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GENERALITA'

|l presente manuale & rivotto ai programmatori di controllo numerico che utilizza i sistemi SELCA della
Serie $3000, Esso fornisce i concetti di base per le varie funzioni utilizzate in macchina e le modalita
di uilizzo delle stesse, sia nella programmazione di base che per applicazioni particolarmenie

com plesse.

Prima di affrontare le problematiche delia programmazione, i manuale analizza in dettaglio tutti i
comandi di cui & dotato il controllo e le prestazioni da essi svolte. La programmazione & presentata
con velli di difficolta crescenti in funzione degli ambienti di programmazione anafizzati.

Nel manuale, dove necessario, vengono proposti richiami alle differenze tra i sistemi della Serie
S3000 ed i controili della serie precedente (S1200). Questo & utile per quegli utenti che abbiano gia

maturato esperienze su detti controlli.

Le descrizioni contenute in questo manuale devono essere integrate dal costruttore della macchina
utersile a cui il controlle & collegato, qualora egli abbia sviluppato funzioni particolari non descriite in
questa sede o abbia variato le funzionalita normali.

RIFERIMENTI

Le funzioni descritte in dettaglio nel presente manuale sono state riassunte nel seguente documento,
che puo essere utilizzato come manuale di consuitazione rapida: : it

Az
i

s Prontuario istruzioni
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Appendici

App. A Elenco generale delle funzioni G

Questa appendice contiene, in ordine numerico, elenco generale di tutte le funzioni G
utilizzate nel sistema.

App. B Messaggi diagnostici o _
In questa appendice sono elencati tutti i messaggl, di stato, di errore o di allarme, che

possono comparire a video a titolo informativo (messaggi di stato) o in seguito al verificarsi di
comportamenti o situazioni anomale.

App. C Anomalie di sistema e azioni correttive

Sono qui riportate alcune anomaiie di sistema con le possibili cause e le eventuali azioni
correttive.

SIMBOLOGIA E TERMINOLOGIA

Tutti i nomi delle variabili e deile istruzioni predefinite, nonché i nomi degli assi e dei parametri sono
scritti in grassetto corsivo con caratteri maiuscoli (es. G81). -

Nella sintassi delle istruzioni tutto cid che & compreso fra i simboli [e] & opzionate e pud anche
essere omesso.

Il simbolo | separa parametri alternativi tra loro, ciod deve essere introdotto uno solo dei termini divisi
da questo simbolo (es. A/B/C deve essere introdotto o solo A o sale B o solo ).

| tasti della tastiera (esclusi quelli alfanumericl) vengono riportati come appaiono suila tastiera del CN.

(es. , W , fren ) , ecc.).

Nota: |l tasto Return della tastiera del CN & posizionato in verticale ( E ). Poiché perd in questa
forma esso provoca un allontanamento eccessivo delle righe di testo, si & preferito la

rappresentazione , é@llinterno del testo del manuale.

Con questo simbolo vengono messe in evidenza differenze di utilizzo di particolari
funzioni o istruzioni tra i controlli della Serie S3000 e quelli precedenti $1200. Questo
vale in particolare per quegli utifizzatori che hanno gia installato e sviluppato programmi
per il controllo S1200, per evitare possibili errori o incongruenze.
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1, Pannello operatore

1. PANNELLO OPERATORE

Il pannello operatore, illustrato nella figura che segue, & costituito dal video, dalia tastiera, da 10 iasti
funzione per I CN, posti sotto al video, € da 8 tasti funzione per la MU posizionati su! lato destro del
video.

Il quadro del video & diviso in 5 aree 0 campi operativi:

A Visualizzazione dei dati delle qucte assi, delle funzioni ausiliarie e tecnologiche, delle origini, ecc.
B Visualizzazione del programma e del disegno.
C Zona di microeditor per il dialogo con I'operatore, introduzione e modifica dati.
D Visualizzazione dei menu dei tasti funzione da a .
E Visualizzazione dei menu dei tasti funzione da a.
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1. Pannello operatore

1.1. TASTI FUNZIONE (SOFTKEY)

Tasti funzione per il CN (da F1 a F10)

Tutte le funzioni del sistema sono attivate da 10 tasti funzione, posti immediatamente sotto al video, il
cui significato & variabile e visualizzato soito forma di menu nella zona D del video.

La funzione visualizzata nei menu per ciascun tasto funzione viene detta softkey. | menu sono
organizzati per livelli gerarchici, cioé da un menu si pud attivarne un successivo, di fivello pit basso,
tramite una softkey del menu precedente,

I menu di livello pil: alto & quello che appare all'accensione del sistema o premendo il tasto
delia tastiera,

Tasti funzione per Ia MU {da F11 a F18)

Sono 8 tasti posti a destra del video le cui funzioni sono definite dal costruttore della macchina
utensile e descritte nei menu corrispondenti nella zona E del video.

1.2. TASTIERA

La tastiera, posta sotto il video, oftre ai tasti aifanumerici, ai tasti di comando e di microeditor
comprende anche tre tasti colorati, specifici per il controlio della MU.

TASTI DI COMANDO

da qualunque ambiente riporta al menu iniziale, quello presentato ail'accensione
del CN. Deve essere premuto due volte. '

riporia al menu precedente.

Uil

conferma i dati introdotti nella zona C del video.

T

B

sposta un evidenziatore {riga orizzontale nera sopra il tasto funzions) sul menu
visualizzato e fa apparire, nella zona C del video, una breve descrizione della
funzione svoita dalla softkey sotiostante, senza selezionarla.

Caps . . . . . C s .

\ seleziona il carattere maiuscolo sui tasti alfabetici, e attivo all'accensione e deve
stare normaimente attive perché i nomi degli assi e le funzioni (G, F, S, ece.)
devono essere scritti in maiuscolo. Si accende la spia verde CAPS LOCK sotto il
vidao.
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1. Pannello operatore

seleziona il carattere superiore dei tasti con doppia funzione e, con CAPS LOCK
attivo, seleziona il carattere minuscolo dei tasti alfabetici.

modifica [a funzione dei tasti, se premuto insieme ad altro tasto.

Print

serve in combinazione con

e[ Alt

. N rCtH | ' . )
usato in combinazione con invia alla stampanie I'immagine video

per ['hard copy.

cancella il carattere a sinistra del cursore.

cancella il carattere su cui & posizionato il cursore.

spostano i cursori nelle 4 direzioni indicate.
sposta il cursore a inizio programma o a inizio elenco.

sposta il cursore a fine programma o & fine elenco.
sposta ii cursore indietro di una pagina video.
sposta il cursore avanti di una pagina video.

annulla il normale funzionamento di scrittura in sovrapposizione permettendo
Pinserimento di caratteri tra quelli presenti in una riga. Il cursore anziché chiaro
appare scuro.

disinserisce le funzioni FRECCE, HOME, END, PGUP, PGDN, INS, DEL e attiva i
tasti numerici.

Nota: Sui CN delle serie precedenti, Il tasto [@ svolgeva la funzione svolta attualmente dal testo
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1. Pannello operatore

TAST! COLORATI SPECIFICI PER IL CONTROLL.O DELLA MU

@ comanda l'arresto temporaneo del programma.

@ comanda I'awvio del programma o la ripresa dopo un arresto temporaneo con HOLD.
]

E‘ comanda l'interruzione del programma in esecuzione.
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3. Comandi per la programmazione o e it

3.11 TRASFERIMENTO PROGRAMMI DA HARD DISK SU
PIU FLOPPY DISKS E VICEVERSA

!

e

'3.11.1 TRASFERIMENTO DA HARD DISK A FLOPPY
Se la dimensione di un programma residente su hard-disk & maggioré déflo spazio dispon-ib.v‘_i‘l.e_'su
floppy disk (1.44 MBytes) & possibile trasferirlo su piu dischetti. : s

1. Prémere dﬁe 'lete .

2. Premere IE' Appare il menu:

5. Premere HARD DISK. Appare l'elenco dei programmi memorizzati. Impostare il nome del

programma da trasferire su floppy o posizionarsi sullo stesso con | tasti o} .

6. Premere MULTIDISK. Il sistema visualizza il messaggio: Inserisci f! disco 1 {S/NQO)? ﬁ:’

. .
7. Premere @ Inizia il trasferimento del programma sul floppy. Riempito il primo floppy, appare il
messaggio: Inserisci il disco 2 (SUNO)?7, S,
Togliere il primo floppy, insetrire il secondo e premere @ Continua il trasferimento sul secondo
floppy e cosl via fino al trasferimento compieto. . :

Sul primo floppy il programma viene memorizzato con lo stesso nome che aveva su hard disk, sui
floppy successivi al nome vengono aggiunti | caratteri di continuazione /A, /B, ecc.

esempio: PROG, PROG/A, PROG/B,......

Se irl"rjpme_ha 7 0 8 caratteri Pultimo carattere o gli ultimi due vengono persi e sostituiti con i caratteri /
o A B ecs. _ v S O ey e L T s

| dischetti ottenuti possono essere utilizzati per l'operazione inversa, sia su un CN S3045 che su una
unita disco SELCA DSK33.
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3. Comandi per la programmazione o edit

e

3.11.2 TRASFEHIMENTO DA FLOPPY AD HARD DISK]

Per eifettuare Voperazione inversa, ricostruire st hard disk un programma precedentemente
memorizzato su pil floppy, lnsenre |I pnmo disco ed operare come descritto ne paragrafo 3.11.1 fino
al.punio 4; .

T,

Quando appare il menu: ¥

MEMORIA

Premere se non risulta ancora selezionato FLOPFPY DISK.

Appare l'elenco del programmi memorizzati su floppy. Impostare il nome del programma da trasferire
su hard disk e premere MULTIDISK. (se sul floppy c¢'@ un solo programma, questi viene
automaticamente selezmnato) Inizia il trasferimento del programmaeda floppy a hard disk. Terminato
il trasferimento della prima parte di programma, appare il messaggio:

Inserisci il disco 2 (S/NQ)? SI.

Togliere il primo floppy, inserire il secondo e premere -

Continua il trasferimento della seconda parte di programma e cosi via fino al {rasferimento completo.
A fine trasferimento viene visualizzato 'elenco dei programmi memorizzati su hard disk.

L'operazione suddetta pud essere effettuata anche con dischetti provenienti dalle unita disco SELCA
DSK33 e DSK12/23.

L]

3.12 GESTIONE DIRETTOR! ED ESTENSIONI IN FASE DI
EDIT

I programmi di lavorazione memorizzati nefla memoria del CN (F{am' o Hard Disk) risiedono
normaimente nel direttorio principale ed hanno [estensione *.PRG. E' possmlie memorlzzarll in
direttori diversi, in sotiodirettori € con esténsioni diverse da :PRG.

Gestione diret_tori'

Dopo essere entrati in EDIT compare l'elenco dei programmi memorizzati nel direttorio attivo.
il nome del direttorio, non ¢'g per il direttorio principale, & visualizzato sull'ultima riga del video con il
nome dell’'estensione ed il numero di bytes disponibili.

Per cambiare il direttorio attivo 0 crearne uno nuovo tenere premuto il tasto I ‘e premere il tasto

funzione . Appare il menu:

. |MEMORIA

Per creare un nuovo direttorio, se attivo il direttorio principale, premere CREA DIR, introdurre il nome
(massimo 8 caratteri) & premere (7™
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3, Comandi per la pregrammazione o edit

(]
A
Nell'elenco programmi compare il nome direttoric creato.
Per attivarlo o per attivarne altri, posizionarsi sul nome voluto coi tasti e premere (o}
CAMBIA DIR.
T —'Per"tomare-ai-direttori-precede—n{‘r-ﬁncra-queIle—pfineipaie_pesizienarﬁi-wsul-di-retierie - @-PIOM@IS- 0GRl - - g
| votta Bl o camBIA DIR. ' F
; Per cancellare un direttorio occorre selezionario, cancellare tutti"i progrémmi in'és‘so mémorf’zzat_i, " :
~ tornare al direttorio principale o precedente e premere CANCELLA DiR e confermare con j.' N LR
‘Gestione estensioni
Nei vari direttori i pngrammi vengono memorizzati con I'estensione .PRG.
Per memorizzarli con estensione diversa, premere il tasto SELEZIONA ESTENSIONI, i sistema
| e~ visualizza l'estensione attiva, .introdurre il nome della nuova estensicne (massimo 3 caraiteri) e
N premere (L0,
Premere .El per tornare in fase di EDIT.
Per selezionare i programmi con estensioni diverse, posizionarsi coi tasti su uno qualungue
dei programmi con l'estensione vo‘[uta e premere 0 SELEZIONA ESTENSIONL
Premere E] per tornzre in fase di EDIT, appare I'elenco dei programmi con I'estensione selezionata.
Il tasto SELEZIONA FILTRO permette, allinterno di un direttorio di selezionare una serie di
programmi in base al loro nome, PR* seleziona tutti | programmi il cui nome inizia con PR
esempio: PROG1, PROGETTO, PROVA, ecc.
Il carattere 7 seleziona i programmi che hanno nomi uguali a meno dei caratteri sostituiti da ?,
22CNC seleziona tutti.i programmi con nomi di 5 caratteri terminanti con CNC
e esempio: P1CNGC, PICNC, ESCNC, ecc.

in fase di EDIT & possibile cambiare la memoria indirizzata dal 1asto ' premendo

contemporaneamente i tasti - e .

In fase di ESECUZIONE PROGRAMMI, in macchina o in grafica, & possibile cambiare {a memoria

indirizzata dal tasto premendo contemporaneamente i tasti - e .

Scegliere la memoria voluta e premere i per formare nell'ambiente precedente.
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4. Comandi

Durante l'esecuzione in macchina di un programma & possibile programmare un nUovo Pezzo 0
eseguire in grafica un programma gia memorizzato.

s \}

AN

Esecuzione da-memoria-di-massa ‘(Fleppy—Dis-k;iHD-U-;-Disco-dire-te,w)' —_—

Per eseguire | programmi memotizzati su memoria di massa (definite anche periferiche interne), - .

premere il tasto funzione per scegliere l'unita alternativa alla memoria e procedere come per -

I'esecuzions da memoria.

L'unita di memoria di massa viene definita in configurazione e pud essere cambiata in qualsiasi.
momento. Per cambiare Funitd alternativa tenere premuto il tasto @HE premere I tasto funzione -

],
[ ]

| programmi memorizzati su floppy disk o su hard disk possono anche essere considerali
sottoprogrammi da richiamare da un programma in memoria con il formato: '

LA:ANOME:  peril richiamo da floppy disk
LG:NOME; per il richiamo da hard disk
LH:NOME; per il richiamo da disco di rete

Se 1 programmi sono memorizzati su direttorl diversi dal principale e con estensione vanno richiamati
con il formato: .

LAADIRET\NOME.EST;
LGADIRETINOME.EST;
L H-\DIRET\NOME.EST;

Esecuzione da periferica esterna

| programmi memorizzati su periferica esterna sono considerati sottoprogrammi da richiamare da un
programma in memoria con il formato: LNOME:D.

La periferica deve essere collegata al CN in modo INDUSTRIAL DATA LINK (vedere cap. 6).

4.6 ESECUZIONE IN RAPIDO SU MACCHINA UTENSILE

Per prova un programma pud essere eseguito in rapidc su macchina utensile, con velocita
modificabile da potenziometro (FEEDRATE OVERRIDE).

Operare come per resecuzione normale su macchina utensile premendo IN PROVA PROGRAMMI

_ _invece_ ‘cher IN "MACC_HINA.
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4. Comandi di esecuzione
L]

4.7 RIPRESA AUTOMATICA DEL CICLO

Se si verifica un'interruzione della lavorazione, il sistema & in grado di riprenders la lavorazione stessa
allinizio del bloceo di interruzione o N bidechi prima anche all'interno di cicli rlpetltM macrmstruzwm

sottoprogrammi-intermioesterni
~ Il sistema simuta il programma fino .al blocco da cui si vuole riprendere la Iavorazmne e wsua[tzza a.
fianco della posizione attuale degll assn fa posmone in cui gli stessi si devono trovare per la corretta
ripresa del ciclo.

La simulazione e quindi la npresa cicli pud avvenire in modo NOHMALE in modo VELOCE o SUPER
VELOCE.

4.7.1 RIPRESA CICLO NORMALE

Nella ripresa ciclo NORMALE il sistema simula graficamente lintero "rogramma, tutti-i blocchi, anche
quelli di eventuali programm chtamat[ dal programma prmclpate (LNOME, L.G:NOME; ecc.) vengono
interpretati e disegnati. ‘

La procedura per [a ripresa ciclo NORMALE & la seguente:

1. Premere due volte . Appare il menu;

MANUALE

DA
MEMORIA

La ripresa pud avvenire dall'inizio del blocco di interruzione (v;suallzzato nella zona alta destra del
video con la scritta EX... ) o N blocchi prima.

3. Premere RIPRESA CICLO: Appare il menu:

NOAMALE

Il sistema & gid predisposto per la ripresa NORMALE. _
Per riprendere dall'inizio dell'ultimo blocco eseguito premere RIPRESA COMPLETA.
Per riprendereg N blocchi prima, premere RIPRESA PARZIALE, introdurre il numero di blocchi e

premere @

Inizia la visualizzazione grafica de! programma e alla fine appare, a fianco della posizione reale degli
assi, fa posizione in cui si deveno trovare gii assi stessi per [a ripresa del ciclo, con il menu softkey
che segue:

NORMALE
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2. COMANDI DI PREDISPOSIZIONE
DELLA MACCHINA UTENSILE

2.1 AZZERAMENTO ASSI MACCHINA

Quando | sistemi della serie S3000 utilizzano | trasduttori Inductosyn Assoluto SELCA non &
necessario azzerare gli assi macchina.

Se invece sulla macchina sono stati instaliati dei trasduttori non assoluti, ad ogni riaccensione
delfimpianto & necessario azzerare gl assi (ricerca micro di zero) posizionandoli sui punti fissi di
riferimento.

Lo zero macchina pud coinciders coi punti fissi di riferimento o pud essere spostato, di un valore da
definire nei parametri macchina aif'atio dell'installazione.

Le manovre per l'azzeramento degli assi macchina devono essere descritte dal costruttore della
magcchina utensile.

2.2 AZZERAMENTO PEZZO

Prima di iniziare la lavorazione del pezzo programmato & necessario definire la sua posizione rispetto
agli zeri macchina e tener conto delle lunghezze degli utensili.

Le lunghezze utensili, siano esse misurate direttamente in macchina o misurate fuori macchina e
memorizzate nella tabella utensil, sono riferite ad un'origine sul piano O.

" Le origini disponibili sono 99, richiamabili da programma con la funzione O, da 07 a 0g9.

Se l'origine non viene programmata, resta attiva I'ultima richiamata o definita, cioé quella visualizzata.

U'origine OO0 visualizza la posizione degli assi rispetto allo zero macchina (T99 per sistemi configurati
con cambio utensile manuale tipe $1200).

Uso e Programmazione - Parte 1 {00) ‘ : 2-1




$3045 - S3045P

2. Comandi di predisposizione della macchina utensile

2.3 AZZERAMENTO ASSI DEL PIANO

Per definire la posizione dello zero pezzo per gli assi del piano di lavoro e per gli aftri assi compreso
l'asse mandrino, applicare la seguente procedura, partendo dal menu principale riporiato soito,

attivato all’'accensione o premendo due volte

1. Se i sistema non & gia predisposto sul piano di lavoro interessato (G717 0 G180 G19) agire come
segue:

+ Premere la softkey BLOCCO SINGOLO. Compare il menu riportato.

INSERISG
BLOCCO

» Nellarea di microedit, intradurre G717 (0 G180 619).

+ Premere ..
* Premere EI per ritornare al menu precedente.

2. Puosizionare gli assi della macchina su una posizione nicta del pezzo.

3. Premere la softkey AZZERA. Nellarea B del video, in basso compare il numero di origine attiva
seguito dal nome degli assi cui & riferita ed il numero di correttore attivo seguito dal suo valore.

4. Premere ORIGINI PEZZO.

5. Impostare il numero defl’crigine che si vuole definire (da .07 ad 099), la paosizione degli assi

rispetio allo zero pezzo e premere . Se, ad esempio, si vucle azzerare gli assi XY e Ze si
desidera che questo azzeramento venga identificato con l'origine 2, si deve introdurre:
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2. Comandi di predisposizione deila macchina utensilé

02X. Y. 2.
Se non si imposta il numero di origine viene azzerata l'origine attiva.

L'asse mandrino va azzerato sul naso mandrino o sulla punta di un utensile a seconda del tipo di
azzeramento utensile adottato (fuori macchina o in macchina). Questa operazione deve comungue
essere sempre eseguita dopo aver richiamato un correttore lunghezza di valore 0 (vedere | capitoli 2.5
e 2.6 pill avantj).

La figura che segue riporta un esempio di definizione dell'crigine 1 (posta a centro pezzo, come
indicato), operazione che, in questo caso, viene eseguita in due fasi. Si supponga di aver montato sul
mandrino una spina di raggio noto (10 mmy), con cui si andranno a sfiorare le due superfici laterali
indicate. In queste condizioni, le quote del’asse mandrino rispetto allorigine 071 sono quelle indicate

in figura.

i 1. Posizionare la spina contro la
Y superficie laterale e introdurre;

01 X-115

2. Posizionare la spina controla
- superficie inferiore e introdurre:

10

70 01 Y-75

Le guote intredotte sono quelle indicate
pitt il raggio della spina montata sul
mandrino.

2.4 ORIGINI MULTIPLE E TABELLA ORIGINI

Le origini sono contenute in una tabella che pud essere visualizzata con la seguente procedura:

1. Premere due volte . Appare il menu che segue:

2 premere CORRETT/ PARAMETAI Si attiva 1l seguente menu:

3. Premere ORIGINI PEZZO. Si otterra un quadro video simile a quello che segue:
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Come si nota, nella tabella sono. indicati i nomi degli assi configurati (nel caso illustrato XY2Z} e gli altri
assi indicati solo con un numero identificativo (4, 5, 8, 7 e 8). La presenza di valori numerici su una
certa colonna della tabella significa che l'origine relativa & stata definita per quell’asse, mentre Ia

(L)

presenza di un punto™.” indica che non & stata eseguita nessuna definizione.

La tabella contiene cento origini. Si pud scorrere la tabella spostando il cursore al suo interno con le

soitkey CAMPO PRECEDENT e CAMPO SEGUENTE, nonche con | tasti e . I valori

visualizzati non possono essere madificat; essi possono essere variati solo con l'operazione di
azzeramento.

Se si desidera che un’origine, precedentemente definita per pill assi, ad esempio X Y Z, agisca solo
su alcuni di essi, ad esempio solo su X e Y, agire come segue:

1. Premere AZZERA.

2. Premere ORIGIN! PEZZO.

3. Impostare [l'identificativo dellorigine interessata, nellesempic 03, & premere . Viene
visualizzata 'origine seguita dal nome degii assi cui & riferita.

Esampio;
Origine 3 per gli assi XYZ

4, Per speciﬁcare che lorigine O3 si riferisce solo agli assi X e Y, premere ORIGINI PEZZ0,
impostare il nome degli assi a cui P'origine si deve riferire (XY) e premere .

2-4 -Uso e Programmazione - Parte | (00)




C

selca 53045 - S3045P

2. Comandi di predisposizion;ﬁaélla macchina utensile

Esempio:

XY

In questo modo, quando viene programmata la funzione 03, l'origine dellasse Z non viene
modificata ma resta attiva quella dellultima origine richiamata che conteneva 'asse Z Sesi

Se si richiamasse la visualizzazione della tabella illustrata precedentemente, dopa questa operazione,
si otterrebbe per 'origine 03 il seguente risultato:

Come si nota, per lorigine citata, 'asse Z risuita indefinito. Per definire nuovamente l'origine sull’asse

Z o, pill in generale, per assegnare dei valori alle origini non definite & necessario eseguire
Pazzeramento degli assi stessi, con le modalita descritte nei capitoli precedenti. o

Per cancellare completamente un'origine, impostare prima X e poi Y. Al primo comando: vengono
cancellati tutti gli assi meno X; con il secondo comando & cancellato anche l'asse X

25 AZZERAMENTO UTENSILIIN MACCHINA-- [0

L'azzeramento utensili in macchina va eseguito dopo aver definito un‘origine pezzo suilasse :mandrino
coincidente con ia punta del primo utensile da azzerare. La procedura per I'azzeramento utensile & la
seguente:

1, Scegliere il pianc di lavoro impostando in BLOCCO SINGOLO la funzione G170 G180 G19.

2. Azzerare il corretiore lunghezza del primo utensile da azzerare impostando in BLOCCO SINGOLO
il suo numera identificativo e la quota 0 (es, T10 = 0).

3. Richiamare il comrettore lunghezza appena azzerato, impostando in BLOCCO SINGOLO i suo
identificativo (es. T70) oppure ldentificativo e la funzione M definita dal costruttore della macchina
utensile (es. T70 M6) oppure impostare G48 I0.

4. Montare sul mandrino il primo utensile da azzerare e, in manuale, portare la punta a sfiorare un
punto nota rispetio allo zero pezzo, usando un blocchetto © uno strumento tipo “presetter”,

5. Premere AZZERA.
6. Premere ORIGINI PEZZO. Viene visualizzata l'origine attiva.

7. Impostare il numero dell'origine che si vuole definire {da O7 ad 099) e la posizione della punta
utensile rispetto allo zero pezzo, cicé il valore delfaitezza del hlocchetto o del presetter.
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T10

01 230

30

F——_——— -}

PianoZ 0

La lunghezza di questo utensile (T70 nella figura) resta di valore O poiché l'origine coincide con la
punta dell’'utensile stesso.

In questo modo si & eseguito 'azzeramento deilasse mandrino con un utensile di riferimento Il cui
correttore lunghezza ha valore 0. Per eseguire Pazzeramento degli utensili successivi, cicd la
definizione dei loro corretori lunghezza, applicare la procedura che segue ad ognuno di essi.

1. Allontanare 'utensile dal pezzo e smontarlo dal mandrino,

2. Montare il nuovo utensile da azzerare. -

3. In manuale, portare la punta dell'utensile a sfiorars il blocchetto o il presetter.

4. Premere la softkey AZZERA. Compare il menu che segue e nella parte bassa della zona B del
video viene visualizzato I'identificative dell'utensile attivo:

5. Premere CORRETT UTENSILI, introdurre il numero del correttore e [a quota del blocchetto su cui
appoggia 'utensile (es. T17 Z30) e premere .

T11 Ti2 Ti3 Tnn Dati da inircdurre per ognuno degii
' utensili indicati in figura:

1
i
! | | T11230
| B | T12230
3 i ! ! ! T13230
| ' ! ! Thn Z30
0 | = ] ! 'Aﬁn | PlanoZQ

Nella zona A del video appare la quota Zimpostata (Y o X se si lavora in G180 in G719) e nella parte
bassa della zona B il valore di correzione calcolato dal sistema, valore che verra memorizzato nella
tabella utensili.
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| valori di correzione lunghezza sono calcolati rispetto all'origine O attiva, coincidente con la punta
dellutensile di riferimento (T10 nel caso precedente) e corrispondono quindi alle differenze di
Junghezza rispetto ailutensile di riferimento.

| correttori lunghezza vengono richiamati con la funzione di cambio utensile o con la funzione G48.

Nota: Se si definiscono altre origini nel piano, ad esempio per la lavorazione di diversi pezzi, &
necessario che in queste origini non sia presente I'asse mandrino vedere al Cap. 2.4).

2.6 AZZERAMENTO UTENSILI FUORI MACCHINA

1. La misura degli utensili pud essere fatta su un banco di registrazione esterno. Visualizzare la
tabelta utensili (vedere cap. 2.7) e infrodurre le lunghezze rilevate dei vari utensili.

Sul CN bisogna definire in un‘origine Ox la posizione del naso mandrino rispetto allo zero pezzo.

”

Per definire in un'origine Ox la posizione del naso mandrino, la procedura & la seguente; -

1. Richiamare in BLOCCO SINGOLO il piano di lavero con le funzioni G17, G18, G19.
5 Richiamare un correttore lunghezza di valore zero o impostare G438 I0.

. Posizionare 'asse mandrino (Zin G717, Yin G718 X in G79) su un punio noto rispetto allo zero
pezzo, usando un utensile di lunghezza nota o strumenti tipo “Presetter”.

9]

5. Premere AZZERA, appare il menu riportato precedentemente.
6. Premere ORIGINI PEZZO. Viene visualizzata l'origine attiva.

7. Impostare il numero dell'origine che si vuoie definire (da O71 ad 099) e la posizione del naso
mandrino rispetto allo zero pezzo (uguale alia lunghezza dellutensile o del preseiter).

Sul video appare la coordinata impostata.

| correttori lunghezza sono richiamati da programma ¢ in blocco singole con la funzione T di cambio
utensile o con la funzione G48. '

Esempio di azzeramento in G17

naso mandring | |
4+ utensile

L=200.53 drs
200.53 7— naso mandrino !

Z zero pezzo

e
-
—"
—
I
-y
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2. Comandi di predisposmone deila macchina utensile

Dopo aver impostato la posizione del nasoc mandrino (Z 200,53 o Z 100), sul video appare Ia
coordinata Z impostata.

Per verificare Pesatto azzeramento del’asse mandrino, richiamare in blocco singolo il correttore
lunghezza dellutensile di riferimento la cui lunghezza (200,53) & stata memorizzata in tabelia. Se
Pazzeramento & corretto sul videe compare 20.

Per definire in un‘origine O la posizione del naso mandrino, & possibile richiamare Ia reale lunghezza
utensile, invece del correttore lunghezza di valore 0. In questo caso il valore da impostare non & la
posizione def naso mandrino, ma quello della punta utensile (nel’'esempio Z0).

Net calcolo delforigine il sistema tiene conto della correzione lunghezza attiva. Se la lunghezza in

tabeila non corrisponde alla lunghezza reale dell’utensiie, I'arigine caicolata sard sbagliata, ma 'errore
verra risconirato solo quando verra richiamato un altro utensile.

2.7 TABELLA UTENSILI

Le informazieni relative agli utensili sono memorizzate in una-tabella che pud essere visualizzata con
la seguente procedura:

1. Nel menu principale (affivato all'accensione -0 premendo -dus volte: -) premere la softkey
CORRETT/ PARAMETRI. Si aftiva il seguente menu:

2. Premere la soitkey TABELLA UTENSIL] (E) Comparira a video una tabella simile a quella che
segue
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2. Comandi di predisposizione della macchina utensile

| Premendo la softkey PAGINA SEGUENTE si ottiene un'ulteriore videata di informazioni, simile a
quella che segue:

| Le softkey visualizzate poséono essere diverse a seconda che il cursore sia posizionato sl un campo
che presupponga valori predefiniti {vedi videata prima pagina) o valori numerici da introdurre. Si puo
notare, infatli, la presenza © assenza delle due softkey VALORE SEGUENTE e VALORE

PHECEDENT o Fd),

I numero degli utensili presenti nella tabella utensili & configurabile al'atto dell’installaziohe.

i O Le informazioni contenute nelle due pagine della tabella ed il relativo significato sono i seguenti:
' UTENS numero identificativo dell'utensile
RAGGIO UTENS raggio deli'utensile
CORRETTORE LUNGHEZZA correttore lunghezza, Questo parametro pué essere direttamente la
lunghezza deli'utensile.
POSIZ MAGAZ posizione nel magazzino utensil, se la macchina ne & dotata
INTERDIZ utensile non utilizzabile se il campo contiene il valore si.
? SPEC utensile speciale se il campo contiene il valore si.
‘ TAGLIA dimensioni utensili (small, medium, large, extra)
VITA MASSIMA vita massima dell'utensile espressa in minuti. Se il campo contiene un

punto () if valore non & definito.
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2. Comandi di predls_pdélzmne deiia macchina utensile

VITA MASSIMA : vita massima dell'utensile espressa in minuti. Se il campo contiene un
punto (.} il valore non & definito.

VITA MINIMA vita minima dellutensile espressa in minuti. Se i campo contiene un
purtie {) il valore nan & definito.

VITA RESID vita residua delfutensile. Tl valore di questo campo dowrebbe essere

. definito in moda automatico dal CN
CAPCSTIP numero utensile capostipite
SCADUTO utensile scaduto. Il valore di questo campo dovrebbe essere definito

in modo automatico dal CN.

2.8 VISUALIZZAZIONE E IMPOSTAZIONE DE! PARAMETRI
DELLA TABELLA UTENSILI |

L'accesso alle due pagine della tabelta’ utensili ¢ stato descritto precedentemente..

Per modificare i valori visualizzati agire come segue:

1. Paosizionarsi coi tasti o sulfutensile voluto.
2. Coi tasti funzione CAMPO SEGUENTE, CAMPO PRECEDENTE spostarsi suila riga della tabeila

in corrisporidenza del parametro voluto. Nella zona C del video appare il valore attuale del
parametro g, tra parentesi, il valore massimo e minimo introducibile,

3. Modificare il valore visualizzatoc e premere .

Durante le modifiche, cperare con i seguenti comandi;
* Per spostarsi da una pagina all’altra premere PAGINA SEGUENTE, PAGINA PRECEDENTE,

* Per modificare | parameiri INTERDIZ, SPEC, TAGLIA, (si{ no/ small | medjum, ecc.) premere i
tasti VALORE SEGUENTE, VALORE PRECEDENTE e confermare ii valore scelto con .

| correttori lunghezza possona essere memorizzati in BLOCCO SINGOLO con il formato
Thn = lungezza,
Esempioc: T15=200.3

La madifica dei correttori lunghezza pud anche essere eseguita in modo incrementale. Per questa
operazione agire come segue:

1. Premere la softkey VARIAZ CORRETTORI.
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2. Comandi di predisposizione della macchina utensile

2 Introdurre il numero del correttore da modificare seguito dal nome deil'asse a cui deve essere
applicata la correzione (Zin G717, Yin G180 Xin G19) e dal valore di correzione desiderato (max
2 mm), con il relativo segno.

Nota: Il segno della variazione introdotta sard sommato algebricamente al valere contenuio nel
campo correttore lunghezza per quelt'utensile. Occorre guindi tener conto della variazione che
si desidera apportare, secondo la seguente regola:

La variazione deve La variazione deve
L|——'|"l portare ad un poriare ad un

avvicinamento al pezzo allontanamento dal

7‘ ('utensile & pill corto 7/ pezzo {I'utensile & pit
ovvero il foro & meno lungo ovvero il foro & pilt
orofonda o fa superfice S i | Veriazione  profondo o la superfice

Variazione  fresata & piil aita:

(es. 0.15mm) fresata & pll bassa:
(es. 0.17 mm)

Valore negativo Valore positive
{es. - 0.17) (es. +0.15)

Le operazioni di visualizzazione e modifica dei parametri sono possibili anche durante la lavorazione.
Le modifiche introdotie diventano esecutive al cambio utensile successivo. | parametri memorizzati in
tabella vengeno richiamati nel programma o in blocco singolo con la funzione T di campgio uiensile o
con la funzione G48. B

La modifica del correttore attive pud essere applicata immediatamente, senza i richiamo con la
funzione T, con le modalita descriite nel capitolo 4.9.

La funzione G48 richiama ed attiva immediatamente un comettore lunghezza. I suc formato di
programmazione &: B

G48 [K..] [I...]

dove:
K. numero del correttore
I.. valore di sovrametallo. Con / positivo, l'utensile si aliontana dal pezzo; con / negativo futensile

si avvicina al pezzo.

Programmando solo G48 L.., viene applicata una correzione lunghezza di I.. mm; programmando
quindi G48 10 si disattiva la correzione lunghezza attiva.

Se il numero del correttore K & preceduto dal segno meno (4, la sua lunghezza viene applicata col
segno negato (utlle quando si lavoro in G180 in GT9nella direzione positiva degli assi).

| valore del raggio utensile & anche richiamabile o programmabile con la funzicne G489, il cui formato
di programmazicne & il seguente:

G49 [K...][l...]
dove:
K.. numero del correttore

i.. valore del sovrametallo o raggio dell'utensile

Programmanda solo G49 /.. il valore di / & il raggio utensile.
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Il valore del raggio definito con la furizione G492 non modifica 1a tabella e vaie fino ad una successiva
funzione G49 o funzione T.

La funzione G489 & anche usata per definire la forma degli utensili sferici o torici da usare insieme alla
correzione raggio nello spazio e nella programmazione tridimensionale (vedere i capitoli 5.10 € 5.15).

2.9 VISUALIZZAZIONE E IMPOSTAZIONE DEI PARAMETRI
PROGRAMMA

Nel sistema sono previsti 100 parametri, che vengono utilizzati durante la programmazione
parametrica ( vedere Parte Il Capitolo 4.1). Detti parametri sono identificati dalla lettera P seguita da
un numero compreso tra 0 e 99, e vengono utilizzati per contenere dati che variano durante
'esecuzione del programma, risultati di calcoli, ecc, In altri termini, essi contengono un valore
nurmerico richiamabile con l'dentificativo del parameiro siesso.

| parametri di programma sono contenuti in una tabella che pud essere visualizzata con la seguente
" procedura: '

1. Premere 2 voite . Appare il menu che segue

2. Premere CORRETT/PARAMETRI, Appare il menu:

3. Premere PARAMETRI PROGRAMMA. Appare la tabella richiesta, simile a quella riportata nella
pagina che segue.

Le due softkey che appaiono a fondo video non hanno effetto in questa tabella in quanto, per ogni
parametro esiste un solo campo. Esse sono visualizzate per uniformita-con le altre tabells.

Per modificare un i arametro, posizionarsi con i tasti e sul parametro interessato, impostare il
valore e premere . : .

| valori dei parametri P sono normalmente assegnati all'interno def programma {capitolo 4.1).

11 tasto PARAMETRI GRAFICA visualizza i parametri utilizzati dal programma in fase di Edit o di
Esecuzione Grafica. In fase di Esecuzione Grafica in semi-automatico, il valare dei parametri, siano
essi assegnazioni o calcoli, viene visualizzato in alto a destra del video.
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2.10 VISUALIZZAZIONE ENTI GEOMETRICI

Anche gli enti geometrici E (rette, punti, cerchi) sono contenuti in una tabella.

Si supponga di aver eseguito un programma contenente le seguenti definizioni di enti geometrici:
E1 = G20 X20.5 Y55.3 125.8

E3 = G20 X50.1133 Y-60.6682

E5=G13 X0 Y0 1-10 J45

Per visualizzare la tabella degli enti geometrici, applicare la procedura che segue.

1. Premere due voite . Appare la configurazione di softkey che segue:

2, Premere CORRETT/PARAMETRI. Appare il menu:
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2. Comandi di predisposizione delfa macchina utensile

3. Premere ENTI GEOMETRICI. Appare una tabella simile a quella che segue, che contiene | tre
parametri introdotti precedentemente.

Per i vari enti sono visualizzati i seguenti parametri:
Punti: ['ascissa e 'ordinata
Cerchi: 'ascissa e I'ordinata del centro ed il raggio

Rette: l'ascissa e 'ordinata di un punto di intersezione con gli assi cartesiani, la distanza dali'arigine
e I'angolo di inclinazione rispetto all’asse X (a Zin G18, a Yin G719

Infatti, come si pud notare nella tabella, mentre per it cerchio E7 ed il punto E3, i parametri sono quelli
programmeati, per la retta E5 l'unico invariato & P'angolo, menire sono wsuallzzate 'ascissa (punto
d'incrocio con I'asse caitesiano) e la distanza dali’origine.

If tasto ENTI GRAFICA visualizza gii enti geometrict utilizzati dal programma in fase di Edit o di
Esecuzione Grafica.
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3. COMANDI PER LA
PROGRAMMAZIONE O EDIT

Per programmare un huovo pezzo, scriverne le istruzioni, modificare il programma stesso,
visualizzarlo funzionalmente, vetificarle in macchinag, ecc., il sistema & stato dotato di una serie di
comandi che consentono tutta una serie di prestazioni descritte in questo capitolo, che vengono
definite funzioni di edit.

La programmazione di un nuovo pezzo pud essere effettuata contemporaneamente alfesecuzione in
macchina di un altro programma. IR

Mentre si esegue I'edit di un programma, le informazioni relative al programma in esecuzione restano
visualizzate.

3.1 CATALOGAZIONE DEI PROGRAMMI

Il numero di programmi che possono essere catalogati in memoria £ limitato unicamente daila
capacita di memoria disponibile.

Ciascun programma & identificato da un nome formato al massimo da 8 caratteri aifanumerici.

Per ciascun programma & indicata la lunghezza in byte, la data e F'ora di creazione ed un attributo che
definisce lo stato del programma (ultimo editato, ultimo eseguito).

L'elenco dei psogrammi catalogati appare sul video tutte le volte che & necessaria la selezione di un
programma, cio& quando si richiede Pesecuzione, la trasmissione afda periferiche, ecc.

3.2 OPERAZIONI PRELIMINARI PER ENTRARE IN EDIT

Per entrare in PROGRAMMAZIONE O EDIT, agire come segue:

1. Premere due voite . Appare il menu che segue:
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3, Comandi per [a programmazi

2. Premere EDIT. Appare il menu:

MEMORLA

Se il sistema non ha né il floppy disk né Ihard disk, i relativi tasti funzione non appaiono.

Insieme al menu appare I'elenco dei programmi catalogati come quello che segue:

Per ogni programma sono indicate le seguenti informazioni: attributo di stato (ultimo eseguito, ultimo
editato), funghezza del programma in byte, data e ora di creazione,

A fine elenco viene visualizzato il numero di byte ancora disponibili per nuovi programmi.

Per operare inun’area  Premere i tasti HARD DISK o FLOPPY DISK.
diversa dalla memoria ‘

del CN

Per scegliere il _

prograrr?ma SU cui Posizionare il cursore con | tasti o . [l nome del programma
operare selezionato appare nella zona C del video.

Per cancellare un Selezionarlo -col cursore, premere CANCELLA PROGRAMMA, e quindi
programma ' premere . Appare il messaggio:

Premere F10 per cancellare o aiiro tasto funzione

Premere F10. per confermare la cancellazione o un tasto qualsiasi per
annullare 'operazione.

Per tare una copia di un Selezionarlo cal cursore, premere COPIA PROGRAMMA, scegliere se
programma copiare sulia memoria del CN, sulPhard disk o sul floppy disk, impostare it

nome con cui si vuole copiare il programma e premere .

Percopiare tutti i Digitare il carattere asterisco (¥ come nome del programma da copiare,
programmi scegliere Punita su cui copiare i programmi e premere [F“™]. S¢ uno dei

pragrammi esiste gia nell'ambiente scelto, il sistema chiede conferma alla
sovrascrittura,
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3. Co

mandi per la programmagzione o edit

Per cambiare il nome di  Selezionarlo col cursore, premere CAMBIA NOME, digitare il nuovo nome
un programma e premere

Per medificare un Selezionario col cursore e premere o EDITA. Nella zona B del
programma * video appaione i primi blocchi det programma mentre viene visualizzato

un nuove menu di softkey con cui si possono eseguire tutte le operazioni
descritte nel prossimo capitolo.

Per editare un nuovo Impostarne 1l nome (max 8 caratter) sovrascrivendolo su quello

programma visualizzato nella zona C del video. Premere o EDITA. Nella zona
B del video, appare il nome del programma introdotto e viene cambiato il
menu delle softkey, con cui si possono eseguire iuite le operazioni
descritte nel prossimo capitolo.

3.3 INSERZIONE, MODIFICA, CANCELLAZIONE DI UN
BLOCCO, RICERCA DI UNA STRINGA

Dopo aver premuto la softkey EDIT del menu principale (quello attivato al’accensione © con il tasto
ﬁ), aver selezionato un programma esistente nella lista visualizzata o inserito un nuo_\fb nome di
programma, aver premuto EDITA 0 , appare il menu:

INSERISC!
BLOCCO

Nella zona B del video appaiono i primi blocchl del pregramma o, sé il programma & nuovo, il solo
nome del programma. ‘

Per scegliere il blocco su cui operare, posizicnare il cursore con i tasti 0 .

Per inserire un blocco  Posizionare # cursore suf blocco dopo il quale lo si vuole inserire e
scrivere i dati del nuovo blocco; la funzione INSERISCI BLOCCO & gia
attiva.

| dati introdotti appaiono nella zona C del video e possono essere corretti
utilizzando i tasti di comando per il microeditor.

Terminata la scrittura dei dati, premere w per inserire il blocco stesso
nella posizione definita dal cursore all'intemno del programma.

La funzione INSERISCI BLOCCO rimane attiva, pronta per l'inserzione di
un nuovo bioccoa.

Per modificare un Selezionarlo col cursore e premere MODIFICA BLOCCO.

blocco Il blocco selezionato viene duplicato nella zona C del video; per
modificarlo usare i tasti di comando per il microeditor.
Per rendere esecutiva la modifica e ciod riportaria sul biocco puniato,

premere [Reum]
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Per canceilare un
blocco

Per ricercare un blocco

Per ricercare un
qualsiasi carattere o
gruppo di caratteri
(stringa)

Per aitivare la
pregrammazione
conversazionale

Selezionario con il cursore e premere CANCELLA BLOCCO. Appare il
messaggio:

Vuoi cancellare? (SI/NO)? Si

Premere per cancellare. Per annullare I'operazione scrivere NO e
premers w oppure direttamente un altro tasto funzione.

Premere RICERCA STRINGA, impostare il numero di sequenza voluto

(Nxxx) & premere . introducendo un numero senza la funzione N, il

puntatore si posiziona sulla riga corrispondente al numero impostato,
indipendentemente dai numeri di sequenza.

Premere RICERCA STRINGA, impostare la stringa e premere .
[ caratteri impostati per la ricerca rimangono memorizzati per permettere
ricerche ripetute nel’ambito di un programma.

Premere il tasto CONVERSAZIONALE. Si entra in questo medo in un

ambiente di programmazione facilitata dalla grafica, con cui si pud
scrivere in moda facilitato un programma.

| dettagli relativi alle softkey CONVERSAZIONALE, CAMBIA GRAFICA, ZOOM e DISEGNO
ON/OFF, vedere i capitoli che seguono.

3.4 FUNZIONI AVANZATE DI EDIT

Dal menu di EDITA riportato precedentemente, premendo la softkey FUNZIONI AVANZATE appare
un nuovo menu, riportato sotto, con ¢ui si possono eseguire una serie di operazioni descritte in questo

capitolo.

Per evidenziare i
blocchi

Per cancellare i kblocchi
evidenziati

Posizionarsi sul primo blocco da evidenziare, premere EVIDENZIA

BLOCCH! e mugvere il cursore con | tasti 0 fino alf'ultimo biocco
da evidenziare.

Premere nuovamente EVIDENZIA BLOCCH! Sui blocehi evidenziati
possono essere eseguite [e operazioni che seguona.

Premere CANCELLA BLOCCHI, Appare il messaggio:

Vuoi cancellare (SI/NO)? SI

Premere per cancellare i blocchi o scrivere NO e premere

per annullare ['operazione.

34
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Per copiare i blocchi
evidenziati in un’alira
zona del programma
Per spostare | blocchi
evidenziati in un’altra
zona del programma

"

- Per canceilare tutti i
blocchi, da quello
puntato alla fine del
programma
Per cambiare una
sequenza di caratteri
con un’altra

C} Per copiare dei blocchi
da un altro programma

C
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3. Comandi per la programmazione o edit

Spostarsi col cursore sul blocco dopo il quale si vogliono copiare i blocchi
e premere il tasto COPIA BLOCCHI. Appare il messaggic:

Effettuo P'operazione (S/NO)? Sl

Premere per effettuare la copia dei blocchi nefla nuova posizione
oppure scrivere NO e premere d per annullare 'operazione.

Spostarsi col cursore sul blocco dopo il quale si vogliono spostare |
blocchi e premere la softkey SPOSTA BLOCCHI. Appare il messaggio:

Effettuo 'operazione (SI/NO)? Si

Premers per spostare i blocchi o scrivere NC e premere per
annuilare operazione.

Premere il tasto CANCELLA DA QUA, Appare il messaggio:

Cancello tuiti i blocchi successivi (SI/NO)? S

Premere per cancellare i blocchi o scrivere NO e premers
per annultare 'operazione.

Premere CAMBIA STRINGA. Appare il messaggio:
Rimpiazza (stringa 1/stringa 2): '

Impostare _le_due sequenze di caratteri, separate dal carattere / e

premere . Viene cambiata la stringa sul primo blocco incontrato che
contiene la stringa impostata. Per cambiare la stringa sui blocchi

successivi, premere tante volte guanti sono i cambiamenti da
eseguire. ' :

Premere COPIA DA ALTRO. Appare I'elenco dei programmi.

Con i tasti o] , nhosizionarsi sul programma scelto, premere

EVIDENZIA BLOCCHI o . Appaiono i biocchi del programma da cui
copiare.

Posizionarsi sul primo blocco da copiare, premere EVIDENZIA BLOCCHI
e spostare il cursore fino all'ultimo blocco da copiare.

Premere per due voite; riappare il programma in cui copiare.
Posizionarsi sul biocco dopo il quale si vogliono inserire i blocchi copiati e
premere COPIA BLOCCHI. Appare il messaggio:

Effettuo Poperazione (SI/NO)? Si

Premere per effettuare Foperazione oppure scrivere NO e premere
per annuliaria.

| blocchi copiati restano memorizzati @ possono €ssere inseriti in posti
diversi pili volte. Una successiva operazione di copiatura annulla la
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precedente.

Per rinumerare i blocchi Premere BRINUMERA BLOCGCHI

del programma La rinumerazione viene fatta in base ai parametri di rinumerazione
impostati.

- Per annullare I'ultima Premere ANNULLA MODIFICA. Cid vale per le funzioni di: CANCELLA,
operazione effettuata COPIA, SPOSTA, CANCELLA DA QUA, CAMBIA STRINGA,
: RINUMERA BLGCCHL -~~~ -

Per modificare i Premere PARAMETRI Di EDIT. Appare it menu che segue:
parametri di
numerazione blocchi

* Per cambiare gli spazj disponibili per scrivere il numero di sequenza, premere CAMBIA SPAZ] &
impostare un numero compreso tra 3 a 8.

+ Per cambiare il numero iniziale della sequenza, ciod il numero del primo blocco, premere
CAMBIA PRIMO, impaostare il numero voluto, da 1 a 10, e premere RETURN.

* Per cambiare il passo, premere CAMBIA PASSO, impostare il passo voluto, da 1 a 10, & premere

=]

* Per applicare i nuovi parametri, premere RINUMERA BLOCCHI e premere E per tornare al
menu precedente.

L'uso delle funzioni avanzate richiede disponibilita di memoria in proporzione aila dimensione del
programma da editare. .

3.5 VISUALIZZAZIONE GRAFICA IN 2 O 3 DIMENSIONI

La visualizzazione grafica di un programma pud essere fatta in due dimensioni, con viste in pianta,
laterale frontale o in tre dimensioni, definendo gli angali di rotazione del pezzo.

Dopo aver premuto EDIT nel menu principale, selezionato ! programma interessato e premuto
EDITA, appare il menu:

INSERISCL
BLOCCO

Premere CAMBIA GRAFICA. Appare il menu:
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VISTA
1IN PIANTA

Con queste softkey si scelgono le viste di visualizzazione a video deil'esecuzione grafica del
programma scelto e si definiscono i limiti del campo di visualizzazione,

Definizione del limiti grafici

Per definire i limiti grafici, premere il tasto funzione DEFINISCI LIMITI Se era stata premuta la
softkey VISTA 3-D, appare nellarea B del video una finestra simile a quella che segue ed il menu di

softkey riportato.

Le softkey ROTAZ ORIZZONT e ROTAZ VERTICALE appariranno solo se & stata aftivala
precedentemente [a softkey VISTA 3-D. Lo stesso vale per i due campi rejativi nella finestra di

visualizzazione dei limiti.

Premendo una delie softkey di questo quadro video, neila zona C verranno riportati i dati del campo
relativo che possono essere modificati sovrascrivendo quelli esistenti. | nuowvi dati saranno confermati

premendo . Questo vale sia per i limiti ortogonali che per le rotazioni della vista a tre dimensioni.

Uoperazione deve essere ripetuia per ognuno dei limiti visualizzati che si intende modificare. Al

termine delie modifiche, premere il tasto per tornare al menu precedente.

| fimiti grafici impostati ed il tipo di visualizzazione grafica rimangono memorizzati € sono richiamati
automaticamente ogni voita che si entra in EDIT.

In fase di EDIT i limiti possono essere temporaneamente modificati con i comandi di ZOOM.
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Visualizzazione a due dimensioni

Per attivare la visualizzazione in due dimensioni premere i tasto funzicne VISTA IN PIANTA VISTA
LATERALE o VISTA FRONTALE,

Eventuali modifiche o introduzioni di nuovi blocchi possono essere eseguiti solo con il menu di softkey
dellambiente di EDITA (menu precedente) a cui si accede semplicemente premendo il tasto

Visualizzazione a tre dimensioni

Premendo VISTA 3-D e RUOTA 3D appare il menu che segue. La softkey RUOTA 3D appare nel
menu di CAMBIA GRAFICA solo quando viene premuta [a softkey VISTA 3-D.

Come si nota, sono gia state predisposte cinque-rotazioni che fannao capo. ad altrettante softkey. -

Per' impostare angoli diversi da quelli proposti, premere le softkey ROTAZ ORIZZONT e ROTAZ
VERTICALE oppure ROTAZ CONTINUA.

Premendo ROTAZ ORIZZONTALE o VERTICALE, il sistema visualizza gli angoli attivi nella zona di
microedit del video. Si possono quindi impostare eventuali nuovi valori e confermarli con .

Premendo invece ROTAZ CONTINUA, appare il menu che segue.

Nella zona B del video, in alto a destra, viene visualizzata una terna di assi con i valori di rotazione
atﬁvi: H per rotazione orizzontale e V per rotazione verticale.

Ogm volta che si preme ung delle softkey di rotazione +/-, il valore relativo orizzontale/verticale viene
incrementato o decrementato di 10 gradi ed i valari H e V vengono aggiornati,

Premere i tasti funzione ROTAZIONE OHIZZ’VEHT +- finc a visualizzare i valori voluti, e
" APPRENDE ROTAZIONE per memaorizzarli.

L a rotazione delia tema di assi pud essere effettuata anche con i tasii . per variare il valore H

0 con . . per variare i valori V. In pratica, questi tasti svolgono le stesse funzioni delle softkey
di rotazione. Premere APPRENDE ROTAZIONE per memorizzare | valori visualizzati.

Per tornare ai menu precedenti per modificare o infrodurre nuovi blocchi, premere pit voite il tasto
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3.6 PARAMETRI DI VISUALIZZAZIONE NEL PROGRAMMA

A disegno ultimato, & possibile memorizzare nel programma i parametri di visualizzazione atiivi
scrivendo il solo carattere $ (dollarc) come primo blocco del programma.

I formato di programmazione per la visualizzazione in due dimensioni &:

$TM.X.L.Y. .

dove

M =0 vistain pianta

M =1 vistalaterale

M =2 vistafrontale

X... limite a sinistra

I.. limite a destra

Y... limite in basso

Jooo limite in alto
Esempio: e
$1 M0 X-100 1100 Y-80 J80 _ gy i

ahilita la visualizzazione in due dimensioni con vista in pianta e limiti -100, 100, -80, 80.

Il formato di programmazione per la visualizzazione in tre dimensioni &:

$2 X L. Yol K..Q...

dove:

X.. limite a sinistra
I.. limite a destra
Y... limite in basso

Joa limite in alto
K... rotazione orizzoniale
a... rotazione verticale

'Esempio:

" $2 X-100 1100 Y-80 J&0 KO G-15

abilita la visualizzazione tridimensicnale con rotazione orizzontale 0, verticale -15 gradi, limiti -100,
100, -80, 80. .

Altre funzioni del carattere $

30 cancella il disegno presente sul video, senza modificare i parametri presenti.
$3 disattiva il disegno lasciando sul video quanto gia disegnato.
$4 riaitiva il disegne, che era stato disattivato da $3.
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La nomale grafica di defauit (equivalente a $6) visualizza in verde gli spostamenti con velocita di
lavoro ed in blu gli spostamenti in rapido.

Liistruzione $n permette Fuso di colori diversi, a seconda del valore di n, sia per gli spostamenti in
tavoro che per quelli in rapido. Cambiando il colore di default con uno di quelli riportati sotto, non ¢'2
pil diseriminazione di colore tra movimenti in rapido e in lavoro.

55 visualizza in azzurro

57 visualizza in rosso

) visualizza in verde

g9 visualizza in giallo

810  visualizza in biu

$11  visualizza inrosa

$72  visualizza in bianco

E] ripristina i colori standard.

3.7 Disegno - Zoom

Con la funzione DISEGNO si ottiene il iracciate del percorso utensile definito dal programma. I
tracciato viene automaticamente aggiornate ad ogni inserzione di biocco ead ogni modffica. -

La funzione disegno put essere attivata e disattivata con la softkey DISEGNO ON/OFF, il tasto viene
evidenziato quando la funzione & attiva.

Attivando il tasto DISEGNO ON/OFF vengono visualizzati nella zona B del video;
*+ le coordinate limite, ai quattro angoli def quadro grafico;

* la dimensione della scala tramite un segmento con indicazione della sua lunghezza;

* gli assi cartesiani se inclusi nel guadro grafico: sugli assi sono segnate delle tacche che indicano
valori significativi delle caordinate (solo nella visualizzazione 2-D).

Zoom

La scala grafica attiva pud essere modificata con la funzione ZOOM.

Premendo la softkey ZOOM appare il menu che segue:

Al centro dello schermo compare una croce: fa sua posizione rispetto allo zero del disegno & indicata
suilo schermo in alto a sinistra (salo per viste 2-D).

La croce pud essere sposiata suilo schermo utilizzando | tasti , , e .

La velocita di spostamento pud essere lenta o veloce a seconda che sia evidenziato o no la softkey
CAMBIA PASSO.
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La posizione della croce rappresenta i punto rispetto al quale si vuole ampilificare o ridurre il disegno.

Per modificare la scala
del disegno

Per ingrandire o ridurre
una zona del disegno

Per memorizzare i limiti
nel programma

Per annuliare gli effetti
dello ZOOM

Per centrare il disegno
Per interrompere la
visualizzazione grafica

Visualizzazione grafica
durante la lavorazione

Dopo aver posizionato {a croce sul punto desiderato, premere la softkey
ZOOM PER 2 0 ZOOM DIVISO 2. La dimensione del disegno visualizzato
viene raddoppiata o dimezzata ogni volta che si preme una delle due
softkey.

E' possibile definire in modo pitl preciso il valore di ingrandimenic o
riduzione del disegno visualizzato premendo la softkey ALTEZZA
FINESTRA. Nel campo C del video compare l'altezza attiva. Impostare da
tastiera il nuovo valore e premere =27,

| limiti modificati con lo zoom nonché il tipo di visualizzazione scelto
restano automaticamente aftivi. Per memorizzare nel programma i
parametri grafici attivi, scrivere il solo carattere $ (dollaro) come primo
blocco del programma.

Per tornare ai parametri grafici iniziali, premere LIMITI ORIGINALL

Spostare la croceita sul punio che si vuole portare al centro del video e
premere CENTRA FINESTRA. bt

Premere STOP DISEGNO.

| parametri grafici per la visualizzazione in fase di lavorazione possono
essere diversi da quelli di edit. Per trasferire | parametri di Edit attivi in
quelli di lavorazione, premere APPRENDE LIMITI.

Nota: La cosa migliore & sempre comunque la memorizzazione con il
carattere $.

Premere pil volte E per formare ai menu precedenti.

3.8 ESECUZIONE IN GRAFICA Di UN PROGRAMMA

| programmi possono essere memorizzati su memoria interna, periferiche interne o esterne.

Esecuzione da memoria

Per esequire in grafica un programma memaorizzato in memoria interna, agire come segue.

1. Premere due volte . Appare il menu principale, riportaio sotto per comodita.
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2. Premere ESECUZ GRAFICA. Mentre viene visualizzato F'elenco dei programmi catalogati, appare
il menu:

3. Spostarsi coi tasti o] sul programma da selezionare e premere CONFERMA o . Se gi
desidera iniziare Fesecuzione da un blocco qualsiasi del programma, premere A PARTIRE DA,

prima di CONFERMA o, impostare il numero di blocco o di utensile da cuj si vuole iniziare

(ad esempio, N138 o T3 e premere . Quando si conferma la selezione del pragramma,
appare il menu che segue:

4. Selezionare il tipo di esecuzione valuta, premere | relativi tasti & premere o il tasto funzione
START. Il tasto STOP arresta I'esecuzione del programma.

L'esecuzione grafica in SEMIAUTO permette di seguire sullo schermo la formazione dei programmi
nelia effettiva sequenza con cui sono stati programmati,

L'esecuzione in grafica di un programma pud essere contemporanea al’esecuzions in macchina di un
altro programma.

Con | tasti CAMBIA GRAFICA e ZOOM si possono variare le condizioni della grafica,

Durante Pesecuzione vengono visualizzate nella zona A del video, a fianco delle qucte macching, le
posizioni raggiunte aila fine di ogni blocco e il risultato delle espressioni parametriche programmate.

Esecuzione da memoria di massa (Floppy Disk, HDU, Disco di rete, ...)

Per eseguire | programmi memorizzati sulle periferiche inteme, premere il tasto funzione per
scegliere {'unita aiternativa alla memoria e procedere come per I'esecuzione da memoria,

L'unita di memoria di massa viene definita in configurazione e pud essere cambiata in gqualsiasi
momento. Per cambiare l'unith altemativa, vedere il capitole § (Visualizzazione & modifica daii df
configurazions) : '

I programmi memorizzati sulla memoria di massa possono anche essere considerati sotteprogramini
richiamabili da un programma in memoria con il formato:

LAINOME;  per il richiamo da floppy disk (solo in questo caso if nome deve essere preceduto dal
carattere barra rovesciata )

LG:NOME;  peril richiamo da hard disk

LH:NOME; per ii richiamo da disco di rete
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Per richiamare da hard disk o da altra memoria di massa un programma contenuto in memoria, usare
il seguente formato:

LF:NOME;

Esecuzione da periferiche esterne

- 1-programmi memorizzati su perferiche esterne sono considerati sottoprogrammi da richiamare da un

programma in memoria con il formato:
LNCME:D

La periferica deve essere collegata al CN in modo INDUSTRIAL DATA LINK (vedere il capitolo 6).

3.9 PROGRAMMAZIONE CONVERSAZIONALE

Un programma di lavorazione scritto in memoria & composto, oltre che dalle quote di posizionamernito,
da diverse funzioni G che specificano le operazioni volute seguite dai parametri che la definiscono.

Nella programmazione di tipo complesso, (definizioni profili, cicli fissi, cicli complessi, ecc.§”f’-"’i parametri
da introdurre insieme alle funzioni G sono molti.

Per aiutare P'operatore a programmare questi cicli & disponibile una programmaziong di tipo
conversazionale, che, per mezzo di menu di softkey molto articolati e di visualizzazioni grafiche delle
operazioni selezionabili, guidano passc-passo il programmatore nella definizione dei parametri stessi.

Oltre alla visualizzazione grafica su video della funzione svolta, ogni parametro viene descritto sia
azione svolta, sia in termini di valori ammessi (se questi sono limitati e obbligati, viene data per
ognuno dei valori I'azione svolta).

Essendo i menu di softkey e le finestre grafiche molto numerose e articolate e poiché ogni manovra o
selezione & auto-esplicativa, non & stato ritenuto opportuno ampliare iroppo in quesia sede, la
descrizione delle funzionalitd, molto potenti, di questo ambiente di pregrammazione. Verra riportato
solo un esempic del loro utilizzo e le modaiita di accesso al'ambiente stesso.

Buona parte dells funzionalitk di questo ambiente sono, Inoltre, comuni all’'ambiente di
programmazione di PROGET2 descritto dettagliataments nella seconda parte di questo manuale, a
cui si prega di fare riferimento.

Nelle finestre grafiche, i parametri sono identificati con una lettera {, J K, Q Z Xodalla lettera D
seguita da un numero) e sono preceduti da una breve descrizione e dal carattere * "0 “ 2",

Il carattere * }” qualiiica i parametri da programmare abbligatoriamente.
Il carattere * 2 qualifica i parametri che non & necessario programmare ed i cui valori sono apzianali.

Quando, dopo una sequenza decisionale di softkey, si raggiunge la finesira grafica in cui devono
essere introdotti i dati, per introdurre | valori dei parametri scorrere elenco con i tasti o} .
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st R

Scrivere il valore voluto per ogni parametro e, solo dopo averli definiti tutti, premere -

Scompare la finestra con Pelenco dei parametri e nella lista del programma, visualizzata nella parte
sinistra dello schermo, appare il blocco generato contenente la funzione G seguita dai parametri
definiti.

Il sisterna segnala errore se non sono stati introdotti i valori dei parametri obbligatori.

Per usare la programmazione conversazionale premers EDIT nel menu principale e, dopo aver scelto
un programma esisiente o definito it nome di un nuovo programma, EDITA. Appare il menu che segue.

CANCELLA || Rig
BLOGCD 1. || 87)

CONVERSA™.
ZIONALE,

INSERISCI || MOBIFIGA
BLOCGO BLOCCO

Premere CONVERSAZIONALE. Appare il primo menu dell'ambiente conversazionale, riportaio sotto;
per la scelta delle operazioni programmabili. Ad esso sono associati un notevole numero di altri menu
organizzati gerarchicamente che guidano passo-passo le varie scelte.-

SuPERCICLE: | PROGRAMM |
Fgsr VARTA 0

PRCGRAMN .
AVANZATA s ]

Mentre le softkey di sinistra sona coilegatia sottomenu citati, la funzione svolta dalle ultime due softkey
di destra & particolarmente interessante.

La soitkey INDICE FUNZ G fa apparire sulla parte destra del video I'elenco completo di tutte le funzioni
G gestite dal sistena, con una breve descrizione della funzione svolta. Per visualizzare le funzioni

stesse, scorretle con i tasti E—I o} ovverc con i tasti o] .'Alcune funzioni, visualizzate in
colore bianco, possonc essere richiamate automaticamente posizionandovi sopra il cursore e

premendo .. Comparira la finestra relativa con tuiti i parametri della funzione e automaticamente
verra inserita nel programma. '

La softkey MODIFICA ON/OFF consente invece di agire con gli strumenti offerti dalla programmazione
-conversazionale anche su blocchi di programma gia esistenti. Infatti, in fase di Edit, spostando il
cursore su un blocco di programma generato con la programmazione conversazionale o gestibile in
guest'ambiente, e aftivando la softkey MODIFICA ON-OFF, viene immediatamente visualizzata la
finestra di input con cui si possono modificare i parametri che si desidera variare o inserime di nuovi

opzionali, con le stesse modalita di un blocco nuovo. Al termine delle modifiche, premere - . Si
chiude la finestra di input e si disattiva automaticamente la softkey MODIFICA ON-OFF.

Se, durante la programmazione conversazicnale, & attiva la funzione di visualizzazione grafica (soitkey
DISEGNO ON-OFF accesa), il disegno viene aggiornato.
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I Esempio di programmazione conversazionale

A titolo di esempio, vengono riportate alcune azioni di programmazione conversazionale per
i descrivere la semplicita con cui si opera in questo ambiente. Poicheé la programmazione di cicli
‘ funzioni si basa per la maggior parte di essi sulla programmazione dei cicl fissi della programmazione
, di base e sulla programmazione PROGET2, si prega di fare riferimento per 1 dettagli nella seconda
‘ parte di questo manuale, qualora non siano ritenute sufficienti le informazioni e gl strumenti offerti
‘ dal’ambiente conversazionale.

L’esempio riportato & relativo aila programmazione di un ciclo fisso e di un semplice profilo.

ll Per programmare un ciclo fisso di foratura, dal menu di EDITA premere in sequenza
| CONVERSAZIONALE, CICLI FISSl e FORATURA LAMATURA. Si otterra un quadro video simile a
! quello che segue:

Avendo introdotto | seguenti parametri

Z45

| J2z

| 110

Q20

K10

F 500

X100Y25 (nel parametro PUNTO INIZIO LAVORAZIONE)

quando si preme comparira nella zona B dei videe il seguente blocco di programma:

i
]
1
|
\
|
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N1 G81245J0110Q-10K10F500X100Y25

in modo analogo si agisce per la definizione di un profilo, Si supponga, ad esempio, di dover-
realizzare il profilo riportato sotto. Detto profilo & lo stesso contenuto negli esempi di programmazione
(Programmazione PROGETZ - Profilo 3) riportato nella terza parte del manuale.

C1
RS L2 .

L1 18 =~ 25
o _ E\\é’ - £ 20
[
| Cc2 ——

+ —
f 0
hgs

55 15 0 | 40  Isp '

Si supponga di aver gia definito l'origine, F'utensile, tutti-| dati tecnologici, i posizionamento in rapido
sul punto d'inizio (X-55 Y5) e la discesa dellasse Z, ciog i blocchi di programma da N1 ad N7 che
seguono.

N1 [PROFILO 3

N2 O1 [origine 1 nel piano

N3 T2 16 [richiama utensife 2

N4 G4914 [fresa raggio 4

N& F400 51200 M3 [daii tecnologici

N6 X-55Y2Z22R [posizionamento rapido
N7 Z-10 - [discesa

Dopo essere entrati nell'ambiente conversazionale con Ia softkey relativa, occorre definire l'inizio della
lavorazione con Fattacco lineare a destra di L1, cosa che si esegue con la seguente sequenza di
softkey e di inserimento dati: ’ '

1. DEFINIZ PROFILO = ATTACCO PROFILC = DESTRO = Introdurre 1 sl parametro K per
Fattacco automatico lineare {non servono aitri parametri) = . Si ottiene il biocco che segue:

Nel campo afire si pud introdurre la descrizione testuale deli'operazione, naturalmente preceduta
dalla parentesi quadra (].

N

G42 K1 [attacco lineare a destra di L1

In modo analogo vengeno definiti gli enfi successivi che si incontrano fungo il percorso, con le
saquenze che seguono: :

2. DEFINISCI RETTA = ANGOLO NOTO ™ APPOGGIO SU PUNTO = Inserire Y20 per la quota

del punto di'appoggio e 0 per il parametro J essendo l'angolo 0 ed JL7 nel campo altro=
Si ottiene il bloceo:
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G13 Y20 JO [L1

3. DEFINISCI RACCORDO = Introdurre & sul parametro / (raggio dei raccordo) = [R5 nel campo

altro = . Si ottiene il blocco:

G21 15 [R5

4. DEFINISCI CERCHI = CENTRO NOTO = Introdurre X-15 Y15 (coordinate centro cerchio) e =18
sul parametro I (raggic e percorso grario) = [CT nel campo altro 1=7>. i biocco ottenuto sara:

G20 X-15 Y15 1-18 [C1

5. DEFINISCI BETTA = ANGOLO NOTO = APPOGGIO SU PUNTO = Introdurre la coordinata
del punto di appoggio (Y25), rangolo (J0) e lntersezione con il cerchio precedente (K2 essendo la

seconda intersezione ira L'2 e C1) = [L2 nel campo altro = [Retm], || ploceo generato séré:

G13Y25J0K2[L2
A
6. DEFINISC] CERCHI = CENTRO NOTC = |ntrodurre le coordinate del centro del cerchio (X40
¥25) ed il raggio (/15) = {C2 nel campo aitro = . Si ottiene il blocco:

G20 X40 Y25 115 [C2

. DEFINISCI RETTA = ANGOLO NOTO = APP ENTE PRECEDEN = |ntrodurre Fangolo (JO)
= [L3nel campo altro = . ) blocco generato saré:

G13 Jo [L3

8. STACCO PROFILO = USCITA LINEARE = |ntrodurre le coordinate dei punto di arrivo dopo

Yuscita (X50 Y-5) = [uscita lineare sul punto nel campo altro = . La sceita introduce
automaticamente ii parametro K7. il blocco generato {uttimo del profilo) sara:

G40 X50 Y-5 K1 [ uscita lineare sul punto

3.10 COMPILAZIONE PROGRAMMI

La funzione COMPILA PROGRAMMA elabora tutte le funzioni speciali previste dal linguaggio
PROGET2 e genera un programma che contiene le sole funzioni elementari eseguibili quindi anche
sui controlli della generazione precedente (51100 e $1000). Questa operazione non & necessaria nei
sistemi della Serie S3000 che interpreta direttamente i programmi scritti in linguaggio PROCETZ.
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Vengono compifate tutte le funzioni speciaii G, comprese le G49 - G47 - G42 (escluse le funzioni
G201, G202, G748, G749 e G757), i cicli ripetitivi, le chiamate ai sotioprogrammi interni ed esterni, la
programmazione parametrica,

Per compilare un programma agire come segue:

1. Nel menu principale premere EDIT. Comparira 'elenco dei programmi presenti ed un nuovo menu
di softkey come quello riportato sotto.

2. Selezionare il programma che si desidera compilare, con i tasti 0 o digitandone
dirsttamente il nome e premere COMPILA. Comparird un messaggio simile a quello che segue!

Compila il programma: xcoooocex in:

3. Introdurre il nome che si vuole assegnare al programma compilato e premere .-

| blocchi preceduti dal carattere [ (punto esclamative) vengeno trasferiii sul programma compilato
senza che il loro contenuto influenzi I'elaborazione.

| blocchi preceduti dal carattere ; (punto e virgola) influenzano I'elaborazione ma non vengono
trasferiti sul programma compilato.
Esempio di compilazione di un programma

Prendendo in considerazione i blocchi di programma generati nel capitolo precedente come esempio
di profilo e riportati di seguito a sinistra, dopo la compilazione essi sarebbero trasformati come indicato
nel listing di destra.

Programma prima della compilazione Programma dopoe la compilazione
N1 [PROFILO3 : o1

N2 O1 T2Ms

N3 T2 M6 F40051200M3

N4 G49 14 S X-55Y2Z2R

N5 F400 51200 M3 Z-1a

NexXss5Y222R X-55Y16

N7 Z2.10 X-35.7124Y16

N8 G42 K1 [attacco lineare a destra di L1 G3X-27.6075Y21.0871-35.7124J25
N9 G133 Y20.Jo[L1 G2X-2.3509Y211-15J15
Ni0G21i5 [R5 - X21.4259Y21

Ni71 G20 X-15 Y15 I-18 [C1 G3X40Y6l40J25
NI2G13Y25J0K2[L2 X50Y6

N13 G20 X40 Y25 H5 [C2 ' X50Y-5

N14 G13Jo[L3

N1& G20 X50 Y-5 K1 [uscita lineare sul punio
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4. COMANDI DI ESECUZIONE

4.1 ESECUZIONE DI UN BLOCCO SINGOLO DA TASTIERA

La procedura & la seguente:

1. Premere due volte . Appare il menu:

(‘.
5y
o

“ AL o

5 Premere BLOCCO SINGOLO. Appare il menu:

INSERISC]
BLOCCO

3. impostare i blocco da eseguire e premers - i blocco viene eseguito e visualizzato.

C’ Per eseguire altri Premere MODIFICA BLOCCO. Nella zona C del video appaiono i dati del
blocchi blocco precedente. Scrivere il nuovo blocco e premere )
INSERISCI BLOCCO. ‘

Per "?Ete‘;e ilblocce  premere [S=tY. Questo serve per eseguire movimenti incrementali
visualizzato Impostando, ad esempio, X.07/ si ottiene uno spostamento di 0.0 mm

suil'asse X ogni volta che si preme -

Fremere o due volte per tornare al menu principale.
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4. Comandi di esecuzione

4.2 ESECUZIONE DI UN BLOCCO SINGOLO DA TASTIERA
CON MEMORIZZAZIONE

1. Dal menu principale, attivato premendo due volte , premendo BLOCCO SINGOLO appare
it menu che segue:

INSERISCL
BLOCCO

2. Impostare il blocco da eseguire e premere [ I blocce viene eseguito e visualizzato,

Per eseguire altri Lasciare atlivo INSERISCI BLOCCO, Scrivere il nuovo blocco e premere
blocchi [Ce=t], 1 rovo bloceo viene eseguito. Ripetere l'operazione quante voite
necessario.

I blocchi introdotti vengono visualizzati nella zona B del video e
costituiscono un programma, non ancora memorizzato, sul gquale sono
possibili le operazioni di EDIT.

Per ripetere uno dei

blocc?ﬁ visualizzati Posizionarsi coi tast e , premere MODIFICA BLOCCO e premere
[(s=n],

Per cancellare tuiti i Premere CANCELLA PROGRAMMA. Appare il messaggio:

blocehi visualizzati
Vuoi cancefiare tutto il proi ramma (SI/NC)? Si

Per cancellare premere e} per annullare scrivere NO. e premere

Per memorizzareinun  Premere SALVA PROGRAMMA., Appare il messaggio:
programma i blocchi :

visualizzati Nome del programma:

Scrivere il nome del programma e premere . [f programma viene
memorizzato col nome impostato.

Premere 0 due volte per tornare al menu principale.

4.3 ESECUZ!ONE DI MOVIMENTI IN MANUALE
1. Premere due volte . Appare il menu:
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4. Comandi di esecuzioné

2, Premere MANUALE.

| movimenti in méhuale possbno essere fatti con 1 pulsanti di JOG © con i volantini. La velocita degli
spostamentl in JOG @ conirollata dal potenziometro dei manuai.

Le manovre da eseguire devono essere descritte dal costruttore della macchina utensile.

4.4 ESECUZIONE DI MOVIMENTI MANUALI IN STATO Di
HOLD

Durarte 'esecuzione di un programma & presente il menu;

Per arrestare | Premere il tasto =3 Appare il menu che segue. o
::‘l:l];g;?:::mente a Premere MANUALE e spostare gli assi in manuale, con i pulsanti di JOG

o con | volantini elettronicl.

Per tornare sul punto di premere la softkey RITORNO SUL PUNTO. Compaiono in alto a destra i

arresto nomi degli assi spostati, Riposizionare ognuno degli assi tenendo premuto
il pulsante di JOG relativo alla direzione corretta di riposizionamento
(rattra direzione non agisce) fino a gquando FPasse nan smette di
lampeggiare e sparisce la visualizzazione. A quel punto asse & arrivato
sulla quota abbandonata in precedenza.

Le velocita dei movimenti in HOLD e di ritorno sul punto sono controfiate
dal potenziometro dei movimenti in manuale.

Per riprendere la Premere [t e gli assi non sono stati riposizionati, il sistema segnaia
lavorazione errore
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esecuzione

4.5 ESECUZIONE IN MACCHINA DI UN PROGRAMMA

| programmi da eseguire possono essere memorizzati su memoria interna oppure su periferiche
interne o esterne.

Esecuzione da memoria

1. Premere due volte . Appare Il menu:

2. Premere ESECUZ PROGRAMMA Viene visualizzato 'elenco dei programmi catalogati e appare il
menu che segue;

3. Spostarsi con | tasti Q sul programma da selezionare.,

Per iniziare 'esecuzione da un blocco successivo &l primo, premere A PARTIRE DA, impostare il
numero di blocco o di utensile da cui si vuole iniziare (esempio: N738 o T3) ¢ premere .

4. Selezionare il programma da eseguire, premere IN MACCHINA o . Appare il menu:

5. Selezionare il fipo di esecuzione e di visualizzazione premendo i tasti relativi.

6. Premere - per dare il via all’'esecuzione,

La posizione degli assi, le funzioni F, T, O, S, H, M, G sono visualizzate nella zona A del video, in
scala piccola se & attivo il disegno, in scalz grande se non & attivo i disegno.

il tempo di lavorazione § in secondi, if numero di blocchi eseguiti dalta macchina Ex e la velocita
programmata Fp sono visualizzaif in alto nella zona A.

Se & attiva la softkey DISEGNO, il percorso che la macchina dovra eseguire viene visualizzato in
verde e la traiettoria gia percorsa viene visualizzata in bianco.

Se ¢ attiva la softkey LISTA vengono visualizzati i blocchi del programma in esecuzione.
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Durante I'esecuzicne in macchina di un programma & possibile programmare un nuovo pezzo o
eseguire in grafica un programma gia memorizzato.

Esecuzione da memoria di massa (Floppy Disk, HDU, Disco di rete, ...}

Per eseguire i programmi memorizzati su memoria di massa (definite aniche -periferiche interne),

premere il tasto funziene per scegliere l'unith alternativa alla menioria e procedere come per
'esecuzione da memoria.

Lunita di memoria di massa viene definita in configurazione e pud essere cambiata in qualsiasi
momento. Per cambiare |'unita alternativa, vedere capitolo 5.

| programmi memorizzati su floppy disk o su hard disk possono anche essere considerati
sottoprogrammi da richiamare da un programma in memaoria con il formato:

LAANOME;  perii richiamo da floppy disk

LG:NOME:  peril richiamo da hard disk
LH:NOME;  peril richiamo da disco di rete

Esecuzione da periferica esterna

| 'programmi memorizzati su periferica esterna sono considerati sottoprogrammi da richiamare da un
programma in memoria con il formato: LNOME:D. -

La periferica deve essere collegata al CN in modo INDUSTRIAL DATA LINK (vedere cap. 6).

4.6 ESECUZIONE IN RAPIDO SU MACCHINA UTENSILE

Per prova un programma pud essere eseguito in rapido su macchina utensile, con velocita
modificabile da potenziometre (FEEDRATE OVERRIDE).

Operare come per I'esecuzione normale su macchina utensile premendo IN PROVA PROGRAMMI
invece che IN MACCHINA.

4.7 RIPRESA AUTOMATICA DEL CICLO

Se si verifica un'interruzione della lavorazione per qualsiasi motivo, per riprendere la lavorazione
alFinizio del blocco in cui & avvenuta Pinterruzione, anche all'interno di cicli ripetitivi, macraistruzioni,
sottoprogrammi, ecc., il sistema simula graficamente il programma fino all'ultimo biocco
completamente eseguito e visualizza, 2 fianco della posizione attuale, la posizione in cui gli assi si
devono irovare per la ripresa del ciclo.
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4. Comandi di esecuzione

La procedura ¢ la seguente:

1. Premers due volta . Appare il menu:

2. Premere ESECUZ PROGRAMMA. Appare il menu:

3. Premere RIPRESA CICLO. Inizia la visualizzazione grafica del programma e alia fine appare, a
fianco della posizione reale degli assi, la posizicne in cul s devono trovare gli assi stessi per la
ripresa del ciclo, con il menu di softkey che segue:

4. Premete FINE RICERCA. appare Il menu:

5. Premers BLOCCO SINGOLO. Impostare successivamente le funzioni § ed M necessarie,
premendo ogni vo[ta- per la loro attivazione (ad esempio 57500 ¢ M3/M4 o M13/M14, ecc.).
6. Premere CONTINUA ESECUZIONE. Se gli assi non sono in posizione, i sistema visualizza

Perrore 92 e attiva il tasto POSIZICNA SUL PUNTO. In alto a destra del video appaiono
lampeggianti i nomi degli assi che non sono in posizione.

7. Con i pulsanti di JOG riposiziocnare, asse per asse, gli assi della macchina. La velocita di.
riposizionamento & controllata dal potenziometro del movimenti manuali. |l movimento st arresta
automaticamente quando la posizione dell'asse & raggiunta.

8. Per riprendere la lavorazione, premere CONTINUA ESECUZ Appare il menu;

9. Scegliere il tipo di esecuz:one ed il tipo di visualizzazione e premere - per la ripresa del ciclo
di lavoro,

L a sequenza delle operazioni descritte, limpostazione delle funzioni M ed il riposizionamento degli
assi, € a scelta dell'operatore.
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La macchina utensile deve essere pronta alla ripresa del ciclo con Yutensile corretto sul mandrino e
con le funzioni § ed M necessarie attivate.

! sistema segnala errore se gii assi non sono stati riposizionati.

Il sistema non controlla se 'utensile in mandrino & quello correito e se sono state attivate le funzioni M
necessarie.

Per riprendere la lavorazione da un blocco successivo a quello in cui & avvenuta linterruzione agire
come segue.

A fine simulazione grafica, quando & apparso il menu

premere AVANTI DI, impostare di quanti blocehi si vuole avanzare (normaimente 1) e premere .

|'operazione pud essere ripetuta impestando un nuovo NUMErC di blocchi o confermando quello
impostato.

Premere FINE RICERCA ed operare come descritto precedeniemente.

Per visualizzare le funzioni M presenti nél programma, quando si utilizzano altre funzioni- M ofire alla
M3/M4, premere FUNZIONI AUSILIAR. Appare un programma con tutie ie funzioni M programmate.

Per eseguire le funzioni necessarie, premere MODIFICA BLOCCO, po_sizionaréi sulla.funziene M

voluta e premere - ii cursore si sposta sulla M successiva; premere [ nef eseguirla o
posizionarsi su altre.

Premere per tornare al menu precedente.
Per posizionare gli assi in prossimita del punto di ripresa ciclo & possibile impostare spostamenti

fineari, in lavoro o in rapido, in BLOCCO SINGOLO. Lo spostamento pud essere fatto anche in
manuale.

4.8 RICERCA MEMORIZZATA

Per riprendere la lavorazione da un blocco qualunque scelto dalloperatore, il sistema simula
graficamente il programma fino al blocco precedente a quelio impostato e visualizza a fianco della
posizione attuale, 1a posizione in cui si devono frovare gli assi per la ripresa del ciclo.

La procedura & la seguente:

1. Premere due volte . Appare il menu che segue:
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esecuzione

2. Premere ESECUZ PROGRAMMA. Appare il menu:

3. Premere RICERCA MEMORIZZ Appare il menu:

a. Premere AVANTI DI impostare di quanti blocchi si vuole avanzare e premere , se il
programma contiene cicli ripetitivi o chiamate a sottoprogrammi. |t numero dei blocchi esequiti dalla
macchina prima dellinterruzione & visualizzato nella zona A del video, a destra, con la scritta. EX...

b. Premere RICERCA BLOCCO, impostare il numero del biocco da cui si vuole riprendere il ciclo e

premere , se il programma non contiene cicli ripetitivi o chiamate a sottoprogrammi. Con i
tasti frecce verticali & possibile scorrere la lista di un programma,

Inizia la visualizzazione grafica del programma e alla fine appare la posizione in cui si devono trovare
gli assi per la ripresa del ciclo.

Per riprendere il ciclo da un blocco successivo a quello impostate agire come segue:

1. Premere AVANTI DI, impostare di quanti biocchi si vuole avanzare e premere . L'operazione
pud essere ripetuta impostando un nuove numero di blocchi o confermando quello impostato.

2. Per concludere la ricerca, pr'emere FINE RICERCA. Appare il menu:

3. Premere BLOCCQ SINGOLO. Impostare successivaments le funzioni M necessarie, premendo
ogni voita - per la loro attivazione (ad esempioc M3/M4 0 M13/M14, ecc.).

4. Premere CONTINUA ESECUZIONE. Se gli assi non sono in posizione, il sistema visualizza errore
92 e attiva la softkey POSIZIONA SU PUNTO. In alto a destra dei video appaiono lampeggianti i
nomi degli assi che nan sanoe in posizione,

5. Con i puisanti di JOG riposizionare, asse per asse, gl'i‘ assi della macchina. La velocita di
riposizionamento & controllata dal potenziometro dei movimenti manuali. 11 movimento si arresta
automaticamente quando la posizione dell'asse & raggiunta.
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4. Comandi di esecuzion

6. Per riprendere la lavorazione, premere CONTINUA ESECUZ Appare il menu:

7. Scegliere il tipo di esecuzione ed il tipo di visualizzazione e premere per la ripresa del ciclo
di lavoro.

La sequenza delle operazioni descritte, limpostazione delle funzioni § ed M ed |l riposizionamento
degli assi, sono a sceita dell'operatore.

La macchina utensile deve essere pronta alla ripresa del ciclo con lutensile corretto sul mandrino,
lorigine prevista in quel punto attiva e le funzioni S ed M necessarie attivate. L’operatore deve
assicurarsi che Putensile nel mandrino & quello corretio e che sono state attivate le funzioni M
necessarie; il sistema non & in grado di eseguire questo controllo.

| sistema segnala errore se gli assi non sono stat] riposizionati.

Per visualizzare le funzioni M presenti nel programma, quando si utilizzano altre funzioni -Wottre alla
M3/M4, premere FUNZIONI AUSIL. Appare un elenco con tutte le funzioni M programmate. ~

Per eseguire le funzioni necessarie, premere MODIFICA BLOCCO, posizionarsi sulla funzione M

voluta e premere -

Il cursore si sposta sulla M successiva, premere per eseguirla o posizionarsi su altre.

Premere per tornare al menu precedente.

Per posizionare gli assi in prossimita del punto di ripresa ciclo & possibile impostare spostamenti
fineari, in lavoro o In rapido, in BLOCCO SINGOLO. Lo spostamento pud essere eseguito ‘anche in
manuale.

4.9 MODIFICA DEL CORRETTORE ATTIVO DURANTE LA
LAVORAZIONE

La modifca del correttore dell’'utensile in lavorazione put essere effettuata durante 'uso, arrestando la
lavorazione e misurando il pezzo.

La modifica pué essere prevista programmando una passata di prova e un arresto della lavorazione
con la funzione MO.

Se non & stata prevista la passata di prova, la modifica pud essere effettuata arrestando la
lavorazions con il comando di HOLD o commutando in semiauto. Questa procedura & consigliata solo
per utensili sgrossatori, per evitare segnature dei pezzo nelia finitura.
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4.9.1 MODIFICA DEL CORRETTORE CON PASSATA DI PROVA

Per determinare il valore della correzione, proegrammare una passata di prova ad una quota Z pit alta
di quella del finito, uno spostamentio deli'utensiie fuori pezzo con arresto del mandrino (M5) ed un
arresto temporaneo del programma con la funzione MO0.

Programmare quindi un riavviamento mandrino e la passata alla quota 2 di finitura.

Esempio:

X100 YOR

Z-9R [profondita della passata di prova
Xs0

Z100 R

M5

Mo

13

X100 YO R

Z-10R [profondita di finitura:

X-100 ' : S

La funzione MO arresta lesecuzicne del programma ed al menu presente a video vengono aggiunte
tre funzioni specifiche (su F8, F7 ad F8).

La procedura per la definizione della correzione & la seguente:
1. Quando la macchina si arresta, misurare la quota Z programmata nella passata di prova.
2. Sela quota Z & corretta, andarse direttamente al passo 5.

3. Se la quota Znon & corretta, occorre modificare il corretiore; premere quindi INCREM CORRETT.
Nella zona C del video appare il messaggio che segue:

Dimensioni programmate - misurate: T...

4. Impostare il nome dellasse (Zin G717, Yin G180 Xin G19), il valore della correzione e premere il
tasto [Feur],

&. Premere il tasto - per riprendere la lavorazione.

[l valore da impostare & la differenza tra la quota programmata nella passata di prova e quelia
misurata.

impostare un valore di correzione positiva se si vuole che I'utensile si allontani dal pezzo {quota Z
misurata sul pezzo minore di quella richiesta), un valore negativo se si vuale che l'utensile si avvicini
al pezzo (quota Z misurata sul pezzo maggiore di quella richiesta).
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La variazione deve La variazione deve
portare ad un portare ad un
avvicinamento al pezzo allontanamento dal
{I'utensile & pill corto pezzo (I'utensile & pil
ovvero il foro & meno lungo ovvero il foro & pill
profondo o la superfice Variazione  profondo o la superfice

| Variazione  {resata & pill alfa: {es. 1.5mm) fresata & pit bassa:

{es. 1.7 mm)
Valore negativo Valore positivo
(es.-1.7} (es.+1.5)

Nel'esempio ripartato precedentemente, la quota programmata & -9.

Se il risultato della misura fosse Z-9.2 (pezzo pilt basso di 2 decimi), impostare un valore di correzione

positive Z0.2.
Se il risultato della misura fosse Z-8.8 (pezzo pit alto di 2 decimi), impostare un valore di correzione

negativo Z-0.2.

4.9.2 MODIFICA DEL CORRETTORE ATTIVO CON COMANDO DI
HOLD O PASSAGGIO IN SEMIAUTO

Quando si arresta la macchina con un comando di HOLD o alla fine del blocco dopo aver commutato
in SEMIAUTO, al menu menu presente a video vengono aggiunte tre funzioni specifiche (su F6, F7 ed

F8).

Se & necessario spostare gli assi per eseguire la misura, la procedura per la definizione della
correzione & la seguente:

1. Premere MANUALE.
2. Posizionare gli assi in una posizione comoda per la misuré.

3. Controllare il pezzo.

a. Se la quota Z & corretta, per riprendere la lavorazione premere RITORNO SUL PUNTO,
riposizionare gli assi sul punto di arresto (vedere cap. 4.4} e premere -

b. Se la quota Z non & corretta, proseguire con il punto 4.

4. Premere INCREM CORRETT. Nella zona C del video appare il messaggio che segue:
Dimensioni programmate ~ misurate: T...

5. Impostare il nome dell'asse (Zin G77, Yin G180 Xin G19), il valore della correzione e premere il
tasto [Feeml,
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6. Premere il tasto - per riprendere la lavorazione.

I valore della correzione & positivo se si vuole che l'utensile si allontani dal pezzo, negativo se si vuole
che si avvicini.
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5. Visualizzazione e modifica dati di configurazione

5. VISUALIZZAZIONE E MODIFICA DATI
DI CONFIGURAZIONE

Alcuni dei dati di configurazione del sistema possono essere vigualizzati sul video & possono essere
modificati con le procedure che seguono:

1, Premere due volte .

2. Premere [E! Appare il menu:

3. Premere CONFIG CONSOLE. Appare il menu:

Per visualizzare la Premere VERSIONE PC. Compare un messaggio che contiene 1a data,
versione software fora ed il tipo di versione installata (es. 95 0104-18:19-F).

installata su PC

Per visualizzare la Premere VERSIONE MC. Compare un elenco di file, con relativa
versione software dimensione, data ed ora della creazione. Deti file sono quelli Motorola®
installata sulla scheda  della versione installata.

Master

Per modificare la data  Premere CAMBIA DATA, sovrascrivere su queila visualiuzzata la data
visualizzata sul video corretta e premere .

Per modificare 'oraed i Premere CAMBIA ORA, sovrascrivere | dali corretii su quelli visualizzati e
n'!:im:)tl visualizzati sul premere -I-Retum |
vide
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Per scegliere memorie  In alternativa alla memoria statica del sistema i programmi possono

alternative in fase di essere contenuti su memorie di massa a cui si accede con delle softkey

Edit e di Esecuzione presenti nei menu di Edit & di Esecuzione. Per modificare le unita

programmi alternative si fa uso delle due softkey CAMBIA TASTO F2 e CAMBIA
TASTO F7.

In entrambi i casi compalono dei menu che sono variabili in funzione della
composizione e delia configurazione del sistema. Nel caso di F2 possono
riportare, ad esempio, F2 USA FLASH, F2 USA FLOPPY o F2 USA
HDU. Per F7 possono invece essare F7 USA FLOPPY o F7 USA HDU o
F7 USA RETE, se dette unita sono presenti e corfigurate nel sistema.

Scegliere un tipo di unita di memoria premendo il tasto funzione corrispondente e premere o due
volte (L2201 °8

L'unita scefta verra visualizzata accanto al tasto funzione MEMORIA e potra essere scelta come unita
alternativa alla memoria per le operazioni di edit o per 'esecuzione programmi. :
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6. Comandi pé'f le unita periferiche

6. COMANDI PER LE UNITA’
PERIFERICHE

Il sistema pud gestire fino a 4 canali seriali. Sul primo canale, quello standard, & disponibile
Finterfaccia RS232. :

Su ognune degli altri tre canali opzionali, & disponibile o Iinterfaccia RS232 o I'nterfaccia RS422.

| canali seriali possono essere configurati per un uso di tipo remoto Industrial Data Link o per un uso
di tipo terminale.

Nella configurazione di tipo remato Industrial Data Link si opera esciusivamente dalla tastiera del CN,
sia per inviare che per ricevere programmi. '

Nella configurazione di tipo terminale si opera invece su entrambe le tastiere.
La periferica collegata al CN & vista come unita di memoria,

| trasferimenti di programmi sono operazioni di COPIA PROGRAMMI da una unitd di memoria del CN
(memoria, floppy disk 0 hard disk se presenti) all'unita periferica e viceversa.

11 CN e le periferiche collegate devono essere configurati in medo Identico.

6.1 CONFIGURAZIONE DELLINTERFACCIA SERIALE

Per configurare l'interfaccia seriale agire come segue:

1, Premere due voite . Appare il menu:

2. Premere PERIFER. Appare il menu:

MEMORIA
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6. Comandi per le unita periferiche

3. Premere CONFIGURA SERIALE. Appare il menu:

4, Premere CONFIGURA LINEE. Sul video appare una iabella simile a quella che segue,

contenente, a sinistra, la descrizione dei campi e a destra il valore di configurazione attivo per
ciascun canale.

Il menu a fondo video avra il seguente aspetto:

4. Con i tasti CAMPO PRECEDENT, CAMPO SEGUENTE, spostarsi allintero della tabella, -

5. Dopo il posizionamento sul campo interessato, per scegliere i valori di configurazione possibiii per
ogni campo della tabella, premere VALORE PRECEDENT, VALORE SEGUENTE. Nel campo

vengono visualizzati i vaiori possibili; quando appare il valore di configurazione voluto, premere
CAMPO SEGUENTE e proseguire: '

| valori di configurazione possibili per ogni campo sono:

Tipo colloquio IND-DATAL  per i colloquic di tipo remoto
TERMINAL  peril colloquio tipo terminale

Il colloquio di fipo remoto (IND-DATAL) nen permette la funzione di hard-
copy sullo stesso canale.

Baud rate | valori ammessi sono i seguenti:

300, 600, 1200, 2400, 4800, 9600, 19200, 38400, 115200.
Parita e tipo NO nessuna parita

PARI _ parita pari

DISPARI - parita dispari
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‘ .

j Riconosce fine file 51 riconosce la fine file

‘ NO  nonriconosce la fine file
|

Protocollo XON/XOFF Sl protocollo XON/XOFF
NO nion utilizza i caratteri XON/XOFF

Formato ASCIl S formato ASCII
: NO aliro formato
Abilita ritardo su CR S introduce un ritardo nella trasmissione dati tutte le volte che viene
trasmesso il carattere CR che comanda il ritorno carrelle di una
stampante

‘ NO non introduce ritardi

Tipo stampante HARD OKI
COPY COMP PC (compatibile PC)
(“\ ASSENTE _
-~ Il colloguio di tipo remoto non permette la funzione di hard-copy sullo
stesso canale.

Uscita digitalizzazione Sl Canale di uscita dei punti digitalizzati in copiatura.
NO .1l canale non prevede f'uscita dei punti digitalizzati _

Esempio di configurazicne:

o

La configurazione del canale 1 & nommalmente usata per il dialogo in modo remoto con Unita Disco
SELCA DSK33 o con un PC su cui & stato installato il programma di comunicazione SELCOM 2.0.

Le configurazioni dei canali 2 e 3 sono usate per il collegamento con stampanti per la stampa di
programmi e hard copy del video.

Dopo aver determinato la configurazione dellinterfaccia seriale premere E per tornare al menu
precedente e attivare il canale su cui operare premendo il tasto relativo.

Il canale attivato resta attivo fino a nuova scelta.

Premere E per tomare al menu precedente 0 due volte per tornare al menu principale.
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6.2 TRASMISSIONE PROGRAMMI IN MODO INDUSTRIAL
DATA LINK

Trasmissione tra CN e periferica

Per trasmettere programmi fra CN e periferica configurati in modo remoto industrial Data Link, agire
come segue:

1. Premere due volte . Appare il menu:

2. Premere PERIFER. Appare il menu:

MERORIA

. Scegliere su quale unita di memoria del CN {(memoria, floppy disk o hard disk) si deve operare,
premendo la softkey relativa. Appare I'elenco dei programmi presenti sulPunita selezionata.

. Posizionare il cursore con i tasti 0 sul programma da irasmettere.

. Premere COPIA PROGRAMMA. Appare il messaggio:
Copia il programma: nome in: nome

Se non si eseguono modifiche sul messaggio, il programma viene copiato su periferica con lo
stesso nome. ,

Cambiare ii nome se si vuole memorizzare con un nome diverso,

. Per atti\;'are la trasmissione, premere SERIALE,
Durante la trasmissione del programma da CN a periferica appare il messaggio:

invio del programma :nome xxoococc (numero di byte trasmessi)

A fine trasmissione ricompare felenco dei programmi presenti sullunitd di memoria del CN
selezionata.

Per interrompere la trasmissione, premere STOP CANALE.
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Il tasto STOP CANALE serve anche per uscire da situazioni anomale che si possono verificare, se il
CN e la periferica non sono configurati e collegati in modo corretto.

Trasmissione da perifericaa CN

Per frasmettere programmi da periferica a CN agire come segue:

1.

Premere SERIALE. Scompare CAMBIA NOME e appare l'elenco dei programmi memorizzati sui
due dischi della periferica.

Posizionare il curscre con i tasti 0 sul programma da irasmettere.
Premere COPIA PROGRAMMA. Appare il messaggio:
Copia il programma: nome in: nome

Se non si eseguono maodifiche al messaggio, il programma viene copiato sul CN con Jo stesso
nome. C

f'qui"-".« sitrfe

Carnbiare il nome se lo si vuole memaorizzare ¢on un neme diverso. R

Per attivare la trasmissione scegliere su quale unita di memoria del GN memorizzare (memoria,
floppy disk o hard disk), premendo il tasto relativo. '

Durante la trasmissione appare il messaggio:
Ricezione del programma :nome 00000 (numero di byte trasmessi)

A fine trasmissione ricompare I'elenco dei programmi memorizzati su periferica.

Per interrompere |a trasmissione, premere STOP CANALE.

Per trasmettere file diversi dai programmi pezzo, premere SELEZIONA TIPO FILE. Appare il menu:

Premere il tasto voiuto, ed, al terming, E’ per tornare al menu precedente.

Trasmissione/ricezione di tutti i programmi

Per trasmettere o ricevere tutti i programmi di una certa unita di memoria (memoria, hard disk o
floppy disk), digitare il carattere asterisco (*) al posto del nome del programma.

Se un programma esiste gia sulla destinazione, il sistema richiede conferma alla sovrascrittura.
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6.3 TRASMISSIONE PROGRAMMI IN MODO TERMINAL

Nella cohﬁgurazioné di tipo TERMINAL per la trasmissione dei programmi si opera sia sulla tastiera
del GN che su quella della periferica.

Trasmissione da CN a periferica

1. Risporre la periferica in stato di ricezione.

2, Premere due volte . Appare il menu:

3. Premere PERIFER, Appare il menu:

MEMORIA

4. Scegliere su quale unitd di memoria del CN (memoria, floppy disk o hard disk) si deve operare,
premendo la soitkey relativa. Appare I'elenco dei programmi presenti sull’'unita selezionata.

5. Posizionare il cursors con i tasti o] sul programma da trasmettere.
6. Premere COPIA PROGRAMMA. Appare il messaggio:
Copia il programma: nome in: nome

Se non si eseguonc modifiche sul messaggio, il programma viene copiato su periferica con lo
stesso nome.

Cambiare il nome se si vuole memorizzare con un nome diverso.

7. Per attivare la trasmissione, premere SERIALE.
Durante la trasmissione del programma da CN a periferica appare il messaggio:

Invio del programma :nome xcocoook (numero di byte trasmessi)

A fine trasmissione ricompare Pelence dei programmi presenti sullunitd di memoria del CN
selezionata. '

Per interrompere la trasmissione, premere STOP CANALE,

6-6 Uso e Programmazione - Parte [ (00)



selca .. 53045 - S3045P

8.

Trasmissione da periferica a CN

Per trasmettere un programma da periferica a CN, agire come segue:

1. .Premere SERIALE. Scompaiono le softkey CAMBIA NOME e CANCELLA PROGRAMMA;
o Premere COPIA PROGRAMMA. Appare il messaggio:

Ricezione del programina:

3. Serivere il nome del programma da memorizzare scegliere su quale unita di memoria del CN
(memoria, floppy disk o hard disk) sl vucie memorizzare premendo il tasto relativo. Appare il

messaggio:
Ricezione del programma: noime

ATTENDERE!

4. Da periferica selezionare il programma da trasmettere ed attivare la trasmissione.

Durante la trasmissione appare il messaggio:

Ricezione del programima :nome X00000x (numero di byte trasmess)

Per interrompere la trasmissione, premere STOP CANALE.

| tasto STOP CANALE serve anche per uscire da situazioni anomale che si possono verificare se |l
CN e la periferica non sono configurati e collegati in modo corretto. :

6.4 TRASMISSIONE IMMAGINE VIDEO (HARD COPY)

Per trasmettere limmagine video su una stampante di tipo grafico, configurare in modo opportunc il
canale cui & collegata la stampante, definendo il tipo di stampante collegata.

Per i parametr di configurazione, vedere fesempio di configurazione riportato nel capitolo 6.1.

Per ottenere I'immagine di tutto il quadro video, premere contemporaneamente il tasto - ed il

tasto .

Per ottenere solo immagine della zona B del video, ciod solo il disegno senza le quote ed | menu,

premere contemporaneamente i tasto - ed il tasto [@
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1. PROGRAMMAZIONE

_ programmazione automatica che apera su un calcolatore esterno.

Ne! sistema $3045 sono disponibili quattro livelli di programmazione:
+ Programmazione BASE |

+ Programmazione PROGET2

» Programmazione LOGICO MATEMATICA

+ Programmazione AVANZATA (MACROFUNZIONI).

Il primo livelio, programmazione BASE, utilizza le funzioni standard 1SO per definire i vari tipi di
movimento nell'interpolazione lineare, circolare, elicoidale (GO, G1, G2, G3), le funzioni tecnelogiche
T, S, F, M (definizione degli utensiii e relativi dati), i cicli fissi per le operazioni di foratura, alesatura,
maschiatura (G81, G&3, G&4) ecc.

Per le interpolazioni questo livello di programmazione richiede per ciascun tratto di profilo la
programmazione delle coordinate dei punti finali e, per le interpolazioni circolari, anche delle
coordinate del centro del cerchio.

Queste informazioni non sono riportate sul disegno meccanico, eseguito a mano che su sistema CAD,
in quanto non tutte sono necessarie alla realizzazione del disegno stesso.

[l disegnatore utilizza la riga con 0 senza goniometro ed i compasso per tracciare gli elementi
geometrici di supporto (punti, cerchi e rette) raccordandoli con una maschering, oppure mezzi
equivalenti forniti dai sistemi CAD.

Per attenere le informazioni non riportate sul disegno meccanico si usa normalmente un sistema di

il secondo livello, programmazione PROGETZ, risalve i problemi della geometria nel piano mediante
il proprio linguaggic geomeirico PROGET? integrato nel Controllo Numerico, senza dover uiilizzare
altri calcolatori o apparecchiature ausffiarie.

Ii PROGET2 calcola infatti automaticamente i vari punti di tangenza o di intersezione fra rette e cerchi,
tiene conto del raggio utensile e della posizione reciproca utensile pezzo e usa soitanto le informazioni
riportate sul disegno meccanico. '

I} linguaggio utilizza una geometria di tipo “orientato”, per la quale le rette ed i cerchi non sona definiti
dai soli parametri che ne definiscono la posizione nel piano, ma anche da un senso di percotrenza,
che coincide con quelio di lavorazione.
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1. Generalitd

Questo evita di introdurre dei discriminatori per ia scelta della soluzione voluta fra quelle
matematicamente possibili.

l linguaggio PROGET2 ¢ di facile apprendimento perché si articola su un piccolo numero di istruzioni
(cingue)} e si inserisce in modo naturale nella normale programmazione del CN.

[ profilo & visto come successione di rette, cerchi e raccordi.

L'attacco e l'uscita dal profilo possono essere fafti con una retta perpendicolare o con un semicerchio
tangenti rispettivamente al primo o allultimo ente programmati oppure sullintersezione fra if primo & il
secondo ente programmato e fra 'ultimo ed il penulfimo ente programmato.

Per simulare in programmazione gli strumenti del disegnatore sone disponibili 5 funzioni G.

it

Gao0" compasso {cerchi di centro e raggio noti)
Gz21 mascherina (raccordi di raggio noto fra reite e cerchi)
G13 riga con geniometro (rette inclinate di un angolo dato, passanti per un punto o tangenti ad

un cerchio)
G170e G771 riga senza goniometro {rette appoggiate a punti o a cerchi di supporto).

G20 G21
- OO
1+ OO 4 f—
[— O
7 oI
o
(e
G20Z..X..de..  G20Z..%.l—... ° G21l... G21i—...
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1 linguaggio PROGET2 utilizza i segquenti indirizzi e formati:

G seguito da 2 cifre specifica il tipo di definizione geometrica.

XeY specificano le coordinate.

) specifica il raggio di un cerchio.

= ii segno + specifica senso di percorrenza antiorario lungo il cerchio (pud sempre essere

omesso), il segro - specifica senso di percorrenza orario.
specifica 'angolo rispetto allasse X

K discriminatore tra diverse soluzioni possibili nelle varie definizioni.

Ii terzo livello, programmazione LOGICO MATEMATICA, utilizza la grande potenza di calcolo del
sistema per generare macroistruzioni, forme e reticoli complessi. 4

Sone disponibili a questo livello il calcolo parametrico, il richiamo a sottoprogrammi interni od esterni, i
cicli ripetitivi e le funzioni di salto condizionato.

I quarto livello, programmazione AVANZATA, permette di programmare macrofunzioni speciali,
quali ad esempio cicli di svuotamento cave poligonali, circolari o prefilate, rototraslazioni nello spazio,
lavorazioni su superfici inclinate, lavorazioni di profil disposti su un cilindrg, cicli di misura con

tastatore on/off, ecc.
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2. PROGRAMMAZIONE BASE

Un programma & formato da una serie di blocchi di informazione memorizzati sequenziaimente.

Un blocco pud contenere diverse funzioni formate da un indirizzo (carattere NON numerico) seguito
da un numero. Esempio: X710.3 F500

Se un blocco contiene pili di 70 caratteri va suddiviso in pid righe.

|| carattere > (maggiore) alla fine di una riga e di una funzione permetie la continuazione del biocco
nefla riga successiva. :

Un blaceco non pud contenere due funziont aventi lo stesso indirizzo (ad es. non sono permesse nello
stesso bloceo due funzioni G o due funzioni M).

Un blocco pud contenere informazioni di commento al programma, che non hanno. alcuna influenza
sul programma stesso. In questo caso il testo deve essere preceduto dal carattere [ (parentesi quadra
aperta).

Esempio:
[ PROGRAMMA CODICE 0125/66A

53045 M13 F250 [dati tecnologici deil'utensile
X-124.55Y100.21 Z5 R

2.1 FUNZIONI G

" Sono funzioni preparatorie che servono™ a predisporre il ‘sistema 0 ‘la- macchina -utensile alle - "~

operazioni successive. Esse Sono composte dalla lettera G seguita da 2 (in questo ambiente di
programmazione) o 3 cifre e possono essere valide solo nel biocco in cui sono programmate o fino a
quando non sono canceilate da un'altra funzione. Quelle utilizzate in questo ambiente di
programmazione sono elencate nel sequito.

GO0  posizionamento rapido degli assi.

Go1  interpolazione lineare.

G02 interpolazione circolare 0 elicoidale senso orario.

Go3 interpolazione circolare 0 elicoidale senso antiorario.

G04  pausa temporizzata, tempo di pausa programmato con la funziocne K in decimi di secondo.
G068  interpolazione parabolica

Go7  parameiri per interpoiazione parabolica
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2, Programmazione hase

G09  decelerazione alla fine del blocco che la contiene.

G16 scambio assi
G717 spetifica XY come piano "di lavoro e Z come asse perpendicolare.

G718  specifica ZX come piano di lavoro e Y come asse perpendicolaré:

G719  specifica YZ come piano di lavoro e X come asse perpend[colare. -

Le funzioni G717 G18 G19 vanno programmate da sofeg.
G25 annulla G26, Deve essere programmata per lavorare superfici digitalizzate.
G26 introduce una compensazione sullasse che inverte il movimento.
li valore della compensazione & un parametro macchina.

G30  decelerazione alla fine del blocco (annulia G37).

G371 funzionamento in continuo con adeguamento automatico della velocita.

G33 fiiettaiura a passo costante ¢ variabile,

G40  annuila G41/G42.

G41  attivazione correzione raggio, utensile a sinistra del profile.

G42  attivazione correzione raggio, utensile a destra del profilo.

G43  correzione raggio parassiale; il correttore raggio viene sommato alla coordinata,
G44  correzione raggio parassiale; il correttore raggio viene sottratto alla coordinata.
G48  richiamo e attivazione correttore lunghezza.

G49  richiamo correttore raggio.

G50 annulla G51. Disattiva l'origine secondaria definita con Fultima funzione G57.
-@51  rototraslazione programmabile rispetto agli assi principali.

G52  spostamento deilorigine degli assi rispetio agli assi principali.

G53  annulla lavorazicone speculare,

G54 lavarazione:speculare.in X,

G55 lavorazione speculare in Y.

G56 lavorazione speculare in Z

G57 lavorazione speculare in Xe Y.

G58 lavorazione speculars in Ze X,

G582  lavorazione specularein Ye Z

G680  annulla G&71.

G671 fattore di scala.

G70  programmaziong in pollici

G717  programmazione in millimetri :

G74 amotondamento tra +180° e -180° su assi rotativi con inductosyn Assoluto.
G75 programmazione in coordinate cartesiane.
G768 programmazione in coordinate polar.
G80  annullai cicli fissi.

G871  ciclo fisso per foratura o lamatura.

G83  ciclo fisso per foratura profonda.

G84  ciclo fisso per maschiatura.

G85__ ciclo fisso per alesatura,

G86 ciclo fisso per barenatura.

G88 ciclo fisso per foratura di pareti distanziate,
G990  programmazione in coordinate assolute,
Go97  programmazione in coordinate incrementall.

G982 maodifica deila velocita di avanzamento F

G93  velocita di avanzamento F espressa come inverso del tempe di biecco
Ge4  avanzamento Fin mm/min o in pollici/giro (attiva al'accensione)

G895  avanzamento Fin mm/giro o in pollici/giro.

Le funzioni GOG, G02, G03, G09, G323 sona valide solo nel bloceo in cui sono programmate.
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2. Programmazione

Le funzioni G sono azzerate dalla funzione M30 o dal comando del tasto ; fanno eccezione le
funzioni G17, G18, G19, G31.

Le funzioni G agiscono normalmente all'inizio blocco in cui sono programmate.

G04 introduce una pausa programmata alla fine del blocco, dopo l'eventuale movimento.

_Le funzioni Goo, GO1, GO2, G03, G04, G068, GO7, GOZ possono essere scritte senza lo zero pidl

significativo (esempio GO, GT ecc.).

Funzioni G a tre cifre

Le funzioni G a tre cifre servono per la programmazicne avanzata o le macroistruzioni (vedere al
capitolo 4) o di funzioni particolari {(vedere cap. 5).

2.2 FUNZIONEF

La funzione F definisce la velocita di avanzamento durante la lavorazione ed & programmata con la
lettera F seguita da 3 cifre che esprime ia velocita stessa. B

Programmata dopo G94 definisce la velocitd Fin mm/min o pollici/min.
Programmata dopo G95 definisce ia velocita Fin mm/gire o in pollici/giro.
Programmata dopo G93 definisce la velocita F come inverso del tempo necessario a percorrere la

iraietioria programmata in un blocco. La F da programmare & pari alla velocita che si vuole lungo la
traiettoria (in miliimetri al minuto) divisa per la lunghezza della traiettoria stessa, cioé:

= Velocita{mm/min o pollici/ min)
B Spazio (mm o pollici)

Le velocita di avanzamento F presenti in un programma possono essere modificate con le funzioni

G92 e G61. : - — S— SR

La funzione G2 definisce una velocita di avanzamento che sl sostituisce a tutte le funzioni F
programmate nei blocchi successivi. |l formato di programmazione &:

G92F..

L'effetto della G92 & annullato da un'altra G82 scritta in un bloceo da sola o dalle funzioni G93, G940
G95 seguite dalla funzione F.

La funzione G&1, ofire che alle coordinate, applica un fattore di scala anche alle funzioni F. Il formato
di programmazione &:
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2. Programmazione base

G61F...

Le funzioni F incontrate nei blocchi successivi vengono maoltiplicate per il fattore di scala F definito
nella Gé1.

2.3 FUNZIONE S

Questa funzione definisce la velocita di rotazione mandrino. Si programma con la lettera S seguita
cinque cifre che esprimono la velocitd espressa direttamente in giri/min. Il valore massimo
programmabile & 65535,

Esempio:

§1500 specifica una velocita di rotazione mandrino di 1500 giri/min.

2.4 'FUNZIONI W

Sono le cosiddette funzioni varie o miscellanee. Sono programmabili con la lettera M seguita da un
numero di cifre.compreso tra 2 e 4 (da MO0 a M9999),

le funzioni M elencate in. questo capitolo sono puramente indicative e rappresentano un esempio
delle funzioni M pit usate,

Il costruttore defla macchina utensile, infatti, pud predisporre 0 meno queste funzioni oppure,
attraverso il PLC integrato nel sistema, aggiungerne altre per realizzare cicli particolari.

L'elenco definitive di tali funzioni ed il loro significato deve pertanto essere fornito dal costruttore della
macchina utensile. -

MO0  arresto programmato, azzera le funzioni ausiliarie M attive.
-MD3  rotazione oraria mandrini!

Moa  ‘rotazione antioraria mandrino.
057 arresto-mandrino.

.M0g] “cambic utengile.

Mo7 " attivazione refrigerarite secoridario,

MO8 attivazione réfrigéranite prlmano
Mog _ disattivazione refrigerante!
Mi10  attivazione b[occaggtc assi.
M11 - disaftivazione bloccaggio dssi.
- Se si vuole sbloccare uno solo o pif assi, programmare M77 seguito dal nome degli assi che
si vogliono sbloccare, esempio M71XY.
Mﬁ" rotazione crariamandrino e attivazione refrigerante.
‘M14  rotazione antioraria mandfing e attivazione refrigerante.
M19  orientamento mandrino.
M38 fine programma, azzera le funzioni ausiliarie attive, nposmona il programma all'inizio.
Deve essere programmata nelfultimo bidcco del pragramma, ma prima dei sotfoprogramnii,
come unica funzione del blocea.
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M45  annulla M46, Tutti gli assi ritornano sotto il controllo del sistema,

M46  definisce gli assi da tenere sotto controllo, gli altri vengono abbandonati e possono essere
gestiti da sistemi estemni, tipo copiatore.
Esempio; M46XY: gli assi X Y sono sotto controllo, 'asse Z & libero.

M48 cancella la funzione M49.

M49  permette di ridurre la velocita di rapido con il potenziometro per la variazione deila velocita di
avanzamento ed & cancellata dalle funzioni M48 e M30.

Anche nelle funzioni M lo zero pill significativo pud essere omesso, esempio MO, M3, ecc.

La tabella seguente descrive come vengonao eémesse le funzioni M, se programmate assieme ad un
movimento degli assi, e se sono eseguite dal C.N. o dal PLC.

Ripristino abﬂbg_r_t_dono assi

Disebilta abbando

Non assegnata

ibist 1]

Apblica qygrfidé ai'

M50 7 MBS0

MQOOO - MO999 X 'N'on assegnate

2.5 FUNZIONIH

Hanno lo stesso significato delle funzioni M e sono programmabili da HO ad H9998.

Essendo la loro funzione stabilita nel PLC, & il costruttore defla macchina utensile che deve fornire
Pelenco delle funzioni H utilizzate ed i loro significato.
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2.6 FUNZIONE O

La funzione O richiama le crigini definite in fase di azzeramentn, da 07 a 0g9,

Per_ le M.U. con cambio utensile manuale, se allinizializzazione il sistema & stato
configurato per un cambio utensile TIPO S$1200 le origini definite in fase di azzeramenta
sano richiamate con le funzioni Tda T0a 79

2.7 FUNZIONE T

La funzione T serve per il cambio utensile, manuals o automatico. Le cifre che seguono Ia funzions
T definiscono il numero dell'utensile da richiamare.

Oltre allutensile, la funzione T richiama tutti i parametri memorizzati nella tabella del dati utensii
(correttori lunghezza, raggio ed orientamento utensile, angoli posteriori ed anteriori, larghezza utensile
ecc.). :

Il modo di programmare il cambio utensile (manuale, automatico random o no, con o senza braccio
scambiatore) dipende da come & stato realizzato dal costruttore della MU e da come & stato

sviluppata la logica di macchina nel PLC. il costruitore delia macchina utensiie deve quindi fornire
ali'utilizzatore le informazioni necessarie per una sua corretta programmazione. .

2.8 PIANO DI LAVORO E ASSE PERPENDICOLARE

| nomi degli assi macchina possono essere scelti tra i seguentt: X Y, Z A, B CUVW

Due quaisiasi di quest] assi determinano l'ascissa e I'ordinata del piano di lavoro, su cui si applica la
correzione raggio utensile nei piano, mentre un terzo assume la funzione di asse perpendicolare al
piano di lavoro, asse che esegue i cicli fissi e a cui viene applicata la correzione lunghezza.

Gli eventuali aliri assi sono correlati a questi, ma non sano interessati dai comrettori raggio e
lunghezza,

- Piani di lavoro principali A ST T e e

Le funzioni G17, G718 e G19 specificano i tre piani di lavoro principali predisposti sul sistema,

G717, Piano dilavoro XY, asse perpendicolare Z,
L'ascissa del piano cartesianc & X, Pordinata & Y.

G18: Piano dilavoro ZX, asse perpendicolare Y.
- L’ascissa del piano cartesiano & Z, 'ordinata & X,

G19. Piano dilavoro YZ, asse perpendicolare X,
L’ascissa del piano cartesianc ¢ Y, l'ordinata ¢ Z.
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La programmazicne dei pezzi in G18 ed in G19 va fatta ruotando il disegno in modo che l'asse
dell'ascissa (Zin G18, Yin G19) diventi 'asse orizzontale con valori positivi rivolti verso destra. Con
questo accorgimento fa programmazione risulta coerente con quella fatta in G17.

| valori delle ascisse a destra dello zero sono positivi, quelli a sinistra negativi. | valori delle ordinate
sopra lo zero sono positivi, quelli sotto negativi.

Gli angoli delle coordinate pelari (o di inclinazione delle rette in PROGET?2) sono riferiti all'ascissa e
sono positivi se dati in senso antioraric e negativi se dati in senso orario. Le frazioni di grado (primi e
secondi) devono essere espresse informa decimale. Esempio

10° 30" = 10.5 -
10° 40" 30" = 10 + 40/60 + 30/3600 = 10.675

Volendo definire piani di lavoro diversi da XY, ZX e YZ, si deve utilizzare la funzione G17 sequita dai
nomi degli assi che nel’ordine saranno: ascissa, ordinata ed asse perpendicolare. :

Ad esempio la frase G17 UVC assegnera all'asse Uil ruolo di ascissa, allasse Vil ruclo di ordinata ed
allasse C il ruolo di asse perpendicolare. '

Le funzioni G17, G18 e G189 vanno programmate in un blocco da sole.

2.9 FUNZIONI DI MOVIMENTO E TiPi DI COORDINATE

Il movimento degli assi viene realizzato programmando il nome seguito dal valore della coordinata da
raggiungere.

1 nomi degli assi macchina possono essere scelti fra i séguenti X Y, Z A B, C, U, V. W. -
Assi di gruppi meccanici diversi passono avere lo stesso nome,

1l valore della coordinata pud essere positivo o negativo (il segno + non va programmato); usare il
punto decimale e non la virgola per separare la parte intera dal decimali.

Esempio: X-3.5 Y1234.353 Z0

Le funzioni di movimento sono G0O, G01, GO2, Go3 e 33.

2 9.1 PROGRAMMAZIONE IN COORDINATE ASSOLUTE

{ a funzione G90, attiva all'accensione, predispone la pregrammazione in coordinate assolute.
L& coordinate songo riferite:

» Per le quote del piano di lavorazione, all'origine pezzo attiva in quel momento (programmata con la
funzione O ed eventuaimente spostata con le funzioni di rototraslazione G57 e G52).

» Per asse perpendicolare al piano di lavoro, alla correzione lunghezza attiva in quel momenic
{programmata con la funzione T di cambio utensfie o con la funzione G48).
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Se si vogliono programmare spostamenti riferiti allo zero macchina e neon allo zero pezzo, occorre
programmare, prima dello spostamento, la funzione OO0 che disattiva utte Je origini ed | correttori
lunghezza attivi. La funziocne O-7 richiama l'ultima origine programmata prima di 00.

2.9.2 PROGRAMMAZIONE IN COORDINATE INCREMENTAL!

La funzione G97 attiva la programmazione incrementale. Tutti gli spostamenti successivi sono riferiti

alla posizione raggiunta dagli assi nel blocco precedente. Questo vale anche per le coordinate dei
centri /, J, K nelle funzioni G2e G3.

Per tomare alla programmazione assoluta, accorre programmare la funzione G90.

Si possono programmare spostamenti incrementaii aggiungendo la funzione / (incrementale) dopo le
coordinate degli assi che sl vegliono muovere in incrementale. In questo modo & possibile realizzare
spostamenti assoluti ed incrementali nello stesso blocco e non & necessario attivare ed annullare la
programmagzione incrementale con le funzioni G971 ¢ G90 poiché la funzione | vale solo nel blocco e
per I'asse interessato. -

Esempio:

X10Y-502-51 . movimento degli assi X e Y alle coordinate assolute 10 e -50, e dellasse
Za -5 mm rispetto alla posizione precedente.

Nota: Dopo le funzioni O, T, G51, G52 ¢ G751 programmare sempre una coordinata assoluta prima
dellincrementale.

Non usare la programmazione incrementale nel linguaggic geometrico PROGET2 e con la
correzione raggio.

2.9.3 PROGRAMMAZIONE IN COORDINATE POLARI

La funzione G76 attiva la programmagzione in coordinate polari. Serve per programmare punti disposti
su una circonferenza di raggio dato.

' L'ascissa del piano di lavoro (X in G17, Zin G18, Y in G19) specifica il raggio della circonferenza,
Fordinata (Y In G717, Xin G18, Zin G19) rappresenta I'angolo riferito ail'ascissa, positivo se dato in

senso antiorario, negativo se dato in senso orario. Le frazioni di grado devono essere espresse in
forma decimale (es. 10° 30’ = 10.5) '

I centro della circonferenza & l'origine pezzo attiva in quel momento, eventuaimente spostata con le
funzioni G571 e G52,

Per tomare alla programmazione in coordinate cartesiane programmare la funzione G75.
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Esempio:

Per programmare quattro punti su una circonferenza di raggio 100 e posizionati a 45 gradi sui quatitro
quadranti, si scrive:

G76 X100 Y45
Y135
Y225
Y-45
- G75

E’ possibile programmare coordinate polari incrementali aggiungendo la funzione | dopo le coordinate.
Questo & molto utile, abbinato all'usc dei cicli ripetitivi, qguando si vogliono eseguire fori posti su una
circonferenza con incrementi angolari costanti. ‘

T

Esempio:

Per realizzare 36 fori posti su una circonferenza di raggio 100, con incremento angolare di 10 gradi, a
pariire da un angolo iniziale di 45 gradi, si programma :

G76 X100 Y45 [primo punto, raggio 100, angolo 45
L=1 [inizio ciclo ripetitivo

Y101 [incremento di 10 gradi

L1 K34 [ripetizione per 34 volfe

G75 [ritorno alle coordinate cartesiane

2.9.4 MOVIMENT! IN RAPIDO
La funzione GO0 (GO) o, in alternativa, |a lettera R (Rapido) specificanc un movimento in rapido.

Esempio: X250.7 R oppure GO X250.7 attuanc un movimento in rapido alla quota X250.7

' Le funzioni di movimento rapido (GG o R) sono valide sclc nel blocco In cui sono pregrammate.

in assenza di queste funzioni gi spostamenti vengono realizzati a velocitd di lavoro, con lultima
funzione F programmata.

2.9.5 INTERPOLAZIONE LINEARE

La funzione GOT (G7) specifica interpolazione lineare, ciog movimento coordinate, a velocita di lavoro,
di tutti gli assi programmati nel blocco.
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E’ attivata automaticamente quando non & programmata un'altra funzione di movimento (G0 o R per
un movimento rapido, G2 o G3 per un’interpolazione circolare od elicoidale) e quindi pud non essere
programmata. '

Un passo di interpolazione lineare viene specificato programmando il punto finale da raggiungere.

Esempio: X100 Y100 Z100

2.9.6 INTERPOLAZIONE CIRCOLARE

Le funzioni GO2 (G2) e GO3 (G3) specificano interpolazione circolare oraria (G2) e antioraria (G3).

I movimento circolare avviene su uno dei tre piani coordinati X Yo Z X o Y Z, a velocita di lavoro o in
rapido, se & presente la funzione di rapido R nel blocco.

I verso, oraric o antiorario, viene stabilito guardando it piano di interpolazione dal lato positivo
del'asse perpendicolare al piano stesso.

Linterpolazione circolare deve essere chiaramente preceduta da un posizienamento sul punto iniziale
deli'arco di cerchio. Le funzioni G2 e G3 sono valide solo nel bloceo in cui sono programmate

Un passo di interpolazione circolare viene specificato programmando:

* la G20 G3che definisce il senso di interpolazione,
* le coordinate assolute del punto finale dell'arco di cerchio,
* le coordinate assolute def centro con l'indirizzo / per 'asse X, Jperlasse Yo Kperlasse Z.

Esempio:
G2 X...Y...L..J...

G3X.Z.I.K..
G2Y.Z.J.K.

In presenza della funzione G817 (programmazione in coordinate incrementali) le coordinate del punto
finale e le coordinate del centro sono espresse in incrementale rispetto al punto iniziale del cerchio.

Per programmare interpolazioni circolari su coppie di assi diversi da XY o ZX o YZ occorre definire
prima il piano di lavoro, programmando la funzione G17 seguita dal nome di fre assi che
rappresentano rispeftivamente 'ascissa, l'ordinata e 'asse perpendicolare del nuovo piano.

1 centri del cerchio sui tre assi si programmano sempre rispettivamente con gl indirizzi , Je K,

L'arco massimo programmabile & di 360 gradi.

Per programmare un cerchio completo non occorre programmare il punto finale, ma solamente le
coordinate det centro.

Esempio:

X50Y0
G310 40
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Il sisterna & in grado di eseguire interpolazioni circolari comungue orientate nello spazio e non solo sui
tre piani coordinati, attraverso la junzione di rototraslazione nello spazio descritta nel capitolo 4
Programmazione avanzata. N -

2.9.7 INTERPOLAZIONE ELICOIDALE

in un blocco di interpolazione circolare, olire ai tre assi cartesiani stabilitl, & possibile programmare il
posizionamento di altri assi.

In tal modo si cttiene il movimento contemperanso e coordinato dei due assi in interpolazione
circolare con gli altri assi, lineari o circolari.

Esempio: G3 x..Y.1L.J..Z2. A.B..C..

Linterpolazione elicoidale si ottiene programmando semplicemente linterpotazione circolare ed 1
posizionamento dellasse perpendicolate al piano di interpolazione circolare. S

Esempio: G3 X...Y...L.J...Z...

in un solo biocco & possibile programmare un tratto di elica non maggiore di una spira comipleta. Per
programmare pill spire occorre utilizzare un ciclo ripetitivo.

Ad esempio, per realizzare urinterpolazione elicoidale fatta di 4 spire di passo 10, su un rag:(:iio di 50,
programmare i seguenti blocchi: '

X50Y0OR
Z2R

Z0

L=1
G310.J02Z-101
L1K3

Le funzioni G2 e G3 deliinterpolazione circolare ed elicoidale sono attive solo nel blocce in cui sONO
programmate.

2.9.8 FILETTATURA A PASSO COSTANTE O VARIABILE

La funzione G33 definisce un movimento di filettatura a passo costante o variabile coordinato con ia
rotazione del mandrino. : '

Il blocco di filettatura deve essere preceduto da un blocco di posizionamento sul punto iniziale del
filetto.

Il formato di programmazione &:

G33 Z..K...[F..][Q...]

Uso e Programmazione - Parte 11 (00) B 2-11




S3045P
ne base

Z. coordinata del punto finale. :

K... passo del filetto. Nel caso di passo variabile rappresenta il passo iniziale.

F... variazione di passo. Per filettature a passo crescente F deve essere positiva, per filettature a
passo decrescente deve essere negativa.

Q sfasamento rispetto alla posizione angolare zero de! mandrino {in frazioni di giro).
La funzione Q da il comando di partenza degli assi nella posizione angolare Q programmata.

“In questo modo & possibile programmare filettature a pili principi senza spostare it punto di

partenza di ogni filetto di una quantita pari al passo diviso per il numero di principi.

2.9.9 INTERPOLAZIONE PARABOLICA

La funzione G6 introduce un arco di paraboia per arrotondare lo spigolo fra due interpolazioni lineari
nello spazio e ridurre cosi i tempi di posizicnamento. '

L'arco inizia ad una distanza f dalfinizio dello spigolo e termina ad una distanza J dopo lo spigolo.

F valori f e J sono valori limiti. Per ottimizzare i tempi in funzione della velocitd, 1'arco ‘pud iniziare e
finire ad una distanza dallo spigolo minore.di /e di J.

| parametri /e J vanno programmati con la funzione G7.

Il formato di programmazione &:

G71..J...

con:

i distanza dell'inizio del'arco dallo spigolo
J distanza della fine dell'arco dallo spigolo.

[ parametri / e J possono essere programmati anche nel blocco con la G6 ma in questo caso sono

validi solo nel blocco. | valori programmati nel blocco con la G6 non modificanc perd quelli
mernerizzati con la G7.

La funzione G6 va utilizzata con gii assi in stato di M77 e con esecuzioni in AUTOMATICOQ.
Esempio: -
1 G7 130 J18
' X-100 Y100 Z-50
| J G6 X0 Z0
X0YDZ-50 R

an
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2.10 CORREZIONE RAGGIO UTENSILE

Le funzioni G471 (utensile a sinistra del profilo) e G42 (utensile a destra del profilo) attivano la
correzione raggio.

1l valore delia correzione viene richiamato con la funzione T di cambio utensile o con la funzione G48.
Quest'ultima pud avere i seguenti formati:

G49 Kn richiama il correttore raggio n.
G49 Kn |... richiama il correttore raggic n lasciande un sovrametallo /.
G49 l.. definisce un raggio utensile di valore /.

li formato di programmazicne per I'attivazione della correzione raggio é:
G41/G42 [11] [Q...] [DO=...] [D1=1]

dove:

it raccordo automatico di un raggio pari al raggio fresa sugli spigoli canvessi.
Q.. controllo sull'eventuale inversione del senso di percorrenza degii enti del profilo_determinata
dalla correzione raggio. Pud assumere i seguenti valori: PR
Qo segnalazione di errore (ERR 95) ed arresto esecuzione.
@1 il cerchio o 1a retta vengono percorsi in senso inverso (valore di default).
@2z il cerchio non viene eseguito (la retta viene percorsa in senso inversa).
po= |n alternativa al parametro Q. Programmandoe il parametro Do=1 si attiva un controllo collisioni

delfutensile col profilo, eliminando gli enti de! profilo stesso che, per effetto della correzione
raggio cambiano direzione. ‘

Il numero di enti esplorati in avanti per verificare ia collisione & 60. Tale numero pud essere
modificate programmandolo direttamente nel parametro DO (ad esempio, DO=30, D0=200,
ecc.). : '

il primo ed uitimo ente del profilo devono essere tali da non cambiare direzione, qualsiasi sia
la correzione raggio.

-
-
-
—
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D1=1 Assieme al parametro DO, & necessarioc programmare questo parametro nel caso di profili
chiusi che iniziano e finiscono in un punto. Con questo parametro, l'inizio e la fine del profilo

non & sulla normale agli enti in quel punto, ma sulla bisettrice dell'angolo formato dai due entj
in quel punto. Il profilo corretto resta un profilo chiuso.

Punto in cui finirebbe il profilo Punto da cui

senza D1=1 (normale a P1) inizierebbe il profilo
senza D=1 (normaile
aP)

Punto di inizic e fine
[ profilo programmaio

Punto di inizio e fine
profilo sulla bisetlrice
con D1=1

La funzione G41/G42 deve essere programmaia in un blocco da sala, eventualmente seguita dal
codice [7 e dal parametro Q. Ulteriorl dettagli su queste funzioni si trovano al Capitolo 3.5 -
Definizione di un profilo.,

Lo spostamento sul primo punto del profito deve essere programmato con un movimento lineare, in
lavora o in rapido. Su tale punto la correzione agisce in direzicne perpendicoiare al primo ente, lineare
o circolare del profilo.

La correzione viene disattivata con la funzione G40 programmata in un blocco da sola dopo T'ultimo
punto del profilo,

L'ultimo ente del profilo pud essere sia un ente lineare che circolare. Sull'uitimo punto del profilo la
correzione agisce in direzione perpendicolare all’uitimo ente programmato. :

Esempio:
vd G49 K1
G41
X50Y15
. X-30Y35
| _r_'_"""-._‘ 40 X20 Y40
A TSSO S G2 X37.32 Y30 120 J20
‘/./ : i 30 G40
¢ 20
15
, 0 -
X
NI -
~
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211 ADEGUAMENTO AUTOMATICO DELLA VELOCITA’

| sistema base, con un tempo di interpretazione blocco di 3 millisecondi, & in grado di leggere ed
eseguire oltre 300 blocchi al secondo, in programmazione a fre assi con codice binario.

Questo permette di lavorare a buone velocita programmi ricavati dalla digitalizzazione di superfici o da
sistemi CAD/CAM senza arresti sulla superficie.

In presenza della funzione G31, abilitata all'accensione, il sistema esplora il profilo per 128 enti
successivi a quelio in lavorazione.

la wvelocith di avanzamento programmata viene automaticamente modificata in base alle
caratteristiche dei servomeccanismi della macchina per tener conto delle accelerazioni e decelerazioni

richieste dalla traiettoria.
il formato di programmazione é:
G31[1...] [Q...] [D2=...]

dove: .
L.. velocita minima sotto la quale non scendere (se non programmata 1=0)

Q... iattore maltiplicativo della accelerazione di macchina (se non programmato Q=1)

D2=... coefficiente di arrotondamento spigoli (da 0 a 1). Se non programmato: D2=0, gli i_spigoli non
vengono arroiondati.

La funzione G30 annulia la G317 ed introduce una decelerazione forzata ad ogni fine passo.-

La funzione GO9, invece, infroduce una decelerazione forzata alla fine del blocco in cui g stata
programmata. :

5 12 ROTOTRASLAZIONE DEL SISTEMA DI COORDINATE
NEL PIANO

Allinterno di un programma si pud definire un numero illimitato di origini secondarie traslate ed
eventualmente ruotate rispettc allorigine pezzo principale aftiva in quel momento, medianie la
funzione G5&1.

In questo modo & possibile:
» programmare fori riferiti ad altri sistemi di coordinate
+ programmare profili riferiti ad un loro zero e richiamarli opportunamente ruotati e trasiati sul pezzo

« ripetere in modo lineare o angolare profili o lavorazioni complete.

[l formato di programmazione &:
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G571 X J[Y o JIZo ]

con: . .
X.Y..2.. coordinate della nuova origine riferita a quella attiva in quel momenio.
J.. angolo fra I'asse X della nuova origine e l'asse X di quella principale, positivo se

ruotato in senso antiorario, negative se ruotatc. in senso orario.

La funzione G50 disaitiva l'origine secondaria e fa tornare all'origine pezzo principale.

Esempio:
v
<N G571 X40 Y24 J45
’\0 45' . .
24 = dopo questa istruzione tuite le quote sono riferite
ali'origine secondaria
0 40 X

La rototraslazione é utilizzabile anche nei piani G18 e G19 con i seguenti formati:

G51Z..X..Y... per il piano ZX (G18)
G51 Y...Z..X...d... per il piano Y Z2(G19)

La rotazione avviene sul piano attivo (X Yin G717, ZXin G18, Y Zin G19.
La funzione G52 permette /a sola fraslazione dell'origine pezzo attiva in quel momento,
[l formato di programmazione &:

G52 DX J[Y. JZ..]

con:
KoweYoerZ... coordinate della nuova origine rispetto all'origine attiva in quel momento.

La funzione G52 & annullata programmande una funzione G52 da sola nei biocca.

Le coordinate delle nuove origini, sia per la G571 che per la G52, sono programmabili anche in
incrementale scrivendo la funzione I dopo le coardinate X ¥ Zo I'angolo J.

Esempio: G571 J451

In questo caso lo spostamento arigine & riferito alf'ultima origine programmata e non allo zero pezzo
attivo. Questa prestazione, abbinata all’'uso dei cicli ripstitivi, & moto utile per eseguire lavorazioni
disposte a passo-costante in modo lineare o angolare. :

Le funzioni G517 e G52 possono essere usate Indifferentemente guando si vuole una semplice
iraslazione; deve essere utilizzata la G57 quando si vuole una rototraslazione. Esse possono anche
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essere utilizzate contemporaneamente nello stesso programma: la funzione G52 agisce dopo la G51
e permette di traslare delle lavorazioni che contengone gia una funzione di rototraslazione G51.

2.13 FATTORE DI SCALA

La funzione G871 introduce un fattore di scala sulle quote programmate, cioé un faftore maltiplicativo
applicato alle coordinate programmate.

Se si vuole 1o stesso fattore di scala sui tre assi & sufficiente programmare la funzione G67 seguita
dal fattore di scala programmato con il parametro K

Esempio:
G671 K1.015

Con questo blocce viene introdotto un fattore di scala dell'1.5%

Se si vogtiono fattori diversi per i tre assi bisogna programmare la funzione G67 seguita-dal nome
dell'asse e dal fattore di scala da applicare alfasse.

Esempio:

G671 X1.015 Y1.115 21.02
Viene introdotto un fattore di scala dell'1.5% sugli assi Xed Ye del 2% sullasse Z.

La funzione G67 & canceliata dalla funzione G60.

Il fattore di scala uguale per i tre assi pud funzionare anche su profili composti da rette e cerchi e, in
presenza della correzione raggio utensile, agisce sul profilo fraslato del raggio utensile.

In questuliimo caso il raggic da richiamare con la funzione G49 & il raggio della fresa in millimetr,
diviso per il fattore di scala.

Se & attiva la funzione di rototraslazione G517, il sistema prima rototrasla la figura e poi applica il
tattore di scala, che agisce quindi anche sulforigine secondaria programmata con la G57.

Se & attiva la funzione di traslazione G52, il sistema prima applica 1l fattore di scala e poi trasla la
figura: il fattore di scala, non agisce quindi sull'origine secondaria programmata con la G52.

E' possibile applicare un fattore di scala alla velocita di avanzamento programmata con la funzione F.

Esempio:

G871 F.8
Tutte le funzioni Fincontrate nel programma vengona maoltiplicate per 0.8.
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2. Programmazione base

2.14 LAVORAZIONI SPECULARI

Le lavorazioni possono essere eseguite in modo speculare, cambianda ciod i segno alle coordinate’
programmate.

Sono disponibili le seguenti funzioni di specularita:

G54  lavorazione speculare in X (cambia segno alle quote X)
G55  lavorazione speculare in Y (cambia segno alle quote Y)
G56 lavorazione speculare in Z {(cambia segno alle quoie 2)
G57 lavorazione speculare in Xe Y
G58  lavorazione specularein Ze X
G59  lavorazione specularein Ye Z,

Le funzioni di specularita sono annuilate dalla funzione G53.

Se & attiva la funzione di rototraslazione G57, il sistema prima rototrasia la figura e poi applica le
funzioni di specularita: 1a specularita & qumdl riferita all’'origine pezzo principale,

Se ¢ attiva la funzione di traslazione G52, il sistema prima applica la specu!arité e quindi trasla la
figura: la specularitd & quindi riferita all'origine secondaria definita nella G52.

Su programmi contenenti solo Interpolazioni lineari, provenienti da sistemi di programmazione
automatica 3D o da digitalizzazione su sistemi di copiatura, & possibile attivare una lavorazione
speculare anche applicando un fattore di scala -1 agli assi interessati.

Esempio:

G671 X-1 Y-1 Z-1 viene eseguita una lavorazione specularein X, Ye Z

2.15 CICLI FISSI

Sono disponibili | sequenti cicli fissi:

+ Ciclo di foratura 0 lamatura G817 con o senza soste per rottura truclolo ¢ con possibilita di sosta
programmata a fondo foro.

* Ciclo di foratura profonda G83 con estrazione dell'utensile per scarico truciolo.

« Ciclo di maschiatura G84.. _

+ Ciclo di alesatura G&5 con possibilita di sosta programmata a fondo foro.

* Ciclo di barenatura G86 con possibilita di sosta programmata a fondo foro.

» Ciclo di foratura di pareti distanziafé’é"sss con possibilita di sosta programmata a fondo foro,

I cicli fissi vengono attivati dalle funzioni G sopra elencate e rimangono attivi fino a che non vengono
cancellati dalle funzioni G80, M30 o da una qualsiasi funzicne G che specifica un nuovo ciclo o tipa di
moto.

| cicli fissi devono essere sempre canceliati prima di un cambio utensili.

Quando un ciclo fisso & aitivo il ciclo viene eseguito ad ogni blocco nel quale siano programmate delle
caordinate nel piano di lavoro.
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Quando un ciclo fisso & attivo le quote di fondo foro e i parametri {J, J, @, K) del ciclo possono essere

“'variati e diventano operativi nel blocco in cul sono programmati e nei successivi.

Se in un bloceo, in cui viene definito un ciclo © in cui vengono ridefiniti i parametri di un ciclo, non sono
specificate le coordinate nel piano, il ciclo non viene eseguito. Esso verra poi eseguito nel blocco in
cui saranno specificate le nuove coordinate nel piano.

Fa eccezione a questo la funzione G88 che, per sua natura, non prevede spostamenti sul piano tra un
ciclo & 'altro.

Se la funzione F... non viene specificata, resta attiva 'ultima F programmata fuori dal ciclo.
|*asse di lavoro dei cicii fissi pud essere:

- P'asse Zper il piano di lavoro XY (G17)

« lasse Y per il piano di lavoro ZX (G18)

« Passe X per il piano di lavoro YZ (G179).

I formato di programmazione dei diversi cicli fissi, descritto in questo capitclo, & sempre riferito
all'asse di foratura Z

Parametri dei cicli fissi

| cicli fissi prevedono una serie di parameiri che sone comuni a buona parte di essi e che sono
elencati sotto. Ulteriori dettagli su detti parametri st possono trovare nelta descrizione dei singoli cicli.

1 . incremento in profondita nel ciclo

J quota di inizio foro

Q piano di svincolo superiore (se non programmato Q=J)
K tempo di attesa in decimi di secondo.

Nelle figure che seguono, le linee tratteggiate rappresentano gli spostamenti in rapido, quelle continue
gli spostamenti a velecita di lavoro. _

2.15.1 CICLO DI FORATURA O Dl LAMATURA

La funzione G871 definisce il ciclo di foratura o di lamatura con & senza sosta per rottura truciclo e con
possibilith di sosta programmata a fine foro.

It formato di programmazione &:

T XY
¢y T T
J 4+ . + G81  Zowdewflo IO JK e J[Foc X Y]
1 i
I Sosta K ] | }
1 Ty '
1 Sosta K 1
RN
Sosta K | Sostak ) !
' iz
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1l cicle di foratura o di lamatura si svolge nelle seguenti fasi:

1.

2.

Movimento rapide nel piano alla posizione X...Y ...
Movimento rapido dell’asse Z al piano J...

Lavoro con una velacita di avanzamento di F... mm/min, con eventuale arresto ad ogni incremento
uguale a I.., per un tempo di K... decimi di secondo (specificato con un massimo di 3 cn‘re) fino a
raggiungere la quota Z... e quindi arresto per K... decimi di secondo.

Se il parametro I non & specificato la quota di fondo foro viene raggiunta senza soste per rottura
truciolo.

Se il parametro K non & specificato il tempo di arresto & zero.

Ritorno rapido, con mandrino in moto, al piano J... {0 Q se specificato), che & il piano sul quale
avverranno tuil gli spostamenti tra i cicli di foratura.

2.15.2 CICLO DI FORATURA PROFONDA

La funzione G83 definisce il ciclo di foratura con ritorno dell'utensiie fuori pezzo per lo scarico truciolo.

Il formato di programmazione &:

G83 Z.-o koo [Qur. [ JF... JX.. Y. JIDO=...]

i
L

0
1.

)
.

1
1-10%

——"
p——
it

i ciclo di foratura profonda si svolge nelle seguenti fasi:

1.

2.

Movimento rapido nel piano alla posizione X...Y...

Mavimento rapido dell'asse Z al piano J...

Lavoro con una velocita di avanzamento F... per una profondita L..
Ritorno rapido al piano J... can mandrino in moto.
Riposizionamento rapido fino alla quota precedentemente raggiunta.

Se si programma il parameiro D0, il riposizionamento avviene in rapido fino ad una distanza Do
dalla quota precedentemente raggiunta, in lavoro per la parte rimanents.
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Lavoro per un incremento di profondita pari a £... -10%.

Questi cicli di lavoro e scarico truciolo vengono ripetut decrementando ogni volta del 10% il valore
dell'incremento programmato (1...) fino a raggiungere il 50% del valore iniziale, dopo di che il valore
rimane fisso fino a che non viene raggiunta la quota Z... programmata.

Ritorno rapido, con mandrino in moto, al piano J... (0 Q se specificato), che & il piano sul quale
awerranno tuti gli spestamenti tra i cicli di foratura. .

2.15.3 CICLO DI MASCHIATURA

La funzione G84 definisce i ciclo di maschiatura.

I} formato di programmazione &:

.._____lxy
: Q

!
J — Ripristino rotazione G84 Zooidoo e [O e JK I Yore]

mandrino precedente

v Inversione rotazione
L mandrino

[ parametro K assume i seguenti significati:

a,

Tempo di sosta a fondo foro dopo il comando di inversione mandrino (in decimi di secondo) per
motore mandrino in corrente alternata.

Stiramento del compensatore a fondo foro (i millesimi di millimetro) per motori mandrino in
correnta continua senza trasduttore. La F di avanzamento viene ridotta in percentuale.

Non deve essere programmato per motori mandrino in corrente continua con irasduttore
(maschiatura rigida).

1| ciclo di maschiatura si svolge nelle seguenti fasi:

Movimento rapido dell'asse Z al piano J...

Lavoro fino alla profondita Z.. . La velocita di avanzamento si specifica programmandc F... in
millesimi di mm per giro mandrino {passo del filetto).

inversione rotazione mandrino, attesa per K... decimi di secondo, e quindi ritorno alla velocita di
lavoro al pianc J (0 Q se specificato), che & il piano sul quale avverranno tutti gli spostamenti tra i
cicli di maschiatura.
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5. Ripristino del senso di rotazione mandrino iniziale (M03 per filettature destre, M04 per filettature
sinistre).

2.15.4 CICLO DI ALESATURA

La funzione G85 definisce il ciclo di alesatura con sosta programmata a fondo foro.

1l formato di programmazione é:

..__ﬁxy
| —]— Q
J - G385 Z..J...[Q.. J[K..J[F...] [X...Y....]
SostaK §yZ

Il ciclo di alesatura si svolge nelle seguenti fasi:

1. Movimento rapido nel piano alla posizione X... Y...

2. Movimento rapido dell'asse Zal piano J...

3. Lavoro fino alla profondita Z... con una velocita di avanzamento F...
4. Eventuale attesa per K... decimi di secondo.

8. Ritorno in lavoro, con mandtino in moto, al pianc J... (0 @ se specificato), che & il piano sul quale
awvverranno tuiti gli spostamenti tra i cicli di alesatura.

2.15.5 CICLO DI BARENATURA

Lafunzione G886 definisce il ciclo di barenatura con sosta programmata a fondo foro.

il formato di programmazione &:

T
J -—’—1— Ripristina rotazione
mandrina G86 Z...J..[Q... [[K. ... JIF...] [X..Y....]

Arresto roiazione
Sosta K_'_..Z..._L... mandring
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Il ciclo di barenatura si svolge nelle seguenti fasi:

1. Movimento rapido nel piano alla posizione X...Y...

2. Movimento rapido dell'asse Z al piano J...

3. Lavoro fino alla profondita Z... con una velocita di avanzérnento F...
4. Sosta per K... decimi di secondo.

5. Arresto mandrino e attesa per L.. decimi di secondo.

6. Ritorno rapido con mandrino fermo al pianc J... (0 Q... s& specificato), che & il piano sul quale
avverranno tutti gli spostamenti tra i cicli di barenatura.

7. Ripristino rotazione mandrino.

5 15.6 CICLO DI FORATURA DI PARETI DISTANZIATE
La funzione G&8 definisce Hi ciclo di foratura di pareti distanziate con sosta programmata a fondo foro.

Il formato di programmazione &:

~
.
XY Z G88 X..YoZordo K J[Fun] |
b
!
7 i Esempio ripertato in figura:
|
I ] N1 G88X..Y...Z..J... K... F...
Ji | N2 Zp d,
{ | N3 G80Z...R
I
Z, l | Sosta K

i ciclo di foratura di pareti distanziate si svolge nelie seguenti fast:
1. Movimento rapido alla posizione X...Y...

2. Movimento rapido dell'asse Z al plano J...

3, Lavoro alla profondita Z... velacita di avanzamento F...

4. Sosta per un tempo di K... decimi di secondo e lettura del blocco successivo.
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Il ciclo prosegue con la lettura defle informazioni successive che, se si deve forare un'alira parsts,
contefranno nuove quote Z e J. Dopo la foratura dell'ultima parete & necessario programmare una
uscita in rapido con la G80.

Il ciclo fisso G88, a differenza degli altri cicli fissi, viene eseguito anche se nel blocco non sono
specificate le coordinate di un punto del piano. Esso viene quindi attuato nella posizione attuale della
macchina e vale solo per quel punto.

Se si vogliono eseguire pil forature, posizionare in rapido gl assi nelle varie posizioni e richiamare lo
stesso ciclo fisso programmandolo in un sottoprogramma.

Esempio:

X100 Y100 R [posizione primo foro
L1

X-100R [posizione secondo foro
L1

M30

it [sattoprogramma del ciclo fisso G88
G88 J2 2-12

J-18 Z-32

J-38 Z-52

G80Z2R

G3z2

2.15.7 ESEMPIO DI CICLI FISSI

Quelio che segue & un esempio di utilizzo dei cicli fissi per centrinare & forare 5 fori profondi alle quote
specificate nel sottoprogramma 1. Nella pfima parte del listing che segue vengono specificati gli
utensiii e le velocita di rotazione relative, assieme alle caratteristiche dei due cicli fissi (di centrinatura

e foratura). Viene quindi richiamato il sottoprogramma e sulle coordinate di ogni blocco vieneeseguito
il ciclo attivo.

T10 [utensiie di centrinaiura

S1100M3 [veiocita roiazione 1100 giri/min

G8t1 2-3 J2 F300 [ciclo di centrinatura profonditd -3 mm, piano di movimento
rapido 2 mm

L1 [richiamo coordinate su cui centrinare.

T11 [utensije di foratura

5750 M3 {velocita di rofazione 750 giri/min

G812Z-50J2 HO K5 F100 [ciclo di foratura profondita 50 mm, rottura truciole ogni 10 mm
coi susta di 0.5 sec
Li [richiamo coordinate su cui forare.

M30
[Soltoprogramma 1
L=7
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X10Y5
X15Y10
X20 Y15
X25Y20
X30Y25
G80 Z100 R
G32

2.15.8 PARTICOLARITA’ SUI CICLI FISSI

| parametri del ciclo fisso Z, 1, J, K'e @ possono essere variati ira un foro e I'altro; o programmandoli
nel blocco di posizionamento o, da soli, in quelio precedente a quello di posizionamento.

Esempio:

G81 Z-20 J2

X.Y...

X..Y..Q30 [ritorno alto per sallo staffa
X.Y. Q2 [ripristino quota di ritorno a Z2

X...Y...

Z-25 [variazione profondita
X.Y..

X..Y..Z-20  [ripristino profondita a Z-20
@80 Z200 R

I cicli fissi possono essere applicati ad un asse diverso dall'asse mandrino programmando la funzione
di ciclo fisso (G81, G83, ecc.) seguita dal nome dell'asse e dai parametri che definiscono il ciclo.

i ciclo fisso viene memorizzato e sarh eseguito nel primo blocco successivo contenente le coordinate
del pianoe.

Esempio:

v X-50 Y-10 R
Z2R
Z5
30 > n n G81 Y30 J10
I X-50
X-30
0 - X-10
o 4 v
Z2R

—50
~30
-10
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2.16 SCAMBIO ASSI

La funzione G76 scambia il movimento degli assi programmati, ad eéerﬁbio muove Passe Z dove &
programmato Y, muove Y dove & programmato Z, ecc.

La funzione G786 deve essere seguita dal nome di tutti gli assi macchina nell'ordine di scambio,

Il primo asse programmato nella funzione G716 si scambia col primo asse macching, it secondo col
secondo e cosi via,

Programmando, ad esempio, G176 Y Z X, si ottiene che al posto di X si muove Y, al posto di Y si
muove Z e al posto di Z si muove X,

Le eventuali funzioni di spostamento origine (G517 e G52), specularit3, scala, ecc., agiscono sulle
quote programmate,

Lo scambio viene fatto dopo I'applicazione di tali funzioni; agisce cio sulle quote modificate.

2.17 SISTEMA DI MISURA METRICO-POLLICI

It CNC pu¢ essere configurato all'installazione nel sistema di misura metrico o nel sistema di misura in
poilici.

[l sistema di misura pud essers cambiato all'interno di un programma con le funzioni G70 e G71.
Con la funzione G70 si programmi scritti In pollici sul CNC configurato in millimetri.
Con la funzione G717 si poss'ono utilizzare programmi scritti in millimetri sul CNC configurato in po]lici.

|t sistema di misura configurato all'installazione viene ripristinato scrivendo la funzione complementare
0 la funzione di fine programma M30.

Le funzioni G70 e G71, oltre che sulle coordinate, sui parametri dei cicli fissi e delle macroistruzioni e
su qualunque altro parametro dimensionale, agiscono anche sulla funzione F.

Le funzioni G70 e G771 non agiscecno sulla visualizzazione che continua ad essere fatta nel sistema di
misura configurato all'installazione.

PYRRTR
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3. Programmazio

3. PROGRAMMAZIONE PROGET2

Nella programmazione PROGETZ, si usano le seguenti funzioni Gt

G710  Primo punto o cerchio di appoggio della retta.

G711 Secondo punto o cerchio di appoggio della retia.

G132 Retta inclinata passante per un punto o tangente ad un cerchio,
G20 Cerchio di centro o raggio noti.

G271 Raccordo 0 sSMUSso.

G27 Primo punto di una curva.

G28 Punto di cuspide in una curva,

Gz2g Ulimo punto di una curva. T

3.1 DEFINIZIONE DI CERCHI

Questa definizione & utilizzata per specificare un CERCHIO avente centro e raggio noti.

It formato di programmazione &:

G20 [X...Y...l...] [K...]

dove:

X..eY.. coordinate del centro del cerchio.

L.. valore del raggio del cerchio, positivo se percorso in senso antiorario, negativo se
percorso in senso orario.

K... discriminatore tra due intersezioni (K=1 pud essere omesso).

| parametri det cerchio (X... Y... e I...) possono essere omessi se identici a quelli dellultimo cerchio
programmato (nel’ambito dello stesso profilo).

Se non si programma il parametro f (oppure si programma 10), il cerchio si riduce ad un PUNTO.

Il parametro K assume significati diversi in funzione delrente programmate precedentemente
nellambito del profilo. '
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L’ente precedente e una retta

r 3

Y

K1

L 4

L’ente precedente e un cerchio

F 3
Y
K1
0 X

K1

K2

K1

3.1.1 Esempi di definizione di cerchi

Definizione di punto o di cerchio antiorario

prima irmersezione muovendasi nella
direzione della retta

seconda intersezione muovendosi nella
direzione della refia.

intersezione sulla SINISTRA della retta’ che

- congiunge il centro del- primo CERCHIO fin

ordine di definizione} con il centro del
secondo.

intersezione sulla DESTRA della refta che
congiunge il ceniro del primo CERCHIC (in
ordine di definizione) con il centro del
secondo,

Y c1 Per definire il punta PT.
G20 X27 Y20
P1
20 K15
k / Per definire il cerchio £7:
: G20 X27 Y20 I15
0 27 X
3-2 Uso e Programmazione - Parte 1l (00)




'$3045 - S3045P

Definizione di cerchio orario

F 3
Y
C1
P1 G20 X24 Y20 I-12
20 T K 12
0 24 X
( Definizione di cerchio intersecato da reita
v + La retia L7 & stata definita nel blocco precedente
p2 L1 Per iniziare Il percorso circolare in Pi:..
ik
P1 G20 X25 Y21 F15 K1 ‘
21 i5 ] C1
K1 pud essere omesso.
Per iniziare il percorso circolare in P2
0 > G20 X25 Y21 I-15 K2
25 X
C‘) Definizione di cerchio intersecato da un altro cerchio
v t Il cerchio G1 & stato definito nel blocco
precedente.
. > _
P1 s il Per iniziare il percorso circolare su C2in P1:
22 <
c2 G20 X29 Y23 113
13
Per iniziare il percorso circolare su C21in P2.
¥ G20 X2 13
0 5 2o < 2 QY23 113 K2
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3. Programmazione PROGET2

3.2 DEFINIZIONE Di RETTE

Una retta pud essers specificata utilizzando due diversi tipi di definizione:

+ retta passante per due punti o tangente a due cerchi
* rettatangente a un cerchio (o passants per un punto) e formante un angolo noto con I'asse X,

Ogni retta & caratterizzata da un verso di percorrenza, che pud essere definito nel seguente modo;

+ Direzione di percorrenza dal primo al secondo elemento definito
» Direzione definita dal’angolo che la retta forma con I'asse delie ascisse.

Quando si definisce la retta con la tangenza ad uno o pilt cerchi, occorre anche tener conto del senso
di percorrenza dei cerchi stessi. Delle soluzioni geometricamente possibili, illustrate nelle figure che
seguong, it CN sceglie quella che, nel punto di tangenza al carchio, ha sensc di percorrenza concorde
col senso di percorrenza del cerchio.

La retta scelta.e L7 perché nel punto di tangenza
71 ha il senso di percorrenza concorde con quelio
del cerchio.

Anche in queste caso la retta scelta & L7 perché
nel punto di tangenza T7 ha il senso di
. percarrenza concorde con quello dsl cerchio.

Quando si considerano le tangenze a due cerchi,
le soluzioni possibili sonc 8. In figura ne sonoc

indicate 4 petché & stato considerato un solo
senso di percorrenza degli enti.

Nel caso della figura, la retta sceita & L7 perché
nei punii di tangenza T7 e T2 ha il senso di
percorrenza concorde con quello dei due cerchi.
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3. Programmaziohe PROGET2

3.2.1 DEFINIZIONE DI RETTA PASSANTE PER DUE PUNTI O
_ TANGENTE A DUE CERCHI

La definizione della retta & sempre composta da due blocchi di programmazione in cui si specificano |
due enti di appoggio. In questo modo si pud definire:

+ Una retta passante per due punti
» Una rette passante per un punto e tangente a un cerchio
+ Una retta tangente ad un cerchio € passante per un punto

« Una retia tangente a due cerchi.

| formato di programmazione dei due enti interessati & il seguente:

[G10X...Y...[l...]] primo cerchio o punte di appoggio
G11 X...Y..[L.] [K..] secondo cerchio o punto di appoggio.

La definizione (G10) del primo ente (cerchio o punto) puG essere omessa guando guesto ente
coincide con Pultimo ente definito in un blocco precedente nellambito delio stesso profile’ (esclusi
eventuali raccordi Inseriti con la definizione G27).

| parametri hanno il seguente significato:

X..Y... coordinate del centro del cerchio o del punto di supporio della retta

L. raggio del cerchio (se omesso & un punto)

K.. discriminatore tra le due Intersezioni della retta con un cerchio programmato nel blocco
precedenie:

K1 prima intersezione tra retta e cerchio muovendosi nella direzione della retta
K2 seconda intersezione.
Se non programmata K=17.

Esempio 1: Retta passante per due punti

F 3
Y
P1 :

25 G10 X35 Y25 [coordinate del punto P71, 1° ente

P2 di appoggio
10- L1 G11X8Y10 [coordinate del punto P2, 2° ente

di appoggio

0 8 35 X
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F 3
Y Pt
~pz .~

30 .

L1 P3
20
12- Lz

P1

0 g 31 45 X

G1oX8Ys

[coordinate det punto P71, 1° ente

di appaggio

G171 X371 Y30

[coordinate del punto P2, 2° ente

di appoggio

G171 X45Y15

[coordinate del punto P3, 2° ente

di appogaio (il 1° & quello
programmato nel blocco
orecedents)

Esempio 3: Rette passanti per un punto e tangenti ad un cerchio

Y ‘h1 ffff '
P1 :
34- ,” c1
28 i 15 -
\\ ”’,-‘
\\\ —'”
P2 =
6 ‘/T/
0 9 31 40

Esempio 4: Rette tangenti a due cerchi

F

Y

L1

L4

c2

20

13

G10 X9 Y34

G17.X40 Y28 I-15

G20

GT11X31Y6

Retta L1
G70 X18 Y20 I-10
G111 X57 Y3415

Retta {2
G1o X18 Y20 IO
G171 X57 Y34 115

Retta L3
G100 X577 Y34 I-15
G11X18 Y19 HO

Retta L4
G10X18 Y2010
G11 X57 Y34 I-15

[coordinate del punto P71, 1°
ente di appoggio

[cerchio €7, 2° énte di
appoggio

[percorso sul cerchio €7 fino
aliatangenza con L2
[coordinate del punto P2, 2°
ente di appoggio (il 1° &l
cerchio programmato nel
blocco precedente

[cerchio C7, 1° ente di appoggio
{cerchio €2 2° ente di appoggio

[cerchio C7, 1° ente di appoggio
[cerchio €2, 2° ente di appoggio

fcerchio 2, 1° ente di appoggio
fcerchio C1, 2° ente di appoggio

[cerchio €1, 1° ente di appoggio
[cerchio C2, 2° ente di appoggio

Nota: L'ordine di definizione dei due cerchi, prima C7 poi €2 o viceversa, e 11 senso di percorrenza
dagli stessi (segne del raggio § permettono la definizione di tutte Ie rette tangenti ai due cerchi.

3-6
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ogrammazione PF{OGE‘I:E
Esempio 5: Retta intersecante un cerchio
v4 - Primo punto di intersezione
1 G20 X30 Y24 i-15 [cerchio CT
40 - G10 X5 Y20 [coordinate di P71, 1° ente di
B appoggio
G11 X55 Y40 [coordinate di P4, 2° ente di

appoggio. Percorrenza della

24
o 15
20— K - retta partendo dal punto P2.
ci
1

° 5 a0 55 X
Y F
L1 Secondo punto di intersezione
40 G20 X30 Y24 I-15 [cerchio CT
S P4 G10 X5 Y20 [coordinate di P7, 1° ente di
N appoggio
24 LY S G711 X55 Y40 K2  [coordinate di P4, 2° ente di
00 +— -~ appoggio. Percorrenza della
1 retta partendo dal punto P3
ct
o 5 30 55 X

3.2.2 DEFINIZIONE DI RETTA PASSANTE PER UN PUNTO O
TANGENTE A UN CERCHIO E FORMANTE UN ANGOLO NOTO

CON L’ASSE X

in questo caso, la definizione della retta & composta da un solo blocco in cui si specifica 'ente di
appoggio (punto o cerchio) e 'angolo formato con Iasse delle ascisse. [n queste modo si definiscono:

» Rette passanti per un punto e formanti un angolo note con l'asse X
» Rette tangenti a un cerchio e formanti un angolo noto con l'asse X
Il formato di programmazione &:

G13 [X..Y..[L.]] J...[K...]

con:

X...Y...[l...] Definiscono il punto o il cerchio (di raggio /...) tangente alla retta.
Questi dati possono essere omessi se identici a quelli dell'ultimo cerchio programmato
nellambito dello stesso profilo.

... Valore in gradi dellangolo formato dalla retta con lasse X (tenendo conio

dellorientamento della retta come indicato negii esempi).

Uso e Programmazione - Parte Il (00) ' T ' 3-7
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K. Discriminatore tra le due intersezioni deila retta con un cerchio programmato nel blocco
precedente:

K1 prima intersezione tra retta e cerchio muovendosi nella direzione della retta.
K2 seconda intersezione.
Se non programmato K=1.

Esempio 1: Retta punto angolo (angolo positivo)

E 3

Y

15 G13X30 Y1535

Esempio 2: Retta punto angoio {angolo negativo)

Y
15
G13 X30 Y15 J-145
Lx
oppure
35
0 > G13X30 Y15.215
_ 38 X
-~

Esempio 3: Retta cerchio angolo (angolo positivo)

F 3

Y 3
15
Lx
17 15 | '
\ G13X26 Y17 115 J15
0 28 X
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3. Programmazione PROGET2

Esempio 4: Retta cerchio angolo (angolo negativo)

rFy
Y
15 G13 X26 Y17 I-15 J-165
17 : oppure
15
\ G13 X26 Y17 15 J195
y
185 .
0 28 X

3.3 DEFINIZIONE DI SMUSSI

Questa definizione & utilizzata per inserire uno smusso fra due rette che si intersecano.

1l formato di programmazione &:

G21 J...
dove: :
J... valore dello smusso {distanza dal vertice)
Esempi:
r'y
Y
10
25 - G13Y25J0 [percorso orizzontale
\__T'j 0 G21J10 [smusso
! G13 X40 J-90 [percorso verticale
0 40 X
F 3
Y
8 8 G13X30 Y25J40  [percorso in salita
25 , G21J8 [smusso
G613 X30 Y25 J-45 percorso in discesa
40 45
0 30 X
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3.4 DEFINIZIONE D! RACCORDI

Questa definizione & uiilizzata per inserire un arco di cerchio che raccorda l'intersezione tra due ENTI.

L'ordine di definizione dei due enti da raccordare ed il segno del raggio del raccorde permettono la
scelta della soluzione voluta fra quelle geometricamente possibili. Il CN sceglie quella che garantisce
la concordanza dei sensi di percorrenza degli enti da raccordare e del raccordo stesso, come
Mustrano le figure che seguono.

l| formato di programmazione &:

G211...

con;

I.. valore del raggio del cerchic di raccorde:
positivo per raccordo percorso in senso antiorario
negativo per raccordo percorso in senso orario

Esempio 1: Raccordo tra due rette

A
Y
G13 X30 Y25 J40
G211-10
25 \ ' G13 J-45
45
0 30 X

3-10 Uso e Programmazione - Parte Il {00)



Esempio 2: Raccordo tra due rette

F N
Y
10
22 ™S 450
40 o
0 30 X

Esempio 3: Raccordo tra due rette

i
17 :
8 130
30
0 33 X

Esempio 4: Raccordi tra retta e cerchio

F
Y
15
25 10 T
12
+
0 42 X

$3045 - S3045P
3. Programmazione PROGETé

G13 X30 Y22 J150
G211-10
G13J-40

G13 X33 Y17 J35
G2118
G13J140

G10 X0 YO

G11 X42 Y25
G21 1-12

G20 X42 Y25 110
G21 )15

G10X0 Y0
G11X42 Y25

Uso e Programmazione - Parte I (00)
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Esempio 5: Raccordi tra retta e cerchio

Y
+\“15
10
21 |
12 W
0 32 X

Esempio 6: Raccordi tra cerchi

-~

Y
-
o7
23
0 22 40 X

Esempio 7: Raccordi tra cerchi

A

Y

18
17

v

G10X0 Y0

G711 X32Y21
G21112

G20 X32 Y21 I-10
G21115

G1OX0 Y0

G711 X32 Y21

G20 X22 Y23 1-12
G2118
G20 X40 Y27 |-10
G215
G20 X22 Y2312

G20 X30Y181-12
G211-6
G20 X20 Y17 1-13

G20 X30 Y18 I-12

- G2117

G20 X20 Y71 1-13

3-12
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3. Programmazione PROGET2

35 DEFINIZIONE DI UN PROFILO

Un profilo & definito programmando la sequenza degli enti geometrici che lo compongono.
Un profilo pud essere iniziato o terminato in tre diversi modi:

= Inizio (o fine) PROGRAMMATO

« Inizio (o fine) AUTOMATICO con RETTA perpendicolare al primo (o ultimo) ente dichiarato
« Inizio (o fine) AUTOMATICO con CERCHIO tangente al primo (o ultimo) ente dichiarato.

1! correttore raggio & richiamato usando la funzione G49 con | seguenti formati:

G49 Kn richiama il correttore raggio n
G49 Kn l... richiama il correttore raggio n lasciando un sovrametafio f
G49 1. definisce un raggio utensile di valore /

3.5.1 DEFINIZIONE DI INIZIO DI UN PROFILO
Questa definizione serve a determinare il modo in cui F'utensile inizia la lavorazione su un profilo.
It formato di programmazione :

G41 [K...] [11] [Q...] [DO=...] [D1=1]
G42 [K...] [I1] [Q...] [DO=...] [D1=1]

dove:
G41 specifica che ['utensile deve lavorare sulla SINISTRA del profilo (guardando lungo il profilo

nella direzione del moto dell'utensile)
G42 specifica che 'utensile deve lavorare sulla DESTRA del profilo

K. discriminatore tra i due diversi tipi di attacco automatico

K1 attacco automatico al profilo con una retta perpendicolare al primo ente dichiarato.

K2 attacco automatico al profilo con semicerchio tangente al primo ente dichiarato.
Omettendo K si ottiene I'attacco programmato (non automatico) al profilo. Se il profilo inizia
con un punto ed un ente, Fnizio profilo avviene sulla perpendicolare all’ente nel punto. Seil
profilo inizia con due enti, il punto iniziale del profilo & il punto di intersezione o tangenza tra
il primo ed il secondo ente dichiarato, traslati del raggio utensile (dopo le funzioni G471 © G42
di inizio profilo). _
Da notare che il primo ente dichiarato non fara parte del percorso utensile, ma serve
unicamente a definire il punto di intersezione o tangenza con il secondo ente e quindi l'inizio

del percorse utensile sul secondo ente dichiarato.
i1 introduce automaticamente un raccordo di raggio pari al raggio fresa su spigoli vivi convessl.

Q... discriminatore che definisce come comportarsi quando, per effetto della correzione raggio
utensile, il senso di percorrenza di un cerchio o di una retia si inverte
Q0 segnalazione di errore (ERR 95) ed arresto esecuzione.
Q7 il cerchio o la retta vengono percorsi in senso inverso.
Q2 i cerchio non viene eseguito e la retta & percorsa in senso inverso.
Se non programmata Q=1.

Uso e Programmazione - Parte I (00) ST - —— T




S3045 - S3045P
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DO=  In alternativa al parametro Q. Programmando il parameiro DO=1 si attiva un controilo collisioni
dellutensile col profilo, eliminando gli enti del profilo stesso che, per effeito delia carrezione
raggic cambiano direzione,

Il numero di enti esploratl in avanti per verificare Ia collisione & 60. Tale numero pub essere
modificato programmandolo direttamente nel parametro DO (ad esempio, D0=30, D0=200,
ecc.).

Il primo ed ultimo ente del profilo devone essere tali da non cambiare direzione, qualsiasi sia
la correzione raggio.

D1=1 Assieme al parametro DO, & necessario programmare questo parametro nel caso di profil
chiusi che iniziano e finiscono in un punto. Con questo parametro, linizio e la fine del profilo
non e sulla normale agli enti in quel punto, ma suila bisettrice del’angoio formato dai due enti
In quel punto. |l profilo corretto resta un profiloe chiuso.

Punte in cut finirebbe il profilo ' Punto da cui

senza D1=1 {normale a P1) inizierebbe il profita
senza D1=1 (normale
aP1)

Punte di inizio & fine
/_ profilo programmato

~ |Punto di inizio e fine
proiilo sulla bisettrice
con D1=1
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. Programmazione PROGET2

Esempio 1: Attacco non automatico (programmato)

F S
Y
45 )
0 "/’
.35 S
PN\
.
L1\
S -»

0 20 A5 X

Posizione iniziale dell'utensiie: X40 Y45

X55 Y45

G41

G20X20 Y35 [P1
G13 J-45 L1

Inizio profilo sulla perpendicolare alla
retta L7 nel punto P71

Esempio 2: Attacco non automatico (programmato)

v

32

3

L 4

Esempio 3: Attacco automatico lineare

b

C1

10

0
(0
N’

A

Y

37

18

0
(" =,

-

v

7

34

Posizione iniziale dell'utensile: X15 Y10

X15 Y10

G42

G13 X0 Y32 J-20 [L1
G13 X34 YO J-70 [L2

Inizio profilc sul punto di.intersezione
delle due rette traslate .del raggio
utensile.

Posizione iniziale dell'utensile X34 Y37

X34 Y37
G41 K1
G20 X17 Y16 1-12 [C1

Attacco con reita perpendicolare al
cerchio, trasiato del raggio utensile, cioé
sulla retta che congiunge il punto iniziale
ed il centro del cerchio.

Uso e Programmazione - Parte Il (00)
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Esempio 4: Attacco automatico semicircolare

v t+ o Posizione iniziale dell'utensile X34 Y37
37 »—é’ L) X34 Y37

/ G41 K2

G20 X17 Y16 I-12
C1
Ay
16 12 11 Attacco con semicerchio tangente al
\ cerchio, traslato del raggio utensile

0 17 34 X

Esempio 5: Attacco automatico semicircolare

y + Posizione iniziale dell'utensile X26 Y38
38 —={+ X26 Y38
r G4d1 K2
G13 X37 YO J-45
T
L1 N o
N Aftacco con semicerchio tangente alla
la, retta traslata del raggio utensile
45
l ;
0 26 37 X

3.5.2 DEFINIZIONE DELLA FINE DI UN PROFILO

Questa definiziorie serve a determinare il modo in cui Futensile finisce [a lavorazione di un profilo.
Il formato di programmazione &;

G40 [K...X...Y...]

dove:;
G40 identifica la fine diun profilo e annulla le correzioni raggio utensile.
K. discriminatore tra i due diversi tipi di fine automatica di un profilo.

K1 uscita automatica dal profilo con una retta perpendicolare al'ultimo ente dichiarato prima
defla funzione G40.

K2 uscita automatica dal profile con un semicerchio tangente all'ultimo ente dichiarato prima
della funzione G40.

Omettendo K si ctiiens la fine profilo programmata {non auiomatica).
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3. Proérammazione PROGET

Se il profilo termina con un ente ed un punto, la fine profilo avviene sulla perpendicolare
allente nel punto. Se il profilo termina con due enti, it punto finale del profile & il punto di
intersezione o tangenza tra il penultimo e l'ultimo ente programmato prima delia funzione
G40 traslato del raggio utensile.

Da notare che lultimo ente dichiarato NON fara parie del percorso utensile ma serve
unicamente a definire, al punto di intersezione o tangenza con il penultimo ente dichiarato, la
fine del percorsa utensile sul penultimo ente dichiarato.

X..Y.. coordinate del punto da raggiungere dopo l'uscita dal profilo.
La correzione raggio utensile & annuliata su questo punto.

Esempio 1: Uscita programmata
(0 Y

4 :

G13X0Y32J20  [L1]
G13 X34 Y0 J-70 [L.2]

G40

X15Y10

321
Fine profilc sul punto di intersezione
delle due rette firaslate del raggio
utensile.

10

0 X f
Esempio 2: Uscita programmata
F 3
¢ Y
30 G113 X40 Y16 J-30
~S
\ G20 X40 Y10
L1 ~ G40
> \ X70Y20R
20 ~ ,,—'O Fine profio sulla perpendicclare alla
10 retta L7 nel punto P71
P1
0 4 70 X

N
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Esempio 3: Uscita automatica lineare

S

Y
31 4
45 ' G13 X0'Y31 J-45
~N P1 G40 K1 X37 Y23
23 = _
\ / - Uscita dal profilo percorrendo la reita
perpendicolare ad L7 passante per il
punta P17,
0 Na7 X

Esempio 4: Uscita automatica semicircolare

F 3

Y
31
G13 X0 Y31 J-45
G40 K2 X37 Y24
24
Uscita con semicerchio tangente ad L1
0 »

3.6 MOVIMENTO DELL’ASSE PERPENDICOLARE AL
PIANO DI LAVORO IN UN PROFILO

Nella fresatura di un profile Putensile viene normaimente posizionato in profondita prlma dellattacco al
profilo stesso e la fresatura viene effettuata in piano.

E' comunque possibile muovere I'asse perpendicolare al piano di interpolazione sia in fase di attacco
e di uscita che all'interno del profilo,

Alfinternc del profilo lasse pud essere mosso contemporaneamente agli assi del piano, se

programmato assisme all’ente geometrico, o alla fine di un ente, se programmate in un blocco da
sola.
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Esempi:

1. Movimento deli’asse in fase di attacco automatico:
G41 K1 Z-5 movimento a Z-5 durante I'attacco lineare

Gd1 K2 Z-5 movimento a Z-5 durante 'attacco circolare

2. Movimento dell’asse in fase di attacco programmato:

G41 movimento a 2-5 durante il posizionamento sulla intersezione
G13X..Y..J...Z-5 fra le due rette

G13 X...Y..J...

G42 movimento a 25 durante il posizionamento sul punto G20 X...Y...
G20 X...Y...Z-5

Gi13X..Y..J...

3. Movimento dell’asse a fine attacco automatico:

G42 K2 movimento a Z-5 a fine attacco circolare
Z-5 :
G13X...Y..d.o

4. Movimento dell’asse a fine attacco programmato:

G41 movimento a Z-5 sul punto di intersezione fra le due retie
G13X..Y......

25

G13 X...Y...J...

G42 mavimento a Z-5 a fine posizionamento sul punto G20 X...Y...
G20 X...Y...

Z-5

G13 X...Y...d...

5. Movimento dell’asse lungo un ente geometrico:

G13X...Y..J...Z-10  movimento a Z-70lungo la retta

G20 X...Y..1..2-5 movimento a Z-5 lunge il cerchio

G211..212 movimento a Z-12 lungo il raccordo

8. Movimento dell’asse alla fine di un ente geometrico:

G113 X...Y...J... movimento a Z-70 alla fine della retta
Z-10
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G20X..Y...1.. movimento a Z-5 alla fine del cerchio
-5

G211.. movimento a Z-72 alla fine del raccordo
2-12

7. Movimento dell’asse in fase di uscita automatica:
G0 K1 X..Y...Z10 movimento a Z-18 durante Fuscita lineare

G40 K2 X...Y..Z10- movimento a Z~10 durante I'uscita circolare

| movimenti in Z ammessi sono 5 se uno dei dus enti & un raccordo; sono 6 se i due enti sono retta
e/o cerchio,

3.7 MEMORIZZAZIONE DI ENTI GEOMETRICI

Gli entl geometrici origini, punti, cerchi, rette, di norma programmati direttamente nel profilo, possono
essere memorizzati e successivamente richiamati nel profilo o utilizzati come supporto per la
definizione di altri enti geometrici.

Gii enti geometrici memeorizzati sono identificati dalla lettera £ seguita da un numero {da E1 a E30).

Gli enti possono essere definiti in mado diretto, programmando tutte le informazioni necessarie ad
identificare P'ente, in modo indiretto, richiamando altri enti geometrici precedentemente memorizzati od
in modo misto, mescolando cioé i due modi,

Il formato di scrittura prevede l'utilizzo del carattere > {virgola) per separare un ente geometrica
{origine, punto, cerchio, retta) dail’ente geometrico successivo

Esempi:

Ef= G571 X138 Y1845

E2=  G13X30Y30J50

Eild= Gi3E17J30

E24= G571 X30 Y30 J45, G20 X50 Y33
E5= G20 X10 Y10 130, G20 X20 Y20 15
E6= E12,E13

E7= G20X10Y10130, E13

La memorizzazione degli enti geometrici pud essere fatta in un punto qualunque de! programma,
prima o dopo linizio del profilo (G47/G42), purché avvenga almeno nei blocco precedente a quello di
richiamao. '

Gli enti geomefrici vengono memorizzati in una tabella che & visualizzabile premendo
successivamente le softkey CORRET/PARAMETRI e ENTI GEOMETRIC,
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3. Programfnaz:one PROGET2

Per i vari enti sono visualizzati i seguenti parametri:

punti: ['ascissa e l'ordinata

cerchi: 'ascissa e 'ordinata del centro ed il raggio

rette: I'ascissa e Pordinata del punto di intersezione con uno dei due assi cartesiani, la distanza
dall'origine e 'angolo

origini:'ascissa e 'ordinata della nuova origine e 'angolo rispetto allascissa stessa

Nel sistema sono presenti due tabelie, una per lesecuzione in macchina ed in blocco singolo, Ialtra
per 'esecuzione grafica.

La visualizzazione delfuna o dell'altra dipende dallo stato del sistema.

3.8 MEMORIZZAZIONE DI PUNTI

Un punto pud essere definito oltre che in forma diretta anche in forma indiretta come intersezione di
enti. '

Gli enti possono essere programmati nel blocco o richiamati, se precedentemente definiti.
| punto pud essere definito nei seguenti maodi:

« Punto in coordinate cartesiane o polari.
« Punto intersezione di due retie.

» Punto intersezione di due cerchi.

« Punto intersezione fra retta e cerchio.

« Punto centro di un cerchio memorizzato.

La retta ed il cerchio utilizzati nella definizione di un punto possonc essere definiti in modo diretto
utilizzando tutte le definizioni previste o possono essere enti geometrici precedentemente definiti.

Esempio:
Ep = G13 Xon.Youddeny G20 X You K2
Ep=G10X..Y.., GI1X..Y.., G20 X...Y...lL...

Ep=G10X..Y.., G11 Ep, Ec
Ep = Fr, G20 X...Y...I...
Ep=Er, G20Ep ..

Ep = Ec, Er K2

3.8.1 DEFINIZIONE DIRETTA

Nella definizione diretta, un punto puo essere definito in coordinate cartesiane o, se € aftiva la
funzione G786, polari. Un punto in coordinate polari deve essere riferitc allo zero pezzo,

I formato & 1l seguente:

Ep =G20 X...Y...
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Esempi
F 3
Y
Ei12
20
1 >
0 30 X
F
Y
E12
40
45
QO X >

E12=G20 X30 Y20

G76
E12=G20 X40 Y45
G75

Un punto in coordinate carteslane pud essere riferito ad un’crigine diversa dallo zero pezzo

In questo caso Porigine va programmata, in modo diretto o indiretto, prima delfa definizione del punto.

Esempio:
Ep =G51 X.Y.d.., G20 X..Y...
Ep = Eo, G20 X...Y...
F
Y

E7=(G51 X15 Y5 J15, G20 X40 Y20

Ee=G51 XI5 Y5 J15
E7=E8, G20 X40 Y20

3-22
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3.8.2 DEFINIZIONI INDIRETTE

Punio intersezione di due rette

Il formato & il seguente:

Ep = [origine, ] rettal, retla2
v
E8

E9 E10=G13 X...Y...d...; GI3 XY

E10=E8, E9
E1

v

Punto intersezione di due cerchi
Ep = forigine, ] cerchiol, cerchio2fK2]

Il discriminatore K2 sceglie la seconda intersezione, cioé quella a destra della retta che congiunge i
centro del prime cerchio con il cerchio del secondo. Se non programmato verrd adottata la prima

intersezione.

F 5
Y
E2
E1 ‘ E3-G20 X...Y.hoy G20 X... Youul...
o E4=G20 X...Y...br, G20 X...Y-..L.K2
N T .
ks E3=E1, E2
. 7 E4=E1, E2 K2
0 X i
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Punto intersezione fra retta e cerchio

Ep = [origine, ] retia, cerchio [K2]
Ep = forigine, ] cerchio, reita [K2]

Il discriminatore K2 sceglis la seconda intersezione muovendosi nella direzione della retta.

Fy

Y
E1 _ _»
—

E3 =8 E3=G13X...Y...J..., G20 X...Y...I...
Y E4 E4=G13X..Y....., G20 X...Y...1...K2
_|_
E2 E3=E1, E2
E4=F1, E2 K2
0 X

Punto ceniro di un cerchio memorizzato-
Ep=Eclo

Con questa definizione si memorizzano nel punto Ep le coordinate del centro del cerchio Ec

F 3

Y

E4=FE310
E3

A 4

3.9 MEMORIZZAZIONE DI RETTE

Una reita pud essere definita sia in forma diretta che in forma indiretta, richiamando cioé elementi
geometrici precedentemente memorizzati.

Una retta put essere definita nei seguenti modi:
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» Retta passante per un punto e formante un angolo con 'asse X.
« Retta tangente ad un cerchio e formante un angolo con 'asse X.
+ Retta passante per due punti. '

« Retta tangente a due cerchi.

» Retta passante per un punto tangente ad un cerchio.

. Reita tangente ad un cerchio e passante perun punte.

» Retta parallela ad una retta predefinita.

« Retta percorsa in senso contrario.

Il punto ed il cerchio utilizzati nelle definizioni di rette possono essere definiti in modo diretto od in
modo indiretto, richiamando cioé enti geometrici precedentemente memorizzati.

Esempio:

Er = G51 X...Yooddoooy G13 X Yoo
Er =G13Ec J...

Er=G10X..Y..., GT1 X...Y...
Er=G10X..Y..., G11Ep

Er = G10 Ep, G11 Ec

Er = G10X...Y...I..,, G11 Ec

Er = G10 Ec, G11 Ec

Nelle definizioni di rette tangenti ad un cerchio, se viene richiamato un cerchio precedentementse
definito, il verso di percorrenza di quest'uitimo pud essere cambiato mediante I segno meno per
garantire la compatibilita dei versi tra retta e cerchio nel punto di tangenza. E’ bene ricordare che a
tangenza & definita dal fatto che i due enti interessati hanno una direzione concorde.

Esempio:

En = G10X...Y..., -E¢

Retta punto - angolo
La refta & definita tramite un punto per il quale passa e I'angolo che essa forma con 'asse X positivo,

Er = [origine ] G13 punto J...

&

Y
E7
E7 = G13 X30 Y1245
E6 E7 = G13 E6 J45
12
45°
0 20 X
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Retta cerchio - angolo
La retta & definita tramite un cerchio a cui & tangente e Fangolo che essa forma con lasse X positivo.

Er = [origine ] G13 cerchioc J...

F'y

Y
E12 E12=Gi3 X15 Y15 I3 J50
E10
E12=G13 E10 J60
15 8
\. a0°
X ,
o 15 X

Retta passante per due punti
La retta & definita tramite due punti attraverso i quali passa.

Er = [origine, | G10 punto1, G11 punto2

Y FS
a3 E5
E18 = G10 X38 Y33, G11 X15 Y9
E1
g E18 = G10 E5, G11 E6
Es
o 15 38 X

Retta cerchio - cerchio
_Laretta & definita tramite due cerchi a cui & tangente.

Er = [origine, | G10 cerchio1, G11 cerchio2

F 3
Y
E4 Ea
24 : \ 10 E4=G10 X14 Y13 17, G11 X46 Y24 |10
E1 E4=G10 E1, G11 E2
13 \ Z '
0 14 48 X
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Retta - punto - cerchio
La refta & definita tramite un punto per cui passa ed un cerchio a cui & tangente.

Er = [origine, ] G10 punto, G11 cerchio

F 3

Y

32— E7
Eg Eg = (310 X15 Y32, G11 X45 Y20 110
ES 10 E9 = G10 E7, G11 E8
20
ot .
0 15 45 X

Retta cerchio - punto
La retta & definita tramite un cerchio a cui & tangente ed un punto per il quale passa.

Er = [origine, ] GT10 cerchio, G11 punio

v!
321 E9 -
E7 £9 = G10 X45 Y20 110, G11 X15 Y32
10 E9=G10 E8, G11 E7
20 .
Eak
0 15 45 X

Rette parallele ad altra retta
La retta pud essete definita come paralleia ad una retta predefinita.

Er =retta Q...

dove Q@ & la distanza ira le due reite, positiva se la retta da definire & a sinistra, negativa in caso
contrario, guardando nella direzione della retta predefinita. r\

Il senso di percorrenza della refia pud essere cambiato con il segno - (meno) neila deﬁmzione
Esempio: !

Er =~ retta Q... /
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In questo caso, per definire il segno della distanza @, la retta va vista con Il nuovo senso di
percorrenza. - '

F 9
Y
E2
Ef
8 _ E2=FE1 Q8
E3
10 E3 = E1 -10
0 X

Inversione del senso di percorrenza
Retta percorsa in senso contrario
Er=-Er

La nuova retta Er coincide con la retta Er, ma viene percorsa in senso contrario.
F

Y

El

E2

o
>
v

3.10 MEMORIZZAZIONE DI CERCHI

Un cerchio pud essere definiio sia in forma diretta, definendone il centro ed il raggio, che in forma
indiretta.

Un cerchio pud essere definito nei seguenti modi:

* Cerchio di centro e raggio nofi.

= Cerchio di raggio dato tangente a due rette,

* Cerchio di raggio dato tangente ad una retta ed ad un cerchio.
* Cerchio di raggio dato tangente ad un cerchio ed ad una retta.
» Cerchio di raggio dato tangente a due cerchi.
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« Cerchio di raggio dato passante per un punto e tangente ad una retta e viceversa.
« Cerchio di raggio dato passante per un puntc & tangente ad un cerchio e viceversa,
« Cerchio di raggio dato passante per due punti. :

+ Cerchio passante per tre punti.

« Cerchio con centro in un punto e tangente ad una retta.

« Cerchio con centro in un punto e tangente ad un cerchio.

« Cerchi concentricl. :

« Cerchio percorso in senso contrario.

« Cerchio tangente a tre enti.

« Cerchio tangente a due enti in un punto.

Le retie, i punti ed i cerchi possono essere definiti in modo diretto utilizzando tutte le definizioni

previste 0 poSSONG essere enti geometrici precedentemente memorizzati.

Esempio:
Ec = G13X...Y..ah.., G271 L.., G13 X..Y.....
Ec = G13 Ec J..., G21 L., G13 X..Y...d...

Ec = Er, G21 ..., GI13 X...Y. L.

Ec = G20 X...Ykoooy G21 L., G20 XY k..

Ec = Ec, G211..,G20Ep |

Gli enti memorizzati vengono utilizzati con il verso di percorrenza contrario se preceduti dal segno -

Esempio:

Ec = G20 X...Y...l.., G21 .., - EC

3.10.1 DEFINIZIONE DIRETTA

Cerchio di centro e raggio noti
Ec = G20 X...Y...I...

dove:
X...Y... coordinate del centro
L. raggio del cerchio, positivo se percorso in senso antiorario, negativo se percorso In senso

orario.

Un cerchio pud essere riferifo ad un'origine diversa dalio zero pezzo. In questo caso Yorigine va
programmata, in modo diretto od indiretto, prima della definizione del cerchio.

Esempio:
Ec = G51 X...Y..ol..., G20 X...Y...l...
Ec = Eo, G20 X...Y...l...

Ii centro del cerchio pud essere un punto precedentemente memorizzato.
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Esempio:
Ec=G20Ep]..
Y E4 |
E1=G20X11 Y11 1-7
9 E4 = G571 X26 Y19 J30, G20 X17 Y9 17
30°
19 = 17 E4=E2, G20 X17 Y9 17
1 |E2
0 11 28 X

3.10.2 DEFINIZIONI INDIRETTE

Cerchio di raggio noto tangente a due rette-

Ec = [origine, ] rettal, G21 ..., retta 2

F 3

Y
E2 ]

E3 E3 = G13X...Y..\l..., G21 I-8, G13 X...Y...l...
‘ E3 = E1, G21 18, E2

El

0 X'

Cerchio di raggio noto tangente ad una retta e ad un cerchio

Ec = [origine, ] retta, G21 l.;., cerchio

F 3
Y
E2
E3 = G13 X..Y..d)..., G21 I-7, G20
K.Yl
Ei
E3=F1, G217, E2
E3
0 X .
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Cerchio di raggio noto tangente ad un cerchio e ad una retta

Ec = [origine, ] cerchio, G21 I.., reita

s

Y
E2

P E1
< et e

o . » >

E3 = G20 X...Y...L.., G21 1-8, G13 X...Y...d....

E3 = E2, G211-8, E1

Cerchio di raggio noto e tangente a due cerchi

Ec = [origine, ] cerchiot, G21 L.., cerchio2

ry
Y E3
Ei o
6 E2 E3 = G20 X...Y...I..., G21 I8, G20 X...Y..h...
- :
‘ E3 = E1, G218, E2
0 X >

Cerchio di raggio noto passante per un punto e tangente ad una retta

Ec = [origine, ] punto, G21 I..., refla
Ec = [origine, ] retia, G21 I..., puntc

S

Y
E7

E7 = G20 X...Y..., G21 110, G13 X...Y...d...

ES :
E7 = E5, G21 110, E6

E6
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Cerchio di raggio noto passante per un punto e tangente ad un cerchio
Ec = forigine, ] punto, G21 ..., cerchio
Ec = [origine, | cerchio, G21 I..., punto

F Y

Y

E5

E7 = G20 X...Y...,, G21 110, G20 X...Y...I...
E6

E7 = E5, G21 110, Es
E7

Cerchio di raggio noto passante per due punti

Ee = [origine, | punto, G21 |..., punto

S

Y

E6 = G20 X...Y..., G21 110, G20 X...Y...

E6 = E4, G211i10, E5

><{’

Cerchio passante per tre punti

Ec = [origine, | G10 punto, G20 punto, G11 punto
Ec = [origine, ] G20 punto, G20 punio, G20 punto

v] |
Eo E6=G10X.Y..., G20X..Y..., G11 X...Y...
E6 = G10 E1, G20 E2, G11 E3
E2
E1
E3
E6 = G20X..Y.., G20 X...Y..., G20 X...Y...
, E6 = G20 E1, G20 E2, G20 E3
0 X
3-32
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Cerchio con ¢entro in un punto e tangente ad una retta

Ec = [origine, ] G21 punto, reiia -

F S

Y E4

E6 = G21 X...Y..., GI3 X...Y...l...

E6 E6 = G21 E5, E4

Cerchio con centro in un punto e tangente ad un cerchio
Ec = forigine, ] G21 punto, cerchio K2

Il discriminatore K2 sceglie la soluzione con raggic maggiore.

Fy
Y
E6
E6 = G21 X...Y..., G20 X...Y...I...
E6 = G21 E5, E4
a * )
0 X "
A
Y
E6
E8 = G21 X...Y..., G20 X...Y...I... K2
E6 = G21E5, E4 K2
0 X g
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Cerchio concentrico
Ec = cerchio Q...

dove @ e la distanza fra i due cerchi, positiva se il cerchio da definire & a sinistra, negativa in caso
contrario, guardando la direzione del cerchio predefinito.

YJ E3

E2=E1Q4

E3=FE1Q-7

Ee = cerchio I...

definisce un cerchio di raggio / con lo stesso centro. Il cerchio predefinito pud essere solo un ente -
precedentemente memorizzato.

»

Y E2

15 E2=E1Hl5

0 Xr

-Inversione del senso di percorrenza
Ec=-FEc¢c

Il nuovo cerchio coincide con il cerchic predefinito, ma ha senso di percorrenza contrario.

A

Y E1 E2

E2=-E1

[=}
x
k J
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Cerchio tangente a tre enti

Ec = [origine,] ente1, ente2, ente3-

| tre enti di supporto pessono essere punti, rette o cerchi.

FS

E3

E2
E4 = G13 X...Y...du, GI3 XY, G20 XYl

E4
O\\ E4 = E1, E2, E3
E1

Cerchio tangente a due enti in un punto

'y

v

Il punto deve appartenere a uno dei due enti {retta e/o cerchio) e va programmato comeg . cerchio di
raggio zero (G20 X...Y...) :

F s
Y
E1=G13X0Y20J0
E2 =G20X40 Y20 115
E1 , E3=E1, G20 X18 Y20, E3
E2
0 X g

3.11 MEMORIZZAZIONE DI CAMBIAMENTO DI ORIGINE

Una origine pud essere definita sia in forma diretta che in forma indiretta, richiamando un punto
precedentemente definito.

Definizione diretta Eo = G51 X...Y...d...

Definizione indiretta Eo=G51 Ep J...
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Y
E5 = G51 X30 Y10 J45
45°
10
Es| 4
0 30 X

La funzione di rototraslazione G57 X...Y...J... pud essere programmata direttamente allinterno di un
profilo,

Gli enti geometrici successivi alla sua definizione sono quindi riferiti alla nuova origine.
La rototraslazione viene annullata dalla funzione G50.

Questo modo di programmare permsite quindi di avere parti di profilo riferite a diverse arigini, ma
esclude un successivo utilizzo della stessa funzione per rototraslare intero profilo.

I profilo puo solo essere traslato con la funzione G52,

Per una successiva rotazione completa del profilo, la funzione G57 deve essere utilizzata come
origine per la rototraslazione di singoli elementi geometrici che vengono quindi memorizzati gia riferiti
all’'origine principale e come tali richiamati nel profilo.

Esempio:

E2 = G571 X20 Y20 J30, G20 X5 Y5 110

E3 = G51 X20 Y20 J30, G13 X20 Y0 J90
Ez .

E3

E13 = G51 X-55.4 Y66.3 J-35.5

E74 = E13, G13 X0 Y-22.5 J180

E15=E13, G10X-20 Y-20, G11 X22 Y-12.3
Elq

E1s

3.12 RICHIAMO DEGL! ENTI MEMORIZZAT! ALL’INTERNO
DI UN PROFILO

Gili enti memorizzati, purtti, retts, cerchi, vengono richiamati alPinterno di un profilo semplicemente
scrivendo il caratiere E seguito dal numero che lo identifica.
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Esempio:

G13 X0 Y-60 J180 -
G21 112

E7

G13 X-25 Y0 J90

E8

Gli enti memaorizzati possono inoltre essere usati per 1a costruzione di altri enti del profilo.
Esempio:

E7

G13 E4J-45

GTOX-23Y351-45

G11 E16

G20 E12 1-33 K2

L’ente “punto”, memarizzato in un profilo, pud essere richiamato solo come punto iniziale e finale, nel
caso di attacco e di uscita non automatica (G41/G42/G40 senza discriminatore K)

L’ente memorizzato “punto” pud inolire essere richiamato allinterno di un ciclo fisso, come. punto di
applicazione di una G57 o G52, in un blocco di interpolazione lineare. )

Per una interpolazione lineare in rapido aggiungere R o GO nel blocco contenete 'ente.

3.13 CURVE PER PUNTI

La funzione G27 raccorda fra loro una serie di punti (numero minimo 5), facendo passare per tali
punti una curva filante di tipo SPLINE (polinomio di terzo grada). '

La curva teorica calcolata viene poi segmentata automaticamente, cioé viene realizzata con
spostamenti lineari.

La tolleranza di segmentazione, ciog Perrore cordale ammesso fra curva teorica e segmenti lineari,
deve essere programmata nel blocco di inizio curva con ii parameiro /. Se non programmato, il
parametro di {olleranza assume il valore di 0.05 mm.

La programmazione viene aperta dalla funzione G27 con il formato:

Gz27 X...Y...[l..] [@...] [D1=1]}

dove:

XooYou primo punto della curva. _ _

L.. tolleranza di segmentazione della curva (se non programmata /=0,05 mm).
Q... angolo sul punto iniziale.

Di=1 curva chiusa,

La programmazione viene chiusa dalla funzione G29 con il formato:

Uso e Programmazione - Parte Il (00) ' ST - 3-37




83045 ” 53045P .......................
3. ngfammazione PROGET2

G29 X...Y...[Q...]

dove:

X..Y... ultimo punto della curva.

Q.. angolo sufl'ultima punto.

Esempio:

G491i.. definizione del raggio utensile.
G41/G42 attivazione correzione raggio.
G27 X...Y... fL..}]Q...] primo punto della curva.
XY

X..Y..

X..Y... punti successivi.

X..Y...

X..Y...

G298 X...Y...[Q...] uitimo punto della curva,

G40 chiusura correzione raggio.

Se & attiva la correzione raggio utensile, la curva viene trasiata del valore di'correzione programmtato
con ia funzione G489, a desira (G42) © a sinistra (G47) della curva teorica.

Il valore di correzione deve essere il pill piccolo possibile, si consiglia quindi di programmare il
percorso del centro fresa ed introdurre come correzione la differenza fra raggio fresa teorico e raggio
fresa reale.

Sul punto iniziale e finale della curva, Futensile viene posizionato sulfla normale alla curva in quel
punto.

Questo automatismo pud essers superato programmando sul prfmo e/o sullultime puntc 'angolo che
la retta tangente alla curva forma con lasse X. Tale angoio deve essere programmato con il
parametro Q.

Per ottenere delle curve chiuse perfettamente raccordate, bisogna programmare il parametro D=1
‘net blacco di inizio curva G27 e non far coincidere il punto finale con quello iniziale. 1| sistema chiude
automaticamente la curva riportandosi sul primo punto.

Occorre perd tener presente che il sistema inizia la lavorazione della curva sul terzo punto
programmato e nen sul primo.

Se uno dei punti interni della curva deve essere interpretato come cuspide, cioé come spigolo vivo,
guesto va programmaio con la funzione G28 e deve essere preceduto e seguito da almeno cinque
punti. :

Se assieme ai punti della curva si programmano coordinate Z diverse fra loro, if sistema effettua una
interpolazione anche sullasse Z, suddividendo fra i vari punti della linea segmentata risultante la
differenza fra un punic programmato e laftro.
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4. Programmazione logico-matematica

4. PROGRAMMAZIONE LOGICO
MATEMATICA

4.1 PROGRAMMAZIONE PARAMETRICA

Un parametro & un valore numerice richiamato per mezza di un identificatore. | parameiri sonc
identificati con la lettera P seguita da un numero (da PO a P99).

RIS

" Utilizzando | parametri & possibile assegnare ad una coordinata un valore che pud variare durante un

programma anzich& un valore costante. Ad esempio se si scrive X25.5 si assegna alla coordinata X
un valore costante (25.5 mm), se invece si programma XP5 si assegna alla coordinata X'il valore che
assume il parametro P5 durante o svoigimento del programma.

Questo valore pud essere fatto variare utilizzando delle funzioni matematiche.
Olire che alle coordinate degli assi, i parametri P possono essere applicati alle seguenti funzioni:

» funzioni tecnologiche T, S, F M, H
« funzioni G

 funzioni E (enti geometrici)

« funzioni K (correttori raggio)

« funzioni P {parametri).

Esempio:

P10=41
GP10 equivale a G471

PizZ=5
P1=P12
EP1 = G20 X20 Y20 155 equivale a E5 = G20 X20 Y20 I55

P2=18
KP2=10.5 equivale a K18 =10.5

P3=24
PP3=15 equivale a P24 =15
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il valore di un parametro viene definita con uno del seguentl formati:

P = valore
P = espressione.

Un’espressione & formata da un insieme coerente di costanti, parametri, operatori matematici e
parentesi.

4.1.1 OPERATORI MATEMATICI DISPONIBILI

Operatori ad un operando

SIN  seno di un angolo in gradi e decimali di grado
COS  coseno di un angolo in gradi e decimali di grado
TAN  tangente di un angolo in gradi e decimali di grado
ASN  arcoseno in gradi e decimali di grado

AGS  arcocoseno in gradi e decimati di grado

ATN  arcotangente in gradi & decimali di grado

SQR radice quadrata -

ABS valore assoluto

INT  valore intero troncato

NE!  valore intero pilt vicino

LOG logaritmo in base e

LGT logaritmo in base 10

- cambiamento di segno

Operatori a due operandi

+ addizione

- sottrazione

* moltiplicazione
/ divisione

A

elevazione a potenza

Nellelevazione a potenza, a differenza del normale calcolo algebrico, il risultato ha sempre it segno
della base, qualunque sia il valore dell’esponente, esempio -2°2 = -4

| Esempi:

P8 =-Pg Cambia segno al paramstro P8
P1=3.55 Assegna al parametro P7 il valore 3.55
P1=P1+1 Incrementa il valore del parametro P71 di 1

P3 = SQR(P2°2+85.67"2)Assegna a P3 un valore uguale alla lunghezza dell'ipotenusa di un
triangolo rettangelo con cateti del valore P2 ¢ 85.67 {teorema di Pitagora).
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Per programmare pili assegnazioni nello stesso blocco, separarle con il carattere virgola ™,
Esempio: P71 =-1.3, P2 =180.3, P5=24.7, P8 =-81.8
Accanto all'assegnazione del valore di un parametro pud essere scritto un commento.

Esempio: P10 =5 [profondiia della gola.

4.1.2 SCRITTURA DE! PARAMETRI P

| parametri P, oltre che con assegnazioni e calcoli come descritto precedentemente, possono essere
inizializzati in diversi altri modi.

Scrittura con i valori memorizzati negli enti geometrici E

Questa scritiura si esegue con Pistruzione Pn = Em. con la quale si definiscono uno piu parametri P a
seconda del tipo di ente geometrico interessato. o

Se I'ente geomeirico Em & un cerchio, si trasferiscono nei parametri Pn, Pn+7 e Pn+2i tre valori che

lo definiscono, cio I'ascissa e l'ordinata del centro, ed il raggio.

Se lente geometrico Em & un punto, si trasferiscono nei parametri Pn e Pn+1 i due valori che lo
definiscono, cioé Fascissa e ordinata.

Se lente geometrico Em & una retta si trasferiscono nei parametri' Pn e Pn+1 i due valori che la
definiscono, ciod la distanza della refta dail'origine e I'angolo espresso in gradi.

Programmando l'istruzione Pn = Em,T oppure Pn = Em,2 oppure Pn = Em,3 si trasferiscono nel
parametro Pn il primo, il secondo o i terzo valore dell'ente geometrico Em.

Ad esempio, scrivende P5 = E12,3, si trasferisce in P5 il terzo valore del cerchio, cioe il raggio.

Scrittura con la data e ’ora del timer

L"istruzione Pn = TIME trasferisce nei parametri Pn, Pn+1 e Pn+2 rispettivamente I'ora, | minuti ed i
secondi riportati dal timer del sistema.

istruzione Pn = DATE trasferisce nei parametri Pn, Pn+1 e Pn+2 rispettivamente fanno, il mese ed
il giorno. .

Llistruzione Pn = SECOND trasferisce nel parametro Pn il tempo trascorso, in secondi, a partire
dall’'accensione del sistema.

Programmando due istruzioni Pn = SECOND allnizio e alla fine del programma ed un terzo
parametro per il calcolo della differenza si ottiene il tempo di lavorazione, eventualmente trasformato
in minuti, che pud essere stampate.
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Esempio:
P1 = SECOND

F2=SECOND
P3 = (P2-P1)/60 - [P3 = tempo di lavorazione in minuti

Scrittura con la posizione atiuale degli assi
Con l'istruzione Pn = nome asse si trasferisce nel parametro Pn la posizione dell’asse richiamato.

Programmando ad esempio P5=Z si trasferisce nel parametro P5la quota aftuale deil'asse Z

Scrittura introducendo da tastiera il valore del parametro

IVistruzione Pn = ? introdotta all'interno di un programma provoca Parresto dellesecuzione dello
stesso, in altesa che I'operatore introduca il valore che vuole attribuire ai parametro Pn.

La situazione & segnalata dalla presenza delia scritta verde P = ? lampeggiante in basso a destra del
video e dalla visualizzazione del valore attuale del parametro Pn in basso a sinistra del video,

Scrivendo un nuovo valore (o confermando il vecchio) e premendo I'esecuzione del programma
viene ripresa,

L'eventuale commento scritto dopa ia funzione Pn = 2 viene visualizzato sopra i tasti funzione per
aiutare 'operatore nell'introduzione del valore richiesto da programma.

Scrittura con [a misura tramite tastatore on/off delle ceordinate di un punto

Con la funzione G872 e la funzione G873 il sistema @ in grado di misurare le coordinate di un punto
neilo spazio e di memorizzare nei parametri da P90 a P95 i valori di tali coordinate e nel parametro
£99il valore 1, se ¢ stata eifettuata la misura, i valore -1 se nan ha inconiraio il pezzo.

Scrittura con Il vaiore del raggio e della lunghezza di un utensile

Con ie istruzioni Pn71 = Kme Pn2 = Tm si trasferiscono nei parametri Pri1 e Pn2 rispettivamente i
valori del raggio e della lunghezza dell'utensile m memorizzati nella tabella utensili.

Con le istruzioni Km = Pn1 e Tm = Pn2 si trasferiscono nella tabella utensili  valori dei raggio e della
lunghezza relativi all'utensile m, memorizzati nei parametri Pn1e Pnz.

Queste due ultime istruzioni possono essere impostate in BLOCCO SINGOLO ed essere usate per
inizializzare la tabella utensili; impostando, ad esempio, 715 = 151, K15 = 10.5, si carica nell'utensile
15 un correttors lunghezza di 151 ed un correttore raggio di 10.5
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Scrittura con I’acquisizione di valori numerici presenti nel PLC

Con le istruzioni:

Pn=INP(1) Pn=INP(8) Pn=INP(16) Pn=INP(32)

& possibile trasferire nei parametri Pn dei valor numerici provenienti dal PLC che possono
rappresentare un stato o un gruppo di stati on/off di un dispositivo o il valore di una risura fatta con

un sistema esterno.

E' anche possibile Poperazione inversa, cioé trasferire al PLC valori numerici contenuti nei parametri P
con le sequenti istruzioni:

OUT(1)=Pn OUT(B)=Pn OUT(16)=Pn OUT(32)=Pn
Le funzioni suddette sono subardinate alla presenza in macchina di dispositivi gestiti all'internc del

programma di logica di macchina scritto dal costruttore delia macchina utensile. Quest'ultimo deve
descrivere dettagliatamente [e funzioni sviluppate da utilizzare sui parametii P.

4.2 SALTI CONDIZIONATI

i sistema esegue un programma in modo sequenziale, blocco dopo blocco.

E’ possibile medificare tale sequénza programmando delle funzioni di salto ad un blocco contenente
un rifefimento “faber’. o

Le funzioni di salto sono condizionate dal valore di un parametro.

Pnx>1Lm salta alla label Lm se il parametro Pn & maggiore o uguale a zero.
Pn<lm salta alla label Lm se §i parametro Pn & minore di zero. :

{Pm=Pn} Li salta allalabel Lise Pm & uguale a Pn

{Pm>Pn} Li saltaallalabel Lise Pm & maggicre di Pn
{Pm<Pn} Li saltaallalabel Lise Pm ¢ minore di Pn
{Pm>=Pn}Li salta alalabel Lise Pm & maggiore o uguale a Pn
{Pm<=Pn}Li salta alla label Lise Pm & minore o uguaie a Pn
{Pm<>Pn}Li salta alla label Lise Pm & diverso da Pn

Il seconda parametro Pn pud anche essere un valore numerico.
Esempio:

{P18<>24}L5 salta ala labet L5 se il parametro P18 & diverso da 24,

4.3 RIPETIZIONE DI PARTE DI PROGRAMMA

Utilizzando i codici L & possibile ripetere n volte un programma o parte di esso. || numero massimo di
ripetizioni & 32767.
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La parte di programma che si vucle ripetere & racchiusa fra una definizione di riferimento “Jaber e
Fistruzione di salto alla Jabel seguita dal numero di ripetizioni. . -

Il numero di ripstizioni pud essere un numero o un parametro.

Esampio:
L=12 definizione della label 12
L12Ks saita alla label 12 per 8 volte

Allinterno di un ciclo ripetitivo & possibi]e averne aliri fino ad 8 livelli di annidamento.

La ripetizione di parte di programma va normalmente abbinata alla programmazione ‘incrementaie o
ad una programmazione di tipo parametrico.

4.4 SOTTOPROGRAMMI INTERNI AL PROGRAMMA

Si Intende per sottoprogramma una sequenza di blocchi che possono essere richiamati da punti
diversi del programma principale (ad esempio la successione dei vari punti su cui applicare | diversi
cicli fissi, foratura, barenatura, alesatura, ecc.) o un profilo da richiamare pilt volte in punti diversi o
con correttori raggio divers.

Il sottoprogramma & richiamato programmando la funzione L seguita dal numero del sottoprogramma.

| sottoprogrammi interni al programma principale vanno programmati alla fine deilo stesso, dopo la
funzione M30.

Devono iniziare con la funzione L = numero sottoprogramma e terminare con la funzione di ritorna
G32. S A

Un sottoprogramma pud richiamarne un altro, e cosi via fino ad un massimo di 8 livelli di
annidamento. : :

Esempio:

[eentrinatura

F200 51800 M3

G81 2542 : :
L2

L3

G80o Z100

[foratura D5

G812-25.5 J2
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L2

G80 Z100
[foratura D=8
G812Z-29.J2
L3

=2
X120 Y50
X-120
Y-50
X120
G32
L3

| dati geometrici contenuti nei sottoprogrammi pOSSONC essere espressi anche in forma parametrica.
In tal caso il valore dei parametri va definito nel programma principale, prima della chiamata al
softoprogramma.

Sl

FUEA

Il numero massimo di label & 100, da LO a 199, da ullizzare sia per la ripetizione di parti del
programma che per i sottoprogrammi interni.

4.5 SOTTOPROGRAMMI ESTERNI AL PROGRAMMA

Un sottoprogramma, se di utilizzo generale, puo essere memorizzato come un normale- programma
con un nome formato da un massimo di 8 caratteri, e pud essere richiamaio con la funzione L seguita
dal nome e dal carattere “ : * (due punti).

Esempio: LPROGT:

Questo tipo di sottoprogramma non ha una funzione di inizio o fine, il sistema ritorna al programma
principale dopo Fesecuzicne dellultimo blecco.

1l numero dei sottoprogrammi esterni dipende solo dalla loro lunghezza e dealla memaoria disponibile.

| sottoprogrammi seonc normalmente programmati in forma parametrica per realizzare cicli di
lavarazione particolari.

It valore dei parametri viene definito nel programma principale prima della chiamata ai
sottoprogramma. :

E' possibile richiamare da memaria programmi residenti su hard disk, floppy disk, su periferica esterna
collegata via seriale in modo Industrial Data Link e su computer collegato in rete. Il formato di
programmazione &: '

LG:NOME;  per il richiamo da hard disk
LA:\NOME:  peril richiamo da floppy disk
LNOME:D; per il richiamo da seriale
LH:NOME:  peril richiamo da disco di rete.
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Per richiamare da hard disk un programma in memorig, programmare:

LF:NOME:

4.6 RICHIAMO SEQUENZE PREDEFINITE

In un programma o in un sotioprogramma, sia esterno che intemo, & possibile lasciare indefinita una
qualsiasi informazione, al limite un intero bloceo, scrivendo al suo posto il carattere *

Durante 'esecuzione, il sistema sostituisce al carattere * I'uttima sequenza di caratteri racchiusa fra
parentesi fonde incontrata nel programma.

Questa prestazione pud essere usata, ad esempio, per richiamare lo stesso softoprogramma in
condizioni diverse oppure per richiamare o stesso raccordo alfinterno di un profilo ece.

Esempio;

(G211-5)
G13X0Y0J45
£

G13Y50J0

®

Basey

Agli asterischi sara sostituita Fistruzione G217 I-5 riportata precedentemente tra parentesi.

Se le sequenze da richiamare sono pili di una & possibile memorizzare finc a 9 sequenze, e
richiamarle pit volte all'interno del programma,

Il formato di programmazione &;

*n1 = sequenza (con n compresa tra 1 a 9)
La sequenza memorizzata viene richiamata scrivendo il caratters * (asterisco) seguito dal numero
della sequenza che sivuole richiamare,

Un utilizzo di questa prestazione & il richiamo di raccordi diversi allinterno di un profilo.

Esempio:

*=G21I5
*2=G27 110
G13 Y50 J180
*1

G113 X-50 J-99
2

awnsw
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Viene ignorato il richiamo di sequenze non definite.

Per annullare una sequenza precedentemente definita programmare:
(), ¥1=, *2=, *3=, ecc.

Cioé parentesi vuote e asterischi seguiti dal numero di sequenza, senza valori dopo il segno di uguale

T

4.7 STAMPE DA PROGRAMMA DEI PARAMETRI P

1 parametri P del sistema possono essere stampati su periferica seriale oppure scritti in un programma
in memoria, su floppy disk o su hard disk e contemporaneamente visualizzati su una pagina del video,
pagina che viene richiamata premendo il tasto MESSAGGI.

Per attivare la funzione di stampa sono disponibili le funzioni OPEN, FORMAT, PRINT e CLOSE.

OPEN

La funzione apre il canale seriale su cui far uscire le stampe e si programma con il formate:.
OPEN n |

n rappresenfa il numero del canale seriale su cui far uscire le stampe (da 1 a 4).

Se non & stato programmato it canale seriale le stampe escono solo su video.

| a funzione OPEN definisce anche |l nome del programma su cui scrivere i parametri con i seguenti
formati:

per scrivere in memoria, OPEN LNOME:
per scrivere su floppy disk, OPEN LA:\NCME;
per scrivere su hard disk, OPEN LG:NOME;
per scrivere su rete OPEN LH:NOME;
FORMAT

Sono definibili 6 formati di stampa cosi programmati:

FORMATH = STRINGA ###4.#4# STRINGA ##:##.### STRINGA ####

dove:

n rappresenta il numero di formato (da 1 a 6) da richiamare nella funzione di stampa
PRINT.

STRINGA & una qualungue successione di caratteri alfanumerici.

# Con Ii carattere # si definisce come stampare il valore numerico contenuto nel parametro
Pn.

| g #ag significa stampare un numero con 3 interi e tre decimali piti il segno.
#### significa stampare solo la parie intera di un numero con 3 cifre intere pid it segno.
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PRINT

La funzione attiva la stampa dei parametri su seriale o la scrittura di un blocco nel programma con il
formato:

PRINTn, P..., P..., P..., P...

dove:
n rappresenta il numero di formato (da 1 a 6) precedentemente definito
P... sono i parametri da stampare o scrivere, da P0a P99, separati dal carattere “ virgola ",

Se listruzione PRINT termina con il carattere “punto e virgela”, a fine stampa il sistema non manda il
carattere di ritorno a capo e la stampa successiva viene fatta sulla stessa riga.,

La funzione PRINT da sola provoca un'intertinea.

E' possibile stampare una stringa di caratteri senza definire un formato, scrivendo PRINT = stringa di
caraiteri,

Nella scrittura dei parametri in un programma, il formato richiamato dall'istruzione PRINT deve
generare un blocco corretto secondo la sintassi del sistema.

I blocehi non corretti vengono comunque memorizzati con il carattere @ (chioccioling) all'inizio del
bloceo.

CLOSE

La funzione chiude il file di stampa e va programmata da sola dopo l'ultimo comando di stampa.

Esempio di programmazione

OPEN 1

E1=G20X20Y201-20

E2=(320X99Y9g

E3=G13X50Y0J9D

P1o=E1

P15=E2

P20=E3

FORMAT1=XCENTRO ####.##¥ YCENTRO HHHEH5F RAGGIO #4544 #54
FORMAT2=XPUNTO #####4# YPUNTO ##4# #4%
FORMAT3=DISTANZA #4445 #4## ANGOLO #£4% #55
PRINT 1,P10,P11,P12

PRINT 2,P15,P18

PRINT 3,P20,F21

CLOSE'

---------
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4 Progra

DISP

La funzione DISP permette di scrivere nella pagina video fino a 15 righe di testo da 63 caratteri
ciascuna.

La pagina video viene richiamata premendo i} tasto funzione MESSAGGI
i formato di programmazione &:

DISP n = Stringa di caratieri (conn da 1 a 15).

Listruzione DISP 0 cancella tutte le scritte sul video.

Listruzione DISP non necessita dell'istruzione OPEN.
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5. Pregrammazione avanzata o macroistruzioni

5. PROGRAMMAZIONE AVANZATA O

MACROISTRUZIONI

Nella programmazione AVANZATA per definire le macro istruzioni si usano le seguenti funzioni G,
elencate nelferdine in cui sono descritte nel presents capitolo:

G77 Primo punto di unacava poligonale.

G78 Ultimo punto diuna cava poligonale senza finitura o cava circolare senza finitura.
G792 Ultimo punto di una cava poligonaie con finitura o cava circolare con finitura.
G777 Apertura ciclo cava profifata.

G701 Inizio profilo esterno e isole nel ciclo cava profilata.
G778 Chiusura ciclo cava profilaia senza passata di finitura.
G779 Chiusura ciclo cava profilata con passata di finitura.
G754 Inversione del senso di percormenza di un profilo.
G753 Annulla G754,

G711 Memorizzazione profil.

G710 Annulla memorizzazione profili.

G721 Calcolo dei punti equidistanti suun profilo.

G781 Superciclo di foratura su reticoli.

G783 Superciclo di foratura profonda su reticoli.

G784 Superciclo di maschiatura su reticoli.

G785 Superciclo di alesatura su reticoli.

G786 Superciclo di barenatura su reticol.

G791 Superciclo di foratura su circonferenze.

G793 Superciclo di foratura profonda su circonferenze.
G794 Superciclo di maschiatura su circonferenze.

G795 Supercicio di alesatura su circonferenze.

G796 Superciclo di barenatura su circonferenze.

G761 Limitazione del campo operativo.

G760 Annulla G761

G201 Programmazione cilindrica.

G202 Programmazione polare.

G200 Annulla G201 e G202

G841 Comezione raggio utensile nello spazio.

G840 Annulla G841.

G751 Rototraslazione nello spazio.

G750 Annulla G757. :
G749 lavorazione di superfici inclinate con teste conirollate.
G748 Lavorazione di superfici con tavole rotative e basculanti.
G740 Annulla G749 e G748.
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G736 Apertura ciclo di programmazione tridimensionale di superfici definite da profilo piano e profilo
sezione.

- G737 Inizio profilo sezione nel ciclo G736,
G738 Chiusura ciclo G736.
G34  Inizio profilo zona limite nelle superfici rigate.
G35  Fine profilo zona limite nelle superfici rigate.
G726 Apertura ciclo di programmazione tridimensionale di superfici rigate tra due profili.
G727 Inizio del secondo profilo nel ciclo G726,
G728 Aftivazione/chiusura del ciclo G726,

3.1 CICLO DI FRESATURA CAVE

Sono disponibili 4 tipi di cave:

* cava poligonale (da 3 a 8 |ati)
* cava circolare

* cava profilats

* cava profilata con isole.

5.1.1 CAVA POLIGONALE

La funzione G77, con le funzioni di chiusura G78 o G79, esegue lo svuotamento di una cava
poligonale, delimitata da un numero dilatida 3 a 8, definita specificanda i vertici del poligeno.

Gli angoli interni della cava non devone essere maggior di 180 gradi.

Lo svuotamento pud essere eseguito partendo dall’esterno e procedendo con profili concentrici verso
il centro o, viceversa, partendo dal centro verso l'esterna., '

Lo svuctamento in profondita pud essere fatto in-una sola passata, alla quota in cul si frova 'utensile,
0 in pil passate. Lo svuotamento in pit passate si esegue con incremento in profondita su! punto
programmatc prima della G77 o con incremento durante il riposizionamento dal punto di fine
svuctamento al purito di inizio della nuova passata in centro cava.

Si pud specificare un sovrametatio di finitura.

La funzione di chiusura e attivazione ciclo G78 lascia il sovrametallo mentre fa funzione G79 esagus,
oitre aflo svuotamento della cava, una passata di finitura asportando, se programmato, il sovrametallo
di finitetra.

Nel caso di svuctamento in pill passate si pud specificare una conicita sulle paret.

La lavorazione della cava viene eseguita in sensa antiorario o in senso orario a seconda di come sono
programmati i punti.

Se i punti sono pragrammati in senso orario il valore del raggio fresa programmato o richiamato con la
funzione G49 deve essere negativo.

La funzione G77 apre la programmazione di una cava poligonals.
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5. Programmazione avan

Il formato di programmazione &

G77 X...Y... L] [Jo.] [DO=...] [D1=.00] [D2=...] [D3=...] [D4=...] [DE=...] [D7=...]

dove:

X...Y... primo punto della cava.

I.. sovrametallo di finitura, asportate solo se richiesta la passata di finitura G79.

Jes distanza tra le passate espressa in raggi fresa.
(Se non programmata, J=1.6, cioé la distanza fra le passate & pari a 1.6 per raggio
fresa).

Do=... scelta del mode di lavorazione:

DO=0 dall’'estemo verso il centro, incrementa con il solo mavimento di Z
DO0=1 dal centro versa I'esterno, incremento con il solo movimento di Z,
D=2 dal centro verso 'esterno, incremento con il movimento di X, Y, Z
Se non programmata Do=0.

Di=... . quota di inizio cava.

Dz=.... profondita di passata.

D3=... quota di fondo cava.

D4=... distanza di sicurezza (se non programmata D4=2 mmy).

Dé=... conicita sulle pareti (se non programmata D6=0: pareti verticali).

D7=... percentuale di variazione della velocith di lavoro durante Pincremento in profondita (se

non programmato: D7= 1)

La funzione G78 (senza passata di finitura) o la funzione G79 (con passata di finitura) chiudono la
programmazione e attivano I'esecuzione del ciclo.

{l formato di programmazione &:

G78/G79 X...Y... ‘
X..Y... uitimo punto della cava.
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Con 1 parametri DO=0 ¢ DO=1 alla prima passata |'utensile si posiziona in rapido sul punto
programmato prima della G77, scende in rapido fino alla quota specificata in D4 come distanza
rispetio alla quota di inizio cava, scende a velocitd di lavore alla quota di Inizio passata. Su questo
punto & da prevedere un foro di ingresso fresa.

Alfa fine di ogni passata I'utensile si stacca dal pezzo di un valore D4, si posiziona in rapido sul punto
programmato prima della G77, effettua a velocita di Javoro Yincremento ed inizia la nuova passata.

I punto programmato prima della G77 deve essere intsrmo alla cava vicino al primo punto, se si lavora
dail'esterno verso il centro (D0=0), deve essere in centro cava se si lavora dal centro verso Pesterno
(Do=T1).

Con il parametro DO=2 non e necessaric programmare # posizionamento utensile prima della G77.
Alla prima passata I'utensile si posiziona in rapido sul punto di fine svuotamento, scende in rapido fino
ad una distanza D4 dalla quota di inizio cava e si posiziona con un movimento in XYZ e velocita di
lavoro sul punto di inizio passata in centro cava.

Alla fine di ogni passata I'uiensile, senza staccarsi dal pezzo, si posiziona con un movimento in XYZa
velocita di favoro sul punto dfi inizio della nuova passata in centro cava. -

Questo modo di effettuare incremento non richiede il foro di ingresso freéa.

Se non si programmano i parametri da D7 a D6 lo svuotamento viene eseguito aila profondita in cui si
trova l'utensile.

A fine ciclo 'utensile resta posizionato alf'uitima profondita raggiunta.

Programmare un mavimento sull’asse mandrine per riportare Futensile fuori pezzo.

Esempio:

G49 15 ' definizione raggio utensile
Z50R

G77 X50 Y10 DO=2 D1=0 D2=4 D3=-10 funzione apertura ciclo
X0 Y50 o _

X-50 Y40 purti della cava

Yo . _

G78 X0 Y-30 ulimo punto della cava
Z50 R ' disimpegno utensile
5.1.2 CAVA CIRCOLARE

Le funzioni G78 & G789 eseguonc lo svuotamento di una cava circolare specificande i centra ed il
diametro della cava,

8i pud specificare un sovrametallo di finitura. La funzione G78 lascia il sovrametallo. La funzione G79
esegue, ofire allo svuotamento della cava, una passata di finitura asportando, se programmato, il
sovrametallo di finitura.
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5. Programmazione avanzata o macroistruzioni

Lo svuotamento, dal centro verso l'esterno, pud avvenire con cerchi concentrici o con percorso a
spirale. ,

Lo svuotamento in profondita pud essere eseguito in una sola passata, alla quota in cui si trova
utensile, o in pili passate.

Lo svuotamento in pili passate viene eseguito con incremento in profondita sul centro cava o durante
il riposizionamento dal punto di fine svuotamento al punto di inizio della nuova passata in centro cava.

Nel caso di pili passate si pud specificare una conicita sulla parste.

La lavorazione della cava viene eseguita in senso antiorario. Per lavorare la cava in senso orario
programmare il diametro negativo.

Il formato di programmazione delia funzione G78/G79 & il seguente:

G78/G79 X...Yor. Kow [l] [dor] [DO=...] [D1=...] [D2=...] [D3=...] [D4=...] [DE=...] [DB=... 1[D7=...]

X...Y... coordinate del centro cava.
K... diametro della cava (negativo se si vuole lavorare in senso orario).

L. sovrametallo di finitura che verra asporiato solo se richiesta la passata di finitura G79 (se
- non programmata /=0).

... distanza fra le passate espressa in raggi fresa. (Se non programmata, J=1.6, cioé la
distanza fra le passate & pari a 1.6 per raggio fresa). '

Do=... scelta del modo di laverazione:
Do=0 con cerchi concentrici e incremento con il solo movimerto di Z.
Do=1 con percorso a spirale e incremento con il solo movimento di Z.
DG=2 con percarso a spirale e incremento con il movimento di X, ¥, Z.
Se non programmata D0=0.

D1=... quota diinizio cava.

D2=... profondita di passata.
D3=... quota difondo cava.
D4=... distanza disicurezza {se nen programmata D4=2 mm).

D5=.. valore del raggio per l'attacco e l'uscita circolare nella passata di finitura (se non
programmato il raggio & pari al sovrametallo di finitura, D5=l).

D6=... conicita sulla parete (e non program mata D6=0, parete verticale}.

D7-... percentuale di variazione della velocita di lavoro durante I'ncremento in profondita (se non
programmato: D7=1)
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DO =1
DOo=2

EN\W1zs

Do=0
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Con i parametri DO=0 0 DO=1, alla prima passata I'utensile si posiziona in rapido sul centro cava,
scende in rapido fino alla quota specificata in D4 come distanza rispetto alla quota di inizio cava,
scende a velocita di lavoro alla quota di inizio passata.

Alla fine di ogni passata l'utensile si stacca dal pezzo di un vaiore D4, si posiziona in rapido in ceniro
cava, effettua a velocita di lavoro Iincremenio ed inizia la nuova passata. Su questo punto & da
prevedere un foro di ingresso fresa.

Con il parametro DO=2 alla prima passata l'utensile si posiziona in rapido sul punto di fine
svuotamento, scende in rapido ad una distanza D4 dalla quota di inizio cava, si posiziona a velocita di
lavoro in interpolazione elicoidale sut punto di inizio passata in centro cava,

Alla fine di ogni passata l'utensile, senza staccarsi dal pezzo, si posiziona a velocita di lavoro in
interpolazione elicoidale sul punto di inizio della nuova passata in ceniro cava,

Se non si programmano | parametri da D7 a D6 lo svuctamento viene eseguito alla profonditd in cui si
Irova Putensile. :

A fine ciclo I'utensile resta posizionato allultima profondita raggiunta. Occorre quindi programmare
une spostamento sull'asse mandrino per riportare I'utensile fuori pezzo. - :

Esempio:

G49 15 definizione raggio utensile
Z80R

G78 X10 Y10 K80 DO=2 D1=0 D2=4 D3=-16 cava circolare

Z50 R disimpegno utensile
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5. Programmazione avanzata o macroistruzioni

5.1.3 CAVA PROFILATA

Il ciclo esegue lo svuotamento di una cava circoscritta da un profilo chiuso, con passate parallele
inclinate di un angalo qualsiasi.

Lo svuotamento in profonditd awiene in diverse passate, con incremento in profondita su un punto
programmaio. - ' o

Per ogni passata in profondita viene prima eseguita la contornatura del profilo, a partire dal punto
programmato, & quindi lo svuotamento interno.

Le funzioni per programmare il cicio di una cava profilata sono:
G777 apertura cicio e definizione parametri

G701 inizio profilo

G778 attivazione ciclo senza passata di finitura

G779 attivazione ciclo con passata di finitura.

Il formato di programmazione della funzione G777 & il seguente:

G777 Z... dou I... [Q...] [D1=...] [D2=...] [D3=...] [D4=...] [D5=...]

dove:

Z.. quota di fondo cava.

J... quota di inizio cava.

.. profondita di passata.

Q... quota di sicurezza nei riposizionamenti in rapido fuori pezzo. (se non proéi‘ammata:
=J+2)

Di=... angolo di inclinazione delle passate. (se non programmata: D1=0)

D2=... sovrametallo di finitura che verra asportato solo se richiesta la passata di finitura G779 (se

non programmate D2=0).

D3=... coefficiente per scegliere 1 percorso della fresa per spostarsi dal punto finale di una
passaia al punto iniziale della passafa successiva. '
Se il tratto di profilo da percorrere & minore o uguale a D3 volte |2 distanza fra due punti, la
frasa segue il profilo restando alla quota di lavoro.
Se il traito di profilc & maggiore la fresa in rapido risale alla quota di sicurezza Qesi
sposta sul punto iniziale della passata. Ridiscende alla quota di lavaro in rapido fino alla
distanza di sicurezza (D4) e dopo a velocita di lavoro.
Con D3=0 lo spostamento avviene fuori pezzo alla quota di sicurezza Q.
Con D3= ad un numero grande (esempio 100) la fresa segue il profilo restando alla quota
di lavoro (se non programmato D3=5).

D4-=... distanza di sicurezza nella discesa aila profondita di lavoro (se non programmato D4=2).

p5=... percentuale di variazione della velocita di lavoro durante 'ncremento in profondita (se non
programmato: D5=1)
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Il formato di programmazione della funzione G707 2:

G707 [X...Y...]
con: _
X.Y... punto di attacco al profile e punto su cui viene fatto lincremento di passata.

It posizionamento sul punto avviene in rapido fuori pezzo alla quota di sicurezza Q.

Il profilo pud essere programmato con le funzioni G10, G171, G13, G20 e G21 del linguaggio
PROGET2, o con le funzioni G1, G2 e G3.

Il profilo della cava deve essere un profilo chiuso e tale deve restare anche dopo la correzione raggio.
Con G7 G2 G3 Il puntto iniziale di un profilo non pud quindi essere su unc spigolo, ma lungo un iratto
rettilinec o circolare.

il formato di programmazione delle funzioni G778/ G779 &:

G778/G779 [X...Y...] [J...]

dove: _ .

X...Y...  definisce il punto su cui la fresa st posiziona prima di iniziare le passate di svuotamento.
Se non & programmato la fresa si posiziona sul punto di inizio della prima passaia.
Il posizionamento avviene in rapido fuori pezzo alla quota di sicurezza Q.

oJ... distanza fra una passata e I'altra espressa in raggi fresa (se non programmato, J=17.8, cioé

la distanza fra le passate & pari a 1.6xRaggio fresa).

La funzione G778 non asporta 'eventuale sovrametailo programmato col parametro D2, che davra
essere asportato con aitro utensile. '

La funzione G779 ad ogni passata esegue, oltre allo svuotamento della cava, una passata di finitura

del proiilo (anche se non & stato programmato nessun sovrametallo).

. Per i piani di lavoro G718 e G129 la quota di fondo cava si programma'rispettivamente sugli assi Ye X
e i posizionamerti ed i profili si programmano sugli assi ZX e YZ :

A partire dalla quota di inizio cava (J neila G777) vengono effettuate n passate di valore /, Fultima
- viene effettuata alla quota di fondo cava 2

Programmando ad esempio Z-10 JO 14.9, lo svuotamento awiene in tre passate, la prima a Z-4.9, la
seconda a Z-9.8 e l'uliima a Z-10.

La discesa dalla quota di sicurezza Q alle quote di lavoro awiene in rapido fino ad una distanza D4
dalla passata precedente, e dopo a velocit di lavoro.

Per definire la posizione del punto iniziale della prima passata per un angolo di inclinazione di 0 gradi
{D17=0 o non programmato nella funzione G777), il sistema traccia una retta orientata da sinistra verso
destra distante 7.6*Raggio fresa (o J*Raggio fresa) dal punto pit basso det profilo,

Il punta iniziale della prima passata di svuctamento & la prima intersezione della retta cal profilo, la
passata va da sinistra a destra e le passate successive si spostano verso I'alfto, invertendo ogni volta
it senso di percorrenza,
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Programmazione avanzata o macroistruzioni

Per angoli diversi da zero il sistema fa dei calcoli analoghi, tenendo conto che la retta & inclinata
del’angolo programmato nel parametro D1.

| disegni successivi lllustrano graficamente la posizione del punto iniziale della prima passata (P}, e

come si spostana le passate successive in funzione delangolo di inclinazione D1, indipendentemente
dal senso di percorrenza dei profilt.

A5
N\

Pi

D1 =180 D1 =-90

D1 =120

U

N
7 NF
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5. Programmagzione avanzata o macroistruzio

Esempio:

G49 I5 definizione raggio utensile
G777 Z-10 14 JO D1=30 funzione inizio ciclo
G701 X0 Y-30 attacco profilo

G42 K2 :

G13 Y40 J180

G21 .18

G13 X-50 Y-40 J60 profilo cava

G21

G13Y45Jo

G21

G123 X50 J-90

G21

G13 Y-40.J180

G40 X0 Y-30 K2 fine profiio

G778 attivazione ciclo
Z50R dislimpegno utensile

rrrrr

5.1.4 CAVA PROFILATA CON ISOLE INTERNE

Una cava profilata programmata con le funzioni G777, G701, G778/G779 pud contenere delle isole.

| profili delle isole devono essere programmati con le stesse regole del profilo della cava profilata e
devono iniziare con la funzione G707.

La cava profilata con isole interne contiens quindi pit funzioni G701, la prima per il profilo esterno
della cava, le aitre per le isole interne.

Il formato di programmazione della funzione G707 &:
G701 [X...Y...]

con: : -
X..Y... punto dj attacco del profilo dellisola.

Per ogni passata in profondita viene prima esequita la contornatura del profilo esterno della cava, poi
la contornatura defle isole e quindi {o svuatamento interno.

Il posizionamento sui punti di inizio contornatura ed inizio svuotamento viene eseguito in rapido fuori
pezzo alla quota di sicurezza Q.

Se ¢ stato programmato nella funziocne G778/G779 un purito di inizio svuotamento, diverso quindi dal

punto di inizio defla prima passata, occorre accertarsi che l'utensile neiflo spostamento non attraversi
un‘iscla.

Il parameiro D3 programmato nella funzione G777, che sceglie il percorso punto finale/punto iniziale
della passata successiva, scegiie anche il percorso che la fresa deve fare quando una passata di
svuctamento incontra un'isola, per non tagliarla.
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Se il tratto di profilo da percorrere, aggirando l'isola per la via pili breve, & minore o uguale a D3 volte
la distanza in linea retta, Futensile segue il profilo dellisola alla quota di favoro.

Se il tratto di profilo & maggiore 'utensile scavalca ['isola alla quota di sicurezza Q.
Esempio:

G49 15 definizione raggio utensile
G777 Z-10 14 JO D1=45 apertura ciclo

G701 X0 Y-25 punto attacco profilo esterno
G42 K2

G13 Y-50 J180

G21 I-10

G13 X-80J80

G132 X0Y50.J15 profilo esterno della cava
G21

G13 X80 J-90

G21

G13 Y-50J180

G40 X0 Y-25 K2

G701 X-20 YO : punto attacco prima isola
G42 K2

G20 X-40 YO {10 profilo prima isola

G40 X-20 YO K2

G701 X20 Y5 punto atiacco seconda isola
G471 K2 ‘

G13 X30 J90

G13 Y20 JO

G13 X50 J-90 profilo seconda isola

G13 Y-5J180

G13 X30J90

G40 X20 Y5 K2

G778 X0 Y-25 attivazione ciclo

Z50R disimpegno utensile

------

5.2 INVERSIONE DEL SENSO DI PERCORRENZA DI UN
PROFILO |

Le funzioni G754 e G753 invertono il senso di percorrenza del profilo programmato fra le due funzioni.
1| sistema memorizza lintero profilo (il numero massimo di enti & 600) ed inizia la lavorazione a partire
dal punto finale fino a raggiungere il punto iniziale.

Le due funzioni suddette devono essere programmaie da sole nella riga.

La suddetta prestazione puo essere utllizzata nel caso di sgrossatura e finitura di un profilo dove, per
motivi tecnologici, sia necessario sgrossare 1l profilo in una direzione e finirto in senso contrario.

Uso e Programmazione - Parte 11 (00) ' 5-11




S3045 - S3045P selca

In questo caso il profilo {definito come softoprogramma interno programmato dope la funzione M30)
per la sgrossatura viene richiamata col senso di percorrenza programmato, mentre per ia finitura deve

essere richiamato al'interno delle funzioni G754 e G753 e sara eseguito in senso inverso.

Esempio:

T10 [fresa sgrossatura D=16
51200 M13 F500
G4918.5

X0Y-30R

Z2R

L7

Z100 R M5

T11 [fresa finitura D=12
51200 M13 F300

G49 I8

X0Y-30R

G754

L11

G753

Z100 R

M30

[definizione del profilo
L=11

G41 K2

G13 Y-50J0

--------------

G40 K2 X0 Y-30
G32

Allinterno delle funzioni G754 e G753 non sono ammesse funzioni M, S, T, cicli fissi, cicli per lo
svuctamento di cave circolari, peligonali o profilate e curve per purti.

5.3 MEMORIZZAZIONE PROFILI

La funzione G711 memorizza i profili da utilizzare nel calcolo dei punti equidistanti su un profilo
(G727 o nel calcolo dei punti di intersezione fra una retta ed un profilo.

Sono memorizzabili fino a 10 profili identificati dalla Isttera K, da K31 a K40.

Il formate di programmazione &:

G711 K., [X..Y..][l...]

dove:

K... numero del profilo, da 31 a 40 (se non programmato K=31).

L.. valore delta correzione raggio da applicare al profilo (se non programmata /=0).
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X...Y... eventuale punto di attacco al profilo.

La programmazione viene chiusa dalla funzione G710, scritta da sola in un blocco.

Il profilo pud essere programmato in linguaggio PROGET e in codice 1SO.

It cerchio o la retta di attacco al profilo e di uscita dat profile non fanno parte del profilo memorizzate.

Per mernorizzare pil profili programmare piti funzioni G7717.

Esempio:

G711 K31 inizio memorizzazione

G41/G42 [K1][K2] attacco al profilo
profilo

G40 [K..]PC.JTY.] uscita dal profilo

G710 fine memorizzazione.

5.4 CALCOLO DEI PUNTI DI INTERSEZIONE FRA:UNA
RETTA E UN PROFILO

Il sistema pud calcolare i punti di intersezione fra una retta ed un profilo @ memorizzare in un ente
geometrico E il punto di intersezione richiesto. '

il formato di programmazione &:

Ep =Er, Epf [K...]

Cé?e: numero dei’ente geometrico dove memorizzare il punto di intersezione calcolato (da E7
ad E30).

Er numéro deil'ente geometrico dove & stata memorizzata la retta (da E7 a E30).

Epf numero del profilo memorizzato con la funzione G717 (da E37 a £40)

K.. numero dell’intérsezione richiesta (da 1 a 100, se non programmato K=1).

Il punto di intersezione viene memorizzato nell'ente geometrico Ep come carchio di raggio 0.

| primi due parametri dell’ente geometrica sono I'ascissa e lordinata del punto, il terzo parametro ha
sempre valore zero.

Se non esiste lintersezione fra la retta ed il profilo, nel terzo parameiro viene memorizzato il valore -1
che evidenzia la mancanza di intersezione.

L’ente geometrico calcolato Ep pud essere utilizzato direttamente oppure i suoi parametri (ascissa e
Fordinata del punto) possono essere trasferiti nei parametri programma P con listruzione Pm=£n.
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Programmando ad esempio P5=£2 si trasferisconc in P5 e P8 e coordinate del punto.

In P7 viene trasferito il valore zero o if valore -1, se non & stata trovata Jintersezione fra la retta ed il
profilo. Su questo parametro & bene prevedere cpportuni controlli,

Esempio:

G711 K3115
G41

G40

G710

P1=0

L=10

E1=G13 X0 YP1 JO
E2=E1,E31

F5=E2

P7<L99

P1=pPi+2
P7=L10
L=99

memaorizzazione profilo 81 con correzione raggio di 5 mm
profito

fine memeorizzazione

prima coordinata della retta

inizio ciclo ripetitivo

memorizzazione refta

calcolo punta intersezione

trasferimento in P5, P6, P7 dei parametri del punto E2
cantrollo esistenza intersezione

P7=0 esiste intersezione

utilizzo dei parametri P5, P6
incremento coordinata della retta

saltaa L=10
P7=-1 intersezione non trovata

5.5 CALCOLO DEI PUNT! EQUIDISTANTI SU UN PROFILO

La funzione G727 calcola e memorizza i punti equidistanti su un profilc precedentemente
memorizzato con la funzione G771.

tl formato di programmazione &:

G7211.. Jd..K.. [Q...] [DO=...]

dove: .

L. distanza fra i punti (in alternativa a J).

J... numero di punti (in aternativa a J.

K.. numero del profilo memorizzato con la G777 (da 31 a 40).
Q... gestione dei punti finali degii enti del profilo:

Q7 punti finali non memorizzati
Q2 punti finali memarizzati
{se nen programmata: Q=7).
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gestione del punto finale del profilo:
DO=1 punto finale non memorizzato
Do=2 punto finale memorizzato

(se non programmato: Do=1).

Per ogni punto vengono memorizzat l'ascissa, l'ordinata def punto e 'angolo della tangente al profilo
in quel punto (da © a 360°).

1 numero dei punti calcolati (massimo 32767) & memorizzato nel parametro Pog.

Per utilizzare i punti memorizzati occorre trasferirli in un ente geometrico E.

|| formato di programmazione &:

Ep = Epf K...

dove:
Ep

Epf

K...

numero dellente geometrico dove memorizzare il punto {da ET a E30)
numero del profilo memorizzato e richiamato nelta funzione G721 (da E31 a E40)

numero del punto richiesto (minore o uguale a P99).

| primi due paramefri dellente geometrico sono l'ascissa e Pordinata del punto, il terzo parametro &

angolo.

| parametri dell'ente geometrico devono essere trasferiti nei parametri programma P con listruzione
Pn=Em. Programmando ad esempio P5=E2 si trasferiscono in P5 e P6 le coordinate del punto 2, in
P7 il valore dell'angolo. .

Se il numero di

punto richiesto K & maggiore del numero di punti calcolati (memarizzato nel parametro

P99), nel terzo parametro viene memorizzato il valore -1.

Esempio:

G711 K35
G41

G40

Grio

G721 JIB K35
P1=0

L=10
P1=P1+1
E1=E35 KP1
P10=E1

{P1<P9gIL10

memorizzazione profilo 35 senza correzione raggio

prefilo

fine memorizzazione

calcola 18 punti equidistanti sul profile

contatore

ciclo ripetitivo

incrementa contatore

richiamo del punto P1 e memorizzazione nell’ente E1
trasferimento coordinate nei parametri P10 e P11
utilizzo delle coordinate

ritorno a L=10 se P1<PS9
richiamati tutti | punti
ii programma continua.
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5.6 SUPERCICLI FISSI

Questa prestazione permette di eseguire, con un soio bloceo di programma, cicli fissi standard su un
numero qualsiasi di fori disposti sopra reticoli comunque orientati € con un numero qualsiasi di righe e
di colonne,

Permette inoltre di eseguire cicli fissi su di un numero qualsiasi di fori disposti su di una circonferenza
a distanza angolare costante.

Le funzicni che realizzano queste prestazioni sono:
@781 - G783 - G784 - G785 - G786 per i fori su reticoli.
G791 - G793 - G794 - G795 - G796 per i fori su circonferenze.

La corrispondenza con i cicli fissi standard & data dall'ultima cifra a destra deila funzione, ciod:

G781 = G871, G783 = (G83, G784 = G84; ece.
G791 = G81, G793 = G83, G794 = G84; ecc.

5.6.1 FORI SU RETICOLI
Il formaio di programmagzione per le funzioni G787 - G783 - G784 - G785 - G786 &:

Guve Zooo dove [lr] [Quue] [Kowi] [Forc] X.o. Y. D1=... D2=... [D3=...] [D4=...] [D5=...] [D6=..]

| parametd Z, J, I, Q, K, F assumono lo stesso significato che hanno nei cicli fissi standard. Per
quanto riguarda gli altri parametri, il loro significato & Il sequente:

X...Y... coardinate del foro di partenza,

Di=... numero di fori sulla riga.

D2=... distanza tra i fori sulla riga.

D3=... angolo della riga rispetto all'asse X. Se D3 non & programmato D3=0 gradi.
D4=... numero di fori suila 'colonna.

D5=... distanza tra i fori suila colonna.

Dg-=... angolo della colonna rispetto allasse X. Se D6 non & programmato D6=90 gradi.
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DA
n° fori sulla
colonna

&
T
s

sulla riga

5.6.2 FORI SU CIRCONFERENZE

1 formato di programmazione per le funzioni G791 - G793 - G794 - G795 - G796 &:

| parametri Z, J; I, Q, K, F assumono lo stesso significato che hanno nei cicli fissi standard. Per
guanto riguarda gfi altri parametri, il loro significato & il seguente:

D4=...

coardinate del centro del cerchio.
numero dei fori.

raggio del cerchio con segno. Se il raggio & positivo 1 fori vengono eseguiti in senso
antiorario, se negativo in senso orario. '

angolo del primo foro rispetta allasse X Se non & programmato: D3=0 gradi.

distanza angolare tra un foro e l'altro.
Se D4 non & programmato, il numero dei fori viene suddiviso su 360 gradi.

discriminatore per lo spostamento rapido tra un faro e Fafiro.

Se non & programmato, D5=0.

D5=0 spostamento tra un foro e I'altro con movimento rettilineo.

D5=1 spostamento tra un foro e Paltro con movimento lungo il cerchio.
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5.7 LIMITAZIONI DEL CAMPO OPERATIVO

La funzione G767 permstte di programmare i limiti operativi di ciascun asse.

H formato di programmazione &;

G767 [X.oo] [Yoo] [Z.] [l ] [K...] [Q...] [F...] [DO=.. ] [D1=..]

dove:
X.Y..Z..

L.J. K.

Q...

limiti minimi
limiti massimi, rispettivamente perX YeZ

discriminatore (Q0, Q7, Q2).

Quando un movimento programmato, sia in interpolazione lineare che circolare, esce
dai limiti impostati, il sistema si comporta in modo diverso a seconda del discriminatore
Q. -

Q0 segnalazione di errore (ERR 98). .

L'esecuzione si arresta al biocco precedents a quello che ha generato I'errore.

I limiti operativi diventano dei fine corsa software, programmati rispetto alio zero pezzo.
Q1 proiezione dei punti esterni ai limiti. :

Il primo blocco programmato vierie eseguito muovendo tutti gli assi fino ad iricontrare il
limite. Da gquesto punto si muovono solo gli assi che non superano i kmit operativi
menire gli altri assi restano fermi perch& i punti esterni aj limiti vengono proietiati sui
limiti. _

Q2 cancellazione dei punti esterni ai fimiti

H primo biocco programmato, che porta anche un solo asse fuori dai limiti, viene
esaguito fino ad incontrare i limite stesso.

| blocchi successivi, con punii esterni ai limiti, vengeno ignorati e Putensile resta fermo
sul limite fino a quando incontra un blocco che lo riporta alfinterno dei limiti.

Con Q1 si possono programmare i parametri aggiuntivi F..., D0=..., D1=... che permettono di limitare

una fascia di profilo da percomere a velecit di lavoro, mentre la parie esterna viene percorsa ad una
velocita maggiore.

5-18
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F... velocita all’esterno della fascia. Se F... non viene programmata & uguale alla F di
lavoro.
Do valore di fascia da percorrere a velocita di lavoro.

Viene softratto ai limiti massimi L..J...K... & aggiunto ai fimiti minimi X... Y..Z...
Se DO non viene programmato tutto il profilo viene percorso a velocita di lavoro.

[2y) percentuale di variazione della velocita di lavorc. Se DT non viene programmato ]
uguaie a 1. '
D2.. valore di distacco all'estarno della fascia. Se non viene programmato: D2=T.

La parte di profilo estermna alla fascia viene traslata di D2 mm.

.La funzione G760' annulla la funzione G7617.

Scelta del discriminatore Q

| a scelta tra il discriminatore Q7 e Q2 va fatta con molta attenzione secondo i risultati che si vogliono
ottenere.

infatti, con @7 si arrestano solo gli assi che uscirebbero dai limiti, mentre con Q2 si arrestanc tutti dii
assi anche se un solo asse esce dai limiti. S

Q1 viene normalmente usato quando si programma un solo limite, @2 quando si vuole eseguire un
programma compreso {ra due limiti.

E' importante notare che limitando il campo operativo con Q2 viene modificata la tralettoria
programmata (e guesto % utile, ad esempio, nella sgrossatura di pezzi tridimensionali), mentre ¢ié non
avviene col discriminatore Q7.

5.7.1 ESEMPI DI LIMITAZIONE DEL CAMPO OPERATIVO

Profilo in XZ con limitiin X e discriminatore Q2

Programmando il discriminatore Q2 si ottiene la cancellazione dei puntt esterni ai limiti.

\z
X -200 | 400

b/C:“\d 8//\
a/ | Ng X
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X-650 Z-70
X-300 Z0
X-250 2110
X50 Z50
X250
X5002150
X750 Z-100

G ~0H00on

Volendo introdurre del fimiti a X-200 e ad X400 bisogna programmare Q2 {cancellazione dei punti
osterni): ‘

G761 X-200 1400 Q2

Si ottiene cosl che nello spostamento dal punto e al puntd f l'utensile si arresta sul limite massimo
X400 e riparte dopo la lettura del blocco di ritorno dal punto f al punto e.

Analogamente nel movimento dal punto d al punto ¢ Futensile si arresta sul limite minimo X-200 e
riparte dopo la lettura del bloceo di ritorno da ¢ d,

Se si programmasse Q7 si otterrebbe che, nello spostamento dal punto e ai punto f 'asse X si
arresterebbe sul limite massimo X400, ma 'asse Z continuerebbe a muoversi raggiungendo le quote £
programmate dei punti f, g, danneggiando il pezzo.

Analogamente sul limite minimo X-200, 'asse X si arresterebhe, ma Z raggiungerebbe le coordinate
dei punti ¢, b, a, '

Profilo in XZ con limiti in Z e discriminatore Q1

Programmando il discriminatore Q7 si ottiene |a proiezione dei punti esterni ai limiti.

Z

N

Z-5 X

X550 720
X400 Z-20
X150 Z-34
X-150
X-500 Z-20
X-650 20

Thd OO DN

Se si vuole limitare la passata a Z-5 & consigiiabile programmare Q7 (proiezione dei punti esterni):

G78172-5 Q1
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Si ottiene che nello spostamento dal punte a al punto f l'asse Z si arresta alla quota limite -5 mentre
Iasse X continua il movimento raggiungendo le coordinate Xdei punti b, ¢, d, &.

Durante l'esecuzione dello spostamento dal punto e al punto f, quando la coordinata Z ritorna a
superare il limite -5, I'asse Z ricomingcia a muoversi. :

Se si fosse programmato Q2 nello spostamento dal punto a al punto b, raggiunta la quota limite -5 si
bloccherebbe anche I'asse X ed il movimento riprenderebbe alla lettura del biocco dal punto e al punto
f o, se il profilo che sta sotto la quota limite fosse composto da tanti punti, si avrebbe un arresto
dell’utensile sul pezza.

Esempio:

Percorso di sgrossatura ottenuto dalla digitalizzazione e memorizzato su DSK33 col nome SGROSS,
da ripetere con passate da 5 mm a partire da Z-5. Si pud racchiudere il percorsa al'interno di un ciclo
ripetitivo variando il limite in Zin modo parametrico.

F1000 52000 M3

P1=-5

L=1

G761 ZP1 . o
LSGROSS:D

P1=P1-5

L1 K6

Profilo in YZ con limiti in Z con discriminatore Q1
Se si vuole limitare la passata a Z50 & consigliabile programmare Q1 (proiezione dei punti esterni). In
questo caso sono stati previsti anche i parametri aggiuntivi F... DO=... D1=..., per definire |a fascia da

percorrere a velocita di lavoro (D0=12) con velocita di un terzo rispetto a quella nominale (D71=.3)

iz

N

750 —

o1

710 M6

$1200 M13 F600 -

G761 Z50 Q1 F3000 DO=12 D1=.3
[PROFILO

M30
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La lavaorazione viene limitata a Z50e a questa profondita il profilo viene percorso a Fs00,

La parte di profilo superiore a Z+Do, ciod a 62, viene percorsa alla F programmata nella G767, cioé a
F3000 e viene traslata di D2 mm per non danneggiare l'utensile -

La parte di profilo compresa fra Z e Z+D0, ciod fra 50 e 62, viene percorsa a F600*D1, cioé a F180.

5.8 PROGRAMMAZIONE CILINDRICA - ]

La funziocne G201 permette la lavorazione di profili qualunque disposti su un cilindro, muovendo un
asse rotativo ed un asse lineare coincidente con I'asse del cilindro.

Il profilo disposto sul manto dei cilindro va linearizzato, cioé disposto su un piano cartesiano dove
Fascissa & rappresentata dall'asse rotativo e Fordinata dalfasse lineare,

Le coordinate dell’asse rotativo possono essere programmate sia in gradi che in millimetri.

Il profilo pud essere programmato con le funzioni G7, G2, G3 oppure con le funzioni G10, G717, G13,
G20, G21 del linguaggio geometrico PROGET2.

Puo essere programmata la correzione del raggio utensile,

| piani di lavorazione possibili si programmano con Ia funzions G17 seguita dai nome di tre assi, che
rappresentano rispettivamente I'ascissa e I'ordinata del pianoc cartesiang {asse rotativo ed asse lineare
interessati alla lavorazione) e I'asse su cui applicare la correzione lunghezza.

Esempin; G1I7AXZ

Secondo Ia disposizione dell'asse rotativo, sono in linea di massima possibili tre piani di lavorazione:

* AXcon correzione lunghezzasu Zo ¥

* BYcon correzione lunghezza su Zo X
* CZcon correzione lunghezzasu Xo Y

Il formato di programmazione &:

G201 J... [K...]
dove;
... raggio del cilindro in millimetri.

Ko discriminatore del sistama di misura delle coordinate dell'asse rotativa
K1 misura in gradi
K2 misura in mm
Se non programmato K=17.
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Esempio:

G201 J50
G201 J30 K2

Neila programmazione geometrica PROGET2 i raggi sono sempre espressi in millimetri, qualungue
sia 'unita di misura dell’asse rotativo.

La programmazione cilindrica & chiusa dalia funzione G200 programmata da sola nel blocco.
La velocita di avanzamento viene programmata in millimetri al minuto con la funzione F. | sistema
determina le velocitd da assegnare ai due assi in lavoro, rotativo e lineare, in medo da mantenere

costante sul profilo la velocita di avanzamento.

A fine programma ripristinare i piano di lavorazione normale con la funzione G17.

Esempio di programmazione cilindrica

———

[Esempio lavorazione su cilindro G201
GI7TAXZ

G201 J35 K2

Z100 R

AOX5YOR

Z2Rz-1

G42 K2

G13 A-20 X0 110 J195
G20

G11 A30 X-30

G2115

G20 I-30

G21

G13 A30 J90O

—30 G21

G13 A-20 X0 110 J195
G40 K2 A0 X5

Z100 R

G200

G17

M30

>y

-20
30
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5.9 PROGRAMMAZIONE POLARE

La funzione G202 permette la lavorazione di profili muovendo un asse rotative ed un asse linears.
Pug essere programmata ia correzione raggio utensile.

It piano di lavoro si programma con ia funzione G17 seguita dal nome dei tre assi che rappresentano
rispettivamente I'ascissa e lordinata del piana cartesiano (asse lineare ed asse rotativo) e Fasse su
cui applicare la correzione lunghezza,

Esempio: G17XCZ

Le coordinate deil'asse € sono aspresse in millimetri.
Il formato di programmazione &:

G202

La velocita di avanzamento F viene programmata in mm/min. |l sisterna determina Je velocita da
assegnare ai due assi in lavaro, lineare e rotativo, in modo da mantenere costante sul profilo la
velocita F programmata.

La programmazione polare & chiusa dalla funzione G200 programmata da sola nel blecco,

A fine programma ripristinare il piano di lavoro normale, Z X pragrammando la funzione G717,

51000 M13 F500
Gizxcz

G202 120

Z50 R

X30CoR

Z2R

Z-5

G42 Kz

G20 X60 CO i~40
G2115

G20 X0 Cé0 1-4
G21 '
G20 X-60 CO I-40
G21

o G20 X0 C-60 I-40
3‘52. / G21
_ L
8

20

—-20

G20 X60 CO I-40
G40 K2 X30 Co
G200

2 Z50 R

G17

—20
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5.10 CORREZIONE RAGGIO NELLO SPAZIO

La correzione raggio nello spazio consente di correggere, in lavorazioni tridimensionali, la traiettoria
programmata tenendo conto di ire fattori di correzione programmati assieme al punto, fattori di
correzione che rappresentano il vetiore normale alla superficie su quel punto,

Nota: La programmazione di queste lavorazioni pud essere effettuata solo attraverso un sistema di
programmagzione automatica 3D.

La funzione G841, programmata in un blocco da sola, prima del primo punto della superficie, attiva la
correzione raggio nello spazio.

La funzione G840 programmata da sofa dopo rultimo punto della superficie disattiva la correzione
raggio nello spazio.

| punti della superficie sono programmati con il formato:

XY Zo Lo o K.

dove:

X. Y. Z. coordinate del punto.

L.. coefficiente di correzione del raggio per l'asse X. ot
J. coefficiente di correzione del raggio per 'asse Y.

K. coefficiente di correzione del raggio per l'asse Z.

Il punto teorico programmato X' Y Z viene corretto e diventa Xe Ye Ze.
Xc =X + I *raggio

Ye = Y + J *raggio

Zc = Z + K *raggio.

La correzione raggio nello spazio tiene conto della forma dell'utensile utilizzato, che pud essere sferico
o toroidale, e dei suo punto di azzeramento sulla lunghezza, cicé file utensile o centro utensile.

La forma, le dimensioni dell'utensile ed il punio di azzeramento vanno programmati con la funzione
G409, '

Il formato di programmazione per la fresa sferica &:

G49 1. [Q...]
dove:
L.. raggio deila fresa sferica.

Q.. distanza del punto di azzeramento dalfla punta utensile:
Q=1 se 'azzeramento & a centro utensile
Q=0 se 'azzeramento & sulla punta dellutensile
Q0 pud essere omesso.

Uso e Programmagzione - Parte Il (00) 5-25




£3045 - S3045P

5. Programmazione avanzata o macroistruzioni

Il{ormato di programmazione per la fresa torica &:

G491.. J.. [Q...]
dove:
.. raggio della fresa torica.
o raggio del tagliente (o inserto).

Q.. distanza del punto di azzeramento dalla punta utensile
Q0 pud essere omesso.

La fresa cilindrica & un caso particolare di fresa torica con raggio del tagliente J=0.

Esempio:
G49 110 Q10 per ia fresa sferica
G49 Ko J10 Q10 per fresa torica
///
] v '
Q ¥ Q J
] I J ‘
l |
G49 [.. G431.. Q... G491.. J... G491.. J... Q...

5.11 ROTOTRASLAZIONE NELLO SPAZIO

La funzione G757 rototrasla nello spazio una figura programmata in pianc. Permette quindi di
eseguire cerchi comunque orientati nello spazio e non pili solo sui tre piani coordinati XY, ZX o Y2Z).

Programmando il profilo di una sezione, & possibile realizzare un solido di rivaluzione, ruotando il

profilo attorno al’asse di rivoluzione del solido, oppure & possibile ottenere superfici tridimensionali a
sezione costante semplicemente traslando il profilo.

Per lavorazioni di questo tipo, € comodo pensare la sezione come giacente sul piano XY, utilizzando
le facilitazioni offerte dal linguaggio PROGET2, e lavorare il pezzo uiilizzando una fresa sferica
azzerata in lunghezza al centro sfera e lasciando sempre come piano di lavore il piano XY (G17).

[l formato di programmazione &:

G751 [TRS X... ] [TRS Y...] [TRS Z...] [ROT X...] [ROT Y...] [ROT Z...]
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TRS X... traslazione sull'asse X di un valore dato

TRS Y... traslazione sull'asse Y di un valore dato

TRS Z... traslazione sull'asse Z di un valore dato

AOT X... rotazione attorno altasse X di un valore dato
ROT Y... rotazione attorno all'asse Y di un valore dato
ROT Z... rotazione attorno alf'asse Z di un valore dato.

La funzione ROT pud richiamars un solo asse alla volta.
La funzione TRS pud richiamare pil di un asse; esempio: G751 TRS X100 Y100 Z100.

E’ importante I'ordine in cui vengono programmate le funzioni ROT e TRS, perché ogni funzicne
risente dell'effetto delle funzioni precedenti.

| valon di trasiazione e di rotazione devono essere valori assoluti @ non incrementali. Nei cicli ripetitivi
& quindi necessario usare la programmazione parametrica ed incrementare 1 valori di traslazione e
rotazione dei vari assi.

Ogni funzione G757 annulla quella precedente, a meno di scrivere G751&, ciogé G751 seguita dal
carattere e commerciale (&).

Questa prestazione serve quando la funzione G757 contiene istruzioni molto lunghe, oltre ai 70
caratteri consentiti in ogni blocco, e deve quindi essere scritta in pil biocehi.

Esempic:

G751 TRS X100 Y100 Z100
G751&ROT Z90 ROT X90

Dopo una funzione G757 & possibile programmare una funzione G571 di rototrasiazione nel piano.

Non & invece possibile programmare una funzione G751 dopo una funzione G57 di rototraslazione nel
piano o G52 di traslazione nel piano.

Le funzioni suddette devono essere conglobate nella programmazione della G757,

La funzione G750 annulla I'effetto di rototrasiazione, riporfando fa macchina nel sistema di coordinate
e nellorigine attive prima della rototrasiazione.

La funzione M30 (fine programma) ed il pulsante annullano sempre l'effetto della funzione G757.

5.12 LAVORAZIONI DI SUPERFICI INCLINATE

La funzione G749, abbinata aila funzione di rototraslazione nello spazio G751 permette di effetiuare
lavorazioni su superfici inclinate, se la macchina utensile dispone di testa rotativa ad uno o due assi
tale da poter inclinare 'asse dell'utensile.
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La posizione della superficie inclinata va programmata utilizzando la funzione di rototraslazione nello
spazio G757 seguita dai parametri TRS (TRaSla) e ROT (RuOTa) che Ia posizionano rispetto
all'origine pezzo attiva in quel momento.

La funzione G740 annuila reffetto della G749
Esempio:

G749 B
G751 TRS X30 ROT Y-12.5
Biz.s5

G871 Z2-10 J2
X10Y70
X30

Y-30

X-10
.G8OZ50 R
G750

G740

La funzione M30 (fine programma) ed il pulsante annuliano sempre I'effetto delle funzioni G749 e
G751,

Tuttavia il sistema ricorda nella sua memoria gli ultimi parametri di ROT e TRS programmati per cui,
scrivendo  successivamente la funzione G757 da sola nel blocco, si rende attiva fuitima
rototrasiazione spaziale programmata.

Cid & particolarmente utile per estrarre Futensile dal foro inclinato nel caso di interruzione con
I'utensile nel pezzo, dopo un comando di BREAK o la tiaccensione. E' sufficiente infatti introdurre in
BLOCCO SINGOLO ia funzione G757 da sola, e poi, passando in MANUALE, muovere con il
volantino I'asse dei cicli fissi, ad esempia Z,

Il sistema muove autornaticamente non solo Z, ma anche P'altro asse o gli aitri due assi, in modo da
sfilare I'utensile dal pezzo lungo linclinazione del foro,

MACCHINE CON TESTE MONO O BIROTATIVE

Per programmare una superficie a 4 o 5 assi, su macchine dotate di testa porta utensile mono o
birotativa, & necessario conoscere la distanza fra ii centro deil'utensile sferico ed i ceniri di rotazione
defla testa.

In base a questa distanza & necessario, per ogni movimento rotativo, calcolare una nuova posizione
degli assi lineari in mado da tener Futensile a coniatto co pezzo.

It sistema di programmazione automatica genera quindi un programma che tiene conto di tutto questo,
ma l'esecuzione in macchina deve essere fatta con una iunghezza utensile esattamente uguale a
quella utilizzata dal calcolatore.
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Ogni variazione di lunghezza utensile comporta quindi una rielaborazione del programma su
calcolatore,

Programmando la funzione G749 seguita dal nome degli assi rotativi, il sistema mantiene l'utensile
sempre a contatto con la superficie compensando, con uno spostamenio degli assi fineari, ogni
movimento degli assi rotativi. In questo modo & possibile programmare Ia posizione dell'utensile,
senza tener conto della sua lunghezza, esaftamente come un normale programma che non utilizzi
assi rotativi.

Il formato di programmazione &:
G749 [A] [B] [I...] [J...] [Q-..]

dove:
AeB sano, ad esempio, il nome dei due assi rotativi su cui @ montata la testa.

L. J... Q... valori positivi o negativi che il sistema somma in modo algebrico alla distanza fra centro
di rotazione testa e la punia virtuale dell'utensile.

I agisbe sullasse configurato come mandrino
J agisce sull'asse configurato come ascissa
Q agisce sull'asse configurato come crdinata

Per stabilire gli assi a cui applicare detti valori, vedere i parametri di configurazione teste
e tavole nei parametri macchina del sistema.

La funzione G749 & annullata dalla funzione G740.
La velocita di lavorazione programmata & quella della punta utensile.

La velocita con la quale ii sistema muove gli assi lineari, per garantire che l'utensile resti a contatto col
pezzo, dipende dagli angoli di rotazione e dalla distanza fra punta utensile e centra di rotazione testa.
La velocith F programmata deve essere quindi tale che la velocita risultante sul ceniro testa non
superi i valori massimi ammessi dalla macchina.

Nei dati di inizializzazione macchina devono essere introdotti, dal costruttore deila macchina utensile,
le distanze fra centri di rotazione testa @ naso mandrino, ed eventualmente le distanze fra centri di
rotazione e asse mandrino, nel caso rasse mandrino sia disassato rispetio ai centri di rotazione della
testa. Va inoltre definita la posizione zero delle teste con I'operazione di AZZERA TESTE.

La prestazione suddetta pud essere utilizzata, se la macchina & provvista di testa rotativa, anche per
la lavorazione di superfici programmate su 3 agsi, sianc esse ricavate da una programmazione
automatica o0 memorizzate diretiamente sul sisterna $3045 con lopzione copiatura, utilizzando un
tastatore sferico. .

Se durante questo tipo di lavorazione sono abilitati i volantini sugli asst rotativi deila testa, muovendo i
volantini, si pud tenere l'uiensile perpendicolare alla superficie, potendo quindi utilizzare utensili pit
corti.
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5.14 LAVORAZIONI DI SUPERFICI A 4 O 5 ASS| SU
MACCHINE CON TAVOLE ROTATIVE E BASCULANTI

Prestazioni analoghe a quelle della funzione G749 song utilizzabili su macchine dotate di tavole
girevoli e tavole bascuianti. '

Programmando la funzione G748 seguita dal nome degli assi rotativi, il sistema mantiene I'utensile
sempre a contatto con la superficie compensando, con uno sposiamento degli assi lineari, ogni
movimentio degli assi rotativi.

La funzione che abilita la suddetia prestazione & la G748 seguita dal nome dellasse o degli assi
rotativi,

Il formato di programmazione &:

G748 [A] [B] [C] [X...] [V.w.] [Z...]

con:
ABC nome degli assi rotativi
X..Y..Z.. distanza del punto di rotazione dalla punta dellutensile. In mancanza di vaiori in X...

Y... Z..., la rotazione avviens attorno alla punta utensile. .
L.a funzione G748 & sospesa dalla funzione G746 programmata da sola nel blocco.
La funzione G748 & annuilata dalia funzione G740 pregrammata da sola in un blocco.

It costruttore della macchina utensile deve inserire nei dati macchina le coordinate del centro tavala,
rispetto al centro di rotazione dei singoli assi rotativi sul pianc di rotazione.

Inoltre, in fase di installazione e messa a punto della macchina, & necessarlo portare gli assi rotativi in
posizione zero e quindi definirs la posizione del mandrino rispetto al centro tavola con 'operazione di
AZZERA TAVOLE. -

5.15 PROGRAMMAZIONE TRIDIMENSIONALE DI
SUPERFICI DEFINITE DA UN PROFILO PIANO E DA
UNO O PIU’ PROFILI SEZIONE

Il ciclo esegue Ia lavorazione di una superficie generata da un profilo piano che si muove lungo uno o
pitl profili sezione (massimo 10).

La lavorazione pud essere eseguita con utensili sferici o torici la cui forma e dimensione viene definita
con la funzicne G49 (vedere capitolo 5.10).

Le funzioni per programmare il ciclo di lavorazione tridimensionale sono:
G736 apertura del ciclo e definizione paramatri

G737 inizio profili sezione
G738 attivazione ciclo.
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1l formato di programmazione della funzione G736 &:

G736 ... CnYour] o] [Ko] [Q.] [DT=...] [D2...]

dove:

L. distanza tra e passate sul profilo sezione contenete it parametro K7 (nella G737).
X..Y.. punto di attaéco de! profilo piano. |

J.. sovrametalio.

K... modo di lavorazione dei raccordi det profilo piand in funzione de! profilo sezione:

K1 raccordi variabili
K2 raccordi costanti
(se non programmata K=1).

Q... discriminante per la scelta, nel caso di profilo piano aperto, tra passate bidirezionali o
unidirezionali: .
Q1 passate unidirezionali
Q2 passate bidirezionali

(se non programmata @=1).
D1=... quota Z di risalita in rapido per passate unidirezionali.
D2=... distanza di sicurezza nei distacchi e riposizionamenti in lavoro a fine ed inizio. passata,
per passate unidirezionali
(se non programmaia D2=2).

Dopo la funzione G736 programmare il profilo piana in linguaggio PROGET o IS0O.

Nel caso di pit profili sezione, fino al richiamo di una sezione diversa resta attiva la prima sezione

(@1).

Richiamare con la lettera @ (da Q7 a Q10) la sezione da applicare allente programmato {retta,
cerchio o raccordo, se variabile).

La sezione richiamata viene applicata a partire daliinizio dellente e resta attiva fino al richiamo di una
nuova sezione, ' ;

La funzione G737 apre la programmazione dei profili sezione.
i formato di programmagzione &:

G737 [Q...] [K1]

dave:
Q.. numero del profilo sezione (da Q7 a Q10
se non programmata: Q=1.
K1 il profilo sezione contenente il parametro K71 viene usaio per calcolare 1a distanza tra le varie

passate in funzione della loro distanza / programmata nella G736. Se K1 non &
programmato le passate sono calcolate sul primo profilo sezione. -
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La funzione G737 deve precedere agni volta la programmazione dei profili sezione.

La funzione G738 chiude la programmazione e attiva I'esecuzione.

Esempio di programmazione:

......

G4915 Q5 definizione utensile
G736 X-30 YO 10.3 K2 apertura ciclo

G42 K2 inizio profilo piano
G13 X-60 Jo0 sezione non richiamata=0Q1
G271 I-10

G13 Y40 JO

Gz21

G13 X80 J-90 Q2 richiamo sezione 2
G21

G13 Y-40J180 Q1 richiamo sezione 1
G21

G13 X-60 J9O

G40 X-30 YO K2 fine profile pianc
G737 Q1 profilo sezione 1

G471 inizio profilo sezione 1
G13 X0 YO . Jo

G215

G13 J-60

G2115

G13 Y-30 JO

G40 fine profilo sezione 1
G737 Q2 profilo sezione 2

G41 inizio profilo sezione 2
G13 X0 Yo Jo

G21 .5

G13 J-45

G2115

Gi13Y-30Jo

G40 fine profilo sezione 2
G738 attivazione ciclo

Per una carretta programmazione dei profili sezione occorre attenersi alle seguenti avvertenze:
* [l profilo sezione deve essere programmata nello stesso sistema di assi del profilo piano.
* L'asse Y positivo deve coincidere con 'asse perpendicolare (2) positivo.

* Il profilo sezione deve sempre essere aperto, cioe deve iniziare e finire con un punto.
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« Le funzioni G41/G42, che definiscono la posizione dell'utensile rispetto al prefilo teocrico, e la
funzione G40 di chiusura profilo devono essere programmate da sole senza il parametro K... di
attacco e uscita automaticl.

Nei caso di piti profili sezione & necessario che i punti iniziali e finali dei vari profil, traslati del raggio
utensile, abbiano la stessa coordinata Y.

Per oitenere questo & indispensabile definire i profili sezione in linguaggio PROGET e programmare
allinizio e alla fine dei profili la stessa retta di supporto orizzontale.

Y“ Yl

S
‘ p—
\ X
1
i
A
i
1
1
J— e —
—
G737 Q1 G737 Q2
G471 G41
G13 Y0 JO G13 Y0 JO
G13 X0 Yo J-80
a13X..Y...d... -
G13 Y-50.J0 G20 X...Y...l..
G40 G13 Y-50 JO K2
G40

Per una corretta programmazione del profilo piano occorre ricordare che il profilo piano pud essere un
profilo qualsiasi, aperto 0 chiuso, con o senza gli attacchi automatici (K1/K2)

Le funzioni di correzione raggio G41/G42 di apertura del profilo piano, definiscono la posizione del
profilo sezione rispefio ail'orientamento del profilo piano. Se l'asse Y positivo del profilo sezione
colncide con il verso di percorrenza del profilo piano si deve programmare G42, nelf'aliro caso si deve
programmare G41.
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Y+
Utensile a sinistra = G41 / Sezione A-A

Sezione del profilo

Verso di percorrenza sul profilo piano
coincidente con 'asss Y positivo dal profilo
sezione: programmare 342

Verso di percorrenza sul prodlo
piano opposte all'asse Y positivo del
profilo sezione: programmare Ga1

5.16 PROGRAMMAZIONE TRIDIMENSIONALE DI
- SUPERFICI RIGATE TRA DUE PROFILI

Questa prestazione permette di programmare lavorazioni tridimensionali generando una superficie
rigata tra due profili qualsiasi che giacciono su piani paralleli ad una distanza data.

La programmazione viene aperta con la funzione G728,
I formato di programmazione &:
G728 [X...Y...] Z... L.. [l...] [D1=...] D2=.]

dove;
X..Y...  punto di attacco primo profilo.

Z.. posizione in Z del primo profiio.
L., distanza tra le passate (sul primo profilo).

... sovrametallo.

D1=... quota Zassoluta di distacco in rapido per passate unidirezionali (se D17 non & programmato
le passate si intendono bidirezionali).

D2=.., quota Z di distacco e ripesizionamento incrementale in lavoro per passate unidirezionali
(se non programmato D2=2 mm).

5-34 Uso e Programmazione - Parte || (00)




selca S3045 - S3045P

. Programmazione avanzata o macroistruzioni

Il secondo profilo va programmato dopo la funzione G727.
Il formato di programmazione é:
G727 [X...Y..] Z...

con:
X...Y.. punto diattacco del secondo profilo.

Z.. posizione in Z del secondo profilo.
| profili vanno programmati in linguaggio PROGET oppure in ISC.

La posizione dell'utensile rispetto alia superficie viene calcolata in base alle funzioni G41/G42 dei
primo profilo (G471 utensile a sinistra, G42 utensile a destra del profilo).

La partenza della rigata & la retta congiungente il punto iniziale del 1° profilo con il punto iniziale del 2°
profilo.

Se nelle funzioni G726/G727 si programma il punto d’attacco dei profili, e nelle funzioni G47/G42 e
G40 vengeno programmati un attacco ed un’uscita automatici (K7/K2), questi servono solamente per
stabilire il punto di inizio e fine profilo.

|'esecuzione @ attivata dalla funzione G728 con, eventualmente, i parametri di rototraslazione per
posizionare la superficie.

|| formato di programmazione &:

G728 [TRS[X.][Y...][Z--]] [ROTX...] [ROTY...] [ROTZ...]

dove:

TARAS X... traslazione sull'asse X di un valore dato

TRS Y... traslazione sull'asse Y di un valore dato

TRS Z... traslazione sull'asse Z di un valore dato

ROT X... rotazione attorno all'asse X di un valore dato
ROTY... rotazione attorno alfasse Y di un valore dato
ROT Z.. rotazione attorno all'asse Z di un valore dato.

Se si vuole limitare la zona di superficie da lavorare, occore programmare un profilo limite che
delimita, a pezzo gia ruotato e posizionato, la zona da lavorare.

|1 profilo limite deve essere programmato fra la funzione di apertura del profilo limite G34 e la funzione
di chiusura G35.

Il profilo della zona limite deve essere un profilo chiuso e deve essere programmato prima della
funzione G728.
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Esempio:

G726 Z.. L.. [X...Y..][...

G41/G42  [K1/K2]

..... prime profilo
G40 [X...Y...K1/K2]

G727 Z..[X..Y...]

G41/G42 [K1/K2]

..... secondo profilo
G40 [X...Y...K1/K2]

G34

G41/G42

: .... profilo della zona limite
Ga0

G35

G723 [

La lavorazione pud essere eseguita con utensili sferici o torici la cui forma e dimensione viene definita
con la funzione G49. (vedere cap, 5.10) '

Se nella funzione G728 sono programmate le funzioni di rototraslazione, si possono utilizzare solo
frese sferiche azzeraie in centro.

Ne!fe'passate unidirezionali i movimenti di distacco in rapido (D7=..) e di riposizionamento in lavoro
(D2=...), vengono sempre generati lungo Fasse perpendicolare al piano di lavoro: asse Z per il piano
G17, asse Y per G18, asse X per G189,

5.17 SCRITTURA DI CARATTERI

Le istruzioni WRITEL e WRITEC permettone la scrittura dei caratteri alfabetici, maiuscoli € minuscoli,
dei numeri e di una serie di caratteri speciali.

It formato di programmazione &:

WRITEL= stringa di caratteri (per scrivere su una retta)
WRITEC= stringa di caratter] (per scrivere su un cerchio).

| caratteri utilizzabili sono:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ
abedefghijkimnopqrstuvwxyz
1234567890

im0+ 2> &@%HF S]]}
pitl il carattere spazio,
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Se nella stringa viene scritto un carattere non ricongsciuto, i sistema segnala etrore 99.

Prima delle istruzioni WRITEL e WRITEC occorre definire, con i parametri P, le dimensioni delle
lettere, la profonditd di lavorazione, la quota di sicurezza e la posizione della scritta, come indicato

softo.

P4

Dimensioni delle lettere:

P1=bhase

P2 = altezza P2 A~

P3=
passo ! ’

AL

P4 = angolo

Profondita di lavorazione e quota di sicurezza:

P5

P5 = quota di sicurezza g ~

P6 = profondita di lavorazione

Posizione della scritia lineare:

et

P&

0 pezzo Z

P9

P7 =X della prima lettera
P8 = della prima lettera P8
P9 = angolo della scritta

0 pezzo

P7

Posizione deila scritia circolare:

X centro cerchio

P8 = Y centro cerchio

P9 angolo di partenza della prima lettera
P10 = raggio dei cerchio (positivo 0 negativo)

P7

Wonu
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P9

F7 P10 +

P8 0 pezzo
0 pezzo X P8 t X

P7

P10 -

Pa

Se il raggic & positivo, la scritta & esterna al cerchio e sl sviluppa in senso orarlo.
Se il raggio € negativo, la scritta & interna al cerchio e si sviluppa in senso antiorario.

Esempio:

P1=6, P2=8; P3=10; P4=20

P5=2, P6=-1

P7=-50, P8=20, P9=0

WRITEL=SCRITTURA caratieri 12345 ($%&/)
P7=0, P8=0, P9=135, P10=100
WRITEC=Selca 83045 CNC

5.18 FATTORI Di SCALA DIFFERENZIATI PER ZONE

E’ possibile applicare faftori di scala diversi su tre zone del pezzo ed in ogm zona i fattori possono
essere diversi per ciascun asse.

Le tre zone devono essere separate da due zone di raccordo nelle quali i fattori di scala variano in
modo lineare per passare da un valore alf’altro.

| fattori di scala non definiti assumono valore 1.
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L’asse di definizione delle tre zone pud essere uno qualsiasi dei tre assi cartesiani.

Zona Zona
Prima zona | raccordo Seconda zona raccordo | Terzazona
Fattori Fattori : Fattori
XY, Z D5, D6, D7 D8, D9, D10
D1 D2 D3 D4

Il formato di programmazione &:

G671 [X..][Y...][Z.]DO=... D1=... D2=... D3=... D4=... [D6=...][D6= J[D7=...][D8=...][D9=...][D10=...]

dove: :

X... fattore di scala in X sulla prima zona
Y... fattore di scala in Y sulla prima zona
Z... jattore di scala in Z sulla prima zona

pDO=... scelta deilasse di definizione delle tre zcne
Do=1 asseX
Do=2 asseY
Do=3 asseZ
Di=.. quotafinale della primazona
D2=... quota iniziale della seconda zona
D3=... quota finale della seconda zona
D4=... quota iniziale della terza zona
D5=... iattore discalain Xsulla seconda zona
D6-... fattore discalain Ysulla seconda zona
D7=... fattore di scala in Z sulla seconda zona
p8=.., fattore di scala in X'sulla terza zona
D9-... fattore di scalain Y sulla terza zona

D10=... fattore discalain Z sulla terza zona.

Se il blocco & pitl lungo di 70 caratter] va diviso su pill righe con il carattere > (maggiore) alla fine di
ogni riga. _
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| parametri D1, D2, D3 e D4 devono sempre essere programmati anche se si vuole operare su due
sole zone con una sola zena di raccordo.

In questo caso, programmare D3 e D4 esterni al pezzo e non programmare i fattori di scala D8, D9 e
D10 sulia terza zona. -

| parametri D1, D2, D3 e D4 devono essera programmati in modo crescente, ciod:

D1<D2<D3<Dg
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6. PROGRAMMAZIONE DI FUNZIONI |
PARTICOLARI |

Funzioni particolari vengono programmate con le seguenti funzioni G:

G731 Fresatura veloce.

Gas1 Spostamento origine con volantini.

G850 Annulla G851.

G846 Movimento assi con volantini in fase di lavorazione.

G845 Annulla G546,

G817 Correzione lunghezza associata ad un asse diverso dallasse perpendicolare al piano di
lavoro.

G9999  Sincronizzazione precalcolo con posizione M.U.

G872 Ciclo misura delle coordinate mediante tastatore ON/OFF.
G873 Cicle di misura delle coordinate mediante tastatore di copiatura.
G99 Compensazione deriva.

6.1 FRESATURA VELOCE DI PROFILI PER PUNTI

Il sistema modifica automaticamente la velocita di avanzamento programmata in base alle
caratteristiche dei servomeccanismi della macchina e introduce una compensazione dellerrore di
inseguimento per dare 1a massima precisione possibile anche a scapito della velocita.

Quando un profilo continuo viene programmato per punti si richiede spesso che gli spigoli siano
arrotondati e che la velocita di esecuzione sia la pill alta e la piu costante possibile. Cid si pud

ottenere con la funzione G731.

La funzione G731 attiva la fresatura veloce. E' possibile intredurre un controllo geometrico sui puntl
programmati, filtrando i punti froppe vicini che rallenterebbero l'esecuzione.

Vengono ignorati 1 punti che si discostano dalla curva teorica di un valore inferiore a programmato col
parametro D1.

Il farmato di programmazione &:

G731 [I...] [Q...] [D=...] [D2=...
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dove:
i.. velocita minima al di sotto della quale non si scende mal. Se nen programmato /=0 mm/min,
Q.. fattore moltiplicativo dell’accelerazione. Se non programmato Q=7.

D1=... tolleranza di controllo sui punti programmati. Se non programmato i punti non vengeno filtrati.

D2=... coefficiente di arrotondamento spigoli (da 0 a 1). Con D2=0 non si arrotondano gli spigoli. Con
D2=1 si ottlene Parrotondamento massimo degli spigoli che & funzione della velocita, Se non
programmato, si utilizza il coefficiente di default inserito nei parametri macchina.

6.2 SPOSTAMENTO ORIGINI CON VOLANTINI

Lo spostamento origini pezzo, normalmente programmato con le funzioni G57 e G52, & ottenibile
anche attraverso 'uso dei volantini. Questa prestazione serve nel caso in cui non si conosca il preciso
valore dello spostamento. . ' '

Un esempio pud essere il ripristino ciclo di una lavorazione tridimensionale, dopo aver interrotto la
lavarazione per usura utensile, .

In fase di ripristino cicio succede che il nuovo utensile, misurato esattamente in lunghezza, va a
lavorare ad una profondita maggiore di quella realizzata dalf'utensile usuralo, creando cosl uno
scalino pari aiusura.

Con questa prestazione si pud muovere lo zero pezzo, ad esempio in Z fino a portare l'utensile a
sfiorare la lavorazione precedente.

Lo spostamento origini con volantini si ottiene con la funzione G&57 il cui formato di programmazione
& il seguente:

G851 J...

con: ' _

J valore delio spostamento origine per ogni giro di volantino (valore compreso fra 0.1 e 8
miliimetri). :

La funzione G851 & disabilitata dalla funzione G850

6.3 MOVIMENTO ASSi CON | VOLANTIN! IN FASE Dl
LAVORAZIONE

La funzione G846 definisce quali assi devono essere controllati dal sistema. G altri non sono
controilati e possono essere mossi con i volantini elettronici.
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Un esempio di utilizzo & quello di una contornaiura con gii assi X Y lasciando all'operatore la
possibilita di muovere Z per seguire le diverse altezze del pezzo (per non essere costretti ad usare
una fresa troppo lunga). :

Il formato di programmazione &:
G846 ASSET ASSE2 ...

Programmando ad esempio G846 X Y, gli assi X Y sono gestiti dal sistema, V'asse Z, anche se
programmato, non viene controllato e pud essere Mosso con il corrispondente volantino.

La funzione G846 & annuliata dalla funzione G845.

6.4 CORREZIONE LUNGHEZZA ASSOCIATA AD UN ASSE
DIVERSO DALL'ASSE PERPENDICOLARE AL PIANO DI
LAVCORO |

La correzione lunghezza utensile pud essere associata ad un asse diverso daifasse perpendicolare al
piano di lavore (£in G17, Yin G18 ed Xin G19) programmando la funzione G817 seguita dal nome
deliasse cui associare la correzione.

Cid serve guando con una fresa verticale, montata ciod parallelamente allasse Z, si voglioﬁro lavorare
profili definiti sugli assi ZX (G18 o YZ(G19).

6.5 SINCRONIZZAZIONE FRA PRECALCOLOE POSIZIONE
DELLA MACCHINA UTENSILE

In fase di lavorazione il precalcolo de! programma & molto pili avanti rispetto alla posizione raggiunta
dalla macchina utensile.

In fase di lavorazione, con la grafica attiva, it sistema visualizza in verde il percorso da eseguire ed in
bianco quelio gia eseguito.

Se, per motivi diversi, tipo cambio di parametri efo di correttort, si vuole sincronizzare il calcolo con ia
posizione raggiunta dalla macchina utensile, occorre programmare la funzione G9999.

In presenza di questa funzione il precalcolo si ferma in attesa che gli assi delia macchina siano arrivati
sull'ultimo punto programmato prima della G9999.

Per poter intervenire e cambiare i parametri o i correttori, occorre che la funzione (39999 sia seguita
dalla funzione di arresto programma MO,
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6.6 MISURA DELLE COORDINATE MEDIANTE TASTATORE

Il sistema & in grado di gestire un tastatore digitale tipo ON/OFF col quale, tramite la funzione G872,
realizza la misura delle coordinate di un punto nello spazio.

Hl ciclo G872 si programma con il formato:

Ge72 X..Y...Z..|..F.. R

con:

X..Y.. 2. coordinate teoriche del punto da misurare
I.. distanza di sicurezza

Il tastatore si muove in direzione del punto voluto con Fultima velocita F programmata (o in rapido se &
stata programmata la funzione R niella G872), partendo dalla posizione In cui si trova, che & queila del
blocco precedente quello contenente la G872,

Ad una distanza dal punto teorico pari a quella specificata con il parametro 1.., la macchina decelera e
si muove alla velocita F, programmata nella G872 fino a quanda il tastatore va a contatto col pezzo. A
questo punto vengono memorizzate le coordinate del punto.

Se non si programma la funzione L.., tutto il movimento viene realizzato alla velocita di misura F
programmata con la funzione G872,

In entrambi i casi, i tastatore rimane a contatto col pezzo ed il distacco dal pezzo deve essere
programmato nel blocco successivo al ciclo di misura.

Esempio:

Ni23 X..Y... posizionamento
N124 G872 X...Y...  ciclo di misura
Ni25X..Y... distacco,

Le coordinate del punio vengono memorizzate nel parametri da P90 a P95, neifordine in cui gli assi
sono definiti net parametri di inizializzazione macchina (TRAP). '

In una macchina con assi X, Ye Z (primo, secondo e terzo asse definito), la coordinata X andra
sempre in P90, ia coordinata Yin P97, la coordinata Zin P92 _

Le coordinate non programmate nella funzione G872 non vengone memorizzate e nei parametri P
relativi rimangono i vecchi valori. -

Se la sonda entra in contatto col pezzo e viene realizzata la misura del punto, il sistema memorizza
nel parameiro P53 valore 1.

Se Ia sonda non entra in contatto col pezzo e non viene realizzata la misura del punto, viene
memaorizzato nel parametra P99l valore -1.

Questo succede se if contatto col pezzo non avviene entro una distanza /... dopo il punto teorico,

Le coordinate memorizzate nei parametri P90, P97 ecc. possono essere inviate direttamente su
stampante (utilizzando le funzioni PRINT e FORMAT descritte nel capitolo 4.7} 0 possono essers
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zione di funzioni particolari

trasferite in altri parametri di supporto (scrivendo P71 = P90, P2 = P91, ecc.) e utilizzate dal sistema
per calcoli interni, ad esempio per calcoiare un cerchio passante per tre punti o una retta passante per
due puntiola distanza fra due punti, ecc.

E10=G10XP1YF2, G20XP3YP4,G11XP5YP6 cerchio per tre punti
E11=G10XP20YP21,G11XP23YP24 retta passante per due punti
P1=SQR((P12-P10)P12-F1 0)+(P13-P11)}(P13-P1 1)) distanza fra due punti.

I| centro ed il raggio del cerchig, ia distanza dallo zero e P'angolo delia retta calcolati negli enti
geometrict possono poi essere trasferiti in altri parametri con le istruzioni Pn = Em, per essere
stampati 0 opportunamente utilizzati all'interno del programma (per cambiare ad esempio le origini con
le funzioni G571 o0 G52). :

Con la stessa procedura la funzione G873 realizza la misura delle coordinate in un punto nello spazio
mediante un tastatore per digitalizzazione o copiatura.

6.7 COMPENSAZIONE DERIVA

La funzione G992 introduce una compensazione per correggere I'eventuale deriva dell'azionamento
che si manifesta con un errore di posizionamento degli assi. .

La funzione G99 va introdotta in blocco singolo dopo la funzione M71 ed un posizionament_o in rapido
o in lavoro.

6.8 DEFINIZIONE ORIGINI PEZZO E LUNGHEZZE UTENSILI
DA PROGRAMMA

Le origini pezzo e le lunghezze utensili oltre che con le procedure specifiche descritte nella prima
parte del manuale, sono definibiii da programma con il formato:

on =X.. Y. Z.. A... B...

Tm= ...

1} numero deiie origini (1), il nuMeroc del correttore lunghezza (in) ed i valori relativi possonc essere del
parametri P. :

Esempio:

P1=0
TP1=X100 YPZ2
P2=15
TP2=P93

Uso e Programmazione - Parte il (00) ' o 6-5




$3045 - S3045P

6. Programmazione di funzioni particolari

La definizione di origine attiva I'origine stessa.

Questa prestazioﬁé & molto utite, abbinata ai cicli di misura
automatico dei pezzi e per il presetting automatico degit utensili.

(G872 e G873) per il centraggio
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1. Programmazione PROGET2

1. PROGRAMMAZIONE PROGET?

1.1 PROFILO 1

N1
N2
N2
N4

N5
N6
N7
N8
N@
N10
Ni1
Ni2
N13
N14
N15
N186
N17
N18
N19
N20

N21
N22

[PROFILO 1
o1
T1 Mse

70 \
§
L4 1A
- i
65 ! - B
30 Vd v o
20 L2 2

7 .
CSW C4

F150S1200M3

G4915
X0Y100R
Z2R

Z-15
Ga1K2

G20X0Y70[-20

G11X25Y30
G110
G13J-5
G21120

G20X100Y201-20

G13J180
G211-15

G13X0Y70[-20J65

G20

G40K2X0Y100

Z10RM5
M30

L3

8] 25 100

[Richiama origine 1 nel pianc

[Richiama utensile 1

[Specifica una velocita di avanzamento jungo il profilo di 150 mm/min e
comanda [l'awiamento mandrine e una velocita di rotazione di 1200
girifmin

[Fresa raggio 5

[Punto da cui deve partire il cerchio di attacco al profilo

[Avvicinamento rapido

[Discesa nel pezzo

[Attivazione correzione e attacco automatico al profito con cerchio tangente
[c

[L1

[C2

[L2

[C3

[C4

[L3

[C5

-4

[CH

[Disattivazione correzione. Uscita automatica del profilo con cerchio che
porta il centro utensile al punto programmato

[Ritorno rapide asse Z a 10, arresto mandrino

[Fine programma.
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1. Programmazione PROGET2

1.2 PROFILO 2

Ci1
15
18 4
AF
L4
7
L2 \< ca .
L > 4
/ \ \X
Q\ - 2
i 18 ! LA I \
e e -l L& 4 |
L1
i A o S
N1 [FROFILO 2
N2 (o] [origine 1 nel piano
N3 TiMe [richiama utensile 1
N4 G496 [fresa raggio 6
N& F400S1200M3 - - [dati tecnologici
N6 X0Y-20Z22R [pesizionamento rapido
N7 Z-10 [discesa
N8 G42K2 [attacco circolare a destra di L1
N9 G13Y-40J180 [L1
N10  G21l-18 [R-18
Ni1  G10X-50Y-40 _
Ni2 G11X-20Y40 [L2
N13 - G217 [R7
N14  G20X-20Y401-18 [C1
N15s  G21l15 [R15
Ni6 G13Y45J0 [L3
N17 G211-8 [R-8
Ni8  G13X50J-90 L4
Nig @G211-8 [R-8
N20  G20X50Y0120 [C2
N21  G13J-60 L5
N22  G13X40J-90 Ls
N23  Gi3Y-40J180 [L1
N24  G40X0Y-20K2 [uscita circolare sul punto
N25  2Z100R . [risalita in rapido
N26 M30 {fine programma
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1.3 PROFILO 3
i
Cl
N L2 15 o5
L1 \ 20
o-- / Y4 15
L 18 e g o
i+ i 0 -
5 d
n
N D o 3| B

N1 [PROFILO 3
N2 o1 [origine 1 nel piano ‘
N3 T2 M6 [richiama utensile 2 -
N4 G4914 [fresa raggio 4 . '
N5 F40051200M3 [dati tecnologici
N6 X-558Y5Z2R Inesizionamento rapido
N7 Z-10 [discesa
N8 G42K1 [attacco lineare a destra di L1
N9 G13Y20J0 (L1
N10  G2il5 [R5
N11 G20X-15Y151-18 {C1
N12 G13Y25J0K2 [L2(seconda intersezione L2/G1)
Ni3  G20X40Y25115 [C2
N14  G13J0 L3
Ni15  G40X50Y-5K1 [uscita lineare sul punto
N16 Z100R [risalita
N17  M30 [fine programma
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1. Programmazione PROGET2

---------------------------

1.4 PROFILO 4
L )
Ty ™ ==Y ) D
S0
L1
_ 40
' , L2
C1 8 20
L1 g — 18 ' AN
_/ 5 107 b3 1g
P~ lo o]
LS| | c
| 10 /Z" 10
\( L4 L4 y 20
14 '
N1 [PROFILO 24
N2 o1 [origine 1 nel piano
N3 T3 Mo [richiama utensile 3
N4 F400S1100M3 [dati tecnologici
N5 G4gls [fresa raggio 5
NG X-30Y022R iposizionamento rapido
N7 Z-10R [discesa in rapido
N& G42 {intersezione [.5/L1 a destra
NS G13X-50Y10J90 [L5 ultimo ente del profilo
N10 G11X30Y50 {l.1 primo ente del profilo
N11  G211-8 [R-8
Ni2  G20X-10Y40118 [C1
Ni3 G218 [R-8
N14  G10X-50Y10
N15  G11X30Y50 [LA
N168  G11X60Y20 [L2
Ni7  G211-10 [R-10
Nig8 Gi13J-80 L3
N19  G211-10 [B-10
N20 G13Y-20J180 L4
N21 G20X0Y-20i14 [C2
N22  G13Y-20J180K2 [L4 (seconda intersezione C2/L4)
N23  G211-10 [R-10
N24  G13X-50Y10J90 [L5 ultimo ente del profilo
N25  G11X30Y50 [L1 primo ente de! profilo
N26 G40 [fine profilo su inter. L5/L1
N27  X-30Y0D [ritorno su foro
N2B8 Z100R [risalita
N29 M30 [fine programma
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1.5 PROFILO 5
Nt  [PROFILO5
N2 Ot
N3  T4M8
N4  F400S1000M3
N5 G4014
N6  XOY-35Z2R
N7 Z-10
N8  G41K2
NS  G20X0Y0l50
N10  G21l5
N1t G13Y0J180
N12  G21I5
N13  G20X0Y0l-20
N14  G21I5
N15  G18X5J90
Ni6  G21i5

'N17  Gi20X0Y0I50
N18  G40X0Y-35K2
N19 Z2R
N20  M30

‘|~</— )
L2
—4\_5
20
b L1 —32 .0
+ +
S0Nc2
- 3
~ 1 ”~
-
ol

[origine 1 nel piapo
frichfama utensile 4

[dati tecnologici

[fresa raggio 4
[posizionamento rapido
[discesa

[attacco circolare a sinistra di C1
[C1

[R5

L1

[R5

[C2

[R5

n2

[Rs

[CA

[uscita circolare sul punto
[risalita

[fine programma
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1. Programmazione PROGET2

c2
20
50
[
150 | 158
0

.
c1 35
c1
\

1.6 PROFILO 6

N1 [PROFILO 6

e 3s

R — & ]

0 A 0
(4%} [=] ol

N2 O Jorigine 1 n&l piano

N3 Ts5M6 frichiama utensile 5

N4 F400S1100M3 [dati tecnclogici

N5 G495 ffresaraggio 5

N6  X20Y-50Z22R [posizionamento rapido
N7  Z10 [discesa

N& G41Ki [attacco lineare a sinistra di L1
N9 G13X0Y0I-35J180 [L1

Ni0 G20 [c1

N1t G211-150 [R-150

Ni12 G20X0Ys0l-20. [C2

N13 G211-150[ R-150

N1i4 G20X0Y0l-35 [c1

N15 G13J180 i

N16 G40X-20Y-50K1 [uscita lineare sul punto
N17 Z2R [risalita

N18 M30 [fine programma

1-8
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1.7 PROFILO 7
4
~ o
/. C3 15“'
36 A
L
a 7
’ 8
4 20 ‘ 15
RS2
L. - -~
Cce L1
N1 [PROFILO 7
Nz O [origine 1 nel piano
N3 T1M8 _ [richiama utensile 1
N4  F40031100M3 [dati tecnologici
N5 G494 [fresa raggio 4
N8  X45Y-5Z22R [posizionamenio rapido
N7 Z-10 [discesa
N8  G42K2 [attacco circolare a destra di G
NS G20X45Y-5i-15 [C1
N10 G11X0Y0I-20 L1
Ni1 G20 [C2
N12 Gi1X-70Y-5 L=
N13 G11Y5 L3
N14 G13J0 (L4
N15 G10X-50Y5
N16 G11X0Y0I-20 [LB
N17 G2118 [R8
N18 G10X0Y0l-20
N19 G11X15Y36l-15 [Le
N20 G20 [C3
N21 G11XCY0l-20 Lz
N2z G2117 [R7
N23 G13X45Y-51-15J0 [L8
N24 G20 [CA
N25 G40X45Y-5K2 [uscita circolare sul punto
N26 Z2R frisalita
N27 M30 ffine programma
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1. Pragrammazione PROGET2

1.8 PROFILO 8
cz
20
100 2 100
30°
15 ]
/ 2
L o
20 - |
N o
Totan Jumen 15’
Ct ] _T_ C3
-4 100 0
o, D& 2 S

N1 [PROFILC 8
N2 o1 [origine 1 nel piano
N3 T7 M8 [richiama utensile 7
N4 F300S1100M3 [dati tecnologici
N5 G4915 [fresa raggio 5
N6 X15Y3522R [posizionamento rapido
N7 Z-10 [discesa
N8 G42K2 [attacco circolare a destra di C1
N9 G20X25Y35]-20 [CA
N10  G211-100 [R-100
N11  G51X45Y55J30 forigine tfemporanea
N12  G20X25Y15!-20 [C2
N13  G211-100 [R-100
Ni4a  G51X70Y25J-15 [nuova origine temporanea
Ni15  G20X20Y13-20 [C3
Nig @G80 [rioristine origine principale
Ni7  G211100 [R100
N18  &20X25Y351-20 [CA
N19  G40X15Y38K2 [uscita circolare sul punto
N20 228 [risaiiia
N21 M30 [fine programma
1-8 Uso e Programmazione - Parte Ill (00)
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1.9 PROFILO 9

1. Programmazione PROGET2

°© S

10 50

|/ E3

)
)
K
180
0
50 .

N1 [PROFILO @

N2 O1

N3 Ti11 M6

N4 F18051100M13
N5 X15YOR

N6 Z2R

N7 Z-10

N& E1=G20X0YS50/-10
N9 E2=G20X80Y0I-10
N10 E3=G20X0Y-50i-10
N11 E4=E1,G21!-120,E2
N12 E5=E2,G211-120,E3
N13 EB=FBQ30

N14 E7=E3,G211180,E1
N16 G49I3

N16 G42K2

N17 E7

N18 E1

Ni9 E4

N20 G211

N21 G13Y50J0

N22
N23
N24
N25
N26
N27
N28
N29
N30
N31
N32
N33
N34
N35
N38
N37
N38
N39
N4D

G21l-4
G13X65J-90
G218

E4

E2

E5

G2116
G13X0Y0I-10J-45
G21i-4

EB

G21l-4
G13X0Y0I-10J135
G2116

E5

E3

E7

G40X15Y0K2
Z100R

M30
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1.10 PROFILO 10
ES
E7
10 [4
9, 55
> a5
o0 N 35

E3 v
B4 ] ENEJ E12 20

K
O,
Y 1 D
[#)
W N
a e 98 2
Raggi non quotali 5
N1 [PROFILO 10
N2 O1 N2 G218
N3 T6M& N30 G13EQJ30
N4 F200851200M3 N31 G211-5
N5 G494 : N32 G13E8J-60
N6 E1=G51X65Y-20J45 N33 G215
N7 E2=E1,G20X-20Y20110 N34  G13Y5540
N8 E3=G13E2J180 N3s G215
Ng E4=E3,G13X-15Y0J90 N36 G13X130J-20
N10 E5=E4,G211-80,G20X-15Y45 N37  G211-9
Ni1 XOY15R N38 E10=E1,G13X0Y-20J180
Ni2 Z22R . N39 E11=E1,G13X35Y-12J135
Ni3 Z-10 N4Q  E12=E1,G13X0Y-12J180
N14 G42K2 N41 E18=E1,G13X10Y-12J-135
MNi5 EB ' N4a2 E10
N16 G13Y458J0 N43 E11
N17 G2115 ' N44 Ei2
N18 E6=G51X40Y35J30 N4a5  E13
Nig E7=E8,G20X0Y321-10 N4s  E10
N20 E8=E8,G20X40Y10i10 N4a7  G211-9
N21 E9=E8,G20X70Y10 o N4g8  G13E2J90
N22 G13E7490 N4g E2
N23 E7 , N50 E3
N24 G13J-80 N51 ESK2
N25 G2115 N52  G40X0Y15K2
N26 G13ESJ30 ' N53  Z100R
N27 G211-8 NB4 M30
N23 EB
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1.11 PROFILO 11

ES
% P
¢
E4
25 S
1
[@]
0 E3 40 30°
W | e\ 2
25 ™~ :
\ 7s
E2
\ /o)
80 36' 1
Q E1
ol o © =il ‘%J
0| m - ™~

N1 [PROFILO 11
N2  Of
N3 TeMe

‘N4  F25051200M13

N5 X-10Y-25R

N6 Z2R

N7 Z-10

N8 E1=G51X20Y-604-30,G20X25Y1561-10
N9 E2=G1CE1,GI1X-58Y-14

N10 E3=G20X-58Y-14,G21(-40,G20X-50Y25
N11 E5=G51X0Y0J30,G20X30Y30[-15
Ni2 E4=G20X-50Y25,G21/100,E5

N13 G485

N14 G42K2

Nis E2

Ni6 E3K2

Ni17 E4

N18 ES5

N19 G211200

N20 E1

N21 E2

N22 G40K2X-10Y-25

N23 Z100R

N24 M30

[origine 1 nel pianoc
[richiama utensile 6
[dati tecnologici
[posizionamento rapido
[avvicinamento rapido
[discesa

[cerchia E1

[retta E2

[cerchio E3
[cerchic ES
[cerchic E4

[fresa raggic 5
[attacco circolare
[retta E2

[cerchio E3
[cerchio E4
[cerchio E5
[raccordo

[cerchio E1

[retia E2

[uscita circolare
[risalita

[fine programma
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1 Prog

1.12 CURVA PER PUNTI CHIUSA
laes.

» -34.2
4 0.

138. 5]

B _19g.

N1 [CURVA PER PUNTI CHIUSA
o1

T8 M6
F50081000M13
G4914
X100YOR

22R

Z-10

G78

G42
G27X80Y-20 D1=1
Y-10

YO0

X76Y15
X66.5Y30
X57Y45
X53Y60
X57TYT5
X66.5Y90
X76Y105
X80.4Y120
X79.2Y135
X77.1Y130
X74.2Y165
X71.3Y180
X69.2Y195
X68.4Y210
X70Y225
X74Y240
X78Y255

[fresa D=8

N31
N32
N33
N34
N35
N36
N37
N33
N39
N40
N41

-1Bs. H

X80Y270
Y-80
Y-70
Y-60
Y-50
Y-40
G29Y-30
G40
X100YOR
Z200R
M30

a

1-12
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1.13 CURVA PER PUNTI APERTA

N1
N2
N3

N4

N5
N6
N7
N8
N9
N10
N11
Ni2
Ni3
N14
N1&
N16
N17
N18

40
335
235
12
A
0O
g & d9d § g =

[CURVA PER PUNTI APERTA

o1

T8 M8
F300S1100M3
G485
X-60Y-15Z2R
Z-10

Ga1
G27X-50Y-25
X-30Y-12
X-10Y1
X10Y12
X30y23
A50Y33
G29X70Y40
G40

Z2R

M30

[crigine 1 nél piano
[richiama utensile 8

[dati tecnologici

[fresa raggio 5
[posizionamento rapido
[discesa

[utensile a sinistra del pezzo
[inizio curva per punti

[punti defla curva

[ultimo punto della curva
[chiusura correzione raggio
[risalita

[fine programma
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1. ProgrammazwnePROGETz - -

1.14 ANTICOLLISIONE

[¥ 102 o 18, wm 85. §
= —-101.4
4 41.7
_]_
B o,
N1 G17
N2 o)
N3 T
N4 F1000S1200M3
N5 G48i6
Ng XOY5CR

N7  G41K2D0=1

N3  G20X25Y401-15
N9  G13Y45J0K2
N10 G20X0Y0I85K2
N11  G13Y80J180
N12 (G13X40J90
N13 G20X0Y0I85K2
N14 G13X5J80K2
N15 G20X0Y0I-90K2
N18 G13X10JS0K2
N17 G20X0Y0ig5K2
N18 G13X-10J-8C
N19 G20X0Y0L-80
N20 G13X-5J-60
N21 G20X0Y0I185
N22 G13X0YOI5J135K2
N23 G20X0YQIS5K2
N24 G13X0Y0I5J-45
N25 G20X0Y0Ia5
N26 G13Y40J0

N27 G13X-45J-80

NZ8
N28
N30
N31
N32
N33
N34
N3§
N36
N37
N38
N39
N40
N41
N42
N43

G13Y304180
G13%4-55J-90
G13Y20J0
G13X-45J-80
G13Y5J0
G20X-30YGI-5
G13J-135
G13Y-15J0
G13X-20J90
G211-5
G13Y20J0
G20X0Y1516 -
G13Y204J0K2
G13X25J90
G20X25Y40!-15
G40K2X0Y50

1-14
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2. PROGRAMMAZIONE LOGICO MATEMATICA

2.1 RIPETIZIONE ANGOLARE D! UN PROFILO

N17
N18
N19
N20
N21
N22
N23

5.

L1
— ct P\

0 30 &60Ms] 10

[RIPETIZIONE ANGOLARE D} UN PROFILO

o1 Jorigine 1 nel piano

T19 M6 [richiama utensile 19

G4913 [fresa raggio 3
F30081100M3 [dati tecnologici

[parametro P1=0

P1=0

L=1 [label 1 inizio ciclo ripetitivo
G51JP1 [origine temporanea ruotata di P1 gradi
X61YOZ2R , [accostamento rapido

Z-10 : [discesa

G41K2 [attacco circolare a sinistra di C1
G20X80Y0I10 ic1

G11X30Y0I5 L1

G20 [c2

G11X60YCI10 L2

G20 C1

G40X81YDK2 [uscita circolare sul punto
Z2R frisalita

[incremento del parametro P1

Pi=pP1+45

L1K7 [salta alla label 1 per 7 volte
M30 [fine programma
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i

a0

N1  [RIPETIZIONE LINEARE DI UN PROFILO

N2 O [origine 1 nel piano

N3 T11 M6 [richiama utensile 11

N4 G493 [fresa raggio 3

N5 F400S1200M3 [dati teenologici

N6 Pi1=10

N7 L1= [iniziociclo ripetitiva

N8 G51XP1Y10 [origine temporanea

Ng X10Y20Z2R [posizionamento rapido

N10 2Z-10 [discesa

N11 G42K2 [attacco circolare a destra di L1
N12 G13X0J20 [L1

N13 G211-5 [R-5

N14 G13Y40J0 (L2

Ni15 G211-5 [R-5

N16 G13X30J-90 L3

N17 G20X30Y2017 [C1

N18 G13X30J-90K2 [L3 (seconda intersezione L3/C1)
N19 G215 [R-5

N20 G13Y0J180 [L4

N21 @G211-5 [R5

N22 G13X0Jg0 L2

N23 G40X10Y20K2 [uscita circolare sul punto

N24 Z2R [risalita

N25 [incremento P1

N26 P1=P1+50

N27 L1K2 [salto alla label 1 per 2 voite
N28 M30 [fine programma

2-2 Uso e Programmazione - Parte 11 {00)




2.3 ROTOTRASLAZIONE DI UN PROFILO

3
\\/\v/f 5
45+

435"

3

a0

N21
N22
N23
N24
N25
N26
N27
N28
N28
N30
N31
N32
N33

[ROTOTRASLAZIONE DI UN PROFILO

o1

T11 M6

G4814
F40052000M3
L1
G51X30Y35J45
L1
G51X-50Y50,-45
L1

G50

XOYOR

M30

[

I

L=1

X0Y1522R
Z-10

G41K2
G13Y20J180
G2115
G13X0Y0I10J-80
G20
G11X30Y015
G20
G11X0Y0I10
G211-2
G13X0Y0I10Je0
G2115
G13Y20Jd180
G40X0Y15K2
Z2R

G32

[origine 1 nel piano
[richiama utensile 11

[fresa ra ggio 4

[dati tecnologici

[richiamo lavorazione profiio
Jorigine temporanea
[richiamo lavorazione profilo
inuova origine temporanea
[richiamo lavorazione profilo

fritomo a X0 YO
[fine programma .

[lavorazione profilo
[posizionamento rapido
[discesa

[attacco circolare a sinistra di L1
[L1

[R5

[L2

[C1

L3

ic2

L4

iR-2

iLs

[R5

ti

[uscita circolare sul punto
[risalita

[fine sottoprogramma
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S3045 - S3045P

2. Programmazione logico matematica

2.4 RIPETIZIONE ANGOLARE DI UNA PARTE DI PROFILO

i
3
L
a L \/3 (0
45 e
!
30 \\J/ 10
j\/'

S«
N1  [RIPETIZIONE ANGOLARE DI UNA PARTE DI PROFILO
N2  O1 [origine 1 nel piano
N3 T12M8 [richiama utensile 12
N4  F40081100M3 [dati tecnologici
NS  X40YQZ2R [posizionamento rapido
N6 Z-10 [discesa
N7 G4912 [fresa raggio 2
N8 Pi1=0
NS G41K2 [attacco circolare a sinistra di C1
N10 L=1 [label 1 Inizio ciclo ripetitivo
Ni1 G51JP1 [origine temporanea ruotata P1 gradi
Ni2 G20X0Y0i50 [C1
N13 G2113 [R3
N14 G13X0Y100180 L1
N15 G211-3 [R-3
N16 G13X0Y0I0J45 L2
N17 G2113 [R3
N18 [incremento del paramesiro P1
N19 Pi=pP1+45
N20 L1K7 {salta alla label 1 per 7 voite
N21 G50 {ritorno all’origine principale
N22 G20X0Y0150 1 :
N23 G40X40Y0K2 {uscita circolare sul punto
N24 Z2R [risalita
N25 M30 [fine programma
2.4 Uso e Programmazione - Parte [l (00)
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2.5 RIPETIZIONE LINEARE DI UNA PARTE DI UN PROFILO

N25
NZ26
N27
NZ28
N29
N30
N31
N32
N33
N34

20
LS o 30
[an ]
| L3jL4iqLs ] [ ({] @ 20
]
1¢ |10 9
L7
0
L2
\ Y
240
] - lel L1
=
@ o A
[RIPETIZICNE LINEARE DI UNA PARTE DI PROFILO
01 {origine 1 nel piano
T11 M6 {richiama utensile 11
F400S2000M3 [dati tecnologici
G49I12 [fresa raggio 2
XOY-30Z2R [posizionamento rapido
Z-10R [discesa
G41K2 [attacco circolare a sinistra di L1
G13Y-20J180 [L1
G211-10 [R10
G13X-60J90 [L2
G211-5 [R-5
[parametro P1=60
P1=-60
1=1 [labei 1 inizio ciclo ripetitivo
G51XP1Y20 [origine temporanea
G13Y0JO [L3
G13X10J20 [L4
G21l-2 [R-2
G13Y10J0 [L5
G211-2 R-2
G13X20.J-90 fLe

[incremento parameiro P1
F1=P1+20
LL1K4

G50
G13Y2040
G21I-5
G13X50J-90
G211-10
G13Y-20J180
G40X0Y-30K2
Z2R

M30

[salto aila label 1 per 4 volte
[ripristino origine principale
[L3

[R-5

L7

[R-10

{EI]

[uscita circolare sul punto
[risalita

[fine programma

2. Programmazmne logico matematica

Uso e Programmazione - Parte 111 (00)
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2. Programmazione logico matematica

2.6 RICHIAMO DI UN SUBPROFILO ALL'INTERNO DI UN PROFILO

lY 60
80y ot \(7/
\ / Lt 5 L o Mfert o
70 ~ |
T3 s ‘\/ = g 19
|'|_2 -t 1&\_
N e 24
n o 19
40 </ 02
\
20 [ g3 sy
La! WhF
10 y e T}
5 L3 h'"4 L3. X
0
- 8 IS S B

N1 [RICHIAMO DI UN SUBPROFILO ALL'INTERNO DI UN PROFILO
N2 0O1 [origine 1 nel piano

N3 T11 M6 [richiama utensile 11

N4 G48J1.5 [fresa raggio 1.5

N5  X0OY80Z2R [posizionamento rapido

N6 Z-10 [discesa _
N7 G41K1 [attacco lineare a sinistra di L1
N8 G13Y70J0 [L1

N&  G51X30Y80 [origine temporanea 01
N10 L1 [richiamo del subprofilo
Ni1 G50 [ripristino origine principale
Ni2 G13Y70J0 [L1

N13 G211-5 [R5

Ni4 G13X60J-80 2

N15 G51X70Y404-20 [origine temparanea 02
N16 L1 [richiamo subprofilo

N17 G5O iripristino origine principale
Ni18 G13X60J-80 [L2

N1g8 G215 [R5

N20 G13Y10J0 [L3

N21 G31X105Y20 [origine temporanea 03
N22 L1 [richiamo subprofilo

N23 G50 [ripristino origine principale
N24 G13Y10J0 [L3

N25 G40X150Y20K1 [uscita lineare sul punto
N2&8 Z2R [risalita

N2T M30 [fine programma

N23 |

N29 |

N30 L=1 [inizio definizione subprofilo
N31 G2112 [R2

N32 G13X-15J80 [L5

N33 Gz211-1 [R-1

N34 G13Y0J0 iLé

N35 G211-1 IR-1

2-6
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N36
N37
N38
N3¢
N40
N41
N42
N43
N44

G13X0Y-15J-60
G2112
G13X0Y-15J60
G211-1
G13Y0J0
G211-1f
G13X15J-80
G2112

G32

[L7

[R2

[L8

[R-1

L8

R-1

L9

[R2

[fine definizione subprofilo

Uso e Programmazione - Parte Ill (00)
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2. Programmazione ioglco matematica

2.7 RIPETIZIONE DI UN PROFILO A DIVERSE PROFONDITA’

——— 53. mm

N1 [RIPETIZIONE Di UN PROFILO A DIVERSE PROFONDITA'
N2 O1

N3 T1M6

N4  F300S700M13

N5  G49110 [fresa raggio 10

N8  X130YCR

N7 Z2R

N8 ZO

N9 L=1

N10 Z-51 [passate incrementali di 5 mm
N1t G42K2

Nt12 G20X0Y0I180

N13 G211-40

N14 G13X0J90

N15 G21l-40

N16 G13Y300J0

N17 G211-40

N18 G13X300J-80

N19 G211-40

N20 G13Y-300J180

N21 G211-40

N2Z2 G13X0J90

N23 G21i-40

N24 G20X0Y0I80

N25 G40X130YDK2 :

N26 L1K4 {ripete L1 per 4 volie
N27 Z100RMS

N28 M30

2-8 Usc e Programmazione - Parte Il (00)
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2. Programmazione logico matematica

2.8 PROFILO CONICO CON SPALLAMENTO

Fas1. i 108, w 788, 5

()

N1

N3
N4

N6

N7

N8

N9

N10
N1
N12
N13
N14
N15
N16
N17
N18
N18
NZ20
N21
N22
N23
N24
N25
N26
N27
N28
N29
N30
N31
N3z

- —306.1
4-35

+

= _z17.

[PROFIL.O CONICO CON SPALLAMENTO
01

T2 M8
F300S500M13 .
P1=20

P2=45

F3=1.8
[P1=profondita totale P2=angolo P3=profondita passata
P5=INT(P1/P3)*1

P3=P1/P5

P5=P5-1

P4=P3*TANP2

P10=10

[P5=N. ripetizioni P10=Raggio fresa P4=scostamento
P30=0
P12=300
X130Y0Z2R
Z0

L=1
P30=P30-P3
ZP30
P10=P10+P4
G491P10
G42K2
G20X0Y0Is0
G211-40
G13X0J90
G211-40
G13Y300J0
G211-40
P12=P12+P4
G13XP124-90

[fresa D=20

[raggio fresa fittizio variabile

[riporto alla quota di partenza

—329. 3

N33 G211-40

N34 G13Y-300J180
N35 G211-40

N36 G13X0J90
N37 G211-40

N38 G20X0Y0I80
N39 G40X130Y0K2
N40 L1KPS

N41 Z100RM5
N42 M30

Uso e Programmazione - Parte Ill {00)
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I

2 Prograrﬁ'ﬁ:iﬁ

al

zione logico matematica

2.9 SUPERFICIE SFERICA

N1 [SUPERFICIE SFERICA
N2  [P1=raggio sfera

N3  [P2= angolo iniziale

N4  [P3=angolo finale

N5  [P4=incremento angolare
Né P1=100,P2=0,P3=60,P4=3
N7 XO0Y0ZO

NG L=t

Ng P7=P1*COSP2

N10 P8=P1*SINP2

N11 XP7YDZ-P§

N12 G3l0J0

N13 P2=P2+P4

N14 {P3>P2IL1

N15 Z100R

N16 M30

210 Uso e Programmazione - Parte 11l (00)




@

2.10 ELLISSE

N1
N2
N3

N5
N6

N8

N9

N10
Nt1
Ni2
N13
N14
N15
Ni6
N17
N18

[F 195,

p-1.1
40,

»—— = 50.

203 . 5

M _z@5.

[ELLISSE

[P1=serniasse maggiore
[P2=semiasse minore
[P3=angolo iniziale
[P4=angolo finale
[P5=incremento angolare

P1=230,P2=160,P3=0,P4=360,P5=2

XoYa

Z-5

G4

L=10
P8=P1*COSP3
P9=P2*SINP3
XP8YP2
P3=P3+P5
{P4>=P3}L10
G40

M30

-195. H

Uso e Programmazione - Parte 1il (00)
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2. Program

2.11 CAVA CIRCOLARE A SPIRALE

I;J.SB- | —ie SB. mm B 298 . ;I
L A0
4 Q.
L] G)\ L 1 1
M _z5a. - —15a. ¥

N1 [CAVA CIRCOLARE A SPIRALE
N2 [P1P2=XY centro cava

N3  [P3=raggio cava P4=raggio fresa
N4 [P5=incremento angolare

N5 [P6=distanza fra passate P6=1 distanza=1 raggio fresa

N6 [P7=1 antioraria P7=-1 oraria
N7 P1=0 _

N§ P2=0

Ng P3=150

N10 P4=16

N11 P5=10

N12 P6=1.86

N13 P7=-1

Ni4 [

|
N18 P3=P3-P4
N17 [P11=numero giri
N18 PHi=INT(P3/(P4*F8))
N18 [P12=numero incrementi
N20 P12=INTE60*P11/P5)
N21 [P13=incremento angolare
N22 P13=3680*P11/P12
N23 [P14=incremento su raggio
N24 P14=P3/P12
N25 G51XP1YP2

N26 XOYOR

N27 Z2R

N28 Z-1

N29 P15=0

N30 P16=0

N31 G786

N32 =1

N33 XP15YP16
N34 P15=P15+P14
N35 P16=P16+P13*P7
N36 L1KP12

N37 P7<L2

N38 G3l0.da

N39 M30

N40 L=2

N4{ G210J0

N42 Z100R

N43 M30

2-12
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2.12 SPIRALE DI ARCHIMEDE

N25
N26
N27

ﬁlﬁ‘?.

» 0.
4 0.

53045 - S3045P

2. Programmazione logico

——————j%= 508 .

matematica

262. 3

I+ _zez.

[SPIRALE DI ARCHIMEDE
[P1 P2=raggio iniziale e finale

- P1=50

P2=10Q0

[P3 P4=angolo iniziale e finale
P3=0

P4=765

[P5=incremento angolare Pé=raggio fresa

P5=5

P6=5

[inizio calcoli
P11=P1+P6
P12=P2+P6
P13=P4-P3
P13=P13/P5
P14=P2-P1
P14=P14/P13
[P14=incremento raggio
L=1

G76XP11YP3
P11=P11+P14
P2=pP2+P5
P20=P4-P3

P20>L1

KP12YP4
G75X300Y0Z2100RMS
M30

—187. H

Uso e Programmazione - Parte Il (00)
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2. Programmazione logico matematica

2.13 PARABOLOIDE MASCHIO

N1
N2
N3
N4
N5
N6
N7
N8
N9
N10
N11
N12
N13
Nt4
N15
N18
N17
N18
N19
N20
N21
N22
N23
N24
N25
N26
N27
N28

[PARABOLOIDE MASCHIO
[PO=raggio fresa sferica
PO=5

[P31=fuoco
[P32=incremento in 2
[P33=Z iniziale

[PB4=Z finale

P31=18

P32=3

P33=-1

P34=-60

Z20R

G4910

L=11

P33=P33-P32
P35=2"SQR(P31*ABS(P33))
P50=ATN(2*P31/P35)
P51=P33+FP0*SINP50
P52=P35+P0*COSPF50
P53=P52+2*F0
XP53Y0

ZP51

G42K2

G20X0Y0IPS2
G40XP53Y0K2
P50=P34-P33

P50<L11

M30

St e B

BERE R R LR R LR R B e s e

H 25. bl

2-14
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2.14 PARABOLOIDE FEMMINA

s 25 . MM

\

|

| N1 [PARABOLOIDE FEMMINA
‘ N2  [PO=raggio fresa sferica
; N3 PO0=-5

! N4  [P31=fuoco

‘ N5 [P32=incremento in Z
N8  [P33=Z iniziale

N7 [P34=Z finale

N8  P31=18

NO P32=3

N10 P33=0

N11 P34=-80

N12 Z20R

N13 4910

N14 L=11

N15 P33=P33-P32

Ni6 P43=P34-P33

N17 P35=2*SQR(P31*ABS(P43))
N18 P50=ATN(2*F31/P35)

i N19 P51=P34-P43-PO*SINP50
! N20 P52=P35+P0*COSPS0
N21 P53=P52+2*F0

N22 XP53Y0

N23 ZP51

N24 G42K2

N25 G20X0Y0IPs2

N26 G40XP53YCK2

; N27 PL0=P43+P32

; N28 P50<L11

1 N2 M30

O

Uso e Programmazione - Parte 11 (00) ' 2415
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2. Programmazione logico matematica

2.15 RIPETIZIONE DI UN ELLISSE CON PIU’ PASSATEIN 2

p—i 8. mm

N1 [RIPETIZIONE Di UN'ELLISSE CON PIU' PASSATE INZ

N2 O1

N3 TI1OME

N4 F1000S1000M13
N5 G4915

N6  [P1 P2 semiasse maggiore e minore
N7 P1=230

N8 P2=160

Ne [P3=angolo iniziale P4=angolo finale
Ni0 P3=0

N11 P4=360

N12 [P3=incremento angolare

N13 P5=5

N14 [P20=incremento in Z

N15 P20=5

Ni6 X180YOR [posizionamento

N17 Z2R

N18 Z0

N19 L=1

N20 Z-P20!

N21 G41

N22 L=10

N23 P8=P1*COSF3
N24 Pe=P2*SINP3
N25 XP8YPY

N28 P3=P3+5

N27 P10=P4-P3
N28 P10>L10

N29 G40

N3G X180Y0

N31 P3=0

N32 L1K5

N33 Z50R

N34 M30

2-16
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)

N1
N2
N3

@

N§
N6

N8

N9

N10
N11
N12
N13
N14
N15
N1&
N17
N18
N1g
N20
N21

2.16 SVUOTAMENTO ZONA SFERICA

z

P4

[SVUOTAMENTO ZONA SFERICA

C1

T10 M8 [fresa D=30
F500S1200M13

[PO=raggio fresa

P0=15

[P1 P2=X Y centro sfera P3=raggio sfera
P1=0,P2=0,P3=90

[P4=profondita totale PS=profondita di passata
P4=60,P5=5

[P6=sovrametallo

F6=1

{

[

P11=P0+P6+.1
P14=SQR(P3*P3-P11*P11)
{P4<=P14}L1

P4=P14

L=1

P4=ABSP4

P5=ABSP5

N22
N23
N25
N26
N27
N28
N2g
N30
N31
N32
N33
N34
N35
N38
N37

P7=INT(P4/P5)+1
P5=P4/PTN24 P7=P7-1
P8=0
G48IP0
=2
P8=P8-P5
PO=SQR(P2*P3-P8*P8)*2
XP1YP2ZP8
G78XP1YP2IPEKPS
P10=P&+1
ZP10R
XP1YP2R
L2KP7
Z100R

M30

Uso e Programmazione - Parte 111 (00)

2-17




2.17 CAVA POLIGONALE CONICA

P3

Pl _
B —— T . x--

e\ /

[Fi%s.

= H@. Mh 235, 3

i _azg, —136. ¥

N1 [CAVA POLIGONALE CONICA

N2 O

N3 T7TM6 [fresa D=40 N19 P8=P3*TANPS5

N4  F200S800M13 N20 P7=P7-1

N5 Z20R N21 L=2

N6 G49120 N22 P1=P1-P3

N7  [parametri della cava . : N23 P4=P4+P8 :
N8 [P1=Ziniziale P2=Z finale P3=profonditd passata N24 [posizionamento per discesa in Z
N9 Pi1=0 N25 X50Y25

N10 P2=-60 N26 ZP1

N11 P3=12 N27 G77X0Y-1001P4J1.2

N12 [P4=sovramatallc P5S=conicita 28 X200

N13 P4=0 N28 Y100 [punti della cava
Ni4 P5=15 : ) N30 X0Y180

N15 [ : N31 G78X-200Y100

N16 P6=ABSP2-ABSP1 N32 L2ZKP7

N17 P7=INT(P&/ABSP3)+1 N33 Z100R

N18 P3=P8&/P7 N34 M30

2-18 Uso e Programmazione - Parte Iit (00)




2.18 CAVA CONICA PROFILATA

]?.'LBB.

 -259.2
4+ 12.7

265,

N1
N2
N3
N4
N5
N8

[CAVA CONICA PROFILATA
o1

T10 M6

F2000S3000M3

Z20R

G49i10

[fresa D=20

N7
passata

N8 Pi=0

Ne P2=-80

N10 P3=12

N11 [P4=sovrametallc PS=conicita
Ni2 P4=1

N13 P5=30

N14
N15
N16
N17
N18
N19
N20
N21
N22
N23
N24
N25
N26
N27

[

PE=ABSP2-ABSP1
P7=INT(P8/ABSP3)+1
P3=P8/P7
P8=P3*TANPS
P7=P7-1

L=2

Po=P1-P3

P4=P4+P8
G777ZP9IP3JP1D1=45D2=P4
G701X0Y0

L1

G778X0Y0

P1=P1-P3

[P1=Z iniziale P2=Z finale P3=profondita

N28
NZ29
N30
N31
N32
N33
N34
N35
N36
N37
N38
N39
N40
N41
N42
N43
N44

= 53, mm 258. |
7 \ ,
ol il A i /
v e B T F e it P
g o P P PZFP L PR T
A YA SO A O LT IV B 0
rd N Lol T
- -155. H

L2KP7

Z100R

M30

[profilo da svuotars
L=1

G41K2
G13Y-100J0
G21150
G13X200J90
G21
G20X0Y5001-400
G21
G13X-200Y0J-75
G21

G13Y-100J0
G40X0Y0K2

G32

Uso e Programmazicone - Parte Il (00)
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2.19 CAVA RETTANGOLARE CON SVUOTAMENTO A PARTIRE DAL
CENTRO

N22
N23

11
1 e

X

SN N

P2

- —
\s > ;
/\\ ok =

2\

P1

[CAVA RETTANGOLARE CON SVUOTAMENTO A PARTIRE DAL CENTRO

L
G17

M4g

o1

T11MB

F500S1200M13

[P1 P2=XY ceniro cava P3=angols rotazions
P1=0

P2=0

P3=0

[P4 P5 PE=base altezza raggio cava

{N.B. P4>=P5

P4=100

P5=100

P6=0

[P7=raggio fresa P8 P8=profondita cava e passata
P7=5

P&=20

Pg=5

LCAVA:

Z100R

M30

2-20
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N28
N27
N28
N29
N30
N31
N32
N33
N34
N335
N36
N37
N38
N39
N40
N41
N42
N43
N44
N45
N46
N47
N48
N4g
NS0
N51
N52
N53

"N54

[SOTTOPROGRAMMA CAVA
G4910

P8=ABSPS

P9=ABSPgY
P19=INT(P8/P9+0.99)
P20=-P8/P19

P19=P18-1

P14=P4/2-P7

P15=P5/2-PT+P7*0.7

P16=P6-P7
P18=P7*1.4
P18=INT(P15/P18+1)
P17=P15/P18
P14=P14-P17*P18
P15=P5/2-P7-P17*P18
P16=P16-P17*P18
P24=P14
P25=P15
P26=P16
G51XP1YP2JP3
P18=P18-1
X0Y0Z2R

Z0

L=2

X0Y0

ZP20]

L=3
P14=P14+P17
P15=P15+P17
P16=P16+P17
P16>L33

P36=0

P16<L34

|=33

P36=P16

L=34

X0YP15

G41K1
G13YP15J180
G21IP36
G13X%-P14J-90
G21IP36
G13Y-P15J0
G21IP36
G13XP14J90
G21IP36
G13YP15J180
G40X0YP15K1
L3KP18

P14=P24
P15=P25
P16=P26

L2KP19

G50Z2R

$3045 - S3045P

2. Programmaz:one logico matematica
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2. Programmazione lo

giea.i'.’,‘.a_:téematmi -.c._.a._..A..A..-.-.-Z-;-..............

2.20 RIPETIZIONE DI FIGURE SU RETICOLO LINEARE 1

IF 28L.

ik 100, 2. g
w156 .8 (Amm@mmmmm'mmm
4 181.5 R N N N AN AN AN AN A N AL AN Ry
szmmmmmm‘@‘mmmr
N N N N AN A A NS N A A
\F NI\ F I\ F F F T o
NN V-V -V Y -V Y- V-V
+ AN RN AN AN AN AN AN AN AN AN A
NN - V. S . NP CE TN A
R N N AN AN A NN F I\
( AT T TN T T LN TN TS
AN AN RN AN AN AN PR AN AN AN
Cammmf‘a V- V- - Y-V
A\ F S AN\ F T

: N TN TN TS Ty V-V Ve Ve V- V=) :

SR NSNS N AN TS A

157, B -119. X

N1 [RIPETIZIONE DI FIGURE SU RETICOLO LINEARE
N2 [Pt P2=XY prima figura

N3 P1=0

N4 P2=0

N5  [P3=incremento in X positivo 0 negativo

N6  P3=50

N7  [P4=incremento in Y positivo o negativo

N8 P4=50

N9  [P5=numero figure in X

N10 P5=13

N11 [P&=numero figurein Y

N12 P6=8 N30 L1

N13 [P50 51 52 53 elc posizione dove non fare le figure N31 L=55

N14 P50=6 N32 P1=P1+P3
N15 P51=21 N33 L10KP15
N15 P£2=34 N34 Pi=P1-P3
N17 P53=45 N35 P3=-P3
N18 [inizic ciclo ripetitivo N36 P2=pP2+b4
N18 P15=P5-1 , N37 L11KP18
N26 P16=P6-1 N38 Z100R

N21 P49=0 N38 M30

N22 L=11 N4Q L=t

N23 =10 N41 XOYOR
N24 P49=P49+1 N42 Z2R

N28 GS1XP1YP2 N43 Z-1

N26 {P49=P50iL55 Nd44 G42K2
N27 {P49=P51lL55 N45 G20X0Y0I-20
N28 {P4g=P52lL55 N46 G40X0YOK2
N28 {P49=P53}L55 N47 G32

2-22 ' Uso e Programmazione - Parte 11l (00)
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2.21 RIPETIZIONE Di FIGURE SU RETICOLO LINEARE 2

N18
N19
N20
N21
N22
N23
N24
N25
N26
N27
N28

[F127. F e 25. e 193. ¥

»-6.3 B

4 0.

/ - \
1 | 1 | i 1 1 ] | 1 L 1 |
B ! =
N |4
-«_E ]

b _a@6. - -1z28. ¥
[RIPETIZIONE Di CAVE SU RETICOLO CIRCOLARE
[il programma di laverazione non pud contenere G51
[P1=X ceniro circonferenza
[P2=Y centro circonferenza
[P3=raggio circonferenza
[P4=angolo prima figura
[P5=numero figure
[P6=incremento angolars {positivo o negativa)
[P7=1 ad ogni incremento |a figura ruota
[P7=0 la figura non ruota
P1=0,P2=0,P3=100 N29 P14=P4*P7
P4=0,P5=30,P6=12 N30 L1KP8&
P7=0 N31 M30
[inizio programma N32 L=10
P&=Pg-1 N33 XO0YOR
P14=P4*P7 N34 2Z2R
GE2XP1YP2 N35 Z0
P8=0 N36 48I3
L=1 N37 L=11
Pg=P8+1 N38 Z-21
G786 N39 G7F7xXz0Y20
G31XP3YP4JP14 N40 X-20
G75 N4l Y-20
{P8=4)L2 N42 G78X20
{P8=8}L2 N43 X0YD
L10 N44 L11K1
L=2 N45 Z2R
P4=P4+P5 N46 G32

Uso e Programmazione - Parte 1ll (00)
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2, Programmazione logico matematica

2.22 RIPETIZIONE DI UN PROFILO SU RETICOLO CIRCOLARE

[F182. e 5B. 221. 5
»15 -

4 -.8

B a1z, -141. 3

N1 [RIPETIZIONE Di UN PROFILO

N2 [SURETICOLO CIRCOLARE

N4  [il programma di lavarazione non pud conteners G51

N3 [P1=X centro circonferenza

N4  [P2=Y centro circenferenza

N5 [P3=raggia circonferenza

N& [P4=angoclo prima figura

N7  [P5=numero figure

N8  [P&=incremento angolare (positive 0 negativo)

N9 [P7=1 ad ogni incremento la figura ruota N29 P4=P4+P5
N1Q [P7=0 la figura non ruota N30 P14=P4P7
N11 P1=0,P2=0,P3=100 N31 L1KPS

N12 P4=0,P5=30,P&=12 N32 M30

N13 P7=1 N33 L=10

N14 [inizio programma N34 XOYOR

Ni5 [ N35 Z2R

Ni6 P6=P&-1 N36 Z-5

N17 P14=P4*P7 N37 G41K2

N18 GSZXP1YP2 N38 G13Y-1540
N19 P8=0 N38 G21i4

N20 L= N33 G13X20Y0J135
N21 P8=P8+1 N40 G13J45
N22 @78 N41 @21

N23 G51XP3YP4JP14 N42 G13X-20Y0115J180
N24 Q75 _ N43 G20

N25 {P8=4}2 _ N44 G13J0

N2 {P8=10}L2 N45  G40X0YDK2
N27 L10 N46 Z2R

N2§ L=2 N47 G32

2-24

Uso e Programmazione - Parte lil (00)




(f\

S3045 - S3045

2.23 LAVORAZIONI IN MIRROR

N1

N3
N4

N6
N7
N8

N10
N11
N12
N13
N14
N15
N16
N17
N18
N18

|
o g 8
50
+ + 40
a
O,
+ +

[LAVORAZION! IN MIRROR
o1

T11 M6
F400S1100M3
L1

G54L1

G55L1

G5711

M30

[

[

L=1
X90Y20Z2R
Z-10

X40F300
G2Y60140J40
X90

Z2R

G32

[origine 1 nel piano
[richiama utensile 11

Idati tecnologici

{chiamata sottoprogramma 1
[mirror X

[mirrorY

[mirror X Y

[fine programma

[inizio sottoprogramma
[posizionamento rapido
[discesa

[contomitura

[risalita
[fine softoprogramma

Uso e Programmazione - Parte 1if (00)
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2.24 LAVORAZIONE DI PROFILO PROGRAMMATO IN XZ

¥i
¥ 45
f 30"
Tozg —T812 25
' 0
X
!
15 JOX-81 Y
15
+
75 ({\ 45 o 45 75
TI0Y-21
e 25. MA
b
(-
/ \ .
S=—=U}
— +§5 _--_—-=:
—
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N22
N23
N24
N25
N26
N27
N28
N29
N30
N31
N32
N33
N34
N35
N36
N37
N38
N38
N40
N41

mmazione logico matematica

[LAVORAZIONE DI PROFILO PROGRAMMATO IN XZ

G17XZY

o1

T3
F50051000M3
X-82Y-20Z10R
G4916

L=1

Y-15

G41
G20X-7520
G1320J0
G218
G13X-45J80
G13X0Z201-25J30
G20

G13J-30
G13X45J-80
G21

G13Z20J0
G20X752Z0
G40

Y-13.5

[profilo di ritorno
G42
G20X7520
G13J180
G211-8
G13X45J90
G13X0220i25J150
G20

G134210
G13X-45J-90
G21
G13204180
G20X-75Z0
G40

G51Y3l

L1K10

Z100R

M30

[fresa sferica D=12

[avvicinamento al pezzo
[dichiarazione raggio fresa

[ciclo per ripetizione passate in Y
[quota Y della prima passata

[inizio profilo

[incremento in Y per passata di ritorno

[fine profilo di Fitomo
[trasiazione incrementaie per passate successive
[ripetizione passate

Uso e Programmazione - Parte 111 (00) ' ' ' ' ' 227
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3. PROGRAMMAZIONE AVANZATA

3.1 CICLI DI FRESATURE CAVE

Cava poligonale in pi passate

[¥ 126 B - 25, 2\za. 5

» —163.9 P

4 6.5

+ ] L ] 1 1 !lﬂ }I 1 ] | 1
L L % / \//\/

# _s7a. ] —11a. X

N1 [CAVA POLIGONALE IN PiU' PASSATE

N2 [Svuotamenio a partire dal centro versa I'estemno

N3  [Incremento in Z su un foro a X10Y10
N4  $1M0X-2001200Y-128J128

N5 O1

N&é T15M6

N7 F50081000M13
N8 (4918

Ng Z50R

N10 X10Y10R

N11 [D1=Z iniziale D2=prof.passata D3=Z finale
N12 G77X98Y-00D0=1D1=0D2=5D3=-15

N13 X110Y10

N14 X96Y110

N15 X-76

N16 X-90Y10

N17 G78X-76Y-80

N18 Z50RMS5

N19 M30

[richiamo utensile 5

[fresa raggio 8

[posizionamento su foro ingresso fresa -
[primo punto e parametri cava '

[punti intermedi

[ultimo punto

Uso e Programmazione - Parte lll {00)
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3. Programmazione avanzata

Cava poligonale conica

N18

[F181. . -, e SB. mm 263. 3]

o —201.7
4319

N

= _zqs. -115. 3

[CAVA POLIGONALE CONICA

[Svuctamento dal centro verso I'esterno

fincremento in Z su un foro a X50Y25

$1MOX-2341238Y-106J194

o1

T1M8E

F&00S1300M13

Z20R

G49120 [fresa raggio 20

Z50R

X50Y25 [posizionamento sul foro ingresso fresa
[B1=Z in. D2=prof.pass. D3=Z fin. D6=conicita’

G77X0Y-100J1.2D0=1D1=0D2=12D3=-60D6=15 [primo punto cava

X200

Y100 [punt] intermedi

XoY180

G78X-200Y100 fultimo punto

Z50RMS

M30

32

Uso e Programmazione - Parte 11l (00)
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"3, Programmaz:one avanzata

Cava circolare in piu passate

[F177. - H— i Z5. mm 265 . 3

o 138,
447.5

B\ <=7/
NS

e _gae, : i -z, X

®
f

N1 [CAVA CIRCOLARE IN PIU' PASSATE

N2  Svuotamenio con percorso a spirale

N3  [Incremenio in Z su un foro in centro cava

N4 $IMOX-1211223Y-61J159

N5 O2

Né TIM8

N7 F1500S1000M3

N8 G49110 [fresa raggio 10

NS§ Z50R

N10 X50YS50R [posizionamento sul foro ingresso fresa

N11 [K=diametro D1=Z iniziale D2=prof.passata D3—Z finale
C\ N12  G78X50Y50K200D0=1D1=0D2=5D3=-15

N13 Z50RMS5

N14 M30

Uso e Programmazione - Parte il {00) 3.3
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3.

rogrammazione avanzata

Cava circolare conica

————ji=  23.

H45.
U40.

N1 [CAVA CIRCOLARE CONICA

N2 [Svuctamento con percorso a spirale

N3 [Incremento in Z su un foro in centro cava

N4  $2X-1391142Y-47J132K45.Q40.

N5 02

N6 TiM8

N7  F50081000M13

N8  G48115 [fresa raggio 15

N9  Z50R

N10 X50YB0R [posizionamento sul foro ingresso fresa
N11  [K=diam.D1=Z iniziale D2=prof.pass. D3=2Z finale D6=conicita’

N12 G78X50Y50K20000=1D1=0D2=5D3=-35D6=15

N13 Z50RM5

N14 M30

24 Uso e Programmazione - Parte lll (00)
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3. Programmazione avanzata

..................................................

Cava circolare in pil passate con finitura

]?139- e 25, mm . 271 . m
e —-136.
4 43.
+
1 1 1. | ] L L 1 )
M _14a, —za. X

N1 [CAVA CIRCCLARE IN PIU' PASSATE CON FINITURA
N2 [Svuotamento con percarso a spirale

N3 [Incremento in Z su un foro in centro cava

N4  $1M0X-1441200Y-55J165

N5 02

N6 TIM6E

N7  F1500S1000M3

N8  G49110 [fresa raggio 10

Ng Z50R ,
N10 X50Y50R [posizionamento sul foro ingresso fresa

N11 [K=diam. i=sovramet. D1=Z iniziale D2=prof.pass. D3=Z finale
N12 G79X50Y50K20013D0=1D1=0D2=5D3=-15

Ni3 Z50RMS

N14 M30

Uso e Programmagione - Parte 11l (00) ' R 3.5
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$3045-83045P

mazione avanzata

Cava profilata

N1 [CAVA PROFILATA

N2 O

N3 T11M6

N4 F500S1200M13
N5 G4913

N6 G777Z-1015J0 D1=30
N7 G701X0Y-30

N8  G42K2
N®  G13Y-40J180
N10 G211-18

N11 G10X-50Y-40
N12 G11X-20Y40
N13 G217

N14 G20i18

Nt1& G21115

N16 G13Y45J0
N17 G211-8

N18 G13X30J-20
N1g G21

N20 G20X50Y0120
N21 G13J-60

N22 G13X40J-90
N23 G13Y-40J180
N24  G40X0Y-30K2
N253 G778X0Y-20
N26 Z100R

N27 M30

3-6 Uso e Programimazione - Parte [l {00)
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3. Programmazione avanzata

N1 [CAVA PROFILATA CON ISOLE INTERNE
N2 O

N3 T11MB
N4  F500S1200M13
N5 G483

N6 G777Z-1015J0 D1=0

N7 G701X0Y-25 N28 G13J45

N8 G42K2 N2g G13J185

Ng G13Y-40J180 N30 G13J180
N10 G211-18 N3t G13J225
N11 G10X-50Y-40 N32 G13J-45

N12 G11X-20Y40 N33 G13J0

N13 G217 N34 G40X0Y10K2
N14 G201-18 N35 G701X0Y10
N1& G21115 N36 G41K2

N16 G13Y45J0 N37 G13X0Y-5-8J0
N17 G211-8 N38 G21i-2

N18 G13X50J-20 N39 G13J-120
N1g G21 N40 G21

N20 G20X50Y0120 N41 G13J120

N21 G13J-60 N42 G21

N22 (G13X40)-20 N43 G13J0

N23 G13Y-40J180 N44 G40X0Y10K2
N24 G40X0Y-25K2 N45 G778X0Y-25
N25 G701X0Y10 N46 Z100R

N26 G42K2 N47 M30

N27 G13X0Y2515J0

Uso e Programmazione - Parte Ill (00}
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3. Programmazione av

3.2 MEMORIZZAZIONE PROFILI

Intersezione retta profilo per effettuare scanalature a passo costante

ﬁ39.2

i 10, M 7.1 5

\\\\\\“

* _ag.1

7

%

-aw.s 3

-

[INTERSEZIONE RETTA PROFILO PER
[EFFETTUARE SCANALATURE A PASSO COSTANTE

$1MOX-73151Y-36J42

S1300M13FE00
GTTMX20Y0K31
G41K2
G20X0Y0I30
G13J180
G21115
G13X-40J-90
G21
G13X0Y0130J0
G20
G40X20Y0K2
G710
E1=G13X0Y0130J45
P1=2

L=10
E2=E1QP1
E3=E2 E31
P5=E3

P7<L89

Z2R

XPSYPER

Z-2
E3=E2,E31K2

{memorizzazicne profilo 31

[fine memorizzazione
[retta di partenza
[passo

- [retta paraliela distante P1

[1a intersezione
[P5 =X P&=Y
[controllo esistenza iniersezione

[2a intersezione

-Uso e Programmazione - Parte [ (00)




3. Programmazione avanzata

N27 P8=E3 [P8=X PE=Y

N28 Z2R

N30 XP5YPGR

N31 Pi1=P1+2 [incrementa distanza

N32 P1=L10

N33 L=99 [non trovata intersezione : fine programma
N34 Z50RMS

N35 M30

Uso e Programmazione - Parte i1 (00) ) ' ' 3-9
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Punti equidistanti su un profilo su cui applicare un ciclo fisso di foratura

¥ 52 - L e 108, mm ?0. 5
wp —04 .7 .
s ® & &>
%+ 2.5 » * e
2
» . L4
& ¢
S L &
s +
+] 1 1 | & 1 1 1 | ! é | ] 1 !
s 'Y
% - @
FS @
& B ¢°
A4 &
* 5 9 % + ke ?
e es, -ag. H

N1 [PUNTI EQUIDISTANT! SU UN PROFILO

N2 [SU CUI APPLICARE UN CICLO FISSO DI FORATURA
N3 $1MOX-78150Y-40J40

N4 G17

N5  S1400M13F600

N6 G711X30Y0K31 [memorizza profilo 31
N7 G41K2

Ng  G20X0Y0I30

N9 G13J180

N10 G211

N11 G13X-40J-80

N12 G21

N13  G13X0Y0I30J0

Ntd4 G20

N15 G40X30Y0K2

Ni6 G710 [fine memorizzazione
N17 G721J40K31 [calcolo di 40 punii equidistanti
N18 P1=0 [contatore punti

N19 G81Z2-1042 [definizione ciclo fisso
N20 L=10 [ciclo ripetitivo

N21 P1=P1+1 [incrementa contatore
N22 E1=E31KP1 -

N23 P10=E1 [P10=X P11=Y punto
N24 XP10YP11

N25 L10K39 [salta a L=10 39 volie
N26 GB0Z50RMS

N27 M20

3-10 Uso e Programmazione - Parte Ili ((G3)




N23
N24
N25
N26
N27
N28
N29
N30
N31
N32

S3045 - 53045P

[PUNTI EQUIDISTANTI SU UN PROFILO
[SU CUI APPLICARE UN PROFILO ROTOTRASLATO
$2X-1231126Y-50J109K40Q40
P20=4 [distanza fra i punti
F600S1000M3
Z50R _
G711K31 [memorizzazione profilo 31
G41
G20X100Y0
G13J90
G21180
G13Y1004180
G20X0Y100
G40
G710 [fine memorizzazione
G721K311P20 DO=2 [calcolo punti equidistanti P20
Pg=Pgo-1 [N. ripetizioni = N. punti - 1
P1=0 [contatore punti
L=10 [ciclo ripetitivo
P1=P1+1 [incrementa contatore
E1=E31KP1
[P10=X P11=Y P12=Angolo
F10=E1
P12=P12-80
[rototrasiazione profiio
G751 TRSXP10YP11 ROTX20 ROTYP12
L51 {richiamo profilo
G750
L10KPS [salta a L=10 P9 volte
Z50R
M30
=51 [profilo da applicare ai punii

N33
N34
N385
N36
N37
N38
N39
N40
N41
N4z
N43
N44
N45

~ »*
......
S Y

H45.

V3aa.

X-50Z0R
Y-40R
G41K2
G13Y-50J0
G21120
G13X0Y-151-15J70
G211k20
G13Y0J0
G40

Y10R
X-50R
Y-40R

G32

Uso e-Programmazione - Parte 111 {00)
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3. Programmazione avanzata

Tubo a sezione semicircolare variabile realizzato con la funzione punti
equidistanti su un profilo

N1

N2

N3

N4

N&

N6

N7

N8

N9

N10
N1
N12
N13
N14
Ni5
N16
N17
N18
N1g
N20
N21
N22
NZ23
N24
N25
N26
N27
N28
N29
N30
N31

\\

L

i)

B e}

+

[TUBO A SEZIONE SEMICIRCOLARE VARIABILE
[REALIZZATO CON LA FUNZIONE PUNTI EQUIDISTANTI SU UN PROFIL.O

$2X-4612668Y-92J108K-20Q40

F800S1400M13
P1=45

P2=20

P3=150
P4=(P1-P2)/P3
P50=1

Z50R

X45Y0R

Z10R

G711K32

G41

G20X0Y0
G13J90
G211-80
G13X0Y80J30
G21
G13Y150J0
G20X200Y150
G40

G710
G721K32JP300=2
P9=P99-1

FO=0

L=10

PO=P0+1
E1=E32KP0
P10=E1

[P10=X P11=Y P12=Angolo

[raggio iniziale

[raggio finale

[numero di punti
[variazicne del raggio
[discrim. andata ritorno

[memorizzazione profilo 32

[fine memorizzazione

fcaicolo punti equidistanti sul profilo 32
IN.ripetizioni=N.punti-1

[contatore punti

[ciclo ripetitivo

[incrementa contatore

selca

S s

3-12 Uso e Programmagzione - Parte il (00)
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selca e e 53045 - $3045P

N32
N33
N34

~N35

N38
N37
N38
N39
N40
N41
N42
N43
N44
N45
N46
N47
N48
N49
N50
N51
N52
N53
N54
N55
N56
N57

P12=P12-80

[rototraslazione del profilo sezione

G751 TRSXP10YP11 ROTX90 ROTYP12

L51 [richiamo profilo semicircolare
@750

P1=P1-P4 [decremento del raggic sezione
L10KPg

Z50R

M30

L=51 [profilo semicircolare parametrico R=P1
P50<152

G42 [profilo di andata
G20XP1YCZ0

G20X0Y0l-P1

G20X-P1Y0

G40

P4>L53

L=52

G41 [profiio di ritorno
G20X-P1Y0Z0

G20X0Y0IP1

G20XP1Y0

G40

L=53

P50=-P50

G32

Uso e Programmazione - Parte 1l {00) ' - ' 3-13
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3. Program

3.3 SUPERCICLI FISSI

Fori su matrice di punti {griglia)

by
75
s
R
-
o \L/ S
ol N
‘ o
20 X
F92- L - e 10. mm 137. 5
w 10G.
+42.5 [
>
&
L *
+
* *
L L 4
*
%
* e 4+
r +»
- 3
&
2 * +
r
+
*
- *
1 L 1 1 L 1 1 1 1 L I 1 L1 i
. ag, -g. 3

N1 [FORI 88U MATRICE DI PUNTI (GRIGLIA)

N2  [20 fori D=8 su di un reticolo di 4 righe e 5 colonne

N3 Q2

N4 TI3M6 fpunta elica D=8

N5 F8505800M13

N6 G781Z2-10J0Q2X20Y20 D=5 D2=15 D3=10 Dd=4 D5=12 D6=75
N7 ZS50RMS

N8 M30

3-14 Uso e Programmazione - Parte [ll (00)
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. Programmazi

Fori su un reticolo lineare

N.Fori=5
(Y
i d|
40 \® 3o’
~
C
¥ 6%- {25 . MM 166 . 5
o —95_2
4-1.4 .
@
i
-'— 1 ] 1 0 .| 1 1 1
0 .
- @
gt —65. Y

N1 [FORI SU UN RETICOLO LINEARE

N2  [6 fori M10 su una retta inclinata a distanza 22mm

N3 O3 _

N4 T12 M6 [punta a centrare
N5  F200S1200M13

N6 G781Z-2J2X-40Y30 D1=6 D2=22 D3=-30

N7 TN [punta elica D=8.2
NE G781Z-14J2%-40Y30 D1=8 D2=22 D2=-20

Ng T12 [maschio M10
N10 G7842-17J6%X-40Y30 F1500 D1=6 D2=22 D3=-30

N11 Z50RMS

N12 Ma30

Uso e Programmazione - Parte [l (00) ' 3-15
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3. Programmazione avanzata

Esecuzione di fori su una circonferenza

e
7 50
o o) %)
M~ ~ @ -
| N* Fori=8
3
90 _[ X
l?.l.ﬁg- -t 25, wm 254.;‘
w —56.1
4 69.2 B +
i + +
+ i + +*
+ e
R .
1 ! | 1 1 ) L I 1 1 1 1
e _ga. » -z1. H

N1 [ESECUZIONE FORI SU UNA CIRCONFERENZA

N2  [8 fori equidistanti su 360 gradi su di una circonferenza di raggio 50.
N3  [con spostamenti di svincolo rettilinei

N4 O1

N5 Ti2M6 [punta elica D=8

N6 F700S800M13

N7 G791Z-10J0Q2X80Y70 D1=8 D2=50

N8 Z50RMS

Ng M30

3-16 Uso e Programmazione - Parte Il {00)
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N1

N3
N4
N5
N6
N7
N8
N9

. Programmazione avanzata

100 X
HZH. ww————4= 25. . 97':;]
» 78.6 i
4298
L +
31, -16. ¥

[FORI SU UN ARCO D! CIRCONFERENZA

[10 fori a distanza angolare di 20 gradi su di una circonferenza di raggio 80

[a partire da un angolo di 20 gradi con spostamenti di svincolo lungo il cerchio
o1

T5 M6 [punta elica D=6
F1000S600M13

G791X-100Y90Z-10J0Q2 D1=10 D2=80 D3=25 D4=20 D5=1
Z50RM5

M30 '

Uso e Programmazione - Parte Ill (00)
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3. Programmazione avanzata

..........................

3.4 PROGRAMMAZIONE CILINDRICA

Profilo aperto (camma)

_ — o
(N 8]
Y
R20
4X 23 T
B0 z
12 1
g —
A
P S o s
n < D
— Y ™
F159. W 25. Bm 387, 3]
w208
4 154.7
| 1 | I | 1 | 1 [{ L 1 L 1 L L
o -104. ¥

3-18 Uso e Programmazione - Parte Il {00)
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N1  [PROFILO APERTO (CAMMA)

N2 [cilindro di raggic 30, fresa diametro 6
N3 [perrealizzare una sede di 8 mm

N4 [tre passate, una centrale, una distante +1, una di -1
N5 ©O1

N6 T2M6 [fresa d=6
N7  F3500S1000M13

N G17AXZ

NS G490

N10 U1

N11 G481

N12 L1

N13 G481

N14 L1

N15 Z30R

N16 M30

N17 L=

N18 Z10R

N19 X12A0R

N20 ZZ2R

N21 Z+4

N22 G201J30

N23  G41K2

Nz24  G10X12A0

N25 G11A150

N26  G11X23A240

N27 G211-20

N28 GHX12A360

N29  G40X12A360K2

N30 G200
N31  Z10R
N32  X12A0R
N33 G32

Uso e Programmazione - Parte 111 (00)
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Profilo chiuso

. [Fo3.4

o 12443
4 -35.48

————j= 18,

232.9 -

Hey123.4

Nt  [PROFILO CHIUSO
N2  [cilindro di raggio 30
o1

N3

N4 T3IMG

N5  F400S1200M13
N G48I13

N7 G17AXZ

N8 G201J30

Ng XO0A150

Ni0 ZZR

N11 Z-2

N12 G42K2

N13 G20X0A160(-10
N14 G2115

N15 G20X10A180I-10

N16 G21
N17 G20X0A2001-10
N18 G21

N19 G20X-10A1801-10

N20 G21

N21 G20X0A1601-10
N22 G40X0A150K2
N23 G200

N24 Z20R

N25 M30

-36.6 X

3-20
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3.5 ROTOTRASLAZIONE NELLO SPAZIO

Superficie sferica

i 18. MWW

N1 [SUPERFICIE SFERICA
N2 [ottenuta ruotando un cerchio programmato in ZX
N3 O3

N4 T1M6

N&  F1000S1200M13

N  X50YDZ10R

N7 P1=0

N8 L=1

Ne G751 ROTZP1

N10 X50Y0Z0

N11 G3X0Z-5GI0K0

N12 P1=P{+5

N13 G751 ROTZP1

N14 G2X50Z0I0K0

N15 P1=P1+5

N16 L1K36

N17 G750

N18 ZBOR

N19 M30

Uso e Programmazione - Parte I} (00)
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s

3. Programmazione avanzata

Profilo programmato in XY e lavorato in ZX

wW—————= 25 . mm z
T‘-\, ........ X
HZ5.
Uze,
+
N1 [PROFILC PROGRAMMATO IN XY E LAVORATO IN ZX
N2  [passate bidirezionali di passo 10
N3 Oz
N4 T4 M6
N5 F200051200M13
N6 G4915
N7 Z50R
N8 X-70Y-80R
N8 P1=-80 [P1=Y di partenza
N10 L=1 [ciclo ripetitivo
N11 G751 TRSYP1 ROTX80 [funzioni di rototraslazions
N12 L10 [richiamo profiio
N13 P1=P1+10 N28 G13X-50Y0J-80
N14 G751 TRSYP1 ROTX90 [funzioni di rototraslazione N29 G21l6
Ni5 G754 [inversione senso percorrenza profilo N30 G13Y-20J0
N16 L10 N31 G2118
N17 G753 N32 G20X10Y-201-10
N18 P1=P1+10 N33 G13J0
N18¢ L1K3 [ripeti 8 volte il ciclo N34 G21l8
N20 G750 idisattiva rototrasiazione N35 G13X50Y0J45
N21 Z50R N36 G21i-10
N22 M30 N37 G13Y0JO
N23 L=10 N38 G40X70Y10KIR
N24 X-70Y10Z0R N38 X70Y10Z0
N25 G41K1 N4O G32
N25 G13Y0Jo '
N27 G211-10
3-22
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Solido di rivoluzione {vaso)

N1  [SOLIDO DI RIVOLUZIONE (VASO)
N2 [Solido ottenuto ruotando il profile sezione attorno all'asse Z
N3 [passate bidirezionali, passo 6 gradi

N4 O

N5 TiMe

N& F1000S1200M13
N7 G495

N8 Z50R

Ng X100YCR

NiG P1=0

N11  L=1

N12 G751 ROTZP1 ROTX90
N13 L10

N14 P1=P1+8

N15 G751 ROTZP1 ROTXS0
N16 G754

N17 L10

N18 G753

N1g P1=P1+6

N20 L1K16

N21 G750

N22 Z50R

N23 M30

Nz24 =10

N25 X100Y10ZOR
N26 G42K1

S3045 - 53045P

3. Programmazione avanzata

N27 G13Y0J4180

N28 G21120

N2g G13XB0Y0J-133
N30 G211-10

N31 G13Y-20J180
N32 G211-10

N33 G20X0Y-20i15 -
N34 G211-10

N35 G13Y-20J180
N36 G21I-10

N37 G13X-80Y0J135
N38 G21i20

N3g G13Y0J180

N40 G40X-100Y10K1
N41 X-1G0Y10Z0
Nd2 G32

Uso e Programmazione - Parte H! {00}

3-23




S3045 - S3045P

3. Programmazione avanzata

Solido di rivoluzione (bottiglia)

H45,
+ y39.
N1 [SOLIDO DI RIVOLUZIONE (BOTTIGLIA)
N2 [Solido ottenuto ruotando H profilo sezione attorno all'asse X
N3  [passate bidirezionali, passo 5 gradi
N4  Of
N5 T4 M6 N21 Z50R
N6  F100031200M13 N22 M30
N7  G4815 N23 L=10
Ne Z50R N24 G42
N9 P1=0 N25 G20X0Y0Z0
N10 L=1 N26 G13J80
N11 G751 ROTXP1 N27 G211-86
Ni2 L10 ' N28 G13Y1040
N13 P1=P1-5 N2g G21110
N14 G751 ROTXP1 N30 G13X20Y0J30
Ni5 G754 N31 G21-20
N16 L10 N32 G13Y20J40
N17 G753 N33 G21I-10
N18 P1=P1-5 N34 G13X120Y0J-80
N18 LiKi8 N35 G20
N20 G750 N36 G40

N37 32

324 Uso e Programmazione - Parte (Il (00)
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3.6 LAVORAZIONE DI SUPERFICI INCLINATE

Esecuzione di cave e cicli fissi su piani inclinati

sez, A-A
o
&)
N
4]
o 40
!_\J | 30
|
A} _____ & ;q} | E a5 | 2o
A, v, i rad Q
& B —
2g% | | b
86
Py . A 40
R L ¥
g =&
N1 [ESECUZIONE CAVE E CICLI FISSI SU PIANI INCLINAT!
N2 O1 N2g L1K6
N3 TiIM8 [punta d=6 N30 G75
N4 F10008S1200M13 N31 G50
N5 BOR N32 GB80Z100R
N6 (749B N33 G750
N7 G81Z-11.7J2 N34 G740
N8 X0Y-40 N35 BOR .
N9 Y40 N36 T2 [fresa d=4
N10 G80Z100R N37 F500S1000M13
N11 B10 N38 4912
N12 G751 TRSX-20 ROTY-10 N33 BO
N13 G81Z2-11.7J2 N40 G749B
N14 X-10Y-40 N41 B10
N15 YD N42 G751 TRSX-20 ROTY-10
N16 Y20 N43 Z10R
N17 X-40 N44 X-24Y15R
N18 YO N45 Z2R
N19 Y-40 N46 Z0
N20 G80Z100R N47 L=2
N21 B-15 N48 Z-1i
N22 G751 TRSX20 ROTY1S N48 G77X-15Y0
Nz23 Z100R N50 Y30
N24 G81Z-6.7J2 N51 X-32
N25 G51X30Y0 N52 G78Y0
N26 G76X10Y0 N53 L2K4
N27 L=1 N54 Z10R
N28 Y43l N55 BO
N56 M30
Uso e Programmazione - Parte 1l (00) 3-25




3.7 PROGRAMMAZIONE TRIDIMENSIONALE DI SUPERFICI |
DEFINITE DA UN PROFILO PIANO ED UN PROFILO SEZIONE

Matrice definita da un profiio piano ed un profilo sezione

10

Y

75

| R
%Wﬁ

b
70 . a

70

4 AN

70

Raccordl costanti sul profilo

3-26




N24
N25
N2§
N27
N28
N28
N30
N31
N32
N33
N34
N35
N36
N37
N38

. Programmazione avanzata

[MATRICE DEFINITA DA UN PROFILO PIANO ED UN PROFILO SEZIONE

o1
T2MB

F1000S1200M13 -

G4917.5Q7.5
XOYSR

Z0R
GT736X0Y5I2K2
G42K2
G13Y300180
G21110
G13X-70J-90
G21
G13Y-30J0
G211-10
G13X-30J-90
G21110
G13Y-70J0
G21
(G13X20Y-70J80
G211-10
G13Y-30J0
21110
G13X70J90
G21
G13Y30J4180
G40X0YEK2
G737

G42
G13X0Y0J180
G210
G13X0Y0J-105
G21I-15
G13Y-25J180
G40

G738

Z10RMS5

M30

[fresa sferica raggio 7.5

[funzione apertura ciclo -
{inizio profilo piano

[fine profilo piano
[definizione profilo sezione

[attivazione ciclo

Uso e Programmazione - Parte [Il (00} ' ' ‘ ' '3-27
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3. Programmagzione avanzata B

Punzone definito da un profilo piano e due profili sezione

i ' 1 1049
50 4
1 {305\ , 10

50 1Y

<

50 ?/15 10

100 i

100 5 10

we———i= 25,

3-28
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3. Programmazione avanzata

N1 G17

N2 [PUNZONE DEFINITC DA UN PRCFILO PIANC E DUE PROFILI SEZIONE
N3 $2X-1441230Y-138J100K15.Q40.

N4 O -

N&  T2M8

N6  F1000S1000M13

N7  Z10R

N8 &4910J0 [fresa sferica raggio 7.5
N9  X180YOR

N10 Z10R

N11  G736X160Y0I3K2 [apertura ciclo

N12 G42K2 [profile piano

N13 G13X100J480

Ni14 G21115

N15 G13Y50J1800Q2 [richiamo sezione 2
N1 G21

N17 G13X-100J-80

Nig &21

N19 G13Y-50J0

Nz20 G21 _

N21 G13X100J20Q1 [richiamo sezione 1
N22 G40X160Y0K2 [fine profilo pianc
N23 G737Q1 [profilo sezione 1
N24 G41

N25 G13X0Y0JO

N2 G211-10

N27 G13X0Y0J-60

N28 G210

N2g G13X0Y-50J0

N30 G40 [fine profilo sezione 1
N31 G737Q2 [profilo sezione 2
N32 G41

N33 G13X0Y0Jo

N34 G21l-10

N35 G13X0Y0J-85

N36 G21110

N37 G13X0Y-50J0

N38 G40

N38 G738 [esecuzicne ciclo
N4D Z10RMS

N41 M30

Uso e Programmazione - Parte 1l (00) ' 3-29




S3045 -
3 Progra

Solido definito da un profilo piano aperto e da una sezione semicircolare

N21
N22
N23
N24
N25
N26E
N27
N28
N29
N30
N31
N32

i 103, mm

[SOLIDO DEFINITO DA UN PROFILC PIANO APERTO E DA UNA
[SEZIONE SEMICIRCOLARE

o1

T2 M6 [fresa sferica D=8
F9003850M13

Z50R

XO0YOR

ZOR

G4614Q4 [definizione fresa sferica di raggio 4
G73611Q2

L1 [richiamo profilo piano
G737

12 frichiamo profilo sezicne
G738 '
Z50RM5

M30

L=1 [praofilo in pianta

G42

G20X0Y0

G13J80

G211-50

G13Y100J0

G20X80Y100

G40

G32

L=2 [profilo sezione

G41

G20X-10Y0

G20X0Y0110

G20X10Y0

G40

G32

3-30
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Solido definito da un profilo piano aperto e da una sezione profilata

N17
N18
N19
N20
N21
N22
N23
N24
N25
N26
N27
N28
N29
N30
N31
N32

~ 3. Program

-—m—idas 1GB. M

ne avanzata

[SOLIDO DEFINITO DA UN PROFILO PIANO APERTO E DA UNA

[SEZIONE PROFILATA

G17

o1

Tt MB

Z50R
X-380Y0R
Z10R
G4016Q6
G73615Q2
G42
G20X-350Y0
G13X-350J90
G211-60
G13Y35040
G21
G13X350J-90
G20X350Y0
G40

G737

G41
G20X-50Y0
G13J-80
G21110
G20X0Y701100
G21
G13X50J90
G20X50Y0
G40

G738
Z50RMS

Ma30

[fresa sferica D=12 azzerata a centro fresa

[dichiarazione fresa sferica
[funzione apertura ciclo
[profilo piano

[profilo sezione

[funzione di lavorazione

Uso e Programmazione - Parte lll (00)
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3 Programmaz:one avanzata '

Solido definito da un profilo piano aperto e da una sezione semicircolare con
lavorazione sul piano XZ

saz. A—A
iy
/
A
50 / _ 2
38 ] )
50 / P
45 3o
0 X
7d 0 70
X

______

Hig.
U?g.
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N15
N16

C} N7
: N18
N19
N20
N21

N22
N23

()

3. Programmazione avanzata

[SOLIDO DEFINITO DA UN PROFILO PIANO APERTO E DA UNA SEZIONE
[SEMICIRCOLARE CON LAVORAZIONE SUL PIANO XZ -

F2000
G4912.5Q2.5
G1TXZY
Z70R -
X-70Y-20R
G736{3Q2
G42
G20X-70Z50
G13X-70250J-43
G21150
G13X70238J30
G20X70Z38
G40

G737

G41

X0Z-15
G221510J0
G40

G738
Z70RM5
M30

[definizione utensile sferico azzerato in centro

[profitc piano in PROGET2

[fine profilo piano

[profilo sezione in 1SO

[fine profilo sezione
[funzione di lavorazione

Uso e Programmazione - Parte 111 {00) ; ) 3-33
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3. Programmazione avanzata

Solido definito da un profilo piano aperto e da una sezione semicircolare con
lavorazione sul piano YZ

45

35°

80 a BS

4 = 25, mm

H15.
Una.
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N19
N20
N21
N22
N23
N24
N25
N28
N27
N23

3. Programmazione avanzata

[SOLIDO DEFINITO DA UN PROFILO PIANO APERTO E DA UNA SEZIONE
[SEMICIRCOLARE CON LAVORAZIONE SUL PIANO YZ
F2000 ‘

G4912.5Q2.5 [definizione utensile sferico azzerato in centro
G19

Z80R

X-30Y-80R

G73613Q2 ,
G42 [profilo piano in PROGET2
E1=G20Y0Z55155

E2=G13E1J-45

E3=G13Y-80Z0J-90,E2

£3

E2

E1

E4=G13E1J35

E4 :

E5=G13Y85Z0J90,E4

E5

G40 [fine profilo piano

G737

G41 : [profilo sezione in 1SO
Y0Z-15

G2Z15J0K0

G40 Ifine Profilo sezione

G738 [funzione di lavoraziane
Z50RMS

M30

Uso e Programmagzione - Parte {1 (00) ' ‘ ' 3-35




$3045 - S3045P

______________________________________________________________________________________________________________________________________________

N A L

3. Programmazione avanzata

3.8 PROGRAMMAZIONE TRIDIMENSIONALE DI SUPERFICI RIGATE
TRA DUE PROFILI

Superﬁcie rigata senza rototraslazione dei profili

ra

[ I 34

Y
100 50 Lo 0 100,
. 0
4 N
25
\35\ L0
> X
25
N
o 5o

-+ w———— e 25. nm

H45.
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N30
N31
N32
N33

seloq S3045 - S3045P

[SUPERFICIE RIGATA

[SENZA ROTOTRASLAZICNE DEI PROFILI

o1

T1 M6 [ Fresa sferica D=15
F1000S9800M3

Z50R

X60YOR

Z10R

G4917.5Q7.5 [dichiarazione fresa sferica R=7.5
G726X70Y0Z012 [profilo supericre a Z0
G42K1

G20X25Y0125

G13Y25J180

G20X-25Y0125

G13Y-25J0

G20X25Y0125

G40X70Y0K1

G727X120Y0Z-30 [profilo inferiore a Z-30
G42K1

G13X100J30

G2115

G13Y504180

G21

G13X-100J-80

G21

G13Y-50J40

G21

(13X100J90

G40X120Y0K1

G728 [bloceo di esecuzione
Z50RM5

M30

Uso e Programmazione - Parte [1l (00) v 3-37
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>

rogrammazione avanzat

Superficie rigata con rototraslazione

+ e e o - T Y

‘‘‘‘‘
- -
-----

o3

H45.
u3e,

N1 [SUPERFICIE RIGATA
N2 [CON ROTOTRASLAZIONE

N3 ©2

N4 T7 M6 [fresa sferica D=10
N&  F10005950M3

N& G48[(5Q5

N7 Z40R

N8  X70Y-105R [posizionamento
Ng Z5R

N10 G726Z10012 [apertura rigata
N11 G42 {primo profilo

N12  G20X60Y0

N13 G20X50Y0I10
N14 G20X30Y0{-10
N15 G20X10YQH10
N18 G20X-10Y0I-10
N17  G20X-30Y0I10
N18 G20X-50Y0i1-10
N1g G20X-60Y0

N20 G40 [fine prirno profilo
N21 G727Z0 [posizionamento secondo profifo
N22 G42 [secondo profilo

N23 G20X70Y0
N24 G20X50Y0120
N28 G13Y20J180
N26 G20X-50Y0I20
N27 G20X-70Y0

N28 G40 [fine secondo profilo

N22 G728 ROTX90 [posizionamento e lavorazione rigata
N30 Z50RMS5

N31 M30
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3.9 LIMITAZIONI DEL CAMPO OPERATIVO

Sgrossatura di un profilo con pil passate in Z

¥ 28 e 25. 291. 5
w» -65.1 L
4 -16.9
] 1 1 ) m 1 | i 1 ] 1 1
X
’ —
I .
*—ga. F —1z2. ¥

N1 [SGROSSATURA D! UN PROFILO CON PIU PASSATEINZ

N2 G198

N3 O1

N4 T6 M6

N5 F1000S3000M3

NE G495

N7 P2=-10 N2g G41

N8 L=3 N30 G20Y0Z-60
N9 G761ZP2Q1F5000 DO=12 D1=.5 N31 G13J0

N10 Z100R N32 G2116

N11 XOYOR N33 G13Y70Z0J60
N12 Z20R N34 G216 -

N13 P1=0 'N35 G13Z0J0

N14 L=1 N36 G21

N15 XP1 N37 G13Y100J-20
N16 L10 N38 G216

N17 P1=P1+5 : N3g G13Z-50J0
N18 XP1 N40 G21

N19 G754 N41 G13Y1802-10J45
N20 L10 N42 G211-6

N21 G753 N43 G132-10J0
N22 P1=P1+3 N44 G21

N23 L1K1 N45 G13Y200J-90
N24 Z100RMS N46 G2116

N25 P2=P2-10 N47 G132-60J0
N26 L3K3 N48 G20Y250Z-60
Nz27 M30 N49 G40

N28 L=10 NS0 GBSz
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3. Programinazione avanzata
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1. Esempio comﬁiiéia"‘ali‘""bﬁérarrimazion;

4. ESEMPIO COMPLETO DI PROGRAMMAZIONE

15

0
3
15
70

85
B0

50

Ov

40
50

65

42
30
20

a

Ni [ESEMPIO COMPLETO DI PROGRAMMAZIONE

N2 Of [origine 1 nel piano

N3 Ti1Mé [richiama utensile 1

N4  [Punta da ceniro D=3

N5 F20051100M3 [dati tecnologici

N6 G812-3J2 [definizione del cicle fisso
N7 L2 [centrinatura fori da 10H7
N8 L3 [centrinatura fori da 6

Ng L1 [centrinatura fori da M8
N10 GB0Z100R [risalita per cambio utensile
N1i1 [Punta ad elica D=5

N12 T2 M6 [richiama utensile 2

N13 F180S1400M3 [dati tecnologict

Ni4 G81Z-18J2 [definizione del ciclo fisso
Ni5 L3 [chiarmata del sottoprogramma 3
Ni6 G80Z100R [risalita per cambio utensile
N17 [Punta D=6.7 per fori M8

N18 Ta M6 [richiama utensile 3

Nig F170S1350M3 [dati tecnologici

N20 G81Z-18.5J2 [definizione del ciclo fisso
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4. Esempio completo di programmazione

Ne1i U [chiamata del sottoprogramma
N22 G80Z100R [risalita per cambio utensile

N23 [Punta D=9.5 perfori 10H7

N24 T4 M6 [richiama utensile 4

N25 F20051200M3 {dati tecnologici

N26 G81Z-19.5J2 [definizione del ciclo fisso

N27 L2 [chiamata del sottoprogramma 2

N28 GB80Z100R [risalita per cambio utensile

N28 [Bareno D=8.8 periori 10H7

N30 T5M6 [richiama utensile 5

N31 F21081400M3 [dati tecnologici

N32 G86Z-17J2 [definizione del ciclo fisso

M33 L2 [chiamata del sottoprogramma 2

N34 G80Z100R [risalita per cambio utensile

N35 [alesatore D=10 per fori 10H7

N36 T6 M6 [richiama utensile 8

N37 F1208550M3 [dati tecnolegici

N38 G85Z-17J2 [definiziona det ciclo fisso

N39 [2 [chiamata del sottoprogramma 2

N4G GBOZ100R [risalita per cambio utensile

N41 [maschio M8 '

N42 T7 M8 [richiama utensile 7

N43 S260M3 [dati tecnologici

N44  G84Z2-23J6F1250 [definizione del ciclo fisso

N45 11 [chiamata al sottoprogramma 1

N46 G80Z100R [risalita per cambio utensile

N47 [Fresa D=12 :

N48 T8 M6 [richiama utensile 8

N49 F200S1100M3 [dati tecnologici

NS0 X-42Y-40Z2R [posizionamento rapido

NB1 Z-17R [discesa

NE2 (G49K8 [correttore raggio 8

N53 G41K1 [attacco lineare a destra di L1

N54 G13Y-5040 L1

N55 G21110 [R10

NB6 G10X0Y0

NS7 G11X15Y80 12

N58 G211-5 A5

N9 G20X0Y0l30 [Ct

N6o G21i-5 [R-5

N61 G10X0Yo _

N2 G11Xi5Y80 e

N63 G40X5Y85K1 [uscita lineare sul punto

N64 Z100R {risaiita in rapido

Nés M30 [fine programma

N66 |

N&7 [

N8 L=1 [sottoprogramma 1 per fori M8

N68 G51X70Y50 [origine temporanea

N70 X10Y-15

N71 Y30l

N72 X-20I

N73  Y-30I

N74 G50 [ripristino origine principale

4-2
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N75
N76
N77
N78
N79
N80
Ng1
Ng2
N83
N87
N88
N89
Ng0
N91
N92
NO3

O Not

Ga2

[

[ -

L=2
G51X-20Y-65
X0oYO0

L=52

X201

L52K4 |

[

=3

P1=-80
L=53
G76X40YP1
P1=P1+30
L53K4

G75

G32

programmazione

[fine sottoprogramma 1

[sottoprogramma 2 per fori da 10H7
[origine temporanea

[primo punto

[label L52 inizio ciclo ripetitivo
[spostamento incrementale del passo
[salta alla label 52 per 4 volte

[sottoprogramma 3 per fori da 6

[tabel |53 inizio ciclo ripetitivo
[coordinate polari r40 angP1

[salta alla label 53 per 4 volte
[coordinate cartesiane
[fine scttoprogramma 3
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| programmazione
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Appendiéé"ﬂ':"E'I'éﬁéa'é'é;;:lerale delle funzioni G

APPENDICE A - ELENCO GENERALE
DELLE FUNZIONI G

GO0  posizionamento rapido degli assi.

Go1  interpolazione lineare,

G002  interpolazione circolare o elicoidale senso orario.

GO03  interpolazione circolare o elicoidale senso antiorario.

GO4  pausa temporizzata, tempo di pausa programmiato con la funzione K in decimi di secondo.
G068  interpolazione parabolica '

GO7  parametri per interpolazione parabolica

Go9  decelerazione alla fine del blocco che la contiene.

G710  primo punto o cerchio di appoggio della refta.

G711  secondo punto o cerchio di appoggio della retta.

G713 retta inclinata passante per un punto o tangente ad un cerchio.

G716  scambio assi.

G17  piano dilavoro XY, asse perpendicolare Z.

G718  piano dilavoro ZX, asse perpendicolare Y.

G79 piano dilavoro YZ asse perpendicolare X.

G20 cerchio di centro e raggio noti.

G271  raccordo 0 SMUSSO. :

G25 annulla G26. Deve essere programmata per lavorare superfici digitalizzate.
G26 introduce una compensazione suil'asse che inverte il movimento.

G27  primo punto di una curva.

G28  punto di cuspide in una curva.

G29  ultimo punto di una curva.

G30  decelerazione alla fine dei blocchi (annulla G37).

G371 funzionamento in continuc con adeguamento automatico della velocita.

G32 fine soitoprogramma interno.

G33 filettatura a passo costante o variabile.

G34  inizio profilo zona limite nelle superfici rigate.

G35 fine profilo zona limite nelle superfici rigate.

G40  annulla G47/G42.

G41  attivazione correzione raggio, utensile a sinistra del profilo.

G42  attivazione correzione raggio, utensile a destra del profilo.

G43  correzione raggio parassiale; il correttore raggio viene sommato alla coordinata.
G44  correzione raggio parassiale; il correttore raggio viene sottratto alla coordinata.
G48 richiamo e attivazione correttore lunghezza

G49 richiamo correttere raggio.

G50  annulla G51. Disattiva I'origine secondaria definita con I'ultima funzione G57.
G51  rototraslazione programmabile rispetto agli assi principali.
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Appendice A - Elenco generale delle fun

G52  spostamento dell'origine degli assi rispetto agli assi principali.

G53  annulla lavorazione speculare.

G54  lavorazione speculare in X.

G55  lavorazione specularein Y.

G568 [avorazione speculare in Z

G57  lavorazione speculare in Xe Y.

G58  lavorazione specularein Ze X

G592  lavorazione specularein Ye Z

G800  annulla G&1,

G81  fattore di scala,

G70  programmazione cilindrica .

G71  programmazione in milimetri

G74  arroiondamento tra +180° e -180° su assi rotativi con Inductosyn Assooluto.

G75 programmazione in coordinate cartesiane.

G76  programmazione in coordinate polar.

G77  primo punto di una cava poligonale,

G78  ultimo punto di una eava poligonale senza finitura o cava circolare senza finitura.

G79  ultimo punto di una cava poligonale con finitura o cava circolare con finitura.

G80  annulla cicli fissi.

G881  ciclo fisso per foratura, o lamatura.

G83  ciclo fisso per foratura profonda. .

G84  ciclo fisso per maschiatura,

G85  ciclo fisso per alesatura.

G88  ciclo fisso per barenatura,

G88  ciclo fisso per foratura di pareti distanziate.

G90  programmazione in coordinate assolute.

G91  programmazione in coordinate incrementali.

G92  modifica velocita di avanzamento F.

G93  velocita di avanzamento espressa in inverso del tempo di blocco.

G94  avanzamento Fin mm/min o in pollici/min (attiva all’accensione).

G95 avanzamento Fin mm/giro o in pollici/giro.

G99  compensazione deriva.

G201 programmazione ciindrica.

G202 programmazione polare.

G200 annulla G201 € G202.

G701 inizio profilo estermno & isole nei ciclo cava profilata.

G710 annulla G7711.

G711  memorizzazione profili.

G721 calcola e memorizza { punti equidistanti su un profilo. _

G726 apertura ciclo di programmazione tridimensionale di superfici rigate tra due profili.

G727 inizio del secondo profilo nel ciclo G726.

G728 attivazione/chiusura del ciclo G7.26.

G731 iresatura veloce.

G736 apertura ciclo di programmazione tridimensionale di superfici deﬁmte da profilo piano e profilo
sezione. .

G737 inizio profilo sezione nel ciclo G736,

(G738 chiusura ciclo G736.

G740 annuila G749 e G748.

G746 sospende la G748.

G748 lavorazione di superfici con tavole rotative e basculanti.

G749 lavorazione di superfici inclinate con teste mona e bi-rotative.

G750 annulla G751,

G751 rototraslazione nello spazio.

A2
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