16 PM

Umies¢ wiasne logo (wiecej informacji znajduje sie tutaj)

Nazwa rozkroju, nazwa pliku i nazwa maszyny

Dane dotyczace zapasow

Szacunkowy czas

Niezbedne narzedzia potrzebne operatorowi do przygotowania przed realizacjg rozkroju maszyny
Nazwa utworzonych $cinek (jesli zostaty utworzone)

Lista czesci i opis
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1 14 1 02.pdf - Adobe Reader

(ale

|Fichier Edition Affichage Fenétre Aide

4

FBES6
L

|2 2 |

Outils

Commentaire

Nesting name
Machine

a5mia

Name 9048250t cedf-4433-06 14-fedefeddeadd

o 0 e
[elNe! =

Mame Seesffl 33004783 beSc- 340437009053

o] O O
O O O | e
Name  bbe3050e-c38d-8bh2 -B734-Fconoses I

Name _e0G6eS05a-5114-2572 9peS- 33210157286
N Rafersnce
) O O
- aty
Divansioss
oy
~ Sartecn
o] O O
Tima
Mame 9codeldn Ga87-4306-953a-e26657 7300

720607248 13114564558 (aIMEBEAT

Divansioss
Parimater
Sarface
kg
Tima
Rafersnce
Mo

aty

o0
Dirmenicns
Parfster
Sertaca
oo T

Aug 21, 2014 3:16 PM

14 1-02.FNC

14_1.RO2

GEMINI

£70 % 200 mm
748 mm
o34 me

mrzRe2
2
i
209 80 mm
579 mm
0.017 m3
i3k
00:00:2'

oz

rzRP

[

209 80 mm
mm

0.017 m3
13k
00:00: 2

H
334 % 402 mm
083y T
oot 5

sz T

PARTS DETAILS
Name  54cc3dbi-d9cl-47ad Seed-S448803 20840

Name _13176345-4687-47be Saa5- 3a0cdeb0bTed

=

Mame 34301674 7100 4357 5ocS-b83e0033ec3c

4647-3365- TaBE5A2 1aM3

T
Lo 2]

Waight

BaT2 M4

&

572

St

—
7

T30 X 375 mm
2957 mm

0.266 m*

00:01 4

Barz man

NC program no. 14
Nesting no.

2/2
PARTS DETAILS
dd5d6ads-4cbd-4332-bal 2 -MEIE 395523
Eaterance
- o
I iy
O O T
oy
el
Tiena.

2

23697165601 74291 S4c0-2Be 133033864

5S5EAM4-0817-40d3 2068-0a5edBE3 127

oo

Ratarance
.

) o o

W A\ Parm
ey
wapst
Tiews

3ichert aZat-4191-5735-cA5 3487 7e5

N
aty
Dirmracns
Farmatar
Surtace
waigst

375

2R

00:00:11

m

w2

w2

130X 100 mm
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Reczna generacja $cinkow

Wazne:

e Jedli linia ciecia (Nester) zostata wygenerowana, oprogramowanie automatycznie wygeneruje scinek (i
automatycznie nada mu nazwe).

e Jedli linia ciecia (Nester) nie zostata wygenerowana, oprogramowanie NIE wygeneruje $cinka. W
niektdrych przypadkach mozna go wygenerowac recznie w module DocViewer w nastepujacy sposob:

Iy C\Acteut\log\~15_1.r01 [15_1.r01] *
File Workshop document

@Y B {gff =
288 =

hae|y

View Drawing Dimension Nesting Macros 7

|

AL DG 2] @ Q [ 9 9 9a|PI| 0
AR v DO % BWN .*'Q@DE/
HES1 I AOOR G W M #}

‘ 15_101_01.00r '

[

I

Wygeneruj raport, jak pokazano wyzej

Kliknij ikony | =

Kliknij lewym i prawym przyciskiem myszy Scinek

Nazwa $cinka pojawia sie na module DocViewer, $cinek zostanie wykorzystany w kolejnych
rozkrojach.

W tym przypadku nazwa $cinka nie pojawi sie w raporcie, nalezy jg wpisa¢ samodzielnie.
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Import $cinkow

2

Offcuts
import

Scinki s automatycznie zapisywane i zarzadzane przez SP.PLM. Po wygenerowaniu
mozna je wykorzysta¢ w kolejnym rozkroju.

a2

Cffcuts
Naci$niecie ikony ™Pet | automatycznie wezyta zapisane $cinki do karty zapaséw, dzieki czemu mozna ich
fatwo uzyc.

4{:) = Tools

!

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

Reports Automatic Import Export  Filter

- -

L W e - ‘ - R ot

| Preview H \Workstations ” Nester PathFinder Doc\iewer

Quartity Used quartity

Menedzer Scinkow

Przeglad istniejacych scinkow

Tak jak tutaj, lecz bez mozliwosci recznego dodania nowych $cinkow.

Standardowe szczeliny
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o

Tymczasowe modyfikacje szczeliny pomiedzy wszystkimi cze$ciami rozkroju

Do parametrow stacji roboczej zaimportowali$my z Edytora zasobow wartosci szczelin pomiedzy czesciami.
W ten sposdb dla kazdej grubosci/kodu materiatu czesci posiadajg statg szczeline pomiedzy nimi przed
umieszczeniem ich na ptycie.

W naszym przykfadzie okreslilismy 20-milimetrowg szczeline pomiedzy czesciami 15-milimetrowej STALI:

General Tooling 'P: (Cutp ‘Hole p (Deliverable dimensiors | Standards Gap
"% [i%) || Material code 5 & ¥ [l Casesensitive | (V)
Material code Thickness Part Gap Left Gap Right Gap Top Gap Bottom Gap Common cut

v STEEL ‘ 5.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 4.00 mm

STEEL 6.00 mm 10.00 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 10.00 mm 4.00mm

STEEL 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 4.00mm

STEEL 12.00 mm 10.00 mm 10.00mm 10.00 mm 10.00 mm 4.00mm

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

STEEL 30.00 mm 10.00 mm 10.00mm 10.00 mm 10.00 mm 4.00 mm

STEEL 35.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 4.00 mm

STEEL 40.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 4.00 mm

STEEL 45.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 4.00 mm

STEEL 50.00 mm 10.00 mm 10.00mm 10.00 mm 10.00 mm 4.00 mm

STEEL 55.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 4.00 mm

STEEL 60.00 mm 10.00 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 10.00 mm 4.00 mm

STEEL 100.00 mm 10.00 mm 10.00mm 10.00 mm 10.00 mm 4.00 mm

Jesli chcesz zmieni¢ te wartos¢ tylko dla biezagcego rozkroju, nacisnij przycisk Standardowe szczeliny,
mozesz edytowac nastepujacy siatke:

Workstation ", Thickness Matenal code Part Gap

GEMINI 15.00 mm STEEL '2000mm '

Workstation "+, Thickness Maternal code P
GEMINI 15.00 mm STEEL 18.00 mm

ANaIeZy zauwazy¢, ze ta zmiana bedzie mie¢ wptyw na wszystkie czesci (STAL/15 mm) rozkroju i nalezy
ja wprowadzi¢ przed rozmieszczeniem czesci na ptycie &\,
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Raport

Nacisniecie opcji Raporty otworzy modut raportow.

5 - &)
3} | Tools . Steel Projects PLM - Reports =
Project Dats  Project Manager Data N data  Fabrication Jobdata  C tion  Utilities Pl ting | Reports
=
ISREE TSR 2
PDF  Excd Word Print || Filter
|Expnn Export Export |
 New sove| JE avort Delete Print 4 Next Input i Quit
¥ b 4 - Bl Print. =
(@ estng a5 x
Fea =W HrmE
MName | Language | IMamREport|
Bars
a Stock English Fabrication Job Machine
@ Summary Linear.. English SELECT21 GEMINI

Plate nesting

14

INFORMATIONS TOLES

D Length Width Thickness Material Quantiy Used  Storage Warehouse Casting Comment1  Comment 2
Grade quantity _location

1 12,00000  2,500.00 10.00 S238JRG2 10 2

Automatyczny rozkrdj ptyty

%

Automatic

Automatyczny rozkrdj ptyty: umozliwia oprogramowaniu dziatanie w trybie

automatycznym

s Automatic .. . . ..
Nacisniecie ikony otworzy ekran automatycznych opcji rozkroju. To narzedzie umiesci
komponenty w dostepnych zapasach/dtugosciach przeznaczonych do zakupu z silnymi algorytmami
ustalajgcymi priorytety albo minimalizacje odpaddw, pozostatosci lub liczbe ptyt.

J Ok
Aby skorzysta¢ z automatycznego Nestera, wystarczy nacisngc i rozkréj zostanie
przeprowadzony na podstawie opcji, ktéra zostata skonfigurowana przez uzytkownika.
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Podczas obliczania czasu oprogramowania bedzie widoczne to okno:

Aarto plate nesting (17%)

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

xhbud

Po tym procesie musisz wskazac tryb ciecia w oprogramowaniu (plazmowe lub tlenowe).

~

ppcBasic

|"'\|

CUTTIMNG
1 Oxycutting
2 Plasma ?

(I

e

-

Informacje, ktére nalezy wprowadzi¢ dla kazdej ptyty tworzonej przez oprogramowanie.

Teraz mozesz zobaczy¢ wyniki rozkroju. Nadal musisz przeprowadzi¢ walidacje wynikéw i korzysta¢ z
modutu DocViewer, aby wydrukowac raport Nestera.

- i | e p M= | »_=
L W e S A =
PrePreview (Fo)stations | Nest r | DocViewer| Offcuts || Reports Automatic Import Export  Filter
import
| | - -
[ J : (']
MNew Sawi Abaort Delet Print Next Input Quit
. = v/ & x e Bl Frin F i 0 ui
Plate nesting l:l
%% Component | SMBk |32 O plimize Cutting 4B
Ll | [V | |Ban | Profile | Material Grade | Treatment | iorkstation | Quartiy | Lengih
» | 4 .eg\ 1 PLT1D 5235JRG2 GEMINI 1 12000.00
= .Q\ 2 PLT10 5235JRG2 GEMINI 1 12000.00
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Automatyczne opcje rozkroju plyty

0Ogolne

.
2% Plate Nesting Parameters (2 s

b

W karcie ogdlnej mozna ustawic¢ parametr maksymalnego czasu wedtug etapu (Nester i Pathfinder).
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Wymiary docelowe

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

W karcie wymiaréw docelowych mozesz wybraé dtugosci komercyjne, ktére chcesz wykorzysta¢ do danego

vy

rozkroju, lub anulowac ich wybdr, klikajgc dwukrotnie czarng ikone .

Jesli zapasy lub Scinki zostaty juz dodane, zostang one wykorzystane priorytetowo.
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o

Profil

' _ @ -
o3 Plate Nesting Parameters I_lﬂ

|Genera| ' Deliverable dimensions | Profile

Y@@

Profile -

4 PLT10 .

v’/’ Ok xhbun

W przypadku rozkroju o wielu grubosciach mozemy wybra¢ pozgdang grubos¢ lub grubosci.

Grubo$¢ mozna wybrac, klikajgc dwa razy czarng ikone . , W ten sposdb mozna anulowac wybor.
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Import

Import: stosuje sie do aktualizacji zapasow PLM za pomocqy wiasnych list zapaséow

o

Impaort

-

Nacisniecie ikony otworzy ekran importu zapaséw. To narzedzie umozliwia import list zapasow z
Excela lub innych formatdéw.

Jesli zostang skonfigurowane rozne raporty, mozemy klikng¢ strzatke i wybrac¢ import, z ktérego chcesz
skorzystac:

Er—u m— ) — o meE e

W e & Iy & = (O
Preview @ ‘\workstations | Mester PathFinder DocViewer Offcus | Reports Automatic |Import | Export  Filter
import —

| IMPORT EXCEL |

P : . ' ]
pelew o Save I Abort EDE'E“? Byl Frint HN“"“P“‘ IMPORT OTHER STOCK

Po tym procesie zobaczysz dostepne elementy w domysinie skonfigurowanej Sciezce.

i R
4+ Import IMPORT EXCEL] EENT

CUzersfDesktop®, L

»®&C

Mame Creation Date Modffication Date Size

G Copie detrad - espadme 0570372014 09:42:05  08/06/2014 195727 271 Ko
G ~&Copie de trad - espdsx  08/06/2014 15:44:45 08/06/2014 15:44:45 165 octets

vf;Dk xﬁ;burt @Dmiﬂnns

L A

Po znalezieniu plikéw wybierz te, ktére chcesz zaimportowaé poprzez klikniecie dwa razy |G lub za

. v Ok
pomocy kolejnego menu preta |% ® & C| i nacisniecia .
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Dostepne zapasy zostang automatycznie dodane do karty rozkroju zapaséw:

1% Component | Stock |§53 Optimize Cutting

B B
|'|" %4 —|| ) & ¥ |0 Case sensitive
Profile Material Grade Treatment Length Width Guantity Used quantity
u 7 PLT1D 5235JRG2 12000.00 2500.00 10 2
= PLT10 5235JRG2 1500.00 1000.00 1
: PLT10 5235JRG2 2000.00 2000.00 1

Eksport

Tooks Steel Projects PLM - Plate nesting

(3)
<J Project Data  Project Manager Data  Nestingdata  Fabrication Jobdata  Configuration  Utilities | Plate nesting

D W ed ook ofl

Preview  \Workstations = Nester PathFinder Doc\iewer Offculs | Reports Automatic |Import |Export | Filter
impart -

Eksport: aby wyeksportowac pliki CNC do maszyny, jedng opcja jest naci$niecie ikony
eksportu, kiedy praca jest gotowa.

ATa ikona jest ukryta, jesli licencja Menedzera produkcji jest aktywnaA

I

BExport
Nacisniecie ikony P otworzy ekran eksportu. Nastepnie pojawi sie nowe okno z dostepnymi
eksportami:

i ™y
Export
» @&
Expart Dlirectony
@ WINCN CAWINCNE
@ WINNEST CAWINNEST,
& GEMINI CASPAEXPORT\GEMINI,

& ok x,ﬁlbm Options S Refresh
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JDI:
I

Wybierz eksport lub eksporty, ktére chcesz wykorzystaé, klikajac ikone |6 lub @ i nacisnij
aby wyeksportowac.

Dane wejs$ciowe czasu produkcji

Pozostate czesci

Pozostate czesci

Po wyborze na liscie komponentdéw widoczne s3 jedynie czesci przeznaczone do rozkroju, nie te, ktore juz
znajdujg sie w ptytach.

Filtr
e
Filter

-

Aby zdefiniowac filtr, kliknij strzatke ~ i wypetnij wymagane pola:

J Component B‘ iStart by - ‘ v } L

W tym przykfadzie chcemy wyswietli¢ komponenty, ktdrych nazwy rozpoczynajq sie od ,V".

Mozesz nacisngé T , aby mozna byto dodac¢ dodatkowy filtr.

Nastepnie, zeby zastosowac filtr, naci$nij Srodek przycisku filtra.
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|2 Component (> Stock (53 Optimize Cutting. 4p
= 2 & ¥ [ Casesensitive | (©)

| Poject | Component | Workstation | Profle Material Grade Treatment Quantity Length | Width
» | et wer ‘GEMINI  PLATEIS  S238RG2 —— 2 400 00—

BATO1 PL50 GEMINI PLATETS S235URG2 1 20509 128.00

BATO1 PL23 GEMINI PLATETS S235URG2 4 37560 34238

BATO1 PL21 GEMINI PLATE15 52350RG2 3 34560 20000

BATO1 PL24 GEMINI PLATETS S235URG2 4 380,00 37560

BATO1 PL22 GEMINI PLATE15 S235IRG2 1 560 20000

BATO1 PLE9 GEMINI PLATETS S2350RG 4 40000 120,00

BATO1 PLsE GEMINI PLATEIS 4 190.00 120.00

BATO1 PLA9 GEMINI PLATES 4 22000 120,00

BATO1 PLég GEMINI 4 560.00 180.00
|8Component '@Stock |f§0pﬁnize€utﬁng ‘ q b
el el : 0

- | Project | Component Materisl Gade | Materialcode | Treatment Quantiy Length | Width
L S2RG2  STEEL ————— e D BB 0>

Wskazowki i porady

Edytor zasobdow

Aby zmodyfikowac niektore parametry maszyny przed rozkrojem, mozna réwniez
wejs¢ do edytora zasobow z modutu plyty.

W

Naci$niecie ikony “erkstions | otwiera menu stacji roboczych, w ktérym mozna znalezé parametry
maszyny:
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Steel Projects PLM - Plate nesting

Configuration ~ Utilites  Fabnication Job

Preview | workstatio

| - - .

L W i —

Next Input (‘jaun

-
L4, Machine

\wiorkstation

o = | D | Workst
SAWDR)
GEMINI
TIPOD
COPEDRILL
ASSEMBLY
SHIPPING
SHOTBLAST
SAWDRILL1

W @ - ;oW =

v’/ Ok XAban

W oknie parametrow maszyny mozna uzyskac¢ dostep do Edytora zasobdw i porownan, aby zmodyfikowac i

zaktualizowac wiele parametrow rozkroju:

O s Tools Steel Projects PLM - Plate nesting
'

Project  Data Project Manager Data  MNestingdata  Fabrication Jobdata  Configuration  Uilites  Fabrication Job | Plate nesting

@ =1 p=| O= kil pod

~
W W Workstations u
Preview = Workstations = N —
MNew Save Abort Delete Print Next Input @Qult [&*ﬂr’} @
| ¥ % — = i
Workstations  GEMINI || T
Plat ting 14 e ]
e nesting 5 General 'Tooling 'P: ‘Cut Hole ' Del Resource Editor

8Cumpuner|t Qsm |€3j - —

= m 1% Tools

E= |H Name SEMINI )_(
"I' & _l | D wa| | Technelogical parameters

—
P
Plat
, oA Type late [=] 0 sub-Contractor
= PLTI Shop Drawing o]
PLT1!

Preview L

Import parametrow — Importuje plik z parametrami maszyny

Edytor zasobow — Umozliwia dostep do maszyny i menedzera parametréw rozkroju
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a Poréwnanie — Dostep do menu aktualizatora w celu porédwnania lub aktualizacji danych edytora
zasobdéw do SP.PLM

Narzedzia — Dostep do menu aktualizatora, ktdre poréwnuje dostepne narzedzia w Edytorze
zasobdw i SP.PLM

Parametry technologiczne — Dostep do menu aktualizatora, ktdre poréwnuje dostepne grubosci i
szczeliny w Edytorze zasobow i SP.PLM
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Okno edytora zasobow

e ™y
" Actcut Resource Editor E‘Elg

File Edit Tools Help

Bl¢b@]

= Common parameters tachining list
; Iy Materials M ame b achining| sb-machining | Colar Diizplay 1| Default
- -g? Tubes and Bars 1|Blue

= Machines GET 1 Dark green

= GEMINI Hole 1 Orange

- i@ Machining / Tools HoleFiche 2 Blue

- g wWarking area Prat 1 Grey

- [#) Miscellaneous parameters Pocket 1 Green

- [l Wworkshop document ToolCut 1 Purple

- @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 ([
- (39 Turret / Tools FALTAY

- 48 Tunets S
7 Tubes and B [s_;;:jff"«;'_,-’ { N, -

b g™

REEROO
[
£

1
3
3
4
]
7

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

b _y

Kliknij edytor zasobdw, aby uzyskac dostep do informaciji.

Okno narzedzi

i SP.PLM i a

Po przejsciu do okna narzedzi mozna poréwnaé narzedzia w Edytorze zasobdw.
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'*y Tools uﬂlﬂﬂ

. New - Save N Abort - Delete a=d Print ( Next Input @Quit @
E B =+
Expand Collapse Difference Add
o Steel Projects PLM eﬁdcut 37
| Diameter Tool code Dizmeter Tool code -
=W/ GEMINI =W/ GEMINI
=8 «| Countersink B «| Countersink
[ g6 10.00 35 B 10.00 35
B A 2200 35 =2 22.00 35
B A 32.00 35 B Ay 32.00 35 A
=i+ ] Drilling | <] Drillind 1
B A 6.20 33 B Ay 6.80 a3
A =S | B0 B3 | &=
B A SN | 50 B3 | &=
A =3P | ho.00 |ba | &=
B4 1050 2 B 10.50 1 B
- A 12.00 33 =229 12.00 33
B A =8P | 4.00 |ba | &=
- A 16.00 33 B A 16.00 33

Narzedzia znalezione przez oprogramowanie w Edytorze zasobdw, ktorych nie ma w SP.PLM, sg zaznaczone
na zielono.

T

Klikajgc ikone ad

V’Dk

, mozesz automatycznie dodac te narzedzia do SP.PLM. Nastepnie musisz nacisngé¢

, aby przeprowadzi¢ walidacje przed zamknieciem okna.
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Okno parametrow technologicznych

Obowigzujg takie same zasady jak w przypadku poréwnania narzedzi.

i SP.PLM i E
zasobow

" -
*4 Technological parameters Llﬂlg

Edytor

. New - Save P \d.qt-:rt - Delete - Print MNext Input @Qult @
B E 4+ C
Expand Collapse Difference Add Update
Steel Projects PLM Acteut 3.7
Thickness  Part Gap Left Gap Right Gap Top Gap Thickness | Part Gap Left Gap Right Gap Top Gap
=W/ GEMINI | W GEMINI
| STEEL 2 sTee]
EHlE: 500 2000 500 500 500 B[ 5.00 15.00 .00 5.00 5.00
el 600 500 500 500 - [ 6.00 500 500 500
S 8.00 bo.o0 5.00 5.00 500 -2 8.00 15.00 5.00 5.00 5.00
[ % 10.00 20.00 500 500 500 [ 5 10.00 20.00 5.00 5.00 5.00
i 4 12.00 2000 500 500 500 B 12.00 20.00 5.00 5.00 5.00
Dl.m 15.00 .00 X oo o0 | B 15.00 20.00 | '5.00 I'5.00 I'5.00
= 20.00 l.oo | jo.oo | lo.oo | oo ] [+ 20.00 20,00 | 5.00 | 5.00 | 5.00 |
] 25,00 2000 500 500 500 ] 25,00 2000 5.00 5.00 5.00
[ 4 30.00 30.00 500 500 500 e 30.00 30.00 5.00 5.00 5.00
[ 4 3500 30.00 500 500 500 [ 35.00 30.00 5.00 5.00 5.00
[ £ 4000 30.00 500 500 500 e 40.00 30.00 500 500 500
i 4 4500 3000 500 500 500 i 45.00 30.00 500 500 500
i 4 50.00 3000 500 500 500 i 50.00 30.00 500 500 500
e 4 55.00 30.00 500 500 500 [ 55.00 30.00 500 5.00 5.00
e % £0.00 30.00 500 500 500 - = £0.00 30.00 500 5.00 5.00
[ 4 20.00 30.00 500 500 500 [ 20.00 30.00 5.00 5.00 5.00
- 4 100.00 30.00 500 500 500 - = 100.00 30.00 5.00 5.00 5.00
E= EREe 110,00 30.00 | 5.00 | 500 | 500 ||

Rdznigce sie wartosci grubosci sa zaznaczone na czerwono.
-
Klikajac ikone “P9ats  mozesz automatycznie zaktualizowaé te wartosci w SP.PLM. Nastepnie musisz

vﬂk

nacisng¢ , aby przeprowadzi¢ walidacje przed zamknieciem okna.

Wartosci grubosci znalezione przez oprogramowanie w Edytorze zasobdw, ktdrych nie ma w SP.PLM, s3
zaznaczone na zielono.

Add

Klikajac ikone , mozesz automatycznie dodac te narzedzia do SP.PLM. Nastepnie musisz nacisng¢

v’ﬂ'k

, aby przeprowadzi¢ walidacje przed zamknieciem okna.
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Modut — Menedzer produkcji

Giowny modut zarzadzania produkcja

Menedzer produkcji umozliwia przesytanie elementdéw do stacji roboczych i postepowanie zgodnie z
przeptywem pracy. Dostepne s takie same funkcje jak w Module — Menedzerze produkcji z dodatkowymi
funkcjami umozliwiajgcymi zarzadzanie produkcjg i $ledzenie jej postepow.

Ten modut pozwoli na aktywacje 3 nowych sekgcji.
- Wysélij do produkgiji
- Menedzer produkcji
- Zadanie produkcyjne

Gléwng roznicg w poréwnaniu z Menedzerem projektow jest status produkcji wyswietlany dla kazdego
elementu (Projekt/Rysunek/Zespdt/Komponent).
Kiedy przesuniesz mysz na pasku postepu produkcji, pojawi sie siatka ze szczegdétowymi informacjami.

finen o save JCsbon | _LDelee BunllPrict o Next input 0Qui| @
[l Contract 15192 . Project DEMO ki Drawing (8 Assembly Mark X Component ap
e [ = Project 2 & W 0 Cosesensitve |[&F - %)
| Projet . | Poducton | Description | Object | Manager | Customer Typology Final Date ofthe | NoRevisin | LastRevison | Siaus
» @ DEMO. -F 1 1 Nomal
DEMO SHOTBLASTING | TOOLING | INSPECTION | ASSEMBLY | WELDING CHECKING | SHIPPING
Quantity (372) 10263 % 000% sa78%  |omox 000% 000% 000%
Weight(4388.42Kg) | 10447 % 000% 727z |ooox 000% 000% 000%

Po zakonczeniu poziomu informacji zwrotnych dla danego elementu kolor paska postepu zmienia sie w
zaleznosci od ustawien w parametrach informacji zwrotnych.

| Contract 15192 {4 Project DEMO {3 Drawing (8 Assembly Mark X Component T2 4
1 | | | [component & | | | |Quantty | Production | Profie | Length | widh | Material Grade | Final Painting | Treatment | Grow | Description
vVég 13 && | I TUsc1003 2164.00 S235R TUBE
vVég L @ e 4 B | uscioos 4025.00 S23IR TUBE
Vo s @& 1 I BE
| vee =n we L | |us I PHOGRE S5 | SHOTBLASTING | TOOLING | INSPECTION | WELDING CHECKING | SHIPPING | [UBE
| Veg ® w® 2 L | [quantity@ [10000% 000% 5000% |000% 000 % 000% £
vég © @& 2 lUBE
vVég =n we® i [ ]Tuscra3 816.80 S230R TUBE
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Kontrolowanie

1

Control

Modut kontrolowania informacji zwrotnych z produkcji i statusu konsolidacji

9 B BRSO 2£4aC

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

Zbieranie informacji zwrotnych

Zmusza ustuge informaciji zwrotnych do zebrania danych z maszyn i ich konsolidaciji, jesli jest taka
mozliwosé.

ATa operacja zadziata rowniez na serwerze SQL A

Potaczenia

Po konsolidacji recznej fgcza pomiedzy informacjami zwrotnymi i istniejgcymi danymi sg przechowywane
tutaj.

Dane nieprzetworzone

Tutaj mozesz znalez¢ wszystkie dane zawierajgce informacje zwrotne w ich oryginalnym formacie.
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Reczne wprowadzenie danych wejsciowych produkcji

Umozliwia reczne wpisanie czasu produkcji bez modutu informacji zwrotnych.

Eksport

Eksport danych z informacjami zwrotnymi w celu dostosowania oprogramowania ERP.

Raporty

Drukuje wybor raportéw.

Odswiez

Odswieza wyswietlane dane.
To dziatanie nie wymusza gromadzenia danych z informacjami zwrotnymiA

Fokus

Sprawdzanie czesci

Sprawdzenie, czy czesci mozna wyprodukowac.

SPPLM daje mozliwos¢ sprawdzenia wykonalnosci czeSci w Menedzerze projektéw w celu przeprowadzenia
oceny, czy cze$ci mozna wykonac na maszynach.

Konfiguracja
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.

Aby skorzystaC z tej opcji, najpierw musisz jg aktywowaé w Konfiguracji spétki — Karta Menedzera
projektéw.

General | STEEL PROJECTS

Revision Management T
Materizl Grade Upgrade T
Profiles Upgrade T
Project customer management A
[ 4 Part checking ]
Export unchecked part 7
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 A
‘wiarning if part is in drawing in production T
Priority mode Not any |Z|
Sites and departments management L
‘Wworkstation multi export
4 EN 1090 standard management S
L Default execution class EXC2 |

Z tego menu mozesz aktywowal rozne rodzaje kontroli, ktére zostang przeprowadzone przez
oprogramowanie:

e Eksport niesprawdzonej czesci — Gdy ta opcja nie jest wigczona, czesci nie mozna wyeksportowac,
jesli nie zostaty sprawdzone lub jesli nie przeszty pomysinie kontroli. Jesli ta opcja jest wiaczona, stuzy
wytacznie jako wskaznik wizualny.

e Szczelina od krawedzi — Minimalna mozliwa odlegtos¢ otworu czesci od krawedzi; pozwala to na
unikniecie btedu podczas wiercenia.

e Szczelina od otworu — Minimalna odlegtos$¢ od innego otworu. Mniejsza odlegto$¢ spowoduje btad
podczas wiercenia.

e Kontrola zgiecia —
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Sprawdzenie ciecia gtdwnego - W przypadku wystepowania jakichkolwiek cie¢ gtownych
(nierozpoznanych makr kopiowania) otrzymasz ostrzezenie.

Sprawdzenie otworu — Ostrzezenie w przypadku wystepowania otwordw na zewnatrz czesci lub zbyt
blisko krawedzi lub innego otworu.

Sprawdzenie trasowania — Ostrzezenie w przypadku nieprawidtowych linii trasowania na czesci.

Sprawdzenie oznaczen — Ostrzezenie w przypadku oznaczenia w niewfasciwym miejscu lub zbyt
blisko krawedzi.

Sprawdzenie obrobki — Sprawdzane sg tabele narzedzi skonfigurowane przez uzytkownika dla
dostepnych maszyn i podawane ostrzezenie o narzedziach, ktdre jeszcze trzeba skonfigurowac.

Sprawdzenie kopiowania — Pracuje razem z oprogramowaniem kontrolujgcym kopie Ficep i ostrzega
o kopiowaniu makr, ktérego nie mozna przeprowadzi¢ na danej maszynie. Aby skorzystac z tej opcji,
nalezy skopiowac folder d:\Minosse lub d:\Pegaso z samej maszyny na lokalng lub dostepng lokalizacje
sieci. Nastepnie trzeba tu ustawic te Sciezke.

Sprawdzenie EN1090 —



Funkcjonalnos¢

Steel Projects PLM

STEEL PROJECTS® User Documentation

Jesdli ta opcja jest wigczona, obok wszystkich projektow, rysunkéw, zespotdw i komponentéw bedzie
widoczna tarcza. Jesli najedziesz myszkg na te ikone, zobaczysz stan kontroli.

Contract "~ Project BATOM s.‘" “%Drawin:] _"_-.lr;\s:em Ely Marl:
|9 G =| | Project ) & ¥ [ Case sensitive | l"‘."_'l
|- Project Project customer | Description Ohject Manager Customer Typology Final Date of the
3 J o BATO1 BATO1 BUILDING 5P
BAT1 B6 Upper Platform ENTER CLIENT SESE

L BATZ BUILDING SP
L BAT3 BUILDING SP
Ly CHANGENAM BATO1 BUILDING SP
Ly CONTRACT & PHASES TEST1
Lt MANUAL PRJ Add what you need
L tate: Not checked i 506352241 REVIEW SITE ENGINEER.. 05/09/2013

—u TEMPLATEZ F1805-CORE

DomysIny status wszystkich czesci to ,Niesprawdzone”.

Mozesz sprawdzi¢ czesci z projektu do poziomu komponentu poprzez wybor elementdw (za pomoca
przycisku Ctrl lub Shift, aby dokona¢ wyboru wielokrotnego) i przejscie do menu otwieranego kliknieciem
prawym przyciskiem myszy. Jesli istnieje opcja dla narzedzi — Sprawdz czesc.
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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 o © 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
["fi 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
I'II ?II'I ?'? #i4| Convert toolings to scribing

Po sprawdzeniu czesci ikona tarczy zmieni sie na Wazny v lub Niewazny D w zaleznosci od tego, czy
cze$¢ moze zosta¢ wyprodukowana na maszynach uzytkownika.

v V7 Vs 2 PLT10
W V6 ¥ 8 PLT10
v V5 L 8 PLT10
v 4 V4 (e 29 PLT10
v 4 V3 5 4 PLT10
v V2 Vs 4 PLT10
v vig Vs 5 PLTS
v V17 ¥ 2 PLTS
0 V16 ¥ 2 PLTS
2 V15 ¥ 6 PLTS
o V14 W 3 PLT8

Aby sprawdzi¢, na czym polega problem z nieprawidtowymi cze$ciami, kliknij dwa razy komponent, aby
przejs$¢ do strony Opcji, i naci$nij karte BLAD.
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- o N

h =4 Component: / BATO1 /1 / ../
¥ Mew - Save y‘.&t-ort ‘ Delete — Print F Mext Input @Quit @
Project BATO1 Component V15 =N
- » s |Information (Toclings Preview (Sub assembly Profile ‘Drilling Version | Emmor
mponel
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 =] R _

Treatment Ermor : Dnlling

e 3 - Type : Tooling located out of profile face
C
el - Side : Web
- Diameter : 50.00 mm
Execution class Exve - Coordinates : 50;135.23.4

Btedy zostang pokazane na liscie. Jesli klikniesz btad na liScie, zobaczysz jego szczegoty.

Jesli uzytkownik zaznaczyt cze$¢ i dana kwestia nie jest problemem, nacisnij ,Waliduj btad” na ekranie. Ta

czesc¢ zostanie nastepnie oznaczona jako % .Zwalidowany przez uzytkownika”.

b -4 Component :

/ BATO1 / 1/ ../

New v Save y\g.-d:-ort Delete HPrmt FNextlnput OQult

- o N

[?)

Project BATO1 Component | V15 |:|
. ot i |Information (Toclings Preview (Sub assembly Profile ‘Drilling Version | Emmor
mponel
Quantity 6 E Error Validation
w Crilling Validate error
Profile LTS [
Unit ®) Metric (mm) Imperial e
e e (information (Toolings Preview (Sub asserfly (Profile Drilling (Version |Error
Length 17959 |mm Attached documents
width 8523 mim Errar Validation
Group PLATES B & Drilling Validated on 06/08/2014 17:39:27 By USER NA..
Description VOILE |Z| v 4 V4 [V 29
v 4 V3 @& 4
Materizl Grade 5235JRG2 W V2 [V 4
Treatment Ervor - Drilling (¥4 vig [V 5
Painting (=[] - Type : Tooling located out of pre v V17 et 2
- Sl_de < lnfeb @ V1§ W 2
- Diameter : 50.00 mm | “ -
_ : - 50 ; V15 [
Execution class EXxe2 Coordinates : 50;135.23.4 £
0 V14 (7 3

Istnieje mozliwo$¢ walidacji czesci z btedami w menu narzedzi otwieranym kliknieciem prawym przyciskiem

myszy
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u r I.a'l é o LIRS Aty J'l-J.*
u PLED é 8 FLIAD 42080
Lo PLE ¥ 1 — Delete Sub assembly
B == New Ins
‘, PL59 g} 4 Break down beam
= B Edit Grid Ctrl+Ins
im PR (53 4 Unfold part
== Delete Del
_ Convert to standard Flats
£ Toolbars =B | m Comvertto plate
EVIEW, l.# Edit Enter 0 Check part
Lt Draw Cirl+D ﬁ_valiiﬁl'e parts
5 Addproduct  Ctil+Maj+P  Hli Manufacturing process
# | Copy Cirl+C | #l4| Adding auto mark
&) Master Part Ctrl+M il Delete auto mark
ﬁ,;ﬁ Cut to Length Ctrl+K “l Drilling
ik Convert teclings to scribing
Refresh 30
Distribution 3
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Menedzer dokumentow

Dodawanie dokumentow bezposrednio dotaczonych do kontraktu, rysunku, zespotu
lub czesci

Zarzadzanie dokumentami w SPPLM daje mozliwoS¢ dotgczenia dokumentu elektronicznego lub
ich wiekszej liczby do projektdw, rysunkow, zespotéw, komponentéw i klientdw.

Dotgczone dokumenty sg przechowywane w bazie danych na serwerze.

Funkcjonalno$¢ Steel-Projects PLM rejestruje wersje tych dokumentdéw i moze zachowywaé
historie zmian.

Parametry

Musisz wigczy¢ zarzgdzanie dokumentami w ogolnych ustawieniach konfiguracji

W karcie Steel Projects PLM wybierz ikone karty ,Ustawienia”, a nastepnie ,Konfiguracja”.
Zaznacz pole, aby umozliwi¢ zarzadzanie dokumentami w sekcji ustawien ogolnych.

General | STEEL PROJECTS

4 General
Contract management S
Main Language |:|
DataBase path I1:MSPPLM Base'\Doc D
Exact \Weightfor Gussets ¥i
Surface Painted |Z|
Linit Metric E
Default unit ¥
Precision Net any
Bachkup Directory CASP\Backup®. D
[ Document management .r-]
SubBar Project Mame @_[|_@7PLM@_]|
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Funkcjonalnos$¢
Po wigczeniu zarzadzania dokumentami pojawi sie dodatkowa karta na odpowiedniej stronie

opdji.
Project: / - oI IE8

4 i ' . @
New Saw Abort Delet Print Next Input Quit
X & v/ e x i e Byl Frin H npi 0 ui

Project |BAT1 =N
|General Default value Information ‘Summary Toolings 'Addresses {Attached documents 3|
> [0 10153237 (]2 Ir0] Planning
. 10153237 nc =1 | Planning xlsx
333Ke 503 Ko
030612014 12:01:39 01/0812014 15:32:07
o
2
H
o
=
- ;
Widok domysiny

W tym widoku widoczne sg tylko dotaczone dokumenty i ich wersje:

Project: / = &
Mew 5 Save i"'i Abort i Delete HPrint HNextlnput @Quit @

Project |BAT1 =N

[General Default value (Information 'Summary (Toclings Addresses |Attached documents

S [r0] 10153237 (] = [r0] Planning @
Io 10153237 nc =1 | Planning xlsx |
333 Ko 903 Ko

03/06/2014 12:01:39 01/08/2014 15:32:.07

w

5

H

o
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Wyswietlane informacje to:
¥ Revision0 [wersja] Nazwa dokumentu (identyczna z nazwag pliku tutaj)
'Hl | Planning xlsx
303 Ko Nazwa pliku dla wersji dokumentu

OTBEIZ018 153207 Rozmiar pliku na dysku (same jednostki i Windows)

Autor wersiji pliku
Data i czas modyfikacji pliku.

W tym widoku nie s mozliwe zmiany. Dwukrotne klikniecie ikony uruchamia podglad za pomocg
domysinego programu Windows (co oznacza, ze jeSli nie ma programu powigzanego z typem
pliku, Windows zapyta, z ktérej aplikacji ma skorzystac).

Przejscie do petnego widoku odbywa sie poprzez klikniecie pionowego paska ,Operacje” z prawej
strony.

Widok rozszerzony
Aby otworzy¢é menu rozszerzone, nacisnij strzatke rozszerzenia z prawej strony.

Po wigczeniu petnego widoku mozesz wykonywac rézne operacje na dokumentach i ich wersjach.

Project: / = &
5 Save \ Abort Delete Print 4 Mext Input (% Quit &)
Project |BAT1 =N
General 'Default value 'Information 'Summary 'Toolings 'Add
[r0] 10153237 (] 3 01 Planning (T
Io 10153237 nc 1l | Planning.xlsx
333 Ko 903 Ko
03/06/2014 12:01:39 01/08/2014 15:32:07
ow
5
S

Ikona reprezentujgca dokument pochodzi z systemu operacyjnego podczas wczytywania pliku.
Moze ona by¢ generyczna (jak wyzej) lub reprezentowal podglad, jesli jest dostepny i
obstugiwany przez Windows.
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Project: / = &
E ] i .
. Mew Save p \-..-'«I::rt Delete | Print ﬁNextlnput UDuit o
Project |BAT1 =N
|Genera| ! Default value 'Information 'Summary 'Toolings 'Addresses |Aﬂad|eddu:uneds
4 10153237 (1) ( Operations » |
- Revision 0 D
3 10153237 ne Name 1
333 Ko
10153237 Rename
03/06/2014 12:01:33
: Delete | [ Newfrom ile ... | New Doc. |
4 | Planning (2)
@ Revision 0 Revision 0 |
Planning.xl
[ Fie [NowRer.
01/08/2014 15:32:07 - 10153237ne
IO 333Ko
03/06/2014 12:01:39
Author
Preview v” Load H Delete |
04/08/2014 17:45:43 04/08/2014 17:45:43
4 i | »

Zasady zarzadzania

- Zawsze mozesz utworzy¢ nowy dokument.

- Zawsze mozesz zmieni¢ nazwe nowego dokumentu.

- Nie mozesz usung¢ dokumentu, jesli on nie istnieje w wers;ji 0.

- Ten sam plik moze by¢ zwigzany z kilkkoma dokumentami/wersjami.
- Podczas tworzenia nowej wersji blokowana jest wczesniejsza wersja.
- Nie mozna zmienic biezgcej wersji dokumentu.

- Nie mozna usungc ostatniej wersji dokumentu.

- Autor jest opcjonalny.

- Daty zmiany (tworzenie i modyfikacja) i data modyfikacji pliku nie mogg by¢ edytowane recznie.

Zarzadzanie dokumentami

( Operations » |

Flanning Rename
Delete | | Newfromfile... | | New Doc. |
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Nowy dokument

Tworzenie dokumentu. Mozesz wprowadzi¢ nazwe dokumentu i klikng¢ ,Nv.doc. ”. JeSli nazwa
nie zostanie wprowadzona, dokument zostanie utworzony bez nazwy. Mozna zmienic¢ jego nazwe
pozniej.

Nowy z pliku

Kliknij ,Nv. from... ”. Pojawi sie okno dialogowe ,Otworz plik”. Mozesz wybra¢ wiele plikow.
Zostanie utworzone wiele dokumentéw jako wybrany plik. Nazwa kazdego nowego dokumentu
bez odpowiedniego rozszerzenia pliku.

Zmiana nazwy
Wybierz dowolng wersje dokumentu na liScie z lewej strony. Wprowadz nowg nazwe. Kliknij
~Zmien nazwe”. Wszystkie wersje sg znane, czynnos¢ nie ma wptywu na pliki.

Usun

Wybierz wersje dokumentu 0, aby go usung¢ (usuniecie nie jest mozliwe, jesli istnieje wiecej niz
jedna wersja). Kliknij ,,Usun”.

Zarzadzanie wersjami

[Revision0 |
File MNew Rev.
10153237 nc

IG 333 Ko
03/06/2014 12.01:33
Author
Preview v|| Load || Delete
04/08/2014 17.45:43 04/08/2014 17:45:43

151 /347



Projects PLM

STEEL PROJECTS® User Documentation

Nowa wersja
Wybierz dowolng wersje dokumentu. Kliknij ,New. Rev. ”. Ostatnia wersja dokumentu zostanie powielona
i zablokowana.

Plik
Informacje na temat pliku i przypisanie autora.

Wczytaj

Aktualizacja istniejgcej wersji dokumentu. Kliknij ,Wczytaj”. Pojawi sie okno dialogowe wyboru pliku. Wybierz p
Wielkos¢ pliku i jego modyfikacje s wyodrebniane automatycznie. Data modyfikacji wersji jest

aktualizowana.

Podglad
Widok pliku

Zmiana nazwy
Wybierz dowolng wersje dokumentu na liscie z lewej strony. Wprowadz nowa nazwe. Kliknij ,Zmien nazwe”.
Wszystkie wersje sg znane, czynno$¢ nie ma wptywu na pliki.

Usun
Wybierz najnowszg wersje dokumentu (mozna usungc jedynie ostatnig wersje). Kliknij ,,Usun”
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Zarzadzanie wersjami

Zarzadzanie wersjami i porownywanie
Narzedzie zarzadzania zmianami mozna wykorzysta¢ w celu $ledzenia réznych wersiji.

Wszelkie zmiany faktow dotyczacych projektu, rysunku, zespotdow, komponentdw i podzespotow
przechowywanych w systemie.

Wiacz zarzadzanie wersjami:

Parametr zarzadzania wersjg musi by¢ aktywowany w Konfiguracji spotki.

General | STEEL PROJECTS

4 Project manager
Default treatment
Material Grade By Default

Diefault painting
[* Status Management

Job management

B &

Product Management

&

[* Sub assembly management

Drawing quantity

{ Revision Management

Material Grade Upgrade
Profiles Upgrade
Project customer management

[* Part checking

B B R E S s

Warning if part is in drawing in production
Fricrity mode Mot amy [-]
Sites and departments management L
Workstation multi export

[*  EMN 1080 standard management "

Utworz wersje
Istniejg dwa sposoby utworzenia wersji:
e Za pomocg Menedzera projektow.

e Poprzez import.
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Utworz wersje w Menedzerze projektow

Istnieje mozliwoS¢ utworzenia wersji indywidualnego projektu. Kliknij prawym klawiszem myszki
projekt w pytaniu i wybierz Utwdrz wersje w menu kontekstowym otwieranym kliknieciem
prawym przyciskiem myszy.

Jesli utworzenie nowej wersji jest mozliwe, otwiera sie okno nowej wersiji.

Contract T oject  BAT1
¥ G ==| | Project FOE 38 | Case sensitive “z..;__‘
Project 4, & Project customer | Description
L) BATO1 BATO1 BUILDING 5P
3 BAT1 Upper Platform
@ |mamz || New (s BUILDING SP
(/] BAT3 Edit Grid Ctrl+Ins BUILDING SP
)  CcHAnGEN | Delete Del BUILDING SP
L] CONTRAC] @ Toolbars Ctrl+B
9 MAMUAL H '-ﬁ Edit Enter Add what you need....
) 4 TEMPLATI Copy Cirl-C  |2241
|| UL CORE Version
@ Check part 8 pr—
| Tools R New v Save x}‘«bort Delete - Print Mext Input UQuit 0
Refresh 3D Project |BAT1 I:l Version | 1 I:l
Revision Date 07/08/2014 El
Description Mew revision|

Nastepnie zostanie utworzona wersja. Wszystkie zmiany szczegdtdw projektu beda teraz
wprowadzane do biezgcej wersii.
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Utworz wersje z importu

Kiedy czesci sg importowane, wszelkie réznice pomiedzy nowa a biezacg wersjg sg porownywane.
System zapyta uzytkownika podczas importu, czy chce zmodyfikowaé dane poprzez utworzenie
nowej wersji, czy tez nie.

Jesli tak, musisz wypetnic¢ pole zaznaczenia i klikngé [OK].

+ Revision Management
@Y @

Project

BATO1]

av'f Ok xnbm

Ocena projektu, rysunek, zespot, komponent

Zmiany projektow

[ i = Project £ & ¥ O Case sensitive | I“_'l
Project L4, & Project customer | Description Object Manager Customer Typology Final Date of the J Nb Revision Last Revision
] BATO1 BATO1 BUILDING SP 2 L]
BAT1 BE Upper Platform ENTERCLIENT SESE 1 L]
@ BAT2 BUILDING SP o L]
o BAT3 BUILDING SP 0 1]
] CHANGENAM BATO1 BUILDING SP (1] ]
9 CONTRACT & PHASES TEST1 o L]
@ MANUAL PRJ Add what you need.... 0 L]
‘\-,'l 4 TEMPLATE1 506392241 REVIEW SITE ENGINEER. 05/09/2013 o 0

Na tym ekranie dwie koncepcje dotyczg zmian.

Kolumna z numerem wersji wskazuje biezacg wersje tego przypadku. W przyktadzie powyzej
wybrany przypadek znajduje sie obecnie w wersji 1.

Kolumna Ostatnia zmiana wskazuje ostatnig wersje, ktdra zmienita baze danych projektu.

Wersje rysunkow

d Project  BATI i-‘}?fDlawinq 1 _::-L’AEEEITI|:|",' Iark :{)'Ccmpcnent

Drawer Treatment Material Grade Final Pairting Status Execution class Comment 1 Comment 2 Comment 3 | Last Revision
RF To Produce EXC2 0
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Na tym ekranie kolumna Ostatnia zmiana wskazuje, ktére dane wersji sg aktywne na tym
rysunku.

Wersje zespotow
Modyfikacja zespotu moze obejmowaé dwa dziatania:
Zmiane liczby zespotu w projekcie, dodanie zespotu do projektu.

Modyfikacja danych zespotu (opis, gtéwna czes¢).

Na tym ekranie kolumna Ostatnia zmiana wskazuje, ktdra wersja zespotu jest aktywna.

l:"-:d"f Drawing 1 _:;Jr‘;'-'-.555|'n lzly Iark :{F_.C amponsnt

Final Painting Status Execution class Commert 1 Comment 2 Comment 3 Last Revision
To Produce EXCZ2 1]

Wersje komponentow

Mozliwe s3 4 typy modyfikacji czesci:

e Zmiana liczby czesci w zespole, dodanie komponentu do zespotu
e Modyfikacja danych czesci (gatunek, profil, dtugos¢, szeroko$¢)
e Zmiana obrobki komponentu

e Skiad czesci zespotu wstepnego.

Froject  BATOI i?‘-:a"if Drawing 3 _:;Jr’,'i".555|11 [zl Park
;.;J L | Case sensitive |
CQuantity Final Painting Treatment Group Diescription I Last Revision
2 PLATES PRESCELLEMENT i 1
4 PLATES PRESCELLEMENT 1
18 PLATES PRESCELLEMENT 1
56 FITTINGS BECHE 2
4 PLATES PRESCELLEMENT 2

Wyswietlanie historii zmian
Widok zmian w projekcie

Mozna porownaé rozne wersje projektu z ekranu informacji dotyczacych opcji projektu
(dwukrotnie kliknij projekt z listy projektu gtéwnego).
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W projektach, ktore zostaty zmienione, jest karta o nazwie ,,Zmiany” pokazujgca historie zmian.

Project: / - o
. Mew o Save b/\'.i'd:-:-rt Delete HF'rirt 'FNextlnput @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

Ta karta pokazuje daty zmian, a takze wprowadzony opis.

Umozliwia ona rowniez poréwnanie dwoch wersji poprzez klikniecie prawym przyciskiem linii,
ktérg chcesz poréwnac.

Nastepie wystarczy wybrac sposéb przeprowadzenia poréwnania.

General 'Default value 'Information 'Summary 'Toolings |" 1on ' Add A

Number Version Date | Description |

1 05/08/2014 17:39:05
[ comparewith ¥ | Version0
Version 1

» 2 07/08/2014 13:01:32

Pojawi sie ekran poréwnania:
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Expand Collapse Difference
Version 2 Version 0

Quantity | Profile Length Width Material G... Quantity | Profile Length Width Material G...

& PLTE 179.59 8523 5235JRG2 g VIS 3 PLT2 179.59 8523 5235JRG2

PLT10 350.00 140.00 5235JRG2
Le06 80.00 0.00 5235JRG2

Kolory stosowane w weztach:

e Zielony kolor: element zostat dodany w poréwnaniu z pierwszg wersjq (W powyzszym przyktadzie
CZESC4 nie istnieje w wersji zespotu 0).

e Kolor pomarafczowy: dane zostaty zmienione pomiedzy dwiema zmianami (w powyzszym przyktadzie
dtugos¢ CZESCI1 zwiekszyta sie z 1500 do 1600 pomiedzy wersjg 0 a wersjg 2).
Kolor czerwony: dane juz nie istniejg (na przyktfad element zostat usuniety z wersji 0 do wers;ji 1).

Zé’rty:, dane nie zostaty zmienione, jednak jeden z jego weztéw zostat dotgczony (w tym przyktadzie
ZESPOL nie zostat zmieniony, jednak elementy jego skfadu — tak).

Brak koloru: wszelkie zmiany elementow i ich obiekty podrzedne.
Przyciski okna:

Porownanie komponentow:

W hierarchii drzewa przejdz do czesci, ktorej szukasz — widoczne bedg obie wersje projektu.
Widok zmian komponentéw

Mozna réwniez zobaczy¢ historie zmian w okreslonym komponencie.

Na ekranie opcji komponentu komponent, w ktérym wprowadzono zmiany, ma karte WERSJA, w ktdrej
mozna zobaczy¢ wzory poszczegdlnych wersji danego elementu.
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. — Information Toolings Preview 'Sub assembly ' Profile 'Drinirg[\remion‘}_mﬁacheddmumts
Quanti 4
e = Start |ai
- G 1
Profile PLT10 [
j 2
Unit ®) Metric (mm) Imperial \
Length 450.00 mm
Width 14000 |mm o-30 O O-30 o_ég
Group PLATES [E]
+-110 -110 «=110
1 1 1 r1 4“
Brmeri PRESCELLEMENT [~] 0 185 265 450
Material Grade 5235JRG2
Treatment (=] Start End
1 1
Painting [ 2 \ l
Execution class EXCZ —
_[l .
=-30 -30 =-30
o-110 -110 =-110
1 1 1 r1 4“
0 185 265 450

2 14.0 30.0

Tabela z lewej strony wskazuje przedziat waznosci komponentu (w przykladzie powyzej
komponent zostat zmieniony w wersji 1 i wersji 2).

Tak jak w zmianie w arkuszu pordwnan, mozna wyswietlic wersje za pomocg podwdjnego
klikniecia obrazu podgladu.

Dane

céesE adOUL @O € ¢ IS W T

Materid Materia Treatments Painting Profiles  Folding  Standard Customer Country ExactProfile/ Products  Toolings Standard Profile | Workstations Production
Grade Itype parameters  Flats Material grade Tooling  Groups workfiow

Z tego menu mozesz skonfigurowac wiekszos¢ danych dla swojej firmy
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Gatunek materiatu

Z tego menu mozesz zobaczy¢ lub ustawi¢ okreslone gatunki materiatu. Niektore standardowe gatunki sg
tworzone automatycznie lub uzytkownik moze je modyfikowa¢ wedtug potrzeb.

Aby doda¢ nowy gatunek materiatu do bazy danych, wpisz nazwe do pola wyszukiwania, a nastepnie
nacisnij NOWY lub Ctrl+N.

— b
H New g Save A»«bort = Delete H Print X Next Input Oth

Material Grade A36

Nastepnie mozesz dodac opis i gestosC (standardowa gestos¢ stali to 7,85), a nastepnie nacisnij albo
ZAPISZ, zeby zapisac i zamkna¢, albo KOLEINE DANE WEJSCIOWE, aby dodac kolejny gatunek materiatu.

Material Grade 236

Description

Density 7.85

Material type Ea =y
Short code

Mozesz okresli¢ typ materiatu, pomoze to zdefiniowac tacze kodu materiatu.

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

W zaleznosci od opcji Menedzera projektéw mozesz okresli¢ ekwiwalencje pomiedzy gatunkami materiatow.
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General | STEEL PROJECTS |

|

Default treatment
Material Grade By Default
Default painting

foss

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

EEE EEE DR E EE

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

Generzal | Equivalence 'Material code

Mozesz okresli¢ kod materiatu dla kazdego gatunku materiatu lub zgodnie ze zdefiniowanym typem
materiatu.
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General ' éqTxivalenoe | Material code

Material code

STEEL

Aby zobaczy¢ liste gatunkéw materiatu, nacisnij F3 lub kliknij dwa razy pole wyszukiwania.

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

Nastepnie dwukrotnie kliknij dowolny gatunek, aby zmodyfikowac jego nazwe, opis lub gestos¢ lub usungé
go z bazy danych.
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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

Typ materiatu

Z tego menu mozesz zobaczyc¢ lub ustawi¢ okreslony gatunek materiatu.
Stosowany tylko do modutu rozkroju ptyty, ten parametr przegrupuje liste gatunkow materiatu, aby
potgczy¢ go z okreslonym kodem materiatu.

Aby dodac nowy typ materiatu do bazy danych, wpisz nazwe do pola wyszukiwania, a nastepnie nacisnij
NOWY lub Ctrl+N.

New W Save Kabort _Delete HF’rlnt - | Nesxct Input O'D_ult

Material type MATERIAL TYPE 1]

Nastepnie mozesz dodac opis.
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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

Potem mozesz zmieni¢ kod materiatu dla tego typu materiatu.

General IMahridcode

Material code

=
@

Generatora Free Web Help

Zabiegi

Z tego menu mozesz zobaczy¢ lub ustawi¢ rézne typy obrdbki. Zabiegi to dodatkowa obrdbka, ktorej nie
przeprowadza sie na obrabiarce CNC, na przyklad Srutowanie lub galwanizacja. Dzieki wykorzystaniu
funkcji zabiegdbw w PLM mozesz utworzy¢ okreslone listy lub niestandardowe przeptywy pracy dla
automatycznych maszyn przenoszacych.

Aby doda¢ nowy zabieg do bazy danych, wpisz nazwe do pola wyszukiwania, a nastepnie nacisnij NOWY
lub Ctrl+N.
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s §
Mew Save Abort Delete Print Mext Input Gt
:ﬂ' g F 2 — gt : ’ 0

Treatment GALY|

Nastepnie mozesz dodac opis, a nastepnie nacisnij albo ZAPISZ, Zeby zapisac i zamkna¢, albo KOLEINE
DANE WEJSCIOWE, aby dodac kolejny zabieg.

Narzedzia — Zabieg mozna powigzac¢ z narzedziami tutaj. Jest to wymagane, jesli masz obrabiarke CNC,
ktéra moze przeprowadzi¢ zabieg automatycznie, na przykfad automatyczna linie Srutowania.

Wiecej informacji na temat narzedzi mozna _znalez¢ tutaj

New | gl Save XAbort __ Delete Bl Print gl Next Input c)Quit

Treatment |SHOTBLAST ]

General !Tooliﬁg

Tooling

GALVANIZING A SHOTBLASTING

%

Aby zobaczy¢ liste zabiegow, nacisnij F3 lub kliknij dwa razy pole wyszukiwania. Domysinie ta lista jest
pusta.
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\, Treatment | = @] = |

Treatment |

0] | Treatment

SHOTBLAST
GALV

LG10

NONE

G

Kliknij dwa razy Narzedzia, zeby je zobaczyc¢ i dodac opis, jesli jest to wymagane.

Malowanie

Z tego menu mozesz zobaczy¢ lub ustawi¢ rézne typy malowania. Mozna to wykorzysta¢ do raportowania,
automatycznych obliczen wymogdéw dotyczacych malowania lub w celu ustawienia niestandardowych
przeptywow pracy dla réznych elementéw malowanych i niemalowanych. Mozesz rowniez skonfigurowac
rozne zasady — wiecej niemalowanych pretéw z pojedynczym kotnierzem.

Aby doda¢ nowy typ malowania do bazy danych, wpisz nazwe do pola wyszukiwania, a nastepnie nacisnij
NOWY lub Ctrl+N.

A - i .
H MNew - Save i\i.u.l:urt - Delete [ - Print ‘ Mext Input Oﬂlmt
Painting GREY

Ogdlne — Okresl domysing grubosc¢ tego typu malowania.

Narzedzia — Malowanie mozna powigzac¢ z narzedziami tutaj. Jest to wymagane, jesli masz obrabiarke CNC,
ktéra moze przeprowadzi¢ malowanie automatycznie, na przyktad automatyczng linie malowania.

Wiecej informacji na temat narzedzi mozna _znalez¢ tutaj

166 / 347



Steel Projects PLM

STEEL PROJECTS® User Documentation

S : . @ ' -
New Save XAbort Delete Print Next Input OQult
b, 4 e D1t B Privt | QS Neat I

Painting GREY K&l

General |Tooling 'Optimize Cutting

Tooling

PAINTING B

Optymalizacja ciecia — Je$li produkujesz prety, w ktérych jeden kotnierz jest niemalowany, mozesz
skontrolowac to tutaj, wylaczajac rotacje czesci. Modut rozkroju sekcji wykorzysta to, aby zoptymalizowac
rozkroj. Umozliwia to umieszczenie gérnego kotnierza czesci zawsze w tym samym miejscu w precie dla
wszystkich rozkrojonych czesci z typem malowania.

General 'Tooling |0ptinizeC|lIing

Unitary bundle 7

X
[F==1]
EZE MY Symmetry

XY ¥ XY Symmetry
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Aby zobaczy¢ liste zabiegdw, naci$nij F3 lub kliknij dwa razy pole wyszukiwania. Domyslnie ta lista jest
pusta.

[ il
(.«'% Painting | =& |
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

Kliknij dwa razy typ malowania, zeby je zobaczy¢ i zmodyfikowac szczegdty, jesli jest to wymagane.

Profile

To menu otwiera Menedzera profildw. Domyslnie baza danych zawiera petng liste standardowych profili.
Profile sg automatycznie dodawane do bazy danych podczas ich importu z petnych plikow CAM.
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Widok profili
Aby zobaczy¢ liste profili, nacisnij F3 lub kliknij dwa razy pole wyszukiwania.

Otworzy sie nowe okno. Mozesz uzyc¢ tego pola wyszukiwania, aby przefiltrowac wyniki.

Profile - DR
Profile |ub
I »| Categary Profile Diescription Creation Date Modification Date

302 C UB178*102*19 07/08/201310:22  07/08/201310:22
303 C UB203*102°23 07/08/201310:22  07/08/201310:22
and C UB203"133°25 07/08/201310:22  07/08/201310:22
305 C UB2037133°30 07/08/201310:22  07/08/201310:22
306 C UB254™102°22 07/08/201310:22  07/08/201310:22
n7 C UB254*102°25 07/08/201310:22  07/08/201310:22
308 C UB254*102°28 07/08/201310:22  07/08/201310:22
09 C LUB2547146"31 07/08/201310:22  07/08/201310:22
310 C UB254*146%37 07/08/201310:22  07/08/201310:22
m C UB2547146743 07/08/201310:22  07/08/201310:22
32 C UB305™165740 07/08/201310:22  07/08/201310:22
33 C UB305*165%46 07/08/2013 10:22  07/08/201310:22
4 C LB305"165°54

Kliknij dwa razy profil, aby zobaczy¢ jego szczegdty. Tutaj mozesz recznie modyfikowac dowolne wymiary,
jesli istnieje taka potrzeba.

169 /347



N

Steel Projects PLM

STEEL PROJECTS® User Documentation

3 MNew ‘ ‘ Save ‘ "/\“.L-.I::rt ‘ uDelete p— Print F Mext Input ‘ @Quit
Profile |UB254°146°37 |G
General
Profile [UB254"146°37 | @ Metric (mm) © Imperizl
Description | | Maimum Scrap mm
H m [ ] z
Z et [ ] e ]
c [ ] a1 T
A m [ ] T
2 N o [ ]
o[ ]
w5 Jkom (€)@ (0 & (€] (|
Suface 10720 |miml @ @ @ @ @ @ @ @
Secion  [4716% | Z[en)  [n]o
cllz//m ")

Dodawanie nowych profili

Jesli chcesz recznie narysowac cze$¢ z dang wielkoscig profilu, musisz najpierw dodac¢ go do Menedzera
profiléw.

Aby recznie dodac¢ nowy profil do bazy danych, wpisz nazwe do pola wyszukiwania, a nastepnie nacisnij

NOWY lub Ctrl+N.
Mext Input ‘ @Quit

B New Save Abort Delete Print
[ | o 5o | I || L oo 4t

Profile |L600"50°5 =X

Nastepnie wybierz typ profilu, klikajgc odpowiednig ikone, i dodaj wymiary profilu.

Automatycznie zostanie obliczona waga, powierzchnia i sekcja.
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General
Profile |L'EDD‘54]‘5 | (®) Metric (mm) () Imperial
Description | | Maxamum Scrap mm

H1
B1

L

1]
1]
1]
mo [ ]
1]
1]
[ 1]

E1

R1

Ex
By
Tr
Tr
Prc

Pre1

ALAREE

Weight Kg/ml @ @ @ @ @
Surface me/mi ‘E @ @ @
Section mm= @ @ m @ @

0
d

|[c]x/e

HF
FESls

=
@

R

m
r

Po zakonczeniu naciénij ZAPISZ, aby zapisa¢ i zamkna¢, lub KOLEIJNE DANE WEJSCIOWE, aby zapisac i

dodac kolejny profil.
Tworzenie profilu generycznego

Istnieje mozliwo$¢ utworzenia profilu parametrycznego.

Stosuje sie go, jesli nie chcesz tworzy¢ wszystkich wymiarow profilu.

W tym profilu nalezy nazwac pole, rodzaj prefiksu profilu oraz ,?”.

& Print

Next Input ®Quit

Profile SHS?

Znak zapytania oznacza, ze niektore parametry sg przewidywane.

Kiedy naci$niesz Enter, na nastepnym ekranie wprowadzisz parametry w odpowiedniej kolejnosci.
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Kiedy uzyjesz tego profilu, dane wejsciowe bedg wyglada¢ nastepujgco:
SHS100*3

Pierwszy parametr po nazwie profilu, 100, zostanie przypisany do wysokosci i do szerokosci profilu
czworokatnego.

Drugim parametrem, 3, bedzie grubosc.

Parametry skiadania

Steel Projects PLM posiada narzedzie do rozktadania czesci.
Aby z niego skorzysta¢, nalezy wczesniej skonfigurowaé parametry sktadania.

Celem jest zdefiniowanie stosunku, r, dla kazdego przypadku.

Ten stosunek, zaznaczony tu na zielono, jest pozycjg neutralnego widkna, jak pokazano ponizej: (0,5 to
doktadny érodek grubosci, 1 znajduje sie wewnatrz, a 0 — na zewnatrz)
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1 ’
e e = A Neutral|Eibre
Stretching/Zone ~ELas
|
CompressionjZone
|
|
|
Thickness;
Przeanalizujmy ten przykfad:
| Categoy | Prefx | Material Gde | Foldtype | Minmumangle | Maximumangle | MinThickness | Max Thickness | Ratio
» L k -180.00 180.00 0.50
L $2350R | -180.00 -80.00 0.30
L $2350R [; -90.00 -90.00 033
L S235R ¥1-90.00 180.00 0.35

Stosunek dla ztozonych profili katowych wynosi 0,5.
Katownik ztozony z gatunku materiatu S235JR ma stosunek
0,30 dla kata zgiecia -180° <> -90°
0,33 dla kata -90°
0,35 dla kata zgiecia -90° <> 180°

W naszym przykfadzie pierwszy wiersz nie jest obowigzkowy.

Domyslnie stosunek, jesli nie jest okreslony, jest rowny 0,5.

Standardowe ptaskowniki

Standardowe ptaskowniki to czesci ,ptyty”, do ktérych PLM moze uzy¢ rozkroju sekgji, aby przejs¢ przez
maszyne liniowg taka jak linia pitowania, wiercenia lub linia katowa.

Na tym ekranie mozesz ustawic¢ standardowe wymiary ptaskownikow.

Czes¢ o rozmiarze, ktérego nie ma na liscie, lub o niestandardowym ksztatcie zostanie zaimportowana jako
blacha/ptyta, aby przestac jg do rozkroju piyty.
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0.00

® — |: Thickness
o=
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h
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=
e
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=

6.00 10.00 15.00 20,00 25.00 35.00 40.00 4500 50.00

6.00

10.00

15.00

Width

20.00

25.00

30.00

) O OO0 000
) O OO0 000 OQ0QF
) O OO0 00O
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) O 000 @0 @
NN N N N NeN
) 0 0000 OO0
) 0 0000 OO0
NN N N N NeN
NN N NN NN L
) 0 0000 OO
) 0 0000 OO0
) 0 0000 OO0
) 0 0000 OO

Zeby dodaé nowy rozmiar, ktdrego jeszcze nie ma na liscie, wpisz ten rozmiar w pole i naciénij gérny
|...'..« |...'_.«

Nastepnie po dwukrotnym kliknieciu biatego kétka w tabeli zmieni ono kolor na czarny i w ten sposéb dany
rozmiar zostanie uznany za standardowy ptaskownik.

przycisk , aby dodac go jako mozliwg grubos¢, a nastepnie lewy , aby dodac go jako szerokosc.

Aby dokona¢ wielokrotnego wyboru lub anulowac¢ wybodr rzedu lub kolumny, wybierz odpowiednie kétka za
[
pomocg myszki, jednoczesnie przytrzymujgc klawisz Shift lub Ctrl, i uzyj M

—_—
Aby catkowicie usung¢ petng grubosc lub szerokosc z listy, nacisnij linie, a nastepnie nacisnij |J

Klient

cht adOLe 0@ ¢ &

Materidl Materia Treatments Painting Profiles Folding  Standard Customer Country ExactProfile/ Products
Grade ltype parameters  Flas Materizl grade

Mozesz uzy¢ tego menu, aby dodac szczegdtowe informacje na temat klientéw, by zautomatyzowac raporty
i zobaczy¢ dotgczone dokumenty z Menedzera dokumentdw.

Aby dodac nowego klienta do bazy danych, wpisz nazwe do pola wyszukiwania, a nastepnie nacisnij NOWY
lub Ctrl+N.

s Mew Save Aot Delete Frint ext Input @Ghit

Customer ACUSTOMER]
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Ogdlne — Dodaj opis dla klienta, w tym ich numery VAT i komentarze. Te informacje mozna powigzac z
klientem i ujg¢ w raportach.

Dokumenty dotgczone — Pokazuje wszystkie dokumenty, ktore zostaty dotgczone za pomoca MENEDZERA
DOKUMENTOW.

Adres — Dodaj adres zwigzany z klientem.

== MNew address
Aby dodac nowy adres, nacisnij T i wprowadz szczegdty ponizej.

v/&ve xAbDrt | _Dslsts H Print # MNext Input ‘ @Quit

Customer [ACUSTOMER (=N

s New
L

Gm"r!‘.' hed o A"[- s

=] =]

1 == New address h

Label [1 |

Description |main factory |

Adress 1 |1 Steel 5t | eMail |stesl@projects.com |
Adress 2 |Forgeland |  TelephoneN®  [012346789 |
ZipCote Fax | |
State / Region | | Contact [Mr Steel |
a |

Comty | EN Y

Dodaj dodatkowy adres, powtarzajac te same kroki.

JS&?& Flenpm‘

Po zakonczeniu nacis$nij , aby zapisac lub wyjs¢, lub , aby dodac¢ nowego klienta.

Kraj

Jesli prowadzisz dziatalno$¢ w wielu krajach, mozesz je wpisa¢ tutaj, aby byty dostepne w rozwijanych
menu w catym programie.

Aby dodac¢ nowy kraj do bazy danych, wpisz nazwe do pola wyszukiwania, a nastepnie nacisnij NOWY lub
Ctrl+N.

@New ~ Save Aﬁbort _Delete HF‘rint \ Mesxt Input ®ﬂuit

Country | FR| [S4]
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Dokiadny profil/gatunek materiatu

Mozna powigza¢ standardowe profile lub gatunki materiatu ze standardowymi wartosciami
skonfigurowanymi w bazie danych. Za pomoca tej opcji zmieniajg sie one automatycznie — jako profil lub
ustawiony gatunek materiatu.

Aby skorzystac z tej funkcji, musisz najpierw aktywowac¢ odpowiednig opcje w menu KONFIGURACIA.

Powigzania sg tworzone podczas importu czesci za pomocg opcji na tym etapie. Jezeli opcja konfiguracji
bedzie zaznaczona podczas préby importu czesci za pomocg profilu lub gatunku, ktdrego nie ma w Twojej
bazie danych, otworzy sie doktadne okno profilu.

+ Exact Profile L 22 |

e — - —— —

A Category Profile ID |

S PG 160X10-628X...

Jesli nacisniesz , profil zostanie dodany do bazy danych. Jesli klikniesz dwa razy pole identyfikatora,
otworzy sie nowe okno, w ktérym mozesz znalez¢ profil, z ktdrym mozesz skojarzy¢ wybrany profil.

Mozesz uzy¢ pola wyszukiwania, aby przefiltrowac wyniki.
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Q, EEIEE)
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 =

To menu umozliwia podglad i usuwanie wszystkich ustanowionych powigzan.
Kliknij odpowiednig karte, aby zobaczy¢ liste.

Aby usung¢ powigzanie, kliknij liste i naci$nij =

Print Mext Input @Quit

Material Grade 'Profile 'Trestment 'Painting

Material Grade Exact Material Grade Creation Date
4 s137

5137 434 2810372012 13:31:3%

ST37 STEEL 0710612012 16:22:05
4 _5355IR

5355JR 508 11/06/2012 08:17:40

5355JR 5355-JR 11/04/2012 10:21:08

5355JR SPECIALDSZ 12/07/2012 10:18:00
4 ALMG3

ALMG3 AL 25/08/2012 12:44:27
4 G0492663

GO452663 G4926 18/08/2012 10:13:36
4 G0592102

G0552102 G05921 18/08/2012 10:13:26
4 G0851116

GO251116 G851 18/08/2012 10:13:20
4 G0851205

G0851205 G08512 18/08/2012 10:13:20
4 G0851655

GO851655 GO8516 18/08/2012 10:13:20
4 G0351841

GNRR1R41 GNARIR 12109/7017 10-12-90
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Produkty

2
Products

Ta opcja jest widoczna tylko wtedy, gdy aktywujesz opcje zarzadzania produktem.

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

EEEEEEDNEE®

[* Part checking
‘warning if part i1s in drawing in production
Priority mode Not any El
Sites and departments management
‘waorkstation mult export [}

b EM 1080 standard management

Aktywowanie tej opcji da Tobie dodatkowg opcje zarzadzania produktami takimi jak sruby, podkfadki,
nakretki itp.
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s Steel Projects PLM - Product

laf
Project Data Project Manager Data  MNestingdata  Fabrication Jobdata Feedbackdata  Shipping data heduling data  Configurati Utilities
(] i A ] =T b=
= -i (g4 "o e U ;
— - sk .‘n f‘ ] - - :-I AES ' W {,3
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 = B
Functional family Specifications : 1
Material Grade 2
Treatment 3
Painting 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
Narzedzia

Z tego menu mozna utworzy¢ wszystkie narzedzia do zadan wykonywanych w zakladzie. Obejmuje to
specjalistyczne procesy wykonywane przez maszyny przeznaczone do obrdbki takiej jak wiercenie, ciecie,
przycinanie itp., a nie obejmuje procesdw obrdbki takich jak montaz, spawanie i dostawa.

Narzedzia s zwigzane z czeSciami, kiedy zostaly one przeciggniete lub zaimportowane do Menedzera
projektow. Jesli dana cze$¢ ma na przyktad otwory, byloby z nig powigzane wiercenie. Podczas konfiguracji
stacji roboczych okreslasz, jakie rodzaje obrébki mogg by¢ wykonywane przy tej stacji roboczej. Nastepnie
system bedzie wiedzie¢, ze ta cze$¢ musi zosta¢ wystana do stacji roboczej, ktéra moze przeprowadzi¢ te
obrdbke.

Wszystkie standardowe rodzaje obrobki sg juz skonfigurowane, lecz mozesz dodaé dodatkowe, jesli
wymagane jest zaawansowanie trasowania produkgcji lub uzyskanie monitorowania danego elementu bez
udziatu stacji roboczych CNC.

Aby zobaczy¢ liste narzedzi, nacisnij F3 lub kliknij dwa razy pole wyszukiwania.
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“ Tooling = =

Tooling

o

| Tooling j
CUTTING
DRILLING
COPING
MARKING
BENDING
CHAMFER
QUTLINE
BINDING
SCRIBING

10 MILLING

1 ASSEMBLY

12 SHIPPING ]
13 SHOTBLASTING
oK x.qburt

Aby dodac nowe narzedzie do bazy danych, wpisz nazwe do pola wyszukiwania, a nastepnie nacisnij NOWY
lub Ctrl+N.

WOR @ e W N =

! |
Ij Mew Save Abort Delete Print Mext Input w Gluit
- \.-. u_”

| Tocling MANUAL OPE|

Jesli istniejg standardowe narzedzia, ktdre nie zostaty jeszcze wykorzystane, mozesz je skojarzy¢ na tym
ekranie. W przypadku obrdbki recznej, musisz wybraé ,Niedowolne”.
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. ' T
g New V/Sawe x.ﬂbnrt _Delete HF‘rlnt #Nextlnput OUmt

Tooling MAMUAL OPE

=

Tooling
Description
[ Connection |
® Mot amy 21 Marking
©) Cutting [-]
() Bending
21 Dirilling i) Chamfer
2 Dutline
- Coping (=]
i) Binding
(_) Assembly () Scribing
. Sub assembly ~ Milling
[-] [-]
. Treatment ©) Painting
(") Shipping

Standardowe narzedzia

Mozesz uzy¢ tego menu, aby zastosowac zasady automatycznego przypisywania pewnych narzedzi do
czesci. Jest to wymagane do zaawansowanego trasowania maszyn i nie jest wymagane w przypadku uzycia
standardowego.

Aby dodac nowe standardowe narzedzie, nacisnij przycisk + lub kliknij prawym klawiszem myszy i naci$nij

Nowy.

Z tego okna mozesz wybrac¢ grupe profilu oraz narzedzia, ktére majg zosta¢ dodane do wszystkich czesci,

skonczonego zespotu lub czesci gtéwne;j.

182/ 347



~,

Steel Projects PLM

STEEL PROJECTS® User Documentation

‘ Created Process

piﬁ L ] [iCasese;iti\;w

\ Created Process | Group

| Quantity | Description

¥ Standard Tooling

New Save XAbort Delete Print Next Input Ooun
" e v’ — EiEtE H $ & pu

Group
Tooling
Created Process

Quantity

Description

{Pars}
e Al
- Master
Other
- Finished Pieces

Grupa — Za pomoca tej listy mozesz utworzy¢ proces tylko dla jednej grupy (jesli lista pozostanie pusta,

proces zostanie utworzony dla wszystkich grup).

Narzedzia — Za pomoca tej listy utwérz proces tylko po to, aby zastgpic istniejgcy proces.

Utworz proces — Ten parametr definiuje proces obrdbki narzedziowej, ktdéry ma zostaé utworzony.

Ilos¢ procesu obrobki narzedziowej — Ten parametr definiuje iloSc.

Opis — Opcjonalny opis.

Czesci — Okresla typ czesci, na ktory ma wptyw utworzenie procesu obrobki narzedziowej.

Grupy profili

Niestandardowe grupy profili stuzg do grupowania podobnych czesci w celu trasowania okreslonego
przeptywu pracy produkcji lub w celu utatwienia wyboru.

Na przyktad mozesz wymagac, aby czesci o okreslonej obrobce lub o réznych rozmiarach lub profilach
przechodzity przez fabryke inng trasg niz czesci o innych cechach.

Ztozonos¢ grup profili bedzie zaleze¢ od liczby stacji roboczych w fabryce i ztozonosci przeptywu pracy.

Nazwa grup moze by¢ nazwa okreslonej sekcji lub dowolng inng nazwg, ktdra oznacza co$ dla Twojego

stylu pracy.

Aby dodac¢ nowg grupe profili do bazy danych, wpisz nazwe do pola wyszukiwania, a nastepnie nacisnij

NOWY lub Ctrl+N.
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e : by
@New - Save : i.u.b-c:-rt _Delete HF‘rlnt X Mesct Input Oﬂult

| Group ANGLES |E|
Ogodlne
Group |ANGLES [
General 'Tooling 'Detail

Group ANGLES|

Description
——— |Criteria}———— ——{Maxi Nbof Diameters |— ~ ——[Maxi Nbif Gauge Lines | ———

Minimum Maximum Onaxis

Length 0.00 0.00 \Web 0= \Web o L[
Vidth 0.00 0.00 Top Flange = Top Flange =
\Weight 0.00 0.00 Bottom Flange = Bottom Flange =
Angle 0.00 0.00 | Back \Web = Back \web o0
Diameter 0.00 0.00

Plate @]

Opis, maks. liczba $rednic, maks. liczba linii nitowanych — Okresl kryteria, ktére muszg spetniaé czesci, aby
mogty zosta¢ wybrane do tej grupy. Jesli wartoS¢ pozostanie ustawiona na 0,00, dane kryterium nie
zostanie wykorzystane
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”~

Narzedzia

Group ANGLES 4]

General | Tooking Dl

Tooling Needed

CUTTING
DRILLING
{COPING
MARKING
BENDING
CHAMFER
OUTLINE
BINDING
SCRIBING
MILLING
SHOTBLASTING
WELDING
GALVANIZING
PAINTING

Okresl narzedzia, ktére beda wymagane lub zabronione w grupie. Kliknij jedno z narzedzi na liscie z lewe;j
I

-

strony i nacisnij , aby dodac je do odpowiedniego okna.
Jesli czeS¢ musi by¢ w danej grupie, to narzedzie musi zosta¢ skojarzone z tg grupg. Jesli narzedzie jest

zabronione, czesci z tym rodzajem obrébki narzedziowej nie mozna przypisac do tej grupy. Narzedzia, ktére
nie zostang dodane do jednej z tych opcji, nie zostang wykorzystane jako kryteria do grupy profili.
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Detal

= Print

|

New | Save

N Abort Delete

Group |ANGLES | a

'F et Input | wﬂuit

|Gen5ral Tooling |[hhu|

+ L{!- [ | Minimum Macimum

‘ Category Prefixc Web Flange E_Web E_Fange Web Flange E_Web E_Flange
3 L

Okresl profile lub przedziaty profili, ktére zostang wigczone do tej grupy profili.
l# Dodaj nowy profil lub przedziat profili do listy

m Dodaj wszystkie profile do grupy

-
— Usun linie z listy

Kliknij dwa razy okno kategorii i wybierz potrzebny profil z rozwijanej listy.
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Materid ~ j FProfiles
Grade |L_ pé
i Hewl- k.ﬂ-.t-:-rt‘ L
1 —
L
General |
" CaE
A L | Prefix
N C
C
L
T
¥
O
Q
&
r
(
¢

Aby utworzy¢ przedziat grupy profili detalu, mozesz dodac bardziej specyficzne informacje.

Prefiks — Okresl prefiks nazwy profilu. Na przyktad UC lub UB, jesli chcesz mie¢ osobne grupy dla tych
dwach typdw profili.

Sie¢ min./maks.

Kotnierz min./maks.

Sie¢_E min./maks. (grubosc)

Kotnierz_E min./maks. (grubosc¢)

Naci$nij Zapisz, aby zapisa¢ Grupe profili, lub Kolejne dane wejsciowe i utwdrz inng grupe.

Jesli utworzysz liste grup z naktadajgcymi sie na siebie profilami, tj. czeS¢ mozna przypisa¢ do wiecej niz
jednej grupy profili, zostanie ona przypisana do pierwszej grupy w kolejnosci alfabetycznej.

Stosowanie

Jesli zmienisz lub dodasz grupe profili, mozesz regenerowac grupy, przypisujgc juz zaimportowang i
przetworzong czes¢ do nowych grup:

Ocen grupe profili na liscie czesci:
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Uzyj grupy profili w charakterze filtra dla tego wyboru:

Profile Groups

& IANGLES

@ PLATES

@ FPROFILES

@ PROFILES COPING

Stacje robocze

To menu stuzy do instalacji i konfiguracji maszyn/stacji roboczych w fabryce.
Aby zobaczy¢ liste stacji roboczych, nacisnij F3 lub kliknij dwa razy pole wyszukiwania.
Aby dodac¢ nowa stacje roboczg do bazy danych, wpisz nazwe do pola wyszukiwania, a nastepnie naci$nij

NOWY lub Ctrl+N.
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| |
IjNew Save Abort [elete Print Mext Input @ Quit
F a2 —

\orkstations | SAWDRILLI|

Konfiguracja maszyny zalezy od specyfiki typu modelu.

Wworkstations | SAWDRILLT |:|

General 'Tooling 'FParameters 'Cut parameters 'Hole parameters ' Profile

Skonfiguruj maszyne z nastepujacymi kartami:
topic_Export
OGOLNE - Ogdlna konfiguracja maszyny
NARZEDZIA — Okresl, jaka obrébke narzedziowg mozna wykonaé na maszynie
PARAMETRY — Ustaw opcje specyficzne dla obrobki narzedziowej

PARAMETRY CIECIA — Do maszyn przycinajacych Ustaw narzedzia do ciecia, w ktére wyposazona jest
maszyna

PARAMETRY OTWOROW — Do maszyn wiercacych Ustaw narzedzia do wiercenia, w ktdre wyposazona jest
maszyna

EKSPORT — Ustaw dodatkowe opcje eksportu CNC maszyny
PROFIL — Ustaw parametry rozkroju specyficzne dla profilu
Opcje ogdlne

‘General T;olmg 'Parameters ‘éutiparanxeters ‘I—AlAtA)IJarameters Profile

Name SAWDRILL1 l [ |

Description e
Type Saw [+] 2 Sub-Contractor
Shop Drawing

Feedback type TOOLING 4]

Export CAM El:]

Output
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Nazwa — Nazwa stacji roboczej
Opis — Dodaj opis stacji, jesli jest to wymagane

Typ — Wybierz typ stacji roboczej Niektdre z dalszych opcji zalezg od wybranego typu. Na przyktad wybor
pity spowoduje udostepnienie opcji ciecia.

Type Saw |E|| E
Manual

Shop Drawing Flate
Shear

Feedback type B L,
Cirill

Export Robot - coping =+
Match

Qutput Shet blasting
Robot - welding
Exit point —

Rysunek warsztatowy — Automatyczny wydruk rysunkéw czesci po przestaniu ich do maszyny

Typ informacji zwrotnych — Do $ledzenia/monitoringu elementu. Funkcje nalezy aktywowad, jesli tylko
chcesz korzystac z tej stacji roboczej z informacjami zwrotnymi, kliknij dwa razy i wybierz typ z listy. Patrz
Typ informacji zwrotnych

Eksport — Wybierz wstepny eksport ustawien, zeby przestac pliki do tej stacji roboczej. Patrz Menedzer
projektéw — Eksport

Narzedzia

Workstations

AWDRILLT Ly

General |Tnnlirl_;| 'Parameters 'Hole paramers 'Export 'Profile

ol

COPING CUTTING
BENDING DRILLING
CHAMFER "
OUTLINE MARKING
BINDING - SCRIBING
MILLING

SHOTELASTING
PAINTING @
TAPPING

FLAMGECUT
WELDING

Wybierz obrébke narzedziowa, ktéra moze by¢ wykonywana przy danej stacji roboczej. Aby je wybrac,
kliknij liste z lewej strony i naciénij strzatke, aby przenies¢ jg na prawag strong. Patrz Narzedzia
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Parametry

Parametry — Rozkrdj

General 'Tooling |Parameters 'Hole paramers ' Export 'Profile

4 Nesting
First Cut 70.00 mim
End Bar Scrap 100.00 mm
Saw/Disk Thikness 2.60 mim
Distance Cuts Mot // 40.00 mim
Add sawdisk thickness iffirst cut
Remnant |F'incherscrap |3|
\wiidth of packet 0.00 mm
Height of packet 0.00 mm
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

Te opcje wykorzystuje modut ROZKROJU SEKCII dla liniowych maszyn TNACYCH lub PRZYCINAJACYCH.
Pierwsze ciecie — Obszar ciety z przodu preta w celu przyciecia obrzeza

Koncowy skrawek preta — Wolny obszar na koncu preta do przytrzymania przez kleszcze

Grubos¢ po pitowaniu — Grubos¢ pomiedzy czeSciami uwzgledniajgca materiat utracony podczas ciecia

Odlegtosc ciecia // Odlegtos¢ pomiedzy cieciami o roznych katach. Ciecia o takich samych katach zawsze
beda wykonywane takim samym cieciem.

Pozostatos$c¢ — Pozostatos¢ z przodu lub z tytu preta
Szerokos¢ pakietu — Do rozkroju pakietu
Wysokos¢ pakietu — Do rozkroju pakietu

Symetria X, Y, XY — Umozliwia czeSciom obrét za pomocg Nestera sekcji w celu zapewnienia
optymalizacji

Optymalizacja ciecia kotnierza — Jesli ta funkcja zostanie wybrana, PLM rozetnie czesci ze skosami
kotnierza. Jesli nie, ciecie kotnierza zostanie przestane jako ciecie proste.

Jednostkowa ilo$¢ — Zamiast identycznych pretéw o réznych iloSciach, prety bedg zawsze unikalne
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Maksymalna dtugos¢ — Dtugos¢ podajnika maszyny, ktéra ma wptyw na maksymalny rozmiar preta
Pozycja matych czesci — Wyznacz jg, jesli chcesz, zeby mate czesci zostaty rozkrojone priorytetowo na

poczatku lub na koncu preta.

Parametry — Ogoine

General
Capacity (% 10000
Bar loading time 30.00 5
Fart unloading time 30.00 5
\wiorkstation move speed 30000.00 mimmin
- Tooling

Te ustawienia majg wptyw na obliczenie czasu przez modut MENEDZERA PRODUKCIL.

Parametry — Narzedzia
Wszystkie z tych opcji zalezg od maszyny i od obrébki narzedziowej, ktérg ma wykonaé maszyna.

Maks. liczba linii nitowanych — Wyznacza maksymalng liczbe linii nitowanych, ktére maszyna moze
wykonac w kazdym precie po kazdej stronie

Maks. liczba srednic — Wyznacza maksymalng liczbe $rednic otwordw, ktére maszyna moze wykonaé¢ w
kazdym precie po kazdej stronie

Maks. liczba komponentow na pret — Wybierz, jesli chcesz zminimalizowac liczbe komponentéw w
dowolnym precie

Weryfikacja max./min. kata ciecia — Wyznacza minimalny i maksymalny kat ciecia maszyny. Wszystkie
wartosci poza tym przedziatem zostang przestane jako ciecie pod katem prostym.

4 Verify cutangle min‘max
Cut Angle min -45.00F]
Cut Angle max 50.00

Trasowanie — Wyznacza opcje trasowania, jesli maszyna daje takg mozliwos¢. Te ustawienia majg wptyw
na obliczenie czasu przez modut Menedzera produkcji.

4 Scribing T
Scribing back web
Scribing speed Web and Flanges 2500.00 mim/min
Scribing speed Back \web 1500.00 mim/min

Probing time per Scribing block 3.00 8
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Znakowanie — Wyznacza typ i predkos¢ operacji znakowania czesci

4 Marking

Marking back web

Default marking type

-]

Punching : Probing ime per marking

4]

4]

Punching : Marking time per letter
Scribing : Probing time per marking

Scribing : Marking time per letter

4]

o ea o %
= S §D
=
g
i

4]

Flasma : Probing time per marking

&
.
=]
i

Flasma : Marking time per letter

Wiercenie — Wyznacza rodzaj wykonywanego przez maszyne wiercenia, liczbe gtowic i predkosci oraz
czasy zatadunku do wykorzystania przez modut Menedzera produkdji

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 [

Tool loading time

Ciecie — Wyznacza domysing predkos¢ ciecia maszyny

ok

=
5,

n

4 Cutting
Speed

cmeEmin

Parametry — Wigzka

Z tych ustawien nalezy skorzysta¢, jesli dostepna jest automatyczna Srutownica i istnieje potrzeba
utworzenia wigzek pretow do jednoczesnego przestania.
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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

Szerokos¢ — Szerokos¢ rolek. Oprogramowanie oblicza liczbe rolek, ktére moze potgczy¢ w wigzke za
pomocy tego ustawienia oraz potowe wysokosci profilu.

Minimalna dtugos¢ — Minimalna dtugos¢ preta, normalnie wielkoS¢ szczeliny pomiedzy rolkami
Minimalna odlegtos$¢ — Minimalna odlegto$¢ pomiedzy pretami

Wysokosé¢, dtugos¢ szczeliny — Wysokos¢ i diugosé szczeliny

Zarzadzanie zabiegami — Prety o rdznych zabiegach sg wigzane osobno

Rozrdznienie malowania — Prety o réznym malowaniu sg wigzane osobno

Rozréznienie przechowywania — Prety o réznych obszarach przechowywania sg wigzane osobno

Parametry ciecia

Ta karta jest dostepna jedynie dla maszyn przycinajgcych.

Za pomoca tej karty mozesz ustawi¢ w oprogramowaniu narzedzia tnace dostgpne na tej maszynie. Jest to
wykorzystywane przez funkcje SPRAWDZANIA CZESCI, a takze stuzy do szczeg6towych obliczen czasu
wykonywanych przez modut Menedzera produkcji. Te tabele mozna zaimportowa¢ automatycznie z maszyn
Ficep lub dodac recznie w przypadku braku maszyny Ficep.
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General Tooling P [Cut Hole p (Export (Profile
== Bl - l:l 0) £ ¥ [OCase sensitive cd
‘ Type Material Grade Min Thickness Max Thickness Kerf Speed Prime duration Plasma cument intensity

»  [ogoding |~ 8.00 mm 195mm 850.00mm 14
[Oxycul'ting - 8.00 mm 15.00 mm 155mm 600.00mm 16
T 15.00mm 35,00 mm 150mm 550.00mm 20
[oycuting |~ 35,00 mm 75.00 mm 205mm 450.00mm 45
[Oxycul'ting - 75.00 mm 150.00 mm 230mm  30000mm 120 =
[F‘Iasrna - 6.00 mm 10.00 mm 254mm  4400.00mm 0.3 260
[F‘Iasrna - 10.00 mm 12.00 mm 279mm  3200.00mm 0.3 260
[F‘Iasrna - 12.00 mm 15.00 mm 329mm  3130.00mm 05 260
[F'Iasrna A 15.00 mm 20.00 mm 343mm 2170.00mm 0.6 260
[F‘Iasrna - 20.00 mm 22.00 mm 360mm 1530.00mm 0.7 260
[F‘Iasrna - 22.00mm 25.00 mm 400mm 1685.00mm 0.8 260
[Plasrna - 25.00 mm 28.00 mm 330mm 1445.00mm 0.9 260
[F‘Iasrna - 28.00 mm 32.00 mm 432mm 1135.00mm 1 260
[F‘Iasrna - 32.00mm 38.00 mm 445mm  835.00mm 1 260
[F‘Iasrna - 38.00 mm 40.00 mm 455mm 850.00mm 1.2 260
[oycuting |~ 8.00 mm 195mm 850.00mm 14
[Oxycul'ting - 8.00 mm 15.00 mm 155mm 600.00mm 16
s

Automatyczny import tych ustawien ustawiono tutaj: Automatyczny import z maszyny Ficep

Aby dodac narzedzie recznie, otwdrz gérne menu, naciskajac ukryte pole na gorze, a nastepnie nacisnij
|-rE

eral 'Tocling 'Parameters |Cutpm= 'Hole paramers ' Export 'Profile

| | | |
¥ |
‘ Type Material Grade Min Thickness Max Thickness rpeed Pime durston Plasma curert Henm
[Oxyciing._ | =] 8.00mm 195mm 85000mm 14
— T 1 - ——— [ B -

Wybierz typ narzedzia z listy rozwijanej (ciecie tlenowe/ciecie plazmg), a nastepnie wypetnij reszte
szczegotow, wpisujac je w odpowiednie pola.

Aby usung¢ narzedzie, kliknij je, a nastepnie nacisnij _

Parametry otwordéw

Ta karta jest dostepna jedynie dla maszyn wiercacych.

Za pomocg tej karty mozesz ustawi¢ w oprogramowaniu narzedzia wiercace dostgpne na tej maszynie. Jest
to wykorzystywane przez funkcje SPRAWDZANIA CZESCI, a takze stuzy do szczegdtowych obliczen czasu
wykonywanych przez modut Menedzera produkcji. Te tabele mozna zaimportowac automatycznie z maszyn
Ficep lub dodac recznie w przypadku braku maszyny Ficep.
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>
.

General (Tooling P (Cutp [Hole (Export (Profile
= B — l:l O & ¥ [OCasesensitive (]
‘ 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 - 68 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 - 33 18.00 mm 18.00 mm 18.00 mm DORMER

[Drilling - 33 2200 mm 22.00 mm 22 .00 mm DORMER

[Drilling - 33 2400 mm 2400 mm 24 00 mm DORMER

[Drilling - 33 26.00 mm 26.00 mm 26.00 mm DORMER

Automatyczny import tych ustawien ustawiono tutaj: Automatyczny import z maszyny Ficep

Aby doda¢ narzedzie recznie, otwdrz gérne menu, naciskajgc ukryte pole na gérze, a nastepnie nacisnij
|-rE

eral 'Tocling 'Parameters |Cutpms 'Hele paramers ' Export 'Profile |
| |
‘ Type Material Grade Min Thickness Max Thickness Ren Speed Pme daration Plasma coment Henm
[Oycuiing._ || 800mm 195mm 850.00mm 1
- T 1 - - RS p—— .-

Wybierz typ narzedzia z listy rozwijanej, a nastepnie wypetnij reszte szczegotdow, wpisujac je w
odpowiednie pola.

Aby usuna¢ narzedzie, kliknij je, a nastepnie nacinij ~
Automatyczny import z maszyny Ficep

Tabele z narzedziami mozna wyeksportowa¢ z maszyny Ficep jako plik fnc. Nastepnie mozna ja
zaimportowac do PLM, aby te tabele zostaty dodane automatycznie.

Aby utworzy¢ plik na maszynie Ficep: W Minosse przejdz do PROGRAMOWANIE — ARCHIWUM — EKSPORT.
Wybierz liste tabeli i dodaj wszystkie listy tabeli do okna ELEMENTY DO WYEKSPORTOWANIA.

Wybierz Sciezke wyjsciowg i nacisnij OK, aby utworzy¢ plik.
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€ | Export fg|

Tabel List [tems to export

[ Itting
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

Nastepnie w SP PLM, w opcji Parametry ciecia, naciénij opcje parametrow importu

l:&‘; Tools -

L

U Import parameters

i wybierz plik, aby automatycznie zaimportowac ustawienia.

Eksport

Mozna wyznaczy¢ dodatkowe interfejsy eksportu dla maszyn, a takze eksport domysiny. Jest to przydatne,
jesli chcesz automatycznie wysylaé kopie zapasowe plikow w osobne miejsce lub jesli chcesz
wyeksportowac dane do wielu identycznych maszyn i umozliwi¢ podjecie decyzji o wielkosci produkcji na
poziomie warsztatu.

Aby ustawi¢ dodatkowy eksport, kliknij dwa razy okno eksportu i wybierz jeden ze zdefiniowanych
eksportdéw. Sposdb ich ustawiania opisano TUTAJ.
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”~

— 1 . | Ml
‘W Workstations |

Mew ‘ v/ Save x.ﬁ.bnrt ‘ Dele

8 Workstations |C0 FE2 | Ay

ﬁ‘f" Tools
e

L

ﬁ Mext Input

@Quit

‘ : 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

Profil

Istnieje mozliwo$¢ wyznaczenia réznych przedziatdw parametrow rozkroju w module rozkroju sekcji, aby
korzysta¢ z roznych parametrow profilu w maszynie. Dzieje sie tak, aby mozna byto zachowac bardziej
szczegotowe informacje, a nie tylko jeden zestaw dla wszystkich réznych 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

Aby doda¢ nowy przedziat, naciénij przycisk + i wybierz typ profilu z listy rozwijanej. Nastepnie wybierz
okreslone parametry rozkroju dla tego profilu. Z tych opcji korzysta sie zamiast domysinych parametréw
rozkroju dla dowolnego profilu na liscie.
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Przeptyw produkcji

Po skonfigurowaniu wszystkich maszyn, narzedzi i grup profili mozesz uzy¢ przeptywu produkcji, aby
wyznaczy¢ przebieg procesow w firmie.

Celem jest okreslenie przebiegu przeptywu pracy dla réznych grup, obejmuje to przesytanie zadan do stacji
roboczych, lokalizacji i dziatow. Ekran ma tatwy w uzyciu interfejs typu ,przeciggnij i upus¢” oraz opiera sie
na standardowych zasadach zarzadzania procesami.

Ztozono$¢ przeptywu pracy zalezy od liczby stacji roboczych i wyznaczonych przez uzytkownika grup profili.

I
Import Worksts
. e ! configuration o import
New ‘v Save| x.mm‘ 7Le\e{5|Hme| Nest Input ‘ (')Qun
Toolbox 2
e
- L 4 (&)
EEe— —p : —p
First Point
. — 504 SHOTBLAST ASSEMBLY
ASSEMBLY
L e [ % o L% e
{y |PanTING - /Y
!.. CNC MACHINES /
¥ GEmin ! '//
%5& GEMINI
5 el ner =] S o
E
Al Toton

W przypadku skomplikowanego przeptywu pracy z wieloma fabrykami lub dziatami prosimy skorzystac z
informacji przedstawionych TUTAJ

Konfiguracja przeptywu pracy dla firmy jest dos¢ prosta — dostepne jest menu szybkiego dostepu
obejmujgce maszyny, narzedzia, grupy profili itp., ktdre zostaty juz skonfigurowane z lewej strony ekranu
oraz ekran gtéwny na srodku (biate okno), na ktérym uzytkownik tworzy schemat przeptywu produkcji.

Na dowolnym etapie mozesz dodac¢ nowe stacje robocze, narzedzia lub grupy profili, klikajgc odpowiednig

liste w lewym menu i naciskajac przycisk aLa _4

Najpierw nalezy utworzy¢ punkt poczatkowy. Nalezy klikngé liste stacji roboczych, a nastepnie przeciggnac
ikone pierwszego punktu na biaty obszar.
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ASSEMBLY

{j PAINTING
! CNC MACHINES

K. |GEMINI
L -
'-'i_'_ SHATRI AST E

1AV —

Nastepnie mozesz przeciggna¢ stacje robocze na biaty obszar i umiescic je w logicznej kolejnosci
reprezentujgcej fizyczny ukfad fabryki.

Nastepnie mozesz utworzy¢ potgczenie kazdej stacji roboczej z pierwszym punktem, najpierw klikajgc w
pierwszy punkt, a nastepnie w jedno z pél naroznikowych stacji roboczej.

5
I h m
- 204
= O] ©

Kontynuuj dodawanie stacji roboczych i dokonywanie potaczen, dopoki przeptyw produkcji nie zostanie
skonfigurowany.
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o

.%k-—>[§-—>@

504 SHOTBLAST ASSEMBLY
(V] (V] (V]
N//)'
e v
GEMINI
(]

Kolejnym etapem jest utworzenie okreslonych Sciezek przeptywu pracy dla roznych grup profili.

Kliknij liste grup profili w lewym menu, a nastepnie kliknij grupe, dla ktdrej chcesz ustawic Sciezke.

ttx Profile Groups

Mat any
ANGLES
ANGLES 1203DB
BOX

| @ FLATS [
FLATS 120308
PLATES
SECTION
SIGMANEST

Nastepnie, rozpoczynajgc od pierwszego punktu, musisz klikng¢ kazdg strzatke potaczenia dla stacji
roboczych powigzanzch z tg Sciezkg przeptywu pracy dla wybranej grupy profili i nacisngc ,,Dodaj

G"a

Add to

., connection
potaczenie .

Obok potaczenia pojawi sie liczba okreslajaca priorytet Sciezki.
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504

Jesli istnieje mozliwo$¢ wprowadzenia wielu Sciezek dla grupy profili, nalezy zrobi¢ to samo dla wszystkich
potgczen, a pokaze sie liczba reprezentujgca priorytet Sciezki. W przypadku dostepnosci wiecej niz jednej
$ciezki czesci mogag mie¢ mozliwosSc taczenia sie z wieloma stacjami roboczymi.

Musisz doda¢ do kazdego potaczenia od punktu poczgtkowego do ostatniej stacji roboczej w przeptywie
pracy.

.%!ﬁ%iﬂhw

SHOTBLAST ASSEMBLY
@ (] ©

Nalezy to wykona¢ dla wszystkich grup profili.
Zarzadzanie lokalizacjami i dziatami

W przypadku ztozonego przeptywu pracy obejmujgcego wiele lokalizacji i dziatdw mozna skorzystac z tej
opcji w celu zarzadzania lokalizacjami i dziatami. Ta funkcja dodaje kilka hierarchicznych warstw do

przeptywu pracy w celu pogrupowania stacji roboczych zamiast wprowadzania skomplikowanych
przeptywow opartych na jednym schemacie.

Pierwszym krokiem jest aktywacja tej opcji na ekranie Konfiguracja — Opcje firmowe — Menedzer

projektéw. Wigczenie tej opcji daje dostep do bardziej zaawansowanych funkcji ekranu Przeptywu
produkdcji.
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o

General | STEEL PROJECTS

4 Project manager
Default treatment
Material Grade By Default

Default painting

[+ Status Management

Job management

B B E

Product Management
[+ Sub assembly management s

Drawing quantity

Rewvision Management il

Material Grade Upgrade S

Profiles Upgrade

Project customer management

[+ Part checking

B & & E

Warning if part is in drawing in production
Priority mode Mot any |z|

[ Sites and departments management [5# ]

Workstation multi export

[+ EM 1080 standard management &A

Zostajg aktywowane dwie dodatkowe opcje w menu paska bocznego na ekranie przeptywu produkdji.

L AN
LB o

. First Point

'
| = Depariment

Tv

Aby dodac nowa lokalizacje lub dziat, kliknij
Po dodaniu wszystkich lokalizacji pojawig sie dodatkowe karty na gorze biatej przestrzeni.

W pierwszej karcie musisz ustawi¢ potencjalne przeptywy pomiedzy lokalizacjami. Mozna to zrobic tak jak
wczesniej — przeciggajac i upuszczajgc odpowiednie elementy.
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Gﬁuit

B Abort Delete
' | —

H Print ‘ - Meset Input

+ -
_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

Nastepnie musisz skonfigurowaé przeptywy pracy dla kazdej lokalizacji. Zréb to, klikajac karte na gorze
biatej powierzchni, i ustaw przeptyw pracy dla tej lokalizacji.

| comMPaNY! | #5 FACTORY2 |f FACTORMI

L

ool a
GEMINI

wulll e

Mozesz zrobi¢ to samo dla dziatdw, jesli chcesz je pogrupowac.
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Nastepnie musisz ustawi¢ pofgczenia pomiedzy grupami profilowym tak jak wczesniej dla wszystkich
potaczen na kazdym poziomie, w tym przeptywy w lokalizacji, dziale i stacji roboczej.

EEIE] |+ comeneri [ £ FacToRv2 | £ FACTORYT |

T -
Ol s
=
\ bj
M Workstations LB
HE £ Tooh FACTORY1
Mot any
ANGLES —
ANGLES 120308 T €
. ~h L
@S FACTORY 2
FLATS 120308 k
PLATES

Toolbox il (# companyi |5 FACTORY2 | ! FACTORYI

Tv
_?Eﬁh

=
L_!!llqmliuui

-
A 4 Toolns

“~* Poolile Groups

Mot @amy
ANGLES
ANGLES 1203DB
BOX.

@ FLATS | ;
FLATS 1203DE
PLATES GEMINI

SECTION & k
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Dane Menedzera projektow

Import Export Typology Profile/Material Execuion Auto Milling | Employees Employee  Welder
arade mark management

classes t management

SR & [ fiilm 8 4 J

Dane Menedzera projektow to zaawansowana karta konfiguracyjna stuzgca do importu i eksportu danych
do i z Menedzera projektéw oraz do innych zaawansowanych opgji.

Kliknij ikone, aby otworzy¢ odpowiedni rozdziat.

Import

Jesli chcesz zaimportowaé dane z innego programu, musisz najpierw skonfigurowa¢ import tutaj. Obejmuje
ona import z innego oprogramowania Cad/Cam, arkusze kalkulacyjne programu Excel oraz pliki Steel
Projects CAM.

Nalezy zauwazy¢, ze importy, z wyjatkiem importu SP CAM, wymagaja zakupu licencji.

Mozesz kontrolowa¢ wiele informacji importowanych z kazdym typem za pomoca opcji konfiguracji. Mozesz
przeprowadzi¢ wiele importéw tego samego typu w réznych konfiguracjach.

Aby doda¢ nowy import, wpisz nazwe do pola wyszukiwania, a nastepnie nacisnij NOWY lub Ctrl+N.

b . . -
Cove | BE  Abo elete 1
HNE‘W ‘ _ Save ‘ Y Abort ‘ Delete Bl Print UQUI

Link |DSTV TEKLA =8

Mext Input

Typ: Musisz wybra¢ typ importu z rozwijanej listy importu. Typ pliku moze by¢ rozszerzeniem pliku lub
programu, za pomocg ktorego utworzono pliki.

DSTV IMPORT

DXF \ DWG IMPORT

TEKLA XML IMPORT

Katalog: Okresl domysiny katalog, z ktérego program bedzie pobierac pliki przeznaczone do importu. Uzyj
podkatalogoéw, a nastepnie wybierz najwyzszy poziom.

Jest wazne, aby okreslic rozszerzenie pliku po sciezce katalogu, aby przefiltrowac wytacznie prawidfowe

pliki, Wszystkie pliki dstv majg rozszerzenie .nc, typ *.nc* na koricu sciezki, Dla plikow dxf jest to *.dxf. A
dla plikow XML — * xm/*
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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

DOrillings checking Distance mim

[]CDmpme

Dlerin T
Only Master Part

e PRZYPISZ GRUPE ANALITYCZNA — Automatycznie wprowadza czesci do odpowiedniej grupy profili
podczas importu.

e WYSYLKA RYSUNKOW — Daje mozliwoé¢ zmiany nazwy projektu lub rysunku podczas importu czeéci.

ooy S ==
K

| A Project | Drawing Project Drawing
» VR385 0 VR385 001
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Aby zmieni¢ nazwe projektu lub rysunku, wpisz zmiane do dolnego pola i nacisnij odpowiednie pole obok,
zeby zmieni¢ informacje. Jesli opcja konfiguraciji ,Projekt klienta” jest aktywna, mozesz nadal by¢ w stanie
zobaczy¢ oryginalng nazwe projektu.

W przypadku wielu réznych projektow lub rysunkéw mozesz jednorazowo wybrac kilka z nich i zmieni¢ je
za jednym razem.

SPRAWDZENIE WIERCENIA — Ustaw odlegto$é, a SP PLM przesle ostrzezenie w przypadku otwordéw
znajdujgcych sie zbyt blisko krawedzi.

POROWNANIE — Jedli zostanie wybrana funkcja poréwnania, mozesz sprawdzi¢, czy importowane czesci juz
sg obecne w bazie danych, a jesli tak, jaka jest réznica pomiedzy istniejgcymi czeSciami.

I le Save Abort Delete Print lext Input @Quit
b= e e = + C
Expand Collapse Difference Delete Add Update
Steel Projects PLM Impoart
Quantity | Profile Length ‘width Material .. Quantity | Profile Length whidth Material ..
1
1 1
1 1
1 UB254*146°31 455535 0.00 5275JR 1 UB254"146%31 455535 0.00 5¥75JR
1 1
1 1
4 ] o || 4] Il ]
Viewports View Meodeling Help Viewports eling Help
~4——4-65—=65-73 G565, 73
1505 4555 1505 4555
ESTIB42°A42:64 ESTIBA2IFA42:64
AGLEE 4555
%ﬂ'?3 %ria
0 4555 0 45h5
i +0.0 22.0 +0.0 24.0

Jesli czesci roznig sie miedzy sobg, réznica bedzie podswietlona na czerwono. Jesli zmiana obejmuje profil,
szeroko$¢, dtugosc lub stopien, widac to na liscie. Mozesz tez zobaczy¢ wczesniejsze i nowe podglady w
oknach ponizej.

PREFIKS — Do wszystkich nazw komponentdw czesci zaimportowanych w danej sesji mozna doda¢ prefiks.

Jesli jest to wymagane jedynie dla gtdwnej czesci zespotu, zaznacz to pole. Jesli chcesz rozdzieli¢ prefiks i
nazwe komponentéw, wpisz to w polu z prawej strony.

Instrukcje dotyczace korzystania z funkcji importu znajduja sie tutaj.
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Import DXF\DWG

Procedura automatyczna

Kazdy plik opisuje jeden element konstrukgji stalowej (belke, katownik, kanat, ptyte...), kazdy bok powinien
zostac zdefiniowany w innej warstwie (na przyktad Warstwa SIEC, GORA, DOt i TYL). Kazda warstwa
zawiera petng definicje strony: zarys, otwory, linie wewnetrzne... Wszystkie boki nalezy zréwnac w kierunku
X i narysowac poziomo.

Aby przekaza¢ informacje na temat elementéw, nalezy wstawi¢ blok programu AUTOCAD. Ten blok ma
nastepujace atrybuty:

Blok GLOWNY

Atrybut Opis

COM_NAM Nazwa kontraktu

DWG_NAM Nazwa rysunku

ASS_NAM Nazwa lub oznaczenie zespotu

PCE_NAM Pozycja

PCE_PRF Profil

PCE_QTY Ilosc¢

PCE_LEN Dtugosc

PCE_WDH Szerokos¢

PCE_THK Grubosc piyt

PCE_MAT Materiat

PCE_TRT Zabiegi

PCE_DES Opis

PCE_CMT1 Uwaga

PCE_ECH Wspdtczynnik skali (tj. dla skali 1/20 = 20,
dla skali 2:1 = 0,5)

PCE_UNI Jednostka (0: Milimetry / 1: cal)

Jesli ten blok nie zostanie okreslony na rysunku, zostaniesz poproszony o podanie tych informacji podczas
importu pliku.

Definiowanie bloku za pomoca programu AUTOCAD

e Rozpoczecie nowego rysunku
e Polecenie DDATTDEF: zdefiniuj wszystkie potrzebne atrybuty
e Zapisz rysunek jako nazwe HEAD.DWG

Wstawianie bloku do rysunku

e Polecenie WSTAW
e Wprowadz HEAD=HEAD.DWG (<nazwa bloku>=<definicja pliku>)
e Wprowadz atrybuty, jesli program tego zazada

Aby otworzy¢ okno dialogowe atrybutdw, uzyj polecenia ATTDIA i wpisz 1
Modyfikacja atrybutow

e Polecenie DDATTE
e Wybierz blok, ktéry ma by¢ edytowany.
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Konfiguracja

Opcje

Import Parameters X|

Options | Head Block | Diiling | Manwal |

— Optian
Scale (1 /%] [
Precision (MM o5
Elipse [oos
b axirmurn Dirilling Chiameter I?nl:l—
Guzset Prefix IV

[~ Outiine Regeneration

— Layer
Wwieb "WER
Top Flange TOP
Bottom Flange IBEITTEIM
Back ‘Web IB;’-‘«EK
Bending I
Ok I Abaort
e Skala (1/x) : Skala rysunku AutoCAD.
e Precyzja: Precyzja linii na rysunku.
e Elipsa Precyzja elipsy na rysunku.
e Maksymalna $rednica wiercenia: Nastepnie $rednice wiertta zostang okreslone przez kontur
wewnetrzny.
e Prefiks blachy: Nazwa profilu ptyty okreslona w bazie danych.

Regeneracja zarysu: Regeneracja zarysu po imporcie
e Warstwa: Zgodnos¢ warstwy na rysunku/kotnierz profilu

Blok gtowny
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Optionz Head Block | Drillingl Manuall

/f
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N

e

— Atomatic
[~ HEAD Informations First Time Only
Frefis I
SLIFFI I
— Block.
* Block |HEAD
" Test Default |
Thickniess PCE_THE 2|
arade PCE_MAT
Treaktment PCE_TRT
Descripkion PCE_DES
Carmenk PCE_CMT1
Scale PCE_ECH
PCE_LIMI PCE_LIMI =
ok | abor |

[ ]

e Prefiks: Niewykorzystany
e Sufiks: Niewykorzystany
[ ]

[ ]

Uwaga**:

Wiercenie

Blok: Nazwa bloku GOWNEGO w pliku Autocad.
Grubos¢, gatunek... Nazwa informacji w bloku gtéwnym.

Informacje na temat bloku gtéwnego: Niewykorzystany

STEEL PROJECTS® User Documentation

Domyslnie zgodno$¢ jednostek rysunkéw to PCE_UNI,
Jesli zastosujesz PCE_UNIT na rysunku bloku gtdwnego (stary import DXF), mozesz zmieni¢ ten parametr
lub zmieni¢ blok gtdwny na rysunku.

Jesli wolisz, mozesz uzy¢ definicji bloku zamiast rysowac okrgg w skali na rysunku.

Moze to by¢ przydatne réwniez w przypadku definicji znakowania POP.

Aby to zrobic:

e Utworz symbol i nazwij go nazwa bloku (na przyktad utworz zespdt do znakowania POP i nazwij ten

rysunek POP).

Wstaw ten blok (POP) w pozadanym miejscu na rysunku profilu.
Zmodyfikuj opcje wiercenia (Bloc = POP, Srednica = 0).
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Import Parameters il

Options | Head Block — Diiling I Manuall

Block: | Diameter
POP 0

Mozesz rowniez zdefiniowac narzedzie w DXF, zamiast korzystac z definicji maszyny wiercacej lub
dziurkarki.
Aby to zrobic:

e W oknie wiercenia przypisz odpowiednie narzedzia (mozesz zmienic kolory, jesli chcesz, kazdemu
kolorowi przypisana jest liczba — od 1 do 6).

Attribut &

Przy utworzeniu pliku DXF:

e Zmien kolor narzedzia w definicji otworu.

Ca288

28
1
28C

PLO.G

AZE

204 %
]
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o Zbte kdtko = DZIURKARKA

o Czerwone kétko = WIERTARKA

o Zielone kétko = GWINTOWANIE (Srednica = Otwdr érednicy + Gwintowanie)

o Niebieskie kétko = ZAGLEBIENIE (utwdrz nawiercony lub przebity otwdr oraz Srednice
zagtebienia o takim samym punkcie Srodkowym)

Tryb reczny

Import Parameters El

Options | Head Block | Driling Manual |

Selection
[T Automatic Process

[T Automatic nselect

IV Zoam &l

I Log  |CADRFLOG

Wybdr: Kolor wybranych linii

Proces automatyczny: Automatyczne rozpoczynanie analizy rysunku
Automatyczne anulowanie wyboru: Automatycznie anuluj wybdr linii po analizie
Powieksz wszystko: Automatycznie powieksz caty rysunek

Dziennik: Utworz plik z wszystkimi informacjami na temat importu

Import
Sprawdzenie bloku gtéwnego

Jesli ten blok nie zostanie okreslony na rysunku, zostaniesz poproszony o uzupetnienie brakujgcych lub
nieprawidtowych informacji podczas importu pliku.
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Ix

Detailing Data

Contract ITEST
Dirawing |5332

Azzembly bark I'I

Lef L LefLed

Component IBE2
Guantity I‘I
Prafile 1 EED 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 |

Jesli nacisniesz OK, wszystkie informacje zostang sprawdzone, a kursor pokaze, ktory parametr jest
nieprawidtowy, w odpowiednich przypadkach.

Jesli kursor jest podswietlony w parametrze profilu, oznacza to, ze profil nie istnieje w bazie danych.
Mozesz uzyskac dostep do bazy danych profilu w celu zmodyfikowania lub utworzenia nowego profilu.

Sprawdzenie warstw

Jesli warstwy nie zostang utworzone lub zostang utworzone pod nieprawidtowg nazwa, pojawi sie
nastepujgce okno:

— Layer
weh | =l
Top Flange I j
B ottom Flange Iﬁ
Back web | =l

Ok I Cancel |

To okno pokazuje, ktdre parametry odnaleziono. Jesli parametr (Sie¢/Gorny kotnierz...) jest pusty, oznacza
to, ze oprogramowanie nie moze znalez¢ powigzania pomiedzy warstwg odnaleziong a warstwg na rysunku.
Mozesz wybrac nazwe prawidtowej warstwy z listy.
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— Layer
Wweb |wEB |
Top Flange j
1] -
B ottarm Flange DIM =
B ack Web DEFPOIMTS
ack we WEE |

Ok I Caricel

Na liscie warstw znajdujg sie wszystkie warstwy z rysunku.

Steel Projects PLM
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Zachowaj ostroznos¢, jesli chcesz zmieni¢ powigzania warstwy. Zostang one zmienione w konfiguracji
importu, a modyfikacja bedzie aktywna dla innych rysunkow.

Mozesz wybrac pusty wiersz, jesli nie chcesz importowac tej warstwy.

Sprawdzenie wymiarow

Jesli wymiary nie sg zgodne z profilami lub jesli oprogramowanie nie odnalazto konturu warstw, pojawi sie

nastepujacy ekran:

W B0 Width [Inch]
Side Ciutline iy Prafile
Web ()4 15.63 16.26
(] 7.07 7.07
Back Web

|

Znaczenie koloru:

e (Czerwony Nic nie znaleziono dla tego boku

o /6ty Znaleziono kontur zamkniety, jednak szerokos$¢ boku rozni sie od oczekiwanej
Szeroko$¢ na rysunku = Szeroko$¢ wedtug rysunku
Szeroko$¢ profilu = Oczekiwana szerokos$¢ (w bazie danych profilu)

e Zielony Kontur zamkniety jest zgodny z szerokoscig boku.

Procedura reczna

Po wybraniu pliku i kliknieciu ,, Trybu recznego” wchodzisz do rysunku za pomocg nastepujgcego menu:

B3| ®la/asa]n] o o]

Szczegotowe przedstawienie elementu
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Po wyborze trybu wyboru mozesz wprowadzi¢ informacje dotyczace elementu i profilu.

Jesli element jest narysowany z jedng inng warstwg z wszystkimi informacjami wewnatrz kazdej warstwy
(zarys, linie wewnetrzne, otwory...), mozesz jednoczesnie wybra¢ peten element z wszystkimi bokami, a
nastepnie kliknij ,Analizuj”.

Jesli warstwy nie sg dobrze zdefiniowane, wybierz jeden bok i kliknij odpowiedni przycisk. Caty wybor
bedzie dotyczy¢ tego boku bez wzgledu na warstwy.

Znaczenie koloru na przycisku: (Skala i profil sg bardzo wazne)

e (Czerwony Nic nie znaleziono dla tego boku
o Z0My Znaleziono kontur zamkniety, jednak szeroko$¢ boku rézni sie od oczekiwanej
e Zielony Kontur zamkniety jest zgodny z szerokosScig boku.

Wybér/anulowanie wyboru

Po wyborze trybu mozesz wybrac jednostki na 3 sposoby:

e Kliknij dwa razy jednostke, zeby jg wybra¢ lub anulowac jej wybdr.

e Zdefiniowanie okna od lewej do prawej strony spowoduje wybranie/anulowanie wyboru wszystkich
jednostek, ktore w catosci znajdujg sie wewnatrz tego okna.

e Zdefiniowanie okna od prawej do lewej strony spowoduje wybranie/anulowanie wyboru wszystkich
jednostek, ktore znajdujg sie wewnatrz tego okna lub przechodzg przez nie.

W trybie anulowania wyboru ponowne klikniecie przycisku anuluje wszystkie jednostki.

Podglad

Podglad pokaze rysunek warsztatowy biezgcego elementu.

Walidacja

Kiedy element jest przedstawiony szczegdotowo, kliknij OK, aby potwierdzi¢. Nastepnie mozesz zajgc sie
kolejnym elementem. Kiedy wyjdziesz z rysunku, na liscie plikdw zobaczysz raczke po lewej stronie
wszystkich plikdw ze szczegdtami. Klikniecie OK zaimportuje jedynie elementy z odpowiednich plikdw w
WInSTEEL.

Opcje

W opcjach mozesz okreslic warstwe powigzang z kazdym bokiem (jesli chcesz pracowaé w ten sposob).
Mozesz réwniez nada¢ nazwy blokom, ktére chcesz, zeby zostaty rozpoznane jako otwory, i dla tych bokdéw

musisz poda¢ odpowiednig $rednice (na przyktad blok M12 ma Srednice 14) lub -1, jesli skala bloku jest
rowna Srednicy.
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Import TEKLA XML

Instalacja

Aby skorzysta¢ z tego makra, nalezy najpierw je zainstalowa¢ w $rodowisku Tekla. Plik Sp.Setup.Tekla.exe
jest dostepny do pobrania tutaj: 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

EEKLA Structures environments have heen correctly wpdated ¥
Environments updated =

3 environments.
12 environments.

pdate completed — Press ENTER

Automatyczna instalacja skopiuje plik Steel-Projects_XMLexport do folderu makr programu Tekla.

N 2 2
Jesli nacisniesz [L XL} =0 40

Nastepnie pojawi sie interfejs odrysowujacy. Jesli interfejs sie nie pojawi lub jesli pojawi sie komunikat o
btedzie, prosimy sprawdzi¢ poprzednie kroki, a nastepnie skontaktowa¢ sie z pomocg techniczng firmy
Tekla lub Steel Projects.

@ ‘With full model

" \With selection

v Scribing secondary parts

Dwa przyciski radiowe (,z petnym modelem” i ,z wyborem”) umozliwiajg uzytkownikowi generowanie
obrysow dla pewnego modelu lub dla okreslonych elementdw wybranych bezposrednio w modelu.

Aby utworzy¢ obrys dla wszystkich czesci, aktywuj pole zaznaczania ,Obrys czesci drugorzednych”. Jesli
obrys jest wymagany tylko dla gtdwnej czesci, nie nalezy wybieraé tej opcji.

Projects

Opcje programu Tekla

Parametry
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3 Options -
Parameters ] Profiles impu:urtl Flltersl User atlributes]

XML file path ~ [ExportXML Browse...

Parameters Drawing management
* Phases
" Lots

Global precision (mm

)
Maximum distance between 2 parts (mm)
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 v
Double master splines [~ Import welds [~
File description [ 3D assemblies v

UMICODE export [

Ok Cancel

e Sciezka pliku XML: Sciezka, na ktdrej tworzone sa eksportowane pliki
przeznaczone do wykonywania obryséw. Domyslnie s one tworzone w
nastepujacym folderze: C:\TeklaStructuresModels\

e Globalna precyzja (mm): precyzja testu poréwnania dotyczgca rysunku

e Minimalna odlegto$¢ pomiedzy 2 czesciami (mm): precyzja testu poréwnania
czesci

e Materiaty importowe nierozpoznawane przez program Tekla: importuj, nawet
jesli profil nie istnieje w programie Tekla

e Importuj $rube: Import Sruby w pliku xml

e Importuj wszystkie identyfikatory czesci: importuj identyfikatory dla wszystkich
czesci

e Bez sprawdzenia spawania: w przypadku zaznaczenia tej opcji makro
wygeneruje dane obrysu, nawet jesli dwie czesci nie sg zespawane. Ta opcja
jest przydatna, jesli czesci zostaty dodane za pomocg opcji ,Dodaj do zespotu”.

o Import spawania: w przypadku zaznaczenia tej opcji makro wygeneruje dane
obrysu, nawet jesli dwie czesci nie sg zespawane. Ta opcja jest przydatna, jesli
czesci zostaty dodane za pomoca opcji ,Dodaj do zespotu”.

e Rysowanie (fazy/partie): import wedtug faz lub wedtug partii.
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Import profilu

J Options - U

Parameters  Profiles import | Flltersl User atlribl.rtesl

Ok | Cancel

Import tylko tych czesci, ktdrych profil zostat zaznaczony.

Filtr

J Options - =

Parameters | Profiles import  Fitters Userattnbl.rtesl

Only parts longer than (mm): |{]I

Filter on parts name : I

Description different of: I

Ok Cancel

223/ 347



Steel Projects PLM

STEEL PROJECTS® User Documentation

e Tylko czes¢ o dtugosci wiekszej niz (mm): import wylgcznie tych czesci, ktdrych
dtugosc przekracza dang wartosc.

e Filtrowanie nazw czesci: nie importuj tylko tych czesci, ktorych nazwy
rozpoczynajg sie od wprowadzonej wartosci.

e Inny opis: nie importuj czesci z opisem rozpoczynajacym sie od wprowadzonej
wartosci.

J Options = =

PEIEmE!‘tEH’SI Profiles importl Fiters  User attributes

Comment 1 |

Comment 2 I

Comment 3 I

Ok Cancel

Wybierz przycisk Start i zostanie uruchomiony proces obrysu.
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b3

2R3

BR2

MHumber of processed assembly 22438

[t |

Ll

38435

Nastepnie zostanie utworzony proces przez makro obrysu; ten plik mozna nastepnie importowa¢ do SPPLM
w celu jego obrdbki.

Kolejne kroki objasniajg, jak otworzy¢ ten plik w oprogramowaniu Steel Projects.

Dla dowolnego modelu utworzonego we wczesniejszych wersjach Tekla Structures model mozna utworzy¢
w procesie TeklaStructures V15.0, a nastepnie wyjS¢ z modelu bez zapisywania. Jest wazne, aby model
pozostat w poprzedniej wersji, a nastepnie plik zostanie otwarty w trybie podgladu Tekla Structures V15.0.
Inng opcja jest wykonanie kopii modelu i przetworzenie jej wersji; ochroni to oryginat przed zapisaniem
przypadkowych zmian.
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W Steel-Projects PLM

Import uzycia

= Steel Projects PLM
I
| Project | Data  Project Manager Data  Nestingdata  Fabrication Jobdata  Feedback data  Shippingdata  Configuration  Lltilities

Oy mia FEsiE g g 8 F

Impart Project | Contract Project | Fabrication Section Plate Shipping || Production Analysis | Provisional Preduction

manager Job Nesting nesting manager scheduling scheduling
| ML - TEKLA L]
3 \ Import Tekla (1, 50, 7, 47) - o

Directory CATERLASTRUCTIURESMODELSASTEELPROJECTSELILDIMG ! Browse
[] Delete Imported Files

Avyailable 1] Selected 2

File Date Tirne Size File: [rate Time Size

BATO1_1.xml 03/07/2014 03:4%44 18142500
BATO1_3.xml 08/07/2014 03:4%:54 2410

Import konfiguracji

Link |XML - TEKLA |:|
Name XML - TEKLA
—— Import Tekla (1, 50, 7. 47) B
Directony CATeklaStructures Models' Steel Projects Building Export XML |:|

Wprowadz informacje wskazane powyzej. Za pomocg przycisku Przegladaj zlokalizuj wyznaczony folder.
Pamietaj, zeby dodac *.xml na koricu Sciezki.
Nastepnie nacisnij przycisk opcji i przejdz do kolejnej sekciji.

Wybierz karte opcji na ekranie powyzej.
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Import Parameters

Options | Serbing | Position | Category | Option...
Options
Outline Regeneration

Cutting Tolerance {(MM) 0 [ ] For Rlound
Minimum Diameter for Hame Cutting 40
] Inline = Circle

Prefix Lnit

Gussets (@) Millimetre

Sguare Tubes Jinch

Rectangular Tubes [ ]FABTROL

Round Tubes XML

o

Parametr Wartosci

Regeneracja zarysu Jesli do systemu jest podtgczony robot przycinajacy,
nalezy to sprawdzic.

Tolerancja ciecia (MM)

Zaokraglanie Zaokragla ciecie do najblizej liczby catkowitej
Minimalna $rednica dla ciecia Kazda Srednica wyzsza od tej wartosci zostanie
ptomieniowego przeksztatcona na linie wewnetrzng.

Blachy Domysliny prefiks ptyt. (zazwyczaj PL lub PLT)
Rury kwadratowe Domysliny prefiks dla SHS. (Zazwyczaj SHS)
Rury prostokatne Domysliny prefiks dla RHS. (Zazwyczaj RHS)
Rury okragte Domysliny prefiks dla CHS. (Zazwyczaj CHS)

Fabtrol Zaznacz, aby zaimportowac plik xml z Fabtrol
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Import Parameters
Options | Scrbing | Position | Category | Option...
Marking Posttioning mark
(™ Mot any [ | Positioning mark (@' Mot any
) Right Missing toal
() Left Special
() Both Rotation
Defautt [[]Scribing  Back Web
Coping
O I Radius e
soor
Parametr Wartosci
Znakowanie Obrysuj nazwe komponentu
Brak:  Brak obrysu
Prawa strona: Obrysowuje z prawej strony obrysu
Lewa strona: Obrysowuje z lewej strony obrysu
Detrompeur Dodaje obrys, aby upewni¢ sie, ze jest tylko jedna orientacja dla
danej czesci.
Rotacja/obrys sieci tylnej Obrot symetrii X, jesli jest wiekszy obrys na sieci tylnej niz na
sieci dla belki.
Nie aktywuj tej opcji, jesli klient korzysta z ,,0znakowania
montazowego”.
Na zewnatrz
Przycinanie Brak modyfikacji lub transformacji w tym makrze
Promien Srednica dla otworu
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Import Parameters

Options | Serbing | Posttion | Category | Option...

() Al v
() Profile
v v
I
v v
C
L
v v
0O
|
v v
v v
Special
Length C ] [ ] Bok
soor
Parametr Wartosci
Wszystko Obrysuj wszystkie powierzchnie czotowe w catosci
Profil Wybierz profil, a nastepnie wybierz powierzchnie czotowe do
obrysowania dla tego profilu:
W obrysowuje cata linie
° : obrysowuije linie z kazdego naroznika, wedtug
odlegtosci ,,Dtugosc”
° : nie obrysowuje wybranego boku
Specjalne Rysuje linie na kotnierzu krokwi reprezentujgcej powierzchnie
czotowgq tacznika réwng wstawionemu rozmiarowi —
wykorzystuje $rodek otworéw w celu umozliwienia lokalizacji
warsztatu.
Dtugosc Dtugosc¢ jest rowna rzeczywistej dtugosci linii, ktdra zostanie
obrysowana w przypadku wyboru ,sieci” — w przycietej wersji
obrysu
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Import Parameters

Import Parameters

|Dpnmm|5ah|g|anm|Categm_.r|Dpﬂnn|

T

(] Transform T C.IPEHEA/B/M

Macro g 0 C 0

[ | Chamfer

[ Milling

[ ]5plt Welded Beamsto Flats H 0

Prefix [] Back Web
[ ] Gross length
Ok || Abot

| Parametr | Wartosci
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Transformacja Zaznacz, aby przeksztatci¢ T w IPE. Jesli zostanie odnaleziony

profil z takimi samymi rozmiarami (sie¢, grubosc¢ i szeroko$¢
kotnierzy), nazwa profilu przed transformacja jest wpisana w
polu komentarza 1. Jesli ilos¢ > 2, a wysokosS¢ T jest dwa razy
mniejsza niz wysokoS¢ nowego profilu, ilos¢ jest podzielona

przez 2.
Makro Wprowadzenie warto$ci makra
Skos Aby zaimportowac skos utworzony w programie Tekla
Frezowanie Aby rozpoznac ptyty kieszeniowe (wytgcznie dla maszyn Gemini)

Podzielone belki spawane do | Aby podzieli¢ belki spawane na ptaskowniki
ptaskownikow

Edytor e-bookow z kompletem funkcji
Import DSTV
DSTV to miedzynarodowy format konstrukcji stalowych. W zwigzku z tym wiele réznych programéw moze

przeprowadzi¢ eksport w tym formacie, pliki DSTV majg rozszerzenie .NC.
Prawdziwy przyktad znajduje sie tutaj:

5T A
=% _F67.ncl

Graver Nouveau dossier

2
PFC-180%75%20

Medifié le Type

u
3835.00 art_listocsr
180.00 P
75.00
10.50 B Bureau
6.00 =
2162388 4 Bibliothéques {068,/ 200 5 Fie Jc1
0.640 1 ™
0.000
0.000
-45.000
45%.000 E
AK
Y 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 Q.00 0.00 Q.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 0. 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 -

Te typy plikéw mozna otwiera¢ z notatnika w Windows, mozna tez znalez¢ w ich danych nazwe projektu,
nazwe czesci itp. A takze definicje czesci.

Konfigurowanie plikow importowych *.NC
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o

Aby skonfigurowac¢ import, trzeba uzyska¢ dostep do danych Menedzera projektow SP.PLM, a nastepnie
klikng¢ przycisk importu i wpisa¢ nazwe importu:

Fabrication Jobdata Configuration Ut

|| {Import

-t e e gl :
&New\e ”_.—.t:r-. Delete | Print Next Input Oﬂmt

| Link (NEW IMPORT )

Po tym kroku znajdziesz sie na ekranie konfiguracji importu, jak pokazano ponizej — nalezy tu wpisac
nastepujace dane:

Nazwa: mozesz wybra¢ dowolng nazwe

Typ: Pliki DTSV

Katalog: Sciezka dostepu do plikdw projektow z rozszerzeniem *.NC + \*.NC*

Project Data  Project Manager Datz  Nestingdats  Fabrication Jobdats  Configuration  Utilities
Import Export Typology Profile/Matenial Auto
grade mark
New Save fﬁmmi:;!!!ﬂ'.'...‘....hwt(:)Qm
vV 9
Linke DSTV ]
Name
Type (import DSTVFiles (2.50.7.122) | [z] | @ptions |
Directory (\‘sbs2011srv\SharedFalcune\GEMINI32\IMPORT\DSTV\’.nc' L—_|
[P ]
i f
{5l Automatic
M| Assign Analytical Group
{5 Drawings Dispatching
1! Drilling checking Distance 0.00 mm
JD,ICornpare

Aby skonfigurowaé opcje i parametry, potrzebna jest pomoc serwisanta Steel-Projects.
Konfiguracja list zespotow *.XSR

Lista zespotdw ma wiele réznych rodzajow rozszerzen, poniewaz jest to prosty dokument tekstowy. Do
najpopularniejszych nalezy rozszerzenie .XSR, ktdre jest generowane przez oprogramowanie Tekla. Rézne
ustawienia domysine mozliwe przy zastosowaniu .XSR sg domyslnie dotgczone do oprogramowania.

SP.PLM musi mie¢ wszystkie niezbedne informacje umozliwiajgce prawidtowa dystrybucje projektu i
nastepujace podziaty projektanckie.

Ponizej znajduje sie przykfad listy zespotu:
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ﬁassembly_part_listm - Bloc-notes - E=HEE
Fichier Edition Format Affichage 7
XSTEEL ASSEMBLY PART LIST FOR CONTRACT No: 387/BBS Page: 1
TITLE: AIR PRODUCTS FPHASE: AIRFPRODU Date: 08.01.2004
Assembly  Part No Size Grade Length (mm) weight(kg)
.
1 1 UB254%146%31 232.9 Nom Type
___________ i__________________________________________________________ 7 1l Fichier MC1
Flé 1 FLT35%250 43a : i
F22 1 FLT10%150 438 .8 2] 2.ncd Fichier NCL
F35 2 FLT10*130 43A |Z] 3.2 Fichier MC1
F50 4 PLT 130 X 8 43A _] o
7 4.l Fichier MC1
G 1 UBsreTIET L 7202 Esea Fehiena
2 1 UB254%146%31| 3B7/BBS 192.1 |7] 6.nct Fichier NC1
Fl6 1 FLT35%250 1 30.9 > _—
F22 1 FLT10%*150 1 2.8 | @] 7.ncl Fichier NC1
F35 2 FLT10%130 1 0.9 1 8.ncl Fichier MC1
F50 4 PLT 130 X 8 5275 1.3 j—
F70 1 PLT10%*210 1 S5av146%31 4.9 Z9.nca Fichier NC1
& £
F76 1 RSA150%90%10| gB 3.1 [# 10.nc Fichier NCL
3 1 UB254%146%31 E%g. Eg 236.0 |7 11.nct Fichier NC1
3 1 UB254%146%31 146.10 192.1 H12ncd Fichier NC1
F1e 1 FLT357250 §.00 9.9 7] 13.ncd Fichier NC1
F35 2 FLT10%130 434 a0 U: 9
F50 4 PLT 130 X 8 43a 159 1.3
F77 1 R5A150%90%10 43A 170 3.1

Pliki assembly-list.XSR i parts.NC powinny by¢ w tym samym folderze, aby umozliwi¢ SP.PLM odnalezienie

plikéw znajdujgcych sie na liscie zespotow.
SP.PLM odnajdzie nazwe projektu, nazwe rysunku (faza zazwyczaj stuzy jako), nazwe zespotu i czesci.
Podczas odczytu informacji SP.PLM wykorzysta prawidtowy plik .NC, porowna projekt i nazwy czesci i
przeprowadzi import, jesli jest prawidtowy.
Jesli plik .NC nie zostanie odnaleziony, PLM wykaze btad.

Sposdb konfiguracji importéw w SP.PLM dla plikdw .XSR jest taki sam jak dla plikdw .NC, réznica polega na
tym, ze PLM musi wyszukac pliku .XSR, wiec uzytkownik musi zmieni¢ rozszerzenie pliku.

—Lj lncl
- —re e R
B Steel Projects FLMaImport s
Project Data  Project Manager Data  Nestingdsta  Fabrication Jobdata  Configuration  Utilities
I ~
i:] | Import Parameters ﬂ
Import Export Typology Profile/Material — Auto
P P Ypology : :Erk | Options l Report anIImg | Category I omon...l
1 Type —
Ne Save Bbort | Delets Frint 4= Next Input @Quit ) Not any @ Normal
e e e hed - () Special l
1@ Mame Bolts
Link |DSTV-ASSEMBLY-LIST = © Screw
XSTEEL -
Phase
M DSTW-ASSEMBLY-LIST]
ame Contract for Pieces Reference
Type Import DSTV Files (2, 50,7, 122) [ [7] NOMENCLATURE SEULE Separation
Directory “\sbg2011-env\SharedFalcone"GEMINIZZAMPORT\DS TV xer Head Hlock L
Project 1= wing as Prefix
e Drawing 25 EMBLAGE EN PRE
Assembly Mark 3= ion
Automatic =
Component 4 =
| Assign Analytical Group
Drawings Dispatchi
e (o ) omr
7 Drilling checking Distance 0.00 mm
Compare

233/ 347




Steel Projects PLM

STEEL PROJECTS® User Documentation

Po wypetnieniu informacji na temat nazwy, typu i katalogu (z rozszerzeniem *.XSR) uzytkownik musi
klikng¢ przycisk opcji i wybra¢ jedng z domysinych nazw raportu (na przyktad XSTEEL) i zaakceptowac.
Nastepnie nalezy zapisa¢ zmiany i powrdci¢ do gtéwnego menu.

Nie oznacza to, ze uzytkownik jest gotowy do importu listy zespotéw, poniewaz wymaga to réwniez
konfiguracji opcji odczytu listy zespotdw, ktdrg przeprowadza serwisant Steel-Projects.

W przypadku plikow *.NC réwniez jest wymagana konfiguracja opcji i parametréw przez serwisanta Steel-
Projects przed przystgpieniem do korzystania z importu.

Import DSTV do SP.PLM:
Pliki czesci (*.NC)

Aby zaimportowac pliki do SP.PLM, nalezy wykonac kilka krokow:
e Przejdz do gtéwnego menu i wybierz ,Menedzera projektow” (mozesz réwniez skorzystac z importu
ikony, jesli nie chcesz wchodzi¢ do Menedzera projektdw).

Wybierz import, ktdrego chcesz uzywac.
Po wyborze wyszukaj Sciezke dostepu do plikdw, klikajgc przycisk ,Przegladaj”.

ml al . -
—// Project Data  Project Manager Data  Mestingdata  Fabrication Jobdata Cofil 3
= = = = Project | Data  Project Manager Data  Mesting d3
. =— b al v gl = = §
™ =4 gl A | 0 —]
EL v, &€ ofC)|@ @ 0=
Selection Trees Preview | Import Drawy, C Search : % _——
Import Project Project | Fabrication Section Plate
| . manager Job Mesting nesting
MNew Save Abort £lete Print et Input @Quit
Project 14721403 Import DSTV Files (2, 50, 7, 122) [E=NFER|
Project '+, | Description Obiect] | Direc! P\FORMATIONMPORT-
14725300 [ Delete Imported Files
> 14721403 {
Available [a] Selected [an)
File Date Tirne Size File: Date Time Size *

1.ncl 08/01/2004 131602 1 F’S2I—|
10.ncl  08/01/2004 131556 1951
100.nc 0012004 121546 1430
101.nc1  03/01/2004 131546 1430
102ncl1  08/01/2004 131540 1430

103.ncl  08/01/2004 131542 1430
104.nc1  08/01/2004 13:15:44 1450
105.nc1  08/01/2004 131540 1430

AAC LA AN AN ATAEAT AN
< m | »

Okno importu jest wspodlne dla wszystkich importow.
Wszystkie elementy (elementy odnalezione) bedg widoczne po prawej stronie. Jesli nie chcesz ich
importowac, umies¢ je z lewej strony.

Elementy mozna przesungc, klikajac je dwukrotnie lub wybierajac je i przenoszac za pomocg Srodkowych

strzatek.

e Po umieszczeniu wszystkich odpowiednich elementdw po prawej stronie nacisnij OK, Zzeby je
zaimportowac.

¢ Nastepnie wystarczy zatwierdzi¢ nowe okna i mozna uzyskac¢ dostep projektu.
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4 Import ‘
ished (100%) \
Processing KeyDwg -
Added : 160

Refresh 30 geometries (100%2)

EReiesndD@00) |
D
Modified : 0 |= |
lgnored : 0
Vo

Tak jak ponizej, podczas korzystania z importu listy zespotdw, w procesie wystapi kilka réznic:

ikony, jesli nie chcesz wchodzi¢ do Menedzera projektow).

Wybierz import, ktdrego chcesz uzywac.

Przejdz do gtdwnego menu i wybierz ,Menedzera projektdw” (mozesz rowniez skorzystac z importu

Po wyborze wyszukaj Sciezke dostepu do plikdw, klikajac przycisk ,Przegladaj”.

Po umieszczeniu wszystkich odpowiednich elementéw po prawej stronie nacisnij OK, zeby je
zaimportowac (import 1 listy zespotow).

Kliknij projekt w ,,oknie walidacji projektu”, ktore sie pojawi.
Nastepnie wystarczy zatwierdzi¢ nowe okna, aby uzyskac dostep projektu.

Project Data

RN

- e mea T A

Tooks

Project Manager Data

Mesting data

Fabrication Jobdata  Configuration

s & C K

Utilities | Project manager

‘ Selection Trees Preview | Import | Draw  Copy Select Refresh =~ Search
1 —_ EI g
New Save Abort 3 D - ﬁ-—
“proiect 387/BBS Direstory MG E RS NLALOGEDESKTOPYFORMATIONYMPORTEx
[ Delete Imported Files
Project iy Descria
Available Selected [1]
14725300
File: Date Time: File Date Timne
14721403
82’01/2004 1314:5]
3 397/88S | II
4| [l | + 4| m | +

Po tym kroku pojawi sie okno walidacji projektu:
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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

To jest lista zespotdw.

Jesli kolor czesci jest niebieski, wszystkie informacje sg prawidtowe (oznacza to, ze SP.PLM odnalazt plik
*.NC).

Jesli kolor czesci jest czerwony, podczas importu wystapit btad.
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Import Parameters

Options | Report | Drilling | Category | Clptiun...|

Options
[] Delete Pop Marking
Delete Marking

Default

Cutting Tolerance (MM)
Cutting Tolerance (MM)
Prefic
Gussets
Sguare Tubes
Rectangular Tubes

Round Tubes

Outline Regeneration
[] Verify Operations for Tubes

JARRET
[] Backup
[] Angles
[] For Rlound
wep 0 [om_ <]
Fange 0 @
Lln'[t
@ Millimeter
71 Inch
[T HORAIRE AILE SUPER
[]Scrbing KO

[]5crbing  Bocad

| ok || cance
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Usun oznakowanie POP — Usuwa wszystkie znaki POP/wskazania z pliku, jesli nie sg one wymagane.

Usun oznakowanie — Usuwa cate oznakowanie z pliku, jesli pozycja ma byc¢ kontrolowana przez PLM \

WiInCN, lub okresla domysine narzedzie dla importowanego oznaczenia.

Regeneracja zarysu — Ta funkcja musi by¢ wigczona dla SP PLM, aby przekonwertowac zarys do makr

przycinania.

Weryfikacja operacji dla rur — Te funkcje nalezy wigczyc¢ dla profili RDHS i SHS, aby uzyskac najlepsza

rotacje dla obrdbki.
JARRETT —

Kopia zapasowa —

Katowniki — Obraca katowniki, aby skos znalazt sie w sieci, a nie w czesci dolnej.

Tolerancja ciecia — Zaokragla ciecie sieci lub kotnierza wedtug kata lub odlegtosci.

Prefiks — Zmiana nazwy profilu w standardowy format zamiast korzystania z nazw w pliku dstv.

Raport

Importuje raport oraz pliki dstv w celu zaimportowania petnych informacji na temat zespotu.
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|TETT

| Options | Report | Crrlling I Categary | Opticrn...

Tvpe )
@ Not any @ Momal
i} Special
) Name Bolts
Screw
Phase
Cortract for Fieces Reference
NOMENCLATURE SEULE Separatation
Head Block Format
Project 1 = [| Drawing as Prefix
Drawing 2 = [T ASSEMBLAGE EN PRE
Assembhy Mark 3 = Separatation
cC nit 4 =
ampone = ] Quantiy
| ok || cance
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Blok gtéwny — Ustawienie bloku gtéwnego w celu zaimportowania prawidtowych informacji z plikdw.

Jego gtéwna rola polega na ustawieniu innego importu dla Strucad i innego importu dla programu Tekla.

Strucad korzysta ze struktury bloku gtéwnego bez standardu, wiec musisz to zmieni¢ w ustawieniach
importu, zeby informacje zostaty prawidtowo zaimportowane.

Struktury Tekla 1,2,3,4
Strucad 1,4,3,2

Rysunek/Zespot jako prefiks — Zmienia nazwy komponentdw za pomocg prefiksu albo jako rysunek
projektowy lub zespot w zaleznosci od konwencji nazewnictwa.

Wiercenie
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Import Parameters | |
Options | Report | Driling | Category | Option... |
Coping
Minimum Diameter for Alame Cutting 40
| Slot Macros FENICE
[]Generate Pop Marking LEAD/CUT

Type Diarneter Type Diameter Vo

4 in 3

ok ][ cance

Minimalna $rednica dla ciecia ptomieniem — Kazdy otwdr wiekszy niz to ustawienie zostanie zmieniony na
ciecie pfomieniem zamiast wiercenia.

Otwor podtuzny — Jesli to pole nie jest zaznaczone, otwory podiuzne zostajg zaimportowane jako obrébka
narzedziowa. Jesli pole jest zaznaczone, sg one zaimportowane jako zarys/ciecie ptomieniowe.

Makra Fenice — Importuje makra ciecia.

Ciecie gtdwne — Importuje i pokazuje ciecie bez standardu jako niebieskie linie.
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Kategoria

Impaort Parameters 2 |

| Options | Report | Diling | Category | Option...|
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Opcja
Import Parameters |_ 22 _|

| Options | Report | Driling | Category | Option... |

Found Tubes Cptions
Gusssts | | Spiit Welded Beams to
H
et P ]
S
T Options
[] Transfom T C.IPEHE A/B/M
Maco B ||3'I | C ||3I | Gross length
Options Comment
Profile  Special
- i 1 PCE_DES -
Drawing Emor
2 PCE_CMT1 -
Section Mesting 3 PCE_TRT -
Impart Sheet
' Import Bar N* 4 v
Ok || cancEL
Eksport

Z tego ekranu mozesz ustawi¢ parametry eksportu dla obrabiarek CNC. Moze by¢ konieczne ustawienie
eksportu dla kazdej maszyny.

Aby dodac nowy eksport, wpisz nazwe do pola wyszukiwania (zazwyczaj jest to nazwa maszyny), a
nastepnie nacisnij NOWY lub Ctrl+N.

New | agf Save Xﬁ'.bﬁrt‘Delete B it Plenput‘OQult
Link [601DZB =N
Name 601028 |
Type [CAM File (16.0392) -] | options |
Directory \\jpsB6\Procut\901DZEN ]

Nastepnie dodaj typ eksportu i katalog, do ktorego chcesz wyeksportowac pliki.
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Typ eksportu zalezy od maszyny, do ktdrej wysytane sg pliki. W przypadku eksportu do maszyny z
postprocesorem WIinCN nalezy wybrac pliki CAM. Spowoduje to przestanie pliku Steel Projects CAM do
maszyny w celu zaimportowania go do tego oprogramowania.

Mozesz réwniez przesta¢ plik FNC bezposrednio do maszyny z opcjag eksportu FICEP.

Dla maszyn WIinCN w normalnej sytuacji nie wybiera sie plikow DSTV lub DXF\DWG (wymagane licencje dla
zakfadu) w zaleznosci od wybordw dotyczacych importu oraz mozliwosci poprocesowych maszyny.

Typ eksportu

e Eksport Cam
e Utworzono plik — Wybierz opcje dla nazwy pliku CAM wygenerowanego przez SP.PLM.
e Rysunek jako prefiks — Umies¢ prefiks przed nazwg rysunku w nazwie pliku.

cone S e

1
II File created

@Dn& File per each Selection

@Dnﬁ: userfile
(Z)One File per Contract

@Dnﬁ: file per Cutting shest

[C]l Enabled Separatation IZI

Typologia

Mozna tworzyc¢ rozne typy projektow i przypisywac je do réznych typologii.
Aby dodac nowa typologie do bazy danych, wpisz nazwe do pola wyszukiwania, a nastepnie nacisnij NOWY

lub Ctrl+N.
wﬂuit

Abort Mext Input

(=1}

=

Delete

iy rey, .
HNW‘ W “%°| N HF‘rlrt
Typology |BUILDING] =8
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Mozesz dodac opis do typologii, a nastepnie ustawi¢ punkty kontrolne, dopusci¢ lub nie wiercenie lub
przebijanie dla tego typu konstrukgji.

JSave x.ﬂ\bnrt‘ o Delete HF’rint

Typology |[BUILDING | S,

F Mext Input ‘ 6{]uit

i MEW
N

Euﬂd

S [Euiong |

Description | |

&l

Allow drilling

Allow punching

Profil/gatunek materiatu

3

Profile/ Material
grade

Ta opcja umozliwia ograniczenie pewnych gatunkow materiatdw dla okreSlonych profili. Domyslnie
wszystkie gatunki sg dostepne, uzytkownik musi zmieni¢ to ustawienie, jesli chce okreslic konkretne
gatunki.

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

Aby ustawi¢ ograniczenie gatunku dla profilu, kliknij gatunek na liScie po lewej stronie.
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Nastepnie kliknij dopuszczalne gatunki materiatu na drugiej liscie i nacisnij , zeby je dodac¢ do okna po
prawej stronie. Wskazuje to, ze profil musi by¢ wykonany z jednego z wymienionych gatunkdw.

UAP130 +| Giosseet - 527500
UAP150 GLASS S2I50R
UAP175 GROUT
UAP200 us
UAPZ20 REDPINE *

UAP250 51213385123

UAP270 52350R

UAP300 52350RG2

UAPE0 5275

UB127'7613 527500

UB152°83°16 527502

UB178°102'19 5355 ¢

UB203102°23 535500

UB203133°25 535602

UB203133°30 5355-2

UB2547102°22 5355424

UB2547102°25 535624

UB2547102°28 5355-J2H

UB254:146°31 [ sas500

UUB254+146°37 S3BEJ0H

UB254 146°43 S3860R

UB305°102°25 SPECIAL

UB3057102728 ST37

UB3057102°33 STAINLESS_304

UB308712737 STAINLESS_316 E

UB30ET12742 | TEST m

P P— il 3 4 [ | 3 4 m v
Klasy wykonania

Aby aktywowac zarzadzanie klasami wykonania, najpierw musisz przej$¢ do menu konfiguracji firmy i
wigczy¢ nastepujacy opcje:

4 EN 1090 standard management
Default execution class
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Mozesz okreslic domysing klase wykonania, ktora zostanie zastosowana dla kazdego nowego kontraktu.
Tutaj wybieramy EXC2.

Kiedy przejdziesz do menu klas wykonania, zostanie wy$wietlona lista wszystkich 4 klas.

A v [ [
. New o Save AAbon __Dclcte Han \ Next Input OQUI‘l

Name

Name | Type |
EXCT EXCT |
£xc2 EXC2 |
ExC3 EXC3 |
EXC4 EXC4 |

Tej listy nie mozna modyfikowaé. Odpowiada to normie EN1090.

Mozesz jednak zmieni¢ nazwe klas.

Automatyczne znakowanie

Po skonfigurowaniu ta funkcja umozliwia dodanie okreslonego oznakowania do grupy czesci.

Konfiguracja

e Automatyczne znakowanie mozna ustawi¢ dla wszystkich cze$ci bez rozréznienia, mozna tez
ustawi¢ rézne wzorce znakowania i procesy dla kazdego typu czesci (gtdwne, zakonczone, inne).

Aby to zrobic, trzeba aktywowac pole ,Konfiguracja typu czesci”.

‘T| TP Byt et mesacan

Masters | Finished Pieces | Other <N ——— Pt type corfiguraton

e  Proces produkcji wymusza proces znakowania, jesli maszyna posiada takg funkcje.
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'®) Unspecified

e  Po zaznaczeniu Mutlinine kazdy element zostanie oznaczony w specjalnym wierszu. Nalezy
zauwazy¢, ze ta funkcja jest przeznaczona wylgcznie dla piyt.
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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 $ 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

e Tresc¢ znakowania ustawia sie w nastepujgcy sposob:

Wybierz element spos$rod elementéw dostepnych w sekcji po lewej stronie i przesun go w prawo.
Mozesz zmieni¢ kolejno$¢ kazdego wybranego elementu, wybierajac go, a nastepnie korzystajac z
A
przyciskow [ i
Lista dostepnych pol:
< Projekt
@ Rysunek
& Znak zespotu
@ Komponent
@ Opis projektu
@ Opis rysunku
@ Qpis czesci
= Komentarz 1, 2, 3, 4 (sg to komentarze dotyczace czesci)
= Krétki kod materiatu *
< Wolny tekst *
= Projekt zrodtowy *
= (CzesS¢ zrodtowa *

Pola oznaczone * to pola specjaine, ktore zostang opisane w dalszej czesci niniejszego dokumentu.

e Ta pozycja stuzy do okreslenia, czy cze$¢ zostanie oznakowana. Ta funkcja jest przeznaczona
wytgcznie dla piyt.
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All [ Part type configuration
[ Manufacturing process ]I
® Unspecified - Disc ~! Seribing - Leadcut
(Tt
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

Pola specjalne

o Jedli wstawisz element ,Wolny tekst”, zostanie on zastgpiony we wzorcu znakowania tekstem
wprowadzonym w polu wolnego tekstu.

{ Text

Separation B Free text | TEXT HERE 7 Multiline

Composition %

Walue Currefg Value Size Y
Lomment | | - | | Q
Comment 2 * Free text 0
Comment 3

Comment 4 |%|

Source project

Source part ¢
Material short code

Preview

TEXT HERE
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o

e  Kroétki kod materiatu oznacza opcjonalny kod wyznaczany dla kazdego gatunku materiatu.

Current Value Size i@
Project 0
Component 0 -
Materizl short code 0

W tym przyktadzie ustawiliSmy MAT1 dla S235JR

Material Grade 5235JR

Description EM10025/93

Density 790

Material type =]
Short code MATON

Wynik powyzszej konfiguracji jest nastepujacy:

Tekst nie jest pokazany w rzeczywistej pozycji okreslonej przez WinCN.

e  Projekt zrodtowy/czes¢ zrodtowa: Kiedy kontrakt jest zbudowany na bazie standardowego
kontraktu, nazwa tego kontraktu/czesc.
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Break down beam
) Checkpart Ctrl+X
Hil Manufacturing process

= Mew Ins
B@ Edit Grid Ctrl+Ins
== Delete Del
Toolbars Ctrl+B
B Edit Enter
keti| Draw Ctrl+D
™ | Copy Ctrl+C
Master Part Ctrl+M
:L;,- Cut to Length Ctrl+K
M Tools R
Refresh 3D
Distributicon

k Hul Conwvert toolings to scribing

Hii Adding aute mark
84 Drilling

Dodawanie oznakowania czesci dla ptyt

Mozesz recznie uzy¢ narzedzia ,Dodawanie znakowania automatycznego” dla wyboru czesci, mozesz
rowniez zdefiniowa¢ dodawanie automatycznego znakowania poprzez aktywacje parametrow maszyny.
W tym przypadku wszystkie czesci bedg znaczone automatycznie dla tej maszyny.
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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 IEIiiiiiii

A A

Frezowanie

Pracownicy
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e

P

Jesli korzystasz z modutu informacji zwrotnych o produkcji, mozesz skorzystaé z tej opcji, aby
skonfigurowac pracownikow i potgczy¢ ich z nazwg uzytkownika SPPLM.

Aby doda¢ pracownika do bazy danych, wpisz nazwe do pola wyszukiwania, a nastepnie nacisnij NOWY lub
Ctrl+N.

INFORMACJE OGOLNE
Wprowadz informacje dotyczace daty poczatkowej i koncowej, jesli istnieje taka potrzeba.

Kliknij dwa razy pole uzytkownika w celu powigzania pracownika z uzytkownikiem.

General 'Information 'Company 'Workstation

ID 0001

ID Number

Name MARTI Functions

First Name Oriol Account manager
Calain 22/04/2006 =] Sales representative
Date out \E

User USER =N

Supervisor

Telephone N°

FIRMA
W przypadku baz danych wielu firm wskaz firme, z ktdrg jest zwigzany pracownik, wybierajac jg z listy z

lewej strony i naciskajac M zeby dodac jg z prawej strony.
Mozesz przypisa¢ pracownika do kazdej maszyny, na ktdrej pracuje.

W tym przypadku w module informacji zwrotnych produkcji po zalogowaniu sie uzytkownika beda
wyswietlane tylko te maszyny.
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Seene

Zarzadzanie pracownikami

- = @) STEEL PROJECTS

X GEMINI
5y SAWDRILL1

- @) STEEL PROJECTS
b L GEMINI

Jest to przeglad wszystkich pracownikow i stacji roboczych dla kazdej firmy.

Po wyborze
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L}@

v / L T
wfeion o Sove. XAbm i Do AHan“-—JNextlnpm.‘UQm

Eml 2/ | E=Expand E=Collapse
=3 D | ID Number | Name | First Name | Tel N
{85 0001 - @) STEEL PROJECTS
i By SAWDRILL1
=X GEMINI
L. 6% 0001 MARTI Orid
Workstation 2
= @ STEEL PROJECTS
X GEMINI
. By SAWDRILL1
Po wyborze pokazuje sie lista stacji roboczych przypisanych do pracownika.

| :ffNew. V' Save XMon _..l.Jelete“HPrim”*;dNextlnput c,aui:

2|

ExExpand ExCollapse

ID | ID Number

=82 0001
= @ STEEL PROJECTS

----- L. GEMINI
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Zarzadzanie spawaczami

3

\Welder
management

Z tego miejsca mozna zarzadza¢ kwalifikacjami spawaczy.

Aby dodac nowe kwalifikacje i przypisac je do pracownika, wybierz go w panelu z lewej strony i kliknij
prawym klawiszem myszy Nowy z prawej strony.

W nowym oknie wstaw numer testu i nacis$nij NOWY.

TestN® | MIG-5684-Y

W formularzu zatwierdzenia karta ogdina zawiera gtéwne informacje na temat samego testu zatwierdzenia.

General 'Information 'Test 'Renewals
(T
Test® | Reference
Procedurespecification N 4
: i)
Test details Range of approval
Process | [Ij‘ [I]‘
Plate or tube | =] |
Joint type ' =] | =]
Material group | =] | =]
Typeof filler material b=l | x[-]
Shielding gas B | ]
Auxiliaries ) il ;
Testpiece thickness 0.00 ‘mm pg) mm
Pipe outside diameter 0.00 mm 0.00 mm
Welding position e . ]
Weld details | e _bd+]

B

Pola takie jak to - ~~ umozliwiaja dokonanie wielokrotnego
wyboru oprocz pol takich jak Gaz ostonowy, Ptyta lub Rura i Typ spawu.

Podczas wyboru tych elementdw przytrzymaj Ctrl.
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W karcie testu znajduja sie dodatkowe informacje na temat sposobu przeprowadzenia testu zatwierdzenia
(imie i nazwisko inspektora, adres centrum kontroli...).

General 'Information | Test 'Renewals
[Tnformation |
Inspector 'MARCEL PATOULATCHI |
Address | =
{Testtype |
T e e ot |
L N & (]
Radiography =~ [
Texture & =
Bending test ] =
Notch tensile test = ]
Macroscopic inspection U
Uttrasound = =

Karta odnowienia zawiera liste dat odnowienia $wiadectwa i date jego waznosci.
W polu imie i nazwisko znajduje sie imie i nazwisko inspektora, ktory odnowit $wiadectwo.

Przy pracowniku posiadajgcym kwalifikacje do spawania pojawia sie ta ikona a

256 /347



Steel Projects PLM

STEEL PROJECTS® User Documentation

Dane rozkroju

vwH 2B B g J9¢ €
Deliveratle Scrap | Deliveratle Materia Material code/ Plate Oficul | Stock Stock Warehouse |
| lengths Gimensiors  code  Thickness  scrap manager | Import Export ‘

Menu danych rozkroju zawiera wszystkie ustawienia zwigzane z rozkrojem sekcji i piyt.

Kliknij przycisk, aby przej$¢ do odpowiedniego rozdziatu.

Dtugosci docelowe

Sa to dtugosci dopuszczone podczas zakupu zapasow (jesli nie importujesz wtasnych pretéw z
zapasow, jest to przydatne do celéw szacunkowych).

Musisz dodaé pewne dtugosci, aby korzystac¢ z modutu rozkroju sekgiji.
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0 Quit
Category | prefix | |E |E Length 0.00 mim |E |E

A Category Prefix 6100 | SO00 | 5000 | 10000 @ 12000 | 14000

o 000 @
OO
o0
o0
@O
@O
! @O
o0
@O
@O
@O

0O O nNn o r ¢ r H H N
OO00000e®
Ol I JOIOI®I®f X X _

00000000000
Ol0l I JOIGIGI®N X X I

®
O
O
O
®

Dodaj profile — Dodaj profile do rozkroju z rozwijanego menu i nacisnij lewy ¥ | dla kazdego.

Dodaj dtugosci — Dodaj wszystkie mozliwe dtugosci, wpisujgc rozmiar i naciskajgc prawy ¥ |.

Przypisanie — Po wyznaczeniu wszystkich profili i mozliwych dtugosci kliknij dwukrotnie biate
kétka, zeby zmienic ich kolor na czarny; wskazuje to, ze mozesz zakupic te dtugos¢ dla Twojego
profilu.

Przedziaty — jesli mozesz zakupi¢ jedynie pewne przedziaty profili dla danej dtugosci, mozesz
skorzystac z opcji przedziatdw.

Aby rozpoczaé, kliknij jedno z czarnych kétek, do ktdrych chciatbys przypisa¢ przedziat.
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e L4

e
Deliverable Scrap Stock  Stock Loading
lengths Import Export bay

oyt [C ] ][] wwr B Jem  [#]=

A Category Prefic 6100 | 8000 & 5000 | 10000 | 12000 | 14000

- 000000
. 000000
T 000000
T 000000

Nastepnie w oknie przedziatu po prawej stronie wypetnij parametry profilu, w ktdrych musi sie zmiesci¢
dana cze$¢, aby mozna jg byto przypisac¢ do danego przedziatu.

1
T

‘ [
|l
E,

B Ranges 1/~
Min Manx

Po ustawieniu tych wartosci kliknij czarne kétko, ktdre zmieni sie z petni czarnego do cze$ciowo

. o i ) One partial dimension range
wypetnionego na czarno, wskazujac, ze zostat okreslony przedziat.

Aby ustali¢ liczbe réznych przedziatéw w ramach tego samego profilu/dtugosci, nacisnij . Po

wyznaczeniu wielu przedziatow kdtko bedzie wygladato w nastepujgcy sposdb

O Several dimension ranges
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Skrawki

Tutaj mozesz ustawi¢ maksymalne rozmiary skrawkéw dla wszystkich typéw lub przedziatow
profili.

Wszystkie Scinki ponizej tej wartosci zostang zidentyfikowane przez system jako skrawki.
Wszystkie Scinki powyzej tej wartosci zostang uznane za pozostatosci nadajgce sie do odzysku.

A.-'l\.tort ‘ w, Delete @Quit
+ l{!' - Minimum Maximum

‘| Category | Prefix Web | Flange | E_Web | E_Flange Web Hange E_Web E_HFange Maximum Scrap
2500.00

Mew Mext Input

W Save
-

=g Print |

>

2500.00

2500.00

2500.00

2500.00

2500.00

2500.00

2500.00

2500.00

2500.00

2500.00

2500.00

2500.00

2500.00

2500.00

2500.00

oO0OKHHMNCNOFC - FF®FIrPrHHRARM

2500.00

Nacisnij +

Jesli chcesz uzyskac takg samg wartos¢ Scinkow dla wszystkich rozmiaréw profilu, nie musisz ustawiac¢
minimalnych lub maksymalnych wartosci wielkosci profilu. Wystarczy wyznaczy¢ warto$¢ maksymalnej
wielkosci skrawkow jak wyzej.

, aby dodac nowy profil do listy, lub nacisnij IC, aby dodac wszystkie profile.

Aby ustawic rdzne przedziaty tego samego profilu, dodaj profil wiele razy z osobnymi rozmiarami profilu.

Sie¢ — Rozmiar sieci
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Kotnierz — Rozmiar kotnierza

E_Web — Grubo$¢ sieci

E_Flange — Grubos¢ kotnierza

Na przykfad ponizsze ustawienia mogg by¢ ustawione w dwoch przedziatach dla belek. Kazda belka o

wielkosci sieci ponizej 100 bedzie miata maksymalng warto$¢ skrawkow 2500. Kazdy rozmiar powyzej
wyniesie 2000.

+ l{_',' — Minimum Maximum
‘ Category | Prefix Web Flangs E_Web E_Fange Web Flange E_Web E_Flange Maximum Scrap
T 100.00 2500.00
§ T 100.00 2000

Wymiary docelowe

Wymiary docelowe to wymiary piyt, ktére mozna wykorzysta¢ w module rozkroju ptyt bez koniecznosci
wprowadzania danych wej$ciowych dla kazdego rozkroju.

Wohisz rodzaje szerokosci i dtugosci w odpowiednich polach i nacisnij , aby dodac je do tabeli.
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elete MFnr Next Input Quit
.EJ 'E‘ Width 0.00 mm E‘ }El
Width
Next Input @Quit
Vidth 0.00 mm ]—.;| [=

Width

12000.00

Po wprowadzeniu wszystkich wymiarédw nalezy klikng¢ dwukrotnie te pary [dtugos¢, szerokosc], w ten

Sposob:

| 1500.00 | 2500.00 |

> 6000.00

e | O @

Mozesz zdefiniowac przedziat dostepnosci w zaleznosci od grubosci ptyty.
Kliknij czarny punkt, na przyktad 6000x1500, i z prawej strony odznacz pole ,Wszystko”.

Thickness

DY
Thickness

0.00

mm ‘ \ H—-y

W ten sposdb pole Grubos¢ staje sie dostepne.
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LA
e 0.00 mm ’E’ ’E’

Wprowadz wartosci grubosci dozwolone dla tych wymiardw.

Thickness

CJan

Thickness  8.00 mm |£| |E|

1300
500
6.00
» 800

Teraz widzisz w siatce symbol wskazujacy, ze dla tych wymiardw zostaty okreSlone przedziaty.

| 150000 | 250000

|

o © @

e | O @
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Kod materiatu

Technologiczne parametry rozkroju zalezg od gatunku materiatu. W wiekszosci przypadkow te parametry
technologiczne sg takie same dla wszystkich gatunkow. W ten sposob kod materiatu umozliwia wspdlne
grupowanie gatunkdéw materiatéw. Jeden gatunek materiatu mozna powigzac z jednym kodem materiatéw
lub z wiekszg ich liczba.

W wiekszosci przypadkéw tym kodem bedzie STAL (STEEL). Jednak w niektérych maszynach ten kod moze
byc¢ inny w celu zapewnienia informacji na przyktad na temat natezenia.

Mozna wybrac co najmniej jeden typ materiatow , mozna go przenies¢ z panelu po lewej stronie na strone
prawa.

General |Mat:lidlype | Material Grade

Material type

MATERIAL TYPE 2 MATERIAL TYPE 1

L
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Material Grade

BST550

DUMMY

E24-2

FEE350G

GROUT

HYBOX355

S235JRG2

S235JRH

S275JR

S275JRG2

S235JR

Jesli gatunek materiatu nie jest przypisany do kodu materiatu, pojawi sie komunikat o btedzie w module
rozkroju i nie bedzie mozna przeprowadzi¢ rozkroju czesci bez kodu materiatu.

a
~ Material code not defined

Kod materiatu/grubos¢

Kazdy kod materiatu mozna powigzac z co najmniej jedng wartoscig grubosci.

Liste grubosci importuje sie z list powigzanych z maszynami rozkroju ptyty.
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Workstations GEMINI =
General 'Tooling /P ‘Cut ‘Hole 'Deliverable dimensions | St ds Gap
. B8 | Material code 28 ) Casesensitive
| Mateidlcode | Thickness | PatGap | leRGap | RghtGap | TopGap | BotomGap | Commoncut
» STEEL - 5.00mm 1500mm  10.00mm  10.00mm 1000mm  1000mm  4.00mm
STEEL 6.00mm 1500mm  10.00mm  10.00mm 10.00mm  10.00mm 450mm
STEEL 8.00mm 1500mm  10.00mm  10.00mm 1000mm  10.00mm 4,00mm
 sTERL 10.00mm 2000mm  1000mm  10.00mm 10.00mm  10.00mm 4.00mm
 lsTERL 1200mm  2000mm  1000mm  1000mm  1000mm  10.00mm 400mm
STEEL 15.00mm 2000mm  1000mm  10.00mm 10.00mm  10.00mm 4.00mm
- STEEL 20.00mm 20.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 4.10mm
STEEL 25.00mm 3000mm  1000mm  10.00mm 1000mm  10.00mm 4.00mm
STEEL 30.00 mm 35.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 4.00mm
STEEL 35.00 mm 35.00mm i 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 4.00 mm
STEEL 40.00 mm 40.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 4.00 mm
STEEL 45.00mm 40.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 4.00mm
STEEL 50.00 mm 40.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 4.00mm
STEEL 55.00mm 4000mm @ 1000mm  10.00mm 1000mm  10.00mm 4.00mm
STEEL 60.00 mm 4000mm @ 1000mm  10.00mm 10.00mm  10.00mm 4.00mm
STEEL 80.00 mm 40.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 10.00 mm 4.00mm
 STEEL 10000mm  4000mm Ml 10.00mm  1000mm  10.00mm  10.00mm 4,00 mm
Material code @B Thickness  Iii] mm E}
Thickness
5w 600 [8o0 [1000 [1200 [1500 [2000 [2500 (3000 |3500 [4000 [4500 [5000 5500 [6000 [e0o0 [ 10000 |
N BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN BN J
<
8
2
&
©
=

Domyslnie wszystkie wartosci grubosci sg dodawane do tabeli grubosci/kodu materiatu.

Skrawki piyty

Tutaj nalezy zdefiniowa¢ minimalne wymiary $cinkdw, ktore powinny zosta¢ uznane za nadajgce sie do
ponownego wykorzystania.
Nalezy zauwazy¢, ze grubos¢ nie jest wartoscig obowigzkowa.

Menedzer scinkow
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Menedzer $cinkdw Sledzi wszystkie Scinki z rozkroju piyty.

Jesli przycisk skrawkow SEEP. Jostanie aktywowany, $cinki, ktére nie sa wystarczajagco duze, aby zostaé
ponownie wykorzystane, zostang réwniez pokazane. Te wymiary ustawia sie w oknie Skrawki ptyty.

Na gtéwnym ekranie znajduje sie przeglad wszystkich $cinkéw. Scinki s3 generowane automatycznie, kiedy
dokumenty warsztatowe sg drukowane w module rozkroju.
Nalezy zauwazy¢, ze numer odlewu na ptycie gtdwnej musi zosta¢ przypisany do Scinkdw.

. y [ [P
foNen o sve P pbort | | Delete| BudlPrint g Nextrput Oom

File Name 2 & ¥ [ Gesesensitive | &
FleName ' | Mateial Grade | Length | Width | Thickness | Materialcode | Quantity | Cutting Sheet | BarN* | Usedquantty | Casting
- 1.101_01.dpr '$235JRG2 728.00 mm '1500.00 mm 15.00 mm STEEL 1 AM-5879-258CE15
Off01.dpr 4500.00 mm 1000.00 mm 10.00 mm STEEL X 1
Offcutslist -3
Offcuts;preview; W
[Preview l' 2
[image]
W tym przykfadzie Scinki zostaty wygenerowane za pomocg nastepujgcego rozkroju:
Profile Material Grade | Treatment | Length | Width | Quantity Used quantity = Storage location Warehouse | Casting
PLATE15 S$235JRG2 ‘300000 150000 1 i AM-5879-258-CE15

Scinki s generowane dopiero po utworzeniu dokumentu warsztatowego.
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>4
Edycja przesuniecia
Jesli klikniesz prawym klawiszem wiersz, mozesz uzyska¢ dostep do kresSlarza w celu edycji $cinkow. W
naszym przyktadzie uzyteczny jest obrét ptyty, wiec dolny lewy naroznik znajduje sie punkcie 0,0.

== New Ins
& EditGnd Ctrl+Ins
= Delete Del
|§ Toolbars Ctrl+B
Drafter

Musimy obrdci¢ przesuniecie, wiec gorny prawy naroznik (zielony punkt) zostanie przesuniety do
pochodzenia rysunku:

m

< m | »

9
Wybierz narzedzie doktadnego rozkroju e , kliknij te jednostke, a nastepnie prawy gérny naroznik.
Teraz ptyta jest dotgczona do narzedzi, mozesz obracac je do czasu uzyskania pozgdanego wyniku:
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e

14508
Y3081

TV Z distance: 1326.80

I I A

¥ 0.00
distance: 230.57

S

Ve

Zapisz i zamknij
Teraz w Menedzerze $cinkdw mozesz zobaczy¢ zmodyfikowang figure:

270 /347



\ 4 \ 4 \ 4 \ 4 \ \ 4 \ 4 \ 4
.O'Q:O: a2 9 0,

STEEL PROJECTS® User Documentation

2711347



Steel Projects PLM

STEEL PROJECTS® User Documentation

Import zapasow

Z tego miejsca mozesz skonfigurowac importy do importu wybranych pretéw z zapaséw modutu rozkroju
sekcji z oprogramowania innej firmy.

Te importy sg dostepne w module rozkroju sekcji z poziomu ponizszej ikony.

) EXCEL STOCK '
A.'-‘«.bort ‘ Input | OQuit

o tew | o Save
Section Nesting 1153 =N
£ Component | > Stock |3 Optimize Cuting
B= [
4 | | ot Material Grade  Treatment Length Quantty Used quartty | Loading bay
3 w  UC203203'86  GO853712 SHOTBLAST  5000.00 2 2
&  UC203203'86  GOS53712 SHOTBLAST  12000.00 1 1
&  UC203203'86  GOS53712 SHOTBLAST  6100.00 3 3

Aby dodac nowy gatunek materiatu do bazy danych, wpisz nazwe do pola wyszukiwania, a nastepnie
nacisnij NOWY lub Ctrl+N.

Wybierz nazwe importu, typ i domysiny katalog.

| N v’ Save xﬁ.bnrt‘ o Delete | Bl Print HNMIanﬂ‘@Quit
Link [STOCK =8
Name |STOCK |
Type | [-] Options
Directony | []

Dwa gtéwne typy to Excel i SP.
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o

Import zapasow z programu Excel

Ten import importuje dostepne zapasy z pliku Excel w formacie xls lub csv. Mozesz utworzy¢ plik z réznymi
rzedami dla posiadanych pretéw oraz réznymi kolumnami z réznymi informacjami.

Name |EXCEL STOCK |
Type |Excel Stock Import (1.6.0.352) -] Options |
Directory |C:\UsefsWdrewS\Desktop\DSTV_Pmﬂles\ |:||

WIERSZ — Okresl wiersz pliku, w ktdrym zaczynajg sie informacje. Jesli masz pojedynczy wiersz nagtowka,
mozesz tu wstawic wiersz 1 (import ignoruje wiersz 0).

FORMAT — Wybierz format CSV lub XLS

INFORMACIE OGOLNE — Okreél kolumny pliku i dokad powinny by¢ zaimportowane informacje.

Ta liczba reprezentuje pozycje alfanumeryczng — A=0, B=2, C=3 itp.

Wymagane sg niektore produkty, aby moc utworzy¢ czes¢ — profil, dtugosc, ilos¢, gatunek materiatu.
Jesli kolumna jest ustawiona na -1, jest ona ignorowana.

o . ===

Line

®) Metric (mm) Imperial

|Z|| Separatation |:|

Il
gI
EH

Format

General 'Bar 'Backup

Profile Length Casting
Material Grade Viidth Comment 1
Treatment B  Sieagelocation Comment 2
Quantity Loading bay Fabrication Job

PRET — Ustawienie kolumny na import typu preta. Roznym typom pretéw mozna przypisac rézne priorytety,
na przyktad pozostatosciom moze zosta¢ nadany wiekszy priorytet niz pretom z zapasow.
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'«a Cptions ||
Line (@) Metric (mm) () Imperial

Format |C5'u" Separatation |:|
General Bar 'Backup

Bar type

Bar types values

A Vae CLE
Purchase 0
Order 1
Stock 2
Remnarts stock 3
4
5
&

Project Order
Project booked stock
Project remnants stock

KOPIA ZAPASOWA — Wyznaczenie katalogu dla pliku, ktéry bedzie kopig zapasowa po imporcie.

Eksport zapasow

Eksport wynikéw rozkroju oprogramowania obcych firm

Prosimy o kontakt pomocy technicznej SteelProjects, aby przejsc dale;j.

Magazyn

Definicja magazyndw i lokalizacji przechowywania w kazdym z nich.
Jeszcze nie jest uzytkowany...
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Dane zadania produkcyjnego

S &

Import Export || Dispatchto
Il simulation

Menu danych zadania produkcyjnego to karta zaawansowanej konfiguracji dotyczacej modutu Menedzera
produkgji.

Kliknij element, aby wyswietli¢ odpowiedni rozdziat.

Import zadania produkcyjnego

Z tego miejsca mozesz skonfigurowac¢ importy do importu wybranych zadan produkcyjnych do ekranu
zadania produkcyjnego z oprogramowania innej firmy.

Eksport zadania produkcyjnego

Z tego miejsca mozesz skonfigurowac eksporty do eksportu zadan produkcyjnych do oprogramowania innej
firmy.

Wysytka do symulacji

simulation

Prety mozna przesta¢ do oprogramowania symulacji produkcji w celu zaplanowania
optymalnego trasowania.

Prosimy o kontakt w celu uzyskania wiekszej liczby informacji.
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layers
@@ pler
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craweg
@ ouicng

views
@ rorme
@ viewporn0
@ home
@ venport 0

Send 1o production [ LP10R03 |

| O (W
| Repons Semclason Expent Acton ordosd

=)
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Dane informacji zwrotnych

= BE &
gy O @
Import Export Production | Dashboard | Widgets | Feedback
‘ import type

Menu danych informacji zwrotnych to karta zaawansowanej konfiguracji dotyczacej modutu Menedzera
produkgji.

PLM moze stuzy¢ jako narzedzie do monitorowania produkcji z automatycznymi informacjami zwrotnymi na
temat czasu z maszyn CNC i pétautomatycznymi informacjami zwrotnymi z recznych stacji roboczych.

Kliknij element, aby wyswietli¢ odpowiedni rozdziat.

Import

Z tego miejsca mozesz skonfigurowac okreslone importy danych informacji zwrotnych produkgcji z
wyjatkiem maszyn Ficep. Nie ma potrzeby konfigurowa¢ maszyn Ficep, poniewaz one sg skonfigurowane
inaczej.

Eksport

Z tego miejsca mozesz skonfigurowac okreslone eksporty danych, aby przesta¢ wyniki informacji zwrotnych
do oprogramowania innej firmy.

Import produkcji

Dla tego menu import nie jest jeszcze dostepny.
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Pulpit

Mozesz utworzy¢ uktad pulpitu indywidualnej grafiki reprezentujgcej informacje zwrotne dotyczace
produkcji.

Przed utworzeniem pulpitow musisz utworzy¢ pewne Widgety
Aby doda¢ nowy pulpit, wpisz nazwe do pola wyszukiwania, a nastepnie nacisnij NOWY lub Ctrl+N.
INFORMACJE OGOLNE

Nazwij pulpit i dodaj jego opis.

Dashboard |TIME_CNC Q,
General ‘Vidget
Name TIME_CNC |
Comment | |

WIDGET

Okresl rozne widgety, ktére chcesz pokaza¢ w widoku tego pulpitu.

Kliknij widget w menu z lewej strony , zeby dodac go do listy z prawej strony.

Ten sam widget mozna dodawac wiele razy, co jest bardzo przydatne, poniewaz ten sam widget mozna
dodawac wiele razy z innymi ustawieniami filtra.
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Dashboard |[TIME_CNC

(

Widget

Lol TIME
ot WEEKLY PRODUCTION

Widgety

Cument widget

Lok TIME
Lok TIME
Lok TIME
Lok TIME

Mozesz tworzy¢ widoki niestandardowe danych informacji zwrotnych na temat produkcji za pomocg
widgetow. Mozesz tu tworzyc¢ rozne typy grafiki i filtrdw, a nastepnie korzystac ze swojego pulpitu, aby je

zobaczy¢.

Aby dodac nowy widget, wpisz nazwe do pola wyszukiwania, a nastepnie nacisnij NOWY lub Ctrl+N.

INFORMACJE OGOLNE

Nadaj widgetowi nazwe i wybierz rodzaj wykresu, ktdry zostanie wykorzystany w celu przedstawienia

informadiji.
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Widget |TIME | G

General 'Value 'Filters 'Grouping

Name TIME |
Type [Bar chart [-] llll
Category | |

WARTOSC

Ustaw, jakie informacje zostang pokazane na wykresie.

Wybierz wymagane pola na liscie z lewej strony i nacisnij , aby dodac wybrang liste z prawej strony.

Widget |TIME |
General [Vau-é [Filters ' Grouping

Value Cumert 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
Fimt 12 Actual production
Rimt 12 Blade life
Rmt 14 Auxiliaries not connected
Rmt 15 ‘iii Unloading Time
Rmt 16 = N
Rmt 17
Rmt 18
Rmt 15
Rmt 20

FILTRY

Wigcz rozne filtry, aby pokazac tylko informacje dla okreslonych maszyn, projektow, typdw lub przedziatow
danych.
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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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GRUPOWANIE

Ustaw rdzne grupy filtrow.
Widget |[TIME

(

Gﬁ'ﬂﬂ"(]y‘dm"ffiltas"fﬁm" _

(Grouping Curmrent grouping

Machine
Project
Drawing
day
week
Manths
fear

4 ¥
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Typ informacji zwrotnych

SP PLM korzysta z réznych typow informacji zwrotnych, aby przedstawic rézne etapy procesu produkcii, od
wysytki na produkcje do wysyiki do klienta. Zobaczysz te kolory w statusie informacji zwrotnych elementu
w module Zarzadzania produkcjg oraz na liscie zadan produkcyjnych.

Mozesz przypisac rézne typy informacji zwrotnych.

Kazdemu etapowi produkcji moze zostac przypisana nazwa i kolor w celu dostosowania go do wiasnego
procesu.

Na liscie domyslnej wykorzystywane sg standardowe kolory.

5 New | e, Delete H Print ’ MNext Input @Quit
= - -
Order | Name | Type |
1 SENT SEND |

Aby zmieni¢ nazwe preta — Kliknij wiersz, a nastepnie zmodyfikuj nazwe powyzej i zapisz.

Aby zmieni¢ kolor preta — Kliknij wiersz, a nastepnie naci$nij kolorowe menu rozwijane, wybierz pozadany

kolor i zapisz.
e )‘J\.bort‘ o, Delete HF’rint Y @Quit

Name |SHIPPING | Color E o

Order | Name Theme color | Type |
H EEEEEREN

Mesct Input

New
|

‘1 SENT SEND |

_ 3 Otscos. L

4000 SHIPFING Shipping
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Aby dodac typ produkgji nizszego poziomu, wpisz pozadang nazwe, wybierz kolor z rozwijanej listy i
nacisnij
Nastepnie za pomocg klawiszy strzatki mozesz przenie$¢ nowy typ na prawidtowy poziom.

W ten sposdb zostanie dodany dodatkowy poziom w procesie produkgii, jesli istnieje taka potrzeba, na
przyktad w celu utworzenia wielu poziomow produkgiji, takich jak montaz i spawanie.

= Mew vJ;Sewe x;ﬁ.bort ‘ - Delete H Print | Mext Input @Quit
Name |WELDING | coor [ =]
Order | Name | Type |
l SENT SEND |

|

2000 ASSEMELY

2001 WELDING

Dane wysyiki
Y

Packages Vehicle Vehicles
types  classes

Wybierz opcje dla modutu wysyiki.

Kliknij element, aby wyswietli¢ odpowiedni rozdziat.

Typy opakowania

W tym miejscu nalezy podac typy opakowan stosowane do wysyiki.
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Name
{ Characteristics |
Maximum load 0.00 Kg
Tare weight 0.00 Ka
Length \width Height
Gross 0.00 0.00 mm 0.00
Net 0.00 0.00 mm 0.00

3

]

—{ Compatible modes | —
Al

Ll Road

Il Railway

Nazwa — nazwa typu opakowania. Na przyktad paleta.

Wymiary brutto to maksymalne wymiary zewnetrzne.
Wymiary netto to maksymalne wymiary wewnetrzne, rzeczywista pojemno$¢ danego typu opakowania.

W trybach kompatybilnych musisz okresli¢, ktore tryby transportu mogg zosta¢ uzyte dla tego rodzaju

opakowania.

Stosuje sie to, aby dopusci¢ lub nie pewne typy opakowan dla danej klasy pojazddéw.

Ponizej podano kilka przyktadow:

Name PALLET
Maximum load
Tare weight

Length
Gross 1200.00
Net 1200.00

{ Characteristics |
500.00 Ka
15.00 Kg
\Width Height

800.00 mm 1200.00
1800.00 mm 1200.00

—| Compatible modes |—

All

¥ Railway
W River

Z Seaway
| Airway
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—{ Compatible modes |—

Name 20 FT CONTAINER
|| Characteristics ',
Maximum load 21 72700
Tare weight 2230.00
Length \Width
Gross  6058.00 mm 12438.00 mm
Net ;536100 .nIn 5233Q00 .nIn

Height
12591.00
1235000

=

Al
¥ Road
& Railway
| River
7 Seaway
LIl Airway

Klasy pojazdow

Klasy pojazdow zostaty opisane ponizej.

Name
Mode [~]
=1
Length 0.00 v
Volume 0.00 o
\Weight 0.00 Kg

Tryb nalezy wybra¢ w menu rozwijanym. Ten tryb jest taki sam jak tryb okreslony w typach opakowania.
Pewne typy opakowan mozna zastosowac w pojezdzie tylko wtedy, kiedy oba tryby sg identyczne.

Ponizej przedstawiono przyktad
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Pojazdy

Ponizej znajduje sie lista wszystkich pojazdow wykorzystywanych do transportu:

Do kazdego pojazdu musi by¢ przypisana klasa.

Ponizej przedstawiono przyktad
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Name TRAILER 01
I‘ Characteristics ‘,
Vehicleclass iSEMl TRAILER EE]
Truck N* AATTT-AA
Second registration AB-222-AB
Konfiguracja
Lo e B & 088
ngwpm Lists Report. ‘ Configuration Localsettings =~ Company g::; Users. n;!:gser

Mozesz uzyska¢ dostep do réznych menu w celu konfiguracji SP PLM z menu konfiguracji.
Kliknij element, aby wyswietli¢ odpowiedni rozdziat.

Rysunek warsztatowy

Konfiguracja rysunkow warsztatowych jest stosowana do ustawiania formatu rysunkéw warsztatowych
komponentow.

Opcje

Opcje rysunkow warsztatowych umozliwiajg uzytkownikowi skonfigurowanie niezbednych formatow,
reprezentacji i parametrow do wymiarowania tekstu i wierszy oraz stosowanych drukarek.
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M Printer Parameters @

Dptions ] Format ] Representation ] Comment ] Symbals 4] ¥

Hales Dimensioning Cutline Dimensioning

K s Y Mg K Axis Y A

(" Matany (~ MNotany " Motany " Motany

(" Absolute (" Absolute (~ Absolute

(" Relative (® Relative (@ Felative (" Relative

(@ Both (@ Both

* Axis Direction Slots [+ Reduction of Fieces

- Increasin.g (- Center. I Unigue

" Decreasing (" Etremity

Line Thickness 015
Scale And Frecision Fresentatian
[v Use Scaling Decimals ?ldiimkD;aw Ijiec[\ajtll Ui
. . orke otany
Dimensionning | & Al @ Line

[ Gusset1/1 Angles z ~ Arow
v [v Angles Dimensionning
| Gap Checking [ 3D [ Keep parts name
Cluantity Sor
(" Surn by Contract o Surn by Drawing (" Detail by Mark, [ Profile

Oznaczenie
Pole
Wybor typu wymiardw dla otworéw w osi poziomej (0$ X) i wskaznikdw (0$ Y) dla
kazdego boku elementu.
Brak Brak wymiarowania
Bezwzgledne  Wymiary bezwzgledne zgodnie z punktem referencyjnym dla danego
Otwory boku
Wymiary Wzgledne Wymiary wiercenia podano w odniesieniu do poprzedniego
wymiaru. Wymiar pierwszego otworu ustala sie wzgledem punktu referencyjnego boku
elementu.
Oba Wymiary bezwzgledne i wzgledne
Ta opcja umozliwia przesuniecie punktu zerowego osi X.
Rosngco Punkt zerowy znajdzie sie po lewej stronie.
Kierunek X Kierunek dodatni przebiega od strony lewej do prawej.
Malejaco Punkt zerowy znajdzie sie po prawej stronie.
Kierunek dodatni przebiega od strony prawej do lewej.
Ta opcja pozwala umiesci¢ otwory podtuzne w odniesieniu do dtugosci.
Otwory Srodek Dtugosc¢ zostanie obliczona pomiedzy srodkami dwdch potkoli
podtuzne Wartosci skrajne Dtugos$¢ zostanie obliczona pomiedzy warto$ciami skrajnymi
dwdch péitkoli
Brak Brak wymiarowania
7 Bezwzgledne  Wymiary bezwzgledne zgodnie z punktem referencyjnym dla danego boku
arys . - ! N .
Wzgledne Wymiary wiercenia podano w odniesieniu do poprzedniego
zewnetrzny . . . . ) :
Wymiary wymiaru. Wymiar pierwszego naroznika ustala sie wzgledem punktu referencyjnego boku

elementu.
Oba Opcje bezwzgledne i wzgledne
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Ta opcja umozliwia pominiecie niektorych niezbednych stref, aby widok graficzny byt

Redukcja jasniejszy.

elementow Nie  Zadne ciecia nie zostang autoryzowane.
Tak Wybrane ciecia zostang wykonane.

Grubos¢ linii Parametr definiujgcy grubosé linii.

Zastosowanie skalowania Autoryzacja rozszerzenia elementu w kierunku osi X w
celu unikniecia natozenia sie na siebie znakow.

Nie W przypadku réznic linie zarysu beda ciggte.
Skala i precyzja | Tak W przypadku réznic linie zarysu beda przerywane.
Wymiary dziesietne Wymiar bedzie reprezentowany wartoscig z okreslong liczbg
miejsc po przecinku.
Katy dziesietne Katy beda reprezentowane wartoscig z okreslong liczbg miejsc po
przecinku.
Prezentacja Obrabiane Tylko boki obrabiane beda poddane edyciji.
Wszystkie Wszystkie boki elementu zostang wydrukowane.
Wybdr typu linii wymiarowania
Odwotanie Brak Bez typu linii wymiarowania
Linia Linia Kreska pod katem 45 stopni na koricu wymiaru
Strzatka Kreska pod katem 30 stopni na koricu linii wymiaru.
Kat Ta opcja umozliwia aktywacje lub dezaktywacje wymiaréw kata.
Wymiary
Format

Ponizszy ekran daje mozliwos¢ ztozenia wszystkich dostepnych prototypdw dla rysunkéw warsztatowych.

Kazdy z nich zostanie przypisany do drukarki wraz z jego cechami charakterystycznymi, formatem papieru,

orientacjq itp.

= Printer Parameters

Optians

[v Prewview Before Frinting

Format I

Fepresentation I

[ Write in file

Comment

I

Symbols 4| ¥

X

Prototspe Format

Profiles | Gussets ‘ Printer

AdH
Al
A3H
Fage Setting

297 =210
210x 297
420% 297
210x 297

Filter

1 1
HPF Desk.Jet 970 Cxi

o=

1
1
o

Fage Setting

WWhelhLexmark 7100 Series

(= (@
[~ Profiles ‘
- . Top Eattomn Left Right
ussets
= o
* i3 A ‘ MNew | rodify | Delete | Printer |

Format Wymiary papieru

Profile Autoryzacja wydruku profili dziennika (belki, katowniki itp.)

Blachy Autoryzacja wydruku profili i blach.
Mozliwo$¢ wydruku z 1 ustawieniem skali i strony.

Drukarka Nazwa drukarki skonfigurowanej w systemie Windows 95, Windows NT lub w pdzniejszej
wersji.
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o

Podglad

Umozliwia podglad rysunku warsztatowego na ekranie przed wydrukiem.

Prototyp

Nazwa pliku zawierajgcego informacje dotyczace arkusza rysunku. Ten plik jest w
formacie DWG lub DXF.

Przycisk Drukuj umozliwia dostep do skonfigurowanej drukarki w systemie i modyfikacje cech
charakterystycznych jak na rys. 4-12, takich jak:

m Printer Parameters x

Options Format |  PRepresentation | Comment | Symbols 4| »
Printer
MName [Auto Lexmark 7100 Series on STORAGE - Properties
Status Ready
Type: Lexmark 7100 Series
Where WSTORAGE\Lexmark?
Comment: [ Printto file
Print range Copies
@ All MNumber of copies 1 —]
i FILp o
. N B E
Right
oK cancel |

E 2 5 =TT T T T ST T Printer |

Ok Ao

Reprezentacja

Wybor typu reprezentacji dla kazdego profilu.

= Printer Parameters ri
Options | Fomnat Reprasentetion | Commant Symbals 4| ¥
European/Amancan Cngin
A LEN g ==
T UAP c e I
C.IPE HE A/B/M i I =
EIPH r W =
0. Angles « I =
W Prafiles £ " [ =
G. Round Tubes . [ 2 5_'
U, T Fiound Coeners i - =
Z.T Fectangular Comers - L =
. Plates I_ I [« =
|, Cimegs . [ |1 - :I
L Angles r - [f =
M. Profiles C r i [ =
M. Profile= L - - [« =
0. Proliles 2 r I =
‘Walded Baams i - =
H. Coffiered Beams - - T =
E Rectangular Tubas . - m
F. Round Tubas C i =
AL Gussels " m
1. Bulb Flats - . 1 E
Abor

Pole Oznaczenie

Europejskie Gorny kotnierz profilu narysowany ponizej sieci.

Amerykanskie Gorny kotnierz profilu narysowany powyzej sieci.
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[ Pochodzenie | Pochodzenie referencyjne elementu, ktdrego indeks mozna wybra¢ z tabeli. |

Komentarz

Ta sekcja umozliwia uzytkownikowi personalizacje rysunku warsztatowego poprzez wstawienie komentarzy.

M Printer Parameters

Options I Format Representation Cormrment Symbols Ll_’|
Code | Descrigtion Widthl |
COR_Mak Contract 15 ?|
COM_DES Descrigtion Kl |
COM_CEJ Object K|
CoM_CL Customer 31
COM_CRE Creation Date 10
COM_FIN Final date 10
COM_TRT Treatment kil
COM_MAT Grade k|
COM_PNT Fainting K|
COM_TIN Creation Time 10
COM_PDS Weight 10
COM_PRX Price 10
COM_SRF Surface 10 3 |
COM TPS Tirne 10 =
Gusset1/1 |
COM_MNAM
O G_MNA
FCE_MAM
FCE_QTY

Py 3’ X | [ Abways Print Title Block
|

Listy

W programie znajduje sie zestaw wstepnie przygotowanych raportéw, mozna jednak doda¢ nowe raporty
lub zaktualizowa¢ istniejgce za pomocg Menedzera raportéw.

Aby dodac nowy typ raportu, wpisz nazwe do pola wyszukiwania, a nastepnie nacisnij NOWY lub Ctrl+N.
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Reports [BAR NESTING | Supersedes  [NESTING |€,  Module  [Optimize Cutting ]

Usual parameters for this module

Table Colonne

(3 NESTING
*

Raporty — Nazwa raportu

Zastepuje — jesli raport zastepuije istniejgcy raport, nalezy to okresli¢ tutaj

Modut — nazwa modutu, w ktorym ma sie pokazac raport. Wybierz z rozwijanej listy
Kategoria i komentarz — Pole do recznego wprowadzania notatek

Plik — wybierz nazwe pliku nowego raportu. Domysinie wszystkie nowe raporty przejdg do folderu
base\rpt_cust.

Filtr — musisz okreslic filtr dla raportéw. Z prawej strony zostang pokazane rozne filtry w zaleznosci od
modutu, w ktérym ma zostac pokazany raport.

Standardowy proces polega na wyborze filtra i nacisnieciu , aby go doda¢ w charakterze
standardowego filtra dla tego raportu.

Mozna ustawi¢ rdzne filtry w zaleznosci od raportu. Specjalista ds. wsparcia technicznego doradzi, jak
mozna to zrobic.

Zarzadzanie raportami

Konfiguracja

Z tego menu mozesz ustali¢ gtdwne wspodlne konfiguracje Steel Projects PLM.
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- s "‘“ 3 e
Company Users Users lUsers Employees
Group manager

Oos

H Print

— Next Input

x-\bort ’ I P Delete

& Save

s New
|

General | B s |

Konfiguracje zostaty podzielone na dwie gtdwne czesci:

Konfiguracja ogdlna

Konfiguracja firmowa

294 /347



Projects Pl

STEEL PROJECTS® User Documentation

Konfiguracja ogdlna

Ogolne

General | STEEL PROJECTS

4 General

Caontracts management =

Main Language | |

DatzBase path C:"Program Files {<86)"5teelProjects \base El
Exact Weightfor Gussets [}

Surface |Painted ]

Unit [Metric -]

Default unit

Precision |Not any |Z||

Backup Directory C:\Users'Andrew S Desldop™ D
Document management

SubBar Project Name @_[_@?PLMe_|

Standard Flats
Froject manager
Draw

Import

Products

Workshop feedback

Kontrakty — Aktywuj hierarchie kontraktdw w Menedzerze projektow. Domyslna struktura to hierarchia 4-
poziomowa — Projekt — Rysunki (Wczytywanie/Faza) — Zespot — Komponent. Aktywacja tej opcji zapewnia 5
poziomow — Kontrakt — Projekt — Rysunki — Zesp6t — Komponent. Jest to uzyteczne, jesli pracujesz z
kontraktami obejmujgcymi wiele projektow.

Sciezka bazy danych — Ta $ciezka to gtéwny folder danych dzielonych. Musi on by¢ dostepny dla wszystkich
klientdw z rzeczywistg $ciezka. Jesli znajduje sie na wspolnym serwerze, zaleca sie utworzenie wspdlnego
folderu i korzystanie ze wspdlnej Sciezki zamiast Sciezki lokalnej.

Doktadne wagi blach — Stosowanie wagi rzeczywistej dla ptyt (materiat pozostaty po obrébce) lub wagi
teoretycznej catego wymaganego obszaru przed obrdbka.

Powierzchnia — Obliczanie rzeczywistej powierzchni malowanej lub rzeczywistej powierzchni

Jednostka — Jednostki metryczne lub imperialne

Precyzja — Stosowana do obliczen zaokraglania wagi imperialnej

Katalog kopii zapasowej — Folder, ktéry bedzie wykorzystywany przez system do tworzenia kopii
zapasowych. Zaleca sie, aby katalog znajdowat sie na innym serwerze niz baza danych. Jesli znajduje sie
na wspolnym serwerze, zaleca sie utworzenie wspdlnego folderu i korzystanie ze wspdlnej Sciezki zamiast
Sciezki lokalnej.

Zarzadzanie dokumentami — Aktywuj Menedzera dokumentéw
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Standardowe ptaskowniki:

General | STEEL PROJECTS

Rectangular Shape
4 Any width (]
Maximum mm
Any Rotation
Tolerance mm
\niidth |Minimum E"
Maximum NOTCH angle =
Total [}

Dodatkowe opcje wykorzystywane przez system dla standardowych ptaskownikéw. Dalsze opcje zobacz
tutaj.

Ksztatt kwadratowy — Ksztattka musi mie¢ ksztatt prostokatny, aby zostata uznana za ptaskownik.

Dowolna szeroko$¢ — Czesci o dowolnej szerokosci, nie tylko standardowe szerokosci sg uznawane za
ptaskowniki.

Dowolna rotacja — Umozliwia programowi obracanie czesci w celu dopasowania standardowych rozmiaréw
ptaskownikow, jesli jest to mozliwe.

Tolerancja — Ustaw tolerancje dla oprogramowania w celu zaokraglenia wymiaréw w gore lub w doét do
wymiarow standardowych.

Maksymalny kat NACIECIA — Je$li masz maszyne, ktdra moze robi¢ naciecia w ptaskowniku, ustaw
maksymalny kat, ktory moze zostac wyciety.
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Menedzer projektu:

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 (]

Konfiguracja dla modutu Menedzera projektu

Automatyczna kolejna karta — Kiedy utworzysz projekt, automatycznie przejdzie na nastepny poziom
hierarchii.

Wyczy$¢ wybdr podczas dziatania — Po nacisnieciu przycisku Dziatanie, jesli wszystkie czesci sg wybrane,
zostang one wyczyszczone.

Zadanie — Zdecyduj, czy rysunek, zespdt lub komponent ma by¢ wykorzystany do realizacji zadan.

Automatyczna cze$¢ gtéwna — Ustaw sposdb, w jaki oprogramowanie powinno oblicza¢, jaka czescig
gtéwng jest zespot.

Sprawdz automatyczng cze$¢ gtowng — Jesli ta funkcja jest aktywna, otworzy sie pole kontrolne
umozliwiajgce przeprowadzenie walidacji czesci gtéwnej w zespole.

Grupa reczna — Recznie okresl, do ktdrej grupy profili sg przypisane czesci.

Filtr narzedzi — Aktywuj te opcje, aby moc filtrowac¢ wedtug narzedzia.
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Rysuj:
General | STEEL PROJECTS

4 Macros FENICE
Precision mim
Daeycutting
Plasma
Notch Angle O
Match M ]|
4 G1F33 ]|
Maximum angle
4 | eadeut [Not any [-]
Precision mim
4 Coping |Hight |Z||
Radius mim
e
Back \web
G ine B

Makra Fenice — Automatyczne rozpoznawanie kodéw makro Stand Ficep w imporcie czesci. Wymagane w
przypadku robota przycinajgcego.

G1F33 — Aktywuje rozpoznawanie makr G1F33

G1F33

| U

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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Ciecie prowadzgce — Ciecia prowadzgce stosuje sie do ciecia wewnetrznego w przypadku braku dostepnosci
standardowego makra. Skorzystaj z tej opcji, zeby przekonwertowac te ciecia na linie obrysu lub ciecia.

Przycinanie — Ustaw opcje rysunku przycinania i jego promien.
Siec tylna — Aktywuj siec tylng w module rysowania. Ta funkcja umozliwia zobaczenie tylnego obrysu sieci.

Linia rozstawu — Ustaw linie rozstawu dla modutu rysowania.
Import:

General | STEEL PROJECTS

I General
Standard Flats

Project manager

[
[
[
4

Draw
|mpaort
Exact Material Grade
Exact Profile
Exact Treatment
Exact Painting
Standard flats prefix FLAT
Gusset Prefix PLT
Square tubes prefix SHS
rectangular tubes prefix RHS
Round tubes prefix CHS
I Products
[ ‘wiorkshop feedback

Doktadny gatunek materiatu, profil, zabieg malowanie: Normalnie podczas importu czesci z plikbw CAM
posiadajgcych nowe profile lub gatunki materiatdw oprogramowanie doda je automatycznie do
odpowiednich baz danych. Jesli ta opcja jest wtgczona, kiedy czesci importowane nie znajdujg sie w bazie
danych, dodatkowa opcja zapyta, czy chcesz je dodac lub powigzac z istniejgcym gatunkiem lub profilem.

Prefiksy profili — Mozesz okresli¢ prefiksy, zeby czesSci zostaty nazwane wedtug ustandaryzowanych nazw
profili. Kiedy ta funkcja jest wytaczona, wykorzystana zostaje nazwa profilu w pliku CAM.
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Informacje zwrotne na temat warsztatu:

General | STEEL PROJECTS ‘

File pollinginterval (mins) =

Ustaw interwat czasu, ktéry powinien by¢ potrzebny oprogramowaniu do odczytu automatycznych
informacji zwrotnych z maszyn.

Konfiguracja spotki

Menedzer projektu:

General | STEEL PROJECTS

Default treatment | =N
Materizl Grade By Default 5T37 =N
Default painting | =N

[+ Status Management
Jobs management
Product Management
[+ Sub assembly management
Dirawing guantity
External GUID management
Revision Management
Material Grade Upgrade
Profiles Upgrade
Project customer management
[+ Part checking
\warning if part is in drawing in production
Prionty mode

any E”

Sites and departements management i

ERzO0OEEO0ODBEOODEDODDODO

Wworkstation multi export

Zabieg domysIny — Okre$| zabieg, zeby domyslnie przypisa¢ go do wszystkich czesci. Kliknij dwa razy pole,
zeby wyszukac i wybrad.

Domysiny gatunek materiatu — Okre$l gatunek materiatu, aby domysinie przypisa¢ go do wszystkich czesci.
Kliknij dwa razy pole, zeby wyszukac i wybrac.
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Malowanie domysine — Okres$l malowanie, aby domyslnie przypisa¢ je do wszystkich czesci. Kliknij dwa
razy pole, zeby wyszukac i wybrac.

Zarzadzanie statusem — Aktywuj opcje zarzadzania statusu. Umozliwia to reczne przypisanie biezgcego
statusu projektu.

4 Status Management
Default drawing status |§To Produce |Z||
Evaluation
Jobs t
obs managemen Aborted
Product Management Furchase
To Produce
- Sub assembly management Production
) ) Finizhed
Drawing quantity |_|.,m5

Zarzadzanie zadaniami — Aktywuje opcje dla Budowy fazy

Zarzadzanie produktem — Aktywuje Zarzadzanie produktem

Zarzadzanie podzespotem — Aktywacja opcji podzespotu daje mozliwo$¢ podziatu belek na odpowiednie
ptyty sieciowe i kotnierzowe. Mozesz ustawi¢ domysing grubo$¢ spawu w podmenu.

4 Syub assembly management T

\n/eld thickness 0.00 mm

Liczba rysunkéow — Domyslnie mogg to byC jedynie rysunki pojedyncze. Dzieje sie tak, poniewaz w
budynkach strukturalnych kazdy rysunek (obcigzenie) jest unikalny. Jesli jednak korzystasz z tego
programu w innych sektorach, mozesz dopusci¢, aby rysunki miaty rézne wielkosci. Rysunek o réznych
wielkosciach bedzie zawiera¢ wszystkie wielkosci podzespotéw pomnozone przez te liczbe.

Zewnetrzne zarzadzanie GUID — identyfikatory GUID sg wykorzystywane do identyfikacji zespotow i czesci
poprzez przypisywanie znakow szesnastkowych sktadajgcych sie z o$miu znakdw (0x00000001). Jest to
zaawansowana integracja BIM.

Zarzadzanie wersjami — Aktywuj opcje do Zarzadzania wersjami

Aktualizacja materiatu i profilu — Zmienia nazwy gatunkow materiatdw lub profili dla wszystkich czesci z
tymi gatunkami materiatu/profilami.

Sprawdzanie czesci — Aktywuj Sprawdzanie czesci

Ostrzezenie, jesli rysunek znajduje sie w produkcji — Jesli sprobujesz zmodyfikowaé czes¢, ktdra zostata juz
przestana do produkcji, otrzymasz ostrzezenie.

Zarzadzanie lokalizacjami i dziatami — Aktywuj te opcje w celu uzyskania zaawansowanej konfiguracji
przeptywu pracy dla duzych fabryk lub dla grupy fabryk. Patrz Zarzadzanie lokalizacjami i dziatami

Wielokrotny eksport stacji roboczych — Umozliwia jednoczesny eksport do wiecej niz jednej stacji roboczej.
Patrz Eksport stacji roboczej

Zadanie produkcyjne
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4 Fabrication Job
Report for shop drawing | |:”
Grouping master parts and fimshed pieces |F'roje-ct |Z||
Phase grouping master parts and fimshed pieces |Not any |Z||
Grouping other parts |F'r0ject |Z||
Phase grouping other parts | Mat amy |E||
Cutting Sheet RS
Mesting by profil group =
Default priority mﬂ
Revizion Management
4 | Ipdate nesting status by drawing status
Revision on status update |No |Z||
MEF checking Mode |Check all MEF |Z||
Tooling checking O

Raport dla rysunku warsztatowego — Wybierz raport, ktéry mozesz wykorzysta¢ w przypadku rysunkéw
warsztatowych.

Grupowanie czesci — Okresl czynniki rozstrzygajgce w grupowaniu czesci w zadaniach produkcyjnych.
Arkusz ciecia — Arkusz ciecia musi mie¢ unikalny numer. Numeracja rozpoczyna sie od 1 i wzrasta o 1 po
kazdym rozkroju. Jesli chcesz przejs¢ do wyzszego numeru arkusza ciecia, musisz zmienic¢ tutaj numer

kolejnego arkusza.

Rozkrdj wedtug grupy profilu — CzeSci z rédznymi grupami profili nie mogg by¢ razem poddawane
rozkrojowi.

Domysliny priorytet — Wszystkim cze$ciom zostaje nadany domysiny priorytet rozkroju tego ustawienia. Im
wyzszy priorytet, tym wieksze znaczenie czesci.

Zarzadzanie zmianami — Aktywuj zarzgdzanie zmianami dla zadan produkcyjnych.

Aktualizacja statusu rozkroju wedtug statusu rysunku — Jesli ta opcja jest aktywna wraz z zarzadzaniem
statusem Menedzerem projektu, mozesz zmieni¢ status rozkroju i zastgpi¢ go recznie przypisanym
statusem.

Tryb kontroli MEF — Zdecyduj, czy wszystkie MEF majg by¢ sprawdzone, lub przeslij MEF.
Sprawdzanie narzedzi — Przeprowadz sprawdzenie czeSci na etapie przesytania do produkcji, aby miec

pewno$¢, ze w tabelach narzedzi zostaty skonfigurowane prawidtowe narzedzia przy maszynach dla
przypisanych im czesci.
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Rozkrdj sekcji

Rozrdznienie materiatu — Jedli ta funkcja jest aktywowana, zadne czesci z roznych gatunkéw materiatu
razem nie zostang poddane rozkrojowi.

Rozréznienie zabiegu — Jesli ta funkcja jest aktywowana, zadne czesci z réznych zabiegdw razem nie
zostang poddane rozkrojowi.

Grupowanie wedtug zabiegéw, grupowanie wedtug malowania — Grupowanie pretéw poddawanych takim
samym zabiegom i malowaniu.

Ogolne
4 General
4 Maximum Scrap Length |E||
Length 1000.00 mim
Percentage -
Waorkstation tooling for profile group [

Ustaw maksymalng wartos¢ skrawkdéw wedtug dtugosci lub procentowo.

Narzedzie stacji roboczej dla grupy profili — Aktywuje narzedzia stacji roboczej dla grup profilowych.

Rozkroj ptyty

Rozréznienie materiatu — Jesli ta funkcja jest aktywowana, zadne czesci z réznych gatunkéw materiatu
razem nie zostang poddane rozkrojowi.

Rozrdznienie zabiegu — Jesli ta funkcja jest aktywowana, zadne czesci z réznych zabiegdw razem nie
zostang poddane rozkrojowi.

Grupowanie wedtug zabiegow, grupowanie wedtug malowania — Grupowanie pretéw poddawanych takim
samym zabiegom i malowaniu.

Postep produkcji

4 Production Progress
Input individual production time
Input casting numbers |Disabled |E||

Wprowadzenie indywidualnego czasu produkcji — Dopuszczenie opcji recznej zmiany czasu produkciji.

Wprowadzenie numerdéw odlewdw — Z tej funkcji nalezy skorzysta¢, zeby doda¢ numer odlewu przed
aktualizacjg postepu produkgji.

Wysytka



Steel Projects PLM

STEEL PROJECTS® User Documentation

Packing List [
Components |ﬁssembliﬁ E|
Auto. Number |Cnmpmw []

Geometria 3D

Assembly 30D Management
4 Refresh 30 geometries
Farts
Section Mesting

Azzemblies

(1 =

Zarzadzanie montazem 3D — Aktywacja tej opcji umozliwia widok 3D rysunku montazowego dla projektdow,
ktére zostaty importowane za pomocg interfejsu programu Tekla XML.

Odswiezenie geometrii 3D — Automatyczna aktualizacja widoku 3D dla czesci, zespotdw i pretow.

Ustawienia lokalne

Te ustawienia lokalne sg niezalezne dla kazdej stacji roboczej, na ktorej jest zainstalowane
oprogramowanie.

OPCJE GLOBALNE
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Global options | Graphic options | 3D modeling options |

4 |og
4 wfritein LOG file [}
Maximum size (in Kb) l:l
Level of details |
4 Progy server
4 |Jze authentication [

PFO:(","SEI"‘.’EF USEr name | |

Prowy server password | |

4 Tekla Structures

4 seTeklalink [}
Teklaversion | |
4 General
Search engine |Goog|e E|

Dziennik — Aktualizacja pliku dziennika w folderze bazowym PLM. Ta funkcja jest wykorzystywana przez
Steel Projects w celu zrozumienia problemdw technicznych. Jeli funkcja nie jest potrzebna, nalezy ja
wytaczy¢, poniewaz generuje ona duzy plik.

Serwer posredniczacy — Jesli sie¢ firmy uzytkownika korzysta z serwera posredniczgcego (proxy) w celu
uzyskania dostepu do internetu, musisz aktywowac te opcje, aby moc przeprowadzac aktualizacje przez
internet i korzysta¢ z narzedzia klienta FTP. Aktywuj, jesli istnieje taka potrzeba, oraz okre$l nazwe
uzytkownika i hasto z dostepem do HTTP i FTP.

Struktury Tekla — program SP PLM dodat integracje ze strukturami programu Tekla w przypadku aktywacji
tej opcji. Obie aplikacje muszg by¢ zainstalowane na tym samym komputerze.

Ogodlne — Okresl preferowang wyszukiwarke do wyszukiwan w internecie.

OPCIJE GRAFICZNE
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Global options | Graphic options | 30 modeling options |

4 General
Activate 3D display
Default display 3D display -]
Show menu [}
Show tabs
Graphic style | DothetBar style |Z||
|lse hardware acceleration
Arc chordal tolerance mﬂ
4 30 options
System icon
Crigin O
Vertices [}
Marmals =
Grid =
Bounding box [}
Toolbars
Cube

OGOLNE — Aktywuj podglad 3D w tym komputerze i ustaw opcje dla ekranu w Menedzerze projektéw.

@ 122 £ 4 152X85X16UB 1350.21 G0851116 SHOTBLAST SECTION_COPI. o LINE_1
4 (v 123-MMA w 1 PFC150°75*18 1737.20 G1065571 SHOTBLAST SECTION_COPI. o LINE_00°
9 124 £ 1 UC152°152°23 175254 G0853607 SHOTBLAST SECTION_COPI. o LINE_{

Preview

20 pranew‘ \JD prewewl
75
42° 52
—————————————————————— "l
0 68 16421737
- - -0
47"
o ] 150
0 68 231 16421737
7777777777777777777 -0
42"4; 52°
| T T 75
0 231 16421737

STEEL PROJECTS 116 Component 11 March 2013

OPCJE 3D - Ustaw rézne opcje wyswietlania dla podgladu 3D.
OPCJE MODELOWANIA 3D — Ustaw rézne opcje wyswietlania czesci dla podgladu 3D.

Rzeczywista reprezentacja — Ustaw pewne formy wysSwietlania narzedzi jako reprezentacje prawdziwg lub
teoretyczna.
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Global options |Graph|'c options |3Dml:ldelingnpﬁlms |

Part [
Profile E
Dirilling
Fainting ]
Seribing [
Marking [
Display mode |Full modeling -]
Origin ]|
Legend O
Display mode |Full modeling ]
Legend O
Display mode |Partia| preview E|
Legend O
Firma

A

e

Wprowadz informacje na temat firmy, ktére bedg uzywane w raportach.

General
Company [STEEL PROJECTS | Code Company | |
Desecription | | Planning Company | =X
Address | |
Address | |
Zip Code [ 1 City | |
State / Region | | Country | | S,
Telephone N° | | Fax | |
eMail | |
Code Register Company| |
Code Register Company | |
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Jesli zarzadzanie normg EN1090 zostato aktywowane dla spotki (patrz tutaj), mozesz wypetic¢ powigzane
informacje w karcie oznakowania CE.
Company STEEL PROJECTS [

General 'Address 'Material Grade Uparade 'Profiles Upgrade iCEﬂBﬁlg

|dentification number of the notified organ
Application date of CE marking
Certificate of compliance number

ATE number

Uzytkownicy

W SP PLM dostepna jest funkcja petnego zarzadzania grupg uzytkownikdw umozliwiajgca kontrolowanie,
ktorzy uzytkownicy moga mie¢ dostep do pewnych funkcji programu.

Rézni uzytkownicy mogg mie¢ wiasne loginy oraz mogg im by¢ przypisane pewne prawa do menu
oprogramowania i raportow.

Z tej listy mozesz tworzy¢ i kontrolowac uzytkownikdw, nazwy uzytkownikdw i hasta oraz przypisywac ich
do odpowiednich Grup uzytkownikow

Po zalogowaniu sie do programu kazdy uzytkownik bedzie musiat podac swoj login i hasto, aby uzyskac

dostep do programu.
.
e i

3

Login | |

Fasswaord

B Save Configuration

Uzyj opcji bezpiecznej konfiguracji, aby system zapamietat dane logowania bez koniecznosci wpisywania
ich za kazdym razem.
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Aby dodac uzytkownika do bazy danych, wpisz nazwe do pola wyszukiwania, a nastepnie nacisnij NOWY
lub Ctrl+N.

INFORMACJE OGOLNE

Wprowadz hasto oraz imie i nazwisko uzytkownika.

General 'Users Group

Login 'SPENCEA | Active user
Password | | L (O] Multi Company
Name |SPENCE |

First Name | ANDREW |

Gdy uzytkownik nie jest aktywny, odznacz pole ,aktywny uzytkownik”, jesli nie chcesz catkowicie go
usungé, ale uniemozliwi¢ mu dostep z tego konta.

Jesli baza danych obejmuje wiele firm, a uzytkownik moze mie¢ dostep do wielu z nich, wybierz te opcje.
W wiekszosci przypadkdw nie ma takiej potrzeby.

GRUPA UZYTKOWNIKOW

General |Users Group
Users Group L E

STEEL PROJECTS / TECHMICAL STEEL PROJECTS/ ADMINISTRATOR

+
+
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Okresl grupe uzytkownikow, do ktérej nalezy dany uzytkownik, wybierajgc jg z listy z lewej strony i

naciskajgc , zeby jg dodac¢ z prawej strony. Do uzytkownika zostang przypisane wszystkie prawa i
ograniczenia obowigzujgce dla tej grupy.

Grupy uzytkownikow

W SP PLM dostepna jest funkcja petnego zarzadzania grupg uzytkownikdw umozliwiajgca kontrolowanie,
ktérzy uzytkownicy moga miec¢ dostep do pewnych funkcji programu.

Rézni uzytkownicy mogg mie¢ wiasne loginy oraz mogg im by¢ przypisane pewne prawa do menu
oprogramowania i raportow.

Domysing utworzong grupg uzytkownikow jest administrator. Uzytkownicy nalezacy do tej grupy maja
dostep do catego oprogramowania. Uzytkownik domysiny jest zawsze w grupie administratora.

Mozesz dodac wiecej grup uzytkownikdéw, jesli chcesz ograniczy¢ dostep dla danego uzytkownika.

Aby doda¢ nowa grupe uzytkownikdéw, wpisz nazwe do pola wyszukiwania, a nastepnie nacisnij NOWY lub
Ctrl+N.

INFORMACIE OGOLNE

Wpisz nazwe grupy profili.

General 'Rights 'Lists 'Dashboard 'Site

|sers Group TECHMICAL

PRAWA

Nalezy skorzystac z tej listy, aby wybrac czesci SP PLM, do ktdrych chciatbys, zeby mieli dostep
uzytkownicy.

Wybierz menu z listy po lewej stronie i nacisnij , zeby dodac je do listy z prawej strony.

Nastepnie musisz dac¢ prawo do tworzenia, modyfikacji i usuwania za pomocg pola znajdujgcego sie dalej z
prawej strony.

Mozesz dokonac wielokrotnego wyboru z kazdej listy.
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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

»

m

4 | 1

LISTY

»

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

@ Proiect ! Contract i
] m | b

m

Kontrola, do ktdrych uzytkownicy raportow w tej grupie majg dostep.

>

Wybierz dozwolone listy w menu po lewej stronie i nacisnij D , aby umozliwi¢ dostep.

Creation

| Modification

Deletion

Users Group [TECHNICAL

| S,

Report Supersedes

BAR MESTING MEW

NESTINGACTION
Analyse

Infarmation Feedback
Barres

Stock
Expedition

Dielivery Shest

Feport Supersedes

BAR LOADING
INFORMATION FEEDBACK
PROFILE LISTING

Barres
BAR MESTING

Mise en fabrication
Fabrication Job
Roadmap

Pigces
& PART_LISTING
Profils

Profile listing

NESTIMG SUMMARY Summary Linear Nestir

Umozliwi¢ dostep do pulpitdw informacji zwrotnych produkcji.

Wybierz dozwolone pulpity w menu po lewej stronie i nacisnij @ , aby umozliwi¢ dostep.
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\ew Save i‘ ’i Abo I i i
4 e Abort Delete HF‘nrt Hlenpm‘OQun
Users Group |TECHNICAL | &,

General 'Rights 'Lists |Dashboard 'Site

Dashboard Dashboard

PRODUCTION
TIME_CNC

4

LOKALIZACIA

Mozesz uzy¢ opcji zarzadzania lokalizacjami i dziatami, mozesz umozliwi¢ dostep do réznych lokalizacji z

tego menu. Aby umozliwi¢ dostep do lokalizacji, naci$nij , aby dodac jg do listy z prawej strony.

General Rights 'Lists Dashboard |Site

Site Site
CANTERBURY
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Opcjonalnie mozesz umozliwi¢ dostep do réznych lokalizacji z tego menu. Aby umozliwi¢ dostep do
lokalizacji, nacisnij , aby dodac jg do listy z prawej strony.

Menedzer uzytkownikow

Narzedzia
SebBo P @@ @ 8 3 O =
Contract Project Backup Lists | Translator = Update Customer = Lock  Database Services Source data || Check Data
Restore Backup “ FTP H Administration management M import H Integrity
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Przywracanie kontraktu

Przywrd¢ poprzednig kopie zapasowg projektu PLM lub kontraktu WinSteel.

Nacisnij przycisk Przegladaj, zeby wyszukac plik zip kontraktu. Wybierz plik i nacisnij OK, zeby go
zaimportowac do programu. Przejdzie on przez procedure importu i jesli nie wystgpig problemy, bedzie
dostepny na liscie projektow.

| Contract Restore ll'i.l
e
File
L]

Kopia zapasowa projektu

Kopie jednego lub wielu projektdw PLM mozna wykonywa¢ do plikow zip. Mozna je pdzniej przywréci¢ do
programu, jesli jest to wymagane.

-

& Project Backup | = = 2 |

Directony

y@@C

Project Customer -
W 25704 3
i S06201704 SOUTHERMN FABS (SUSSE. ..

i S06217555 DELSTAR ENGINEERING L...

i SOB218277 GOOD DIRECTIONS LTD

i 506218552 R &BCONSTRUCTION 5T...

i 506215016 FRIX¥OS METAL WORKS LTD
| @ 506219099 HAWHKINS STEEL LIMITED i
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Nacisnij przycisk Przegladaj, aby wyznaczy¢ folder kopii zapasowej. Zalecamy umieszczenie go poza
gtownym serwerem.

Petna lista projektow bedzie widoczna ponizej. W przypadku wszystkich projektdw, ktdrych kopie zapasowe

chcesz wykonac, kliknij czerwone kdtko obok nazwy projektu, zeby wybraé projekt, kolor kétka zmieni sie
na zielony. Mozesz réowniez dokonaé¢ wielokrotnego wyboru projektow, przytrzymujgc Ctrl, i uzy¢ ikony

wyboru @ powyze;j.

Aby wybrac projekty, nacisnij ikone & .
Po dokonaniu wyboru naciénij OK, aby rozpocza¢ proces wykonywania kopii zapasowe;j.

Po zakonczeniu w wybranym katalogu znajdg sie foldery zip.

Kopia zapasowa

=

Wykonywanie kopii zapasowej petnej bazy danych SP.PLM i folderu bazowego.

Program podejmie probe utworzenia kopii zapasowej w folderze docelowym, ktory zostat skonfigurowany
przez uzytkownika w ogdlnych opcjach konfiguracii.

= ™\

( LY Backup D |

Backup Directory
CASP\TEMP\

Backup file name
Backup_20160107-1.10.0.zip

¥ Plate Nesting

v Ok XAbort

= oy

Jesli odznaczysz opcje rozkroju ptyty, elementy zwigzane z rozkrojem ptyty (pliki w folderze MET) nie
zostang dotgczone do kopii zapasowej. W ten sposdb znacznie ogranicza sie wielkoS¢ kopii zapasowe;j.

Aby wykona¢ kopie zapasowa, wystarczy nacisng¢ OK, zeby rozpocza¢ proces.

Nalezy zauwazy¢, ze folder docelowy musi by¢ dostepny dla klienta i serwera. Zaleca sie stosowanie folderu
udostepnionego z prawidtowymi uprawnieniami uzytkownikow.
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Listy

Niektdre raporty sg dostepne w menu Narzedzia.

Domysline raporty obejmujg profile dostepne w bazie danych profil, lecz mozesz réwniez wczytac
dodatkowe raporty za pomocg menedzera raportow.

Aby uzyska¢ podglad raportu, dwukrotnie kliknij nazwe raportu, a raport pojawi sie z prawej strony.

W'-\E-B

PDF  Excd Print
Export Export

Save

New

Bl Prirt

v, (= Next Input

O )

x.um ‘ o Delete

s 3 Profile listing|

‘%’@@l E=|“< 15"”6
Name Language
Profils

@ Profilelisting English

Rey

Main Report ‘

@ 18/03/2013

Steel Projects

‘ Category

C10X15.3
C10x20
C10X25
C10X30
Cli2x20.7
C12x25
C12X30
C15X33 9

C15X40

C15X%50

Aby przefiltrowaé informacje zawarte w raporcie, nacisnij i wybierz wymagane filtry, na przykfad
wedtug projektu, profilu lub daty.
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F - =] ™y

Criteria

o C] Project

] @ Fhasze

@ & Job

O Dirawing

[ [Eai* Repere principal
o i_; Repere secondaire
o n{h Profile Groups
O (% Profiles

o C? Material Grade
o (ﬁ.‘ Job Number

| E Workstation

(=[] 5% Period .- 2203/2013 09:54:40
B [T W
5 22/02/2013 08:54  [=]

Aby wydrukowa¢ raport na dowolnej drukarce, do pliku Excel lub pdf, kliknij czerwone kétko obok raportu,
tak aby zmienito kolor na zielony. Ta czynno$¢ aktywuje odpowiednie opcje w gérnym pasku

narzedziowym.
|l

POF BExcd Prnt Filter
Export Export

.

Mew Save Abort
| - N ‘

Y®e

MName Language
Profils
& Profile listing English
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o

Modut ttumaczenia

SeHo P @@ a R 3 5 #

Contract Project Backup Lists | Translator|| Update Customer Lock Database Services Source data || Check Data
Restore Backup FTP Administration management import Integrity

SP.PLM zawiera kompleksowe narzedzie do ttumaczenia, z ktdrego mozna skorzysta¢ w celu modyfikacji
menu, ikon, nazw opcji i sformutowan, jesli istnieje taka potrzeba.

Aby ustawi¢ lub sprawdzi¢ jezyk domyslny, kliknij gérne menu wstazkowego paska narzedzi.

ject Manager Data  Mesting «

TL svie

[1®

French
1;3 Language g
@ English
= :
Remote Support l_l [talian
[_ a R Deutch
9 Send to Steel- Projects 3 Spanish
— =
0 User manuals w  Dutch
Portuguese
0Abnut B Fussian
(Ml Chinese
mmm FPolish

W menu tlumaczenia dostepny jest przewodnik po ttumaczeniach, z ktérego korzysta oprogramowanie do
ttumaczenia.
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Translator

ut @Gun

4 CLE French English ltalizn Deutch Spanish Portuguese Russian Chinese Polish Dutch ANGLAIS_US

3
% % % % % % % % % % % %
% ACHEVE % Achevé % Cleared % Teminato % Mbgeschlossen % Acabado % Acabado % 3asepwerio % JERR % Wyczyszczone % Acheve %
% EFFECTUE % Effectué % Operated % Eseguito % Ausgefihit % Realizado % Efetuado % WMcnontero %R % Obslugiwane % Verwerkt %
% POIDS % Poids % Weight % Peso % Gewicht % Peso % Peso % Bec LER % Waga % Gewicht %
% TPS % Tps % Time % Tempo % Zett % Tiempo % Tempo % Bpema % Bt Al % Czas % Tiid %
%D PIECE(S) “%d Pigcef(s) %d Piece(s) %d Pezzof) %d Stuck(g) %d Pieza(s) %d pegals) % Wanenua(i) “d 148 %d Czesé ) %d Stuk(s) %
(AUTRES) (Autres) (Others) Alri/s (AUTRES) (Otros) (Otras) (Tpyrvs) HE) (inne) (AUTRES) (AUTRES)
(INDEFINI) (Indéfini) (Unspecified) {non definit) (INDEFINI) (INDEFINIDO) (INDEFINIDO) (Heonpegener... (RIS (Niswyspecyfiko... (INDEFINI) (INDEFINI)
(KG) {ka) ka) tka) tka) fka) {ka) fer) ) tka) tka) e}
(KG/M {eg/m?) {ka/m3 teg/m?) tkg/m3 (kg/m? {kg/m {er/md (WRAFERE)  kaim) lkg/m3 1Qe/
(KG/ML) {fea/ml) {ka/ml) fleg/ml) fleg/ml) {leg/ml) {fea/ml) {jer vam) (T /) fleg/ml) fleg/ml) Qes
™) {m) {m) {m) {m) {m) {m) ) R {m) {m) s
M3 m3 m3 (m3 {m3 (m3 m3 (] FHR) m3 {m3 s
(MZM3 {m¥m3 {m%m3 {m%m3 {m¥m3 m¥m3 {m¥m3 3 (FFFFRE)  m¥mI (m¥m?d s"esl/
(MEML) (m2/mi) (m/m) {m?/mi) {m?/mi) {m/mi) {mz/mi) (pZ/man) (RHRKZEH) {m?/mi) {m?/mi) s™es]
(G5 {mm? {mm? fmm?) fmm?) {mm?) {mm?) a3 (PHER) {mm3) {mm?) s
0 0 (£ 0 (S0 (50 0 0 (£ 0 (S0 (
sy Sy sy (58] (E8] sy sy Sy sy (58] (E8] (
(5P} (SP) (5P) (SP) (8P} (SP) (5P} (SP) (5P) (SP) (8P} §
(SRS) (SRS) (SRS} (SRS) (SRS) (SRS) (SRS (SRS) (SRS} (SRS) (SRS) s
(VIDE) (Vide) (Empty) (Vuoto) (LEER) (Vacio) (Vasio) (Mycrom) =) (Pusty) (VIDE} (VIDE)

Kliknij nagtéwek biezgcego jezyka, aby zorganizowac liste alfabetycznie.

Aby zobaczy¢ ukryty pasek narzedzi, naci$nij

Aby ustawi¢ wyszukiwanie w celu skorzystania z tej kolumny, kliknij prawym klawiszem myszy nazwe w
nagtowku. Obok kolumny pojawi sie teraz szkto powiekszajgce.

<= B = | English

|,_J & ¥ [0 Case sensitive

| CLE French English % ltalian Deutch
DIRTY BRANCH... - - - -
TRI"TEXT+NUM" T "Text+Mum" "Test&MNum™ Sorti... Classificazione "...  Sortiemung” Text+..
BARRE % % % %
o 7 o 7 o
FOI %L o %L o
% ACHEVE % Acheveé % Cleared % Teminato % Abgeschlossen
% EFFECTUE % Effectue % Operated i Eseguito % Ausgefuhrt

Na pasku wyszukiwania wpisz stowo lub wyrazenie, dla ktérego chcesz zmieni¢ ttumaczenie.

Naciénij Enter na ikonie wyszukiwania, aby przewing¢ mozliwe wiersze. Wszystkie mozliwosci sg
podswietlone na Zotto.
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== Bl = | English |drawing |p 4 ¥ [l Casesensitive 3 elements
4 CLE French |Englsh '+, ~ | halian Deutch
DESSIMATEUR Dessinateur Drawer Disegnatore Zeichner
3 PLAM Plan Drawing Disegno 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

Aby zmodyfikowac to stowo, nacisnij ikone E‘, by méc edytowac tabele. W ten sposéb mozna zmienié
dane stowo i nastepnie zapisa¢ zmiane.

. Mew - Save f'i.-'f-.l:-:-rt‘ _Eslete HF‘rirt
: [ﬁ]— English | drawing |52 & # Ecase
4 CLE French | Engish .~ haia
DESSINATEUR Dessinateur Drawer Diseg
£z PLAN Plan LOAD Disec
DWG_MNAM Flan Drawing Digec
DRAWING DRAWING DRAWING Diseg

AR B AR 1] En 1 ar -~ . LT e

Tlumaczenie w oprogramowaniu bedzie teraz odzwierciedla¢ zmiany zamiast ustawienia domysinego.

G

[; Project S05660461 “ i Load | (W Assem

| o 1P & ¥ Do | B -
. - P = I _ .

New
| |

Save . Aboi clete i Nex 3
v _.,,‘i‘.ud:_rt‘ e DE1EtE | [l Print | Neaxt Input

Aktualizacja

SP.PLM mozna automatycznie aktualizowa¢ w okresie gwarancji lub w okresie obowigzywania umowy
konserwacji.

Baze danych nalezy najpierw zaktualizowac¢, a po zakonczeniu aktualizacji programy klienta automatycznie
rozpoznaja, ze muszg sie zaktualizowac przy otwieraniu programu.

Baze danych mozna aktualizowac na trzy sposoby

W folderze bazowym: Jesli plik zostat juz pobrany z serweréw SP i nie zostat jeszcze zastosowany, wybierz
te opcje. Musi by¢ dostepny prawidtowy folder i plik update.exe w folderze baza/aktualizacja/.

Na serwerach Steel Projects — Ta metoda aktualizacji umozliwia potaczenie sie z serwerami SP w celu
pobrania najnowszej wersji przez internet.
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&} Update 7| = |

Update search

Select the place where you wart to look for updates -

@ In base folder
@ On Steel-Projects’ servers (Internet connection needed)

O (On this computer (in & directory or on removable media)

Click Next to continue

Jesli aktualizacja jest dostepna, uzytkownik otrzyma informacje na temat dostepnej wersji i mozliwosci
pobrania aktualizacji. Po jej pobraniu aktualizacja zapyta, czy chcesz jg zastosowac teraz, i automatycznie
zaktualizuje baze danych.
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&} Update L? | = |

3 Updates ready

Apply update

Do you want to apply the update 7

Yes
@ND

[P

Na tym komputerze: Jesli otrzymasz kopie aktualizacji na dysku, mozesz skorzystaC z tej opcji, aby
wyszukac plik update.exe.

Jesli masz wazng umowe serwisowa, lecz opcja pobierania najnowszej wersji nie jest dostepna, prosimy o
kontakt z pomoca techniczng SP w celu uzyskania prawidtowego pliku pomocniczego.

Klient FTP

Klient FTP to uzyteczne narzedzie stuzgce do pobierania lub wczytywania plikow do prywatnego folderu na
serwerze FTP Steel Projects lub z tego folderu.

Okno po lewej stronie umozliwia przegladanie folderow i plikow na komputerze. Okno po prawej stronie
pokazuje pliki w folderze FTP.
Aby wczytac plik do folderu FTP, wybierz odpowiednig lokalizacje i kliknij czerwone kétko, zeby jego kolor

zmienit sie na zielony. Nastepnie nacisnij , aby wczytac.
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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 &

Aby pobrac dostepny plik, wybierz folder na komputerze, do ktdrego ma zostac¢ pobrany plik, nacisnij kotko

z prawej strony, aby zmieni¢ jego kolor na zielony, i nacisnij

Blokada

0]

Lock

Ekran blokady pokazuje liste zablokowanych plikéw z bazy danych.
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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

Administracja bazy danych

Narzedzia stuzgce do administracji baza danych i konserwacji
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Informacje
Information ' Administration
Reports Express
\lersion SQL Server 2014 RTM
Server PORT-OM\SERVPLM
Database
Database Size 150.00 MB | A
- Type Drive | Size Free_Disk_Space
» Data cA 100.00 Mb 67906 Mb
| Log GX 50.00 Mb 67906 Mb
Database Statistics not up to date 182 Day(s)
Size of temporary table 5424 KB
Sa to wyswietlane gtéwne informacje takie jak wersja, wielkosS¢ bazy danych.
Administracja
Information iAdnitishdion
[ Maintenance | [ File stream |
| Update indexes @ FileStream Option enabled
| Delete temporary table ‘ Activate
| Shrink database
{ Module |
| Shrink logfile
Update used modules
ATOM Import P
DXF Import [
PCS Import
SPD Import
STRUCAD import
Production Viewer

Production Scheduling

Konserwacja

W przypadku zatrzymania ustugi planu konserwacji nie mogg zosta¢ wykonane wszystkie niezbedne

operacje zapobiegajace nadmiernemu zwiekszaniu sie bazy danych.

W tym przypadku mozesz recznie zaktualizowac indeksy, usunac tabele tymczasowe oraz zmniejszy¢ bazy
danych i plik dziennika, aby oszczedzi¢ miejsce na dysku.
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Te operacje powinien przeprowadzi¢ specjalista ze Steel Projects, jesli to mozliwe.
Strumien plikow
Nalezy go aktywowac. Jesli nie, kliknij ,,aktywu;j”.
Modut

Po aktualizacji pliku licencyjnego i dodaniu nowych modutéw nalezy nacisngc , Aktualizuj uzywane moduty”.

Zarzadzanie ustugami

Lokalne

Zarzadzanie ustugami zainstalowane na serwerze.
Kazda ustuga, jesli jest potrzebna, musi zosta¢ zainstalowana tylko raz, najlepiej na serwerzeA

Local (General
L(,_:J Local service applications management
Q d Name Installation TTE Startup
4 1P Address Port number (Un)Install Log Running
@ @ SpRefreshD g Uninstall | Automatic B " oFF
@ @ Spresdback A Disabled a] orr
@ @ SpAcManager A [ Uninstall | Disabled a] " orr
@ @ SpMaintenancePlan -1 Install ] m—
L ~ ! - | - 1 - - | k)
1 2 3 4, 5 6 7 8 9 10)
1 Wskaznik aktywnosci. Widoczny, jesli operacja zarzadzania trwa.
2 Okresla, czy plik ustugi wykonawczej jest obecny na dysku.
3 Wskazuje, czy ustuga jest zarejestrowana w Windows i czy system moze jg uruchomic.
4 Nazwa pliku wykonawczego.
5 Jesli istnieje wiecej niz jeden interfejs karty sieciowej na serwerze, wskaz stosowany adres IP.
Nalezy to skonfigurowac przed zainstalowaniem ustugi.
6 Okresla port wykorzystywany przez ustuge. Nalezy to skonfigurowac przed instalacja.
Jesli -1, zostanie uzyty port 8001.
7 Instalacja/odinstalowanie.
Jesli ustuga jest uzytkowana, nie mozna jej odinstalowac.
8 Po zainstalowaniu ustugi nalezy okresli¢ tryb uruchomienia.
9 Dla zainstalowanej, lecz nieuruchomionej ustugi mozna aktywowac plik dziennika, aby $ledzic jej
realizacje.
10 Jesli ustuga jest zainstalowana, mozna jg uruchomic lub zatrzymac.
Ogodlne

Konfiguracja ustug (parametry, powtarzalnosc itp.)
Konfiguracje musi przeprowadzi¢ specjalista ze Steel Projects.
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Import danych zrédtowych

Sprawdzanie integralnosci danych

Modut rysowania

Otworz modut rysowania, aby zmodyfikowac lub utworzy¢ czes¢ (kliknij ikone, kliknij
dwa razy podglad rysunku, Ctri+D)

Modut rysowania w Menedzerze projektow Steel Project PLM umozliwia uzytkownikowi tworzenie lub edycje
czesci, ktdre nastepnie majg by¢ poddane obrobce w warsztacie.

Ukiad rysunku
Okno gtéwne podzielono na 6 obszardéw.

Te okna mozna aranzowa¢ wedtug preferencji uzytkownika. Mozna to zrobic¢ poprzez przeciggniecie
i upuszczenie ramki w preferowanej lokalizaciji.

Aby przyblizy¢ lub oddali¢, wystarczy uzy¢ kotka myszy. Nacisnij i przytrzymaj kotko myszy, aby
przesung¢ wybrang czes¢.

Okno rysowania.

Paski narzedzi.

* Ramka legendy.
Ramka warstw.

Ramka parametréw.

Ramka informacji.
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Paski narzedzi
W przypadku kazdej funkgji pokazano, czy mozna jg wykorzystac dla profili, ptyt czy .

Plik

= HdRQS Q@ &R &R = |WEB -

v

Ikona | Profile Plyty Opis

Otwieranie czesci z listy czesci
Zapis biezacej czesci
Podglad wydruku

Wydruk dokumentu warsztatowego

Cofnij/powtdrz

Czynnos$¢ mozna cofac¢/powtarzac¢ dowolng liczbe razy
Powieksz wszystko

Najlepsze powiekszenie umozliwiajgce wyswietlenie catej czesci
Okno przyblizania

Przesun

Mozesz réwniez przesungc czesé, klikajac kdtkiem myszy.
Powiekszanie i pomniejszanie

Mozna do tego wykorzystac kétko myszy.
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= W v Wyswietl/ukryj okno warstw
|WEE = | V / Wybierz aktywng warstwe
Narzedzia

THBOCE A Qb @l

-}
3,
p)

Ikon Opis

a | .
Ciecie uko$ne
Dane wejsciowe wiercenia
Dane wejsciowe wiercenia pod katem
Dane wejsciowe wiercenia zaokrgglonego
Dane wejsciowe przycinania
Dane wejsciowe stemplowania/znakowania
Dane wejsciowe linii zagietych

Zmiana kierunku ciecia gtdwnego

Bo L O sl
XS NSNSSNSSNs8H~N
SKSSNSN KS8N

Zmiana sekwengcji ciecia gtdwnego

Kopiuj
&b(l1]2|3 =B &5 868

Ikona | Prf Pl. Opis

b V / Przefgczanie z widoku amerykanskiego na europejski

1Tlails / Wybierz boki, na jakie ma wptyw symetria

218 o o/ Kopiuj otwory za pomoca symetrii

EE T B v o/ Przesuwaj otwory za pomocg symetrii

= [ V Przeksztatca belke/kolumne z cieciem uko$nym w kotnierzach w profil RHS.
Rysunek
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Ikon | Prf Pl. Opis
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Wybor

Linia

Prostokat

Koto z 2 punktami

Koto z 3 punktami

Koto z punktem Srodkowym i promieniem

Koto z punktem Srodkowym i wstepnie zdefiniowanym promieniem
tuk 3-punktowy

tuk punkt srodkowy i 2 punkty

tuk z 2 punktami (poczatek, koniec) i promieniem

tuk z punktem Srodkowym, poczatkowym i promieniem

Miara

Gumka do mazania

Proste naciecie

Zaokraglone naciecie (wypukie)

Zaokraglone naciecie (wkleste)

Przesuniecie (rysuje linie zgodnie z wczesniej okreslong odlegtoscia)
Réwnolegte (rysuje linie réwnolegta w odniesieniu do wybranej linii)
Ciecie (segment)

Zamyka niezamkniete kontury

Rozszerz linie

Przytnij linie

Wyznacz wieloboki w kotach

Zmien wielkos¢ konturu

Homotetyczne

Ttumaczenie

Obrot

User

{ YO



Projects

STEFL PROIJ

LFRUJES

1S

Ramka legendy

Przedstawia legende dla otwordw ($rednica i wiasciwosci).
Kolory nie sg ustalane wedtug Srednicy pomiedzy czeSciami.
Mniejsza Srednica ma kolor czerwony, nastepnie zotty itd.

Warstwy

1]

=1 ~EE

TOP FLAMGE
EOTTOM FLAMGE
[ eack wEE

[ TEx=T
COMSTRUCTION
[ ~ccrOcH

[ GaUGE LINE

CJ BENDIMNG

Mozna wyswietli¢ lub ukry¢ dowolng warstwe, zaznaczajgc odpowiednie pole.



Informacje

To pole pokazuje rézne dane, takie jak wspotrzedne, odlegtosci itp.

Parametry

Wyswietla opcje wymagane dla

Steel Projects PLM

STEEL PROJECTS® User Documentation

X BZ1Z.42

Y 621,13

Dielka X BO7.85

Delka 94,17

Angle 8.81

Distance 6la 1l
Sipply

Parameters W alue
Canktrack
Component
Profile
Length
Miveau bas 0.o0
Distance TO81.78
(S | 0.00
D%z 0.00

Sipply

niektérych narzedzi.

333/347
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Rozpoczynanie pracy z modutem rysowania

Zastosowanie ogolne

Z wyjatkiem niektorych przypadkow opisanych ponizej po wyborze narzedzia wszystkie parametry
wymagajgce danych wejsciowych pojawig sie w oknie Wfasciwosci, Nastepnie, aby potwierdzi¢ dane
wejsciowe, nacis$nij dwukrotnie klawisz Enterlub kliknij przycisk Zastosuj.

Wiercenie

Po wyborze narzedzia wiercenia i (lub nacisnieciu [F6]) pojawi sie to okno:

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

W SPPLM perforacije sa wstawiane jako matryca otworéw: peten uklad otworéw mozna wstawic
natychmiast.

W pierwszym obszarze (bok) wybierz bok, w ktérym majg zosta¢ wywiercone otwory (jesli profil jest ptyta,
bok zostaje automatycznie ustawiony jako Siec). Nastepnie w drugim obszarze (Obszar odniesienia)
wybierz pozadany punkt odniesienia dla matrycy wiercenia. Punkt odniesienia to obiekt pionowy (0$ Y)
pochodzacy z matrycy wiercenia. W przypadku wyboru opcji Gora punkt pochodzenia zostaje umieszczony
na gorze, a wspoétrzedne Y otwordw zostang umieszczone i skierowane w dot. W przypadku wyboru opcji
Linia srodkowa otwory mogg zostaC umieszczone powyzej lub ponizej punktu pochodzenia. Wreszcie w
przypadku wyboru opcji D6f wspdtrzedne Y otwordw zostang umieszczone nad punktem pochodzenia.

Po wyborze punktu odniesienia Y parametry otworu i lokalizacja punktu pochodzenia matrycy zostajg
zdefiniowane. Na liscie 7yp zostanie okreslony typ otworu, jaki ma zosta¢ utworzony (wiercenie, przebicie,
otwér podtuzny, zagtebienie itp.). W przypadku wybrania trybu Normalny WinCN/WInNEST wybierze
odpowiedni sposéb wykonania otworu w odniesieniu do parametréw. W przypadku wybrania trybu
Wiercenie WinCN/WIinNEST automatycznie wywierci otwor, nawet jesli zostat on przebity (np. TIPOB).

Podczas tworzenia otwordw wierconych lub gwintowanych mozna wprowadzi¢ gteboko$¢ w celu utworzenia
$lepych otwordw. Legenda pokaze je jako wypetnione kota.
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W polach X i Y znajdujg sie wspdtrzedne poczatkowe. Jest to reprezentowane przez czarny punkt w
obszarze powyzej (4).

Teraz wspdtrzedne otwordw znajdujg sie w polach C, D, E i F; Ci D reprezentujg oS X, a E i F oznaczajg oS
Y.

W tym przykfadzie powstaty otwdr wyglada nastepujgco:

Czerwona linia wskazuje poziomg 0$ pochodzenia.
Jesli punkt odniesienia zostanie zmieniony na opcje Gora, a parametry sg takie jak nizej, otrzymany rezultat
bedzie taki sam.

o

C 0200
Mode [ Ahzolute (¢ Relative

W przypadku wyboru trybu bezwzglednego wszystkie wspotrzedne sg punktami odniesienia do wartosci
pierwotnych. W przypadku wyboru trybu wzglednego wspotrzedne odpowiadajg ostatnio wprowadzonym
wspdtrzednym. Umozliwia to uzytkownikowi jednoczesne wprowadzenie serii otwordw.,
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E |60/30

Fi | + b
T L L

C 0 (20041004350

Mode (" Absolute (+ PRelative

W tym przypadku 10 otwordw bedzie wyglada¢ nastepujaco:

Po utworzeniu otworu mozna zmieni¢ jego wtasciwosci, klikajac go prawym klawiszem myszy i wybierajac

wiasciwosci lub klikajac go dwa razy.
Podczas edycji otwordw w matrycy mozna usung¢ niektore otwory w matrycy. Mozna to zrobi¢, klikajgc

przycisk Detal. Ponizej przedstawiono przyktad.
Wypetnij parametry wiercenia, jak pokazano w przyktadzie.

Drilling Input
Side
Gap =]
i F |40

" Bottom Flange L

- T
Reference

" Tep C i i

& Certer Line E D 100/5750

™ Bottom Mode " Abslute * Relative

Mode " Absolute " Relative Current Axis Value

Tvpe |Nc-rma| j

Diarneter 18.00

% o

Y 0.00 312804

Po kliknieciu OK powstanie nastepujacy ukiad:
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Dwukrotnie kliknij otwdr, aby edytowac¢ witasciwosci grupy. Nastepnie kliknij przycisk Deta/ i odznacz pola

reprezentujgce otwory, ktore majg zostac usuniete.

Po kliknieciu OK powstanie nastepujaca figura.

Uwaga: Nalezy zauwazy¢, ze uklad mozna modyfikowaé dowolng liczbe razy, otwierajgc okno Szczegdty

grupy wiercenia i zmieniajgc wprowadzony ukifad.

Ciecie — Profile

Ciecie w SPPLM jest bardzo tatwe: wybierz narzedzie ciecia

wymagane pola w ramce parametrow.

=

(lub nacisnij [F5]). Nastepnie wypetnij

Parameters Yalue
Web
Bieginming 30.00
End o
Flarge
Beqinming 0,00
End 0,00

£pply

W tym przypadku zostanie wykonane naciecie w Sieci po lewej stronie (poczatek) pod katem 30°. Mozna

zrobi¢ to samo na kotnierzach.
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Aby usungc¢ ciecie w profilu, wystarczy wprowadzi¢ warto$¢ 0 w odpowiednim polu.

Ciecie — Piyty

Ciecie ptyty nieco rézni sie od ciecia preta. Kontury ptyty sg modyfikowane zamiast dodawania
ciecia/ukosu. Narzedzia do tego potrzebne znajdujg sie na pasku narzedzi rysowania.

Naciecia
Po wyborze narzedzia do wykonywania nacie¢ " uzupetnij parametry w obszarze parametréw (dtugosé

ciecia, promien itp.) oraz przybliz wskaznik myszki do kata, ktéry ma by¢ zmodyfikowany. W przypadku
prostych nacie¢ warto$¢ Cut1 odpowiada najblizszej linii do wskaznika.

Parameters Yalue
Cuk 1 100,00
—uk 2 200,00
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Okragte i styczne narzedzia do nacinania dziatajg jak proste narzedzie do nacinania. Parametrem, ktory
nalezy podag, nie jest odlegtosc, lecz promien.

Linie konstrukcyjne

Linie konstrukcyjne sa przydatne, kiedy trzeba wrysowac figury w ptyte. Umozliwiajg one korzystanie z
punktéw odniesienia podczas rysowania linii, okregdw, prostokatéw itp.

Wybierz narzedzie rownolegfte, A sprawdz pole Konstrukcja i kliknij linie, aby zostata narysowana linia
rownolegta. Nastepnie kliknij, aby umiesci¢ punkt wstawiania. To narzedzie jest przydatne, jesli uzytkownik
wymaga, aby narysowac linie przebiegajgce przez Srodek lub koniec istniejgcych linii.

Aby narysowac linie konstrukcyjng z wartoscig przesuniecia od linii referencyjnej, wybierz narzedzie

)

przesuniecia, wstaw warto$¢ przesuniecia i kliknij linie referencyjna;

=

Parameters Yalua |
Diskarce 200
Canskruckion [w
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Zauwaz, ze linie konstrukcyjne nie pojawig sie na dokumencie warsztatowym. Istnieje jednak mozliwos¢
ukrycia ich przez ich usuniecie lub przez dezaktywacje warstwy konstrukcyjnej.

Modyfikowanie konturu

Po narysowaniu pewnych linii konstrukgji ksztatt ptyty mozna modyfikowa¢ za pomoca jednego z narzedzi
do rysowania (linia, prostokat itp.).

W tym przyktadzie zostanie wykorzystane narzedzie liniowe.

Wybierz pierwszy punkt przeciecia (zauwaz, ze wskaznik blokuje sie automatycznie w punktach przeciecia).

Kliknij i wybierz drugi punkt, przez ktory chcesz, zeby przechodzita linia:
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Kliknij drugi punkt.

Zréb to samo z ostatnim punktem. Po kliknieciu ostatniego punktu kliknij prawym klawiszem myszki, aby
zakonczyc.
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Aby przecig¢ segment pomiedzy pierwszym a ostatnim punktem polilinii, wybierz narzedzie nozyczek ¥ i
kliknij segment, aby go usung¢. Kiedy wskaznik zblizy sie do linii, segment zostanie podswietlony, aby
wskazac, ktora czesc linii zostanie usunieta:
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Makra FICEP

Aby zaprogramowac¢ maszyny docinajgce FICEP, SPPLM ma funkcje biblioteki makr. Te makra mogg zostac
uzyte wylacznie dla profili (belki, kanaty, ptaskowniki itp.).

Aby doda¢ docinanie do profilu, wybierz narzedzie makr = (lub naciénij [F8]).
W ponizszym oknie wybierz pozgdane makro.

Coping Input

o+ ﬁruup] O Group? O Groupd O Group 4 Ok |

Po wyborze makra pojawia sie nastepujgce okno. Dane nalezy wprowadzi¢ w celu reprezentacji
prawidtowej formy. Kazdy wybdr na rysunku reprezentuje litera, a kazda litera jest zgtaszana w polach po
prawej stronie. Jesli pole pozostaje puste, uznaje sie, ze jest ono réwne 0.



Projects

STEEL PROJECTS
Macros FENE K
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

W tym przykfadzie zostanie dodana forma z lewej strony belki (poczatek).

Aby zmodyfikowac ustawienia makr lub je usungc, kliknij narzedzie makr, aby znalez¢ stosowane makro, i
kliknij Modyfikuj lub Usun.

Najczesciej uzywane makra mozna przechowywac osobno w bibliotece zdefiniowanej przez uzytkownika.
W ten sposéb mozna fatwiej odnalez¢ to samo makro w przysztosci. Aby to zrobi¢, kliknij element
L~Uzytkownik makr” w menu ,,Plik”.

Nastepnie kliknij makro, ktére ma zosta¢ dodane do biblioteki zdefiniowanej przez uzytkownika, a
nastepnie kliknij OK.

W ten sposdb po wyborze narzedzia makr pojawi sie grupa UzZytkownik, w ktorej bedg wyswietlane tylko
najczesciej uzywane makra zdefiniowane przez uzytkownika.
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_ BE—-—H@*
r i — | — k—>+
| ¢ - -
b |
-— =

" Groupl O Goup? O Groupd O Goup 4 l"“‘Qser Ok | Madify | Celets |

Stemplowanie
Numer znaku (lub dowolny pozadany tekst) moze by¢ umieszczony recznie na czesci. Wystarczy wybrac

narzedzie stemplowania A (lub nacisnac¢ [F77).

W polu parametréow automatycznie zostaje ustawiona domysina nazwa czesci. W razie potrzeby mozna ja
zmienic lub porzucic.

Nastepnie kliknij lokalizacje na czesci, w ktdrej powinien zosta¢ umieszczony stempel.

Linie zagiete

SPPLM umozliwia uzytkownikowi rysowanie linii zagietych na ptytach. Pojawig sie one na dokumencie
warsztatowym. Linie zagiete sy wstawiane jako linie regularne plus wartos¢ kata zagiecia wprowadzonego
w polu wiasciwosci.

Linie obrysu

SPPLM umozliwia réwniez uzytkownikowi narysowanie linii do obrysowania na piytach lub profilach
wykorzystujgcych linie zagiete. Roznica polega na tym, ze parametr katowy musi by¢ ustawiony na 0.

tation
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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

Element

Wskazywanie prostokata precyzyjnego
Tekst zaznaczania

Makra FENICE

Ciecie tlenowe/plazmowe

Ciecie gtéwne

Opis

Warto$¢ umozliwia zdefiniowanie wielkosci wybranego
prostokata podczas wyboru elementdw rysowania.
Wartos$¢ domysina = 5.

Wielkos¢ czcionki do stemplowania

Nalezy je sprawdzi¢ w przypadku stosowania robota
FICEP

Jesli maszyna skracajgca jest maszyng Ceptrol,
odznacz to pole.

Zarébwno ciecie tlenowe, jak i plazmowe s3
zaznaczone domysinie.

Jesli robot nie ma funkcji ciecia plazmowego, nalezy
odznaczy¢ pole ciecia plazmowego.

Jesli robot nie ma ciecia tlenowego, nalezy odznaczy¢
pole ciecia tlenowego.

Jesli makro nie zostanie rozpoznane, SPPLM moze
wygenerowac polecenia ciecia gtéwnego, linie obrysu.
Jesli zostanie zaznaczone pole Brak, nie zostang
wykonane zadne dziatania.

Uwaga: W przypadku maszyny przycinajacej FICEP (robot) mozna skopiowac plik minosse.ini | arianna.ini
(w D:\Minosse lub D:\Arianna na maszynie) do folderu BASE SPPLM w celu automatycznego ustawienia

filtra makr.
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Drawing Options X

Draw Gauge Line |

D efault Coefficient h.5
Diameter Distanice Coefficient
2z | L1
Z0 5

ok | sber |

Te dane stuzg do wygenerowania zarysow ksztattu wedtug wielkosci kazdej osi wiercenia.
SPPLM proponuje statg odlegtos¢ w odniesieniu do wybranej wielkosci lub wspdtczynnik umozliwiajacy
zastosowanie odpowiedniego rozmiaru. W przeciwnym razie zostanie zastosowany wspotczynnik domysiny.
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