P?AILLI/;FNEOClNgﬁO Simulazione e ottimizzazione con
software VERICUT di CGTech
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Digitalizzazione del processo

CGTecH’
< VERICUT

Definire Ambiente di Lavoro: configurazione della Macchina Utensile Virtuale (libreria utensili, libreria attrezzaggi, etc.)

Configurare la specifica lavorazione (setup della macchina virtuale: morsa/programmi NC/utensili/etc.)

T Progetto : PoliMill- Mold Cathode V4 - CAM - WorkShop
SN
Eseguire la simulazione: analisi della lavorazione - = Tihmacchina CNC
| = Controllo : Yasda - YMC650+RT20 - Fan31im
@ {ih Macchina : Yasda - YMC650+RT20 - 5-Axes (Default)
+-| 7+ Sistemi di coordinate
-1 Gg Offset ISO
. . ) . . . . . . . 1:Work Offset - 54 - Spindle A Program_zero
Massimizzare |'efficienza: ottimizzare il ciclo di lavoro 7J Utensili: Yasda - YMC650+RT20 - Workshop 2022.11.25
; q:ﬂ] Gestione assemblagqgi
=[], Programmi NC
7, 001_FRONT_3D_ADAPTIVE_ROUGH.nc
7l 002_POCKET_ROUGHING.nc
. ’ . e . . . . . . {1/ 003_POCKET_ROUGHING.nc
Comunicare con l'officina: creare rapporti e visualizzazioni — o gk ol
7 005_TOP_FRAME_SEMIFINISHING.nc ' ZPROGRAM_ZERO
[];} 006_EXT_SIDE_SEMIFINISHING.nc |
7. 007_TOP_FRAME_FINISHING.nc
7| 008_EXT_SIDE_FINISHING.nc
{1/ 009_POCKET_SEMIFINISHING.nc
7. 010_TOP_SLOT_SEMIFINISHING.nc
[/ 011_TOP_CHANNEL _SEMIFINISHING.nc
|,/ 012_INTERNAL _EDGES.nc
7l 013_POCKET_FINISHING.nc
7 014_TOP_SLOT_FINISHING.nc
‘.l 015_TOP_CHANNEL _FINISHING.nc
‘il 016_TOP_SMALL_PIN_FINISHING.nc
[l 017_SIDE_POCKET_FINISHING_1.nc
7. 018_SIDE_POCKET_FINISHING_2.nc
‘. 019_SIDE_POCKET_FINISHING_3.nc
[l 020_FULL_SLOTTING.nc

13/11/2023 PoliMill - Dipartimento di Meccanieas

VERICUT ' (64) 9.40.4 by CGTech - Poli - Mold Catnode
da




CGTecH’

Digitalizzazione del processo < VERIC

007 FRONT 30 ADA
002 POCKET ROUGH
003 POCKET ROUGH
#1004 07PN FINISH!

P

106 Fitesi
009 POCKET SEMIRL
#010_T07 SLOT SO,
#1011 09 CHANNELS.

#012 INTERNAL EDGES

#0713 POCKIT NS

017 SIDE_POOKET 1.
018_SIDE_POOKET .
€010 SIDEPOOKET .
#1020 UL SLOTTAG

Definire Ambiente di Lavoro

Configurare la specifica lavorazione

A Floor Dvbuning AT

W Chanewt

13/11/2023

N2 0600 P 1T
2N342.0800,PC_A730

e O NE ®#22 & & &b B B & (% % 2 BB B

Programma  Finesta  Grafid  Tempo  Variabii  Controlio Oftset Gerarchia  Softoprogrammi Movimento Frame Sketch. Visuazza Visualza rappoto  VERICUT  Cancella File log e
NC astao~ e WO | maccina  camate sofosistema 8400  compensazone | fielog50  rppodoiSO  cowomo log  Regiskaore dan
s Desug i & agports

—
001_FRONT_30_ADAPTIVE_ROUGH.nc
.
00001
N1 G690 654

N2 (001 FRONT 30_ADAPTIVE_ROUGKING)
N3 653 600 G49 20.0
LZRCERTEY

M5 653 600 80.0 CO.0

N10 80.0 €0.0

W11 X-95.607 ¥41.572
N12 $8000 MO3

w13 1300

H18 GOS ©10000

W15 G43 HO4

16 M10 M70

W17 GO4 690 X-95.607 YA1.572 215.7
w18 2-4.3

W19 GO1 2-7.3 DOA F1600,
W20 X-94.254 ¥41.806

Macehina (X) 0 Locale (X) 0
Macchina (Y) 0 Locale (1) 0
Macchina @ 0 Locale @ 0
Macchina () 0 Locale (8) 0
Macchina (C) 0 Locale (C) 0

IR Registrators dat & VERICUT |
Annulla tavorazione eseguils
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Digitalizzazione del processo VERICUT

@ VERICUT Interface 9.4.1 (8.0) @ VERICUT Interface 9.4.1 (8.0)

NC Programs = GCode File  Operations Models NC Programs GCode Tables Optimization

& VERICUT Interface 9.4.1 (8.0 © VERICUT Interface 9.4.1 (8.0)

@ VERICUT Interface 9.4.1 (8.0)

File | Operations Models NC Prograr File = Operations Models NC File  Operations Models | NC Program File  Operations Models

Ll PoliMill - Mold Cathode V5 - CAIRIFNTNA Program Groups & (O Automatically Output NC Program Table Name | [l Q@IEES ‘Work Offsets v |

\ 1 o
e ez o | Pl S s
N Reselect  NC Program File(s) : Program Type is G-Code Register Number
| CASupport\PoliMIIN2023.11.10\Template\Y [ Pick Lines and Circles for SOR Profile 001 FRONT 3D ADAPTIVE ROUGH.nc ‘From' Component Spindle __/spindle ]
[] Retain Setups in Project Template EE%—EEEEEI—SEHEWNE”? To' Csys \M“ Program_zero - |

‘ Add H Work Offsets, Subsys : 1, Reg : 54, From : Spindle, To : Program_zero

NC Sub Program File(s)

Remove

Setup Template
Add Add H Modify H Remove
| CA\Support\PoliMIIN2023.11.10\Te
Settings for Program Group: PROGRAM Settings for Program Group: PROGR Settings for Program Group: PROGRAM Settings for Program Group: PROGRAM Settings for Program Group: PROGRAM
Run VERICUT H Output Fils ‘ Run VERICUT H 0 ‘ Run VERICUT H Qutput File ‘ Run VERICUT H Qutput Files H ‘ Run VERICUT H Qutput Files H Output and Run ‘

Cancel

w18 2-4.3
W19 GO1 2-7.3 DOA F1600,
W20 X-94.254 ¥41.806

Macchina (X) 0
Macchina (Y) 0
Macchina @) 0
Macchina (8) 0
Macchina (C) 0

I Regsvator s 3 VERICUT |
ot avorazions eseguite
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Digitalizzazione del processo

13/11/2023

CGTecH’
“ VERIC

Draiart Tamnlata

© VERICUT Interface 9.4.1 (8.0) ? X
File | Operations Models NC Programs GCode Tables Optimization

File Name’ PoliMill - Mold Cathode V5 - CAM - WorkShop ‘

Outnut Diractan:

’ C\Support\PoliMIIN2023.11.10\output ‘

| C\Support\PoliMIIN2023.11.10\Template\Yasda_YMC650_RT20.vcproject

[_] Retain Setups in Project Template

Settings for Program Group: PROGRAM

Options

Run VERICUT

Output Files

Output and Run

PoliMill — Dipartimento di Meccanieass
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Digitalizzazione del processo VERICUT

001_FRONT_3D_ADAPTIVE_ROUGH.nc

N3694 601 X-10.274 ¥34.109
N3695 X-11.27 ¥33.456 z-4.3
H3696 X-16.741 ¥29.871 F9999.
N3697 X-17.738 ¥29.218 z-4.8 F1600.
H3698 X-18.128 ¥28.957
N3699 603 X-18.234 ¥28.714 1.23231 J-.24626
H3700 X-17.585 ¥27.406 11.84208 J7.09849
H3701 X-14.388 ¥26.192 13.19644 J3.6038
N3702 601 X-14.355

* Eseguire la simulazione 3703 X d e

N3705 X-7.335 ¥32.304 I-4.07041 J1.56296
N3706 X-7.67 ¥33.979 1-4.36017 J0.0

N3707 X-8.665 ¥34.966 I-1.60393 J-.62176

. Massimizzare l'efficienza N3708 X-8.997 ¥34.897 I.01762 J-.91633

N3709 601 X-10.199 ¥34.1

N3710 X-11.192 ¥33.442 z-4.3
W3711 X-16.741 ¥29.761 F9999.
N3712 X-17.734 ¥29.103 z-4.8 F1600.
W3713 X-18.129 ¥28.836
N3714 603 X-18.234 Y¥28.594 I.23362 J-.24531

Macchina (X) 34,375

Macchina (Y) -11,259

Macchina (2) -158,3

Macchina (g

13/11/2023 PoliMill - Dipart~




Digitalizzazione del processo

CGTecH’
“ VERIC

ByvYOo- — B VERICUT ' (64) 9.4.0.4 by CGTech - PoliMill - Mol ode V5 - CAM - WorkShop veproject (Millimetri)
File Progetto Info Analisi X-Caliper Oftimizza Rapporto Macchina /Controllo Visualizza Configurazione Strumenti Guida v x
‘& ’Vh e [\«\ ®)i=) [ Grafici- 001_FRONT_3D_ADAPTIVE_ROUGH.nc -0
. % [L.2L)]
Controllo  Oftimizza Confronta Grafici Tempie @@ Registra parametri di taglio ;M
v file costi
Oftimizza Opzioni grafici =
[¥) Programma NC originale [ Importa 1 = < D>
[¥] Programma NC oftimizzato Q Importa 2 e < D>
001 FRONT 3D ADAPTIVE ROUGH.n¢ Sottosistema 1 v ' Cambio utensile 1 4 Asse X Softointervallo v | Unitd Unita progetto v | (] Evidenzia su programma NC Legenda [¥) Mouse Follower Limiti (¥ colori
= o [¥] Colori lavorazioni = Autoapprendimento
N3694 601 X-10.274 ¥34.109 Parametr di taglio
N3695 X-11.27 ¥33.456 z-4.3 N
[v] Spessore del truciolo Profondita assiale Larghezza di passata Area contatto Tassodi vl al minuto per al dente Giri al minuto
N3696 X-16.741 ¥29.871 F9999. A
N3697 X-17.738 ¥29.218 2z-4.8 F1600. yelogka ol ot
N3698 X-18.128 ¥28.957 Parametri Force
N3699 603 X-18.234 ¥28.714 1.23231 J-.24626 Valori di punta . Valori medi (v] Forza totale Forza radiale/assiale Forza macchina Coppia Potenza Deflessione
N3700 X-17.585 ¥27.406 I1.84208 J.09849
N3701 X-14.388 ¥26.192 13.19644 rrlm Tabella dati ‘:
N3702 601 X-14.355 Spessore del truciolo (mm)
N3703 X-14.187 ¥26.19
3705 X-7.335 ¥32.304 I-4.07041 J1.56296
N3706 X-7.67 ¥33.979 1-4.36017 J0
N3707 X-8.665 ¥34.966 I-1.60393 J-.
N3708 X-8.997 ¥34.897 1.01762 J-.9 =
N3709 601 Xx-10.199 ¥34.1
N3710 Xx-11.192 ¥33.442 z-4.3
e e S
N X-17. ¥29. z-4.8 F . Forza totale (N|
N3713 x-18.129 ¥28.836 001_FRONT_3D_ADAPTIVE_ROUGH.nc - (N)
N3714 603 X-18.234 ¥28.594 I.2336! Materiale
SM: Tool-Steel+A2+HRC10
CM:Carbide ET: Straight
Cambio utensile
1d Utensile 4 0
6800 7000 7200 7400 7600 7800 8000 8200 8400 8600 8800 9000 9200 9400 9600 9800 10000
Macchina (X) 34,375 Cambio utensile N8 T4 MO6 R
Diametro utensile 6 (mm)
Macchina (Y) -11,259 Numero denti 2 al minuto
Macchina 2) -158,3 Originale (hmm:ss)  : 0:06:45 50.000
--.%' Ottimizzato (h:mm:ss) : 0:05:25 40.000
Macchina (@ Risparmio tempo (%) 19,89 30.000
Originale S
Tempo (min) 474 L]
Sottointervallo 9999 2 6800 7000 7200 7400 7600 7800 8000 8200 8400 8600 8800 9000 9200 9400 9600 9800 10000
Spessore del truciolo (mm) :0.00 Sottointervallo
Avanzamento FPM (mm/min) : 1500 zoomassex 3 & 28
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Digitalizzazione del processo

@-9o-0=8

File Progetto Info Analisi Caliper

S n & KX &

Controllo  Ottimizza Confronta Graficd  Tempie
v file costi

Ottimizza

001_FRONT_3D_ADAPTIVE_ROUGI
N5886 601 X-16.816 ¥7.862 2-4.661
N5887 X-16.885 ¥8.186 2-4.522
N5888 X-16.988 ¥8.704 2-4.3

N5889 X-17.428 Y10.91 F9999.
N5890 X-17.656 ¥12.044 2-4.786 F1
H5891 X-17.668 ¥12.076 2-4.8

N5892 603 X-17.972 ¥12.277 I-.30376

N5893 601 x-18.095 Y12.253

N5894 603 x-18.897 ¥11.281 I.64152

N5895 X-19.056 Y10.2 13.61297 J-1

N5897 X-17.328 ¥7.212 I.50205 J.508

N5898 601 X-17.259 ¥7.216
N5899 603 X-16.929 ¥7.533 I-.0004
H5900 601 X-16.979 Y7.86 z-4.661
N5901 X-17.044 ¥8.185 2-4.522
N5902 x-17.142 ¥8.704 z-4.3
N5903 X-17.55 ¥10.858 F9999.
N5904 X-17.766 Y11.996 z-4.786 F.
N5905 X-17.778 ¥12.027 z-4.8
N5906 603 X-18.083 ¥12.232 1-.305

Macchina (X) 24,17
Macchina (Y) -34,582
Macchina (2) -158,3
Macchina (B) 0
Macchina (C) 0

13/11/2023

Oftimizza

Rapporto

Macchina /Controllo

Visualizza

Configurazione Strumenti

-
-

VERICUT  (64) 9.4.0.4 by CGTech - PoliMill - Mold Cathode V5 - CAM - WorkShop veproject (Millimetri)

v

X Grafici- 001_FRONT_3D_ADAPTIVE_ROUGH.nc

Opzioni grafici

T el
‘CGIECH

VERIC

-3

Programma NC

Materiale

Cambio utensile

Id Utensile

Cambio utensile
Diametro utensile
Numero denti
Originale (h.mm:ss)

Ottimizzato (h-mm:ss)
Risparmio tempo (%)
Originale

Tempo (min)
Sottointervallo

Forza (N)
Limite forza (N)
Linea 5856
Ottimizzato
Metodo

Tempo (min)

Sottointervallo

CM:Carbide ET: Straight

Tabella dati

SM: Tool-Steel+A2+HRC10

4
N8 T4 M6
6 (mm)

>

0:08:31
0.06:50
19,63

Spessore del truciolo (mm)
Limite spessore truciolo (mm)
Avanzamento FPM (mm/min)

Limite avanzamento FPM (mm/min)

001_FRONT_3D_ADAPTIVE_ROUGH.nc

851

22081

0.0429
0.0550

1600

2400

22531

3234

N5854 X-17.22

Chip
6,84
22981

@@ Registra parametri di taglio

03

02

01

22740 22760

22760

30.000

10.000

22740 22760

Zoom asse X [ <

22780

22780

S

Spessore del truciolo (mm)

22900 22920

al minuto

22840 22860 22880
Sottointervallo

22040

22940

PoliMill — Dipartime
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. . . . CGTECH’
igitalizzazione del processo < VeRICUT

V Ottimizzazione, tempi e costi

Piazamento =~ PROGRAM v
Programma NC Tutti v
Utensile Tutti v

ERICUT ' (64) 9.4.0.4 by CCTech - Poli ! ode V5 - CAM - Work olect (Millimetri

£X Grafici- 001_FRONT_3D_ADAPTIVE_ROUGH.nc

@ Registra parametr ditagio |

Tabella dati

Pezzo
Tempo originale (hh:mm) 11:44:08 h:mm:ss
Tempo ottimizzato (hh:mm) 9:01:01 h:mm:ss
Percentuale tempo risparmiato @ %
) ) .
Numero di ezl - Programma NC
Costo orario macchina (€lora) 100 OpCalcCurrencyPerHour S21-FHONT. 11 ADAEINE: ROLGHAC 26860 26880 26900 26920 26940 26960 26980 27000 27020 27040 27060 27080 27100
Materiale
Tempo risparmiato (hh:zmm) 271:52:20 h:mm:ss SM: Took-Steal+A2+HRC10
. R CM:Carbide ET: Straight
Costo risparmiato (€) 27,187 VeCurrency
. Cambio utensile
Calcola risparmio per questi pezzi ] i URnEe s
. Cambio utensile N8 T4 M06
Officina Diametro utensile 1 6 (mm)
N . Numero denti 2
Costo orario officina (€/ora) 100 OpCalcCurrencyPerHour Oriinale (umss). > 0:08:31
Numero di macchine 5 Ombzato frimemss) % 00050
Risparmio tempo (%) :19,63
Ore macchina perturno (ore) 8 ore Originale
‘ - Tempo (min) 8,51
Numero di turni 2 Solskaralin 23081 al minuto
S B - S| 0.0429
Numero di giorni lavorativi per anno 220 R e ¢
Limite spassore truciolo (mm) 0.0550
Risparmio totale annuo (£) VeCurrency L R e
Limite avanzamento FPM (mm/min) : 2400
Calcola risparmio annuale officina Forza (N) 22531
Limite forza (N) 3234
Resettare il modello lavorato in VERICUT e sostituire il programma NC corrente con il file ottimizzato? Linea 5856 NS854 %17.22
Visualizza questa finestra al termine dell'oftimizzazione Offinizznta
Metodo Chip 26860 26880 26900 26920 26940 26960 26980 27000 27020 27040 27060 27080 27100
- Tempo (min) 6,84 Sottointervalio
Chiudi Sottointervallo 22981 Zoomassex [ & 88 | Agglornamento

13/11/2023 PoliMill — Dipartimento di Meccaniea™
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Digitalizzazione del processo VERICUT

Comunicare con l'officina

13/11/2023 PoliMill — Dipartimento di Meccanica
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\VERICUT Reports

Home

=i <= O

2y D w|E BE &Y @ &

Apri Recente File di Preferenze | Programma Finestra VERICUIT — MDL L #taneili QuVERICLIT inni et VERICLIT
file v rapporto NC distao~ | SE F{[C )T CNCMachine Precheck 9.4 by CGTech

File Strumenti Info

[t Visualizzatore programma NC | = 4 0

MachCommFile |C:NUE2[]23

o Yoqug N

Piazzamento |PROGRAM v
Programma NC 008_EXT_SIDE_FINISHING.nc v

Visualizza utensile Solido

Informazioni sistemal

%

9 noverbre 2023 10:22:31

TOOL MANAGER REPORT
ina 12023.11.10\ouputiout Yasda - YMCE50+RT20 - Workshop 2022.11.25 opi.ts
ul bl Image D Description

00001 Informazioni sistema
N1 G90 G54 Etichetta Valore
Nz (008_EXT_SIDE_FINISHING) Modello Series OiF
N3 G53 GOO G49 20.0
D : —
N4 M11 M71 F o Tipo Machining center
NS G53 GOO B0O.O CO.0 3 0 Canali 1
N5 R10:H70 3 p|| |MachCommsSiConfiguration 1,102
N7 G90 G54 2 D
N8 T2 MO6 2 D
NS M11 M71 2 D

) N10 BO.O CO.0
N1l X8. Y2.4

Ni2 54000 MO3 3 o Sommariol
N13 M300 3 D
gi: gz: ;;2000 g g 0 @ Parametri
=3 m: 2;3 g;g ¥8. Y2.4 z11. EE E [ | l. Fosizione iniziale macchina
Ni8 z1.
N19 GO1 Z-10. DOZ F400. :g g ® Q) work Offset
N20 X6.4 .
NZT GO3 X4. Y0.0 I0.0 J-2.4 13 g | 0 Offset utensili
:zz iﬂi f{;i.y_q' e L ] 3 o Programma MNC

Nz4 GOZ2 X-88. Y0.0 IO.0 J4.
N25 GO1 Y84.
N26 GO2 X-84. ¥88. I4. JO0.0

[ Oftieni dati per pre-verifica

‘

N27 GO1 X0.0

Linea 19 - 008_EXT_SIDE_FINISHING.nc

Registratore dati di VERICUT
@ Reo MachCommMachineMame: Focas Simulator

MachCommCHCMachine "1:Focas Simulator" MachCommSelected
MachCommClickPreCheck

Comparing work offsets from CMC machine to VERICUT ..
Comparing tooling offsets from CHC machine to VERICUT...

Comparing NC programs and subroutines from CHC machine to VERICUT...

VERICUT
Reviewer App

90.000 mm 3

D10

Page 10of3

UT

13/11/2023
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Vantaggi della digitalizzazione del processo VERICUT

* Ciclo di lavoro certificato

* Maggiore efficienza grazie a gestione puntuale della tecnologia del processo di
asportazione

 Valutazione delle strategie in base ai criteri di efficienza desiderati

* Migliore qualita e finitura superficiale

e Riduzione usura utensili

Riduzione del tempo ciclo/time to market

13/11/2023 PoliMill — Dipartimento_‘*
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