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Digital Enterprise Suite —
Il nostro portafoglio
prodotti unico per la
trasformazione digitale



Relatore
Note di presentazione
And what are the solutions you need for all of that?

Well, we call it the Digital Enterprise Suite – our unique portfolio that helps you to realize your digital transformation.

It comprises of Teamcenter as the collaborative platform and data backbone that integrates:

Product Lifecycle Management, 

Manufacturing Operations Management, 

Totally Integrated Automation, 

and all connected to MindSphere, our cloud-based, open IoT operating system.

<CLICK>


Digitized part manufacturing Teamzp

Preparazione del Stampi ed CAM / Additive DNC §|muIaZ|one di file CNC IAddlt_lve
modello cad attrezzature iso manufacturing
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Relatore
Note di presentazione
The 3D solid model can be read or designed in your CAD system. The digital twin of the part model is the input to the manufacturing process.

Ideally, you want to work in the same software system where you design the 3D part model, and define the entire setup, including the fixture, so that we have one consistent environment. By using the same model definition you can take the data into the CAM module for NC programming to create and validate G-code to drive the machine tools.
 
Creating associative and complete shop documentation using the digital twin of the complete machining setup, lets you drive efficient and flexible production process. For example, if there is a design change or if you need to change a fixture, this update can be automatically replicated in the documentation all the way to the shop floor. 

In parallel, your quality team can work on defining the inspection process.  Increasingly companies are using product manufacturing information (or PMI) attached to the model. The PMI data can include the tolerance and surface finish information. Traditionally, this info would have been on drawings and you’d need to manually enter this data into your CAM or CMM system. Today, using the latest software the PMI can be added to the model definition during designing the part, and then use this data to automate your programming. In this case, you can automatically create inspection programs from the PMI data on the part model and then produce inspection programs that are sent to coordinate measuring machine (or CMM) on the shop floor. 

Here you can see the use of a consistent digital thread through the entire manufacturing process. With NX, you can use one model in a single software system, to go from part preparation right through programming and then down to production. 

This model-driven process is one of the key tenets of the digital machine shop that can give you a competitive advantages, including
Associativity to the supplied design data,
Concurrent workflow, and 
Accuracy and reliability
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Relatore
Note di presentazione
Hello and welcome to this Simcenter Portfolio presentation.

( My name is Peter De Clerck and I’m the marketing director for the Simulation & Testing Solutions business segment within Siemens PLM Software).



NX CAM

Per programmare qualsiasi macchina con qualsiasi tecnologia!
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(=

sincronismi
multi canale

Library A

Retrieve Tool from Library

Tool Subtype A

@)% &880
§ o @

Gestione
librerie utensile

[ - —

Lavorazione
2,5 axs

,,,,,,,
Pragram Sheet

=

o | | s b | e

Documentazione
officina

Fresatura 3 axs

Fresatura 5 axs

Feature based

Hole making machining

Tastatura e cicli
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Deposito a piano fisso &
Hybrid additive
manufacturing

Simulazione iso

Programmazione di
macchine CMM
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Note di presentazione
Siemens NX CAM: COMPLETE/SINGLE platform for CNC programming, post-processing and machine tool simulation – as well as emerging technologies! 
Many benefits… such as users training
Program even your CMMs 


What’s New NX Manufacturing

NX MANUFACTURING - SIEMENS

Spinta tecnologica

Tecnologia Convergent Efficienza Performance Usabilita Tornitura
Gestione Utensile “Barile/Botte”

Applicazioni Robotiche




Spinta Tecnologica
Definizione di Convergent
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Spinta Tecnologica Teamzp

tecnologia convergent ed ottimizzazione topologica

Regole di
creazione

Ottimizzazione
topologica

Design
Tradizionale 1011110101

Convergent
Modeling

Alleggerimenti

Final part

Analisi di
Stampa 3D validazione


Relatore
Note di presentazione
So far, parts coming from topology optimization are as rough, organic facet bodies that routinely need to be altered, edited, or re-designed. They need to be integrated into the surrounding geometry.

Convergent Modeling in NX gives you all of the benefits of a classic CAD modeling system (Features, history, etc.) with the ability to work on faceted geometry. You can use facets for areas where they are best suited (lightweight structures, 3d scanning) and then add normal CAD features to the model for things like bosses, holes, and cutouts.

Along with Convergent Modeling technology, NX has a set of design rules and checkers specifically for additive manufacturing. We’ll see the checks in details in the next couple of slides. 

To ensure that resulting designs satisfy all the necessary performance criteria, you can simulate the part model performance in the same NX environment. In addition to the simulation capabilities, Simcenter 3D lets you optimize the part design topology using complex load cases and constrains.

Finally to produce these designs, the NX Additive Manufacturing solution facilitates the process from design model to printed part. 




Spinta Tecnologica Teamzp
Convergent Applicazioni supportate

« Tutte le operazioni additive

« Guiding curves ( 3 e multi axis)
* Area Mill

* Flow cut

« Z-level

« Cavity Mill

* Plunge Mill

*  Tube Milling

* Tilt tool axis

Tempi di calcolo sensibilmente ridotti sui file STL/convergent



Spinta Tecnologica
Gestione utensile Barile/Botte

Tool Subtype A

imensions

9.5000000000
ND) Neck Diameter 9.5000000000
R) Barrel Radius 50.000000000(

R1) Lower Radius 20000000000
(L) Length 40.000000000(
Flute: 6

Teamzp
Operazioni di profilatura tangenti 5 Assi

X

Tradizionale

Nuova tecnologia



Spinta Tecnologica Teamzp
Gestione utensile Barile/Botte

/ [/ /]

FRAISA_PES30-221.bmp

fraica_pB530-220,1xblackbmp fraisa_p8530-220. 1xwhite bmp FRAISA_PB530-300.bmp.
| |

FRAISA_PES30-301.bmp
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FRAISA_PES30-368.bmp FRAISA_P8530-389.bmp FRAISA_PB530-391.bmp . .
/
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FRAISA_PB530-393 bp FRAISA_PE535-100.bmp

y . ¢ 27000 rpm
L ‘ ! s 1620 mm/min

0.06 mm
0.06 mm




Spinta Tecnologica Teamzp

Cam robotic

* Flessibilita e gestione singolarita

 Programmazione offline

 Simulazione

CAM Robotic




Spinta Tecnologica Teamzp

Cam robotic, alcuni esempi di applicazione




Spinta Tecnologica

Cam robotic, non solo pick and place




What’s New NX Manufacturing

NX MANUFACTURING - SIEMENS

Efficienza

Spinta A i '
° Fresatura Superficie
P S I Performance Usabilita Tornitura
TecnOIOglca Curve Guida

Utensile scaricato
Distribuzione dei punti su superficie




Fresatura Volumetrica Teamzp
Definizione

Durante I'asportazione l'utensile si trova ad affrontare carichi di lavoro differenti, questi cambiamenti rendono la
lavorazione instabile.

L'asportazione volumetrica permette di generare un importante valore di volume di truciolo stabilizzando i parametri
di lavorazione e dell’utensile.

—

—
—
—

Roughs a volume of material using an Adaptive Cut
Pattern in planar cut levels normal to a ficed axs whily
maintaning a consistent cutter engagement.

Part and blank geometry must be defined.

Recommended for high speed machining where
extending tool and machine Iife is a consideration,




Fresatura Volumetrica Teamzp
Adaptive Milling

Funzionalita
- Alto avanzamento
- Spessore di truciolo costante

Vantaggi

* Aumento della produttivita

« Maggiore durata dell'utensile

* Meno sollecitazione della
macchina



'S
Fresatura Volumetrica

Sfruttare lunghezza del tagliente

Flute has 8 Contact Points

Adaptive Milling - Minimum Cut Depth
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Fresatura Volumetrica Teamzp
Differenti tipologie utensile supportate

NX 8 95~ DD - o Nl mfer M INX 1847.2300 - Manufacturing
Home | Geometry  Asseml oo | Spank | Holder  More \pplication  Internal d a Comm
@ o | 85 Legend Al BE O ® 0 % k= W o
3 Select  y—y More . Display Show 3D More
= - Tool Path EE e @ PW PW~ e -
Insert ~v | Actions * Display ¥ | Tool Path Ani - PW - Feature - Tools ~
=Menu~v Bk L EO G L Er s -8B/ A0+ @@ e SeHE-&-0-
& | Operation Navigator - Program Order HFC_Roughing.prt & * FgNCEEEEeT
N Dimensions A
@ NC_PROGRAM (D) Diameter 10.0000
& [=1Unused Items (R1) Lower Radius 0.0000
—+ | [8MB-RNVDS_DEMOTEIL_ADAPTI\ (C) Chamfer Length 0.1000
6 & 111_HFC-R_3D_CAVITY MILL. (B) Chamfer Angle 45.0000
FE %€ 120_HDC-R_3D_ADAPTIVE_ M (L) Length 75.0000
¥ 121_HFC-R_3D_CAVITY_MILL_|  (FL) Flute Length 50.0000
% & 123_HFC-R3D_CAVITY MILL | Fjytes 2
i Description A

Material : HSS
(0
Numbers A
Tool Number 0
Adjust Register 0
D Cutcom Register 0
N Offsets v
ik Information v
& < Library v
(%] Dependencies h
b Preview A
w Details SYS_CL_SHOULDER
Preview
Parameter Inherited Fr.. Value SYS_OD_CHAMFER

Default Value
Default Value
Default Value
[1Blank Aut.. | Default Value

o

YS_OD_SHOULDER!

oo =
o]
=




Fresatura Volumetrica “High Dynamic Cutting” Teamzp

HDC — Trasferimenti minimi ottimizzati

Funzionalita

Trasferimenti minimi
ottimizzati

Riduce i tempi di lavorazione

Fraisa MB RNVDS

Transizioni piu fluide a, [mm) 19
a, [mm] 0.6

n [1/min] 8236
vy [mm/min] 7146

Bottom Up Cutting -
Step Up (mm)

Altezza e distanza regolabile

Spirale dove possibile

Aumenta il numero di materiali Min Cut Depth (mm) 6

lavorabili a secco

Minimum Curvature 12
Radius (mm)

& ) { P2 Material

Temperatura di esercizio HDC - Adaptive Millin.
sensibilmente inferiore




Fresatura Volumetrica Teamzp

HDC — Trasferimenti minimi ottimizzati

Vantaggi

+ Utile per macchine dinamiche

Fresatura di ripresa e semi-finitura

combinate

Minor usura del rivestimento utensile

Forze di taglio medio-basse

Nessun angolo acuto nel percorso

utensile

* Molto utile per i materiali duri e che
hanno subito trattamenti

-+ Spirale dove possibile | '

* Minor sovraccarico uensile = 3

Fraisa MB RNVDS
a, [mm] 03

a, [mm) 3.2

n [1/min] 12000
vy [mmimin] G290

Vo Material

HSC - Rest Milling + Semi-Finish (OP: Cavity Mill



Fresatura Volumetrica Teamzp
HDC — Trasferimenti minimi ottimizzati

* Funzionalita

* Rileva automaticamente la rimanenza di isole che
vengono lasciate durante il processo di _
lavorazione, ottimizzato questa verra rimossa .
successivamente con una lavorazione elicoidale in .|
sicurezza dall’alto verso il basso, per evitare
rotture tra utensile e materiale.

-

* Questa funzionalita e attivabile.

« E’ possibile inserire dei valori per regolare la "
dimensione e la rampa secondo le proprie f'.*,l = B
esigenze. (§ s
|
Adaptive Milling - Pillar Cutting ON
Vantaggi

* Aumento della durata dell'utensile, specialmente in
materiali ostici, come Inconel o Titanio.

« Maggiore sicurezza dei processi.



Fresatura Volumetrica

Teamzp

Gestione raggio minimo

Capacita

 Aumentando questo valore,

la quantita di tagli negli
angOIi Viene ridOtta. Connections Containment Maore
. . . . . Strategy Stock
» Evita brevi movimenti di Cutting N
taglio negli angoli. Cut Direction Climb Cut -
Adaptive Settings A

Vantaggi
« Riduce l'usura dell'utensile. Step Up Distonce | 1.0000|mm -]
Min Cut Depth  0.0000[mm ~|
* Diminuisce il tempo di Extend Path A
IaV0raZ|one Cut Below Overhanging Blank

o [




Fresatura Volumetrica Multi Axis
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Fresatura Volumetrica
Tube multi Axis
Funzionalita

« Considera il grezzo residuo.

« Supporta frese sferiche.

» Applicabile anche su STL.

» (Genera la curva guida centrale indispensabile alla
lavorazione.

Vantaggi

« Utile per la lavorazione di superfici interne che si
trovano tipicamente nelle porti di testa collettore e
cilindro dei motori a combustione.

 Trasforma la curva centrale automatica in una feature
nell'albero di modellizzazione, cosi € possibile
modificarla.




Fresatura Superficie:Comportamento negli spigoli sulla parte
Ammorbidimento

steep Contenment " Senza passate di finitura Con passate di finitura

Method Mon-steep -

Steep Angle 65.0000

[] Create Separate Regions For Flat Areas

N
N

Drive Settings

Non attivo

Mon-steep Cutting

Non-steep Cut Patte | i@k Follow Periphery v

Pattern Direction Inward -

Cut Direction Climb Cut -

Stepover % Tool Flat - T #i I P
utte le passate

Percent of Flat Diameter 50.0000
Stepover Applied On Part -

Path Smoothing I

Steep Cuttin Pl e iy ,
. 7 Tutte le passate
Steep Cut Pattern £F Zlevel Zig - Tranneltultima
Zlevel Cut Levels Constant - LR LR B A LS
Cut Direction Climb Cut -

Zlevel DepthperCu| 50.0000 | %Tool ~
Minimum Cut Leng 5.0000| %Tool ~

More v

Opzione spirale disponibile

Preview v

o K==




Efficenza Teamzp
Fresatura Superfici ad elica/spirale continua

Fresatura Superficie a

i

I

elica continua

T

W

0




Efficenza

Fresatura Superfici Spirale

 Nessuna Forma: Le passate di
finitura non verranno aggiunte ai
contorni interni o esterni.

0

— r
o
( ‘/l
)
o "
S
)

S

 Forme Esterne: Le passate di
finitura verranno aggiunte solo ai
contorni esterni.

 Forme Interne: Le passate di

finitura verranno aggiunte solo ai
contorni interni.

O\
» Tutte Le Forme: Le passate di \\ /'
finitura verranno aggiunte sia ai S /
contorni interni che a quelli ‘44

esterni. Forme Interne Tutte Le Forme




Efficenza

Curve Guida Deformazione 2 o piu Guide

Funzionalita

Spirale / Elicoidale
Selezionare curve multiple.
Controllo del punto iniziale.

Geometria di supporto senza parte.

Vantaggio

Movimento continuo sull'area di taglio e lungo la
direzione di taglio.

Maggiore controllo sul modello di interpolazione.

Migliore controllo della posizione di partenza in
caso di guida chiusa.

Piu facile definire l'operazione.

Teamzp

Patenn T

‘‘‘‘‘‘

ORPH_BETWEEN_MULTIPLE_GUIDES

uuuuu



Efficenza Teamzp

. . . Asse utensile A
Curve Guida Interpolazione Parametrica

Asse Interpolazione parar ™ ”é{"‘

Via dal punto
Avoidance and Axis Sverso il punto

Via dalla linea
Verso la linea
Mormale alla guida
Relativo alla guida

Controllo collisioni

Geom. di sicurezza

Funzional ité Portautensile 4 assi normale alla guida
Codolo utensile errso curva

« Imposta l'asse dell'utensile in posizioni Collo utensile L galla curve

d IStInte Angolo interferenza inclir Interpola intorno all‘asse

Interpolazione parametrica

* lungo la guida o attraverso la ripetizione dei
vettori.

Vantaggi

* Qualita della superficie superiore grazie
all'asse utensile con movimento piu uniforme.
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Efficenza

Curve Guida Gestione con curve a ponte “Bridge Curve’

Interpolazione asse utensile
Lungo/Attraverso la ripetizione
consentira all'utente di aggiungere
vettori di interpolazione attraverso
la direzione della ripetizione.

L'operazione interpolera l'asse
dell'utensile tra i vettori
lungo/attraverso i passaggi
(allinterno del modello)

& Interpolazione Asse Utensile

Asse utensile

Interpola vettore

+/ Specifica punto E
+/ Specifica vettore m T:;- =
Aggiungi nuovo gruppo
Elenco A

No XC YC

1 -89.295306  -3.442020

2 67.701866 -30.051157

3 9.014428 -91.873907

< >
Direzione controllo ‘ Along drive h |

FY

OK

|| Annulla ‘

(

Teamzp
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Efficenza Teamzp

Curve Guida Gestione con curve a ponte “Bridge Curve”

{3} Guiding Curve Drive Methcﬁ

FunZionaIité Drive Geometry A
. . . . Pattern Type | Morphing - |
» Collega automaticamente piccoli spazi tra = sidecume A

+/ Select Curve (22) ’1/9—

curve o spigoli.
Specify Onigin Curve
Add New 5et
List

Guide 1

Vantaggi Guide 2

« Tempi di programmazione piu brevi.

* Non € obbligatorio avere degli spigoli Cutting A
.. .. . Cut Pattern |32i9 Y|

geometrici pref:|S| per garantire un o T
andamento f|UIdO_ Cut Crder IFromGuide‘l 'I
Stepover Constant -

Ma:imum Distance 1N | mm -

100
Cut Sequencing By Lanes -

Path Smoothing

Distance | 10.0000| %Tool ~ |
Minimurm Corner Angle 20.0000

Trim and Extend A
Control Type | None - |

Lok || cance |




Efficenza

Curve Guida Gestione con Morphing

NX

Ana

Insert

T 7E | %

enu -

=z M
10

=

v,

=

& B ¢ % &P B

Y

Operation Navigator -

Name
GEOMETRY
[[g] Unused ltems
-2 MCS_MILL
- & WORKPIECI
- @ MILL_AI
/e
/ E @
J i e
& c
/ i G
'@

& Guided Curve Drive Method X B
A

Drive Geometry

Pattern Type

ulge Lurves

4’ Select Curve (5)

Add New Set

List

Cutting

Cut Pattern

Cut Direction

Cut Order
Stepover
Maximum Distance

Cut Sequencing

[ Path Smoothing

Teamzp

NX12 C
& ~ [0 « - 4 d
S W - o o
e i ay ause Speed
=z © %
Display *: Animation *
’Ee i £ [ | Tangent Curves | T 1T 22 '?1

View Assemblies
[ Meorphing .. | is
e More
r\’ \j- m ons .
kPartQ v - %
, ] 4% Development Exchange
&9
v
= Zig Zag -
Along Guide v
From Guide 1 v
. Constant -
1.0000}Ely v
By Lanes v
QK Cancel

< N1202_Guiding_Curves_Morphing.prt @ *



Efficenza Teamzp

Curve Guida Percorso guida intorno ad un area definita




Efficenza
Utensile scaricato “Interferenza reale”

£ Milling Tool-Ball Mill ? X (o] Milling Tool-5 Parameters

TDD| Shank Heclder More Tool Shank Helder More
v Legend v Legend
RL
L
Iy
R1I=la— o DF D—ju—w"—R1
~ Dimensions ~ Dimensions
(D) Ball Diameter 3.0000 (D) Diameter 30.0000
(B) Taper Angle 0.0000 (R1) Lower Radius 4,.0000
(L) Length 15.0000 (B) Taper Angle 0.0000
(FL) Flute Length 2.0000 (&) Tip Angle 0.0000
Flutes 4 (L) Length 40.0000
(RD} Relief Diameter 2.8000 (FL) Flute Length 10.0000
(RL) Relief Length 12.0000 Flutes 2
(RD) Relief Diameter 28.0000

» Description

P Mumbers

(RL) Relief Length 30.0000

b Offsets » Description

» Information ¥ Numbers

» Library P Offsets

» Preview b Information
- » Library

Distanza di sicurezza A Tea‘TBD

Portautensile ‘ 3.0000 ” mm - |
Codolo utensile ‘ 3. CI'DCI'D” mm - |
Collo utensile ‘ 0. CI'DCI'D” mm - |




Efficenza Teamzp
Miglior distribuzione di punti sulla superficie

AreaMill
New Point Distribution

AreaMill
Old Point Distribution




What’s New NX Manufacturing

NX MANUFACTURING - SIEMENS

Performance

S inta e o Flusso di taglio SO -
pinta Efficienza itangenze/Riprese Ragei Usabilita Tornitura
Tec n 0 I oglca Trasferimenti ottimizzati Rest

Mill
Smussatura spigoli automatica

Tempi di calcolo piu rapidi




Performance
Flusso di taglio “Passata singola”

Prima Dopo




Performance

Miglior Flusso di taglio passate Multiple, tempi di calcolo piu rapidi

Prima Dopo




Performance
Flusso di taglio “Utensile di riferimento”

Prima

Rilevate regioni meno profonde




Performance
Trasferimenti ottimizzati Rest Mill

Arrotondamento breve della transizione

Transizioni con svincoli continui Transizioni collegate

Collega brevi distanze con una
transizione fluida ed efficiente

Transizioni senza angoli acuti significa tempo di

lavorazione piu veloce




Performance Teamzp

{3 Create Operation

« Spigoli 2D con funzionalita di rilevamento

[ mil_planar -

automatico dei bord.i.

 Definizione dimensione smusso.

Planar Deburring

. . . . Deburs the edges of 2 i "9 & Maching Cacr

Y R I t d | | | I tool axis direction. Siony
llevamento delie Collisionl.

Part geometry must b i

Recommended for eff =

faces,

* In grado di ignorare automaticamente i fori o no.

Riduzione del tempo di programmazione del
95% circa, oltre a una significativa riduzione

degli errori/dimenticanze, rispetto alla
programmazione manuale.



Relatore
Note di presentazione
Meaning full speaker notes



Performance Teamzp
Smussatura spigoli automatica
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Performance Smussatura spigoli automatica Teamzp

Smussatura spigoli automatica

« E’ possibile controllare il comportamento dell’'utensile lungo gli angoli.

» Estende e arrotonda intorno gli angoli.
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What’s New NX Manufacturing

NX MANUFACTURING - SIEMENS

Usabilita

S pi nta .. Nu:;l'a interfaccia c.)zt'era'\\zioni Ter'npllate .
: Efficienza Performance torparemetrcipioperadiont Tornitura
Tec n O I Og I Ca Co:nparamone tra operamgma T:;n;lat:




Usabilita

Nuova interfaccia operazioni Template

© Sgrossatura a terrazzamenti - [CAVI... X
Geometria A
Geometria MCS_MILL - | &g |gj-a|
Geometria parte @ \'
Geometria grezza @ \'
Geometria di controllo : "
Area di taglio & \’
Contorni delimitazione g "
Utensile v
Asse utensile v
Impostazioni di percorso A
Metodo METHOD - \E‘ y
Pattern di taglio I Sequi parte -
Incremento % utensile piatto h

Percentuale di diametro piatto

Profondita di taglio comi | Costante h

Distanza massima | 2. OOOOH mm

Livelli di taglio
Parametri di taglio
Movimenti non di taglio

Avanzamenti e velocita

Controllo macchine
Programma
Descrizione
Opzioni

Azioni

s << < < NN

EESTIE

rs

ossatura a terrazzamenti - [CAVITY _MILL]

QﬂTrova |
Principale
Geometia
Tool Axis & CutCom
Avanzamenti e velocita
Livelli di taglio
Strategia

+ Movimenti non di taglio

Tol. & Clearance
Controllo collisioni
Tool, Prg & Machine Control
Opzioni

Azioni

Geometria A
Geometria WORKPIECE  ~ oy |
Geometria parte L] »
Fondo e laterale uguali
Sovrametallo laterale parte 0.0000|& |
Geometria grezza "
Sovrametallo grezzo 0.0000
Optional Geometry A
Area di taglio & \"
" \’
Specificare il pezzo in lavorazione precedente B | _ |
Geometria di controllo ‘ h
Sovrametallo geometria di controllo 0.0000|
Contorni delimitazione : E \"
Sovrametallo delimitazione 0.0000|
M
Bl i @ ED g
e
SO Annulia |

Teamzp



Usabilita

Editor parametri di piu operazione

Operation Navigator - Geometry ]

MName
GEOMETRY
-8 Unused Items
B! MCS_MILL
—-% WORKPIECE

BT Edit...
B Mass Edit...
B Cut L\\?

% POCKET BO ¥ Copy
% POCKET B90 ¥ Delete
| # Generate
¥ POCKET B180 ¥
| Parallel Generate
% POCKET_B270 i

¢ Floor Wall - [ROUGH_71G]

Tool Axis A
Axis Normal To First Face ~
Path Settings A
Cut Region Containment | Floors A
Cut Pattern =+ 7ig v
Stepover Constant hd
Maximum Distance [Cﬂfﬂtﬂﬂt [
) Scallop
Fi Blank Thickn
oor Blan ickness % Tool Flat
DE‘p'th PE‘[ Cut PESSES
Z-Depth Offset Variable Average
) Exact
Cutting Parameters 7]
Mon Cutting Moves
Feeds and Speeds t_,

Teamzp



Usabilita EJ Teamzp

. . . oggetti
Comparazione tra operazioni Template Py ——E—
. . Objects in Work Part A Compare With A
Fu nZIonaI Ita —- Operations Objects in |W0rk Part hd ‘
- Confronta 2 operazioni dello stesso tipo (anche Ccavmymw
di file differenti) affiancate e mostra le differenze @ ZLEVEL PROFILE EEADAPTIVE MILLING

dei p a rametri ) L ZLEVEL_PROFILE_CUSTOM € ADAPTIVE_MILLING_CUSTOM
@€ ADAPTIVE_MILLING

-~ ADAPTIVE_MILLING_CUSTOM

. Compare Objects ";ﬂ
Vantaggi ~
* Individua rapidamente le differenze dei N | Aoy | cancel
parametri. ' ' '
& Value Comparator O ? X
CAVITY_MILL A CAVITY_MILL_CUSTOM (Work Part) A
Stepover Method AN Stepover Method AN
Maximum Distance ‘ H mm v | Maximum Distance 7.1¢00 mm ~
Use 3D Workpiece A Use 3D Workpiece A
In Process Workpiece ‘ None hd | In Process Workpiece | Use Level Based -




Usabilita

Creazione del grezzo automatico come geometria

& Geometria grezza

P Blocco di delimitazione

* Orientamento

Orientamento

~ Limit

(] 0.0000)
M- [ 0.0000
M- | 0.0000

Sistema di coordina’ ™

XM+
Y+
M+

0.0000

0.0000

0.0000

v Posizione del pezzo in lavorazione

Tipo di posizionamento

Parte

FY

OK

Annulla

& Geometria grezza

|@ Blocco di delimitazione A |

* QOrientamento

Orientamento |Sistema di coordina’ ™ |

¥ Dimensioni

Lunghezza (X) 0.0000

Y- 0.0000 Y+ 0.0000
Z- 0.0000 Z+ 0.0000

Larghezza (Y) 0.0000
Altezza (Z) 0.0000
Ripristina D
¥ Posizione

X- 0.0000 X+ 0.0000

¥ Posizione del pezzo in lavorazione

Tipo di posizionamento |Parte A

* Impostazioni

Crea geometria grezza c |Solido v

Visualizza grezzo

Teamzp

@& Cronistoria modello

@&, Sistema coordinate datum (0
@18 Sketch (1) "SKETCH_000

@@ Estrusione (2)

@5 Estrusione (3)

@ Smusso (4)

@+ Punto (5

~ @@ Muovi faccia (6)

O Replica faccia [circolare] (7)
|@®5 Solido delimitante (24) "Grezzo"




Usabilita

Rapporto percorso consolidato

o]

Menu =

Operation Navigatos - Progiam Ondes

S

Yisualizza

percorso utensile,

Tool Path

fu] [ m ‘Welcome Page

Harme
? W M £ Tool Path Report
[ Unused Eems
[ 1z Report View
SO

o e

BB X >0

Riiat Ruggeci?

Toel Paih Records

Hama / Index

-

€

+ Eevet-1
+ [Yevel-2
+level-3
+ [Ilevel-a
+ level-5
+ Ptevel-6
+ Eleve-7
+ [level-8
+ Elevel-3
+ [Jevel-10

Select Patih Segment:

Salecticen SHt

Settings

] Mon-motics Events

Dmplyy

5 e

B |@
Report percorso

utensile i

Visualizza

= Within Wark Pat Onty = | T~

€L Lovel Page

WX 1835 Consobdated Path Reportpet B

Foed Rate ~ Meotan Type

CO93 -8

‘e @ ® (> —k—

Altro

-

@ - @ . Riproduci

Animazione percorso utensile

Velocita

-5

X
a3
O

Findwigs

-

L R R T

&

Gguge
*
g%
M
A
Selecied Only o

Teamzp



Usabilita Teamzp

Display Percorso veloce

E@ EE%?@ ®_l_

Visualizza Report percorso ! - T Altro @ - @ . Riproduci Velocita
percorso utensile, utensile

Visualizza - Animazione percorso utensile -




Usabilita Teamzp

Vista orientamento asse utensile

[At Imposta vista su Asse utensile | L\\}

Orienta la vista in base alla posizione del

12" Imposta vista su Sist. di coord. macchina cursore sull'asse utensile dell'operazione
[E] Aggiorna F5 selezionata.
Adatta
Ingrandisci F&
Sposta
Ruota E7
Aggiorna wvisualizzazione
@ Ripristina

Blocca rotazioni

Stile di rendering 4

Sfondo *

Vista di lavoro

Orienta vista [
Posiziona automaticamente vista F&

i) Imposta riferimento rotazione Ctrl+F2

Trascina e rilascia tra finestre

Ripeti comando [




Usabilita Teamzp
Opzioni di visualizzazione percorso

£} Customer Defaults

evel | User - Unlocked Units System | Metric - Q:B {@}
Gateway “ General  Analysis
MNX Cloud Gateway —
Cloud Data Management Color by Tool or Operation "
Modeling Color 1
Sketch
Aniration Designer Color2
Curves Color 3
Analysis
Assemnblies Colord
oMU Color 3
Drafting Color &
Layout
PMI Color 7
Technical Data Package Color &
Manufacturing
General Colord
User Interface Color 10
Operation
Geometry Path Display and Selection
Selection Display Tool Path ©) Feed Rate = 250.000, XM = 201.741, YM = -17.410, ZM = 97.750, i = 0.707, j = -0.004, k = 0.707
Tool Path Display v Select Tool Path @
< > ¥




What’s New NX Manufacturing

NX MANUFACTURING - SIEMENS

Tornitura

Spinta . . cresn - :
pinta Efficienza Performance Usabilita eI Ll
Tecnologica Tornitura B — Axis

Tornitura Multicanale
Sincronizzata




Tornitura Teamzp
Tornitura Volumetrica

Funzionalita

 Mantiene il carico uniforme del truciolo, la forza
tangenziale e il carico/scarico graduale dell'utensile.

» Utilizzabile per Sandvik PrimeTurning™.

« Supporta le velocita di avanzamento automatiche dallo
spessore del truciolo nella sgrossatura.

ain

'Geometry 5

Tool Settings, Axis & CutC | 1°% BUTION (Groow %

‘Feeds and Speeds

+ 'Pattern Settings

- 'Non Cutting Moves
‘Engage Use Smoothing

- ‘Retract Inside Radius 100.0000 | %Tool +
Bpproach Outside Radius 0.0000|[mm ~
'Departure
‘Local Return Overlap Distance 0.0000||mm ~

‘Transfer/Rapid Generate Contiguous Cuts

Strategy

Bi-tangent Smoothing

Vantaggi

* Meno usura dell'utensile.

* Riduzione del tempo di lavorazione.

» Miglioramento dell'efficienza dei processi.



Tornitura Volumetrica Teamzp
movimenti ottimizzati Comparazione performance
Ammorbidimento

Convenzionale Ottimizzato Convenzionale Ottimizzato

0 150 -140 -130 -i20 -110

8 - e e e
1032 1 T —5ana0sly [T lnanalca T e T s




Tornitura Volumetrica

Teamzp

movimenti ottimizzati Comparazione performance

Ammorbidimento
Test tempi macchina:

e Convenzionale = 305 sec

e QOttimizzato = 294 sec

Risultato:

* 4% riduzione lavorazione del tempo macchina.

» Piu potenza grazie alla regolazione di feeds & speeds.

441198 -19B0BOSE W TPI2

B1 5,084 Eilgang

[STT0] HG~Tausch VERSCHIEDENES WPD/ .. uithout0GP-1639_509-2

H1248 G1 X83.75 2-59. F.31
H1258 X61,875Y

H1z68 2-89.2811

H1278 64 51.1

H1268 XB3.75 2-99. 2181
H1299 NG9, 487 2-87.39 F.5Y
H1308 6B X69.B751

H1318 2-89.2811

H1328 61 X61.875 F.39
H1338 XE8, 2-88,3437
H1348 2-59.9

H1358 64 51.1

H1368 A61.8751

H1378 XG7.532 2-61.628 F.51
H1368 DIANOFY

H13%8 TRAKSY

Hi4ed Ma=59

Hi41@ 6571

Hi428 SUPA GA X598 7 DEY
H1438 SUPR Y-188. 2450.7
Hi44@ TC(2, B, 0)Y

H1458 nzoy

(H1B38 53 N64. 2-59. 12, KB.Y
H1848 61 X66. 7961

H1850 X72,455 2-61.628 F.51
H1868 DIANOFY
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Tornitura Volumetrica Teamzp

Movimenti ottimizzati comparazione performance/superficie

Convenzionale Ottimizzato




Tornitura Volumetrica Sandvik PrimeTurning™ Video Teamzp
Sandvik PrimeTurning™




Tornitura Teamzp

B - Axis dinamica Interpolata in NX CAM

Geomenry TURNING WOR b 0 UG = 3 ™ fE!: | > A m
- 4 = &= J

Play Pause Speed . Show Draft Point Extract Maore More Part
h 4 3DIPW~ Analysis - Geometry ~ - hd Material ~

Cussom Pant Boundary Dats

yperations = Dispiay = Animation - Workpiece ™ Analysis T Geometry Synchrenous Modzling = Feature * Tools T =

-4 3 6 - @ s BEHO sy H-&-9 -0~ =

Curt Regions

denu -
V] Upaate 1w
Openson
Mame  Cut Strategy
NC_PRO
v

i[& Teol v

Suategy L, Finish a8 -

@¥ 1.0 Orientation A
| Fip Tool Around Hoider
Reorer: Tool Hoider Varabie -
ki Tool Hokder Angle 0.0000
Tool Axis o

Interpoiation

o Specity Peint ;" /‘5. -

¥ Spciy Vactar PAE] |

s 5 o

Lt -

No.  Angle- XC Angle-Part | X
1 0.000000 0.000000

Interpolasion Method Absciute -

Reset 1o Defaur +

Path Settings v
Machine Control bl
Program v
Description v
Layout and Layer v
Options v

Actions A

5. a5

Ficider Angie from XC | 0.000000C

< [m v

Dependencies v

Details v



Tornitura Teamzp
B Axis Finitura Continua in NX CAM

Continuous B-Axis
Finishing Operation




Tornitura (HDT) “High Dynamic Turning Teamszp
FreeTurn Tool from CERATIZIT

[ \\\ gTTEIG I;OLAH?I_NSIBYZ T




Tornitura Teamzp
Sincronismo e gestione multi canale

Funzionalita

« (Generazione e sincronizzazione completamente
automatiche del percorso utensile multicanale per due
utensili, che sgrossano in parallelo una regione di taglio
condivisa.

 Livelli di taglio ottimizzati e sincronizzati.

Vantaggi
* Riduce il tempo di lavorazione della sgrossatura.

* Migliore utilizzo della macchina Mill-Turn.

 La modalita bilanciata aiuta a ridurre la deflessione
delle parti.

v 0D_11 6 00:01:15
2 ROUGH_TURN_2A_MC A - 2 D21 1 00:01:17

~ 1 g2 ROUGH_TURN_2A



Tornitura Multicanale Sincronizzata Tearr_vz,
Simulazione NC Code D




Teamzp

Domande




TeamWEB

Prossimi appuntamenti

Simulazione Integrata in Teamcenter
FBM - CAM

Virtual Commissioning

Teamcenter Tool Costing

Simcenter 3D Motion

Probing e CMM - Simulazione
Simcenter FIOEFD

Gestione e trasmissione dati CAM
Co-Simulazione

Tornio/Fresa Simulazione

2021
2021

10/11/2020
25/11/2020
10/12/2020
2021
2021
2021
2021
2021

Teamzp



Teamzp

Contattaci

0341 700349
Marketing@team3d.it
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