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INTRODUZIONE

La nuova serie di CNC S4000 ¢ la sintesi tra le prestazioni dei Controlli $3000, molto apprezzati per la
potenza e la facilita della programmazione e la ricchezza dell'interfaccia uomo-macchina, ed il sistema
operativo Windows che fornisce all'utilizzatore maggiori strumenti grafici e multimediali e rende i CNC
piu flessibili ed aperti ad applicazioni standard di mercato. Infattii CNC S4000 hanno una sperimentata
architettura basata su doppia CPU: una con processore PC Pentium |l per la gestione dell'interfaccia
operatore e dei sistemi esterni CAD/CAM ed una con processore Motorola per il controllo in tempo
reale della macchina utensile.
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GENERALITA

GENERALITA

Il presente manuale é rivolto ai programmatori di controllo numerico che utilizza i sistemi SELCA della
Serie S4000. Esso fornisce i concetti di base per le varie funzioni utilizzate in macchina e le modalita di
utilizzo delle stesse, sia nella programmazione di base che per applicazioni particolarmente
complesse.

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

Le descrizioni contenute in questo manuale devono essere integrate dal costruttore della macchina

utensile a cui il controllo & collegato, qualora egli abbia sviluppato funzioni particolari non descritte in
guesta 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 consultazione rapida:

Prontuario istruzioni

NOTA SULLE VERSIONI SOFTWARE PRELIMINARI (0.X)

Quanto di seguito descritto potrebbe non essere completamente disponibile sulle versioni del software
in distribuzione preliminare e potrebbe subire variazioni future in seguito ad ottimizzazioni di
funzionamento.
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MARIO

Il manuale ¢ stato suddiviso in tre parti indipendenti tra di loro:

Parte |

Parte Il

Parte Il

Comandi operativi
In questa parte sono contenute le descrizioni di tutti i comandi operativi con cui & possibile
eseguire tutte le funzioni previste nel sistema.

Programmazione

In questa parte del manuale vengono descritte in dettaglio le varie modalita di
programmazione del sistema, partendo dalle operazioni elementari per arrivare fino alle
operazioni pit complesse.

Esempi di programmazione
In questa parte sono stati riportati numerosi esempi di programmazione che illustrano le
notevoli prestazioni offerte nei vari casi dal controllo.

Appendici Questa parte del manuale contiene I'elenco generale delle funzioni G del sistema, i

messaggi di stato o di errore che possono essere visualizzati a video nelle varie
condizioni e, per alcune anomalie di sistema, le possibili azioni correttive.

Il contenuto dei singoli capitoli che compongono le varie parti € il seguente:

Parte |

Cap. 1

Cap. 2

Cap. 3

Cap. 4

Configurazione del sistema
Questo capitolo fornisce un sommario della struttura del video e dell'Unita Centrale e descrive
le funzioni dei tasti che compongono la tastiera del controllo.

Comandi di predisposizione della macchina utensile

In questo capitolo vengono descritte le manovre operative per 'azzeramento della macchina,
del pezzo, degli utensili nelle varie condizioni, la definizione e modifica delle origini, la
visualizzazione e modifica dei parametri degli utensili e dei parametri di macchina.

Comandi per la programmazione o edit

Questo capitolo contiene la descrizione delle manovre e dei comandi che consentono la
scrittura e modifica dei programmi di lavorazione, la loro visualizzazione sia come testo che in
esecuzione grafica nonché le modalita per la generazione in modo guidato dei programmi
sfruttando le notevoli potenzialita offerte dal sistema.

Comandi di esecuzione

In questo capitolo sono descritti i comandi che condizionano 'esecuzione dei programmi da
parte del sistema nelle varie modalita (automatico, semiautomatico, manuale, ecc.), nonche le
manovre che consentono la modifica dei correttori lunghezza utensili durante la lavorazione.
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Parte Il
Cap. 1 Programmazione

Cap. 2

Cap. 3

Cap. 4

Cap.5

Cap. 6

Questo capitolo offre un sommario dei diversi ambienti di programmazione previsti dal
sistema.

Programmazione base

In questo capitolo vengono descritte in dettaglio le varie funzioni utilizzate nella
programmazione di base (ISO), partendo dalla descrizione delle singole funzioni (G, M, F, S,
T, ecc.) per arrivare a prestazioni piu complesse, quali interpolazioni circolari o elicoidali, cicli
fissi, ecc.

Programmazione PROGET2

Questo capitolo contiene una descrizione dettagliata di tutte le funzionalita offerte dal
linguaggio PROGET?2, un linguaggio avanzato sviluppato per i controlli SELCA, che consente
la programmazione di profili anche molto complessi con I'utilizzo di enti geometrici elementari.

Programmazione logico-matematica

In questo capitolo sono descritte le funzioni che consentono la gestione del programma in
termini decisionali (salti, sottoprogrammi, ecc.) ed i parametri che possono condizionare dette
decisioni. Sono inoltre descritti i comandi per la stampa dei parametri di sistema.

Programmazione avanzata o macroistruzioni

Questo capitolo contiene la descrizione delle funzioni che presiedono a lavorazioni
particolarmente complesse, quali la lavorazione di cave di varia forma, i cicli fissi su reticoli o
cerchi, lavorazioni tridimensionali complesse con 4-5 assi governati, ecc.

Programmazione di funzioni particolari

In questo capitolo sono descritte alcune funzioni particolari, sviluppate nei controlli SELCA per
aumentare l'efficienza della macchina o facilitare la programmazione. Dette funzioni
comprendono I'utilizzo dei volantini per spostamento di origini o movimenti durante la
lavorazione, cicli di misura con tastatori, ecc.

Parte llI

Cap. 1 Programmazione PROGET2
Questo capitolo contiene vari esempi di programmazione che utilizzano il linguaggio
PROGET2.

Cap. 2 Programmazione logico-matematica
Gli esempi di programmazione contenuti in questo capitolo sono relativi all'utilizzo della
programmazione logico-matematica, che prevede, tra l'altro I'uso di sottoprogrammi o di cicli
interni ai programmi stessi.

Cap. 3 Programmazione avanzata
In questo capitolo sono descritti numerosi esempi che prevedono tra 'altro, cicli di fresatura di
cave, memorizzazione di profili, cicli fissi su reticoli o cerchi, rototraslazioni nello spazio,
programmazioni tridimensionali ottenute componendo profili piani, ecc.

Cap. 4 Esempio completo di programmazione
Questo capitolo contiene un esempio completo di programmazione che contiene, oltre ai dati
geometrici, anche i dati tecnologici per la realizzazione di un pezzo finito.
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Appendici

App. A Elenco generale delle funzioni G
Questa appendice contiene, in ordine numerico, I'elenco generale di tutte le funzioni G
utilizzate nel sistema.

App. B Messaggi diagnostici
In questa appendice sono elencati tutti i messaggi, 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 anomalie di sistema con le possibili cause e le eventuali azioni
correttive.

SIMBOLOGIA E TERMINOLOGIA

Tutti i nomi delle variabili e delle istruzioni predefinite, nonché i nomi degli assi e dei parametri sono
scritti in grassetto corsivo con caratteri maiuscoli (es. G87).

Nella sintassi delle istruzioni tutto cido che & compreso fra i simboli [ e ] € opzionale e pud anche
essere omesso.

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

| tasti della tastiera (esclusi quelli alfanumerici) vengono riportati come appaiono sulla tastiera del CN.

(es. ‘ﬂ I ] @ m"e"” Ol,ecc.).
Nota: |l tasto Return della tastiera del CN & posizionato in verticale ( ﬂ ). Poiché pero in questa

forma esso provoca un allontanamento eccessivo delle righe di testo, si & preferito la
rappresentazione , all'interno del testo del manuale.
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1. Configurazione del sistema

1. CONFIGURAZIONE DEL SISTEMA

Il sistema & composto da due componenti fondamentali:

- UNITA VIDEO TASTIERA
- UNITA CENTRALE

1.1 UNITA VIDEO TASTIERA

L'unita Video Tastiera della serie S4000 & realizzata da un’'Unitd Video Tastiera intelligente che
incorpora un PC con tutte le memorie di massa e le periferiche di 1/0.

Sfruttando le ridotte dimensioni del display a cristalli liquidi e I'elevato livello di integrazione dei
componenti sono cosi concentrati in un volume ridotto tutti gli strumenti necessari all’'operatore.

Per una maggiore flessibilita di integrazione nel posto operatore della M.U. I'Unita Video Tastiera
puo essere fornita in due versioni:

VTC4000 con tastiera integrata.
VC4000 con tastiera separata TA4000.

L'unita Video Tastiera si collega all'Unita Centrale con un cavo in fibra ottica.
L’alimentazione € prevista da corrente continua a 24V.
L'unita Video Tastiera ha struttura da incasso ed include:

- Una scheda PC con processore classe Pentium

- Floppy Disk, Hard Disk integrati

- CD-ROM opzionale

- undisplay TFT 12" a colori con touch screen e penna per touch screen
- unatastiera alfanumerica completa tipo Windows

- Joystik opzionale.

- llluminazione tastiera opzionale

Uso e Programmazione — Parte | 1-1
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1. Configurazione del sistema

Il software di interfaccia operatore € basato sul sistema operativo Windows e gira su di una
piattaforma PC con processore della classe Pentium.
La taglia di memoria standard & di 128 MB ed e espandibile fino a 256 MB.

Le connessioni di accesso alle porte di comunicazione sono previste per un uso stazionario e quindi
poste sul retro dell’'apparecchiatura. Sul frontale sono previste le prese PS2, per un mouse aggiuntivo
e le prese Audio IN ed OUT per microfono e cuffia, che, unite alle prese USB permettono un uso
multimediale dell’Unitd. La presa USB, utilizzabile solo con sistema operativo WINDOWS 2000
PROFESSIONAL, consente di utilizzare tutti i sistemi multimediali quali, ad esempio, webcam,
stampanti, dischi estraibili esterni, etc...

Si rammenta che, con il sistema operativo WINDOWS 2000 PRO, la presa USB deve sempre essere
DISCONNESSA via software prima di essere fisicamente scollegata dalla porta.

Sul retro dell’'Unit&, sotto il lato inferiore, sono posti i connettori per:

Una porta seriale COML1 con interfaccia RS232 su connettori a vaschetta da 9 vie maschio.

Una porta seriale COM3/UPS con interfaccia RS232 utilizzabile anche per il controllo del gruppo di
backup (UPS).

Una porta parallela LPT1 con un connettore a vaschetta da 25 vie femmina.

Una presa LAN per rete locale Ethernet (scheda Ethernet integrata).

Una presa per monitor supplementare VGA con un connettore a vaschetta HD da 15 vie femmina.
Due interfacce USB.

Un connettore a vaschetta 9 vie femmina (solo per Tastiera Separata).

Due prese Audio Line IN e Line OUT.

Ingresso alimentazione a 24V.

Due connettori Rx e Tx per fibra ottica.

Unita Video Tastiera con Tastiera Integrata VTC4000
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1. Configurazione del sistema

1.1.1. UPS

E un Gruppo di continuitd opzionale per caduta alimentazione, & utile in caso di frequenti o accidentali
mancanze di tensione di rete. In caso di spegnimento non corretto del CNC per mancanza improvvisa
di alimentazione, normalmente il riavvio successivo avviene senza problemi. Puo talvolta succedere
che la chiusura irregolare di Windows provochi la perdita di files.

Il gruppo di backup, UPS, (opzionale) da 1,1 Ah, provvede alla chiusura di tutte le attivita del PC ed al
salvataggio di tutti i dati sul disco rigido.

Il dispositivo va collegato in serie alla linea di alimentazione a 24V DC della solo Unita Video Tastiera,
installato preferibilmente vicino all'Unita stessa e comunque entro una distanza massima di 15 metri.
Lo scambio dei segnali di controllo fra UPS e VTC avviene su linea RS232 collegata sulla porta
COMB3/UPS. Il cavo di collegamento RS232 lungo 1metro € incluso nell'opzione.

A |
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1. Configurazione del sistema

1.2 UNITA CENTRALE

L'Unita Centrale posta in armadio elettrico contiene i soli componenti dedicati al controllo di processo.
L'alimentazione & prevista da corrente continua a 24V.

L'Unita Centrale consiste di un cestello con backpanel ed alimentatore, predisposto per ospitare una
configurazione variabile di schede di formato Eurocard. Il cestello ha formato Eurocard da 37TE.

La struttura meccanica prevede un montaggio a parete sul lato posteriore.

I CNC serie S4000 si dividono in tre famiglie:

- S4000D. Digitali per gestione drives digitali Selca o Siemens
- S4000DH. Digitali per gestione drives digitali Heidenhain
- S4000. Analogici

Componenti delle Unita Centrali:

Scheda Master Motorola standard o veloce per i modelli S4045P

Scheda I/OMIX-A con 2 cavi piatti per collegamento a morsettiera

Alimentatore con ingresso a 24V

Interfaccia RIO con connettori per fibra ottica. (Solo per versioni Digitali, le versioni digitali possono
comungue essere fornite per macchine Analogiche)

Interfaccia SERCOS® con connettori per fibra ottica. (solo per versioni Digitali)

4 slot per schede formato doppio Eurocard

9 slot per schede formato singolo Eurocard oppure 8 slot per schede singolo Eurocard +1 per
interfaccia Drive Digitali Heidenhain (MCBH-INT)

Scheda di interfaccia con connettori per fibra ottica per collegamento con Unita Video Tastiera

(PCREM)
Back panel.
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1.3 OPERAZIONI BASE

1.3.1 ACCENSIONE CN

Dopo aver fornito I'alimentazione all’'unita centrale ed al terminale grafico compaiono sul display CN i
messaggi di avvio del sistema operativo WINDOWS e viene quindi automaticamente avviato il
software CN S4000. Durante la fase iniziale compare un menu dove viene data la possibilita,
premendo un tasto, di accedere al ripristino del sistema: questa procedura non deve essere
normalmente utilizzata per il funzionamento del CN.

Compare, quindi, una finestra con la visualizzazione del logo SELCA S4000 nella quale scorrono i
messaggi di caricamento del software della scheda Motorola ed a fine operazione la videata principale
del CN.

1.3.2 SPEGNIMENTO CN

Il sistema operativo WINDOWS utilizzato per il CN necessita normalmente di una sequenza di
spegnimento per evitare procedure di ripristino di eventuali informazioni non salvate o salvate in modo
incompleto.

Dalla videata principale del CN occorre:
1. Posizionarsi nell'lambiente UTILITA premendo tale tasto sul video Touch Screen oppure con il
mouse cliccando con il tasto sinistro

Macchina Utensile| Programmazione | Tabelle U:ilitz lPLC |

7

BHAIN LGRS GESTILIIE AEILITS TELE SHEGLH]
CERCEIC {1 ol B WYEFIUNIE DAL ERTZ,

LESHG MG LR
St DIt COp Tl

2. Premere il tasto SPEGNI CONTROLLO, comparira il messaggio

54000 E|
"ATTENZIONE!

Il ziztema verra zpento.
Sei sicuro di voler effettuare l'operazione?"'

| we |

3. Confermare premendo S/, quindi quindi attendere il messaggio “Adesso € possibile spegnere |l
CN” e togliere I'alimentazione.

Sulle macchine dotate di dispositivo opzionale UPS (battery backup), la sequenza precedente é
eseguita in modo automatico al venire meno della tensione di alimentazione.
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1.3.3 ARRESTO DEL SISTEMA IN CASO DI ERRORI INTERNI

Malgrado sia stata posta la massima cura nello sviluppo del software di base del CN, nelle versioni
preliminari, potranno occasionalmente presentarsi delle situazioni di “blocco” del software dovuto ad
errori interni. Nella maggiorparte dei casi, questi ultimi, saranno intercettati in modo automatico da uno
strumento di debug presente nel sistema operativo Windows e si manifesteranno con la comparsa di
una finestra intitolata Dott. Watson. In questi casi & sufficiente togliere tensione al CN per ripristinare la
condizione di errore.

™ Dott. Watson per Windows HT

Errare dell applicazione.
File regiztia erron dell'applicazione in faze di generazione.

Flc.exe
Erore di excephion: access vialation [Oxe0000005], indinzza: 0<5f40eal3

Annulla

I=a
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1. Configurazione del sistema

1.4 L’ INTERFACCIA UTENTE

L'interfaccia utente dei sistemi S4000 € normalmente gestita tramite il consolidato sistema a softkey
dei sistemi SELCA, arricchito con numerose finestre di dialogo, molto efficienti quando occorre
introdurre dati o selezionare elementi appartenenti ad una lista predefinita.

Tutti i comandi sono attivabili “cliccando” (cioé premendo leggermente con le dita o con I'apposita
“matita” in materiale plastico, sul video touch screen o con la pressione del tasto sinistro del mouse o
joystick) direttamente sulle aree ove sono visualizzati i tasti funzione.

Esc
Alcune softkey danno accesso ad un nuovo menu, il tasto u permette di tornare al menu
precedente.

Menu OI . .. . .
Il tasto , con funzione di ritorno al menu base, non e attualmente gestito.

Il quadrato video € diviso in 4 aree o campi operativi:

A. Visualizzazione dei dati delle quote assi, delle funzioni ausiliarie e tecnologiche, delle origini, della
visualizzazione dei programmi e del disegno

B. Visualizzazione degli ambienti del sistema
Visualizzazione dei menu dei tasti funzione (softkey) gestiti dal sistema

D. Visualizzazione dei menu dei tasti funzione (softkey) gestiti dal PLC.

|Esecuzione interrotta dall'utente (break) ﬂﬁ{mmm
— Machine Position ~Programmed— | [User———— ]
Tool Ofiset M [ 30 [ [79665.0 — -4
X 201.875 || oer 1 oo KN P
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Ol ] H | 0 BRELY
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[~ Programmed Actual Zim = —
40000 F 0 - -
Z 6.162 | ! | (
s [ 20000 S| 1 = = :
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La parte destra del video (area D) €& dedicata alla visualizzazione dei menu di softkey gestiti dal PLC,
sempre presenti nei vari ambienti CN.

Nella parte inferiore (area C) sono, invece, disponibili le softkey dei menu gestiti dal sistema,
contestuali allambiente nel quale ci si trova.

Una sostanziale modifica della nuova interfaccia, grazie al sistema operativo multi-tasking, & la
presenza di cinque ambienti (area B) contemporanei per ognuno dei quali esistono una pagina video
ed una struttura gerarchica indipendente di menu.

Come si puo vedere nella precedente figura, gli ambienti disponibili sono:

Macchina Utensile | Programmazione

Tunzllz | Utilita

PLC l

Tale tipo di struttura permette, a differenza del precedente controllo numerico Selca S3000, di
muoversi tra i diversi ambienti senza necessariamente dover chiudere un ambiente per entrare in un
altro.

Questa particolarita consente di lavorare in “parallelo”, cioé di visualizzare contemporaneamente
informazioni relative alla programmazione e alla lavorazione.

Tale vantaggio € un reale MULTITASK e consente grande risparmio di tempo e di scomode manovre
per uscire e rientrare dall'ambiente desiderato.

Per passare da un ambiente all'altro occorre premere sul display o cliccare con il pulsante sinistro del
mouse nella zona del video sulla quale appare il nome dell'ambiente stesso; queste aree verranno in
seguito identificate semplicemente con il nome di “TAB” .

Anche la zona centrale dello schermo (VIS_MC) & configurabile in modo indipendente per ogni
ambiente attraverso l'utility VisMCEditor: un potente strumento che permette di creare pagine grafiche
personalizzate posizionando e ridimensionando molto semplicemente una serie di oggetti predefiniti
(caselle di visualizzazione testo e variabili di sistema, richiamo di immagini di sfondo tipo bitmap
(*.bmp), pulsanti, indicatori a barra, indicatori a lancetta, visualizzazioni di potenziometri ed interruttori).

E’' estremamente importante osservare che le attivita all'interno di ogni ambiente proseguono
indipendentemente dal fatto che sia attiva o meno la visualizzazione.

E’ possibile, per esempio, lanciare in esecuzione un primo programma con la grafica attiva, all'interno
dell'ambiente di [Macchina Utensile], quindi verificare un secondo programma in esecuzione grafica
nellambiente [Programmazione]: la grafica del programma in esecuzione proseguira anche se non
visualizzata.

Altresi e possibile visualizzare nell’ambiente [TABELLE] i parametri programma, gli enti geometrici, la
tabella utensili, ecc...
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Di seguito viene riportata una breve descrizione delle principali funzioni accessibili all'interno di ogni
ambiente:

Macchina Utensile

E 'ambiente che consente I'esecuzione dei programmi in macchina, la movimentazione degli assi in
manuale e in blocco singolo, I'azzeramento delle origini e delle lunghezze.

‘ Programmazione

E 'ambiente di edit dei programmi e dell’esecuzione in grafica simulata

| Tar=zll=

E 'ambiente delle tabelle di configurazione parametri macchina e delle tabelle utente: origini, utensili,
parametri programma, parametri in esecuzione grafica, tabelle PLC, enti geometrici ed enti geometri

in esecuzione grafica.
‘ Utilita |

E 'ambiente degli strumenti di test e diagnostica disponibili sul CN, cioé la prova cerchio, I'identificativo
della versione del software, l'installazione delle opzioni, il cambiamento della lingua, I'aggiornamento
della versione di software, nonché il tasto funzione da utilizzare per I'arresto del sistema.

PLC

E’ 'ambiente a disposizione dell'applicatore del CN per lo sviluppo e la messa a punto del software
PLC, nonché dove sono disponibili gli strumenti per le tarature ed ottimizzazioni degli asservimenti.

1.4.1 | DIVERSI LIVELLI DI PRIVILEGIO DI ACCESSO

Alcuni tasti all'interno dei vari ambienti possono essere presenti ed accessibili con funzionalita diverse
in funzione dei privilegi che possiede 'utente che accede al CN. In particolare, tutte le funzionalita di
accesso alla programmazione PLC, alla configurazione parametri, all'installazione e configurazione del
software ed al sistema operativo (installazione periferiche) non saranno disponibili all'utilizzatore finale,
ma solo ad utenti con privilegi piu elevati (SELCA, Costruttore Macchina Utensile).
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1.5 TASTI FUNZIONE (SOFTKEY)

Tasti funzione per il CN (area C)

Tutte le funzioni del sistema sono attivate da tasti funzione il cui significato € variabile e visualizzato
sotto forma di menu nella zona C 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 puo attivarne un successivo, di livello piu basso,
tramite una softkey del menu precedente.

Il menu di livello piu alto & quello che appare all'accensione del sistema o premendo il tasto M
della tastiera.
Tasti funzione per la MU (area D)

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 D del video.

1.5.1 TASTIERA

La tastiera alfanumerica completa tipo WINDOWS comprende 2 tasti speciali specifici per il controllo
della MU: il tasto [MENU 0] e il tasto gialllo [BREAK].

—
>
(2]
=
=
0
o
=
>
P4
o
®)

da qualungue ambiente riporta al menu iniziale, quello presentato all’accensione
del CN. Deve essere premuto due volte.

riporta al menu precedente. Cliccando sulla scritta “SELCA” in rotazione sul
video si ottiene la stessa prestazione.

conferma i dati introdotti e seleziona la scelta evidenziata all'interno delle finestre
di dialogo.

o

T allinterno delle finestre di dialogo sposta la scelta sui vari campi presenti.
seleziona il carattere maiuscolo sui tasti alfabetici, & attivo all'accensione e deve
stare normalmente attivo perché i nomi degli assi e le funzioni (G, F, S, ecc.)
devono essere scritti in maiuscolo. Si accende la spia verde CAPS LOCK sotto |l
video.

Caps

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

salva 'immagine video negli appunti di WINDOWS.

0
.
3

=3

Back cancella il carattere a sinistra del cursore.

pac

]

cancella il carattere su cui & posizionato il cursore.
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4,
Home

colore azzurro;
spostano i cursori nelle 4 direzioni indicate.

sposta il cursore a inizio riga.
sposta il cursore a fine riga.

sposta il cursore indietro di una pagina video.
sposta il cursore avanti di una pagina video.

annulla il normale funzionamento di scrittura in inserimento di caratteri
permettendo la sovrapposizione di caratteri. Il cursore lampeggiante anziché
sottile appare largo quanto un carattere.

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

TASTO COLORATO SPECIFICO PER IL CONTROLLO DELLA MU

colore giallo;
comanda l'interruzione del programma in esecuzione.

1-12
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2. COMANDI DI PREDISPOSIZIONE
DELLA MACCHINA UTENSILE

2.1 AZZERAMENTO ASSI MACCHINA

Quando i sistemi della serie S4000 utilizzano i trasduttori Inductosyn Assoluto SELCA non é
necessario azzerare gli assi macchina.

Se invece sulla macchina sono stati installati dei trasduttori non assoluti, ad ogni riaccensione
dell'impianto & necessario azzerare gli assi (ricerca micro di zero) posizionandoli sui punti fissi di
riferimento.

Lo zero macchina puo coincidere coi punti fissi di riferimento o pud essere spostato, di un valore da
definire nei parametri macchina all’atto dell'installazione.

Le manovre per l'azzeramento degli assi macchina devono essere descritte dal costruttore della
macchina 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 utensili, sono riferite ad un’origine sul piano O.

Le origini disponibili sono 199, richiamabili da programma con la funzione O, da O1 a 0199.
Se l'origine non viene programmata, resta attiva l'ultima richiamata o definita, cioé quella visualizzata.
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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 altri assi compreso
l'asse mandrino, applicare la seguente procedura, partendo dalllambiente MACCHINA UTENSILE
attivato all'accensione.

In tale ambiente appare la seguente videata:
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2. Comandi di predisposizione della macchina utensile

1. Se il sistema non é gia predisposto sul piano di lavoro interessato (G17 o G18 o G19) agire come

segue:

- Premere la softkey BLOCCO SINGOLO, compare la videata:

— Paxkvine

X
Y
Z

— Pyograremer|

201.875 ‘T'_"'_" ol 1

FUNETICN

T Uesr

59.200
6.162

Taol  OFat W[ 30 FIW e

0o 1] H 1]
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5 [ 2n000 s o : :
sm { I B I I R B 1 ] -_p -_p E“ I ?
iR md s W W |gal 7

Inssnre | boocn da sseauine

E

BftEAil

F—I

HEAL

STAFET

W I T LT

Frogrammazione

Tabelle

Litilite

:...:P‘UZ ] P o ] .hmr]i.l, |.|:

o e
SRR

i
] H

PLC

2001 06 29
14,55:58

- Se non compare il cursore lampeggiante, posizionarsi con il fouch screen o cliccare con il mouse
sulla finestra di inserimento blocco

- Introdurre G17 (0 G18 0 G19)

- Premere START dalla console esterna o dai tasti PLC (zona D del video, se previsto dal

costruttore)

- Premere ESC per ritornare al menu precedente

2. Premere la softkey MANUALE e, con i JOG o con i volantini, posizionare gli assi della macchina in
una posizione nota del pezzo.
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2. Comandi di predisposizione della macchina utensile

3. Premere la softkey AZZERA, compare la seguente videata:

|
= Placbvne Posdion [~ Programimed —lgmr
Tool Cf=et M [ 30 [ on
X 0.000 |7 el 00
o a H 1]
Y 0 & 000 e I'r.;mrnmr.nm'l Actusl ;__:E __'CI:I KA
Z 0.000 |~[3mom | FL_D3 - o
5 [ anoon g 1] : :
riy 90.000 o2l 2 ermm
il wd v % % | ge[ 08
I
[
BRER
Crigine 3 per gl ass:  rZUYVIABC Comezione wansle 1 1243 > -
Cngini peczo . 4
” fmm;
filsesre Uzl ngmmmazimelﬁbelle Ullita | PLEC l 2002 11 1
11,38:0%

/Eﬂﬁlﬂl /'".ZDM*EII' s
PEZZO LTEC I DU .“

con il numero dell'origine attiva seguito dal nome degli assi cui e riferita ed il numero di correttore attivo
seguito dal suo valore.

4. Premere ORIGINI PEZZO.

5. Impostare il numero dell'origine che si vuole definire (da O1 a 0199), la posizione degli assi rispetto

allo zero pezzo e premere l@ . Se, ad esempio, si vogliono azzerare gli assi del piano e si
desidera che questo azzeramento venga identificato con l'origine 2, si deve introdurre:

02 X...Y... per il piano G17
02X..Z... per il piano G18
02Y..2.. per il piano G19

Se non si imposta il numero di origine viene azzerata l'origine attiva.
Il sistema calcola la distanza fra lo zero macchina (origine OQ) e lo zero pezzo (origine da O1 a O199)
e memorizza tale distanza nella tabella origini.

In fase di azzeramento il CN & predisposto per gli spostamenti assi in MANUALE.
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2. Comandi di predisposizione della macchina utensile

La figura che segue riporta un esempio di definizione dell'origine 1 (posta al centro del pezzo, come
indicato),operazione che, in questo caso, viene eseguita in due fasi. Si supponga di aver montato sul
mandrino una spina di diametro noto (10 mm), con cui si andranno a sfiorare le due superfici indicate.

1. Posizionare la spina contro la superficie

M laterale e introdurre:

01X-115

o1 2. Posizionare la spina contro la superficie

1 X inferiore e introdurre:

10 70 01Y-75
Le quote introdotte sono quelle indicate
PR . pit il raggio della spina montata sul

mandrino.

Azzeramento asse mandrino

L'asse mandrino (Z per il piano di lavoro G17, Y per G18, X per G19) va azzerato dopo aver misurato
in macchina o su un banco di presetting esterno la lunghezza dei vari utensili interessati alla
lavorazione.

Nel primo caso le lunghezze misurate vengono memorizzate automaticamente nella tabella utensili,
nel secondo caso vanno memorizzate come descritto nel paragrafo 2.6.

La procedura per l'azzeramento dell'asse mandrino € la seguente:

1. Scegliere il piano di lavoro impostando in BLOCCO SINGOLO le funzioni G17 / G18 / G19.
2. Richiamare in BLOCCO SINGOLO |lutensile scelto per l'azzeramento impostando T...M6
(nell'esempio T5M6) se la macchina ha il cambio utensile automatico o montare manualmente

|'utensile in mandrino in caso contrario.

3. Richiamare il correttore lunghezza dell'utensile in mandrino impostando in BLOCCO SINGOLO
G48K... (nell'esempio G48Kb5).

4. In JOG o con i volantini posizionare la punta dell'utensile su un punto noto rispetto allo zero pezzo.

7+
UTENSILE TS
Z,
BLOCCHETTO
UTENSILE T5 100
UTENSILE T5 *— PRESETTER
20 20 ® 20
PEZZO ! PEZZ0O PEZZO
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2. Comandi di predisposizione della macchina utensile

5. Premere la softkey AZZERA.

6. Premere ORIGINI PEZZO.

7. Impostare il numero dell'origine che si vuole definire, normalmente la stessa usata per gli altri assi
del piano, e la posizione della punta utensile rispetto allo zero pezzo.

Nell'esempio:
0120 oppure 01220 oppure 012100 per il piano G17

01YO0 oppure 01Y20 oppure O1Y100 per il piano G18
01X0 oppure 01X20 oppure O1X100 per il piano G19

Il sistema, tenendo conto delle lunghezze utensile, calcola la distanza fra lo zero macchina (origine O0)
e lo zero pezzo (origine da O1 a O199) e memorizza tale distanza nella tabella origini.

A

h

Y A
01 -
z?o/ PEZZO
Y | OFFSET
00 }
ZERO MACCHINA
OFFSET
X
W ZERO
i MAC CHINA
Z | OFFSET
! ZERO PEZZO

| valori di OFFSET X, Y, Z sono i valori che vengono memorizzati nella tabella origini.
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2. Comandi di predisposizione della macchina utensile

2.4 ORIGINI MULTIPLE E TABELLA ORIGINI

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

1. Selezionare con il touch screen o con il mouse I'ambiente TABELLE. Appare il menu:

Macchina Utensile | Programmazione Taozllz | Utilita | PLC |
COF,
L.
2. Premere CORRETT. PARAM. Appare il menu:
Macchina Utensile | Programmazione Tzaonzll= | Utilita | PLC |
T e Bfl, el EilT) EilT)
REECl R I SHAFICS seomlErr. | oraRcs
3. Premere ORIGINI . Appare la videata:
Hugmein idine Ungee = [ R Onpne Z- =] iﬁi;q,mﬂq_
o |
01 1818752 &.200 TAEET2 :"?mm; 1
0z TEAEEA 46 7S 07, 2046 LD
03 177 845 14 51 27 i
s 2.7 .84 SOEDT 2 7_.
It BAs
i 1E0dm 4405 .43 E
og TES.3519 44 Bdd e bl 3
o7 ] '?
TE] 3 ; ; 30 BAT
&t
i} : ; )|
o0 B
01 2580 RIS 11248 0t HA%
o1z . : i
013 : ; 7_'
Oia : LY e
015 : i i
o1k
017 : A
L] : RS
o1y s : T 4
D20 : ﬂ Jab HA%
At
Macchina Wensile Programmazione Tabzll: |thllita| PLE l 2001 06 29
15.00:28

/_/"
ST HAIER
W
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2. Comandi di predisposizione della macchina utensile

Come si nota, nella tabella sono indicati i nomi degli assi configurati (nel caso illustrato X, Y, Z) e degli
altri assi configurabili (A, B, C, U, V,...).
La presenza di valori numerici su una certa colonna della tabella significa che l'origine relativa e stata

definita per quell'asse, mentre la presenza di un punto "." indica che non é stata eseguita nessuna
definizione.

La tabella contiene duecento origini. Si puo scorrere la tabella spostando il cursore evidenziato al suo

ey

| valori visualizzati non possono essere modificati; essi possono essere variati solo con I'operazione di
azzeramento.

interno con il touch screen, con il mouse o con i tasti

Se si desidera che un'origine, precedentemente definita per piu 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 ORIGINI PEZZO.

3. Impostare l'identificativo dell'origine interessata, nell'esempio O3, e premere . Viene
visualizzata l'origine seguita dal nome degli assi cui € riferita.

Esempio:

Origine 3 per gli assi XYZ

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

Esempio:

XY

In questo modo, quando viene programmata la funzione O3, l'origine dell'asse Z non viene modificata
ma resta attiva quella dell'ultima origine richiamata che conteneva l'asse Z.
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2. Comandi di predisposizione della macchina utensile

Se si richiamasse la visualizzazione della tabella illustrata precedentemente, dopo questa operazione,
si otterrebbe per I'origine O3 il seguente risultato:

Hurein Dicioe Ui Ditigie 't Oiighna Z- =] ML

oo |

03 1616752 =.20m TIEE2 [

Oz 156 B33 46 7T -107. 204k HELD

[T 177 M5 14951 EMERIL |

] 225793 5 i SR 2 i

05 TEE] 64485 11.243 A0t Al

o 1693073 FEY I Fa .

= oo

GE] -

TR 7_'

01 256 GRS 11745 0l ST

TEF] 1

013 7-—!

hia E L

015 Fi

016

o137 i L

R #*

GRE] . - 7—‘

020 : I LG ST

s
Macchina thensile Programmazione Tabzlz | Uit | PLZ l 2001 05 28
180112

ST AR

Come si nota, per l'origine citata, I'asse Z risulta indefinito. Per definire nuovamente l'origine sull'asse Z
0, pit in generale, per assegnare dei valori alle origini non definite &€ necessario eseguire I'azzeramento
degli assi stessi, con le modalita descritte nei capitoli precedenti.

N.B. 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 e cancellato
anche l'asse X.
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2. Comandi di predisposizione della macchina utensile

2.5 AZZERAMENTO UTENSILI IN MACCHINA

L'azzeramento utensili in macchina va eseguito dopo aver definito un'origine pezzo sull'asse mandrino
coincidente con il naso mandrino.

A questo scopo montare sulla tavola un presetter 0, se non disponibile, un pezzo di qualunque altezza,
da conservare e montare ogni qualvolta si debba presettare in macchina un utensile.

L'origine scelta, ad esempio la O99, non deve essere usata per gli azzeramenti pezzo.

| NASO MANDRINO N NASO MANDRINO
.
/ PRESETTER
|
PEZZO

TAVOLA

Operare come segue:

1. Scaricare l'utensile dal mandrino con le opportune funzioni di macchina, ad esempio impostando in
BLOCCO SINGOLO: TOM6.

2. Disattivare la correzione lunghezza impostando in BLOCCO SINGOLO la funzione G48I0.
3. Scegliere il piano di lavoro impostando in BLOCCO SINGOLO: G17 (o G18 0 G19)

4. In MANUALE portare il naso mandrino a sfiorare il presetter o il pezzo.

5. Premere AZZERA.

6. Premere ORIGINI PEZZO.

7. Impostare il numero dell'origine che si vuole definire, esempio 09920 (oppure 099Y0 per il piano
G18 oppure 099X0 per il piano G19).

Misura lunghezza utensili

La procedura per misurare in macchina gli utensili dopo aver montato il presetter od il pezzo su cui era
stata fatta l'origine di riferimento, ad esempio la 099, & la seguente:

1. Scegliere il piano di lavoro impostando in BLOCCO SINGOLO la funzione G17 (o G18 o0 G19)

2. Richiamare l'origine fatta sul pezzo o sul presetter impostando in BLOCCO SINGOLO :O...
esempio 099

3. Richiamare l'utensile da azzerare impostando in BLOCCO SINGOLO la funzione T...M6 se la
macchina ha il cambio utensile automatico, o montare manualmente l'utensile in caso contrario.
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2. Comandi di predisposizione della macchina utensile

In MANUALE portare la punta utensile a sfiorare il pezzo o il presetter.

LUNGHEZZA
UTENSILE

/0

LUNGHEZZA
UTENSILE

UTENSILE T5 UTENSILE TS
—_—————

/0

PEZZO

100

PRESETTER

5. Premere la softkey AZZERA.

6. Premere CORRETT. UTENSILI,

compare la videata seguente e nella parte bassa della zona A del

video viene visualizzato l'identificativo dell'utensile attivo:

| s
— Plschine Pociion — Progremmerd — Ugsr d
Tool Cffset M [ 3D [E1] :
X 101.247 [ 7 6 [ 1 |: (] OFFsET f”sm
o a H 1] BRELIL
- B l'r:m.rnrnmert Actusl :__:E i lemﬁ UG KEGE
Flsom || FI o | T |: i
Z 0 L] 000 5 [ aoma0 s 1 - - :?—I
: z Juk LELE
A 90.000 o '>l> 6w [T
0 wd b s 4| gecl 093 F_.
I Jul RESE
3
—
s
oy
Crgine 3 pergl ass;  KTZ CoIrazions ansis 4 1243 : 25 BT
Qe uansile " |
40| s snes
W
flezsiloz Wiznzllz [ Programmazione | Takelle | Utilita | PLC l i U
11:41:38
= Al =
fafel sl | CORRETT LilSr=n
izvzey | UTEMSILI CORHE *

introdurre il numero del correttore e

Esempio: T4Z0 RETURN

la quota Z0 e premere .
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2. Comandi di predisposizione della macchina utensile

Nella parte alta della zona A del video appare la quota Z impostata (Z0) e nella parte bassa della
stessa zona A appare il valore della lunghezza calcolato dal sistema, valore che verra memorizzato
nella tabella utensili.

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

Ripetere le operazioni 3. /4. /5. e 6. per tutti gli utensili da misurare.

2.6 AZZERAMENTO UTENSILI FUORI MACCHINA

La misura degli utensili pud essere fatta su un banco di registrazione esterno.
Le lunghezze ed i raggi misurati vanno introdotti nella tabella utensili dopo averla visualizzata
(vedi capitolo 2.8).

Le lunghezze ed i raggi misurati possono essere introdotti nella tabella utensiliin BLOCCO SINGOLO
con il formato:

Tnn= lunghezza esempio: T1=189.59
Knn= raggio esempio K3=5

Le lunghezze ed i raggi misurati possono essere scritti in un programma da eseguire in macchina per
memorizzare nella tabella utensili i valori.

Esempio:

T1=190.45
T2=208.84,K2=10
T3=188.85
T4=203.38,K4=40

T20=170.23,K20=12
M30
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2. Comandi di predisposizione della macchina utensile

2.7 TABELLA UTENSILI

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

1. Selezionare con il touch screen o con il mouse I'ambiente TABELLE. Appare il menu:

Macchina Utensile | Programmazione Taosllz ‘Utilit:‘a PLC |
2. Premere la softkey CORRETT. PARAM. Appare il menu:
Macchina Utensile| Programmazione Tzbzllz ‘Utilita PLC |

e S BAuL, AL, 7 EiIT) EFIT)
DRG] UTERISIL] BRI l/rﬁ,f-,;]r;,n, GELBIETFL I/Gm-ﬂcrﬂ. J‘

3. Premere la softkey UTENSILI. Comparira a video una tabella simile a quella che segue:

Ute 1100 | Uit 41 2001 e 207200 qci;gﬁﬁﬂ:_
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ElE i 108 54 g no s ShALL N 24
S E 05000 | 17466 ] no o Shiall rizimedis —
H@ |10 4 59432 16 no o SiaLL f;;_ﬁ S
(11 TS0 | ALES 1 no m Skl B : *
T il 154 12 no e Shasll _ 4
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2. Comandi di predisposizione della macchina utensile

Spostando con il mouse o con una penna sul touch screen la barra della finestra verso destra si
ottiene un'ulteriore videata di informazioni simile alla seguente:

Ute 1100 | tite 42 200 Lire 20 200 | %ﬁﬁfwm
l:'::m Cpnstipies |mm o 1 |"H'udﬂ2|ﬂmlﬂ.1 |Fba|lt2 IDe-e-or'nhnu B b hatdina _—
[ 0 e 0 ] 1] ] FE.LM0 FLEFT
= 0 v 0 0 i il FT.COZEAE m
a | 0 i 0 in 0 ] CENTRIND e
e 1 I ] i i i FLE.1S Utersizin finza |- ot 8
5 0 ve 0 i il il FUNTA D, b, i
g 1 o 0 0 n a LSCHID biE
7 0 o 1] ] 0 0
25 i b3 £ i B D Lligewie b sfaanne 2
a i] i u] i} i} 0o i 1i o
3. ] o a 0 i 0
EUE 1] o [ 1] o o
72| i Fe il i 0 il
13 . 0 o 0 0 0 0
. i e ] ] i 0
5l ] re il it o il
e 0 v il i i i
E. 0 [ro | 1] 0 0 s
I8 1] f 0 0 0 0
™ n ey (n} n n al
4] e 45
= o
Macchina thensile Programmazione Tabzlz |LItIIIIi| PLZ l 2001 05 28
— 15:06:36
SITHAIE m

Il numero degli utensili presenti nella tabella & configurabile all'atto dell'installazione del sistema é pud
essere di un massimo di 300 utensili. Per facilitare la lettura e la ricerca di un utensile in presenza di
molti utensili configurati, la tabella & stata suddivisa in piu pagine ognuna da 100 utensili (da 1 a 100,
da 101 a 200, da 201 a 300), selezionabili con il mouse o il fouch screen nella parte alta della zona A
del video.

Per maggior chiarezza si evidenziano con colori diversi, se la macchina utensile & configurata con il
cambio utensile automatico, la presenza degli utensili in mandrino (riga evidenziata con colore
ROSSO0), dell'utensile in pinza (riga evidenziata con colore VERDE) e, se presente, dell'utensile in
stazione intermedia (riga evidenziata con colore BLU).

Come si puo anche notare dalla prima pagina della tabella, vengono evidenziate con colore ARANCIO
le colonne o i singoli campi modificati di recente (nel caso rappresentato come esempio la modifica
riguarda la colonna Posizione magazzino).
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Le informazioni contenute nelle due pagine della tabella ed il relativo significato sono i seguenti:

UTENSILE

RAGGIO UTENSILE

CORRETTORE LUNGHEZZA

POSIZIONE MAGAZZINO

INTERDIZIONE

UTENSILE SPECIALE

TAGLIA UTENSILE

VITA MASSIMA

VITA MINIMA

VITA RESIDUA

CAPOSTIPITE

UTENSILE SCADUTO

WORD #1

WORD #2

FLOAT #1

FLOAT #2

DESCRIZIONE

numero identificativo dell'utensile (da T1 a T300)
valore del raggio utensile

valore del correttore lunghezza. Questo parametro e l'effettiva
lunghezza dell'utensile riferita al naso mandrino, se si & seguita la
modalita di azzeramento descritta nei paragrafi precedenti

posizione nel magazzino utensili, se la macchina ne & dotata
utensile non utilizzabile se il campo contiene il valore Sl
utensile speciale se il campo contiene il valore SI

dimensioni dell'utensile per la gestione del cambio utensile
automatico: in caso di utensili di grandi dimensioni le posizioni vicine
nel magazzino vengono lasciate vuote (ove gestito dal PLC). Taglie
disponibili: SMALL, MEDIUM, LARGE, EXTRA

vita massima dell'utensile espressa in minuti. Se il campo contiene
un punto "." il valore non & definito. La gestione della vita utensili
puo essere fatta dal PLC.

vita minima dell'utensile espressa in minuti. Se il campo contiene un
punto "." il valore non & definito. Al raggiungimento di tale valore
l'utensile viene sostituito dall'utensile capostipite (ove gestito dal

PLC)
vita residua dell'utensile espressa in minuti.
numero dell'utensile capostipite.

utensile scaduto se il campo contiene il valore Sl. E' possibile
scrivere in questa colonna anche da programma utente: vedere
parte Il paragrafo 6.8

parametro utente contenente un numero intero (compreso tra -
32768 e +32767). E' possibile scrivere il valore da programma
utente: vedere parte Il paragrafo 6.8

secondo parametro utente contenente un numero intero (compreso
tra -32768 e +32767). E' possibile scrivere il valore da programma
utente: vedere parte Il paragrafo 6.8

parametro utente contenente un numero decimale (compreso tra -
131072 e +131071). E' possibile scrivere il valore da programma
utente: vedere parte Il paragrafo 6.8

secondo parametro utente contenente un numero decimale
(compreso tra -131072 e +131071). E' possibile scrivere il valore da
programma utente: vedere parte Il paragrafo 6.8

campo alfanumerico che permette di introdurre un commento
descrittivo del tipo di utensile utilizzato.

Uso e Programmazione - Parte |
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2. Comandi di predisposizione della macchina utensile

2.8 VISUALIZZAZIONE ED IMPOSTAZIONE DEI
PARAMETRI DELLA TABELLA UTENSILI

L'accesso alle due pagine della tabella utensili & stato descritto precedentemente.

Per modificare i valori visualizzati agire come segue:

1. Posizionarsi con il mouse o con il touch screen o con i tasti
I'utensile voluto, cliccando una sola volta. Il campo verra evidenziato con un riquadro.

Return . . .
2. Premere D o fare un secondo click con il mouse o con il touch screen.
Il valore contenuto nel campo verra a questo punto evidenziato con colore BLU.

3. Modificare il valore visualizzato e premere per confermare.

Per modificare i parametri INTERDIZIONE, UTENSILE SPECIALE TAGLIA ed UTENSILE

SCADUTO, dopo averli selezionati (punto 2.) comparira una
o con il touch screen e cliccando sopra, comparira I'elenco delle op2|on| possibili  (SI / NO, SMALL /
MEDIUM / LARGE / EXTRA).

Per uscire e salvare i dati modificati in tabella & sufficiente premere il tasto ESC della tastiera o cliccare
sulla scritta "selca", sempre in rotazione, in basso a destra del video (zona C).

La softkey SALVA permette il salvataggio della tabella, anche senza dover necessariamente uscire da
essa (cio che invece avviene con il tasto U)

Per poter stampare la tabella utensili su una stampante collegata al sistema e configurata tramite
WINDOWS, ¢ prevista la softkey STAMPA.

| correttori lunghezza possono essere memorizzati in BLOCCO SINGOLO con il formato:
Tnn=lunghezza

Esempio: T15=200.3
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La modifica dei correttori lunghezza pud anche essere eseguita in modo incrementale. Per questa
operazione agire come segue:

1. Selezionare con il touch screen o con il mouse I'ambiente Macchina Utensile.
Appare la videata:

A P ity P piaimimied RLESS
Tool  Ofgel  m [ 30 FETTIA :
X 265.381 o5 iy || e EEl P
o 11 H [1600 BFERR
Y 358.950 = Poen]
X El"il}wﬂmnli' Aeztual ::: i i ﬁf;ﬁm
Z - 284.417 |fDCow T - ) c sl
! s (| s—T Bz [i: £ |
e N N A SR =P i E‘I 4 Er
A mm m T F Sac| 121 ?—-
¥
T
;-m ks
S
i 60
e
filusahilre Ubansils Frugr:mmulm-|'rahuh l Utilita | PLC 2001 08 01
16:22:26
2 "/:|or'r'r . % <
ESEIE, Siiens | Muse B gz f S
2. Premere la softkey AZZERA. Appare la videata:
| [
WOLEHTIG
B i i Pt b P g T i L iz
Teol oOfesl - M a0 -
X 101.247 | e ot | FE | R P
of 3 wHi o
Y 61. 248 rifaqr-.-nmed Actusal S i RS '/;3'53'“&
z 0.000 | |:Cw v [): P R
) e 2 - : : "Eﬂm
A 90.000 | |z—— 2l o oo [55
L e o mta m T F Soc [iFE]
0 NSEE
| v
"ﬂﬁm
s
Cngine 3 per gl ass: Y ZX Comezione utensile d 1243 "i’.‘i NSLE
Qnaini pezzo *
[l s nmss
e
Hlesiins Utanzils | Programmaziones | Tabelle | Litilita | PLC | 2002 1111
- - 11:45:04
T U fei [ e -
PEEZCH (TS IESI= TR EEELIE ] ‘
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3. Premere la softkey INCREM CORRETT.
Appare la videata:

I UL AFTIHG
— Machine Position — Programmed— | [ User | <
Tool Offiset M [ 30 [T oo -
OFFSET START
X 101.247 ' T et | [T o HoLD
S o Hl 0 BFER
Y 61.248 .. =1
Programmed| [~ Actual :E = [ | JUG REEE
4 0.000 | |l < v |[="h: | g
" s [40000 || s 0 : :
e = = G BEEE
A 90.000 E‘;gdqlz I { B% S57 £ R G [ ) A ¢ | 1 | (N ) | __D __u Ex i 50263 Z\i'
il mim 1w S % | Sec 893 7—-‘
UG LE5E
|
"
/j;rj BESE
e
Origine 3 per gli assi; Y Z Correzione utensile 4: 124 3 :JUG BELE
Dimensioni programmate - misurate: T4
| : JUG LS5E
Mzssrins Uiznsilz | Programmazione | Tabelle | Utilita | PLC | 2002 11 11
1:46:52

OrGlill
MEZZY

3

4. Il numero del correttore da modificare & quello impostato in macchina. Introdurre il nome dell’'asse a
cui deve essere applicata la correzione (Z in G17, Y in G18 o X in G19) e dal valore di correzione
desiderato (max 2 mm) con relativo segno.

Nota: il segno della variazione introdotta sara sommato algebricamente al valore contenuto nel
campo correttore lunghezza dell'utensile montato in macchina. Occorre quindi tener conto della
variazione che si desidera apportare, secondo la seguente regola:

La variazione deve La variazione deve
portare ad un portare ad un

avvicinamento al pezzo allontanamento dal
74 (I'utensile & piu corto 7 pezzo (I'utensile & piu
ovvero il foro € meno lungo ovvero il foro € piu
?rofotndg ola sltuperficie Variazione ?rofotndg o [absuperficie
Variazione resata & piu alta: (es. 0.15 mm) (resata € pit bassa:
(es.0.17 mm) Valore negativo (es — Valore positivo (es
0.17) +0.15)
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Le operazioni di visualizzazione e modifica della tabella utensili sono possibili anche durante la
lavorazione.

Le modifiche introdotte diventano esecutive al cambio utensile successivo. | parametri memorizzati in
tabella vengono richiamati nel programma o in blocco singolo con la funzione T di cambio utensile o
con la funzione G48.

La funzione G48 richiama ed attiva immediatamente un correttore lunghezza. Il suo formato di
programmazione é:

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

Dove:

K... numero del correttore

I.. valore del sovrametallo. Con [ positivo, l'utensile si allontana dal pezzo; con I negativo

I'utensile si avvicina al pezzo.

Programmando solo G48l..., viene applicata una correzione lunghezza di I... mm; programmando
quindi G48I0 si disattiva la correzione lunghezza attiva.

Se il numero del correttore K & preceduto dal segno meno (-), la sua lunghezza viene applicata col
segno negato (utile quando si lavora in G718 o in G719 nella direzione positiva degli assi).

Il valore del raggio utensile & anche richiamabile o programmabile con la funzione G439, il cui formato di
programmazione é il seguente:

G49 [K...][I...]

Dove:

K... numero del correttore

L.. valore del sovrametallo o raggio dell'utensile

Programmando solo G49L... il valore di I € il raggio utensile.

Il valore del raggio definito con la funzione G49 non modifica la tabella e vale fino ad una successiva
funzione G49 o funzione T.

La funzione G49 e anche usata per definire la forma degli utensili sferici o torici da usare insieme alla
correzione raggio nello spazio e nella programmazione tridimensionale ( vedere Parte Il, capitoli 5.10 e

5.15).
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2.9 VISUALIZZAZIONE ED IMPOSTAZIONE DEI
PARAMETRI PROGRAMMA

Nel sistema sono previsti 200 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 199, e vengono utilizzati per contenere dati che variano durante 'esecuzione

del programma, risultati di calcoli,

ecc...

In altri termini, essi contengono un valore numerico richiamabile con lidentificativo del parametro

stesso.

| parametri programma sono contenuti in una tabella che pud essere visualizzata con la seguente

procedura:

1. Selezionare con il touch screen o con il mouse I'ambiente TABELLE. Appare il menu:

Macchina Utensile | Programmazione Taosllz ‘Utilit:‘a PLC |
o uu 1ETT. COF.
HApell, L.
2. Premere la softkey CORRETT. PARAM. Appare il menu:
Macchina Utensile| Programmazione Tzbzllz ‘Utilita PLC |

Ur‘JDhJJ ]/_Jr.-JJJuJ Kr'u‘:'aul

AN

/EJ"H'J l EilTl

GEUMIETR GRAEITE

3. Premere la softkey PARAM. PROGR. Appare la tabella richiesta, simile a quella che segue:

Parmehi piooranni mansking Walats pot misi - ‘ﬁ;mvm
=T [ET |
B EFE=F] —d
Fi : e aer
Pl X8 ;’-lfé-;-'ﬁ
Fa ¢
Fh BB d4 P s
=T 1T r
(=] (il1k-]
P 1 s e
=] 1 5
P10 0 p——y
F11 1046 *";5& i
Fiz 4EA f_-:uﬂa
F13 a 7—-
FH L It HAIG
F 15 [ "
Fla g
z:; E s G
= il e
i ; Ly [P
-
L
Macchina Utensile| Programmazions Tabzlz | Liilita | PLC | 2001 06 29
10:08:32

[

i v =
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Per modificare un parametro:

1. Posizionarsi con il mouse oppure con il touch screen o con i tasti ‘ﬂ e ‘B e cliccare sulla casella
Valore parametri del parametro voluto, tale casella verra evidenziata con un bordino (vedi PO nel
disegno).

2. Premere o fare un secondo click con il mouse o con il touch screen.

Il valore contenuto nel campo verra a questo punto evidenziato con colore BLU.

. . . . Return
3. Modificare il valore visualizzato e premere D per confermare.

Esc
Per uscire e salvare i dati modificati in tabella e sufficiente premere il tasto u della tastiera o
cliccare sulla scritta "selca", sempre in rotazione, in basso a destra del video (zona C).

La softkey SALVA permette il salvataggio della tabella, anche senza dover necessariamente uscire da
N ) . ) ‘Esc
essa (cio che invece avviene con il tasto

Per poter stampare la tabella dei parametri su una stampante collegata al sistema e configurata
tramite WINDOWS, é prevista la softkey STAMPA.

| valori dei parametri P sono normalmente assegnati all'interno dei programmi (parte Il capitolo 4.1).
Il tasto PARAM. GRAFICA visualizza i parametri utilizzati dal programma in fase di EDIT o di

ESECUZIONE GRAFICA. In fase di ESECUZIONE GRAFICA in SEMIAUTO, il valore dei parametri,
siano essi assegnazioni o calcoli, viene visualizzato sul video.
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2.10 VISUALIZZAZIONE ENTI GEOMETRICI

Anche gli enti geometrici E (rette, punti, cerchi, distanze, utilizzati nel linguaggio geometrico
PROGET?2, vedi parte Il capitolo 3.7 ) sono contenuti in una tabella.
Sono disponibili 30 enti geometrici (da E1 a E30).

Si supponga di aver eseguito in macchina o in BLOCCO SINGOLO un programma contenente le
seguenti definizioni di enti geometrici :

E1=G20X20.5Y55.3125.8
E3=G20X50.113Y-60.668

E5=G13X0Y0I-10J45
E10=G20X30Y-50,G20X100Y25

Per visualizzare la tabella degli enti geometrici procedere come segue:

1. Selezionare con il touch screen o con il mouse I'ambiente TABELLE. Appare il menu:

Macchina Utensile| Programmazione Tzozllz lUtiIita PLC |
’{;MEH. COfF, BLCIUR
Bril, LU, PEGTOME
2. Premere la softkey CORRETT. PARAM. Appare il menu:
Macchina Utensile| Programmazione Tzbzllz ‘Utilita PLC |
/, / Ei PLTL, BATLLL Eill) Eilll
S il DROGHL GRAFIC I I
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3. Premere la softkey ENTI GEOMETR. Appare una tabella simile a quella che segue, che contiene i
tre elementi geometrici introdotti precedentemente con I'esecuzione in macchina o in BLOCCO

SINGOLO:
- - - et
Erfi geomeliic: masing T erle AiEEA | Drdinata | Digtarea [ Arga i |Ragoa  [=] £
E1 =mmay E 55 poend ; ] Jui
E2 punko 0 ]
i punta 1112513 -B0 GG
E4 pumka a ] " 5
E5 1Ella 0 141421135 10 43 9999
EE punio a 1]
E7 punia a I
E8 AU 0 ]
ESQ puna 0 I z
E30 drtares TA.330343
EN pumto i} 1]
Elz Punta a i
El3 pum a ]
E14 ponto a ]
ETS punta ] 1] ;f
E1E punko ] ] oy BFERI
E1F purto a ]
EJB punka il 1] -
E13 punka i 0 HoLD
Ex [iLinED a ]
[35] aunto i] 1] :
[3r] pumkD i} ] ;I ga'm
Macchina thensile Programmazione Tabzlz | Uit | PLZ l 2001 06 28
15:13:20

STHAIRR

La tabella contiene i seguenti campi:

Tipo ente cerchio, punto,

Ascissa per i punti:
per i cerchi:

per le rette:

per la distanza:

Ordinata per i punti:
per i cerchi:

per le rette:

per la distanza:

Distanza per i punti:
per i cerchi:

per le rette:

per la distanza:

retta, distanza

valore della ascissa del punto

valore della ascissa del centro cerchio

valore della ascissa di un punto di intersezione
della retta con gli assi cartesiani

non usato

valore dell'ordinata del punto

valore dell'ordinata del centro cerchio

valore dell'ordinata di un punto di intersezione
della retta con gli assi cartesiani

non usato

non usato

non usato

distanza della retta dall'origine degli assi
cartesiani

valore della distanza calcolata tra due punti,
tra un punto ed una retta, tra due rette
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Angolo per i punti: non usato
per i cerchi: non usato
per le rette: angolo di inclinazione della retta rispetto all'asse

X (aZper G18,aY per G19)
per la distanza: non usato

Raggio per i punti: non usato
per i cerchi: valore del raggio del cerchio
per le rette: non usato

per la distanza: non usato

Come si puo notare nella tabella sopracitata, mentre per il cerchio E1 e per il punto E3, i parametri
riportati sono quelli introdotti, per la retta E5 l'unico invariato & l'angolo, mentre sono visualizzate
l'ascissa e l'ordinata del punto di incrocio con I'asse cartesiano e la distanza della retta dall'origine; nel
caso della distanza tra i due punti (E10) viene riportato il valore calcolato.

E' possibile anche scrivere direttamente i valori all'interno della tabella degli enti geometrici, come gia
descritto nel capitolo precedente per i parametri programma, ma normalmente queste tabelle vengono
utilizzate solo per la visualizzazione dei risultati.

N.B. Il tasto ENTI GRAFICA visualizza gli enti geometrici 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 nuovo pezzo, scriverne le istruzioni, modificare il programma stesso, cancellarlo,
copiarlo, spostarlo in un altro direttorio, rinominarlo, visualizzarlo funzionalmente in grafica, verificarlo
in macchina, 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 puo essere effettuata contemporaneamente all'esecuzione in
macchina di un altro programma.

La suddivisione del controllo in vari ambienti quali Macchina Utensile, Programmazione, Tabelle,
Utilita, PLC, permette in ogni momento di visualizzare, mentre si esegue l'edit di un programma, le
informazioni relative al programma in esecuzione, alle tabelle utensili, origini, ecc..., le quali restano
sempre visualizzate sul video

3.1 CATALOGAZIONE DEI PROGRAMMI E DEI DIRETTORI

Il numero di programmi che possono essere catalogati nel sistema é limitato unicamente dalla
capacita di memoria disponibile sul disco rigido (hard disk).

Ciascun programma ¢ identificato da un nome di qualsiasi lunghezza contenente lettere, numeri ed
altri caratteri, con la possibilita, se desiderato, di assegnare al nome del programma una estensione di

tre caratteri preceduta dal carattere ".
Tale estensione non viene gestita dal sistema.

N.B. Sui controlli della serie S3000 ['estensione veniva gestita dal sistema e tutti i programmi pezzo
(part program) venivano memorizzati con estensione .PRG

Il richiamo di programmi dall'interno di altri programmi con l'istruzione LNOME: non prevedeva quindi
l'inserimento della estensione .PRG dopo il nome del file.

Questo non avviene piu sulla serie S4000, quindi se si utilizzano programmi con estensione (.PRG o
altre), nell'istruzione di richiamo LNOME: é necessario specificare anche tale estensione.

Es: LNOME.PRG:
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| programmi pezzo memorizzati nell'hard disk risiedono normalmente nel direttorio principale

selca

(D:\S4000\PARTPROG) ma & possibile memorizzarli in sottodirettori diversi creati dall'utente.

Nella lista dei programmi presenti viene indicato il nome, la dimensione in byte, la data e l'ora di
creazione o dell'ultima modifica, gli attributi del file (es: A per file archivio, ecc...), ed una piccola V

inserita a fianco del nome per indicare I'ultimo programma editato.

L'elenco dei programmi catalogati appare sul video tutte le volte che € necessaria la selezione di un

programma, cioé quando si richiede I'esecuzione in grafica o in macchina, ecc...

3.2 OPERAZIONI DI EDIT DEI PROGRAMMI PEZZO

Per entrare nelllambiente di editor dei programmi ed esecuzione grafica:

1. Scegliere I'ambiente PROGRAMMAZIONE tramite il touch screen o cliccando con il mouse.

Appare la videata:

= Machinm Posidion

[~ fragramrmmed

= Ugsr

Macchina WMensile ~rograrmmaziznz | Tabelle | Uktlllita
/, //EE:EE '/fpnm. o HEST,
ELIL GEFICR GEAFILR R SR E

PLC l

Tool Cffset M [ 90 [ on
s 2Ly
X 101.247 |7 el T
Y 6 1 - 248 = I'r!:mr.'.mrnm'l 1 Actual S — Im
== [oer
z 0.000 % | — |: [
A 90.000 e o S G | B TR
i mé: o HF secl 093
I

[~

g L SkILAF J

: Ol BESE

>

WOLSTIHD

~STEFT
EAFERL
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2. Premere la softkey EDITA per editare un programma, eliminare un programma o piu o0 un intero
direttorio (o cartella) di programmi, copiare un programma 0 piu o un'intera cartella di programmi,
spostare un programma in un'‘altra cartella, rinominare un programma, archiviare uno o piu

programmi.

Appare una finestra di dialogo simile a quella seguente:

OPERAZMINI SULFILE .., !_-"
Directory atiuale: Filbro: WLLATIH
[\ SA000 P avipro 5 H L2002 !| ica _
A =
ry: [ cartella 128 file el
Nama | Data | Dimensione|  Arriowi | =] 7—-
]pn 0634 17012007 145004 1377 hyjtefz) A UG RESE
_']an:ﬂs 170172002 15:59:35 595 byteds) A - 4
I ]FHDGBE 70172002 16:00:45 1180 yteds) A -"'j::s HEsE
jFH 0GIF A0 160817 1186 bytegs) A e
_']PHl:u:,a:l AT OZI02 16:13:14 1549 byesfs) A "'-_‘lfw P
]Pn 0641 A7 A0 1621500 1949 hytefs) A T
|PROGA3 17012002 16:15:25 1489 bytafs) A e
__annﬁas 170172002 16:16:35 1296 byteds) A "m: J,f i
|PROGAS 170172002 16:16:57 1227 yteefs) A 7_.
jFHDGﬁH A7 16:20:2T 1731 bytefsh A o J'U‘Ej’ii”’f
Copia [T ..erinomina Elimina Rinomina | Seleziona tutin '?_-
- Conferma Annulla JLG BELE
Muaowi I .erinomina Humyn Trosa L
Macchina WMensile ~rograrmmaziznz | Tabelle | Ullita | PLEC l 2002 11 1
/"J /f ,/ / 11:48:11
EDITA el sl feroral B Sl SulLE *

in cui compaiono:

- in alto a sinistra la Directory attuale.
Il direttorio principale dell'hard disk € D:\S4000\Partprog ; il direttorio principale del floppy disk &
A:\ ; il direttorio principale del CD ROM ¢ normalmente G:\ ; il direttorio principale della rete é
normalmente F:\ oppure H:\ .
E' possibile avere piu sottodirettori sia sul disco rigido che sul floppy disk, sul CD ROM e in rete.

- Per selezionare il drive € necessario cliccare con il mouse o con il fouch screen sulla freccia nera
a destra del drive rivolta verso il basso: compariranno i drive disponibili, selezionare quello

desiderato cliccando con il mouse o con il fouch screen (0 con i tasti m e El e premere
RETURN per confermare).

- in alto a destra compare un FILTRO impostabile per poter selezionare solo i file che contengono
un’estensione o che iniziano con caratteri uguali:
es: per poter selezionare tutti i file con estensione .PRG selezionare: FILTRO: *.PRG
Per poter selezionare tutti i file che iniziano con i caratteri CA selezionare: FILTRO: CA*.*
Premere Cerca per visualizzare solo i file con tale filtro.
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- nel centro della finestra il contenuto della directory corrente, ovvero la lista dei programmi
presenti con il nome, la data di creazione o ultima modifica, la dimensione in byte, e I'attributo.
Cliccando sui tasti dei campi (Nome, Data, Dimensione, Attributi) & possibile ordinare la lista
per ordine crescente o decrescente del campo desiderato.

La visualizzazione avviene tramite una freccia rossa verso l'alto (ordine crescente) o verso il
basso (ordine decrescente) sul campo prescelto.

Nell'elenco vengono evidenziati i programmi dal simbolo grafico di un foglio ripiegato in alto a
destra di colore azzurrino, le directory dal simbolo grafico di una cartellina gialla.

L'ultimo programma editato viene rimarcato da una piccola V rossa sul foglio azzurrino a fianco
del nome.

All'interno di un sottodirettorio compare, come prima riga, una freccia rossa rivolta verso l'alto
seguita da due puntini. Cliccare su di essa se si desidera risalire ad una cartella  superiore o0 a
quella principale. Tale freccia rossa compare anche sulla parte superiore al contenuto della
directory sull’'estrema destra del video, ed ha la stessa funzione.

E' possibile scorrere la lista con il mouse o con il touch screen sulla colonna a destra utilizzando

la barra cursore o le freccine verso il basso e verso l'alto, oppure tramite i tasti M] e M della
tastiera.

- Sotto la lista compaiono le softkey Copia, Muovi, Elimina, Zip, Rinomina, Nuovo, Seleziona
tutto, Trova, CONFERMA ed ANNULLA

Le operazioni disponibili sono:

SELEZIONA TUTTO

Tale softkey consente di selezionare tutto il contenuto della cartella corrente, sia programmi che
eventuali sottodirettori: tutto quello selezionato viene evidenziato in colore blu ed in reverse.

Questi programmi potranno essere cancellati, copiati, spostati o zippati (archiviati).

Per selezionare piu programmi, ma non tutto il contenuto della cartella corrente, & sufficiente
evidenziare con il mouse o con il touch screen dal primo programma desiderato cliccando sulla destra
dei nomi e, tenendo premuto, scorrere verso il basso o verso l'alto la lista: verranno evidenziati in blu

ed in reverse i programmi selezionati; tale operazione & facilmente eseguibile anche con i tasti M] e

‘ﬂ , posizionandosi sul primo e scorrendo in su o in git tenendo contemporaneamente premuto il
Shiftl

tasto della tastiera.

E possibile evidenziare anche programmi in ordine sparso nella lista, selezionandoli con il mouse o con

il touch screen e contemporaneamente tenendo premuto il tasto della tastiera.

ELIMINA

Per cancellare un programma o0 piu o un'intera cartella (o piu cartelle contemporaneamente),
selezionare la scelta con il fouch screen, con il mouse o con i tasti freccia su e freccia giu e premere la
softkey ELIMINA: compare l'avvertimento "Are you sure you want to delete “....... ”?" nel caso
dell’eliminazione di un file oppure: “Are you sure you want to remove the folder “......” and all its
contents?” nel caso di una directory: scegliere YES oppure NO.

Se premuto il tasto YES cliccandoci sopra con il mouse o con il touch screen, verranno cancellati
completamente, e quindi non piu recuperabili, tutti i programmi e le cartelle selezionati evidenziati in
blu e reverse.

E' anche possibile eliminare i programmi e le cartelle utilizzando il tasto CANC della tastiera.
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NUOVO

Per creare un nuovo programma 0 una nuova cartella, € necessario prima di tutto selezionare la
directory su cui si vuole operare.
In alto a sinistra compare la Directory attuale. Il drive € selezionabile cliccando sulla freccia nera
rivolta verso il basso a fianco della directory attuale e deve sempre essere I'hard disk. La directory di
partenza é:

D:\S4000\Partprog

Premendo la softkey Nuovo appare la finestra:

Crea nuova directo
Crea nuovo file

Crea nuovo archivio

Selezionare la scelta:
1) Se si conferma la creazione di una nuova cartella (o directory) appare la finestra:

Crea cartella...

Mome nuoyva cartella:

Ok Zancel |

Tale finestra appare anche cliccando sulla cartella gialla posta in alto a destra sul video:

OPERAZIONI SUI FILE ...

Directory attuale: Filtro:
lD:\Sdl]l]l]\Partprug\NUOVl-E SEMPIL j =5 Cerca |
Contenuto della directory: 0 cartelle 109 file |§| =
Nome & Data | Dimensione \_ Atlrm_!_:.]
j PROG13 25/01,/2002 09:44:30 629 byte(s) o A
j PROG14 25/01,/2002 09:44:54 583 byte(s) A _]
j PROG15 15/02/2002 09:53:29 391 byte(s) A
j PROG16 25/10/1999 14:08:36 684 byte(s) A
j PROG17 04,/05/1999 08:38:14 1442 byte(s) A
j PROG18 09/03/1999 07:50:32 1343 byte(s) A
j PROG19 16/11/1999 07:39:12 1005 byte(s) A
j PROG20 25/02/1999 14:39:02 952 byte(s) A
j PROG21 25/02/1999 08:22:56 387 byte(s) A
j PROGZ22 25/02/1999 08:25:26 665 byte(s) A 4
Copia. |0 ...erinoming Elimina Hinomina | Seleziona tutto

Conferma Annulla

Muow [T ...erinoming Zip Nuovo Trova

Scrivere il nome della CARTELLA che si desidera creare e premere OK.
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2) se si desidera creare un nuovo file, selezionare Crea nuovo file, appare la finestra:

Crea file...
Mome nuowvo file:

(s, Cancel |

Tale finestra appare anche cliccando sul foglietto azzurro posto in alto a destra sul video:

OPERAZIONI SUI FILE ...
Directory attuale: Filtro:
D::54000'Partprog'NUOVI-ESEMPI: !I | N

Contenuto della directory: 0 cartelle 109 file

Nome
L
j B arenat 30/11/1999 09:42:46 902 byte(s) A
j Cavaret 24/02/1999 14:34:18 2436 bytefs) A
j Equc 24/02/1999 14:34:18 886 byte(s) A
j Equl 24/02/1999 14:34:18 357 byte(s) A
3 Filetto 24/02/1999 14:34:20 940 byte(s) A
j PROGOD1 11/10/2002 14:11:29 631 byte(s) A
j PROGOZ 28/10/2002 09:13:09 491 byte(s) A
j PROGO3 19/10/2001 11:21:46 473 hyte(s) A
3 PROGD4 25/01,/2002 09:39:20 700 byte(s) A -]
Copia: |IT .. _erinomina Elimina Rinomina | Seleziona tutto

Conferma Annulla

Muowi [T ...exinomina Zip Nuovo

Scrivere il nome del FILE che si desidera creare e premere OK.

Nei programmi le estensioni non vengono trattate.

Automaticamente, se premuto Crea nuovo file, viene creato il programma e si entra nell'ambiente di
scrittura (EDIT) del programma, le cui operazioni vengono descritte nel prossimo capitolo; se premuta
la softkey Crea nuova cartella, tale cartella comparira nella lista del Contenuto della directory
preceduta dal simbolo grafico di una cartellina gialla.

Il tasto Cancel permette l'uscita dall'ambiente di creazione.
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COPIA

Per copiare un programma, pit programmi o un'intera cartella (o piu cartelle), selezionare la scelta

con il touch screen, il mouse o i tasti m e i e premere la softkey Copia. Se oltre alla COPIA si
desidera anche rinominare il file (ad esempio per copiarlo allinterno della stessa cartella di
appartenenza ma con un nome diverso, cliccare sulla checking box, casellina quadrata che compare a
fianco di Copia ...e rinomina; appare una piccola V che identifica I'abilitazione al rinomina).

Nel caso della sola COPIA appare la videata:

FAFRE FE A CTECWEAL CULE O |

SELEZIONA DIRECTORY ... f'"t
WOLSHTIHE
Fnlmmwmude Filtio: S
|Il:'.S-!l]I]‘l.Farlprug'nHUU'H‘l.E5EMPl'- :I |-.- Cara || Tioea 7—' it
. HLLL
- Contenutn della directory: 0 cartelle 109 file t”‘l BRELIL d
- Mome & D ata Dimensione | Atiributi Iii A
« | .
jﬂmnﬂ J0011/4909 09:42:46 Nz ytais) A ,?_-
) Cavarat 24024000 14:34-18 A% ytefs) A J"‘BEM‘E‘E
- '
-\.!Equc 24021999 14:34:18 HG bytais) i ,.-""_.
| -}Equ! 2470274999 14:34:10 I57 byta(s| A JUl REGE
] - I
| -{;Filﬂu 24021999 14:54:20 240 byta|s) A 4
| |PROGD 11102002 14;11:29 631 bytais) A P e
jPRDGDZ ZHADZO0E 09:13:409 451 byle(s) A i
ﬁpnncm 002001 11:21:46 474 ytefz] A "'?u e
— A HLLT
. ?}PRGGI}J 2501/2002 09:39:20 700 byta(s) A o Py
ﬁ
4 s amne
Conferma Annulla e
Macchina WMensile ~rograrmmaziznz | Tabelle | Ullita | PLEC | 2002 1118
— > ot /,,- — / o | 111537
ELEL PR, ; GEST, Tr ST
EDITA fie b CERL e ult il TRllAE *

Selezionare innanzitutto la directory destinazione.
In alto a sinistra compare la Directory attuale. | drive disponibili sono:

Hard disk: D:\S4000\Partprog
Floppy disk:  A:\

CD ROM: G:\

Rete: F:\ oppure H:\

Per selezionare il drive & necessario cliccare con il mouse o con il fouch screen (o spostarsi con il tasto

[ della tastiera e premere per confermare) sulla freccina nera a destra del drive rivolta
verso il basso: compariranno i drive disponibili, selezionare quello desiderato cliccando con il mouse o

con il touch screen (o con i tasti m e @ e premere per confermare).

Selezionare quindi la cartella destinazione e premere la softkey Conferma: ci0 che e selezionato
(singolo programma o singola cartella oppure piu programmi o piu cartelle), cioé evidenziato in blu e
reverse, verra copiato nella cartella di destinazione.
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Nel caso di Copia e rinomina, appare la finestra:

Copia e rinomina il file D:\54000\PARTPROGANUOVYI-ESEM. ..

MNuovo nome:

nella cartella...
DAS4000\PartprogNUOVI-ESEMPIL

Ok Cancel

impostare il nuovo nome e, nel caso si debba copiare all'interno della cartella corrente cliccare su OK,
altrimenti cliccando sulla softkey ... a fianco della cartella appare nuovamente la videata:

e e cae e |

SELEZIONA DIRECTORY ... f"’i
WOLANTIE
l::hlremrymude Filtro: A
|-|Il:'.S-il]I]‘-.Farlprug'|HUUW-ESEMPI'L :I |-.- Caca || Trova 7—' o
C 4. HEAD
- Contenute della directory: 0 cartelle 109 file . BRELIL d
- Mome & Data Dimensione | Atiributi Ii‘ "-J{.aﬁ i
. | .
_-.’!.Bmmn 111999 09:43-46 U2 bytajs) a = 4
A By ; Juk AnzE
| Canvaret FAMEAT 143418 A6 bytefz] A :
L= F
E:EI."HE 24021999 14318 it ._fm[ﬁ] i ’_f—
_ T]Euu! 2470211999 14:34:18 357 bytals) A JUl REGE
| |Fitentn 2402/1999 14:34:20 240 ytais) A i |
_,-*PHUGM 1MA0Z002 14:11:29 31 bnytais) A L
_-ﬁmnn:;nz ZHADZ00Z 09:13-09 451 Brytefs) A e
-::PI-HIGII-] 02001 1:21:46 AH bytefs] A ’-:lf.a" e
e a
__}PRGGM 25/01/2002 09:39:20 700 kytals) A s "
——|
4 s e
Confarma Annulla e
Macchina Wensile ~rogrrnmszionz | Tabelle | Uiilita | PLC | 2002 11149
— C s /f | 11837
ELEL Pt ; GEST.
EDITA Fr i _."I-FJJTJ."H ORI ;;F!ME _.uf_nm _.u:.mr

ripetere le operazioni descritte precedentemente per la selezione del drive e della cartella di
destinazione.
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SPOSTA

Per spostare un programma, piu programmi o un'intera cartella (o piu cartelle), selezionare la scelta

con il touch screen, il mouse o i tasti m e [l e premere la softkey Muovi.

Se oltre al MUOVI si desidera anche rinominare il file (ad esempio per spostarlo all'interno di un’altra
cartella dove esiste gia un programma con tale nome, cliccare sulla checking box, casellina quadrata
che compare a fianco di Muovi ...e rinomina; appare una piccola V che identifica I'abilitazione al
rinomina).

Nel caso del solo MUOVI appare la videata:

P s TR e |
SELEZIONA DIRECTORY ... o
YULA TR
Fhlremrymude Filtro: S
|Il:'.S-!l]I]‘-.Farlprug'|HUUW-ESEMPI'- :I |-.- Caca || Trova 7—' o
C %, HLLD
- Contenute della directory: 0 cartelle 109 file . BRELIL d
- Mome & Data Dimensione | Atiributi Iii "-J{.aﬁ i
N,
_-.’Esmmu 111999 09:43-46 U2 bytajs) a /—‘,-—-I
) C awaret 240200 14:34-18 T4 bytefs] A J‘”BEM‘EE
| | F
ﬂ-h.quuc 24021999 14318 G bytais) i = -
_ JEqut 24/02/19%9 14:34:18 357 Wyta(e) A JUG RSSE
b | o i
| -{;FFIHU 24021999 14:54:20 840 boytals) A WIS |
| |erocm 102002 14;11:29 631 bytaisi A L
_-}mun:;nz FRA0Z00Z 09:13:09 451 byia(s) A i
-::Pl-ml:ﬂ?l 02001 11:21:46 474 bytals) A '?lta" e
— A LT
_ ?}PRGGIH 25012002 09:39:20 700 byta(s) A 5 W
—_—
4 s e
Confarma Annulla e
Macchina Wensile ~rogrrnmszionz | Tabelle | Uiilita | PLC | 2002 11149
T [ - / 7 // [ —
ELEL LAl ; GEST. i ST
EDITA Hnor Eif"l-FJJfJ‘H CORPILA ;;m{,_E Sultail SRILAE *

Selezionare innanzitutto la directory destinazione.
In alto a sinistra compare la Directory attuale. | drive disponibili sono:

Hard disk: D:\S4000\Partprog
Floppy disk:  A:\

CD ROM: G:\

Rete: F:\ oppure H:\

Per selezionare il drive &€ necessario cliccare con il mouse o con il fouch screen (o spostarsi con il tasto

[ della tastiera e premere per confermare) sulla freccina nera a destra del drive rivolta
verso il basso: compariranno i drive disponibili, selezionare quello desiderato cliccando con il mouse o

con il touch screen (o con i tasti m e @ e premere per confermare).

Selezionare quindi la cartella destinazione e premere la softkey Conferma: ci0 che e selezionato
(singolo programma o singola cartella oppure piu programmi o piu cartelle), cioé evidenziato in blu e
reverse, verra spostato nella cartella di destinazione.
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Nel caso di Muovi e rinomina, appare la finestra:

Sposta e rinomina il file D:AS40000PARTPROGANUOYI-ESE. ..

MNuovo nome:

nella cartella...
I DAS4000\PartprogNUOVI-ESEMPIL

Ok Cancel

impostare il nhuovo nome e cliccare sulla softkey ... a fianco della cartella, appare nuovamente la
videata:

e e cae e |

SELEZIONA DIRECTORY ... ""'f i
WULATIHE
l::hlremrrmudz Filtro: A
|-|II:'.S-!]]D‘-.FarIprug'MUU'H‘I-ESEMPI'L :I |-.- Caca || Trova 7—' o
C %, HLLD
- Contenute della directory: 0 cartelle 109 file . BRELIL d
- Mome & Data Dimensione | Atiributi Ii‘ "”-J{.aﬁ i
.- Eg
_-.".Bmmn 111999 09:43-46 U2 bytajs) a = 4
Y ey . Jut uEsE
| Canaret 4024999 14:34:18 2436 byte(s) A :
| | F
-\'\?I:EI.]HE 24021999 14318 it ._fm[ﬁ] i ’-f_—
_ T]Euu! 2470201999 14:34:18 357 Wyta(e) A JUG RSSE
| |Fitentn 2402/1999 14:34:20 240 ytais) A i |
_,-‘PHUGM 11102002 141129 31 bytaisi A L
jPRDGDZ FRA0Z00Z 09:13:09 451 byia(s) A i
ﬁpnncm 002001 1:21:46 474 ytefs) A f_"’;m e
e A LT
__}PRGGM 25012002 09:39:20 700 byta(s) A "
—_—
4 s e
Confarma Annulla e
Macchina Wensile ~rogrrnmszionz | Tabelle | Uiilita | PLC | 2002 11149
T [ - /f 7 // [ —
ELEL P, ; GEST. e L,
EDITA Hnor o CORPILA e Sultail ] SRILAE J *

ripetere le operazioni descritte precedentemente per la selezione del drive e della cartella di
destinazione.
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RINOMINA

Per rinominare un programma o una cartella, selezionare la scelta con il touch screen, con il mouse o

con i tasti M] e M e premere la softkey Rinomina.

Appare la seguente finestra:

Rinomina il file D:AS4000APARTPROGAC22_25 FISSO[FASE ...

Muovo nome:

(s, Cancel |

Digitare il nuovo nome e premere RETURN o la softkey OK per confermare.

TROVA

Per trovare un programma o una cartella all'interno della cartella corrente, premere la softkey Trova.
Appare la finestra:

Trova nella cantella._

Trova nella cartella. .

|
Ik Cancel |

impostare il nome corretto del file o della cartella da trovare ed automaticamente la lista si posizionera
su di esso, altrimenti verra segnalato:

54000

PIPPPO

non ezsizte nella directory correntel
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3.3 FUNZIONI DELL'EDITOR DEI PROGRAMMI

Creare un nuovo programma come descritto nel capitolo precedente, o selezionarne uno gia esistente

con la seguente procedura:

1. Selezionare I'ambiente PROGRAMMAZIONE tramite il fouch screen o il mouse. Appare la videata:

Mathine Pasidion P g e ser
Tool omeet M [ 300 [ o0
T 1 i 61 Flﬂ'ﬂ'
X 101.247 | ;& ¢ o1
Y 61.248 T — e
Flomm | FI W || T7] ezt
z o'ouo g [ama0 | 5[ 0 = :
A 90.000 ot e N BT T
:Il IL |Ia| 'ﬂlil ek aF Senm
I
Macehing Weneile Frograrimaziorns | Tabelle |I..Itllltﬂ | FLC |
ol <
=R o fenap o Rt e L Saltis] A

2. Premere la softkey EDITA. Appare una videata simile alla seguente:

[

WOLAITIAG

OFERAFIONI SO FILE ... =
Diractany atiuale: Filltrn= WOULAATID
|nﬂsampwm,'-nl1mn|m j I*.* iy :
Cantanata dealla directiory: 0 cartelle 176 file - = HULL
Home & | Data [ Dimensione|  Anributi | <] —
| PROGI 1A 00 15:549:04 1172 bytefa) A Jut HLE
| |ProGis 1747002 15:59:35 505 Enpluis) A s
j PROGIE AR Z002 16:00:4% 1168 Enyafs) A 06 ese
] PROGIT 1742002 160847 1168 Eneis A Er
J. PROGIS AFAOP002 Wi1hAd 19449 Enptefs) A -,:;:ﬁ EE
| |rroGa 1A 2002 16:15:00 49 Enytefg A . i
| PROGT AP0 16:15:25 1409 bpefs) A >
= A0t GEEE
| |ProGeE 17042002 16:16:35 139 o) A i
| |pRoga A7A4 2002 16:16:57 1227 ytefs) Al
__j PROGSE 17A04/2002 16:30:37 1731 Enptuis) A 4 -“-"’;355
Copla |7 ...r finamina Elimdrea | Rinamina l Sadaziana futtn I 7
—_ Confarma | Annulla #-;?’i hIZE
Mupwi | .0 rinomina Zip | Hunwn I Trowa | e
Macchina Utensile & rograrmmazions | Tabelle | Litifita | PLC | 2002 11 11
11:45:11
= [ L
eoon N TR | owuien | tweews | oE st |
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3. Selezionare, in alto a sinistra, il direttorio desiderato (€ possibile editare solo nell’hard disk).
Appare la Directory attuale. La directory di partenza é:
D:\S4000\Partprog
. Selezionare I'eventuale sottodirettorio voluto cliccando due volte con il fouch screen o con il mouse

- . . , P Return
(o utilizzando i tasti freccia su e freccia git e confermando con

cartella o sul nome della stessa.

) sul simbolo grafico della

. L . Return .
Selezionare quindi il programma desiderato e confermarlo premendo o cliccando due
volte con il touch screen o il mouse oppure cliccando sulla softkey Conferma.

Compare a tutto schermo la lista del programma o una nuova pagina completamente bianca nel caso
di nuovo programma. Sopra la lista vengono visualizzati gli strumenti per le funzioni avanzate di EDIT.

Appare quindi una videata simile alla seguente:

| e
Fldacivines Paogiion PrangT amim s AT WLLSATIRG
e oneet w [ 30 EHEA
X W53 X R T [ 0 [ 1 F] i] Ex | 944408  [mane 7—!
Y OW6AW A 00M | o[ @ W[ 0 || 5[0 | See 35 i)
BMERL
B 7 - - -
B & B 9 0 & 8| S iz N2 ?,} e
§|1I:-{IJK-].I:IE.5'9EII14-!.?'3'3-‘1"-63.551.]5'3.151 = .
[FROFILO 2B [ |
Ei? o azE
TZME &t
F100051400M3 ey
H491 & 305 BESE
X-S5¥ZZZR i
Z-10 4
H42K1
G13¥20J0 Jun jEnE
g2115 i
E2M{-15¥151-14
G13¢25I0E2 ?" 6 RnoE
B2ME40Y 251 15 ekl
213J0 B
M 50 - 511 ?—I
Jut uEsE
_'J y e
%S 4000 Paitpm g \FRDG 2. Tmo [T [ [ni,Idz ol
Macchina Wensile ~rogrrnmszionz ‘ Tabelle | Uitilita | FLC | 20021203
// 7 18,5513
LIZEGH el FLEE Ll 1
AT ':'””"""‘M] B ﬁd‘ Gﬁ

Nella zona C del video compaiono le softkey relative all'attivazione del disegno (DISEGNO ATTIVO),
alla programmazione conversazionale guidata (CONVERSAZ) ed alle funzione avanzate dell'edit tipo
CNC Serie S3000 (FUNZIONI AVANZATE).I dettagli relativi a tali softkey sono descritti nei capitoli
successivi.

L'editor del controllo della Serie S4000 é basato sul sistema operativo WINDOWS quindi semplice e
compatibile con tutti gli editor di testo di tale sistema.

Vengono visualizzati i commenti di programma, cioé i blocchi preceduti dal carattere "[", con il colore
verde, in modo da poterli distinguere dagli altri blocchi esecutivi del programma.
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Operazioni elementari di edit

Con il touch screen o con il mouse (o con i tasti
vuole operare.

Per inserire un blocco Posizionarsi alla fine del blocco precedente o all'inizio del blocco

successivo a quello che si vuole inserire e premere W
| dati introdotti sono inseriti direttamente nel programma e non &

necessario premere per confermare.

Ogni premuto apre una nuova linea di programma.

La numerazione del blocco non serve e non viene inserita
automaticamente dal sistema.

| programmi che contengono gia la numerazione possono venire
modificati e quindi avere un numero di linea non congruente con la
reale posizione nella lista: cid non comporta alcun tipo di anomalia.

Per modificare un blocco Posizionarsi con il cursore sul blocco desiderato e modificarlo

senza dover premere I@' per confermare. E' possibile anche
evidenziare tutta la riga con il mouse o con il touch screen (o con i

tasti

tasto premuto): in questo caso la riga evidenziata viene
modificata totalmente.

Per cancellare un blocco Posizionarsi con il cursore sul blocco desiderato, evidenziare tutta

la riga con il mouse o con il touch screen (0 con in tasti D e U e

contemporaneamente con il tasto - premuto) e premere il tasto
CANC

Funzioni avanzate di edit

Con il disegno disattivo, quindi con la lista del programma a tutto schermo, compaiono nella tool bar in
alto gli strumenti relativi all'editor di qualsiasi programma WINDOWS che permettono le funzioni
avanzate dell'editor (evidenzia blocchi, cancella blocchi, copia blocchi, sposta blocchi, ricerca stringa,
sostituisci, ecc...).

Con il touch screen o con il mouse (o con i tasti
vuole operare.

Per evidenziare una Utilizzando il touch screen, evidenziare il primo blocco della serie cliccando
serie di blocchi sulla sua sinistra (il blocco diventa in blu e reverse) e, senza staccare la
penna (o il dito) dal tfouch screen, scendere o risalire su e giu rimanendo
sempre sulla sinistra dei blocchi da evidenziare (tutti diventeranno blu e
reverse). Utilizzando il mouse, cliccare sulla sinistra del primo blocco (che
viene evidenziato in blu e reverse) e scendere o risalire la lista tenendo

premuto il tasto destro del mouse. Utilizzando i tasti
sul primo blocco e scendere o risalire la lista tenendo contemporaneamente

premuto il tasto .
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Gli strumenti riportati nella tool bar sono i seguenti:

Eliﬁ-il% %H‘? f’%‘aﬁ n@i%tﬁzm%g

e servono per le seguenti funzionalita:

DISCHETTO

Per salvare un programma

FORBICI

Per tagliare dei blocchi

Per cancellare dei blocchi

2 FOGLI UNO SULL'ALTRO

Per copiare dei blocchi

FOGLIETTO SULLA LAVAGNA

Per incollare dei blocchi

FRECCIA INDIETRO

Per annullare le operazioni

FRECCIA AVANTI

Per ripristinare le operazioni
annullate

Permette di salvare il programma senza dover necessariamente

uscire dall'edit. L'uscita dal programma tramite il tasto u della
tastiera o cliccando sulla scritta "selca” in rotazione sul video,
automaticamente salva il programma creato o modificato.

Permette di "tagliare", cioé eliminare dal punto in cui si trovano, i
blocchi precedentemente evidenziati e spostarli da un'altra parte del
programma o addirittura in un programma diverso, utilizzando il
comando INCOLLA.

Questo tasto funzione permette, eventualmente, anche la
cancellazione dei blocchi "tagliati' (€ semplicemente necessario non
"incollarli' da nessuna altra parte).

La cancellazione avviene anche, pit semplicemente, evidenziando i
blocchi desiderati e premendo il tasto CANC della tastiera.
Per i piu esperti, il TAGLIA si abilita con il comando WINDOWS:

Lem], [

Permette di copiare i blocchi evidenziati in un'altra parte del
programma o addirittura su un programma diverso, utilizzando il
comando INCOLLA. Per i piu esperti, il COPIA si abilita con |l

comando WINDOWS:
Len],

Permette di "incollare" i blocchi precedentemente "tagliati" o copiati
nel punto desiderato del programma o addirittura su un programma
diverso.

Per i piu esperti, 'INCOLLA si abilita con il comando WINDOWS:

[om] L[]

Permette di annullare le ultime operazioni eseguite procedendo a
ritroso. Per i pit esperti, 'ANNULLA si abilita con il comando

WINDOWS:
e

Permette di ripristinare le ultime operazioni erroneamente annullate.

Uso e Programmazione - Parte |
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BINOCOLO Permette di trovare una stringa di caratteri. Compare la seguente

finestra di dialogo:
Per trovare una stringa g

Trova |
Trova { | Trova successivﬂ
[ Stle sl e — Direzione- Chiudi |

‘ Sy 5 Giu

[T Parola ezatta

i~ Pozizionat alla Iinea

Murmero i1 i‘

Inserire la stringa da ricercare e cliccare con il touch screen o con il
mouse sul tasto Trova successivo. Le possibilita di ricerca sono
diverse: in Su o in Giu, Solo parole intere, Parola esatta, ecc...

Per uscire dalla finestra cliccare su Chiudi o sulla X in alto a sin.

BINOCOLO SU FOGLIETTO Permette di trovare e sostituire una stringa di caratteri con un‘altra.
E possibile la sostituzione su tutto il file oppure blocco per blocco.

Trova e sotituisci

Compare una finestra di dialogo simile alla seguente:
Soshituisci | x| I
Sostituiscl cob; I.-i‘-. Soshituisci |
: _ Coshibgisni i aoshituisc futka |
[ Salo parale intere £ s
_ _ Seleziane Annula |
[ Maiuscole/minuscole

i Tutta il file

STAMPANTE Permette di stampare il listato del file su una stampante

- precedentemente installata e configurata tramite WINDOWS
Per stampare il listato del

programma

+N12 Permette di rinumerare o eliminare la numerazione ad un
programma. La numerazione viene sempre impostata come sui

-N12 CNC precedenti a partire da N1 con passo 1 senza limitazione di

. lunghezza file
Per rinumerare un programma
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3.4 FUNZIONI AVANZATE DI EDIT TIPO S3000

Per permettere agli utenti dei controlli della serie precedente S3000 di operare con le funzioni di editor
gia conosciute ed acquisite negli anni, si € deciso di mantenere una compatibilitd funzionale
utilizzando, se desiderata, la softkey FUNZIONI AVANZATE.

Entrati all'interno del programma da editare (come descritto nei capitoli precedenti), compare una
videata simile alla seguente:

| e
Factvineg Pasimion Prange aimimsil AT 'b‘m..-"m‘ﬂl‘]"')
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X W53 X R T [ 0 [ 1 F] i] Ex | 944408  [mane 7—!
Y OGS A 000 o[ U W0 || S0 | se ads T
BMERL
B 7 = - -
B & B 9 0 & 8| S iz N2 ?,} e
§|1I:-{I:E<I-1IZIE.5'9‘3114-!.?'3'3?-63.551.]5'3.151 = .
[FROFILO 2B [ |
gi? o azE
TZME &t
F100051400M3 F;,_.
G491 4 Jul RESE
X-S5¥ZZZR i
Z-10 4
H42K1
B13v20J0 f’f:.:s nstE
g2115 i
E2M{-15¥151-14
G13¢25I0E2 ;
HIMXACYE] 15 il
213J0 B
M 50 - 511 r"_"_.
Mt JEsE
_'J y e
%S 4000 Paitpm g \FRDG 2. Tmo [T [ [ni,Idz |
Macchina Wensile ~rogrrnmszionz ‘ Tabelle | Uitilita | FLC l 20021203
e // 7 18,5513
LIZEGH el FLEE Ll 1
ATTIVE ':'””"""‘M] B ﬁj Gf;

1. Premere la softkey FUNZIONI AVANZATE. Appare il menu seguente:

Tabella

Macchina Utensile =~roorarnmze] o Utilita | FLC |

[ F

EYIDEMZIA Y CANCELLEY SROSTE CLPLE E

sycey | omoeco | oscocco | oserso iy

Per evidenziare i blocchi

Posizionarsi sul primo blocco da evidenziare, premere EVIDENZIA BLOCCO.
Muovere il cursore con | tasti freccia su e freccia giu fino all’'ultimo blocco da evidenziare. Premere
nuovamente EVIDENZIA BLOCCO, i blocchi selezionati appaiono colorati in ROSSO.
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Sui blocchi evidenziati possono essere eseguite le operazioni seguenti:

Per cancellare i blocchi evidenziati

Premere CANCELLA BLOCCO. | blocchi vengono cancellati.
Per copiare i blocchi evidenziati in un’altra zona del programma

Spostarsi con il cursore sul blocco dopo il quale si vogliono copiare i blocchi e premere il tasto COPIA

E INSERISCI. | blocchi vengono copiati ed inseriti nella nuova posizione.

Per spostare i blocchi evidenziati in un’altra zona del programma

Spostarsi con il cursore sul blocco dopo il quale si vogliono spostare i blocchi e premere la softkey

SPOSTA BLOCCO. | blocchi vengono spostati nella nuova posizione.

Per cambiare una sequenza di caratteri con un’altra

Premere CAMBIA TESTO. Appare la finestra di dialogo che permette di trovare e sostituire una

sequenza di caratteri con un’altra.

Sostituisci i

Sozhituizci con: !.-i‘-. Soshituizci I
™ Solo parole intere etz _15clstituisgi 2

: %' Selezione Annulla |
[T Maiuscole/minuscale O Tuttoil file

E’ possibile la sostituzione anche su tutto il file.

Per trovare una sequenza di caratteri

Premere TROVA. Compare la finestra di dialogo che permette di trovare una sequenza di caratteri:

Trova i

o B
[" Sala parole intere i~ Direziane Chiudi I
[T Parola egatta ‘.f‘ Su ™ Giw

— Pozizionati alla linea

Mumera I1 &l‘

Per salvare un programma senza uscirne

Premere SALVA. Il programma viene salvato senza necessita di uscita dall’edit.
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3. Comandi per la programmazione o edit

La visualizzazione grafica di un programma pu0 essere fatta in due o tre dimensioni, con viste in
pianta, laterale, frontale o in tre dimensioni definendo gli angoli di rotazione del pezzo.
Dopo essere entrati nell'ambiente di edit di un programma come descritto nei capitoli precedenti,

appare una videata simile alla seguente:

(@ | % I & | e o % ® & w2

 Much (] r r et
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F 10005140043
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042F1
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G1lIY25IOKZ
R2MA0YZEI L5
313J0
G4I{50T-5K1

4]

DO\ Fail pl g PRIOG 36, Thig

Macchina Litensile Frogrammazions

Tabelle l U'I:illl!] PLC ]

in cui compare la lista del programma a tutto schermo.

Per attivare la grafica premere la softkey DISEGNO ATTIVO. Compare la seguente videata:

&

HTALERTIRG

Macchina Wensile FProgrammeeions

Tabelle

LB i

Hilta

PLE |

Eiup
FEL

o 2 e [P
Nz SZ%-01,9198,5Y-53,.J62. 264 " o st [ G
512 el
Lan ll ¥ 1 1. H&T F 7
T B p— - -
054 I Pertprmg EIMUA] (WA Ini.Ea2 ¥ooauea A A & [ amh
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Con la funzione START DISEGNO si ottiene il tracciato del percorso utensile definito dal programma. Il
tracciato viene automaticamente aggiornato ad ogni inserzione di blocco e ad ogni modifica.
La funzione disegno puo essere attivata e disattivata in qualsiasi momento.

Compare il disegno a tutto schermo ed il listato del programma si riduce ad una piccola finestra di 5
righe nella parte in alto a sinistra del video (zona A).

GIMMI-43. 44440185 434¥-9 |:|4J15_1:|1:| [Program execition abiared by operator meE e [P

Eiﬁ I Muchine poxHion Rctuing Marr | HISAIGHEEL
S400005F 1500 o ¥ 10313 2. 12000 F 1] 7—-

DS aicg TP T M GigEey | Y- #mr A s | S0 il

&homm
5 on s
2

=1

:
;

-9 1945

Macchina Utensile = rogranmiziags

Tabelle | Utlllti‘F‘LC |

e FLFEIr 1]
200 pisEudy | WEESL CUMYERSATR  oorepesiE

L a8 ':P’ﬂ N N &
Egg ﬁ‘% FE.\li‘;l'ﬂg r

Nella zona A del video vengono quindi rappresentati:

- le coordinate limite, ai quattro angoli del quadro grafico

- le dimensioni della scala tramite un segmento con indicazione della sua lunghezza

- gli assi cartesiani, se inclusi nel quadro grafico, e delle linee tratteggiate che indicano i valori
significativi delle coordinate per la scala scelta (solo nella visualizzazione 2D)

| tasti funzione presenti sono :

ZOOM Permette la modifica della scala grafica con le funzionalita previste
gia sul controllo precedente S3000 con delle aggiunte e delle migliorie

START DISEGNO Attiva la grafica del programma

STOP DISEGNO Interrompe la grafica del programma precedentemente attivata con
la softkey START DISEGNO

SALVA IMMAGINE Permette la memorizzazione in un file grafico dell'immagine del
video in modo da poter richiamare velocemente la "fotografia del
pezzo", senza dover ridisegnare tutto il profilo
(non é attualmente disponibile)
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ZOOM

Attivando il tasto ZOOM compare il seguente menu:

Macchina Utensile Frogrammazionz | Tabelle | Utilita

PLC |

SnIPLIFICE ALy CEATRA DELLITE CralEls BPPREFIDE LInliTI STUR

DISEGHD DIZEGHD FIFIESTIA FIHEZ TR HI=TE Lt CRIGIIAL DISEGHD

Al centro dello schermo compare una crocetta: la sua posizione rispetto allo zero del disegno &
indicata a sinistra sullo schermo (solo per viste 2-D). La crocetta pud essere spostata sullo schermo
semplicemente cliccando con il mouse o con il touch screen o spostandosi con le freccie.

La velocita dello spostamento della crocetta con le freccie pud essere lenta o veloce tenendo premuto
il tasto freccia desiderato in continuo (per abilitare il movimento veloce).

La posizione della crocetta rappresenta il punto rispetto al quale si desidera amplificare, ridurre o
centrare il disegno.

Per modificare la scala del disegno

Dopo aver posizionato la crocetta sul punto desiderato, premere le softkey AMPLIFICA DISEGNO o
RIDUCI DISEGNO. La dimensione del disegno viene amplificata o ridotta ogni volta che si preme una
delle due softkey.

Per ingrandire o ridurre una zona del disegno

Premere il tasto DELIMITA FINESTRA. Posizionare la crocetta in un angolo della finestra desiderata.
Cliccare una seconda volta sull'angolo opposto della finestra. Comparira la finestra desiderata.

SIMI-45 4444165 4447504716711 ] [Prapram ewecution abored by operator [BRE <2~ [
AL

Ei.a 11 e i presitican Aess m

S40000H3F 1500 = ¥ 133 F. 1z F [1] -

Ao . _ i — g
LSOO Panpieg\B7 R [HE | [Ln7.Cdz Yo @aE A 000D 5 o

Macching Weneile ©rograrmmazions

Tabelle | Ltiiiea | FLC |

SEAPLIFIGA CErITIE
LISEGIEY CRIIESTRE

m cogmie | apermme | Lwim
& Lialif)

LRIGEALL

Cliccare con il mouse o con il touch screen in mezzo a tale finestra ed il disegno verra ingrandito o
ridotto in base alla finestra delimitata (normalmente servira per ingrandire una zona desiderata).
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Per memorizzare i limiti nel programma

I limiti modificati con lo zoom nonché il tipo di visualizzazione scelto devono essere memorizzati nel
programma per essere resi attivi premendo la softkey APPRENDE LIMITI. Tale tasto funzione
memorizza i parametri grafici attivi nel programma scrivendo automaticamente in testa, come primo
blocco del programma, l'istruzione $ seguita dal tipo di vista (pianta, frontale, laterale o 3D), dai valori
limite della finestra grafica e dagli eventuali angoli di rotazione tridimensionale.

Per annullare gli effetti dello ZOOM

Per tornare ai parametri grafici iniziali, premere LIMITI ORIGINALI.

Per centrare il disegno

Spostare la crocetta sul punto che si vuole portare al centro del video e premere CENTRA FINESTRA.

Macchina Utensile Frogrammazivnz | Tabelle | Utilita | PLC

Bl LIRIC FULAIL)

IIEELS LASEL

LEfITRA
FIFIES TF4#

LELIAIITR
FIFIEZTFA

CRRIEL
YISTE

AERRELE
LAl

Lialiry
DRI AL)

S
LISEGS

Per interrompere la visualizzazione grafica

Premere STOP DISEGNO.

Visualizzazione grafica durante la lavorazione

| 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
Questo tasto funzione trasferisce nel primo blocco del programma l'istruzione $.

Per cambiare le viste in grafica

Premere CAMBIA VISTE. Appare il menu:

Macehina Wtensile Frogramma=iang

Tabelle

Litilitz | FLE |

WIETA R B ) Wi AL APFRENVE LTl HILE

Flalte LATERSLE FRUGITALE @ LIAlTY LR LA TR LISECHIL
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Visualizzazione a due dimensioni

Per attivare la visualizzazione in due dimensioni premere il tasto funzione VISTA IN PIANTA, VISTA
LATERALE o VISTA FRONTALE.

Eventuali modifiche o introduzioni di nuovi blocchi possono essere eseguiti solo ritornando nella
finestra dell’editor ciccandovi all'interno con il fouch screen o con il mouse.

Visualizzazione a tre dimensioni

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

Macehina Wtensile Frogrammaziung | Tabelle

Litilitz | FLE |

=

LRE =1 LRE =15 LR =15 URE =5 L E T
WEFLT =21 YERT =10 YEFF =30 MERF =20 YENT =30

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

Eventuali modifiche o introduzioni di nuovi blocchi possono essere eseguiti solo ritornando nella
finestra dell’editor ciccandovi all'interno con il touch screen o con il mouse.
Premere ESC piu volte per ritornare ai menu precedenti.

3.6 PARAMETRI DI VISUALIZZAZIONE NEL PROGRAMMA

A disegno ultimato o in fase di edit del programma, & possibile memorizzare nel programma i
parametri di visualizzazione attivi scrivendo il solo carattere $ (dollaro) come primo blocco del
programma.

Il formato di programmazione per la visualizzazione in due dimensioni é:

$STM.X..L..Y..J..

<
@D

nunn
NN

vista in pianta
vista laterale
vista frontale
limite a sinistra
limite a destra
limite in basso
limite in alto

c<rxs==g

Esempio:
$1 MO0 X-100 1100 Y-80 J80

abilita 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 é:

$2X..1.Y..J..K..Q..
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dove:

X... limite a sinistra

I.. limite a destra

Y... limite in basso

J... limite in alto

K. rotazione orizzontale
Q... rotazione verticale
Esempio:

$2 X-100 1100 Y-80 J80 KO Q-15

abilita la visualizzazione tridimensionale 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 riattiva il disegno, che era stato disattivato da $3.

La normale grafica di default (equivalente a $6) visualizza in verde gli spostamenti con velocita di
lavoro ed in blu gli spostamenti in rapido.

Listruzione $n permette I'uso di colori diversi, a seconda del valore di n, sia per gli spostamenti in
lavoro che per quelli in rapido. Cambiando il colore di default con uno di quelli riportati sotto, non c'é
pit discriminazione di colore tra movimenti in rapido e in lavoro.

$5 visualizza in azzurro
87 visualizza in rosso
$8 visualizza in verde
$9 visualizza in giallo

$10 visualizza in blu

$11 visualizza in rosa

$12 visualizza in bianco

$13 visualizza in nero

$6 ripristina i colori standard

La funzione $21 se attiva la vista in pianta, simula la lavorazione disegnando sul profilo percorso dal
centro utensile dei cerchi di diametro uguale alla fresa.
Il formato di programmazione é:

$21K..1I..
dove: K
K... coefficiente per il calcolo della distanza fra i cerchi con la formula DIST=
RuT. x SCALA
L.. colore dei cerchi

La funzione $20 annulla la funzione $21.
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3.7 ESECUZIONE GRAFICA DI UN PROGRAMMA

Per eseguire in grafica un programma, in modo da poterlo simulare in automatico o in semiautomatico,
cioe blocco per blocco, per verificarne la correttezza (I'esecuzione grafica segnala errori ed allarmi che
non vengono segnalati in fase di edit), per controllare i valori assunti da eventuali parametri utilizzati
nel programma, ecc..., procedere nel modo seguente:

1. Scegliere tramite touch screen o mouse I'ambiente PROGRAMMAZIONE. Compare la videata:
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2. Premere la softkey ESEC GRAFICA. Appare una videata simile alla seguente:
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selca

3. Selezionare il programma desiderato tramite fouch screen o mouse 0 con i tasti m D e
premere Conferma per confermare. Appare la videata:

;I i b0 E (oog :M::J.aﬁ T o — &
¥ noog A no0 | |y ograny 4 oo L) FI U Es [T 1 NAW R
B 0 PO - 0000

O [ | 0 Sec| a5
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Tabelle | uunta| PLE 2002 11 19
; 16:52:51
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L]

4. Selezionare il tipo di esecuzione voluta (AUTO o SEMIAUTO) premendo i relativi tasti funzione e
premere la softkey START per avviare l'esecuzione grafica. Appare la videata

;I iz i 5 : Mazhine " - Gl_i Im 1
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AT EEallulT blimu:r I/zw.uu ]/-1 i J/uu.p:r Fﬁ:ﬁml
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Il tasto STOP arresta |'esecuzione del programma.

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

i M Baloviz

: 261000 £ (/000 R ¥ 1 1 1 :I ]: :: ;E T :Y;R y |
246.000 { x ial P RET

Ewg it i e o 7 8T 0 sec i m

Esecuzione in graﬂ¢a DiSMPa#ramESECMACD.PHDF : 8 444 ?"""“' —

G216

G13Y50J0
NG GEMS -
17  G13E5)-

G2116
M19  E4
N20 | E2
N21 @ E5
NZZ G216 | : ;
N23 - ﬁ’l‘ﬂ'){ﬂ‘fﬂ'lé"l’ﬂ'—j'ﬂ*ﬁ' e e e e e s R i

74 EEEE

Macehina Utenzile ~ru gramr:rﬁL.hm

Tabelle | Utilita | PLE | 2001 06 28

JilJl"fJ

L'esecuzione in grafica di un programma puo essere contemporanea all'esecuzione in macchina dello
stesso o di un altro programma.

Il tasto ZOOM permette di cambiare la scala e le viste del disegno.

Durante I'esecuzione grafica vengono visualizzate le quote raggiunte a fine di ogni blocco ed il risultato
delle espressioni parametriche programmate.

Uso e Programmazione - Parte | 3-27



S4045 — S4045P selca

3. Comandi per la programmazione o edit

3.8 PROGRAMMAZIONE CONVERSAZIONALE

Un programma di lavorazione pezzo é composto, oltre che dalle quote di posizionamento, da diverse
funzioni G che specificano le operazioni volute, seguite dai parametri che le definiscono.

Nella programmazione di tipo complesso (definizione profili, cicli fissi o supercicli fissi di foratura, cicli
complessi per lavorazioni di cave, ecc...) i parametri da introdurre insieme alle funzioni G sono molti.

Per aiutare l'operatore a programmare questi cicli, & disponibile una programmazione di tipo
conversazionale che, per mezzo di menu di softkey molto articolati e di visualizzazioni grafiche delle
operazioni selezionabili, guidano passo-passo il programmatore nella definizione di tutti i parametri
necessari o opzionali per definire correttamente il ciclo di lavorazione desiderato.

Oltre alla visualizzazione grafica su video della funzione, ogni parametro viene descritto sia per I'azione
svolta, sia in termini di valori ammessi in fase di input.

Essendo i menu di softkey e le finestre grafiche molto numerose ed articolate, e poiché ogni manovra
0 selezione € auto-esplicativa, non € stato ritenuto opportuno ampliare troppo in questa sede la
descrizione delle funzionalita, molto potenti, di questo tipo di programmazione.

Verra riportato solo un esempio del loro utilizzo e le modalita di accesso alllambiente stesso.

Buona parte delle funzionalita di questo ambiente sono inoltre comuni all’lambiente di programmazione
PROGET2 descritto dettagliatamente nella seconda parte di questo manuale, a cui si prega di far
riferimento.

3.8.1 IMPOSTAZIONI DI CARATTERE GENERALE

Nelle finestre grafiche di introduzione dei parametri i campi obbligatori sono identificati con il
colore giallo, mentre i campi opzionali sono identificati con il colore verde.

In alcuni pannelli sono visualizzati dei campi di calcolo in colore azzurro, opzionali, i quali facilitano
I'operatore per eseguire automaticamente dei calcoli quali, per esempio, il numero di giri S dell’'utensile
in funzione della velocita di taglio e del diametro dello stesso, la velocita di avanzamento F in funzione
dellavanzamento al dente e del numero di denti, I'angolo di inclinazione di una retta quotato in gradi,
primi e secondi, ecc...

Nel caso in cui si introduca un valore in un campo opzionale, il quale a sua volta obbliga I'introduzione
di altri valori che diventano necessari, il colore di tali campi diventa giallo e quindi obbligatorio.

Per ogni campo ¢ visualizzato un help in linea esplicativo della funzione svolta.
Solo dopo aver introdotto tutti i campi necessari alla corretta programmazione della funzione
desiderata viene visualizzato il tasto OK che consente la generazione del codice.
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A tal punto scompare quindi la finestra con i parametri della funzione e nella lista del programma,
visualizzata sullo schermo o sulla parte alta a sinistra, nel caso sia attivo il disegno, appare il blocco
generato contenente la funzione G seguita dai parametri definiti.

In ogni pannello & previsto un tasto RESET generale che consente di cancellare per reimpostare tutti i
valori dei parametri, ed un tasto CANCEL che consente di uscire dal pannello senza generare il blocco
di programma.

Per usare la programmazione conversazionale occorre premere EDITA dallambiente
PROGRAMMAZIONE, scegliere un programma esistente o definire il nome di un nuovo programma,
ed appare il menu:

Macchina Utensile Programmazianz | Tabelle | Utilita | PLC ‘
LIGEGHY / ceveio N FURIZIGAL
LTI CUIMERSRZN e

Premere CONVERSAZ. Appare la videata:

Litgta des pamnealli dizposibili.

GTAH | Superciclofissn == FORATUIRA - LAMATUIRA - CENTRATLUIRA - SYASATURA == Malica . = HArILHEEL
GTRZ  Swperciclofisso == FORATUIRA FROFORNDA misin == Matice refiongolars T

GPBS Superciclodisso == FORATIIRA PROFORNOA con rbamo per scodicoicialo == talrics rett. Qf] [
GPkd Supetciclotizso == MASCHIATURS == hialice reftangalans ‘*‘;ﬂj
GTES  Euperciciofissn == ALESATURA == Metce refangolare

GTHE | Superciclodisso == BAREMATURA == Makrice ettangolare e
GTRE  Superciclo fisso == BAREMATURS con oriertamento mandrinn == Matrice retsngolare s JUG
GTI Superciclo fisso == FORATUIRA - LAMATLIRA - CENTRATLIRA - SYASATIIRA == hMohice . = .

GFIZ Superciclotisso == FORATIIAA PROFORDA misto == Matice crcolore % d
G783 | Superciclolizso == FORATURA FROFOMOA con ritarmno per scarico rucalo == Maltice cire ;

5784 Super cicloliasn == MASCHATLIRA, == hiadice circolare e [
GFIE Superciclofissn == AL ESATURS == Metice circolars IS % L

GTAE | Superciclofisso == BAREMATURS == Malrice droolans p—
GTIE Superciclotisso == BAREMNATURA con aiertomenta mandhing == Marice circolore PRiaET2 ?"'ﬁm. S
GBD  Ankulls cichiiss -

GiEl | Cidofsso == FOPATURA - LAMATLRA - CENTRATURA - EVASATLIRA

GiEi? Cidodsso == FORATLRA PEOFONDA mists '..-"MH i

GH]  Cidodsso == FOAATIRA FROFOMNOW con riormo per scanco ruciolo %
GAd  Cidodssn == MASCHIATURA -
idoisso —

GlEs Cidodzso == ALESATLURS f'r
GEE Cidoisso -« BARERATURA Bl
GEE  Cidoisso == BARERATURA == can ariemamento mendrino e distacco delle parets “
GEE  Cidoissn === FORATURA Ol FARET] DISTAMZIATE oK
Dedinizione wiansile. FUNTL CEMTRARE - ELICOIDALE - BWASARE - BAREND - AL EEAT Al 6
Dedinizione uignsile: M&SCHID ﬂ it
[ DA SADOTFan g CORVER.T mp Wi LM Lni.call
Macchina Whensile ~royrarornzzionz | Tabelle l Liilita | FLC | 2002 01 31
,/'- ;/’ 16:02:63
LIEEsrs e FLRRIl
AT CUrISERSA .numm.cuEJ m:
L)

dove a centro del video compaiono le funzioni G o altre funzioni quali utensili T, origini O, funzioni M
con le relative brevi descrizioni, richiamabili automaticamente posizionandosi sopra e cliccando due
volte con il touch screen o con il mouse o con le frecce su e giu della tastiera e premendo il tasto
ENTER; verra visualizzato il pannello relativo.

Sulla parte destra del video compaiono invece alcune softkey con i seguenti significati:

Informazioni sulla versione del CONVERSAZIONALE installata.
Si ricorda che tale versione verra aggiornata costantemente con I'implementazione di
sempre nuovi pannelli per soddisfare le diverse esigenze dei clienti.
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Premendo tale tasto compare la finestra:

B ciomazon——————

Defir
Diefir | Conwversazionale Selca ;l
Diefir | Yersione 1.0.1 10 Gennaio 2002
DefiilifEecss s
548 | Rich
t30 | Fine
G10 | Rett
G110 Rett
G111 Rett
511 | Ret
513 Retk
G13 | Retk
G13 | Retk
G113 Rett
G13 | Rett
G20 Cernc
G20 | Cernc
G20 | Punt
G21 | Rac _‘ﬂ
G211 Smu
Orriggi gk

Fianoormaworo
Richiama programma. o file ...
G40 | Uscita manuale dal profila

Premere OK per confermare ed uscire.

Menu dei pannelli disponibili. Premendo tale tasto compare la seguente videata:

| Meni 16
Machine Pos fhan F'mq:*g;nr&'jrsﬂ = Aatunl I-W
X 128w 7 7999 T o 0 & 1 F [ = [ 2B
Y - 135S o[ 0 H 0 (| 5] 0 Sec| 1] [ _@
s
B % G& 90 &R 3w ——T
r ;l F&M Q E
SO
A ey
] [[~a]
—_—
| PR CET
| _I_I
[ LA Palpo COHVER Tip [ A [ nZCol
Macchina Utensile #rogrammaslors Tahalelmunlm | 2002 02 01
14,5856

7

D0 Ol MERTE FUrE
LTI = ' S ERTE g‘dm
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Le softkey relative ai vari pannelli o menu di pannelli verranno aggiornate costantemente.

Seguira una breve descrizione nell’esempio riportato di seguito.

Menu della programmazione di profili PROGET2. Premendo tale tasto compare la
seguente videata:

Machine Position Programmed — Actual T
Tool Offzet M 30
X 129997 Z  79.19 T of 0 G 1 F 0 | Ex 0 [mepR
Y -130.055 0 0 H 0 5 0 Sec 0

Jn‘}iﬁ’%%\ﬂ ﬂ‘nﬁ @‘%N:ZN:E

o

JEE |
D:A540004PartprogsCONVER. Trp [ IM& [HUM [ [Ln 2 Coll
Macchina Utensile Prograrimazionz | Tabelle | Utilita | PLC |
LISEGIIG ciiyernny d| FURZICEH]
LTTI0 coersizd i

Tutte le softkey riportate in questa videata consentono la creazione di profili geometrici
utilizzando il linguaggio di programmazione Selca PROGET2.
Seguira un breve esempio di utilizzo di tali softkey.

EHit
e

OK

E’ la softkey che consente 'uscita dal’ambiente conversazionale.

E’ la softkey di conferma della scelta del pannello, equivalente del tasto ENTER
della tastiera.

Se durante la programmazione conversazionale € attiva la funzione di visualizzazione grafica (softkey
DISEGNO ATTIVO), il disegno viene aggiornato.
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3.8.2 ESEMPIO DI PROGRAMMAZIONE CONVERSAZIONALE

A titolo di esempio, vengono riportate alcune azioni di programmazione conversazionale per descrivere
la semplicita con cui si opera in questo ambiente. Poiché la programmazione di cicli e funzioni si basa
per la maggior parte di essi sulla programmazione base o su quella PROGET2 descritte nella seconda
parte di questo Manuale, si prega di far riferimento ad essa per informazioni dettagliate.

Si riporta un esempio di programmazione di cicli fissi di foratura e di un profilo PROGET2
Si supponga di dover realizzare la serie di forature su griglia ed il profilo riportati nell’esempio
sottostante:

*30]

50

90

Selezionare 'ambiente PROGRAMMAZIONE. Appare la videata:

I ot
YULA TS
— Machms Posdion I~ Propgrarmmead — lgmsr
Tonl Cfet M [ 30 [ 0o .
X 19.631 |rorw it H— e
o @ H[ O RN
Y 178.340 s oo = m ;.m RGLE
F | S000 F 1] = E -
Z 34001 -S| [ [ o
z z Jol WEEE
A 0-000 m’l,,,,,,,,,l, T = | Ex [1160125 *r
] m 4] W HF Sacl 17110 ]
"-fw RELE
I r
ﬁ
Jial wESE
s
4
"’.-.l‘;B RLSE
A
p—
’f;.:r_: AssE
e
Macchina Wensile ~rogrrnmszionz | Tabelle | Uiilita | PLC l 20021202
14:47:30
”/ fl:"'l:r' /f LI /f /fm:" ’I/ ’f
= Hnor Eif"l-FJJfJ‘H ARG ;Eﬁi{iE Sultanl GEllAF m
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Premere EDITA. Appare la videata:

OFERATIONI SUI EILE . [t
D irecioey s Filtre: WL ENTIAG
1nznsm-pnmg-nuuwn£um !I 1 Clirea I —
|
Comtenate dulla directony: @ carislle 118 fie FbLL
Homa & ] Data | DOimensiona ] Atsribt] [ = -
_’]pkﬂm 14 AR 1000 1551 08 700 byicfs} Iy UG AETE
JPRBGE-I 24021959 15:12:50 1156 Eyie(s) A a
]rrmﬁm 5T FE AR a1 Byte(s) n ;mm
|ProGiG FR1999 130756 1017 Erytus) ) E
| PROGET 0041999 14:47;30 1574 Bryiuis} A p‘gﬁ e
jpkosm FURADED 124026 04T yifs) A 4 *
|
PROGED 2501955 10:56:40 LR § A 7_" :
- e Jus avse
eRoGm A1 1171 57 176 yieis) A e
|ProET 750001909 B-51:2F 612 Byw(s) A ?—-
_procr B0 153940 1180 Be(s) A | [l :ﬁ
e I arinamin Eliprina Woncmone | Seladiomng e (e
— Conforma | Anmulla }ﬂ‘;.'ilﬂ
il [ aerimaiping Zip Hisin Tigwa L
‘=00z 1202

Macching Utensile Progrsmmazions Tlh-ellelLIIIti|FLl: |
o A e e =

EESL

Premere NUOVO. Inserire il nome del programma desiderato (es: CONVERS) e premere OK. Appare
il menu:

Macchina Utensile ~ragrarmemzzluns

Tabelle l Litilita | FLC |

- LDIZELIY ED}JI.;’EFI"‘IE.'! FLUSEEILA

ETTIVG LVAIFATE

Premere CONVERSAZ. Appare la videata:
il

. OO L [t

GTH1 | Superciclkafisso == FORATURA - LAMAT URA - CEMTRATLIRS - SYASATURA == Maics . (2] HAREHEEL
G782 Superciclofizen == FORATLUIREA PROFOMCUA migk == Makios rafahgalans o4

G783 | Supar cick s == FORATURA PROFOMOW con mamo per 2080 o ¥unoky == bMakica mt. {‘:} ?_.
G784 | Supercick firsn == MASCHATLIRA == Wenoe retiangolars H w
G785 | Bupar cick fisan == AL ESATURA = Malioa ettengolers BFESE
G786 | Supercickfisso == BAREMATUIRA == Meinice retangolse — el
G786 | Super cickhfigsn == BARERATLIFA cononamaman manding == Mahlce retemgolae Fm o
G | Suparcickfisso == FORATURS - LaddaTURS -CEWMTAATURA - SVASATURA == Matica .. — r
G782 Supercickfgen == FORATURA PROFOMCLA mists == Makios Cincokans 5 |
G793 | Suparcick fisan == FORATURS PROFORDA con mamo per scanca fudaka == kakiod ono. = |5

G794 | Supercichofissn == MASCHATLIRS == Memnce aroolame ) [ s s
795 | Supat cicki feaa == ALESATURA == Matica cacalis I ﬁ I+

G746 | Supercich fisso == BAREWATURA == Meince cicolere }‘,- -4
G796 Super cickafizsn == BAAENATLIRA cononsniamana mencing ==kiabice cicolere FROGETZ HAIS I
G0 Annulis ach fes "~

GA1 | Cick 880 == FORATLIRS - LAMATLRA - CENTRATLIRA - EvasaT LIRA, 4
GB2 | Cich igsn == FORATUIRAPROFOMDA mista ,ﬁn i

Gl | Cicl isso == FORATLIRAPROFIMNDA con nloma per =saico flucialo
GAd . Cick fsa0 == MASCHWTURS

G Ciclo iss0== ALEGATLRA,

GRE | Cich 1550 == BAREMNATLIRA

Q \@1

GAE ' Cico iss0 == BARERATIIRA == con orentamenta mandrma & disiacco dalla pasts o
A3 | Cichd feg0 === FORATURADIPARET] DISTANIIATE
Datiniziona ukangik: FURNTA CEMTRARE - ELICOIDALE -SWARARE -BARERD - ALESAT. ;mm
Diefinizione ulnsilke: MASCHID =l P
[ DS T P g CTRIVER, T | WA HLM [ Lni_Colt

Macching Utensile = rogrammuziuny

Tabells | Litilta | FLC |
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Premere la softkey

Appare la videata:

]

— Fachine Posits — Progr o sl
Tonl rirmt M 30
1 (| El
1

X 129997 I 7196 T of 0 G
¥ - 130054 o 1] H 5

‘El|2{§itﬂ|ﬂ f-|ﬂ ﬂl|é‘irxﬁzuiz

=]

045 4000\PartpraghCOHYER Tmp

Macchina Utensile Frocramnmazluns | Tabelle

Premere la softkey M

Nel programma appare l'istruzione:

Lieilita | FLC |

G17

Premere la softkey
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Appare la finestra:

Qrigine

' NUMERO ORIGINE

Introdurre il numero dell’origine pezzo desiderato (es: 1) e premere OK. Nel programma appare
listruzione:

o1

Premere la softkey

Appaiono le softkey:

Gl Spried  Caknko Pt
|z i e foam [

w |Ganch|l
'?'lur.l:r\f:hugnal.e | ok I !

|D:\Sd[|IﬁPd|lp'ng'lHU'D'ﬂ1£§‘E_HHLﬂ:lH'u'EEE:Tnp | WA HUM | Lmd CalZ

Hamﬁlna uiunsllt Pm_gmhm-"ﬁhnllt ‘-I.thI[‘ﬂ.l-Pl.’ﬁ I

MODIFICA
LUMGHEZZ A,
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Inserire il numero dell'utensile desiderato (da 1 a 300, es 2) e premere M6. Se si desidera inserire
direttamente i valori di S e di F inserirli nei campi gialli, altrimenti & possibile far calcolare dal sistema i
valori inserendo nei campi azzurri i dati relativi alla velocita di taglio, al diametro della punta e
all'avanzamento al giro e cliccando sulle frecce rosse di importazione. Infine cliccare sulla funzione M
desiderata (M3, M13, M4, M14)

MTA CENTRARE - ELICIDALE - SWASARE - BRREND - ALEIATORE

| . FT':E NLT;DI 170 Inl

Gaock Spoed - Calvcko Feed
h'_-hi_:nlﬁdl_tah |3|] |ﬁmdrqmeru|e IE.FE | ||p,.,,u., ]

[ 4000 P oo LIV ESEMPRC ONYERE Trap [ WA UM [ InZTd 3
Tl;l:gHIelL!tlllt_i,lFLQ |

Macching Utenslle Prodrammasluns

Premere OK per confermare o RESET per reimpostare i valori.
Premendo OK, nel programma appaiono le seguenti istruzioni:

T2M6
S1415F170M3

Premere la softkey

Premere la softkey

Appaiono le softkey:
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Premere la softkey =l per avvicinamento al pezzo.

Appare la finestra:

z ||

7 | RESET

Feed I I_ - Cancel

|Di3impec|nn in Z di sicurezza

I E

Inserire i valori di Z di sicurezza in rapido o in Feed, di X ed Y di posizionamento in rapido o in Feed ed
ancora di Z in approccio al pezzo. | rapidi sono opzionali cosi come la Feed e tutti i movimenti.

Esempio:

7 | 100
Feed || ITI RAPIDO
X hi z
| 50 | 20 |

=l | ITl RAPIDO

RESET

z || =2
WI_ GRS | Cancel

|'\-"elucits'| di avanzamento

[ ITE
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Premendo OK nel programma appaiono:

Z100 R
X50 Y30 R
Z2

Premere la softkey

Appaiono le softkey:

Premere per esempio la softkey

Appaiono le softkey :
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Scegliere il tipo di ciclo fisso desiderato (foratura, foratura profonda mista, foratura profonda,

maschiatura, alesatura, barenatura). Premere per esempio la softkey

Appare la finestra:

-‘]Quma di inizio lavorazione (J )

Inserire i parametri desiderati, ricordandosi che fino a che tutti i campi di colore giallo non sono stati
inseriti non & possibile premere OK per proseguire.

Esempio:

:IPaSSD dei fori sulla colonna [ D5= )
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Premere OK o RESET per reimpostare i valori. Premendo OK nel programma appare l'istruzione:
G781J2Z-20X50Y30D1=6D2=18.5D4=3D5=22

Premere la softkey DISEGNO ATTIVO. Appare il menu:

Macchina Utensile Frogrammazionz [ Tabelle | Utilita | PLC |
DISEGNO STAFT SR DALYL e e
ATTVG DISEGHD DISEGH llslalile | - nuni s TE

Premere START DISEGNO. Appare il disegno :

La seconda parte del programma & un semplice profilo in PROGET?2.

A

Premere la softkey

PROGET
Premere quindi la softkey .
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Appaiono le softkey:

: I \
-~ DEFINIZIONE UTENSILE PARAMETRI DI LAYORO

T el 5T pol FT el o] e

~ Calcolo Speed — Calcolo Feed

I Welocita di taglio I IDiame{ro utensile I “Av. i I IN. derti I
RAGGIO UTERSILE

Richizmo da takels

—Definizione da programma

I M correttore raggio I

I Sovrametallo I

'RESET' | Cancel '
|Numero utenzile | OK I
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Impostare i dati relativi

Esempio:

Definizione utensile:
—DEFIMIZICNE UTENSILE

all'utensile desiderato.

CILIMDRICA
PARAMETR! DI LAYVORD

T K S FAo

—Calcolo Speed

IVeIUc'rté i taglio |

I Diametra utensile I

PYE

W13 -- Rotazione oraria + refrigerante

Calcolo Feed

i

Av.x dente I

| Ne dert |

—Definizions da programma

RAGGID UTEMSILE

Richiama da tabela

I M® correttore raggio I

I sovrametalio

IRESETI Cancell

|Rac|c|io utenzile cilindrico

o |

Premere OK o RESET per reimpostare i valori. Per esempio premere RESET e far calcolare al
sistema, in funzione del diametro utensile, della velocita di taglio, del’'avanzamento al dente e del
numero di denti, i parametri tecnologici. Impostare i valori nei campi azzurri e premere le frecce rosse

per far calcolare i valor

Definizione utensile: FR

—DEFIMIZIONE UTEMEILE

LI - [T

’rPARAMETRI Ol LAMORD

BT af FFE [

—Calcolo Speed

IVeIUc'rté di talio |6E|

I Diametro utenzile |1 a

o] o]

Calcolo Feed

i

Ay dente |U-2 IN“ denti |4

RAGGID UTEMSILE

—Definizions da programma

Richiama da tabela

I M® correttore raggio I

I sovrametalio

IRESETI Cancell

|Rac|c|io utenzile cilindrico

o |

Premere OK.
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3. Comandi per la programmazione o edit

Appaiono nel programma i seguenti blocchi:

T4M6
S1911F1529M13
G4915

Premere la softkey | ;

Appare la finestra:

Posizionamento - awicinamenta al pezzo

RESET

Cancel

|Disimpec|nu:| in Z di sicurezza

L

Impostare i valori di disimpegno in Z, posizionamento in X e Y e avvicinamento al pezzo in Z.
Esempio:

Posizionamento - awicinamenta al pezzo

7 | 100
| IT | RAPIDO
X Y 7

|zn|an|

[ [ [

7 | 10 RESET

AN Cancel

l
IEE

Premere OK.
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3. Comandi per la programmazione o edit

Nel programma appaiono le seguenti istruzioni:
Z100 R

X20 Y80 R

Z-10R

Automaticamente il disegno attivo viene aggiornato.

Premere la softkey .

Appare la finestra:

Attacco automatico al profilo
SINISTRA
PROFILO

Lineare

ORZI0HI

DESTRA
PROFILO

Circolare

Fozizione asse £ a fine blocca

Scegliere la posizione dell’'utensile rispetto al profilo ed il tipo di attacco (lineare o circolare).
Esempio : sinistra e circolare, appare nel programma l'istruzione:

G41K2

Premere la softkey _‘J

Appare la finestra:
ardinats OPZIONI
I | I I ;&333 z I
5 |

I-

Inserire il valore nella posizione desiderata, le altre caselle si spengono.
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3. Comandi per la programmazione o edit

ardinats OPZIONI
I I 4|:|| I Azse X I
- s P |Feed |
| |
e AR, T

Diztanza dal'ordinata (zenza segno)
Il zegno viene aggiunta dal pannello

Premere OK per confermare

Nel disegno appare:

Nel programma l'istruzione:

Premere la softkey .iJJ

G13J90X40
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3. Comandi per la programmazione o edit

Appare la finestra:

Raccordo

OPZI0MI

/%

Raccordo

20] =

Vol
o

“Yalare raccordo (Eenza segno)
Il zeqno wiene aggiunto dal pannello

Premere OK. Nel programma appare:

G21I-20

Premere la softkey |
Appare la finestra:

Cerchio di centro e raggio noti

Fagdio circonferenza (Senza segno)
Il =eqno negativo viene aggiunta dal pannelo
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3. Comandi per la programmazione o edit

Inserire i valori nella posizione desiderata, le altre caselle si spengono.

Cerchio di centro e raggio noti

a0

|Coordinata % di centra circonferenza

Premere OK. Appare nel disegno:

Nel programma l'istruzione:
G20I/-100X90Y30

Premere la softkey _|

Appare la finestra:

Retfts orizontale

OPZI0HI

—— hL =
—

‘ascizsa

Distanza dal'azcizza (zenza segnuj
Il zegno viene aggiunto dal pannelo

1
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3. Comandi per la programmazione o edit

Inserire i valori nella posizione desiderata, le altre caselle si spengono.

Fetta orizzontale

=2 =——={ima=- OPZITHI

T T

azcisss

Distanza dal'ascizza (senza segno)
Il zegno viene aggiunto dal pannellio

Premere OK.

Appare nel disegno:

Nel programma l'istruzione:

G13J180Y-5

Premere la softkey _ .
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3. Comandi per la programmazione o edit

Appare la finestra:

lJscita automatica dal profilo

?—,_" OPZIONI

Circolare. \ Im

@ Fe [

Coardinata ¥ del punto di uscita

OPZIONI

I_ Asse T
I_F e

Premere OK. Nel disegno appare:
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3. Comandi per la programmazione o edit

Nel programma l'istruzione:

G40K2X30Y-20

Premere la softkey Lg

Inserire solo la quota Z di disimpegno in rapido.

Posizionamento - awicinamento al pezzo

RESET

Cancel

L

Premere OK.
Appare nel programma l'istruzione:

Z200 R

Premere la softkey

Premere infine la softkey -..|I

Nel programma appare l'istruzione:

M30
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3. Comandi per la programmazione o edit

Il programma é terminato, il listato generato € il seguente:

G17XYZ

01

T2M6
S1415F170M3
Z100R

X50 Y30 R

Z2 R
G781J2Z-20X50Y30D1=6D2=18.5D4=3D5=22
T4M6
S1911F1529M3
G4915

Z100 R

X20 Y80 R
Z-10 R

G41K2
G13J90X40
G211-20
G20I1-100X90Y30
G13J180Y-5
G40K2X30Y-20
Z200 R

M30
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3. Comandi per la programmazione o edit

3.9 COMPRESSIONE PROGRAMMI E GESTIONE ARCHIVI

Sui CNC Serie S4000 € possibile effettuare la compressione di programmi o di intere cartelle

selca

trasformandoli in file “zippati” in modo da poterli archiviare riducendo cosi lo spazio occupato.

La procedura di compressione offre la scelta della destinazione di memorizzazione che puo essere lo

stesso HD interno del Controllo oppure su uno o piu Floppy Disk.

Conseguentemente €& possibile I'operazione inversa, cioé quella di poter scompattare sul’HD del
Controllo i programmi o le cartelle compresse, generati in precedenza sia con I'S4000 sia con altri
sistemi esterni (Winzip o Pkzip), tramite uno o piu Floppy Disk oppure tramite CD-ROM oppure tramite

N

connessione in rete.

Per comprimere un programma o pit programmi o cartelle, agire come segue:

1. Selezionare I'ambiente PROGRAMMAZIONE. Appare la videata:

Macchina Utensile Frogramrmazionz

Tabelle

Utilita

-

ELITH

m

= !
Srlorl

L,

r’jﬂ

GRBFITE

]/P}' ROl

]/CLJJ"JJPJL.'—':

PLC

Ve

SeITAN

SelLAF

2. Premere EDITA. Appare una videata simile alla seguente:

QOPERAZMINI SUNFILE ..,
Directory atiuale: Filbro: HELHILHEEL
D:.SAN0 P arpro g WOV -E SERIPT, j Grrca 7_4
| |_¥ ﬁ 1 ~ SIERT
Contenuto della direciory: 0 cartedle 110 file 1 Eﬁ-ﬂl
rad
Noma & | Data | Dimensione|  Arriowi | =]
|PrOGID 2602900 175200 82 hyeds) A - R
N
_]Pm::cm 01171999 15:40:18 1192 byteds) A 4
| 1FR 0G3z 02091999 10:11:22 GAT bytefs) B -"’;_m Y e
jl’-‘ﬁ SLERK ] EIHET 1332224 84 bngtesh 2] —J &r
P —1
_]PHI::EJ4 FE1M99F 13:22:00 107D bytesfs) A ,—LU R
|PROGIS 50211999 140646 714 bytefs) A i
_]Faums 240211999 15:47 00 700 lytefsy A j,r'_'_"
Jut s
__jpnnﬁa:-' 2410211999 15:44:40 E73 hyteis) A s
_Jrrocas 1200211999 13:06:50 12014 bytesfs) A .
_|proes 10021980 11:26:12 1736 bhytejs) A o 40 #5
W
Eopka i EHmitma Hinvmina | Seleriona tutie ?ﬂ
Conferma Annulla NLFLHH
T arin e e Humyn Trowa Loy
Macchina WMensile ~rograrmmaziznz | Tabelle | Ullita | PLEC l 2002 1118
"/ // / 170427
ELEC LM 7 GELT. S e
EDITA el sl feroral B Sl SulLE J -
L]

3-52

Uso e Programmazione - Parte |



selca

S4045 - S4045P

3. Comandi per la programmazione o edit

3. Selezionare la cartella/e o il programma/i da comprimere evidenziando con il Touch Screen o |l
mouse 0 con i tasti freccia su e freccia giu della tastiera. Nell'esempio riportato viene compressa la

cartella selezionata.

QOPERAZMINI SUNFILE .., !,-"
Directory atiuale: Filbro: HELHILHEEL
;.S 4000 P arpro g, j Corca 7_4
| |_*4.g ﬁ £, ~ SIERT
Contenuto della direciory: 24 cadulle 50 file 1 b srﬁ?qs
rad
Noma & Data | Dimensione|  Arriowi | =]
" JCORSOSELCA A0 1240607 - R
o N
L D E MOADDD 0511172002 11:06:23 J 4
_IowF 19/4172002 14:4B:54 ot s
" JEmozom 5172002 11:06:27 e
: P —1
__|EXPOSTAMPOZIDZ 054172002 110631 s
' |Fom 912002 14:21:27 T
" HEADS 051172002 11:06:32 [ 1
o Jut s
_IGES 181172002 14:02:49 s
 IHUOYILESEMPI 1919172002 11:23:22 -
__|PartProgram Paramuirici 542002 110638 = | [
W
Copia [T ..erinomina Elimina Rinomina | Seleziona tutin [
— Conferma Annulla NLFLHH
Muaowi I .erinomina fip Humyn Trosa L
Macchina WMensile ~rograrmmaziznz | Tabelle | Ullita | PLEC l 2002 11148
17077
'/ED“A ELEL PRLG, "’:,, i GG, '/: Ty /:w,,
GFLFICR GRAFIL A = SEFURLE sl R ml

4. Premere la softkey Zip. Appare la finestra:

Crea nuovo archivio
Aqggiungi all*archivio

5. Selezionare Aggiungi all’archivio. Appare la finestra:

Crea archivio. .

Mome nuoyo archivio:

nella cartella. .

DAS4000Fartprogh

914

Zancel
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3. Comandi per la programmazione o edit

6. Premere OK per confermare. Appare la videata:

TS TR RS 15
GESTIOME ARCHIVIO .. et
o HIHLAEEEL
I'I N mmie dellarchigio:
[ S 80P e oy [ E B CM000_Z 1P “%rapT
C HoLL
~ Contemuto dellarchivio: 145 file HFERT
I rluma ] Dala Dimetsione | Directary li' ,‘;w R
l W ALLCAVE ILUEZO00 10:30: 14 17622 bypleis) [ EMOSO0D. 7
W ANTCAVAL FLUEZ000 10:33:38 17193 byleds) D EMOSO0W, =
[ 0
W ANTIUTEY JOEF000 103424 9N Dgtes] D E RACRD0, =
l T ANTSCORP JLOEZ000 14552 TGTED byteds) [ EMCUEO0, ==
l W AMTUTEZ ILOEZ0N0 10:15:24 160 byteds) [ EMOEN0, dat B
| W BOTTIGL FUEZON0 082582152 1841 bytess) [ EMOLO0D, 5
Il T BUCANEVE 00872000 09:05:30 2916 byleis) D EMO4000, —
;‘ v Cam M0N0 085054 2126 byteds] D EMCHEDD, T
‘| W camma EZ000 09:05:38 E5593 bytws) [ EMOE00Y. _,:M= e
| L
| W CAMMEW ILDEZO00 10:36:26 2668 bylefs) [ EMOSI0E, = W
s s
- A.gjur@... Ell mira | Sebaziona il | Estal | Esci ‘;.
r
Macchina Utensile mrogramrmuzivng | Tabelle | I...Itllltil PLC | 2002 11 40
10:15:24

EZEC

fFaEK CLinlFILS

dove nella parte sinistra del video compaiono i programmi archiviati.

7. Premere Esci per uscire. |l programma/i o la cartella/e vengono zippati e rappresentati sul video
con licona dei file / cartelle compressi e I'estensione .ZIP:

OPE LAZIONI SUI FILE ... [
Directony atale Filtra: HPFILARHIEEL
|nﬂs4urmpa-rpmm zi | Corca :
LY e
Contenutn dedla directany: 24 canelle 52 fils e BEER
Home & [ Dala | Ilirll:.linn:T Attributi | =]
_t]EA'u'FRDF? AR 12:068:35 130 hytafsh A "H;-‘B Aullz
q]cnwnmcuup 10112002 14:15:21 TS61T6 bytefs) A =
L \]EE HTHARL 2TATR000 1210852 02 bytefs) A -’}:5 S
Jcorint A R002 15:H:47 180 liytafs) A J £
] 12002 11:36:20 41070 bptes) A Ok

"0 E MO4R00TIP 20112002 10;14.:08 JITIAD horbes) T
JEJECUTRR.FRG T6MNA00Z 133153 12013 bt ” (7
Al S
] esempin THRN0Z 113150 154063 bytesfs) A g
. ] FIN1EF . dat TAN200Z 104540 SIS byuale) A
| JFmeun 412002 19:41:43 0 bytalsh Ao -’”Bﬁ_*-m
Copia | ..erinomina Elimina | El'mmllul Sedeziona tutim |
Copferma Annulla "”’J;E AL
fuowi |~ ..erikomina Iip | M | Trona I it
Macchina Wensile Programmazion: | Tabelle | Utilita | PLC | 2002 1120
10:27:03

ESEE PRL j 7 SEIT.
LLRIPILS SERIALF

HRAFKES L Lt LS
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3. Comandi per la programmazione o edit

Per comprimere un programma o una cartella su floppy disk, procedere come segue:

Preparare uno o piu dischetti vuoti gia formattati.

2. Selezionare 'ambiente PROGRAMMAZIONE
3. Premere EDITA
4. Posizionarsi con il fouch screen o il mouse o le frecce su e giu della tastiera sul programma o
sulla cartella da archiviare.
Esempio:
OPERAZIONI SUIFILE ... [
Directory attuale: Filtrm: HEADYWHEEL]
|D:H54ﬂﬂl‘Parq1mg'~5ﬁUE-“EHDH‘r"x Zi Cerca =
: LTAFL
Contenutn della direcany: 0 cartalie 117 file j !=.__~1,¢| R ];}:JF‘#
Homa & Dt [ Dimensione | Atiributi | =] — =
\GP-E 14022007 09:22409 109 byeeis) A NG RIS
JGIRANTE 12047007 084350 17 byteis) A =
—_\EGFHANTH WA12001 141522 SET hyme(s| A "j;_m vl
}Gmisﬁ 20072002 10:24:52 4085 bywe(s) A - Z+
—
Jimit 1352002 10:10:46 WZHER bytefs) A “".-J‘;_rn S
j.lou.va 024072002 15:50:40 505 ytals) A e
L 15012002 P:01:50 THEDED yvefs] A
ot s g ot i SUG ARG
FAZMIZ 1240513 BI04 byeeis) A W
| FaMA00Z 0627 A i3 byeds) A
3 s St
L 1522002 12:00:31 12949 hyee(s) A 4 J.'d. i
Copia |7 ._erinomina Elimina | Rinomina | Seleriona tutin [
Canferma | Annulla UG RRIE
Muowi  |[ . & rinomina Lip I Numnn Trowra e
Macchina Utensile Pragrammazianz |Tabelle | Litilita | PLC | 2002 11 20
14:11:61
7 [ ) [ 9 [t [ - [t 7
EDITA IR I st =[N ELE ZalCiihl Selbip *

5.  Premere ZIP. Appare la finestra:

Crea nuovo archivio

Agyiungi all'archivio

6. Selezionare Aggiungi all’archivio. Appare la finestra:

Crea archivio._.

Mome nuovo archivio;

nella cartella. ..

DAS4000PartproghS AVE-MEMORY

134 Zancel
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3. Comandi per la programmazione o edit

7. Cliccare sulla softkey ... a fianco della cartella. Appare una videata simile alla seguente:

1
walbar r

W
¥ SELEZIONA DIRECTORY ... o
FIAHLSHEEL
Directony afiuale: Filtro:
10:'.S-HI]D".Farlprug'uSh'dE-HEl.!ElR‘r'\ :I |-.- Caca || Trova 7—'5:, S
%, HELL
Contenutn della directory: O cantelle 117 file . BRELIL d
Home & [t Dimensione | Atribug | =] [
duti A
« |
jﬂuﬁ.bct T IO0Z 13:25:09 5699 Bybajs) A #7—1
| laLEsamonn 0207 2002 08:00:13 BO43 bytefs] A ‘“"'a —
F
_-}n.mu_m HO2002 10:34:43 1106 byte(s) A
__jAEﬂLE RIBASSI 15.05/2002 08:40:53 60 hytals) i Juti A
: an '
| jauTospe 4062002 10:55:11 68 bytais) A 4
Jmm'ﬂi T 2002 083247 THHZ2M] bnytais) A f?rm aAs
_I?‘:Azzunl [EZ00E 14:37:20 9 byte(s) A o
1azZAITE 0612002 14:10:45 B4 byte(s] A "?101“ noc
.. 4 ..v
EAEZE RAMENTI PARAMETRI 09052002 08:32:44 41 bytais) A n
a ’ Jut A
Confarma Annulla e
Macchina Wensile ~rogrrnmszionz | Tabelle | Uiilita | PLC | 2002 1121
— > o ,‘/ / 5 09,3524
' ELEL Pt ; GEST. i ST
EDITA e Rajerl AT FeeE it anl I SlUE I *

8. Selezionare in alto a destra, cliccando sulla freccetta nera rivolta verso il basso a fianco della

Directory attuale, il drive A:\. Appare la videata:

I-r L
SELEZIONA DIRECTORY ...

Directon afiuale:

Filtno:

lﬁ:'.

~ [

Contenuin della directory: O cantelle 117 file

| i |

v ||

I e &

Data |

Attributi | "{J;G

Confarma Annulla

Macchina WMensile Frogrammszionz

Takelle PLC

7 [ ol [

Eer B,
Ay FiFtFI GRAFILY

LT TR

o If"l
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9. Premere Conferma. Appare la finestra:

Crea archivio. .

Mome nuovo archivio:

S4045 - S4045P

3. Comandi per la programmazione o edit

]KONASCZP

nella cartella...

IAA

Ok |

Cancel

10. Premere OK. Appare la finestra:

S0 |

& Inzerire | dizco numera 1
Cancel |

11. Premere OK. Inizia I'archiviazione su floppy disk. Al termine del primo disco, se dovesse essere
necessario continuare su altri dischi, inserirli in sequenza e confermare premendo OK. Al termine

comparira la videata:

FATRE PR CTECWRAL CUIE N

GESTIONE ARCHIVIO ...

L]
|'I Home dellarchinn:
AOKONASC.ZIP

E Contenuto dell’archivie: 1 file

T

FIAHLAHEEL

:’ STERT

HILLL
BRELIL

-| Mome | Dats

Dimensinne | Wirpetory

Angiungi... | lmiiin | Selaziona fuln | b

W KONASC ANENNZ 12;m5:12

OS99 byte(s) SA000\PARTPROGSA...

(=] |

o
eIt S

:r.H

It i

Esci

N

=
=
&
=
[

o

Macchina Wensile ~rogrrnmszionz

rumne|umﬁa

e 7 [ -

ELED
LiFFICR GRAFIL G

H s (=t
EDNTA et AP, CORlRlLg B I

EFdRLE

_|H".r"ll'!| _|H.|'.||"r

.105325

m1121
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3. Comandi per la programmazione o edit

12. Premere Esci per uscire dall’ambiente di archiviazione file. Apparira sul video il programma /
cartella con estensione .ZIP e I'icona di file compresso:

Nome & | D ata | Dimensiunel .&ﬂrihutil

211112002 10:39:54 1063606 byte(s)

Per scompattare un file archivio sull'hard disk del CNC, procedere come segue:

1. Per prima cosa accertarsi di aver gia creato la cartella dove scompattare il file archivio, altrimenti
scompattarlo nella cartella principale D:\S4000\PARTPROG

2. Selezionare 'ambiente PROGRAMMAZIONE

3. Premere EDITA. Appare una videata simile alla seguente:

QOPERAZIONI SUIFILE ...
Divectorny atiuale: Filbrm; FLAHLEAHEE
[ D2S4000£ artprog j o
Centenuto della dimctory: 25 carulle 52 file Q‘ ﬂ .L'
Home & | Data | Dimensione]  Amribwti| =]
| cavprorz 4112002 1206:35 2138 byteis) A At
_1 CAVPROFZCOMP 191172002 14:15:21 196176 bytels) A
! ]CE NTHAHL FTOF2000 12:18:57 J0E yteis) A "";JI: A
j COPLAY TA12002 15:34:47 T80 bt efs) A _J
CURVE1 141172002 19:36:20 HDTE byt s} A
::-5___ D ERO4000. 21P 412002 145038 3FF180 bytefs) A
3 EJECUTAR.PRG 161002002 13:31:23 1202 ytefs) A
__j esampio 11102002 19:31:50 154062 byteds) A
| FIntGE. dat 1072002 10H5:40 534115 bytafs) A
_]r-m PIANI 11Z00F 09:41:49 AN byteis) A =
Copia |IT ..erinomina Elimina | Rinomina | Seleziona tutin
T Corif i | Amnualla
Muoyi | .erinomina fip Huavn Trowva
Macchina Utensile ~rograrnrmzzionz | Tabelle | Utilita | PLC l 2002 11 21
07 RN (A [ il .
EDITA ,J;—f;jgh gif;?]?“ LT MEEIJ,_F G | TellAF m
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3. Comandi per la programmazione o edit

Selezionare il programma .ZIP da scompattare con il fouch screen o il mouse o i tasti freccia su o
freccia giu della tastiera.

Premere ZIP. Appare la finestra:

Selezionare Apri I’archivio. Appare la videata:

Nome dell*archivio:

Apri I"archivio

Crea nuovo archivio
Aggiungi all’archivio

ANCONAZIANL CLILCnr

GESTIONE ARCHIVIO ...

N

FIRFILYRIEEL

J

D::S4000'Partprog\D EMO4000.ZIP STHRT
HOLL
~ Contenuto dell'archivio: 145 file BFEL 4
Nome D ata Dimensiun91 Directory iﬂ -
Jut nAlE
W ALLCAVE 31/08/2000 10:30:14 17622 byte(s) DEMO4000: .
W ANTCAVAL 31/08/2000 10:33:38 17193 bytes) DEMO4000 7—"
W ANTIUTE1 31/08/2000 10:34:24 3950 bytels) DEMO4000! J"”{f s
W ANTSCORP 31/08/2000 10:34:52 16783 bytefs) DEMO4000: |
| ¥ AnTUTEZ 31/08/2000 10:35:24 8160 hyte(s) DEMO4000: JUG B
| w BOTTIGL 30/08/2000 08:58:52 1841 bytels) DEMO4000" -
W BUCANEVE 30/08/2000 09:05:30 29116 bytes) DEMO4000Y ;JUG P
W CAM 30/08/2000 08:58:54 2126 hyte(s) DEMO4000: T
W CAMMA 30/08/2000 09:05:38 65593 byte(s) DEMO4000Y | 7Jgr_ s
JOG RS
W CAMNEW 31/08/2000 10:36:26 2688 hyte(s) DEMO4000: il "
4
Aggiungi... ‘ na l Seleziona tutto Estral Esci JUG_ At
Macchina Utensile Programmzzlons | Tabelle ‘ Utilita | PLC 2002 11 21
= > > | 15:10:33
EDITA rEJE] i CORIBILL Suit Al GallF
Al

FAAFICL

cles
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3. Comandi per la programmazione o edit

7. Premere Seleziona tutto. Tutti i programmi vengono evidenziati in blu e reverse:

GESTIONE ARCHIVIO ...

Home dell*archivio:
D:.S4000'Partprog'.D EMO4000.ZIP

Contenuto dell'archivio: 145 file

Nome D ata Dimensione | Directo
R-AALLCAVE 31/08/2000 10:30:14 17622 byte(s) DEMO4000:
R AANTCAVAL 31/08/2000 10:33:38 17193 byte(s) DEMO4000:
R AANTIUTE 31/08/2000 10:34:24 3950 byte{s) DEMO4000%
R A ANTSCORP 31/08/2000 10:34:52 16783 byte(s) DEMO4000:
R-BAANTUTE2 31/08/2000 10:35:24 8160 byte{s) DEMO4000%
A-#BOTTIGL 30/08/2000 08:58:52 1841 byte(s) DEMO4000:
R 4 BUCANEVE 30/08/2000 09:05:30 29116 byte{s) DEMO4000%
R A CAM 30/08/2000 08:58:54 2126 byte{s) DEMO4000%
Rl CAMMA 30/08/2000 09:05:38 65593 byte{s) DEMO4000%
Rl CAMNEW 31/08/2000 10:36:26 2688 byte{s) DEMO4000%

Aggiungi... Elimina Seleziona tutto Estrai Esci

8. Premere Estrai. Appare la videata:

SELEZIONA DIRECTORY ...

Directory attuale: Filtro:
D :AS4000'Partprog' j == Cerca | Trova
Contenuto della directory: 25 cartelle 52 file EJ
Nome & Dimensione
14/11/2002 12:07:07
_]CL1 05/11/2002 11:06:17
_] CcL2 05/11/2002 11:06:17
;]CL3 05/11/2002 11:06:18
_] CL4 05/11/2002 11:06:18
;]CLS 05/11/2002 11:06:19
_] CL6 05/11/2002 11:06:27
;]clienﬂﬂ 05/11/2002 11:06:17
_] CONVERS 05/11/2002 11:06:19
;]CORSO-SELCA 14/11/2002 12:06:07 =

Conferma Annulla
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9. Selezionare la cartella dove scompattare I'archivio con il fouch screen o il mouse o le frecce su e
giu e cliccare due volte per entrarci. Appare la videata:

SELEZIONA DIRECTORY ...

Directory attuale:

Filtro:

1 D S4000%P artprog'\DD D

Contenuto della directory: 0 cartelle 0 file

== Cerca | Trova

.

Nome &

Home dell*archivio:

GESTIONE ARCHIVIO ...

D:\S4000'Partprog'DEMO4000.ZIP

Contenuto dell’archivio: 145 file

Dimensione

w

Conferma

Attributi

Annulla

Premere CONFERMA. |l file archivio viene scompattato. Appare la videata:

Nome Data Dimensiune] Directory ]ﬂ
W ALLCAVE 31/08/2000 10:30:14 17622 byte(s) DEMO4000"
W ANTCAVAL 31/08/2000 10:33:38 17193 byte(s) DEMO4000:
W ANTIUTE1 31/08/2000 10:34:24 3950 byte{s) DEMO4000%
W ANTSCORP 31/08/2000 10:34:52 16783 byte(s) DEMO4000:
W ANTUTEZ2 31/08/2000 10:35:24 8160 byteis) DEMO4000%
W BOTTIGL 30/08/2000 08:58:52 1841 byte(s) DEMO4000:
W BUCANEVE 30/08/2000 09:05:30 29116 byteis) DEMO4000%
W CAM 30/08/2000 08:58:54 2126 byteis) DEMO4000%
T CAMMA 30/08/2000 09:05:38 65593 byteis) DEMO4000%
W CAMNEW 31/08/2000 10:36:26 2688 byte(s) DEMO4000% =
Aggiungi... Elimina Seleziona tutto Estrai Esci

11. Premere ESCI.
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Per scompattare un file archivio memorizzato su piu floppy disk all'interno dell’hard disk del CNC,
procedere come segue:

1. Per prima cosa accertarsi di aver gia creato la cartella dove scompattare il file archivio, altrimenti
scompattarlo nella cartella principale D:\S4000\PARTPROG

2. Inserire I'ultimo dischetto contenente il file archiviato .ZIP
3. Selezionare 'ambiente PROGRAMMAZIONE
4. Premere EDITA

5. Selezionare il drive A: cliccando sulla finestra in alto a sinistra.
Appare una videata simile alla seguente:

OPERAZIONI SUI FILE ...
Directory attuale: Filtro:

iA:\ \j |*-== Cerca |
Contenuto della directory: 0 cartelle 1 file ﬁl _|[j E_'

Nome & D ata ] Dimensiune! Altrihuti_l
%KONASC.ZIP 21/11/2002 10:39:54 1063606 byte(s) A
Copia |[[C ...erinomina Elimina Rinomina | Seleziona tutto
ontenma Annulla
Muovi I ...erinomina Zip Nuovo Trova

6. Selezionare il programma .ZIP con il fouch screen o il mouse o le frecce su e giu della tastiera.

7. Premere ZIP. Appare la finestra:

Apri I"archivio

Crea nuovo archivio
Aggiungi all’archivio
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8. Selezionare Apri I’archivio. Appare la finestra:

GESTIONE ARCHIVIO ...

Home dell*archivio:
ANKONASC.ZIP

Contenuto dell'archivio: 1 file

Nome D ata Dimensiunel Directory
W KONASC 30/01/2002 12:05:12 6959914 byte(s) S4000\PARTPROG\SA...
Aggiungi... Elimina Seleziona tutto Estrai Esci

nel caso si sia effettivamente inserito I'ultimo dischetto, altrimenti la finestra:

54000 !

If the archive are being opened i a multi dizk,
are zure ko have inzert the last floppy of the archive. To by again’?

In tal caso inserire l'ultimo dischetto e confermare con Yes.

9. Selezionare il programma e premere Estrai. Premere quindi Conferma. Appare la finestra:

Home | D ata | Dimensionei Directory |
W KONASC 30/01/2002 12:05:12 6959914 bvte(s) S4000.PARTPROG!SA...
Ciea archivio. . (%]

Estrazione file: 54000

/' Inzerire il dizco numera 1
{ 5

Cancel !

Inserire quindi il primo disco e premere OK.

Uso e Programmazione - Parte | 3-63



S4045 — S4045P selca

3. Comandi per la programmazione o edit

Appare la finestra:

GESTIONE ARCHIVIO ...

Home dell*archivio:
ANKONASC.ZIP

Contenuto dell'archivio: 1 file

Home D ata Dimensione | Directo

30/01/2002 12:05:12 6959914 byteis) S4000'PARTPROGSA...

Aggiungi... Elimina Seleziona tutto Estrai Esci

10. Selezionare il programma da estrarre premendo SELEZIONA TUTTO o cliccando sul file
archiviato e premere ESTRAI. Appare la finestra:

SELEZIONA DIRECTORY ...

Directory attuale: Filtro:

A !i |*-== Cerca | Trova |

Contenuto della directory: 0 cartelle 1 file &““‘
A Data | Dimensione|  Attributi |

21/11/2002 10:38:44 1457664 byte(s)

Conferma Annulla

11. Selezionare il drive D:\S4000\PARTPROG nella finestra in alto a sinistra e conseguentemente la
cartella dove scompattarlo cliccandola due volte, altrimenti viene scompattato nella stessa
cartella principale D:\S4000\PARTPROG. Premere quindi Conferma.
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12. Selezionare la cartella dove scompattare I'archivio con il touch screen o il mouse o le frecce su e
giu e cliccare due volte per entrarci. Appare la finestra:

SELEZIONA DIRECTORY ...

Directory attuale: Filtro:

lD:\SdI]I]I]\Partprug\DDD\ j = Cercal Trova |

Contenuto della directory: 0 cartelle 0 file &“'
Nome & Data Dimensione Attributi

w

Conferma Annulla

13.  Premere CONFERMA. Il file archivio inizia ad essere scompattato; al termine del primo viene
richiesto di inserire in sequenza tutti i dischetti. Proseguire confermando con OK.

14.  Altermine premere ESCI. |l programma € quindi scompattato nella cartella desiderata.
| programmi compressi in formato archivio .ZIP non sono né editabili né eseguibili. Per renderli tali &
necessario scompattarli come descritto precedentemente.

| programmi compressi possono essere scompattati su personal computer esterni utilizzando software
tipo WINZIP o PKUNZIP, ecc...
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3.10 COMPILAZIONE PROGRAMMI

La funzione COMPILA elabora tutte le funzioni speciali previste dal linguaggio PROGET2 e genera un
programma che contiene le sole funzioni elementari eseguibili anche sui controlli delle generazioni
precedenti (S1200, S1100 ed S1000).

Questa operazione non é necessaria nei sistemi della serie S3000 ed S4000 che interpretano
direttamente i programmi scritti in linguaggio PROGET?2.

Vengono compilate tutte le funzioni speciali G, comprese le G49 — G41 — G42 (escluse le funzioni
G201 - G202 - G748 — G749 — G751), i cicli ripetitivi, le chiamate ai sottoprogrammi interni ed esterni,
la programmazione parametrica.

Per compilare un programma agire come segue:

1. Entrare nel’lambiente Programmazione. Appare il menu:

Macchina Utensile FProgrammazionz | Tabelle | Utilita | PLC |

S BRI, o A A
ELITA, e ORI Sl Al ol
SIrarliers

2. Premere la softkey COMPILA. Appare una videata simile alla seguente:

SELEZIOMA FILE ... [
Direetony amuale: Filira: HULAFTIAG
|nﬂmmmmg~numsmm zi | Carca | Trova |
I ARt
Comenutn dedla directary: @ cartella 110 file % ;’#ﬁ
Home & [ Dala | Dimensione | At | =] (7
-]Pn [ilext A9 14:06:46 T hytafsh A U RitE
WPH 036 241271999 15:47 018 O biytes A =
L jpnusar 421999 15:44:40 B3 hybifs) A "‘.T;c BSZE
|PROGH ARAZTIPS 13:06:50 1204 liytes) A g £
| |PRoGa AMZE098 11:26:12 1236 bytes) A ,fjﬂ Py
-'|F‘Fl ilet]] A11E999 16:31:36 1530 hortefsh A -
_qpn i1t A998 15:79:57 1534 bytaafi A (=
Jon BusE
_\]PH 0647 120271999 10:2700 FULG byrtesfs) A 2
] PROGE D605 1009 09:33:24 1241 bytafeh A
| JrroGu 224034999 U:29:10 A7 Inytes & i _:55
Copterme Anmulla ""-.’J’L-;E BZEZE
o
Macchina Wensile Programmazion: | Tabelle | Utilita | PLC | 2002 1203
09:35:38

5

HEY
£ans T SaltacF

ELITh % SERIALF
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3. Selezionare il programma che si desidera compilare con il touch screen, con il mouse o con i tasti

freccia su e freccia giu della tastiera:

SELEZIONA FILE
Directory attuale:

Filtro:

I D:54000%Partprog'N U OVI-ESEMPI

hd

* %

Cercal Trova |

Contenuto della directory: 0 cartelle 110 file &”
Nome & ] D ata l Dimensiunel Attributi l:.!
jFiIettu 24/02/1999 14:34:20 940 byte(s) A __J
j PFPP 25/02/1999 14:39:02 952 byte(s) A
jPROGIH 11/10/2002 14:11:29 631 byte(s) A

28/10/2002 09:13:09 491 byte(s) A
jPROGI]B 19/10/2001 11:21:46 475 hyte(s) A
j PROGO4 25/01/2002 09:39:20 700 byte(s) A
j Prog05 25/01/2002 09:40:04 808 byte(s) A
j Prog06 25/01/2002 09:40:40 913 byte(s) A
j Prog07 25/01/2002 09:41:10 588 byte(s) A
j Proy08 25/01/2002 09:42:04 1303 byte(s) A =1
Conferma Annulla
4. Premere CONFERMA. Appare la videata:
IEsar.uzimu interrotta dall'mtente [break P
WULAATI D
— Fachans Posdion I~ Propgrarmmead — Ussr
Tool Cfset M [ 300 [ o 7_. .
X 34.104 |7 sl w0 [
ol 1 Hi o BRER
Y- 10.525 .. Siow| o [
z 6.121 || -0 | =) o
i i = 3 : s sz
A 0.000 T —— L N =" T #
] m 4] W HF | Sacl 719 p{__l
7l RELE
I v
ﬁ
[t

Compida il e D45 40000F sriprog MUIDWI-E SEMFIFROGOZ i

Humeio Blooch soig=rti

Hiayean b i desafinazions:

Ei 7L'

JLG BESE

Macchina Wensile ~rogrrnmszionz

Sl
CLanIPILE

SIRIT
LRSI

Tabelle | thlli‘tﬂ| PLC l

140120

acle
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5. Premere la softkey START COMPILA. Al termine della compilazione appare una videata simile

alla seguente:
IEsal;u:iunu imemotta dall'miente (break) ’-f it
= Placbvne Posdion — Prograrmmed —lgmr
Tool Cf=et M [ 30 [ oo 7_.
X 34.104 |7 ol L i
o 1] H 1] EFEERL
Y- 10.525 - e 1
= rI'r.;:r.|.r.1r|:|r.|1|?|'l. Actusl ;__:E __'CI:I KA /-;;E RESE
Pl 3m0 || F[ @ : : MR S
z 6.121 [ | % [ o
z z Jul LSTE
A 0.000 o > l5 o rmm [
] mé: o HF Senl T p—
<ty w5
I "
—_—
"HT}I‘::-'B AELE
Compde il e LA 5 4000MF stprog MUIDW-E SEMPIFROGOZ i oty
[EEEDIG Ei .
JuG KGLE
Humein bloochi soig=ri e bl ehi deatinazion: W
% 25 e
I ""‘;AB HELE
Dpasfion arced secezsduly o
Macchina WMensile ~rograrmmaziznz | Tabelle LItIIH:ﬂ|PLC l 20021203
14:03:01
s'm‘:] (o
coneig | sapis “

6. Viene quindi cosi generato un programma con il nome originale piu il suffisso COMP.
Nell'esempio riportato il programma PROGO02 viene quindi compilato nel programma
PROGO2COMP, all'interno dello stesso direttorio del programma originale. E' possibile
comungue impostare un nome diverso da quello riportato automaticamente dal sistema, se si
desidera.
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ESEMPIO DI COMPILAZIONE DI UN PROGRAMMA

Prendendo come esempio un semplice profilo programmato in linguaggio PROGET2, nell'esempio a
sinistra, dopo la compilazione esso risultera come indicato nel listato di destra.

Programma originale
PROG26

[Profilo 26

G17

01

T2M6

F1000S1400M3

G4914

X-55Y272R

Z-10

G42K1 [ attacco lineare a destra di L1
G13Y20J0 [L1

G215 [R5

G20X-15Y15I-18 [C1

G13Y25J0K2 [L2

G20X40Y25115 [C2

G13J0 [L3

G40X50Y-5K1 [ uscita lineare sul punto

Programma compilato
PROG26COMP

G17

o1

T2M6

F1000S1400M3
GOX-55Y272

G1z-10

G1X-55Y16
G1X-35.7124Y16
G3X-27.6075Y21.0871-35.7124325
G2X-2.351Y211-15J15
G1X21.4259Y21
G3X40Y6140J25
G1X50Y6

G1X50Y-5

M30
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3.11 GESTIONE SERIALE

3.11.1 INTRODUZIONE

Il collegamento in linea seriale del controllo S4000 con un pc esterno € possibile effettuarlo utilizzando
il protocollo di comunicazione SELCOM4000 installato sul CNC, attivabile tramite la selezione del tasto
apposito, situato all'interno dell'ambiente Programmazione.

Questa prestazione é disponibile solo sui sistemi con Windows NT4.

Macchina Utensile FPrograrmmzazionz |Tabe|le | Utilita | PLC

/ b I/ / /D‘"-"'I |Ac:esso ai dischi remorti tra,n;ite seriale| /

BROG, S T el
Sl (ST a2 SalCL SallF
GRaLFICs wertfle

Il protocollo di comunicazione utilizzato € di tipo remoto (o industrial data link) e permette di eseguire le
operazioni di trasferimento dati direttamente da tastiera del CNC. In questo caso I'HDD del pc esterno
collegato viene utilizzato esclusivamente come memoria aggiuntiva del CNC S4000.

ATTENZIONE! La seriale dell’S4000 non potra piu essere utilizzata come metodo di
esecuzione diretta di un programma da posto esterno.

Il suo utilizzo si riduce esclusivamente per il trasferimento dei programmi da pc esterno sul controllo e
viceversa.

Premendo il tasto “GEST. SERIALE” dal menu programmazione vengono visualizzati i due tasti
dedicati alla configurazione (SETUP) e all’avvio del collegamento.

Macchina Utensile FProgrammazionz | Tabelle | Utilita | PLC |
SETUR Ltdll [Accesso ai dischi remoti tramite seriale]
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3.11.2 CONFIGURAZIONE (SETUP)

Premendo la softkey SETUP all’apertura dell’lambiente GESTIONE SERIALE, appare la seguente
finestra:

Opzion l

Digca
|D:'x5 4000%PartProghPrg_singoli',

Dizen 2
[D:45 40004 ParProg! _|

Parametri porta COM

{COM 1 =] | 38400 =]

= Checksum 51200 * Checksum 53000

Cancel |

Nel dettaglio i parametri:

Disco 1: é il direttorio di lavoro primario del CNC. Pud essere definito come directory, oppure come
unita periferica (floppydisk, cd-rom).

Disco 2: ¢ il direttorio di lavoro secondario (ausiliario) del CNC. Puo essere definito come directory
alternativa, oppure come unita periferica (floppydisk, cd-rom).

Parametri porta COM: vengono definiti il numero della porta seriale sulla quale si desidera attivare il
collegamento e la velocita di trasmissione dei dati (baud-rate).

Checksum: imposta il tipo di codice di controllo durante la trasmissione. Per il CNC S4000 deve
essere impostato su Checksum S3000.

Il tasto OK conferma i dati inseriti; il tasto Cancel chiude la finestra senza memorizzare i dati inseriti,
mantenendo quelli precedentemente memorizzati.
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3.11.3 AVVIO DEL COLLEGAMENTO

Premendo la softkey AVVIA appare la videata sottostante:

~ Disco remoto.,.

l::ambiaﬂml

Liberi: 2.15 6B

. Blsta locale..

Cambla disco Configura... |
Dirco 11 xi. Filez
|%”HDW\P;rﬂ'rN\I‘rq_slnqoll‘- I_
Theeco 2 Est [Thes
||I.".\-4||||"|'||-11IIHI'G|1 I._
Fili... | Dirnenisdone | =)
1412 507 ...
ARDL 163 b..
Bo042 1.6 KB
ELET_SGR 974 b...
ELTR 102 b...
ELT_FIN 866 b...
G736 249 b...

LB 1.44 KB _
MASSI 157 b...
PIPPO.SEL 275 KB
Prv 4,09 KB =l
Libare 3,35 GE

Macchina Utensile Frogrammsszivnz

Tabelle | Utilita ‘ PLC ]

Si distinguono tre zone:

Disco remoto : vengono visualizzati i file presenti sul Pc attraverso I'impostazione del Selcom.

Seriale : vengono visualizzati i parametri di configurazione della porta seriale e i tasti di comando per

le operazioni di trasmissione e ricezione dei programmi.

Disco locale : imposta I'ambiente di lavoro dell’'S4000.

ATTENZIONE!

E possibile effettuare I’avvio del collegamento tra S4000 e PC solo se sul PC é stato avviato il

SELCOM con il tasto premuto che imposta la trasmissione dati in modo INDATAL e i due

sono connessi con un cavo attraverso la linea seriale.
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DISCO REMOTO

Le informazioni contenute all'interno di questa finestra sono relative ai programmi presenti sul pc
esterno.

— Disco remoto...

Cambia disco |

Liberi: 2.15 GB

Si hanno a disposizione due unita di memorizzazione, che sono configurate attraverso il software
SELCOM.

La scelta dell’'unita da utilizzare durante le operazioni di trasferimento ricade sull'utilizzo del tasto
CAMBIA DISCO.

COMADI OPERATIVI

—Seriale...
A 1 erInviphile =
Baudrate: 38400
Parita: o
M. bits: B === Ricevi file -—=
Bit di stop: 1
Aggiorna

Nella parte alta troviamo una finestra che riassume i dati di configurazione quali il numero della porta
sulla quale avviene il collegamento, la velocita di trasmissione ( baud-rate ), la gestione del bit di parita
per il controllo del flusso di dati, il formato del flusso dei dati e, infine, il valore del bit di stop. Per la
modifica di alcuni di questi dati, vedere il capitolo 5.2 SETUP.
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Nella zona sottostante si trovano invece i tasti dei comandi operativi sul file:
Cancella: elimina il file selezionato.

Invia file: permette di inviare il file selezionato. E attivo solo quando si seleziona un file all'interno del
“DISCO LOCALE".

Ricevi file: permette di ricevere il file selezionato. E attivo solo quando si seleziona un file all'interno
del “DISCO REMOTO".

Aggiorna: tasto che aggiorna la visualizzazione dei files all'interno della videata.

DISCO LOCALE

Le informazioni contenute all'interno della finestra sono relative ai programmi presenti sullHDD del
S4000.

Disco locale. .
Cambia disco Configura...
Dises 1t Est. files

In: 4000 art ProgPrg_sings i | ;
k

DS A00D P art Prag J

File. .. Dimensione 2|
1412 5.07 ..,
ARDL 163 b...
Bo042 1.6 KB
ELET_SGR 974 b...
ELTR 102 b...
ELT_FIN 866 b...
G736 249 b...

LB 1.44 KB _
MASSI 167 b...
PIPPO.SEL 2.75 KB
Prv 4.09 KB =l

Libveri:  3.36 GB

Il tasto CONFIGURA permette di selezionare le cartelle di caricamento dei programmi.

Il tasto CAMBIA DISCO permette di scegliere I'unita dalla quale caricare i programmi.

Nota:

Per tutto cio che non é stato specificato nel seguente capitolo a riguardo dell’utilizzo del
programma di comunicazione Selcom e della sua configurazione, si rimanda alla consultazione
del manuale: “SELCOM programma di comunicazione per sistemi SELCA”.

In particolare si ricorda che il programma SELCOM é utilizzabile esclusivamente sui sistemi
operativi MS-DOS 5 o successivi, WIN 95, WIN 98.
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3.12 SELCAM E SELDXF

Sui sistemi S4000 viene data la possibilita di installare due moduli software opzionali per la
realizzazione a bordo macchina di percorsi bi o tridimensionali.

SelCAM é un modulo CAM, potente e flessibile, appositamente studiato per la realizzazione di stampi,
che offre le piu recenti soluzioni software di progettazione in 3D.

Si lancia dall'ambiente di PROGRAMMAZIONE e si presenta come un applicativo esterno al controllo,
dal quale si puo tornare tramite un apposito tasto con la scritta S4000.

SelCAM ¢ stato progettato specificatamente per i Controlli Numerici Selca Serie S4000 sui quali pud
essere installato senza penalizzare in alcun modo le funzionalita del CNC.

Puo essere inoltre installato su un PC esterno.

Consente di importare le superfici in formato IGES o STL da un altro sistema CAD o CAM, di scegliere
quale strategia di lavorazione utilizzare, di generare il percorso utensile grafico, di visualizzare e
verificare in ambiente CNC il percorso utensile generato, fino a giungere alla forma finita del pezzo.

Il SelCAM offre anche un modulo aggiuntivo di verifica che permette di simulare con animazione il
percorso utensile.

Un ulteriore modulo presente nel SelCAM, infine, consente di generare delle scritte basandosi sui
caratteri True Type presenti in Windows.

SelDXF ¢ uno strumento che consente di convertire uno o piu profili bidimensionali CAD dal formato
disegno DXF in formato programma per i CNC Selca Serie S4000.

Si lancia, come il SelCAM, direttamente dall'ambiente di PROGRAMMAZIONE e si presenta a video
come un applicativo esterno al controllo, dal quale si puo ritornare con un apposito tasto con la scritta
S$4000.

L'interfaccia grafica del SelIDXF aiuta I'operatore nella scelta di uno tra i profili importati e su questo
permette di operare con strumenti di zoom (+ - finestra Tutto) e di sposta/cancella profilo al fine di
preparare la lavorazione.

La conversione del profilo in linguaggio CNC puo avvenire in due formati: ISO o ASCII.

E’ possibile impostare anche un file di testa ed un file di coda che si agganciano automaticamente al
programma generato.

Un modulo integrato nel SelDXF, “seleziona fori”, consente di interpretare i cerchi come se fossero dei
fori e quindi calcolarne la posizione del centro in modo da poter usare I'output in un ciclo fisso.

Nell'ambiente Programmazione appaiono nel menu le due softkey per I'utilizzo di questi due moduli
opzionali:

Macchina Utensile Frogrammazionz | Tabelle | Utilita

PLC |

- [0 e

CompILL Tl SalCh

GRAFICE

Nel caso si premano le due softkey e non siano presenti tali opzioni, apparira la scritta: “OPZIONE
NON ABILITATA. CONTATTARE SELCA”
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3. Comandi per la programmazione o edit
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4. Comandi di esecuzione

4. COMANDI DI ESECUZIONE

Per eseguire programmi in macchina, spostamenti assi in manuale, blocchi singoli, selezionare
I'ambiente MACCHINA UTENSILE tramite fouch screen o mouse.

Compare la videata:

Pt bk b 1 e b

X
Y
Z

42.128
3.953
29.997

PG T el

Lo

Tool Oz NI [ 705350
T mi EtI G| 1 |l 0.0
0 F] Hl o
F-% e v
— Programmed | [ Actual e T
g Cimon || FIT o |-:' |-E
5 [ =D gl 1] 3 5
— = |2
R R v W

[z s ez Hes sl

.-"H-'

SR 2lE

=
A a0

=
e L

]/’
RAANLIALE

-
|

—

firs bt

e
S

Frngrammuluml Tabelle | I.Itllltil FLC I
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4. Comandi di esecuzione

selca

4.1 ESECUZIONE DI UN BLOCCO SINGOLO DA TASTIERA

La procedura € la seguente:

1. Premere la softkey BLOCCO SINGOLO. Appare la videata:

:__,F'"
| Fuscrion [l
Pz b P OsBUIOTY PO BT s Lk o=
Tool  Ofze @[30 [» [ BOED0.0
X 42128 v e | G EEE
ol 2 HI 0
5 jl;‘:.n-urumlm.-u' [ fctoal E: __m IWI
Z 29.997 pCwwn || F @ || 2| = [
s s[@me |[s[ o s Wz
m L] i i 1 i :_D :_D E“ 5
i lah s W g W
B
BRERT
L
Insenne il blocco da eseguins ;_.f_-
[] ST
iazshin: Uesnsils Frngrammulqnnllﬁhlh Utilita | PLE 2001 06 28
16:35:14

- [ il a
sarlies . [l [ R

- -
-
fra P ] St LTHLT) m

2. Inserire il blocco da eseguire e premere START (da console esterna o da tasti funzione PLC, zona

D del video, se previsto).

Per eseguire altri blocchi

Per ripetere il blocco visualizzato

‘Esc
Premere

UTENSILE.

Continuare a scrivere sulla riga di dialogo il nuovo blocco da
eseguire e premere START (da console esterna o da tasti
funzione PLC)

Continuare a premere START. Questo serve per eseguire
movimenti incrementali. Impostando, ad esempio, X7/ si
ottiene uno spostamento di 1 mm sull'asse X ogni volta che si
preme START.

o cliccare sulla scritta "selca" in rotazione per uscire e tornare all'ambiente MACCHINA
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4. Comandi di esecuzione

4.2 ESECUZIONE DI MOVIMENTI IN MANUALE

Per eseguire movimenti in manuale tramite i JOG o i volantini della macchina & necessario innanzitutto

entrare nell'ambiente MACCHINA UTENSILE tramite fouch screen o mouse.

Appare la videata:

|
Pt Feid b eI PEg T Ex] [T
Tool ofzet @[30 [m [ EZZ30.0
X 42128 | T e | e
4] 2 H 1]
5 _fl;"'l';l.l-qrdnllﬂﬂ'll' [ fctoal __: __m IWI
Z 29. 997 el || F 8 (2 [ T
s s[@me |[s[ o s Wz
m 1 riret i 1 i :_n :_n E“ 5
I T T s
zzsninz: Heanzllz Frogl‘lmmulomlTib!lh Litilita | PLE
FEFE R jﬁl{.ﬂuf_'slg AAHLIALE Firet=Ha I T

1. Premere la softkey MANUALE.

I movimenti in manuale possono essere fatti con i pulsanti di JOG su console esterna o sui tasti
funzione PLC (zona D, se previsti) oppure tramite i volantini, il cui passo & normalmente selezionabile
tramite i tasti funzione PLC sulla zona D del video.

La velocita degli spostamenti in JOG ¢ controllata dal potenziometro dei manuali.
Le manovre da eseguire devono essere descritte dal costruttore della macchina utensile.
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4. Comandi di esecuzione

4.3 ESECUZIONE DI MOVIMENTI MANUALLI IN STATO DI
HOLD

Durante I'esecuzione di un programma (vedere capitoli successivi) € visualizzata una videata simile
alla seguente:

|&|:u:in|r|e in corse del programma.. RIG _;ﬁr-
*

FMachine Pashion Progr

arrHTEd
Toal <ifsnt

[ 3
X e ¥ owew T == G F[sa | Ex[ & [wm
Lt ¥ H

¥ - 40Es0

[
HERT
[Caf
LY
"?"’{:‘1—-\‘- :
2001 06 28
15:35:49
HGE
Per arrestare temporaneamente Premere il tasto HOLD. Appaiono altri tasti funzione in
la lavorazione una videata simile alla seguente:
|&|:|uinr|e in corse del programma.. RIG _‘ﬁ’-
Machins Pesiion h-w;mlw ur= At Wl i
¥ H3IN T 2A7S T A * e[ 1 F[ o E[ ® [Wwm
T 8000 v HI o |5 @  secf a0 [HEE

I,
LA
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Per eseguire movimenti
in manuale

Per tornare sul punto di
arresto

S4045 - S4045P

4. Comandi di esecuzione

Premere MANUALE e spostare gli assi in manuale, con i pulsanti di JOG
0 con i volantini elettronici.

Premere la softkey RITORNO SUL PUNTO. Riposizionare ognuno degli
assi spostati tenendo premuto il pulsante di JOG relativo alla direzione

corretta di riposizionamento (I'altra direzione non agisce) fino a quando
I'asse non é arrivato sulla quota abbandonata in precedenza.

La velocita dei movimenti in HOLD e di ritorno sul punto sono controllate
dal potenziometro dei movimenti in manuale.

Per riprendere la
lavorazione

E92: assi fuori posizione

4.4 ESECUZIONE IN MACCHINA DI UN PROGRAMMA

Premere START. Se gli assi hon sono stati riposizionati, il sistema non
permette la continuazione della lavorazione segnalando l'errore:

Per eseguire in macchina un programma € necessario innanzitutto entrare nell'ambiente MACCHINA

UTENSILE tramite touch screen o mouse.

Appare la videata:

|
Pt Feid b eI PEg T Ex] (I
Tool  Ofze @[30 [» [ B0305.0
X 16311 Tors e B R
ol 2 H 0
Y B 90-000 _f"— = _m _im IF
Porosgr anmumied Actual T =
Z 25 175 | ||<fmm || e || 27 2
g s[@me |[s[ o s Wz
m riret i 1 i -_n -_n E“ h‘lﬁ..
e % I!I il i I!n IL t!m s o i o
|
zzsninz: Heanzllz Frogrammulqnull Tabelle | LKilita | FLC
[ = 2
T | Firet=Ha I T

",__r‘. _/_"f
e Hinsy
e iy
SEE o e L

e

B

UL

|

)
s\ &

g
;

i-

&\
E

o8
B

T

2001 0529

15:41:03

3

1. Premere ESECUZ. Viene visualizzato I'elenco dei programmi catalogati per il drive selezionato
(D:\S4000\PARTPROG) e presenti nel direttorio selezionato.
La selezione del direttorio viene effettuata come per I'ambiente di editor dei programmi

(vedere cap. 3.2)
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4. Comandi di esecuzione

SELEZIDNA FILE ...
Divectory stwale Fitro;
|D:'L§-ImPa|1pmg'l.lllJUU'!-E SEMPI :I == Erin | T |
Contenuto della directony: 0 canelle 110 fle t‘“l
Home & | Data | Dimensiona|  Anribu | 2]
j PROG12 25012002 0944 06 512 byteis) A
L ]Fn 0613 Z5A1/2002 09:44:30 629 biytafs) Al
_]FRDEH 2200 09:44:54 A3 hytais) A
]P“DGH AR 2007 19530 301 bytefz) A
—] PROGIG 25101999 140836 G684 byte(s) A
_|rroG17 D45/1999 03:38:14 1442 hytais) A
JFHDEW D3 1958 0745032 13 byteis) A
]PR OGS A6 11900 B 3912 0 byteis) A
|procz F5AEAMD 1430402 952 bytefs) A
_j PROG21 25021999 BD:22:56 107 byteis) A =]
Carfmma|  Annualia

selca

P

HearlLHEEL)

St

HEALL
HHERL

|

|

JOG BT

Wazsnlnz Uzanzllz Frogrammulqncl Tabelle | Liilita | PLC
= 2 ;

= 7 BLegeie 3 '?!
ESERIRE Lol MANLIALE frat=H LA GHO

T Ll L

o

LR ISR
ELulSRE

g
=
=
Il
=S

16:41:18

2. Selezionare il programma desiderato utilizzando il touch screen, il mouse o i tasti m e @ .
Premere CONFERMA. Appare il menu:

Mlzseninz Utzrsilz

Programmazione

Tabelle

Utilita

PLC |

FICERCS

erd

MIELITFZ,

PUFFEZL
L Lo B

Iii] JEL R
RS ) HRAOGEL]L
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3. Premere IN MACCHINA. Appare una videata tipo la seguente:
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4. Comandi di esecuzione

[AiHin<a di uia [
Macdiine Podsidhin m‘“’?g“‘éﬂr;g . I_g- Datuiak W m'
X WM P OB ||t i ® ol 7 || F T | [ w5 WEw
Y . S0E0 ol 7 H ] 5 1] S| 253
LY
P
STRRT
il e Pmnrammu:une| Tabelle ] Utilita | PLC | 2001 06 29
: : 15:42:51

= =
FOIE =

4. Selezionare il tipo di esecuzione desiderata (IN AUTOMATICO o IN SEMIAUTO).

5. Premere START per dare il via all'esecuzione. Il pulsante di START é

normalmente sulla console

della macchina utensile o, come nell’esempio riportato, sui tasti funzione del PLC (zona D del video).

Comparira una videata simile alla seguente:

s aril e Uss i P'rnnrammnzlune|THballa]Utlllta|PLc |

=

o

=
" . [

Fsecuzionn in coren del programma.. PUNF [
| prog [
Mchiing Prsihn Pragy smsmed Aetie e L]
= ; M ot [ 3 L
¥ . 45480 2 000 T 1 s i F[qam Ex 73 [NaR
¥ B0Sat el 1 H B (|30 | osex[ A

2001 06 29
15:43:34
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4. Comandi di esecuzione

selca

La posizione degli assi e le funzioni tecnologiche sono visualizzate nella parte alta della zona A del
video, sotto alle quali viene visualizzato il disegno del percorso.

La zona contenente le quote e le funzioni tecnologiche & personalizzabile dal costruttore o applicatore
del sistema; normalmente vengono visualizzate in fase di esecuzione in macchina:

- le quote degli assi macchina configurati;
- le funzioni T ed O programmate;
- le funzioni F ed S programmate e quelle attuali;

- le funzioni G, M, H attuali;

- il tempo di lavorazione in secondi (Sec) ed il numero di blocchi eseguiti dalla macchina (Ex).

Se ¢ attiva la softkey DISEGNO, durante l'esecuzione, il percorso che la macchina dovra eseguire
viene visualizzato in verde, la traiettoria gia percorsa viene visualizzata in bianco.

Se e attiva la softkey LISTA vengono visualizzati i blocchi del programma in esecuzione.

|I_Eut:utin|1a in corso del programima.. PROGIF

Mashine Posiion Programime:d Actual T
Tool it ] 3

X 0Aeme 7 2a0e T dl % 6| F[om | Ex | £ [mom

¥ 2OeT 0 1 H | 5 1 Sae] 14

E1K2
E2=G13X17.5Y0J-30.E1
G13EZJ-110

G13X71-90

G21110

20 GI3X0Y0I-30J-20|

G13-20

G21

G13X0Y0-7J-30
E3=G130Y0l-17.5J-30 E1K2
G13E3J-10

G51-1201

[z s ez Hes sl Frngrammulm‘m] Tabelle | I.Itlllti] FLC ]

[ AR >
ATOMATICE ;HMJEQ[/l-ETﬂ J/Lllwﬁrlul

_..f'
|:||E'.fr".il-]""..[

2001 0629
| 16:44:23

Durante I'esecuzione in macchina di un programma €& possibile programmare un nuovo pezzo o

eseguire in grafica un programma gia memorizzato.
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4. Comandi di esecuzione

Per creare una procedura di richiamo di altri programmi dall'interno di un programma esecutivo,
considerando tali programmi come dei sottoprogrammi esterni, il formato di programmazione é |l
seguente:

es:
LNOME:
LNOME1:
LNOME2:

Questi programmi dovranno necessariamente risiedere all'interno del drive.
Se memorizzati in una cartella diversa rispetto a quella del programma chiamante, il formato di
programmazione sara:

L\nome_cartella\nome_file
Es. LLESEMPINPROGT1;

Se il nome dei programmi contiene anche un'estensione €& necessario inserirla nellistruzione di
richiamo:

es: LNOME.EST:

4.5 ESECUZIONE IN RAPIDO SU MACCHINA UTENSILE

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

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

Durante tale esecuzione appare sul video il disegno in colore blu (RAPIDO)

|Eﬂacu:innn- in prova del programma.. PUNZ -
g b I
Mathine Posmin Pr il Ry o
e " wgﬂwmrm M I =y fevz’]
Yo 453 Z. 03w || T A ¥ o[ 1 F[azms | Ex [ & [
¥ 1648 of 71 nl o 5] 8 Sec 16

filumhilr Uesnails Progmmulnm] Tabelle 1 Utlllti| PLC ] 2001 05 28

15:46:30
.»-"r L
numm ;;E.'v.n-.-. i 1-':”'- u‘:_JEHb.'!.-:iu;_
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4. Comandi di esecuzione

4.6 RIPRESA AUTOMATICA DEL CICLO

Se si verifica un’interruzione della lavorazione, il sistema € in grado di riprendere la lavorazione stessa
all'inizio del blocco di interruzione o N blocchi prima anche all'interno di cicli ripetitivi, macroistruzioni,
sottoprogrammi interni o esterni.

Il sistema simula il programma fino al blocco da cui si vuole riprendere la lavorazione e visualizza, a
fianco della posizione attuale degli assi, la posizione in cui gli stessi si dovranno trovare per la corretta
ripresa del ciclo.

La simulazione e quindi la ripresa della lavorazione possono avvenire in modo NORMALE (cioé con la

completa simulazione grafica di tutto il programma) o in modo VELOCE (senza la visualizzazione
grafica, da utilizzarsi solo per programmi generati da sistemi CAD/CAM o da digitalizzazione).

4.6.1 RIPRESA CICLO NORMALE

Nella RIPRESA CICLO NORMALE il sistema simula graficamente I'intero programma, tutti i blocchi,
anche quelli di eventuali programmi chiamati dal programma principale (LNOME:) vengono interpretati
e disegnati.

La procedura per la ripresa ciclo NORMALE ¢ la seguente:

1. Dall'ambiente MACCHINA UTENSILE premere la softkey ESECUZ. Appare la videata:

SELEZIONA FILE ...
Directory attuale: Filtro:
D:S4000%P artprog'selcam® .!1 I*.* Cerca | Trova l
&0 STARRT
Contenuto della directory: 0 cartelle 34 file il f':{_'—ll’
Nome & Data | Dimensione|  Attributi | =] —
., JUG RS
: 7.
j.ﬁ‘ﬂ 27/08/2002 16:17:09 1181267 byte(s) A 4
j!—‘kZ 220772002 10:58:43 1156689 bytels) A Jut nas
jm 22/07/2002 10:58:45 10562 byte(s) A Ze
- V——
jhd 22/07/2002 10:58:56 2478954 byte(s) A [
j CONTORNA 05/11/2002 10:52:36 166805 byte(s) A -
j EXECUTE 07/11/2002 17:04:13 163 byte(s) A / 1
iz JUG IS
j EXECUTE1 18/07/2002 16:44:31 113 byte(s) A e
22/0¢/72002 11:14:37 106 byte(s) A 7_‘
10/07/2002 15:06:19 340935 byte(s) A s [
Conferma | Annulla ' JUG AAS
Blasshing Uisnsils | Programmazione | Tabelle | Utilita | PLC 20021121
| 16:52:37
e BloCEy e e COFIFIGUT
EnECL GHGOLO MANUALE Ry S L CONSOLE *
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4. Comandi di esecuzione

Scegliere il programma con il mouse, con il touch screen o con le freccie su e gil e premere
CONFERMA. Appare il menu:

Mlazening Uiznzilz | Programmazione | Tabelle | Utilita | PLC |
1] L] B REERCS PURRES {U}EF{IJFE
MNGEHINES IEHOGHIES W CiEle Ll

La ripresa puo avvenire dal blocco di interruzione (visualizzato nella zona in alto a destra del video con
la scritta Ex...) o N blocchi prima di tale punto.

2. Premere RIPRESA CICLO. Appare il menu:

Tabelle

Utilita

PLC |

Mlasening Utzrizsilz | Programmazione

Il sistema €& gia predisposto per la ripresa NORMALE.
Per riprendere dall'inizio dell’'ultimo blocco eseguito, premere RIPRESA COMPLETA.

Per riprendere N blocchi prima, premere RIPRESA PARZIALE, appare il menu:

MNumero blocchi prima:

Introdurre il numero di blocchi e premere ENTER per confermare.
Vengono accettati solo numeri positivi e nessun altro carattere (N, ecc..).
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selca

Inizia la visualizzazione grafica del programma e alla fine appare, a fianco della posizione reale degli
assi, la posizione in cui si devono trovare gli assi stessi per la ripresa del ciclo, con la videata
seguente:

[Simulazione terminata dal programma.. PURE [
Mg Progeammed Programmed p— 1 — I o
X . ITEIE X 41390 G 1 G| 740 T 4 v

L) 3l

YooOIEA0R Y AS0u0n e

7 -oddpl | |2 Gl i =t
Gl ¥ G| ¥0 R T Sec 1M1

izt =il Yes nsll = |F'rngmmmulnr|= Tabelle |LItIIIi|F'I..I:

2 il
T rlth o
e 4l G "“ WLE | s

3. Premere FINE RICERCA. Appare la videata:

PetartTiiiie: PTG AT Prafiam mied 5 i 0 1 [ m
X - 3TEW | X 50399 G 1 G[ T 0 T 4 it
¥ A ¥ 1S0uiD s [Far
P A Gl F u g Zﬁg e
G 31 Gl HOH (1] Sac 121

Inserirg il Hoceo daeseguine

|

filais =i Wes rsll = F'rogmmmulune‘ Tabelle | Litilita | FLE

LR IR BLES] TS

-
.|'|.l|"LEIJ'.' rE I-'Ll,..lllb.rl.:. (ELLEIEILY

2001 0629
15:50:29
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4. Comandi di esecuzione

4. Impostare, in BLOCCO SINGOLO, le funzioni M necessarie, premendo ogni volta START per la
loro attivazione (es: M3/M4 o M13/M14, ecc...).

5. Premere CONTINUA ESECUZIONE. Se gli assi non sono in posizione, il sistema visualizza

I'errore E92 (Assi fuori posizione) e attiva il tasto POSIZIONA SU PUNTO. In alto a fianco delle
coordinate appaiono in rosso e lampeggianti i nomi degli assi che non si trovano in posizione.

Machme =~ Programmesd = = Programened oy

5 [1] o 1
X . I755% | X 50399 % 740 — T M I
¥ 03497 | Y 1m0000 | Y :" 4 :

[ 106
e ; e
7 ®as || T . 4564 z (8L_1F v e
G "G FL TR | 1] Sen 121

Btz ez Uizl |Freg|1mmulum| Tabelle | Utmul PLC ] 2001 06 29

| 1EsE1A
'z'f' _.f.'f '-‘f
LR = | POSITIONA § onpInly
glr.l"‘i'i&i‘; AL Y ey pawT '#’n&lﬁz.ﬁ

6. Con i pulsanti di JOG riposizionare, asse per asse, gli assi della macchina. La velocita di

riposizionamento € controllata dal potenziometro dei movimenti manuali. || movimento si arresta
automaticamente quando la posizione dell’asse é raggiunta.
Le posizioni in cui si devono trovare gli assi vengono memorizzate dal sistema nei parametri P101,
P102, P103, ecc... rispettivamente per gli assi X, Y, Z, ecc.... Il riposizionamento pud quindi
avvenire in BLOCCO SINGOLO, un asse o piu alla volta, introducendo un posizionamento alle
coordinate XP101 YP102 ZP103 ecc...

7. Perriprendere la lavorazione premere CONTINUA ESECUZ. Appare il menu:

Flacening Uezrisilz | Programmazione | Tabelle | Utilita

PLC |

4

“om
automatico] zEsisure | DELA R8s

8. Scegliere il tipo di visualizzazione (lista o disegno) e premere START per la ripresa del ciclo di
lavoro.
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4. Comandi di esecuzione

La sequenza delle operazioni descritte, 'impostazione delle funzioni M ed il riposizionamento degli
assi € a scelta dell’'operatore (€ comunque consigliabile, per velocizzare il riposizionamento, utilizzare il
BLOCCO SINGOLO con XP101 YP102 ZP103, addirittura con la possibilita di muovere
contemporaneamente piu di un asse in rapido).

La macchina utensile deve essere pronta alla ripresa del ciclo con l'utensile corretto sul mandrino e
con le funzioni M necessarie attivate.

Il sistema segnala errore se gli assi non sono stati riposizionati.

Il sistema puo controllare 0 meno (dipende dalla gestione del cambio utensile) se 'utensile in mandrino
e quello corretto, ma non controlla 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

Pelzim=rdnar Uil F'rogrlmmazlqne| Tabelle | Liilitd | PLC |

o - - __.-'
o s
CRITERG FlilE

TERETE
HLDET) RIEEHC fELLLE

premere AVANTI DI, impostare di quanti blocchi si vuole avanzare (normalmente di 1 per volta) e
premere ENTER.
Vengono accettati solo humeri positivi € nessun altro carattere (N, ecc..).

L'operazione pud essere ripetuta impostando un nuovo numero di blocchi o confermando quello
impostato.

Premere FINE RICERCA ed operare come descritto precedentemente.

4.6.2 RIPRESA CICLO VELOCE

Nella ripresa ciclo VELOCE la simulazione del programma avviene in modo diverso a seconda che ci
siano o meno richiami di altri programmi con le funzioni L (LNOME:).

Se non ci sono richiami di altri programmi con tale funzione la ripresa ciclo VELOCE funziona come la
ripresa NORMALE senza attivare il disegno. Tutti i blocchi vengono letti ed interpretati ma non
disegnati.

Se invece ci sono richiami di altri programmi i blocchi del programma principale (chiamante) vengono
letti ed interpretati, ma non disegnati, mentre del programma richiamato viene letto solo il blocco da cui
si vuole riprendere la lavorazione. | blocchi precedenti vengono saltati.

La ripresa ciclo VELOCE deve essere quindi utilizzata solo nelle lavorazioni di programmi molto grandi
generati da sistemi CAD/CAM o da digitalizzazioni, programmi che devono contenere solo le
coordinate dei punti della superficie da lavorare.

Il programma non deve essere eseguito direttamente ma deve essere richiamato da un altro piccolo
programma (chiamante) che contiene le funzioni O, T, S, F, M, eventuali posizionamenti iniziali,
eventuali rototraslazioni nel piano o nello spazio, fattori di scala, ecc...
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4. Comandi di esecuzione

Esempio:

(o)

T1M6
F1200S2000M3
Z100R
X..Y...R
LNOME:
Z100R

M30

La procedura per la ripresa ciclo VELOCE ¢ la stessa della ripresa NORMALE, premendo pero il tasto
funzione VELOCE

mlzienlnz U ansila F’mgrammazlunu]Tabclla thllltalPLG |

/ __..—"" e .-/-
[ HTLE = Lot @ EhiE ik .
i yEry LETUER

Se a fine ricerca non vengono visualizzate tutte le coordinate interessate alla lavorazione, ad esempio
solo Y e Z e non X, significa che il blocco ricercato conteneva solo queste due e non € quindi possibile
riposizionare correttamente I'asse X, a meno del fatto di non essersi assolutamente spostati da tale
coordinata X dopo linterruzione del ciclo.

Premere, in caso contrario, il tasto funzione NORMALE, premere AVANTI DI, impostare 1 (0 piu
blocchi) e premere ENTER finche sul video appare anche la coordinata mancante (es: X).

In questo modo puod succedere che la ripresa ciclo avvenga pit avanti del punto di interruzione, quindi
sarebbe consigliabile la RIPRESA PARZIALE N blocchi prima del punto di interruzione, altrimenti
interrompere con BREAK e rifare I'operazione di ripresa ciclo VELOCE anticipando di un certo numero
di blocchi la ripresa con il tasto funzione RIPRESA PARZIALE.

4.7 RICERCA MEMORIZZATA

La ripresa ciclo automatica riprende la lavorazione dall’inizio dell’'ultimo blocco eseguito o da N blocchi
prima.

La RICERCA MEMORIZZATA permette la ripresa da un blocco qualsiasi impostato dall’operatore.
Anche la RICERCA MEMORIZZATA puo essere effettuata in modo NORMALE o in modo VELOCE.
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4.7.1 RICERCA MEMORIZZATA NORMALE

La procedura per la RICERCA MEMORIZZATA NORMALE é la seguente:

1. Dall’ambiente MACCHINA UTENSILE premere la softkey ESECUZ. Appare la videata:

SELEZIONA FILE ...

Directory attuale:

e

HAFIDYYRIEEL

Filtro:

D:S4000%P artprog'selcam®

[

Cercal Trova |

Contenuto della directory: 0 cartelle 34 file &“ :]rr‘j,_'—i;
Nome & Data | Dimensione|  Attributi | < —
%, SOt BT
ad 27/08/2002 16:17:09 1181267 bytels) A i 4
31\2 22072002 10:58:43 1136689 byte(s) A Jor 55
31\3 22/07/2002 10:58:45 10562 bytels) A Zs
jﬂd 22/07/2002 10:58:56 2478954 byte(s) A /j;rj e
j CONTORNA 05/11/2002 10:52:36 166805 byte(s) A V-

3 EXECUTE 07/11/2002 17:04:13 163 byte(s) A =
j EXECUTE1 18/07/2002 16:44:31 115 byteis) A J96 f:“"”j

22/07/2002 11:14:37 106 byte(s) A 7—‘

j FIN 10/07/2002 15:06:19 340935 byte(s) A s J'J'J.!f""}”s

Annulla l JU

0 BAS

Conferma

i)

2002 11 21
| 16:62:37

Flaoerirz Uiznsile | Programmazione | Tabelle | Utilita

[~

MANUALE

PLC |

HLueey
SIHGOLY

GO FIGUEL

bl o L
STATL COFSULE

Scegliere il programma con il mouse, con il touch screen o con le freccie su e gil e premere
CONFERMA. Appare il menu:

mlzisziilez Uiznslls | Programmazione | Tabelle Ulilﬂ&| PLC |
s /-' .r"/ _.-'/.- _,-'/
Iif el HRESLS IEELLE 15 FUFFERT A THES
TAELLH TR FHUGEN AL SIEAILIHES (et (= EL [,

2. Premere RICERCA MEMORIZ. Appare il menu:
Kz erlnz Uransiiz ngrammazlunal Tabelle | Utilita | FLC |
A .’_z' S A
EHILEHIS FlilE ]
HLyEE R LEEHER
a. Premere AVANTI DI, impostare di quanti blocchi si vuole avanzare rispetto all'inizio del
programma e premere ENTER. Questa procedura € utilizzabile quando il programma contiene cicli
ripetitivi, chiamate a sottoprogrammi, macroistruzioni, che non permettono quindi di sapere
esattamente da quale riga di programma partire. Il numero dei blocchi eseguiti dalla macchina
prima dell'interruzione é visualizzato nella zona A del video, a destra con la scritta Ex...
Vengono accettati solo numeri positivi e nessun altro carattere (N, ecc..).
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b. Premere RICERCA BLOCCO, impostare il numero N... del blocco o la T... dell'utensile da cui si

vuole riprendere il ciclo e premere ENTER, nel caso in cui il programma non contenga cicli ripetitivi
0 macroistruzioni, ma sia un programma con una struttura sequenziale dei blocchi.
Vengono accettati solo numeri positivi e nessun carattere oltrea Ne T.

Inizia la simulazione 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 impostato agire come segue:

1.

Premere AVANTI DI, impostare di quanti blocchi si vuole avanzare rispetto al punto di ripresa
precedente e premere ENTER. L'operazione pud essere ripetuta piu volte impostando un nuovo
numero di blocchi o confermando quello impostato.

Per concludere la ricerca, premere FINE RICERCA. Appare la videata:

Machme =~ Programmesd = = Programened oy
Mo 5 ] o 1
X 50399 | X 5039 6 1 G[ 7 ..,1—3, T 1 Y _]
Y 150000 Y 150.000 i ——  Ep zom0 [y
7. 4564 | T . 446 HEl FE_ b 136
G 3 G[ 798 W T Sec 171

Insenne il blocco da eseguire

|

Btz ez Uizl Fregrammulm]T:hlh|UtllltilFLC ] 2001 06 29
16:64:18

ELOCEO o ORI i
muum] AL [ j@}ﬂi]/‘#nﬁiml . .
Ll

3. Impostare, in BLOCCO SINGOLO, le funzioni M necessarie, premendo ogni volta START per la

loro attivazione (es: M3/M4 o M13/M14, ecc...).

Premere CONTINUA ESECUZIONE. Se gli assi non sono in posizione, il sistema visualizza I'errore
E92 (Assi fuori posizione) e attiva il tasto POSIZIONA SU PUNTO. In alto a fianco delle coordinate
appaiono in rosso e lampeggianti i nomi degli assi che non si trovano in posizione.

Uso e Programmazione - Parte | 4-17



S4045 — S4045P selca

4. Comandi di esecuzione

achine - ammed ~ Programemesd Jug
Mz e g ] o 1
¥ oy (X | x g 1 G[ 7w HJ—] T 1 AYE
I AR T
- " Ex 136
6 31 G[ /W H T Sec 191

iazshin: Uesnsils Fmgrammulqml'l':hlh | I.Itlllttl PLC ] 2001 06 29

| 1B8:02:62

Er T r_j P SRRl LS
[ [ ] selea

5. Con i pulsanti di JOG riposizionare, asse per asse, gli assi della macchina. La velocita di

riposizionamento & controllata dal potenziometro dei movimenti manuali. Il movimento si arresta
automaticamente quando la posizione dell’asse é raggiunta.
Le posizioni in cui si devono trovare gli assi vengono memorizzate dal sistema nei parametri P101,
P102, P103, ecc... rispettivamente per gli assi X, Y, Z, ecc.... Il riposizionamento pud quindi
avvenire in BLOCCO SINGOLO, un asse o piu alla volta, introducendo un posizionamento alle
coordinate XP101 YP102 ZP103 ecc...

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

Kz cnlnz Ursnsilz | Programmaziones | Tabelle

- i
Lizre DISEGHD

Litilita | FLC |

6. Scegliere il tipo di visualizzazione (lista o disegno) e premere START per la ripresa del ciclo di
lavoro.

La sequenza delle operazioni descritte, 'impostazione delle funzioni M ed il riposizionamento degli
assi € a scelta dell’'operatore (€ comunque consigliabile, per velocizzare il riposizionamento, utilizzare il
BLOCCO SINGOLO con XP101 YP102 ZP103, addirittura con la possibilita di muovere
contemporaneamente piu di un asse in rapido).

La macchina utensile deve essere pronta alla ripresa del ciclo con l'utensile corretto sul mandrino e
con le funzioni M necessarie attivate.

Il sistema segnala errore se gli assi non sono stati riposizionati.

Il sistema puo controllare o meno (dipende dalla gestione del cambio utensile) se I'utensile in mandrino
e quello corretto, ma non controlla se sono state attivate le funzioni M necessarie.
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4. Comandi di esecuzione

Per la RICERCA MEMORIZZATA VELOCE vale quanto detto per la RIPRESA CICLO VELOCE.
La procedura & la stessa della ricerca memorizzata NORMALE, premendo pero il tasto funzione

VELOCE.

4.8 ESECUZIONE IN MACCHINA A PARTIRE DA UN

BLOCCO

Per iniziare l'esecuzione di un programma a partire un blocco successivo al primo,

completamente tutti i blocchi precedenti, operare come segue:

ignorando

1. Entrare nel’ambiente MACCHINA UTENSILE tramite touch screen o mouse. Appare la videata:

Machine Position

X
Y
y 4

FLICTICN

Pr?;Tmml;;set PR .u:wwm.n
99.887 13 v il ‘F;

Bkieseidee Uitz

Fmgrammazluna Ttullu | Litilita

FLC

e K

[ Fr“'l
B ERLES FLEL

=
MANLIALE Efin SR
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2. Premere ESECUZ. Viene visualizzato I'elenco dei programmi catalogati per il drive selezionato
(D:\S4000\PARTPROG oppure A:\) e presenti nel direttorio selezionato. La selezione del drive e
del direttorio viene effettuata come per 'ambiente di editor dei programmi (vedere cap. 3.2)

SELEZIONA FILE ... ; 1
Directory attuale: Filtro: HIRFILAYRIEEL
D 540000 Partprog'selcam' ﬂ I*.* Cerca | Trova | 7—¢
%, STHET
Contenuto della directory: 0 cartelle 34 file il fJ:{_'—P
Nome & I D ata I Dimensiune| Atlrihutii i 7__¢
%, J0G 55
5 ra
3A1 27/08/2002 16:17:09 1181267 hytes) A 4
jAZ 220772002 10:58:43 1156689 byte(s) A LV
3A3 22/07/2002 10:58:45 10562 byte(s) A Zx
o W—
_jM 22/07/2002 10:58:56 2478954 byte(s) A /JZ e
j CONTORNA 05/11/2002 10:52:36 166805 byteis) A 7
j EXECUTE 07/11/2002 17:04:13 163 byte(s) A o
r 200G BAG
j EXECUTE1 18/07/2002 16:44:31 115 byte(s) A J-r.-,
| 22/07/2002 11:14:37 106 byte(s) A 7_‘
j FIN 10/07/2002 15:06:19 340935 byte(s) A il
Conferma Annulla ' JUG LAIS
Blassiing Uisnisils | Programmazione | Tabelle | Utilita | PLC 2002 11 21
| 16:52:37
e BNt e e i IFIGLUF
ESECZ GHGOLD MANUALE NP LT R CONSOLE *

3. Selezionare il programma desiderato utilizzando il touch screen, il mouse o i tasti freccia su e
freccia giu. Premere CONFERMA. Appare il menu:

Mlasering Utzrzilz | Programmazione | Tabelle | Utilita | PLC |
I 1) BFLGL FUREREL FUBFIESS 5 EARTIRE
RGEHTNAN WEHOGHEN IERH ieLey L
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4. Premere A PARTIRE DA. Appare la videata:

*ﬁfﬁL amcu w3
T‘I _SU_Q 5
| H[ @

E

*“E1I1Trl‘_llll| ll[\-

ﬁ L f'.-'! i % g

R
# b L
ge
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5. Impostare il numero di blocco o l'utensile da cui si vuole iniziare (esempio: N24 oppure T3) o
qualsiasi altra stringa presente nel programma (vengono accettati tutti i caratteri) e premere

RETURN. Appare la scritta rossa: “
“Errore: Blocco non trovato”

trovato oppure la scritta :

MACCHINA. Appare la videata:

Operazione terminata correttamente” se il blocco é stato
in caso contrario. Premere quindi IN

Actual

[Attesa di wia
Tetaihin: Poraition P
Todl COfized
¥ UnERT #2000 i
¥ 40000 0 1

F

s
Ex 12 [

]

G50

TZ2MB
F1000520000M3
G791Z2-10J2<0Y 0D 1=602=40
Z100R

TaMe
F20000520000M3
G52¢50Y30

Z100R
TiME

G7812-10U220¥Y1001=4D2=15D4=3D5=10

Plzin ez '_Ii'-.|u_.|J=| Fmgrammazlunu Tabelle | thlllta| FLC |

LIJ.ITDH.ITHII] ;Er..],l,l,-,J.[;r I

] I.IP.;.E"Jl],J-

4

AESHnT)

Ser 4

2001 07 06
11:07:16

6. Selezionare il tipo di esecuzione desiderata (IN AUTOMATICO o IN SEMIAUTO), selezionare se
desidera la LISTA o il DISEGNO e premere START per dare il via al'esecuzione.
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1. Programmazione

1. PROGRAMMAZIONE

Nel sistema S4045 sono disponibili quattro livelli di programmazione:
Programmazione BASE
Programmazione PROGET?2
Programmazione LOGICO MATEMATICA
Programmazione AVANZATA (MACROFUNZIONI).

Il primo livello, programmazione BASE, utilizza le funzioni standard 1SO per definire i vari tipi di
movimento nell'interpolazione lineare, circolare, elicoidale (G0, G1, G2, G3), le funzioni tecnologiche T,
S, F, M (definizione degli utensili e relativi dati), i cicli fissi per le operazioni di foratura, alesatura,
maschiatura (G871, G83, G84) 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.

Il disegnatore utilizza la riga con o senza goniometro ed il compasso per tracciare gli elementi
geometrici di supporto (punti, cerchi e rette) raccordandoli con una mascherina, oppure mezzi
equivalenti forniti dai sistemi CAD.

Per ottenere le informazioni non riportate sul disegno meccanico si usa normalmente un sistema di
programmazione automatica che opera su un calcolatore esterno.

Il secondo livello, programmazione PROGET2, risolve i problemi della geometria nel piano mediante
il proprio linguaggio geometrico PROGET?2 integrato nel Controllo Numerico, senza dover utilizzare
altri calcolatori o apparecchiature ausiliarie.

Il 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 soltanto le informazioni
riportate sul disegno meccanico.

Il linguaggio utilizza una geometria di tipo “orientato”, per la quale le rette ed i cerchi non sono definiti
dai soli parametri che ne definiscono la posizione nel piano, ma anche da un senso di percorrenza,
che coincide con quello di lavorazione.
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1. Programmazione

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

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

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

L'attacco e l'uscita dal profilo possono essere fatti con una retta perpendicolare o con un semicerchio
tangenti rispettivamente al primo o all’'ultimo ente programmati oppure sull’'intersezione fra il primo e |l
secondo ente programmato e fra I'ultimo ed il penultimo ente programmato.

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

G20 compasso (cerchi di centro e raggio noti)

G21 mascherina (raccordi di raggio noto fra rette e cerchi)

G13 riga con goniometro (rette inclinate di un angolo dato, passanti per un punto o tangenti ad
un cerchio)

G10e G11 riga senza goniometro (rette appoggiate a punti o a cerchi di supporto).

¥ > B30

G20X...Y. ... G20X...Y. . I—... Q

G211... G211—...

G10 GIX...Y... GrIX...Yol.. G135

Gﬂ N
@ AT A A A P o AR
///,\\\\
G10X...Y...
G10X...Y

ﬂ+ G13X... Y. ...
G10X...Y...l... GIX...Y... o

6@ 5 LT o

GIIX... Y.l G1OX.. Y.l
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Il linguaggio PROGET?2 utilizza i seguenti indirizzi e formati:

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

XeY specificano le coordinate.

) specifica il raggio di un cerchio.

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

omesso), il segno - specifica senso di percorrenza orario.
J specifica I'angolo rispetto all'asse dell'ascissa positiva.
K discriminatore tra diverse soluzioni possibili nelle varie definizioni.
Il terzo livello, programmazione LOGICO MATEMATICA, utilizza la grande potenza di calcolo del
sistema per generare macroistruzioni, forme e reticoli complessi.

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

Il quarto livello, programmazione AVANZATA, permette di programmare macrofunzioni speciali, quali
ad esempio cicli di svuotamento cave poligonali, circolari o profilate, rototraslazioni nello spazio,
lavorazioni su superfici inclinate, lavorazioni di profili disposti su un cilindro, cicli di misura con tastatore
on/off, ecc.
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2. Programmazione base

2. PROGRAMMAZIONE BASE

Un programma e formato da una serie di blocchi di informazione memorizzati sequenzialmente.

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 piu di 70 caratteri va suddiviso in piu righe.

Il carattere > (maggiore) alla fine di una riga e di una funzione permette la continuazione del blocco
nella riga successiva.

Un blocco non puo contenere due funzioni aventi lo stesso indirizzo (ad es. non sono permesse nello
stesso blocco 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
S4045 M13 F250 [dati tecnologici dell’utensile
X-124.55 Y100.21 Z5 R

2.1 FUNZIONI G

Sono funzioni preparatorie che servono a predisporre il sistema o 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 blocco in cui sono programmate o fino a quando non sono
cancellate da un’altra funzione. Quelle utilizzate in questo ambiente di programmazione sono elencate
nel seguito.

G00 posizionamento rapido degli assi.

G01 interpolazione lineare.

G02 interpolazione circolare o elicoidale senso orario.

G03 interpolazione circolare o elicoidale senso antiorario.

G04 pausa temporizzata, tempo di pausa programmato con la funzione K in decimi di secondo.
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G09 decelerazione alla fine del blocco che la contiene.
G14  annulla G15.
G15  abilita 'aggancio degli assi “slave” ai ripettivi assi “master”.
G16  scambio assi.
G17  specifica XY come piano di lavoro e Z come asse perpendicolare.
G18  specifica ZX come piano di lavoro e Y come asse perpendicolare.
G19  specifica YZ come piano di lavoro e X come asse perpendicolare.
Le funzioni G17 G18 G19 vanno programmate da sole.
G25 annulla G26. Deve essere programmata per lavorare superfici digitalizzate.
G26 introduce una compensazione sull’asse che inverte il movimento.
Il valore della compensazione & un parametro macchina.
G30 decelerazione alla fine del blocco (annulla G31).
G31 funzionamento in continuo con adeguamento automatico della velocita.
G40 annulla G41/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 correttore raggio.
G50 annulla G51. Disattiva I'origine secondaria definita con I'ultima funzione G517.
G51  rototraslazione programmabile rispetto agli assi principali.
G52  spostamento dell'origine degli assi rispetto agli assi principali.
G53 annulla lavorazione speculare.
G54 lavorazione speculare in X.
G55 lavorazione speculare in Y.
G56 lavorazione speculare in Z.
G57 lavorazione speculare in X e Y.
G58 lavorazione speculare in Z e X.
G59 lavorazione speculare in Ye Z.
G60 annulla G61.
G61 fattore di scala.
G62 tipo di coordinate del centro dei cerchi
G67 annulla G68/G69
G68  gestione tavole (TCPM statico)
G69 gestione teste (TCPM statico)
G70 programmazione in pollici
G71  programmazione in millimetri
G74  arrotondamento tra +180° e -180° su assi rotativi con Inductosyn Assoluto.
G75 programmazione in coordinate cartesiane.
G76 programmazione in coordinate polari.
G80 annullai cicli fissi.
G81 ciclo fisso per foratura o lamatura.
G82 ciclo fisso per foratura profonda mista.
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.
G89 ciclo fisso per foratura differenziata.
G90 programmazione in coordinate assolute.
G91 programmazione in coordinate incrementali.
G92 modifica della velocita di avanzamento F
G93 velocita di avanzamento F espressa come inverso del tempo di blocco
G94 avanzamento F in mm/min o in pollici/giro (attiva all'accensione)
G95 avanzamento F in mm/giro o in pollici/giro.
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Le funzioni GO0, G02, G03, G09 sono valide solo nel blocco in cui sono programmate.

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 I'eventuale movimento.

Le funzioni GO0, GO1, G02, G03, G04, G09 possono essere scritte senza lo zero piu significativo
(esempio GO, G1 ecc.).

Funzioni G a tre cifre

Le funzioni G a tre cifre servono per la programmazione avanzata o le macroistruzioni (vedere al
capitolo 5) o di funzioni particolari (vedere cap. 6).

2.2 FUNZIONE F

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

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

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

= Velocitd (mm /min o pollici /min)
Spazio (mm o pollici )

Le velocita di avanzamento F presenti in un programma possono essere modificate con le funzioni
G92 e G61.

La funzione G92 definisce una velocita di avanzamento che si sostituisce a tutte le funzioni F
programmate nei blocchi successivi. Il formato di programmazione é:

GI92F..

L’effetto della G92 & annullato da un’altra G92 scritta in un blocco da sola o dalle funzioni G93, G94 o
G95 seguite dalla funzione F.

La funzione G61, oltre che alle coordinate, applica un fattore di scala anche alle funzioni F. Il formato di
programmazione é:
G61F...

Le funzioni F incontrate nei blocchi successivi vengono moltiplicate per il fattore di scala F definito nella
G61.
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La funzione G95 & modale e non viene resettata dalla funzione M30.

E' quindi necessario programmare la funzione G94 per tornare alla velocita di avanzamento espressa
in mm/min o pollici/min.

2.3 FUNZIONE S

Questa funzione definisce la velocita di rotazione mandrino. Si programma con la lettera S seguita
cinque cifre che esprimono la velocita espressa direttamente in giri/min. 1l valore massimo
programmabile & 65535.

Esempio:

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

2.4 FUNZIONIM

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 M00 a M9999).

Le funzioni M elencate in questo capitolo sono puramente indicative e rappresentano un esempio delle
funzioni M piu usate.

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

L’elenco definitivo 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.

MO03 rotazione oraria mandrino.

M04  rotazione antioraria mandrino.

MO05  arresto mandrino.

M06 cambio utensile.

MO07  attivazione refrigerante secondario.

M08  attivazione refrigerante primario.

M09 disattivazione refrigerante.

M10 attivazione bloccaggio assi.

M11  disattivazione bloccaggio assi.
Se si vuole sbloccare uno solo o piu assi, programmare M11 seguito dal nome degli assi che si
vogliono sbloccare, esempio M11XY.

M13  rotazione oraria mandrino e attivazione refrigerante.

M14  rotazione antioraria mandrino e attivazione refrigerante.

M19  orientamento mandrino.

M30 fine programma, azzera le funzioni ausiliarie attive, riposiziona il programma all’inizio.
Deve essere programmata nell’'ultimo blocco del programma, ma prima dei sottoprogrammi,
come unica funzione del blocco.
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M45
M46

gestiti da sistemi esterni, tipo copiatore.
Esempio: M46XY: gli assi X Y sono sotto controllo, I'asse Z ¢ libero.

M48
M49

cancella la funzione M49.
permette di ridurre la velocita di rapido con il potenziometro per la variazione della velocita di

S4045 - S4045P

2. Programmazione base

annulla M46. Tutti gli assi ritornano sotto il controllo del sistema.
definisce gli assi da tenere sotto controllo, gli altri vengono abbandonati e possono essere

avanzamento ed é cancellata dalle funzioni M48 e M30.

Anche nelle funzioni M lo zero piu significativo pud essere omesso, esempio M0, M3, ecc.

La tabella seguente descrive come vengono emesse le funzioni M, se programmate assieme ad un
movimento degli assi, e se sono eseguite dal CN. o dal PLC.

EMESSA AD | EMESSA A | TRATTATA

CODICE B'L'gi'go BLF(')':;E: o el DESCRIZIONE FUNZIONE
MO0 - M01 - M02 X X Arresto programma
MO03 X Mandrino orario
MO04 X Mandrino antiorario
MO05 X Arresto mandrino
MO06 X Cambio utensile
MO7 - M08 X Refrigerante ON
M09 X Refrigerante OFF
M10 X Bloccaggio assi
M11 X Shloccaggio assi
M12 X Sincronizzazione
M13 X Mandrino orario e refrigerante
M14 X Mandrino antiorario e refrigerante
M15 - M18 X Non assegnate
M19 X Orientamento mandrino
M20 - M29 X Non assegnate
M30 X X Fine programma
M31 - M39 X Non assegnate
M40 - M44 X Cambio gamma
M45 X Ripristino abbandono assi
M46 X Disabilita abbandono assi
M47 X Non assegnata
MA48 X Inibisce override rapidi
M49 X Applica override ai rapidi (default)
M50 - M8999 X Non assegnate
M9000 - M9999 X Non assegnate

2.5 FUNZIONIH

Hanno lo stesso significato delle funzioni M e sono programmabili da HO ad H9999.

Essendo la loro funzione stabilita nel PLC, € il costruttore della macchina utensile che deve fornire
I’elenco delle funzioni H utilizzate ed il loro significato.
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2.6 FUNZIONE O

La funzione O richiama le origini definite in fase di azzeramento, da O1 a 099.
La funzione OO0 disabilita le origini e visualizza le coordinate riferite allo zero macchina. La funzione O-
1 richiama, dopo la programmazione di OO0, I'ultima origine programmata.

Per le M.U. con cambio utensile manuale, se all'inizializzazione il sistema € stato configurato per un
cambio utensile TIPO S1200 le origini definite in fase di azzeramento sono solo 10 e vengono
richiamate con le funzioni T da T0 a T9.

La funzione T99 disabilita le origini e visualizza le coordinate riferite allo zero macchina.

La funzione T-1 richiama, dopo la programmazione di una T99, I'ultima origine programmata.

2.7 FUNZIONET

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

Oltre all'utensile, la funzione T richiama tutti i parametri memorizzati nella tabella dei dati utensili
(correttori lunghezza, raggio, ecc.).

Il modo di programmare il cambio utensile (manuale, automatico random o no, con o senza braccio
scambiatore) dipende da come é stato realizzato dal costruttore della M.U. e da come ¢ stato
sviluppata la logica di macchina nel PLC. Il costruttore della macchina utensile deve quindi fornire

all'utilizzatore le informazioni necessarie per una sua corretta programmazione.
Per disattivare la correzione lunghezza attiva programmare G48 10.

2.8 PIANO DI LAVORO E ASSE PERPENDICOLARE

I nomi degli assi macchina possono essere sceltitraiseguenti: X, Y, Z A, B,C, U, V, W.

Due qualsiasi di questi assi determinano I'ascissa e l'ordinata del piano di lavoro, su cui si applica la
correzione raggio utensile nel 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 altri assi sono correlati a questi, ma non sono interessati dai correttori raggio e lunghezza.

Piani di lavoro principali
Le funzioni G17, G18 e G19 specificano i tre piani di lavoro principali predisposti sul sistema.

G17: Piano di lavoro XY, asse perpendicolare Z.
L'ascissa del piano cartesiano & X, I'ordinata & Y.

G18: Piano di lavoro ZX, asse perpendicolare Y.
L'ascissa del piano cartesiano € Z, l'ordinata € X.
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G19: Piano dilavoro YZ, asse perpendicolare X.
L'ascissa del piano cartesiano € Y, l'ordinata € Z.

La programmazione dei pezzi in G18 ed in G19 va fatta ruotando il disegno in modo che l'asse
dell'ascissa (Z in G18, Y in G19) diventi I'asse orizzontale con valori positivi rivolti verso destra. Con
questo accorgimento la 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 polari (o di inclinazione delle rette in PROGET?2) sono riferiti all'ascissa e
sono positivi se dati in senso antiorario e negativi se dati in senso orario. Le frazioni di grado (primi e
secondi) devono essere espresse in forma 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 G177 seguita dai
nomi degli assi che nell’ordine saranno: ascissa, ordinata ed asse perpendicolare.

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

Le funzioni G17, G18 e G19 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.

I nomi degli assi macchina possono essere sceltitraiseguenti: X, Y,Z, A,B,C, U, V, W.
Assi di gruppi meccanici diversi possono avere lo stesso nome.

Il 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 dai decimali.

Esempio: X-3.5 Y71234.353 Z0

Le funzioni di movimento sono G00, G01, G02, G03.

Uso e Programmazione - Parte |l 2-7



S4045 — S4045P selca

2. Programmazione base

2.9.1 PROGRAMMAZIONE IN COORDINATE ASSOLUTE

La funzione G90, attiva all'accensione, predispone la programmazione in coordinate assolute.
Le coordinate sono riferite:

Per le quote del piano di lavorazione, all’'origine pezzo attiva in quel momento (programmata con la
funzione O ed eventualmente spostata con le funzioni di rototraslazione G571 e G52).

Per I'asse perpendicolare al piano di lavoro, alla correzione lunghezza attiva in quel momento
(programmata con la funzione T di cambio utensile o con la funzione G48).

Se si vogliono programmare spostamenti riferiti allo zero macchina e non allo zero pezzo, occorre
programmare, prima dello spostamento, la funzione OO0 che disattiva tutte le origini ed i correttori
lunghezza attivi. La funzione O-1 richiama I'ultima origine programmata prima di O0.

2.9.2 PROGRAMMAZIONE IN COORDINATE INCREMENTALI

La funzione G91 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 I, J, K nelle funzioni G2 e G3.

Per tornare alla programmazione assoluta, occorre programmare la funzione G90.

Si possono programmare spostamenti incrementali aggiungendo la funzione I (Incrementale) dopo le
coordinate degli assi che si vogliono muovere in incrementale. In questo modo é possibile realizzare
spostamenti assoluti ed incrementali nello stesso blocco e non & necessario attivare ed annullare la
programmazione incrementale con le funzioni G91 e G90 poiché la funzione | vale solo nel blocco e
per I'asse interessato.

Esempio:

X10Y-50Z-51 movimento degli assi X e Y alle coordinate assolute 10 e -50, e dell’asse
Z a -5 mm rispetto alla posizione precedente.

Nota: Dopo le funzioni O, T, G51, G52 e G751 programmare sempre una coordinata assoluta prima
dellincrementale.
Non usare la programmazione incrementale nel linguaggio geometrico PROGET2 e con la
correzione raggio.
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2.9.3 PROGRAMMAZIONE IN COORDINATE POLARI

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

L’ascissa del piano di lavoro (X in G17, Z in G18, Y in G19) specifica il raggio della circonferenza,
I'ordinata (Y in G17, X in G18, Z in G19) rappresenta I'angolo riferito all'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)

Il centro della circonferenza & I'origine pezzo attiva in quel momento, eventualmente spostata con le
funzioni G57 e G52.

Per tornare alla programmazione in coordinate cartesiane programmare la funzione G75.

Esempio:

Per programmare quattro punti su una circonferenza di raggio 100 e posizionati a 45 gradi sui quattro
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'uso dei cicli ripetitivi, quando si vogliono eseguire fori posti su una
circonferenza con incrementi angolari costanti.

Esempio:

Per realizzare 36 fori posti su una circonferenza di raggio 100, con incremento angolare di 10 gradi, a
partire 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 volte

G75 [ritorno alle coordinate cartesiane

Uso e Programmazione - Parte |l 2-9



S4045 — S4045P selca

2. Programmazione base

2.9.4 MOVIMENTI IN RAPIDO

La funzione GO0 (GO0) o, in alternativa, la lettera R (Rapido) specificano un movimento in rapido.
Esempio: X250.7 R oppure GO0 X250.7 attuano un movimento in rapido alla quota X250.7
Le funzioni di movimento rapido (G0 o R) sono valide solo nel blocco in cui sono programmate.

In assenza di queste funzioni gli spostamenti vengono realizzati a velocita di lavoro, con l'ultima
funzione F programmata.

2.9.5 INTERPOLAZIONE LINEARE

La funzione GO1 (G1) specifica interpolazione lineare, cioé movimento coordinato, a velocita di lavoro,
di tutti gli assi programmati nel blocco.

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: X700 Y100 Z100

2.9.6 INTERPOLAZIONE CIRCOLARE

Le funzioni G02 (G2) e G0O3 (G3) specificano interpolazione circolare oraria (G2) e antioraria (G3).

Il 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.

Il verso, orario o antiorario, viene stabilito guardando il piano di interpolazione dal lato positivo dell'asse
perpendicolare al piano stesso.

L'interpolazione circolare deve essere chiaramente preceduta da un posizionamento sul punto iniziale
dell'arco di cerchio. Le funzioni G2 e G3 sono valide solo nel blocco in cui sono programmate

Un passo di interpolazione circolare viene specificato programmando:
la G2 o G3 che definisce il senso di interpolazione,

le coordinate assolute del punto finale dell'arco di cerchio,
le coordinate del centro con I'indirizzo I per I'asse X, J per I'asse Y e K per l'asse Z.
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Esempio:

G2X..Y...lL..J...
G3X..Z..I..K...
G2Y..Z.J. K.

Le coordinate del centro del cerchio possono essere assolute, cioé riferite allo zero pezzo, o
incrementali, cioé riferite al punto iniziale del cerchio, a seconda di come é stato configurato il sistema.
Indipendentemente dalla configurazione la funzione G62 permette di scegliere il tipo di
programmazione.

G62 K1: in coordinate assolute
G62 K2: in coordinate incrementali

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 G177 seguita dal nome di tre assi che
rappresentano rispettivamente 'ascissa, I'ordinata e I'asse perpendicolare del nuovo piano.

| centri del cerchio sui tre assi si programmano sempre rispettivamente con gli indirizzi I, J e K.

L’arco massimo programmabile & di 360 gradi.

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

Esempio:

X50 Y0
G310J0

Il sistema & in grado di eseguire interpolazioni circolari comungue orientate nello spazio e non solo sui
tre piani coordinati, attraverso la funzione di rototraslazione nello spazio descritta nel Capitolo 5
Programmazione avanzata.
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2.9.7 INTERPOLAZIONE ELICOIDALE

In un blocco di interpolazione circolare, oltre ai tre assi cartesiani stabiliti, & possibile programmare il
posizionamento di altri assi.

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

Esempio: G3 X...Y...I...J...Z...A...B...C...

L'interpolazione elicoidale si ottiene programmando semplicemente linterpolazione circolare ed il
posizionamento dell’asse perpendicolare al piano di interpolazione circolare.

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

In un solo blocco €& possibile programmare un tratto di elica non maggiore di una spira completa. Per
programmare pil spire occorre utilizzare un ciclo ripetitivo.

Ad esempio, per realizzare un’interpolazione elicoidale fatta di 4 spire di passo 10, su un raggio di 50,
programmare i seguenti blocchi:

X50 YOR
Z2R

Z0

L=1
G310J0Z-101
L1 K3

Le funzioni G2 e G3 dell'interpolazione circolare ed elicoidale sono attive solo nel blocco in cui sono
programmate.
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2.10 CORREZIONE RAGGIO UTENSILE

Le funzioni G41 (utensile a sinistra del profilo) e G42 (utensile a destra del profilo) attivano la
correzione raggio.

Il valore della correzione viene richiamato con la funzione T di cambio utensile o con la funzione G49.
Utilizzando le funzionalita di ripresa automatica del ciclo (Cap.4.6 - Parte ) e di ricerca memorizzata
(Cap.4.7 - Parte I), € necessario programmare sempre la funzione G49.

Quest'ultima puo avere i seguenti formati:

G49 Kn richiama il correttore raggio n.
G49Kn |... richiama il correttore raggio n lasciando un sovrametallo /.
G491... definisce un raggio utensile di valore 1.

Il formato di programmazione per I'attivazione della correzione raggio é:

G41/G42 [11] [Q...] [DO=...] [D1=1] [D2=1]

dove:
" raccordo automatico di un raggio pari al raggio fresa sugli spigoli convessi.
Q... controllo sull'eventuale inversione del senso di percorrenza degli enti del profilo determinata
dalla correzione raggio. Pud assumere i seguenti valori:
QO segnalazione di errore (ERR 95) ed arresto esecuzione.
Q1 il cerchio o la retta vengono percorsi in senso inverso (valore di default).
Q2 il cerchio non viene eseguito (la retta viene percorsa in senso inverso).
DO= In alternativa al parametro Q. Programmando il parametro D0=1 si attiva un controllo collisioni

dell'utensile col profilo, eliminando gli enti del profilo stesso che, per effetto della correzione
raggio cambiano direzione.

Il numero di enti esplorati in avanti per verificare la collisione € 60. Tale numero pud essere
modificato programmandolo direttamente nel parametro DO (ad esempio, D0=30, D0=200,
ecc.).

Il primo ed ultimo 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, € necessario programmare questo parametro nel caso di profili
chiusi che iniziano e finiscono in un punto. Con questo parametro, I'inizio e la fine del profilo
non é sulla normale agli enti in quel punto, ma sulla bisettrice dell’angolo formato dai due enti
in quel punto. Il profilo corretto resta un profilo chiuso.

Punto in cui finirebbe il Punto da cui

profilo senza D1=1 (normale inizierebbe il profilo
senza D1=1 (normale

a P1)

Punto di inizio e fine
[ profilo programmato
]

P1

Punto di inizio e fine
profilo sulla bisettrice
conD1=1

D2=1 Memorizzazione delle parti di profilo non lavorate per effetto del controllo collisioni.
La memorizzazione viene fatta su un programma in memoria il cui nome viene definito nella
funzione G666 con il formato G666 LNOME:
La funzione G666 va programmata dopo la funzione di chiusura profilo G40. Se nello stesso
programma ci sono piu profili, la funzione G666 va programmata dopo l'ultimo profilo.
La memorizzazione viene attivata solo in stato di ESECUZIONE GRAFICA, non in EDIT o in
ESECUZIONE IN MACCHINA.

La funzione G41/G42 deve essere programmata in un blocco da sola, eventualmente seguita dal
codice /1 e dal parametro Q. Ulteriori dettagli su queste funzioni si trovano al Capitolo 3.5 - Definizione
di un profilo.

Lo spostamento sul primo punto del profilo deve essere programmato con un movimento lineare, in
lavoro o in rapido. Su tale punto la correzione agisce in direzione perpendicolare al primo ente, lineare
o circolare del profilo.

La correzione viene disattivata con la funzione G40 programmata in un blocco da sola dopo l'ultimo
punto del profilo.

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

Esempio:
v | G49 K1
G41
X-50 Y15
‘ — 40 X-30 Y35
A7 [ \ . 35 X20 Y40
/-/ | [ )71.30 G2 X37.32' Y30120 J20
a 20 G40
15
Q
X
8 3 o & ¢
| | =
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2.11 ADEGUAMENTO AUTOMATICO DELLA VELOCITA

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

La velocita 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[l...] [Q...] [D14=...] [D4=...]

dove:
L.. velocita minima
Q... fattore moltiplicativo dell’ accelerazione. (Se non programmato: Q=17)

D14=... coefficiente di arrotondamento spigoli (da 2 a 6). Piu alto € il valore di D14 piu morbida ¢é la
movimentazione degli assi ma maggiore é I'arrotondamento.
Programmare un valore medio per esempio D14=4.

D4=... controllo del raggio di curvatura su profili per punti. Se il controllo € attivo il sistema riduce la
velocita in funzione del raggio secondo la formula F = \/(ACC. x RAGGIO x 0.5) . (Se non

programmato: D4=1)

D4=1: controllo attivo.
D4=0: controllo non attivo.
La funzione G30 annulla la G317 ed introduce una decelerazione forzata ad ogni fine passo.

La funzione GO09, invece, introduce una decelerazione forzata alla fine del blocco in cui & stata
programmata.
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2.12 ROTOTRASLAZIONE DEL SISTEMA DI COORDINATE
NEL PIANO

Con la funzione G571 & possibile definire un numero illimitato di origini secondarie traslate e ruotate
rispetto all'origine pezzo o rispetto all’ultima origine secondaria programmata. E’ anche possibile
ruotare I'intero programma rispetto ad un punto qualunque.

Il formato di programmazione é:

G51 DC.JIY..J[Z...][J...]IK...]

con:

X..Y..Z. coordinate della nuova origine rispetto a quella attiva o punto attorno a cui ruotare
l'intero programma.

J... angolo fra l'asse X della nuova origine e l'asse X dell'origine attiva o angolo di
rotazione dell'intero programma.

K... K1: rototraslazione attorno all’origine pezzo (default).
K2: rototraslazione attorno all'ultima origine secondaria programmata.
K3: rotazione attorno al punto programmato.

La funzione G50 disattiva I'origine secondaria e fa tornare all’'origine pezzo principale.
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Esempi:

v

24

YA

e |

G51 X40 Y24 J45
X23 Y10

G51 X40 Y10 J15
G51 X20 Y20 J12 K2
X25 Y15

G51 X25 Y40 J45 K3
X5Y5

X25

Y40

X5

Y5

S4045 - S4045P

2. Programmazione base

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

G51Z..X..Y..J..
G51Y..2.X..J...

La rotazione avviene sul piano attivo (X Yin G17, ZXin G18, Y Zin G19).

per il piano Z X (G18)
per il piano Y Z (G19)

La funzione G52 permette /a sola traslazione dell’origine pezzo attiva in quel momento.

Uso e Programmazione - Parte |l
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Il formato di programmazione é:
G52 [X...][Y...][Z...]

con:
X..Y..Z.. coordinate della nuova origine rispetto all’origine attiva in quel momento.

La funzione G52 & annullata programmando una funzione G52 da sola nel blocco.

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

Esempio: G51 J45 1

In questo caso lo spostamento origine é riferito all’'ultima origine programmata e non allo zero pezzo
attivo. Questa prestazione, abbinata all'uso dei cicli ripetitivi, € molto utile per eseguire lavorazioni
disposte a passo costante in modo lineare o angolare.

Le funzioni G571 e G52 possono essere usate indifferentemente quando si vuole una semplice
traslazione; deve essere utilizzata la G571 quando si vuole una rototraslazione. Esse possono anche
essere utilizzate contemporaneamente nello stesso programma: la funzione G52 agisce dopo la G571 e
permette di traslare delle lavorazioni che contengono gia una funzione di rototraslazione G51.

Una lavorazione contenente le funzioni G52 e G571 pud ancora essere rototraslata programmando la
funzione G751. (Vedi Cap. 5.11).

ATTENZIONE!

Dopo uno spostamento origine tramite le funzioni G571 o G52 & sempre necessario
programmare nello stesso blocco i due assi del piano di lavoro (es: X...Y... per G17, Z...X... per
G18,Y...Z... per G19) per confermare in modo corretto il punto di traslazione.

Questa regola é valida anche al termine dell'utilizzo delle funzioni di spostamento origine, cioé
dopo una G50 o una G52 da sola nel blocco: programmare sempre nello stesso blocco i due
assi del piano di lavoro (es: X...Y... per G17).

213 FATTORE DI SCALA

La funzione G617 introduce un fattore di scala sulle quote programmate, cioé un fattore moltiplicativo
applicato alle coordinate programmate.

Se si vuole lo stesso fattore di scala sui tre assi & sufficiente programmare la funzione G617 seguita dal
fattore di scala programmato con il parametro K.

Esempio:

G61 K1.015

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

Se si vogliono fattori diversi per i tre assi bisogna programmare la funzione G671 seguita dal nome
dell'asse e dal fattore di scala da applicare all'asse.

Esempio:
G61 X1.015 Y1.115 Z1.02
Viene introdotto un fattore di scala dell’1.5% sugli assi X ed Y e del 2% sull'asse Z.

La funzione G617 é cancellata dalla funzione G60.

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

In quest'ultimo caso il raggio da richiamare con la funzione G49 é il raggio della fresa in millimetri,
diviso per il fattore di scala.
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Se é attiva la funzione di rototraslazione G517, il sistema prima rototrasla la figura e poi applica il fattore
di scala, che agisce quindi anche sull’'origine secondaria programmata con la G51.

Se & attiva la funzione di traslazione G52, il sistema prima applica il 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 e
applicare un fattore di scala alla velocita di avanzamento per i movimenti dell’'asse perpendicolare al
piano di lavoro (Z per G17, Y per G18, X per G19) o con il parametro Q.

Esempio:
G61F.8
Tutte le funzioni F incontrate nel programma vengono moltiplicate per 0.8.

G61 Q.5
Tutti gli spostamenti dell’asse mandrino vengono eseguiti ad una F pari a quella programmata diviso 2.

ATTENZIONE !

Dopo I'applicazione della funzione G617 per i fattori di scala, & sempre necessario programmare
nello stesso blocco i due assi del piano di lavoro (es: X...Y... per G717, Z...X... per G18, Y...Z... per
G19) per confermare in modo corretto il punto.

Questa regola & valida anche al termine dell'utilizzo del fattore di scala, cioé dopo una G60:
programmare sempre nello stesso blocco i due assi del piano di lavoro (es: X...Y... per G17).

2.14 LAVORAZIONI SPECULARI

Le lavorazioni possono essere eseguite in modo speculare, cambiando cioé il 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 quote 2)
G57 lavorazione speculare in Xe Y
G58 lavorazione specularein Ze X
G59 lavorazione speculare in Ye Z

Le funzioni di specularita sono annullate dalla funzione G53.

Se é attiva la funzione di rototraslazione G517, il sistema prima rototrasla la figura e poi applica le
funzioni di specularita: la specularita € quindi riferita all’'origine pezzo principale.

Se ¢ attiva la funzione di traslazione G52, il sistema prima applica la specularita e quindi trasla la
figura: la specularita & 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:

G61 X-1Y-12-1 viene eseguita una lavorazione speculare in X, Ye Z.

ATTENZIONE!

Per un corretto funzionamento della specularita si consiglia di inserire nel programma originale
che si intende speculare il posizionamento di TUTTI gli assi coinvolti nella lavorazione.

Questa regola é valida anche al termine dell'utilizzo delle funzioni di specularita, cioé dopo una
G53: programmare sempre nello stesso blocco i due assi del piano di lavoro (es:X...Y... per G17).
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2.15 CICLIFISSI

Sono disponibili i seguenti cicli fissi:

Ciclo di foratura o lamatura G871 con 0 senza soste per rottura truciolo e con possibilita di sosta
programmata a fondo foro.

Ciclo di foratura profonda mista G82.

Ciclo di foratura profonda G83 con estrazione dell’'utensile per scarico truciolo.

Ciclo di maschiatura G84.

Ciclo di alesatura G85 con possibilita di sosta programmata a fondo foro.

Ciclo di barenatura G86 con possibilita di sosta programmata a fondo foro e ritorno a mandrino
fermo.

Ciclo di foratura di pareti distanziate G88 con possibilita di sosta programmata a fondo foro.

Ciclo di foratura differenziata G89.

| 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 funzione G che specifica un nuovo ciclo o tipo di
moto.

| cicli fissi devono essere sempre cancellati prima di un cambio utensile.

Quando un ciclo fisso € attivo il ciclo viene eseguito ad ogni blocco nel quale siano programmate delle
coordinate nel piano di lavoro.

Quando un ciclo fisso & attivo le quote di fondo foro e i parametri (I, J, Q, K) del ciclo possono essere
variati e diventano operativi nel blocco in cui sono programmati e nei successivi.

Se in un blocco, in cui viene definito un ciclo o 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. Se si vuole invece I'esecuzione del ciclo fisso
specificare D9=1.

Fa eccezione a questo la funzione G88 che, per sua natura, non prevede spostamenti sul piano tra un
ciclo e Il'altro.
Se la funzione F... non viene specificata, resta attiva I'ultima F programmata fuori dal ciclo.

L'asse di lavoro dei cicli fissi puo essere:

l'asse Z per il piano di lavoro XY (G17)
I'asse Y per il piano di lavoro ZX (G18)
I'asse X per il piano di lavoro YZ (G19).

Il formato di programmazione dei diversi cicli fissi, descritto in questo capitolo, & sempre riferito all'asse
di foratura Z.

Parametri dei cicli fissi

| cicli fissi prevedono una serie di parametri che sono comuni a buona parte di essi e che sono elencati
sotto. Ulteriori dettagli su detti parametri si possono trovare nella descrizione dei singoli cicli.

incremento in profondita nel ciclo

quota di inizio foro

piano di svincolo superiore (se non programmato Q=J)
tempo di attesa in decimi di secondo.

x0T

Nelle figure che seguono, le linee tratteggiate rappresentano gli spostamenti in rapido, quelle continue
gli spostamenti a velocita di lavoro.

2-20 Uso e Programmazione - Parte Il



selca S4045 — S4045P

2. Programmazione base

2.15.1 CICLO DI FORATURA O DI LAMATURA

La funzione G871 definisce il ciclo di foratura o di lamatura con o senza sosta per rottura truciolo e con
possibilita di sosta programmata a fine foro.

Il formato di programmazione é:

~ ~

XY ™ XY
i TO 10
I —T— 9 G81  Z..J..[l..J[Q..]IK...J[F..][X...Y...]
I I | [D9=1][D10=...][D11=...][D13=...]
: Sosta K :
| | |
! |
| Sosta K |
| | |
! 1
Sosta K | SostaK !
1 1 Z

I ciclo di foratura o lamatura si svolge nelle seguenti fasi:
1. Movimento rapido nel piano alla posizione X...Y...

2. Movimento rapido dell’asse Z al piano J...

3. Eventuale tratto di imbocco (D11=...) a partire da J... da percorrere ad una velocita limitata dal
parametro D13=... ( F*D13) per eseguire la centratura. Se D11 & programmato maggiore di I...
viene forzato D11=l (se non programmati, D11=0 e D13=0.7)

4. Lavoro ad una velocita di avanzamento F... mm/min, con:

un eventuale arresto ad ogni incremento uguale a l... mm ( calcolato sempre in valore assoluto
a partire dal piano J... senza tenere conto dell’eventuale tratto di imbocco D11), per un tempo
di K... decimi di secondo (specificato con un massimo di tre cifre)

oppure con:

un eventuale distacco di D10=... mm da eseguirsi in rapido ad ogni incremento l... eseguito
(default D10=0, I'eventuale tempo di attesa K viene ignorato)
fino a raggiungere la quota Z... e quindi eventuale arresto per K... decimi di secondo.

Se il parametro I non é specificato la quota di fondo foro viene raggiunta senza soste per rottura
truciolo.
Se il parametro K non é specificato il tempo di arresto € zero.

5. Ritorno rapido, con mandrino in moto, al piano J... (0 Q se specificato), che ¢ il piano sul quale
avverranno tutti gli spostamenti tra i cicli di foratura.
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2.15.2 CICLO DI FORATURA PROFONDA MISTA

La funzione G82 permette di condurre la punta elica nelle lavorazioni di fori profondi suddividendo il
ciclo di lavoro in tre fasi, immaginando di eseguire la prima parte del foro come un ciclo G81 di
centratura, la seconda parte del foro come un ciclo G81 di foratura con incrementi per rottura truciolo e
la terza parte del foro come un ciclo G83 di foratura profonda con scarico del truciolo.

La scelta di eseguire le varie fasi € a discrezione del programmatore.

Il formato di programmazione é:

2 . G82 Z...J...I...[Q...][K...][F...][X...Y...][DO=...]
' Ay [D7=1][D9=1][D10=...][D11=...]
5 ; [D12=...][D13=...][D14=...]
ot v
o AR TATE
pry bbb
|vrmoiiiiiiii
'Vm:oiiiiiii
byt
D12y ! V! j;:oi E E E ' E
IR AR
vifpor i
rora | Y
v PO
D14 E )4
Y |po
1*D14
z \4

Il ciclo di foratura profonda mista si svolge nelle seguenti fasi:
1. Movimento rapido nel piano alla posizione X...Y...

2. Movimento rapido dell’asse Z al piano J...

3. Eventuale tratto di imbocco (D11=...) a partire da J... da percorrere ad una velocita limitata dal
parametro D13=... (F*D13) per eseguire la centratura. Se D11 & programmato maggiore di l... viene
forzato D11=I ( se non programmati, D17=0 e D13=0.7)

4. Lavoro ad una velocita di avanzamento F... mm/min, con:

un eventuale arresto ad ogni incremento uguale a l... mm ( calcolato sempre in valore assoluto a
partire dal piano J... senza tenere conto dell’eventuale tratto di imbocco D11), per un tempo di
K... decimi di secondo (specificato con un massimo di tre cifre, se non programmato KO0)

oppure con:

- un eventuale distacco di D10=... mm da eseguirsi in rapido ad ogni incremento l... eseguito
(default D10=0, I'eventuale tempo di attesa K viene ignorato)
fino a raggiungere la quota incrementale D12=... riferita al piano J... ( se non programmato
D12=0; se programmato D12 minore o uguale a D11 non viene gestito D12)

5. Ritorno in rapido al piano J... con mandrino in moto ( o al piano Q... se programmato D7=1)
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Riposizionamento in rapido alla quota precedentemente raggiunta fino ad una distanza DO=... di
sicurezza, in lavoro la parte rimanente ( se non programmato, D0=0.5)

Lavoro per un incremento di profondita pari a I...* D14 (se non programmato D714=10). Questi cicli
di lavoro e scarico truciolo vengono ripetuti nel tratto compreso tra D12 e Z... decrementando ogni
volta del D14 % il valore dell'incremento programmato (l...) fino a raggiungere il valore minimo del
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
avverranno tutti gli spostamenti tra i cicli di foratura.

2.15.3 CICLO DI FORATURA PROFONDA

La funzione G83 definisce il ciclo di foratura con ritorno dell’utensile fuori pezzo per lo scarico truciolo.

Il formato di programmazione é:

|
[-10%

T XY
|

G83  Z..J..I.[Q..]J[K..][F..][X...Y..][DO=...]
[D7=1][D9=1]

L — — — ]

DO=xx

Il ciclo di foratura profonda si svolge nelle seguenti fasi:

1.

2.

3.

Movimento rapido nel piano alla posizione X...Y...

Movimento rapido dell’asse Z al piano J...

Lavoro con una velocita di avanzamento F... per una profondita I...

Ritorno rapido al piano J... con mandrino in moto (o al piano Q se D7=1).

Riposizionamento alla quota precedentemente raggiunta.

Il riposizionamento avviene in rapido fino ad una distanza DO dalla quota precedentemente
raggiunta, in lavoro per la parte rimanente. (Se non programmato D0=0.5).

Lavoro per un incremento di profondita pari a ... -10%.

Questi cicli di lavoro e scarico truciolo vengono ripetuti decrementando ogni volta del 10% il valore
dell'incremento programmato (I...) 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
avverranno tutti gli spostamenti tra i cicli di foratura.
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2154 CICLO DI MASCHIATURA

La funzione G84 definisce il ciclo di maschiatura.

Il formato di programmazione é:

~~ XY

\I} T

J [~ Ripristino rotazione
mandrino precedente

G84  Z.J..F..[Q..J[K.][l...][X...Y..][D8=...]
[D9=1]

Inversione rotazione

!Z | mandrino

Il 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 (in millesimi di millimetro) per motori mandrino in
corrente continua senza trasduttore. La F di avanzamento viene ridotta in percentuale.

Non deve essere programmato per motori mandrino in corrente continua con trasduttore
(maschiatura rigida).

Il parametro I definisce un tempo di sosta a fondo foro (in decimi di secondo) prima del comando di
inversione mandrino per motore mandrino in corrente continua senza trasduttore.

Il ciclo di maschiatura si svolge nelle seguenti fasi:

1.

2.

Movimento rapido nel piano alla posizione X...Y...
Movimento rapido dell’asse Z al piano J...

Lavoro fino alla profondita Z... . La velocita di avanzamento si specifica programmando F... in
millesimi di mm per giro mandrino (passo del filetto).

Inversione rotazione mandrino e quindi ritorno alla velocita di lavoro al piano J (0 Q se specificato),
che é il piano sul quale avverranno tutti gli spostamenti tra i cicli di maschiatura. Per maschiature
rigide la velocita di risalita viene moltiplicata per il parametro D8 (se hon programmato D8=1).

Ripristino del senso di rotazione mandrino iniziale (M03 per filettature destre, M04 per filettature
sinistre).

Il comando di durante un ciclo di maschiatura genera I'immediata inversione mandrino

. S . - o . . .|| Hold
con ritorno alla i uota di inizio foro J. Solo in questa posizione il sistema si pone in stato di .
Premendo

'esecuzione continua sui blocchi successivi. Se si vuole eseguire

- . : . .|| Hold : .
completamente il ciclo di maschiatura interrotto dal comando di - , uscire dall’esecuzione

reak|

programma con il comando ed eseguire la RIPRESA AUTOMATICA DEL CICLO (vedere
Cap. 4.7 Parte |)
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2.15.5 CICLO DI ALESATURA

La funzione G85 definisce il ciclo di alesatura con sosta programmata a fondo foro.
Il formato di programmazione é:

\‘uXY
I T Q
J \ G85 Z.J..[Q..][K..JIF..][X..Y...]JID9=1][D8=...]
Sosta K \ Z

Il ciclo di alesatura 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 avanzamento F...

4. Eventuale attesa per K... decimi di secondo.

5. Ritorno in lavoro, con mandrino in moto, al piano J... (0 Q se specificato), che é il piano sul quale

avverranno tutti gli spostamenti tra i cicli di alesatura. E possibile programmare il fattore
moltiplicativo della velocita di risalita con il parametro D8=... (se non programmato D8=1).

2.15.6 CICLO DI BARENATURA

La funzione G86 definisce il ciclo di barenatura con ritorno a mandrino fermo. Il ritorno pud avvenire
con l'utensile a contatto con il pezzo oppure, per macchine utensili dotate di orientamento mandrino,
con distacco dalla parete.

Il formato di programmazione é:

\“ﬁXY
| —r Q

J Riprist?norotazione
| mandrino G86  Z..J..[Q..J[K..][I...][F...][X...Y....]
: [D9=1][DO=...][D7=...]
|
i
I Arresto rotazione

Sosta K_Z_L mandrino

Il parametro DO definisce I'angolo in cui si trova il tagliente del bareno dopo I'orientamento mandrino. |l
parametro D7 definisce il valore di distacco dalla parete (se non programmato D7=0.5 mm).
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 avanzamento F...
4

. Sosta per K... decimi di secondo.
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5. Arresto mandrino e attesa per [... decimi di secondo.
In assenza del parametro DO, arresto mandrino e attesa per I... decimi di secondo.
In presenza del parametro DO, orientamento mandrino eseguito dal PLC in senso concorde al
senso di rotazione, distacco dalla parete di D7 mm lungo I'angolo DO. La funzione di orientamento
mandrino va programmata prima del ciclo fisso racchiusa fra parentesi tonde, per esempio
(M19H45)

6. Ritorno rapido con mandrino fermo al piano J... (0 Q... se specificato), che é il piano sul quale
avverranno tutti gli spostamenti tra i cicli di barenatura.

7. Ripristino rotazione mandrino con eventuale ritorno rapido in centro foro.

2.15.7 CICLO DI FORATURA DI PARETI DISTANZIATE

La funzione G88 definisce il ciclo di foratura di pareti distanziate con sosta programmata a fondo foro.
Il formato di programmazione é:
AN

XY Zg G88 X...Y..Z..J..[K...][F...]
|
J
| : Esempio riportato in figura:
z |
3 | N1 G88X...Y..Z2..J...K... F...
: 1 N2 Z,... Js...
B | N3 G80 Zi...R
Z, | Sosta K

Il ciclo di foratura di pareti distanziate si svolge nelle seguenti fasi:

1. Movimento rapido alla posizione X...Y...

2. Movimento rapido dell'asse Z al piano J...

3. Lavoro alla profondita Z... velocita di avanzamento F...

4. Sosta per un tempo di K... decimi di secondo e lettura del blocco successivo.

Il ciclo prosegue con la lettura delle informazioni successive che, se si deve forare un’altra parete,
conterranno 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 piu forature, posizionare in rapido gli assi nelle varie posizioni e richiamare lo
stesso ciclo fisso programmandolo in un sottoprogramma.

Esempio:

X100 Y100 R [posizione primo foro
L1

X-100 R [posizione secondo foro
L1
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M30

L=1 [sottoprogramma del ciclo fisso G88
G88J2Z-12

J-18 Z2-32

J-38 2-52

G80Z2R

G32

2.15.8 CICLO DI FORATURA DIFFERENZIATA

La Funzione G89 definisce il ciclo di foratura differenziata per poter eseguire delle forature su materiali
diversi per consistenza e durezza, cambiando nei vari strati del materiale i parametri relativi alle
velocita di rotazione del mandrino (Speed) e avanzamento (Feed), per forare su pareti distanziate tra
loro che devono essere trattate con parametri tecnologici diversi, senza dover necessariamente
utilizzare diversi cicli fissi standard o creare dei particolari programmi parametrici complessi.

Il formato di programmazione é:

s A G89  Z..J...[l..JIK...J[Q...][F...][S...][X...Y...]
: [D9=1][D10=...][D14=...][D15=...]
: ; [D16=...][D17=...][D18=...][D19=...]
i ' : [D20=...][D21=...] [D22=...][D23=...]
Did L 2

FOE 017 2=
l Dea=n Fapido

(1}

Il ciclo di foratura differenziata prevede tre fasi di lavoro:

1. Tratto alto: viene eseguito alla Speed e Feed programmata.

2. Tratto da percorrere ad una Speed e Feed diversa o in rapido (per tubi o per pareti distanziate).

3. Tratto basso: viene eseguito ad una Speed e Feed diversa.

Questo ciclo fisso prevede l'introduzione di molteplici parametri, opzionali e non, per poter permettere

all'operatore di utilizzarlo come meglio si conviene, a proprio piacimento per le diverse motivazioni
sopra descritte.
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G389 | DEFINIZIONE GENERALE DEL CICLO FISSO Default
XY | Coordinate del foro nel piano.
J Quota di inizio foro e ritorno per scarico truciolo.
1 Incremento in profondita per rottura truciolo.
Z/Y/X || Quota di fondo foro.
Q Quota di ritorno in rapido a fine foro (Se non programmato Q=J). Q=J
K Tempo di sosta per rottura truciolo in decimi di secondo. 0
F Velocita di avanzamento nella fascia alta, da J a D15. Se non programmata
nella G89 viene utilizzata 'ultima F programmata.
s Velocita di rotazione mandrino nella fascia alta, da J a D715. Se non
programmata nella G89 viene usata l'ultima S programmata.
_ Effettua il ciclo nella posizione in cui si trova la macchina senza dover _
D9=1 . . o . D9=0
programmare le coordinate di posizione del piano.
Valore di distacco dal pezzo ad ogni incremento i per rottura truciolo. Se non
programmato D10=0.5):
D10=0 K..., nessun distacco, sosta K ogni | mm
D10= D10=.... K..., distacco D10, sosta K ogni | mm. 0.5
D10=.... KO, distacco D10 mm senza sosta K ogni | mm
D10=0 KO, equivale a non programmare nessuna l.. (Il ciclo non effettua
la rottura truciolo)
D14= Quota incrementale a partire da J da cui si iniziano ad eseguire le soste ogni | 0
mm (se | & programmata). (Normalmente é la distanza tra J e filo pezzo)
Quota assoluta fine fascia alta ed inizio fascia intermedia. La zona compresa
D15= fraD15 e D18 (se D18 &€ programmata) o fra D15 e Z viene eseguita con FD16 0
ed SD17. La fascia alta, compresa tra J e D15 viene eseguita con la Feed e la
Speed programmate prima della G89.
D16= Feed usata nella zona intermedia, fra D15 e D18 (se D18 & programmato) o fra
D15 e Z (se D18 non & programmato).
D17= Speed usata nella zona intermedia, fra D15 e D18 (se D18 & programmato) o
fraD15 e Z (se D18 non & programmato).
D18= Quota assoluta inizio fascia bassa. La zona compresa fra D18 e Z viene
eseqguita a FD19 ed SD20.
D19= | Feed usata nella fascia bassa, fra D18 e Z.
D20= | Speed usata nella fascia bassa, fra D18 e Z.
D21= Valore di distacco dalle quote D15 e D18 per cambio speed (Se non 1
programmato, D21=1).
Tempo di sosta dopo il distacco D21 per permettere I'andata a regime del
D22= | mandrino. Se non programmato, D21=10 (1 sec). Se si cambia solo la Feed e 10
non la Speed, il distacco e la sosta hon vengono effettuate.
Modo di esecuzione della fascia intermedia, fra D15 e D18
D23= D23=0 ad incrementi | e distacchi D70 ed eventuali K 0
D23=1 la fascia centrale viene percorsa in rapido R.
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Il ciclo di foratura differenziata si svolge nelle seguenti fasi:

Movimento in rapido nel piano alla posizione X...Y...
Movimento rapido dell’asse perpendicolare Z al piano J...

Lavorazione a velocita F... ed S... programmate nel ciclo o ultime programmate in precedenza
con:

- eventuale arresto ad ogni l... mm (calcolato sempre in valore assoluto a partire dal piano
J... oppure a partire da D14=... mm al di sotto di J) per un tempo K... decimi di secondo
(default KO) oppure

- eventuale distacco di D10=... mm da eseguirsi in rapido ad ogni incremento l... eseguito
(default D10=0.5) per rottura truciolo fino al raggiungimento della quota assoluta D15=...

Distacco dalla quota raggiunta del valore D21=... mm (default 1) per un tempo D22=... decimi di
secondo (default 10=1 sec.) in modo da poter permettere al mandrino di raggiungere la corretta
Speed, se necessario il cambiamento tra la prima e la seconda fascia.

Lavorazione della fascia intermedia compresa tra D15=... e D18=.. a F ed S diverse
(rispettivamente Feed D16=... e Speed D17=...) con eventuale rottura truciolo ogni l... mm
(sempre con possibilita di scelta di un distacco D10 o di un tempo di sosta K) se programmato
D23=0 (default), oppure da percorrersi a velocita di rapido R se programmato D23=1.

Distacco dalla quota raggiunta del valore D21=... mm (default 1) per un tempo D22=... decimi di
secondo (default 10=1 sec) in modo da poter permettere al mandrino di raggiungere la corretta
Speed, se necessario il cambiamento tra la seconda e la terza fascia.

Lavorazione della fascia bassa compresa tra D18=... e Z... a F ed S diverse (rispettivamente Feed
D19=... e Speed D20=..., se non programmate rimangono valide quelle precedenti Feed D16 e
Speed D17) con eventuale rottura truciolo ogni I... mm (sempre con possibilita di scelta di un
distacco D10 o di un tempo di sosta K).

Ritorno rapido, con mandrino in moto, al piano J... (0 Q... se specificato), che & il piano sul quale
avverranno tutti gli spostamenti tra i cicli di foratura.

2.15.9 ESEMPIO DI CICLI FISSI

Quello che segue & un esempio di utilizzo dei cicli fissi per centrinare e forare 5 fori profondi alle quote
specificate nel sottoprogramma 1. Nella prima parte del listing che segue vengono specificati gli
utensili 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 viene eseguito il

ciclo attivo.

T10 [utensile di centrinatura

S1100M3 [velocita rotazione 1100 giri/min

G81 2-3J2 F300 [ciclo di centrinatura profondita -3 mm, piano di movimento
rapido 2 mm

L1 [richiamo coordinate su cui centrinare

T11 [utensile di foratura

S750 M3 [velocita di rotazione 750 giri/min

G81 Z-50 J2 110 K5 F100 [ciclo di foratura profondita 50 mm, rottura truciolo ogni 10 mm
con sosta di 0.5 sec

L1 [richiamo coordinate su cui forare.
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M30
[Sottoprogramma 1
L=1

X10 Y5

X15Y10

X20 Y15

X25Y20

X30 Y25

G80 Z100 R

G32

21510 PARTICOLARITA SUI CICLI FISSI

| parametri del ciclo fisso Z, I, J, K e Q possono essere variati tra un foro e I'altro; o programmandoli
nel blocco di posizionamento o, da soli, in quello precedente a quello di posizionamento.

Esempio:

G81 2-20 J2

X..Y...

X...Y...Q30 [ritorno alto per salto staffa
X..Y..Q2 [ripristino quota di ritorno a Z2
X...Y...

Z-25 [variazione profondita

X...Y...

X..Y...Z2-20 [ripristino profondita a Z-20

G80 Z200 R

| 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.

Il ciclo fisso viene memorizzato e sara eseguito nel primo blocco successivo contenente le coordinate
del piano.

Esempio:

Y X-50 Y-10 R
Z2R

Z-5

30 o 4+ + 1 G81Y30J10
X-50

X-30

X-10

X10

G380

Z2R

-10

N
L/

-50
-30
-10
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2.16 SCAMBIO ASSI

La funzione G716 scambia il movimento degli assi programmati, ad esempio muove l'asse Z dove &
programmato Y, muove Y dove & programmato Z, ecc.

La funzione G176 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 macchina, il secondo col
secondo e cosi via.

Programmando, ad esempio, G16 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 (G51 e G52), specularita, scala, ecc., agiscono sulle
guote programmate.

Lo scambio viene fatto dopo I'applicazione di tali funzioni; agisce cioé sulle quote modificate.

217 SISTEMA DI MISURA METRICO-POLLICI

I CNC puo essere configurato all'installazione nel sistema di misura metrico o nel sistema di misura in
pollici.

Il sistema di misura pud essere 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 G71 si possono utilizzare programmi scritti in millimetri sul CNC configurato in pollici.

Il sistema di misura configurato all'installazione viene ripristinato scrivendo la funzione complementare
o 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 G71 non agiscono sulla visualizzazione che continua ad essere fatta nel sistema di
misura configurato all'installazione.

2.18 GESTIONE TESTE MONO E BIROTATIVE
(TCPM STATICO)

La funzione G69 calcola la nuova posizione che la punta dell'utensile viene ad assumere per effetto
della rotazione delle teste, siano esse continue, indexate o manuali.

Nei dati di inizializzazione macchina il costruttore deve introdurre i parametri di configurazione teste,,
tipo di testa (ortogonale o a 45°), distanze tra centro testa e naso mandrino, disassamenti, ecc.

Il sistema € in grado di gestire fino a 8 teste.
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Il formato di programmazione é:

G69 [A...] [B...] [I...] [J...] [Q...][D1=...]

dove:
A... ,B... valori di rotazione delle teste

l..,d..., Q... valoripositivi 0 negativi che vengono sommati alla distanza fra centro testa e punta
virtuale dell'utensile. I, J, Q agiscono rispettivamente sugli assi configurati come
mandrino, ascissa ed ordinata.

Se non programmati il sistema ruota la punta virtuale dell’'utensile.

D1=... numero della testa (da 1 a 8). Se non programmato D71=1.

La funzione G69 non comanda la rotazione delle teste che devono essere programmate
indifferentemente nel blocco prima o dopo.

Un utilizzo molto semplice della funzione G69 € quello di ruotare la testa perche un utensile sferico non
lavori in punta con velocita di taglio molto bassa. In questo caso I'utensile va normalmente azzerato in
centro e non in punta. Se azzerato in punta programmare nella funzione G69 il valore del raggio
negativo.

Esempio:
G69 B30 1-10

Un altro uso della funzione G69 € quello della lavorazione di piu facce di un pezzo azzerando I'utensile
ed il pezzo sulla faccia piana.

Le facce non piane del pezzo, ortogonali o non, vanno programmate in piano, riferite allo spigolo in cui
si applichera la funzione di rototraslazione nello spazio G751.
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Esempio:

G751 TRS X-25 ROT Y-45
G751 TRS X30 ROT Y90

&

La funzione G69 € cancellata dalla funzione G67.
Programmando la funzione G69 da sola, in BLOCCO SINGOLO o da PROGRAMMA, vengono
richiamati gli ultimi valori di rotazione delle teste programmati.

2.19 GESTIONE TAVOLE GIREVOLI (TCPM STATICO)

La funzione G68 calcola la nuova posizione che la punta utensile viene ad assumere rispetto allo zero
pezzo per effetto della rotazione della tavola girevole.

Permette quindi la lavorazione di pezzi disposti sulle tavole senza che lo zero pezzo coincida con il
centro di rotazione della tavola.

Il sistema € in grado di gestire 2 tavole.

Il formato di programmazione é:

G68[A...] [B...] [C...] [X...][Y...] [Z...] [D1=...]

dove:
A... ,B..., C... valori di rotazione delle tavole.

X...,Y..., Z... valoridi spostamento del punto di rotazione rispetto al centro tavola.
D1=... numero della tavola (1 o 2. Se non programmato D1=1).

La funzione G68 non genera movimenti e pud essere programmata nel blocco precedente o in quello
successivo alla rotazione delle tavole.

La funzione G68 € annullata dalla funzione G67.

Per il corretto funzionamento della funzione G68 occorre che il costruttore della macchina utensile
abbia definito i parametri nella pagina PARAMETRI TESTE E TAVOLE e abbia fatto apprendere al
sistema la posizione del centro tavola con 'operazione di AZZERA TAVOLE.

L'operazione di AZZERA TAVOLE va ripetuta ogni volta che la tavola viene smontata e rimontata sulla
macchina utensile.
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Premere UTILITA’

ActLigd Posiion Pasition Erros y r
X 0.000 A 0.000 X 0.000 A 0.000 ~—d
Y 0.000 B 0.000 Y 0.000 B 0.000 ?_" —
z 0.000 C 0.000 Z 0.000 C 0.000 s
Fead [mim/mn ] Maotor Load [2a] Motor Temperaiure [°C] f
X I o X | e (X T ] HOLD
UL o LR | B LI SRR B | 1 LT )
0 annng i 00 150 0 00 150 7—-
¥ I @ (1Y o | &
o anton o o 1 s e
r | I o & [ F 40 | 6
I!IIIIIIIII-IIIIJI!IIJIJ I:IIIII j Ill:ll::”lﬂlﬂ I!III””IIIIIIII::I :Iél:l
Al | o A | [ Al (] =
b 2200 L a1 i WO 1o =
B I o B [ o B I o FEED
PO | [EA L | (TR r
0 7400 0 100 150 i w00 150 p =
m.
C | L o | R, | (B FEED
| LI I O R R N B B | | I 1 i | LA ) I I L IO B R I R I I i I %
i 7200 i 1o 150 i i 150 7—- -
Spindle speed [RPM] Spiredle Load [%a] Spandie Temperature [“C] *
| | [1] | o | I [1] i
T E I (e A E e RN | P P C— |
1 35000 0 100 150 i o 150 i
Macchina Utensile| Programmazione Tabelle il |PLC | 25.02.2004
- - 11:48:03
Frin o] O N Lo=Ed f LT ;J’Iﬂ-l".ﬂ //r = kI TELE GELST]
nznecle | biEmeie | SEnsiedz | mewomesg | HEEYE mlkmeizz) f ey “

Premere ABILITA MANUTENZ. in modo che risulti acceso, come da disegno.

Premere MACCHINA UTENSILE

P
| Kackens Fasiban Prageiminsd Uaas m F
X 0.000 .oy il i [ | g ]
Y 0.000 ¢ ° +iv listamie’
Z 0.000 -: " [rzemc
L] Programmed | | Astual HOLD
g F IW FI— rMJ.I:'F'
S EEST |
' e I, = START
c 0!000 el I P T R AT g [ gsel

Bl chins Uiznslls Pm-yammzm Tabelle | Litilita | PLC |

Sk Sl G

2-34 Uso e Programmazione - Parte Il



selca

S4045 - S4045P

2. Programmazione base

Premere AZZERA
| #achens Paslban Prageiminsd Usasr
X 0.000 | Zo™% 27 || F—5
Y 0.000 = ° Hi=5
Z 0.000 | (" o T
A |
C 0.000 | =TT e e

il
“ly
i
i
-y

i

N N
._ 1_

|

i HOLD
o 5 S5TA RT.
See | U e E
% %
FEED-

Crigine O par gl assi AYIABC Cormedonsg ulersie 0

]

EED

L= RS0
L R

Lt b bs S

A B

CrriEliE
T2

al

25.02.2004
11:49:36

Compare un menu con i tasti funzione del normale azzeramento origine e lunghezza utensili ed in

aggiunta i tasti funzione AZZERA TESTE ed AZZERA TAVOLE.

Posizionare gli assi della macchina in una posizione nota rispetto al centro tavola, premere AZZERA

TAVOLE ed impostare la posizione degli assi rispetto al centro tavole.

Machans Fanitian Prageimined Usar

X 0.000 o= % o
Y 0.000 ° ° +ic¢

Z g.ggg

A : P ® | F[

E 0.000 °*'™ '_I I
C 0.000 o

T
£ 1-
&

|

3

j ﬂEE

e
b
A
-_‘

A

Fes |

+\

Crigine O par gl assi AYIABC Cormedonsg ulersie 0

Zantn teraka

i1 ]
m
m
-]

:

N

[ 3118 310 2

Itz chine Utsnsils | Programmazione| Tabelle | Litilita | PLC |

AIZERA
TAVOLE

L= RS0
L R

LIS
TETaY

Lt b bs S

A B

e R
TESEL

ol

11:50:45
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In fase di azzeramento tavole, definire con il parametro K il numero della tavola (1 o 2).
Se non si programma K, viene azzerata la tavola 1.

Esempio:
X 118.3 Y 109.3

Uso della funzione G68 per lavorare diverse facce del pezzo con lo zero pezzo non coincidente col
centro tavola e con un solo zero pezzo.

Esempio:
G19
v S$100 M3 F3000
X50 YO COR
, G81 X10 J17
= - = Y15 Z-10
Y-152-15
N G80 X50R
o 24 C90R
G68 C90
Lo X40 YOR
G81X25 J32
Y0 Z-12
G380 X50R
C180R
0 G68 C180
X30 YOR
‘. G81X10 J17
B R B Y15 2-10
y 15 Y-15 Z-15
G80 X50R
C270R
G68 €270
o X40 YOR
G81 X25 J32
Y0 Z-12
G80 X50R
M30

<
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3. PROGRAMMAZIONE PROGET?2

Nella programmazione PROGET2, si usano le seguenti funzioni G:

G10 Primo punto o cerchio di appoggio della retta.

G11  Secondo punto o cerchio di appoggio della retta.

G13 Rettainclinata passante per un punto o tangente ad un cerchio.
G20 Cerchio di centro o raggio noti.

G21 Raccordo 0 sSmusso.

G27 Primo punto di una curva.

G28 Punto di cuspide in una curva.

G29 Ultimo punto di una curva.

3.1 DEFINIZIONE DI CERCHI

Questa definizione € utilizzata per specificare un CERCHIO avente centro e raggio noti.
Il formato di programmazione é:

G20 [X...Y...I..] [K...]

dove:

X...e Y... coordinate del centro del cerchio.

I.. valore del raggio del cerchio, positivo se percorso in senso antiorario, negativo se
percorso in senso orario.

K... discriminatore tra due intersezioni (K=1 pu0 essere omesso).

| parametri del cerchio (X... Y... e I..) possono essere omessi se identici a quelli dell'ultimo cerchio
programmato (nell’ambito dello stesso profilo).

Se non si programma il parametro I (oppure si programma 10), il cerchio si riduce ad un PUNTO.

Il parametro K assume significati diversi in funzione dell’ente programmato precedentemente
nell’ambito del profilo.
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L’ente precedente € una retta

' S

Y
K2

K1

v

L’ente precedente & un cerchio

A

Y :
-
K1
0 X

K1

K2

K1

K2

3.1.1 Esempi di definizione di cerchi

Definizione di punto o di cerchio antiorario

prima intersezione muovendosi nella
direzione della retta

seconda intersezione muovendosi nella
direzione della retta.

intersezione sulla SINISTRA della retta che
congiunge il centro del primo CERCHIO (in
ordine di definizione) con il centro del
secondo.

intersezione sulla DESTRA della retta che
congiunge il centro del primo CERCHIO (in
ordine di definizione) con il centro del
secondo.

Y L
c1 Per definire il punto P1:
G20 X27 Y20
P1
20 15
\ Per definire il cerchio CT:

G20 X27 Y20 115

0 27 X
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Definizione di cerchio orario

' S

Y
C1
P1 G20 X24 Y20 I-12
20 \ 12
0 24 §

Definizione di cerchio intersecato da retta

A

La retta L1 é stata definita nel blocco precedente

Y
P2 L1 Per iniziare il percorso circolare in P1:
P1 G20 X25 Y21 I-15 K1
21 15 |c1 )
K1 puo essere omesso.
Per iniziare il percorso circolare in P2:
0 > G20 X25 Y21 1-15 K2

25

Definizione di cerchio intersecato da un altro cerchio

v * Il cerchio C1 & stato definito nel blocco
precedente.
/'
P1 P - Per iniziare il percorso circolare su C2in P1:
23
/ 13 G20 X29 Y23 113
13 — Cc2
"¢ Per iniziare il percorso circolare su C2in P2:
> G20 X29 Y23 113 K2
0

15

29
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3.2 DEFINIZIONE DI RETTE

Una retta puo essere specificata utilizzando due diversi tipi di definizione:

retta passante per due punti o tangente a due cerchi
retta tangente a un cerchio (o passante per un punto) e formante un angolo noto con 'asse X.

Ogni retta & caratterizzata da un verso di percorrenza, che puo essere definito nel seguente modo:

Direzione di percorrenza dal primo al secondo elemento definito
Direzione definita dall’angolo che la retta forma con I'asse delle ascisse.

Quando si definisce la retta con la tangenza ad uno o piu cerchi, occorre anche tener conto del senso
di percorrenza dei cerchi stessi. Delle soluzioni geometricamente possibili, illustrate nelle figure che
seguono, il CN sceglie quella che, nel punto di tangenza al cerchio, ha senso di percorrenza concorde
col senso di percorrenza del cerchio.

La retta scelta € L1 percheé nel punto di tangenza
T1 ha il senso di percorrenza concorde con quello
del cerchio.

Anche in questo caso la retta scelta & L1 perché
nel punto di tangenza T1 ha il senso di
percorrenza concorde con quello del cerchio.

Quando si considerano le tangenze a due cerchi,
le soluzioni possibili sono 8. In figura ne sono
indicate 4 perché € stato considerato un solo
senso di percorrenza degli enti.

Nel caso della figura, la retta scelta & L1 perché
nei punti di tangenza T1 e T2 ha il senso di
percorrenza concorde con quello dei due cerchi.
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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 i
due enti di appoggio. In questo modo si puo definire:

Una retta passante per due punti
Una rette passante per un punto e tangente a un cerchio
Una retta tangente ad un cerchio e passante per un punto

Una retta tangente a due cerchi.

Il formato di programmazione dei due enti interessati & il seguente:

[G10 X...Y...[l...]] primo cerchio o punto di appoggio
G11 X...Y..[l..] [K...] secondo cerchio o punto di appoggio.

La definizione (G70) del primo ente (cerchio o punto) pud essere omessa quando questo ente coincide
con l'ultimo ente definito in un blocco precedente nell’lambito dello stesso profilo (esclusi eventual
raccordi inseriti con la definizione G217).

| parametri hanno il seguente significato:

X...Y... coordinate del centro del cerchio o del punto di supporto della retta

I.. raggio del cerchio (se omesso € un punto)
K... discriminatore tra le due intersezioni della 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 programmata K=1.

Esempio 1: Retta passante per due punti

Y A
P1
25 G10 X35 Y25 [coordinate del punto P1, 1° ente
di appoggio
P2 L1 G11X8 Y10 [coordinate del punto P2, 2° ente
10+ di appoggio
0 8 35 X
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Esempio 2: Rette passanti per due punti

% v
~ P2 .~

30 %

L1 P3
20
12 L2

P1

0 g 31 45 X

G10 X8 Y12

G11X31 Y30

G11X45 Y20

[coordinate del punto P1, 1° ente
di appoggio
[coordinate del punto P2, 2° ente
di appoggio
[coordinate del punto P3, 2° ente

di appoggio (il 1° & quello
programmato nel blocco
precedente)

Esempio 3: Rette passanti per un punto e tangenti ad un cerchio

' S

Y Ll »
P1
34 I// Cl
28 ' 15
\ T2
pp 7
6 ‘/T/
0 g 31 40 X

Esempio 4: Rette tangenti a due cerchi

t L4

Y

G10 X9 Y34
G11.X40 Y28 I-15
G20

G11 X31 Y6

Retta L1
G10 X18 Y20 I-10
G11 X57 Y34 I-15

Retta L2
G10 X18 Y20 110
G11 X57 Y34 115

Retta L3
G10 X57 Y34 I-15
G11 X18 Y20 110

Retta L4
G10 X18 Y20 110
G11 X57 Y34 I-15

[coordinate del punto P17, 1°
ente di appoggio

[cerchio C1, 2° ente di
appoggio

[percorso sul cerchio C1 fino
alla tangenza con L2
[coordinate del punto P2, 2°
ente di appoggio (il 1° & il
cerchio programmato nel
blocco precedente

[cerchio C1, 1° ente di appoggio
[cerchio C2 2° ente di appoggio

[cerchio C1, 1° ente di appoggio
[cerchio C2, 2° ente di appoggio

[cerchio C2, 1° ente di appoggio
[cerchio C1, 2° ente di appoggio

[cerchio C1, 1° ente di appoggio
[cerchio C2, 2° ente di appoggio

Nota: L'ordine di definizione dei due cerchi, prima C1 poi C2 o viceversa, e il senso di percorrenza
degli stessi (segno del raggio /) permettono la definizione di tutte le rette tangenti ai due cerchi.
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Esempio 5: Retta intersecante un cerchio

A

v Primo punto di intersezione
L1 G20 X30 Y24 1-15 [cerchio C1
40 G10 X5 Y20 [coordinate di P1, 1° ente di
P4 appoggio
P3 G11 X55 Y40 [coordinate di P4, 2° ente di
24 g appoggio. Percorrenza della
20 ,/’\K 15 retta partendo dal punto P2.
p1 Cc1
0 5 30 55 X
v1 L1 Secondo punto di intersezione
G20 X30 Y24 I-15 [cerchio C1
40 54 G10 X5 Y20 [coordinate di P1, 1° ente di
-"\P3 appoggio
po [ .- G11X55 Y40 K2 [coordinate di P4, 2° ente di
24 - 15 appoggio. Percorrenza della
20 - \\ retta partendo dal punto P3
P1 o1
0 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 I'ente di
appoggio (punto o cerchio) e I'angolo formato con I'asse delle ascisse. In questo modo si definiscono:

Rette passanti per un punto e formanti un angolo noto con I'asse X

Rette tangenti a un cerchio e formanti un angolo noto con l'asse X.

Il formato di programmazione é:

G13[X...Y..[l..]] J...[K...]

con:

X...Y...[l...] Definiscono il punto o il cerchio (di raggio I...) tangente alla retta.

Questi dati possono essere omessi se identici a quelli dell’'ultimo cerchio programmato
nell’ambito dello stesso profilo.

Valore in gradi dellangolo formato dalla retta con l'asse X (tenendo conto
dell’'orientamento della retta come indicato negli esempi).

Discriminatore tra le due intersezioni della 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.
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3. Programmazione PROGET2

Esempio 1: Retta punto angolo (angolo positivo)

A

Y

G13 X30 Y15 J35

15

A4

0 }
/ 30 X

Esempio 2: Retta punto angolo (angolo negativo)

A

Y

15

G13 X30 Y15 J-145

oppure

G13 X30 Y15 J215

o
‘Q
%
X

Esempio 3: Retta cerchio angolo (angolo positivo)

Y A
15
Lx
17 15
K G13 X26 Y17 I-15 J15
0 26 X
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3. Programmazione PROGET2

Esempio 4: Retta cerchio angolo (angolo negativo)

v
5 G13 X26 Y17 I-15 J-165
17 oppure
\ 15 G13 X26 Y17 I-15 J195
‘y
165,
0 26 X

3.3 DEFINIZIONE DI SMUSSI

Questa definizione € utilizzata per inserire uno smusso fra due rette che si intersecano.

Il formato di programmazione é:

G21J...
dove:
J... valore dello smusso (distanza dal vertice)
Esempi:
Y A
10
25 > G13Y25J0 [percorso orizzontale
\ ilo G21J10 [smusso
G13 X40 J-90 [percorso verticale
Y
0 40 X
Y A
8 8 G13 X30 Y25 J40 [percorso in salita
25 G21J8 [smusso
G13 X30 Y25 J-45  percorso in discesa
40 45
0 30 X
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3. Programmazione PROGET2

3.4 DEFINIZIONE DI RACCORDI

Questa definizione € utilizzata per inserire un arco di cerchio che raccorda I'intersezione tra due ENTI.

L'ordine di definizione dei due enti da raccordare ed il segno del raggio del raccordo 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 illustrano le
figure che seguono.

Il formato di programmazione é:

G211...

con:

L.. valore del raggio del cerchio di raccordo:

positivo per raccordo percorso in senso antiorario
negativo per raccordo percorso in senso orario

Esempio 1: Raccordo tra due rette

Y
G13 X30 Y25 J40
G211-10
25 G13 J-45
10
40 45
0 30 X
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Esempio 2: Raccordo tra due rette

Y
10
22 ha 150
40 0
0 30 !

Esempio 3: Raccordo tra due rette

Y
17 n
8 130
30
0 33

Esempio 4: Raccordi tra retta e cerchio

Y
15
25 10 +
12
+
0 42 j

S4045 - S4045P
3. Programmazione PROGET2

G13 X30 Y22 J150
G211-10
G13 J-40

G13 X33 Y17 J30
G2118
G13J130

G10 X0 YO
G11X42 Y25
G211-12

G20 X42Y25110
G211-15

G10 X0 YO
G11X42 Y25

Uso e Programmazione - Parte |l
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3. Programmazione PROGET2

Esempio 5: Raccordi tra retta e cerchio

G10 X0 Y0
A G11X32 Y21
Y 15 G21112
¥ G20 X32 Y211-10
G21 115
10 G10 X0 Y0
21 | G11X32 Y21

v

Esempio 6: Raccordi tra cerchi

A
Y
G20 X22 Y23 1-12
G2116
G20 X40 Y27 I-10
27 G2115
23 G20 X22 Y23 1-12
0 22 40 X

Esempio 7: Raccordi tra cerchi

A

Y G20 X30 Y18 1-12
G211-6
G20 X20 Y17 I-13
18 G20 X30 Y18 1-12
17 G2117
G20 X20 Y17 I-13
0 20 30 X
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3. Programmazione PROGET2

3.5 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.

Il correttore raggio € richiamato usando la funzione G49 con i seguenti formati:
G49 Knrichiama il correttore raggio n

G49Kn |... richiama il correttore raggio n lasciando un sovrametallo /
G491... definisce un raggio utensile di valore /

3.5.1 DEFINIZIONE DI INIZIO DI UN PROFILO

Questa definizione serve a determinare il modo in cui I'utensile inizia la lavorazione su un profilo.
Il formato di programmazione é:

G41 [K...] [M] [Q...] [DO=...] [D1=1] [D2=1]
G42 [K...] [M1] [Q...] [DO=...] [D1=1] [D2=1]

dove:

G41 specifica che l'utensile deve lavorare sulla SINISTRA del profilo (guardando lungo il profilo
nella direzione del moto dell’'utensile)

G42 specifica che I'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 'attacco programmato (non automatico) al profilo. Se il profilo inizia
con un punto ed un ente, l'inizio profilo avviene sulla perpendicolare all'ente nel punto. Se il
profilo inizia con due enti, il punto iniziale del profilo € il punto di intersezione o tangenza tra |l
primo ed il secondo ente dichiarato, traslati del raggio utensile (dopo le funzioni G41 o 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 I'inizio
del percorso utensile sul secondo ente dichiarato.

" introduce automaticamente un raccordo di raggio pari al raggio fresa su spigoli vivi convessi.

Q... discriminatore che definisce come comportarsi quando, per effetto della correzione raggio

utensile, il senso di percorrenza di un cerchio o di una retta si inverte
QO segnalazione di errore (ERR 95) ed arresto esecuzione.

Q1 il cerchio o la retta vengono percorsi in senso inverso.

Q2 il cerchio non viene eseguito e la retta & percorsa in senso inverso.
Se non programmata Q=1.
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DO=

In alternativa al parametro Q. Programmando il parametro D0=1 si attiva un controllo collisioni
dell'utensile col profilo, eliminando gli enti del profilo stesso che, per effetto della correzione
raggio cambiano direzione.

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

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

D1=1 Assieme al parametro DO, € necessario programmare questo parametro nel caso di profili

chiusi che iniziano e finiscono in un punto. Con questo parametro, I'inizio e la fine del profilo
non é sulla normale agli enti in quel punto, ma sulla bisettrice dell’angolo formato dai due enti
in quel punto. Il profilo corretto resta un profilo chiuso.

Punto in cui finirebbe il profilo Punto da cui

senza D1=1 (norma|e a Pj_) inizierebbe il profilo
senza D1=1 (normale

aP1)

Punto di inizio e fine
profilo programmato

)

P1

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

D2=1 Memorizzazione delle parti di profilo non lavorate per effetto del controllo collisioni.

La memorizzazione viene fatta su un programma in memoria il cui nome viene definito nella
funzione G666 con il formato G666 LNOME:

La funzione G666 va programmata dopo la funzione di chiusura profilo G40. Se nello stesso
programma ci sono piu profili, la funzione G666 va programmata dopo I'ultimo profilo.

La memorizzazione viene attivata solo in stato di ESECUZIONE GRAFICA, non in EDIT o in
ESECUZIONE IN MACCHINA.

3-14
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Esempio 1: Attacco non automatico (programmato)

Y

45

r' N

35

P1

20

v

Posizione iniziale dell'utensile: X40 Y45

X55 Y45
G41

G20 X20 Y35 [P1
G13 J-45 [L1

Inizio profilo sulla perpendicolare alla
retta L1 nel punto P1

Esempio 2: Attacco non automatico (programmato)

y

Y

32

h

10

v

Esempio 3: Attacco automatico lineare

A

Y
37 /)
///
c1
16 \ 129
0 17 34 X

Posizione iniziale dell'utensile: X715 Y10

X15 Y10

G42

G13 X0 Y32 J-20 [L1
G13 X34 Y0 J-70 [L2

Inizio profilo sul punto di intersezione
delle due rette traslate del raggio
utensile.

Posizione iniziale dell'utensile X34 Y37

X34 Y37
G41 K1
G20 X17 Y16 I-12 [C1

Attacco con retta perpendicolare al
cerchio, traslato del raggio utensile, cioé
sulla retta che congiunge il punto iniziale
ed il centro del cerchio.
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Esempio 4: Attacco automatico semicircolare

v t Posizione iniziale dell'utensile X34 Y37

37 - X34 Y37
Ve P G41 K2
G20 X17 Y16 I-12
C1
12 \‘ Attacco con semicerchio tangente al

16 \ cerchio, traslato del raggio utensile

0 17 34 X

Esempio 5: Attacco automatico semicircolare

v t Posizione iniziale dell'utensile X26 Y38
38 (- X26 Y38
' '/> G41 K2
G13 X37 Y0 J-45
w)
L1 Attacco con semicerchio tangente alla
N retta traslata del raggio utensile
45
‘ >
0 26 37 X

3.5.2 DEFINIZIONE DELLA FINE DI UN PROFILO

Questa definizione serve a determinare il modo in cui I'utensile finisce la lavorazione di un profilo.

Il formato di programmazione é:

G40 [K...X...Y...]

dove:

G40 identifica la fine di un 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 all’'ultimo ente dichiarato prima
della funzione G40.

K2 uscita automatica dal profilo con un semicerchio tangente all’'ultimo ente dichiarato prima
della funzione G40.

Omettendo K si ottiene la fine profilo programmata (non automatica).
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Se il profilo termina con un ente ed un punto, la fine profilo avviene sulla perpendicolare
al’'ente nel punto. Se il profilo termina con due enti, il punto finale del profilo & il punto di
intersezione o tangenza tra il penultimo e l'ultimo ente programmato prima della funzione
G40 traslato del raggio utensile.

Da notare che l'ultimo ente dichiarato NON fara parte del percorso utensile ma serve
unicamente a definire, al punto di intersezione o tangenza con il penultimo ente dichiarato, la
fine del percorso utensile sul penultimo ente dichiarato.

X...Y... coordinate del punto da raggiungere dopo l'uscita dal profilo.
La correzione raggio utensile & annullata su questo punto.

Esempio 1: Uscita programmata

A

G13 X0 Y32 J-20 [L1]
G13 X34 Y0 J-70 [L2]
G40

X15 Y10

Fine profilo sul punto di intersezione
delle due rette traslate del raggio
utensile.

v

X
Esempio 2: Uscita programmata
A
Y
G13 X40 Y10 J-30
G20 X40 Y10
G40
X70 Y20 R
20 e Fine profilo sulla perpendicolare alla
o AW retta L1 nel punto P1
P1
0 40 70 X
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Esempio 3: Uscita automatica lineare

G13 X0 Y31 J-45
G40 K1 X37 Y23

Uscita dal profilo percorrendo la retta
perpendicolare ad L1 passante per il
punto P1.

G13 X0 Y31 J-45
G40 K2 X37 Y24

Uscita con semicerchio tangente ad L1

3.6 MOVIMENTO DELL’ASSE PERPENDICOLARE AL
PIANO DI LAVORO IN UN PROFILO

Nella fresatura di un profilo I'utensile viene normalmente posizionato in profonditaprima dell'attacco 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.

All'interno del profilo l'asse pud essere mosso contemporaneamente agli assi del piano, se
programmato assieme all’ente geometrico, o alla fine di un ente, se programmato in un blocco da solo.
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Esempi:

1. Movimento dell’asse in fase di attacco automatico:
G41 K1 Z-5 movimento a Z-5 durante 'attacco lineare

G41 K2 Z-5 movimento a Z-5 durante I'attacco circolare

2. Movimento dell’asse in fase di attacco programmato:

G41 movimento a Z-5 durante il posizionamento sulla intersezione
G13X...Y...J...Z-5 fra le due rette

G13X..Y..J...

G42 movimento a Z-5 durante il posizionamento sul punto G20 X...Y...
G20 X...Y...Z-5

G13X...Y..J...

3. Movimento dell’asse a fine attacco automatico:

G42 K2 movimento a Z-5 a fine attacco circolare
Z-5
G13X...Y...J...

4. Movimento dell’asse a fine attacco programmato:

G41 movimento a Z-5 sul punto di intersezione fra le due rette
G13X...Y..J...

Z-5

G13X...Y..J...

G42 movimento a Z-5 a fine posizionamento sul punto G20 X...Y...
G20 X...Y...

Z-5

G13X...Y...J...

5. Movimento dell’asse lungo un ente geometrico:
G13X...Y...J...Z-10 movimento a Z-70 lungo la retta
G20X..Y...l...Z-5 movimento a Z-5 lungo il cerchio

G211..2-12 movimento a Z-12 lungo il raccordo

6. Movimento dell’asse alla fine di un ente geometrico:

G13X...Y...J... movimento a Z-10 alla fine della retta
Z-10

G20 X...Y...1... movimento a Z-5 alla fine del cerchio
Z-5

G211... movimento a Z-12 alla fine del raccordo
Z-12
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7. Movimento dell’asse in fase di uscita automatica:
G40 K1 X...Y...Z10 movimento a Z-10 durante 'uscita lineare
G40K2 X...Y...Z10 movimento a Z-10 durante I'uscita circolare

I movimenti in Z ammessi sono 5 se uno dei due enti € un raccordo; sono 6 se i due enti sono retta e/o
cerchio.

3.7 MEMORIZZAZIONE DI ENTI GEOMETRICI

Gli enti geometrici origini, punti, cerchi, rette, di norma programmati direttamente nel profilo e le
distanze, possono essere memorizzati e successivamente richiamati nel profilo o utilizzati come
supporto per la definizione di altri enti geometrici.

Gli enti geometrici memorizzati sono identificati dalla lettera E seguita da un numero (da E1 a E30).

Gli enti possono essere definiti in modo diretto, programmando tutte le informazioni necessarie ad
identificare I'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 geometrico
(origine, punto, cerchio, retta) dall’ente geometrico successivo

Esempi:

E1=  G51X18 Y18 J45

E2=  G13 X30 Y30 J50

E14= G13E17 J30

E24= G51 X30 Y30 J45, G20 X50 Y33
E5= G20 X10 Y10 130, G20 X20 Y20 115
E6= E12,E13

E7= G20 X10 Y10 130, E13

E10= G20X45Y87, G20X136Y-12

La memorizzazione degli enti geometrici pud essere fatta in un punto qualunque del programma, prima
0 dopo linizio del profilo (G41/G42), purché avvenga almeno nel blocco precedente a quello di
richiamo.

Gli enti geometrici vengono memorizzati in una tabella che € visualizzabile premendo successivamente
le softkey CORRET/PARAMETRI e ENTI GEOMETRICI.

Per i vari enti sono visualizzati i seguenti parametri:

punti: l'ascissa e l'ordinata

cerchi: I'ascissa e I'ordinata del centro ed il raggio

rette: 'ascissa e l'ordinata del punto di intersezione con uno dei due assi cartesiani, la
distanza dall’origine e I'angolo

origini: I'ascissa e l'ordinata della nuova origine e I'angolo rispetto all'ascissa stessa

distanza: il valore della distanza tra due punti, tra un punto e una retta, tra due rette parallele

Nel sistema sono presenti due tabelle, una per I'esecuzione in macchina ed in blocco singolo, I'altra
per I'esecuzione grafica.

La visualizzazione dell'una o dell’altra dipende dallo stato del sistema.
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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.
Il punto pud essere definito nei seguenti modi:

Punto in coordinate cartesiane o polari.
Punto intersezione di due rette.

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 possono essere definiti in modo diretto
utilizzando tutte le definizioni previste o possono essere enti geometrici precedentemente definiti.

Esempio:

Ep=G13X...Y...J.., G20 X...Y...I..K2
Ep=G10X..Y..., G11 X...Y..., G20 X...Y...I...
Ep=G10X..Y..., G11 Ep, Ec

Ep =Er, 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 € attiva la funzione
G76, polari. Un punto in coordinate polari deve essere riferito allo zero pezzo.

Il formato € il seguente:

Ep=G20 X...Y...
Esempi:
r'N
Y
E12 =G20 X30 Y20
E12

20

0 30 X
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Y
E12
G76
E12=G20 X40 Y45
20 G75
45
0 <

Un punto in coordinate cartesiane puo essere riferito ad un’origine diversa dallo zero pezzo
In questo caso l'origine va programmata, in modo diretto o indiretto, prima della definizione del punto.
Esempio:

Ep=G51X..Y...J..., G20 X...Y...
Ep =Eo, G20 X...Y...

'
Y
E7=G51 X15 Y5 J15, G20 X40 Y20
E7 E6=G51 X15 Y5 J15
E7=E6, G20 X40 Y20
20
20 10
5
0 15 X
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3.8.2 DEFINIZIONI INDIRETTE

Punto intersezione di due rette
Il formato & il seguente:

Ep = [origine, ] rettal, retta2

A

Y

E8
E9 E10=G13 X...Y...J..., G13 X...Y...J...

E10=E8, E9
El

v

Punto intersezione di due cerchi
Ep = [origine, ] cerchio1, cerchio2[K2]
Il discriminatore K2 sceglie la seconda intersezione, cioeé quella a destra della retta che congiunge il

centro del primo cerchio con il cerchio del secondo. Se non programmato verra adottata la prima
intersezione.

A
Y
E3=G20X...Y...l..., G20 X... Y...I...
g E4=G20 X...Y...I..., G20 X...Y...l...K2
E3=E1, E2
E4=E1, E2 K2
0 X
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Punto intersezione fra retta e cerchio

Ep = [origine, ] retta, cerchio [K2]
Ep = [origine, ] cerchio, retta [K2]

Il discriminatore K2 sceglie la seconda intersezione muovendosi nella direzione della retta.

Y
El .«
E3=G13 X...Y...J..., G20 X...Y...I...
E4=G13 X...Y...J..., G20 X......I...K2
E3=E1, E2
E4=E1, E2 K2
0 <

Punto centro di un cerchio memorizzato
Ep=Eclo0

Con questa definizione si memorizzano nel punto Ep le coordinate del centro del cerchio Ec

A

Y

E4=E310
E3

v

3.9 MEMORIZZAZIONE DI RETTE

Una retta pud essere definita sia in forma diretta che in forma indiretta, richiamando cioé elementi
geometrici precedentemente memorizzati.

Una retta puo essere definita nei seguenti modi:

Retta passante per un punto e formante un angolo con I'asse X.
Retta tangente ad un cerchio e formante un angolo con I'asse X.
Retta passante per due punti.

Retta tangente a due cerchi.
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Retta passante per un punto e tangente ad un cerchio.
Retta tangente ad un cerchio e passante per un punto.
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=G51X...Y..d..., G13 X...Y...J...
Er=G13Ec J...

Er=G10X...Y..., G11 X...Y...
Er=G10X..Y..., G11 Ep
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 precedentemente
definito, il verso di percorrenza di quest'ultimo pud essere cambiato mediante il segno meno per
garantire la compatibilita dei versi tra retta e cerchio nel punto di tangenza. E' bene ricordare che la
tangenza é definita dal fatto che i due enti interessati hanno una direzione concorde.

Esempio:

En=G10X...Y..., -Ec

Retta punto - angolo
La retta € definita tramite un punto per il quale passa e I'angolo che essa forma con I'asse X positivo.

Er = [origine ] G13 punto J...

Y
E7
E7 = G13 X30 Y12 J45
E6 E7 = G13 E6 J45
12
45°
‘ :

0 30 X
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Retta cerchio - angolo
La retta & definita tramite un cerchio a cui e tangente e I'angolo che essa forma con I'asse X positivo.

Er = [origine ] G13 cerchio J...

Y r N
E12 E12=G13 X15 Y1518 J60
E10
E12=G13 E10 J60
i \8
60°
0 15 X

Retta passante per due punti
La retta & definita tramite due punti attraverso i quali passa.

Er = [origine, ] G10 punto1, G11 punto2

Y A
33 -
E18 = G10 X38 Y33, G11 X15 Y9
. EL E18 = G10 E5, G11 E6
E6
0 15 38 X

Retta cerchio - cerchio
La retta & definita tramite due cerchi a cui € tangente.

Er = [origine, ] G10 cerchio1, G11 cerchio2

Y
E4
E2

24 10 E4=G10X14 Y1317, G11 X46 Y24 I-10

El K E4=G10E1, G11 E2

v
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Retta - punto - cerchio
La retta & definita tramite un punto per cui passa ed un cerchio a cui & tangente.

Er = [origine, ] G10 punto, G11 cerchio

A

Y

35| E7
s E9 = G10 X15 Y32, G11 X45 Y20 10
E9 10 E9 = G10 E7, G11 E8
20
\ I
0 15 45 X

Retta cerchio - punto
La retta & definita tramite un cerchio a cui e tangente ed un punto per il quale passa.

Er = [origine, ] G10 cerchio, G11 punto

Y

32-
E7 E9 E9 = G10 X45 Y20 110, G11 X15 Y32
E9 = G10 E8, G11 E7
10
20 "
E8\
0 15 45 X

Rette parallele ad altra retta
La retta puo essere definita come parallela ad una retta predefinita.
Er =retta Q...

dove Q ¢ la distanza fra le due rette, positiva se la retta da definire € a sinistra, negativa in caso
contrario, guardando nella direzione della retta predefinita.

Il senso di percorrenza della retta pud essere cambiato con il segno - (meno) nella definizione.

Esempio:
Er = -retta Q...
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In questo caso, per definire il segno della distanza Q, la retta va vista con il nuovo senso di
percorrenza.

A

Y
E2
E1
8 E2=E1Q8
E3
10 E3=E1Q-10
0 Vi

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.

r'N

Y

El

/ E2=-E1

E2

v

3.10 MEMORIZZAZIONE DI CERCHI

Un cerchio puo essere definito sia in forma diretta, definendone il centro ed il raggio, che in forma
indiretta.

Un cerchio puo essere definito nei seguenti modi:

Cerchio di centro e raggio noti.

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.

Cerchio di raggio dato passante per un punto e tangente ad una retta e viceversa.
Cerchio di raggio dato passante per un punto e tangente ad un cerchio e viceversa.
Cerchio di raggio dato passante per due punti.
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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 concentrici.

Cerchio percorso in senso contrario.

Cerchio tangente a tre enti.

Cerchio tangente a due enti in un punto.

Le rette, i punti ed i cerchi possono essere definiti in modo diretto utilizzando tutte le definizioni previste
0 pOSsono essere enti geometrici precedentemente memorizzati.

Esempio:

Ec=G13X...Y..J..., G211..., G13 X...Y...J...

Ec=G13Ec J..., G211...,G13 X...Y...J...

Ec=Er,G211...,,G13 X...Y...I...J...

Ec=G20X...Y...I..., G21 I..., G20 X...Y...I...

Ec =Ec, G211...,G20Ep |

Gli enti memorizzati vengono utilizzati con il verso di percorrenza contrario se preceduti dal segno -

Esempio:

Ec=G20X..Y...I.., G211..., - Ec

3.10.1 DEFINIZIONE DIRETTA

Cerchio di centro e raggio noti

Ec=G20X...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 riferito ad un’origine diversa dallo zero pezzo. In questo caso l'origine va
programmata, in modo diretto od indiretto, prima della definizione del cerchio.

Esempio:

Ec=Gb51 X...Y...J..., G20 X...Y...I...
Ec=Eo, G20 X...Y...I...

Il centro del cerchio pud essere un punto precedentemente memaorizzato.
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Esempio:
Ec=G20Ep|...
A
%
E4
E1=G20 X11 Y11 I-7
o E4 = G51 X26 Y19 J30, G20 X17 Y9 I7
30°
19 17 E4 =E2, G20 X17 Y9 I7
\E1 |E2
0 11 26 X

3.10.2 DEFINIZIONI INDIRETTE

Cerchio di raggio noto tangente a due rette

Ec = [origine, ] rettal, G21 |I..., retta 2

A

Y
E2

E3=G13X...Y...J..., G21I-8, G13 X...Y...J...

E3
' E3=E1, G211-8, E2
El

v

Cerchio di raggio noto tangente ad una retta e ad un cerchio

Ec = [origine, ] retta, G21 I..., cerchio

YAL
E2
E3 = G13 X..Y..J..., G21 I-7, G20
X..Y...l..
El E3=E1, G211-7, E2
E3
0 v
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Cerchio di raggio noto tangente ad un cerchio e ad una retta

Ec = [origine, ] cerchio, G21 ..., retta

A

Y
E2

7 El
e s

E3=G20X...Y...I.., G21 I-8, G13 X...Y...J...

E3=E2 G211-8, E1

v

Cerchio di raggio noto e tangente a due cerchi

Ec = [origine, | cerchio1, G21 I..., cerchio2

A

Y

E3

E3=G20X...Y...I..., G21 18, G20 X...Y...I...

E3=E1, G218, E2

v

Cerchio di raggio noto passante per un punto e tangente ad una retta

Ec = [origine, ] punto, G21 ..., retta
Ec = [origine, ] retta, G21 I..., punto

A

Y
E7

E7 =G20 X...Y..., G21 110, G13 X...Y...J...

ES E7 = E5, G21 110, E6

E6

v
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Cerchio di raggio noto passante per un punto e tangente ad un cerchio

Ec = [origine, ] punto, G21 ..., cerchio
Ec = [origine, ] cerchio, G21 ..., punto

A

Y

E5
E7 =G20 X...Y..., G21 110, G20 X...Y...I...
E6
E7 = E5, G21 110, E6

v

Cerchio di raggio noto passante per due punti

Ec = [origine, ] punto, G21 |..., punto

A

Y
E6

E6=G20X...Y..., G21 110, G20 X...Y...

E4

E5 E6 = E4, G21110, E5

v

Cerchio passante per tre punti

Ec = [origine, ] G10 punto, G20 punto, G11 punto
Ec = [origine, ] G20 punto, G20 punto, G20 punto

Y
6 E6=G10X...Y..., G20 X...Y..., G11 X...Y...
E6 =G10 E1, G20 E2, G11 E3
E2
E1l
E3
E6=G20X...Y..., G20 X...Y..., G20 X...Y...
. E6 = G20 E1, G20 E2, G20 E3
0 X
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Cerchio con centro in un punto e tangente ad una retta

Ec = [origine, ] G21 punto, retta

A

Y E4

E6 =G21X...Y..., G13 X...Y...J...

E6 E6 = G21 E5, E4

v

Cerchio con centro in un punto e tangente ad un cerchio
Ec = [origine, ] G21 punto, cerchio K2

Il discriminatore K2 sceglie la soluzione con raggio maggiore.

A
Y
E6
E6=G21X...Y..., G20 X...Y...I...
E6 = G21 E5, E4
"o
0 X
A
Y
E6
E6=G21X...Y..., G20 X...Y...I... K2
E6 = G21 E5, E4 K2
0 X
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Cerchio concentrico
Ec = cerchio Q...

dove Q é la distanza fra i due cerchi, positiva se il cerchio da definire & a sinistra, negativa in caso
contrario, guardando la direzione del cerchio predefinito.

Y E3

E2=E1Q4

E3=E1Q-7

v

Ec = cerchio I...

definisce un cerchio di raggio I con lo stesso centro. Il cerchio predefinito pud essere solo un ente
precedentemente memorizzato.

S

Y E2

15 E2=E1115

v

Inversione del senso di percorrenza
Ec=-Ec

Il nuovo cerchio coincide con il cerchio predefinito, ma ha senso di percorrenza contrario.

A

Y E1l E2

E2=-E1

v
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Cerchio tangente a tre enti
Ec = [origine,] ente1, ente2, ente3

| tre enti di supporto possono essere punti, rette o cerchi.

' S

Y

E3
E2
E4 =G13 X...Y...J..., G13 X...Y...J..., G20 X...Y...l...

E4 = E1, E2, E3

\

E1l

o
X
v

Cerchio tangente a due enti in un punto

Il punto deve appartenere a uno dei due enti (retta e/o cerchio) e va programmato come cerchio di
raggio zero (G20 X...Y...)

Y
E1=G13 X0 Y20 JO
E2 = G20 X40 Y20 115
E1 E3 = E1, G20 X18 Y20, E3
E2
0 v
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3.11 MEMORIZZAZIONE DI CAMBIAMENTO DI ORIGINE

Una origine puo essere definita sia in forma diretta che in forma indiretta, richiamando un punto
precedentemente definito.

Definizione diretta Eo=G51X...Y...J...
Definizione indiretta Eo=G51Ep J...
A
Y
E5 =G51 X30 Y10 J45
45°
10
Es| 4
0 30 X

La funzione di rototraslazione G571 X...Y...J... pud essere programmata direttamente all'interno 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 permette quindi di avere parti di profilo riferite a diverse origini, ma
esclude un successivo utilizzo della stessa funzione per rototraslare l'intero profilo.

Il 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 = G51 X20 Y20 J30, G20 X5 Y5110

E3 = G51 X20 Y20 J30, G13 X20 Y0 J90
E2

E3

E13 = G51 X-55.4 Y66.3 J-35.5

E14=E13, G13 X0 Y-22.5 J180

E15=E13, G10 X-20 Y-20, G11 X22 Y-12.3
E14

E15
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3.12 MEMORIZZAZIONE DISTANZA

Una distanza viene definita in forma indiretta.

1. Distanza fra due punti
A
Y
E3 .- -+ E2
El
0 g
2. Distanza fra un punto e una retta
A
Y
El
X
\ E2
\VE3
\
\
0 g
3. Distanza tra due rette
A
Y
El
- E2
j \E3
0 g

E3=G20X...Y...,G20X...Y...
E3=E1,E2

E3=G20X...Y...,G13X...Y...J...
E3=E1,E2

E3=G13X...Y...J...,G13X...X...J...
E3=E1,E2

Il valore della distanza viene letto nei parametri con il formato Pn=Em
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3.13 RICHIAMO DEGLI ENTI MEMORIZZATI ALL'INTERNO
DI UN PROFILO

Gli enti memorizzati, punti, rette, cerchi, vengono richiamati all’interno di un profilo semplicemente
scrivendo il carattere E seguito dal numero che lo identifica.

Esempio:

G13 X0 Y-60 J180
G211-12

E7

G13 X-25 Y0 J90
E8

Gli enti memorizzati possono inoltre essere usati per la costruzione di altri enti del profilo.
Esempio:

E7

G13 E4 J-45

G10 X-23 Y35 I-45

G11 E16

G20 E121-33 K2

L’ente “punto”, memorizzato 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” puo inoltre essere richiamato all'interno di un ciclo fisso, come punto di
applicazione di una G571 0 G52, in un blocco di interpolazione lineare.

Per una interpolazione lineare in rapido aggiungere R o GO nel blocco contenete I'ente.

3.14 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 grado).

La curva teorica calcolata viene poi segmentata automaticamente, cioe viene realizzata con
spostamenti lineari.

La tolleranza di segmentazione, cioe I'errore cordale ammesso fra curva teorica e segmenti lineari,
deve essere programmata nel blocco di inizio curva con il parametro I. Se non programmato, il
parametro di tolleranza assume il valore di 0.05 mm.

La programmazione viene aperta dalla funzione G27 con il formato:

G27 X...Y...[I...] [Q...] [D1=1]
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dove:

X...Y... primo punto della curva.

I.. tolleranza di segmentazione della curva (se non programmata I=0,05 mm).
Q... angolo sul punto iniziale.

D1=1 curva chiusa.

La programmazione viene chiusa dalla funzione G29 con il formato:

G29 X...Y..[Q...]

dove:

X..Y.. ultimo punto della curva.

Q... angolo sull'ultimo punto.

Esempio:

G491... definizione del raggio utensile.
G41/G42 attivazione correzione raggio.
G27 X...Y... [I..][Q...] primo punto della curva.
X...Y...

X..Y...

X...Y... punti successivi.

X...Y...

X...Y...

G29 X...Y...[Q...] ultimo punto della curva.
G40 chiusura correzione raggio.

Se € attiva la correzione raggio utensile, la curva viene traslata del valore di correzione programmato
con la funzione G49, a destra (G42) o a sinistra (G417) della curva teorica.

Il valore di correzione deve essere il piu 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, I'utensile viene posizionato sulla normale alla curva in quel punto.

Questo automatismo puod essere superato programmando sul primo e/o sull'ultimo punto I'angolo che
la retta tangente alla curva forma con I'asse X. Tale angolo deve essere programmato con il parametro
Q.
Per ottenere delle curve chiuse perfettamente raccordate, bisogna programmare il parametro D1=1 nel
blocco di inizio curva G27 e non far coincidere il punto finale con quello iniziale. Il 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 non sul primo.

Se uno dei punti interni della curva deve essere interpretato come cuspide, cioé come spigolo vivo,
questo va programmato 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, il sistema effettua una
interpolazione anche sull'asse Z, suddividendo fra i vari punti della linea segmentata risultante la
differenza fra un punto programmato e l'altro.
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4. Programmazione logico-matematica

4. PROGRAMMAZIONE LOGICO
MATEMATICA

4.1 PROGRAMMAZIONE PARAMETRICA

Un parametro € un valore numerico richiamato per mezzo di un identificatore. | parametri sono
identificati con la lettera P seguita da un numero (da P0 a P199).

Dalla release 1.5 i parametri sono aumentati a 400 (da PO a P399).

Utilizzando i parametri & possibile assegnare ad una coordinata un valore che puo variare durante un
programma anziché 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 lo svolgimento del programma.

Questo valore puo essere fatto variare utilizzando delle funzioni matematiche.
Oltre 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 G41

P12=5
P1=P12
EP1 = G20 X20 Y20 I55 equivale a ES = 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 definito con uno dei seguenti formati:

P = valore
P = espressione.

Un'espressione €& formata da un insieme coerente di costanti, parametri, operatori matematici e
parentesi.

| parametri liberi, cioé utilizzabili nella programmazione parametrica, sono condizionati anche in
occasione dell'utilizzo delle funzioni WRITEL e WRITEC, nonché in occasione dell'utilizzo dei cicli di
presetting utensile e nei cicli di misura e centratura pezzo.

Nella stesura di programmi parametrici non vanno usati, perché utilizzati dal sistema, i seguenti
parametri:

da P90 a P99 utilizzati nei cicli di misura (G872 e G873) e, per P99, da alcune funzioni di
programmazione avanzata (G787, G797, G721)

da P101 a P108 utilizzati per memorizzare la posizione dei vari assi a fine RIPRESA CICLO o
RICERCA MEMORIZZATA

P199 utilizzato per la memorizzazione della lunghezza in millimetri del percorso
utensile.

Parametri liberi con le istruzioni WRITEL e WRITEC

PO

da P16 a P19
da P23 a P30
P32

da P34 a P41
da P44 a P49
da P52 a P76
da P78 a P87
da P90 a P98
da P110 a P198
da P200 a P399

Parametri liberi con i cicli di Presetting Utensili con tastatori meccanici (PROGRAMMA PRES)

PO

P23

P32

P40

da P44 a P46
P50

da P52 a P59
P64

P70

P74

P100

da P110 a P114
P116

P117

da P119 a P187
da P189 a P198
da P200 a P399
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Parametri liberi con i cicli di Presetting Utensili con tastatori laser (PROGRAMMA PRES)

PO

P16

P19

P32

P40

da P44 a P46
P50

P52

P74

P100

da P110 a P114
P116

P117

da P119 a P187
da P189 a P198
da P200 a P399

Parametri liberi con cicli di Tastatura e Misura (PROGRAMMA MISURA)

P19

P29

da P35aP38
da P45 a P49
da P55 a P69
P73

P75

P77

da P110 a P198
da P200 a P399
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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

ACS arcocoseno in gradi e decimali di grado

ATN arcotangente in gradi e decimali di grado

SQR radice quadrata

ABS valore assoluto

INT valore intero troncato

NEI  valore intero piu 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

Nell'elevazione a potenza, a differenza del normale calcolo algebrico, il risultato ha sempre il segno
della base, qualunque sia il valore dell’esponente, esempio -2"2 = -4

Esempi:

P8 =-P8 Cambia segno al parametro P8
P1=3.55 Assegna al parametro P1 il valore 3.55
P1=P1+1 Incrementa il valore del parametro P1di 1

P3 = SQR(P272+85.67*2) Assegna a P3 un valore uguale alla lunghezza dell'ipotenusa di un triangolo
rettangolo con cateti del valore P2 e 85.67 (teorema di Pitagora).

Per programmare pit assegnazioni nello stesso blocco, separarle con il carattere virgola “, “

Esempio: P1=-1.3, P2 =180.3, P5=24.7, P8 =-81.8

Accanto all'assegnazione del valore di un parametro puo essere scritto un commento.

Esempio: P10 =5 [profonditadella gola.
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4.1.2 SCRITTURA DEI 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 scrittura si esegue con l'istruzione Pn = Em. con la quale si definiscono uno pit parametri P a
seconda del tipo di ente geometrico interessato.

Se I'ente geometrico Em € un cerchio, si trasferiscono nei parametri Pn, Pn+1 e Pn+2 i tre valori che
lo definiscono, cioé 'ascissa e I'ordinata del centro, ed il raggio.

Se I'ente geometrico Em € un punto, si trasferiscono nei parametri Pn e Pn+1 i due valori che lo
definiscono, cioé I'ascissa e I'ordinata.

Se l'ente geometrico Em € una retta si trasferiscono nei parametri Pn e Pn+1 i due valori che la
definiscono, cioe la distanza della retta dall'origine e I'angolo espresso in gradi.

Se I'ente geometrico € una distanza si trasferisce nel parametro Pn il valore della distanza.

Programmando l'istruzione Pn = Em,1 oppure Pn = Em,2 oppure Pn = Em,3 si trasferiscono nel
parametro Pn il primo, il secondo o il terzo valore dell’ente geometrico Em.

Ad esempio, scrivendo P5 = E12,3, si trasferisce in P5 il terzo valore del cerchio, cioé il raggio.

Scrittura con la data e I’ora del timer

L’istruzione Pn = TIME trasferisce nei parametri Pn, Pn+1 e Pn+2 rispettivamente I'ora, i minuti ed i
secondi riportati dal timer del sistema.

L’istruzione Pn = DATE trasferisce nei parametri Pn, Pn+1 e Pn+2 rispettivamente I'anno, il mese ed il
giorno.

L'istruzione Pn = SECOND trasferisce nel parametro Pn il tempo trascorso, in secondi, a partire
dall'accensione del sistema.

Programmando due istruzioni Pn = SECOND all'inizio 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 puo essere stampato.

Scrittura con i valori delle funzioni O, T, S, F

Le istruzioni Pn=0, Pn=T, Pn=S, Pn=F trasferiscono nel parametro Pn il numero di origine, di utensile
attivi ed i valori delle funzioni S ed F programmati.

Scrittura con la posizione attuale 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 P5 la quota attuale dell’'asse Z.

Uso e Programmazione - Parte |l 4-5



S4045 — S4045P selca

4. Programmazione logico-matematica

Scrittura introducendo da tastiera il valore del parametro

L'istruzione Pn = ? introdotta all'interno di un programma provoca l'arresto dell’esecuzione dello
stesso, in attesa che I'operatore introduca il valore che vuole attribuire al parametro Pn.

La situazione e segnalata dalla presenza della 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 M I'esecuzione del programma
viene ripresa.

L’eventuale commento scritto dopo la funzione Pn = ? viene visualizzato sopra i tasti funzione per
aiutare l'operatore nell'introduzione del valore richiesto da programma.

Scrittura con la misura tramite tastatore on/off delle coordinate di un punto

Con la funzione G872 e la funzione G873 il sistema € in grado di misurare le coordinate di un punto
nello spazio e di memorizzare nei parametri da P90 a P95 i valori di tali coordinate e nel parametro
P99 il valore 1, se e stata effettuata la misura, il valore -1 se non ha incontrato il pezzo.

Scrittura con il valore del raggio e della lunghezza di un utensile

Con le istruzioni Pn1 = Km e Pn2 = Tm si trasferiscono nei parametri Pn1 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 i valori del raggio e della
lunghezza relativi all'utensile m, memorizzati nei parametri Pn1 e Pn2.

Queste due ultime istruzioni possono essere impostate in BLOCCO SINGOLO ed essere usate per
inizializzare la tabella utensili; impostando, ad esempio, T15 = 151, K15 = 10.5, si carica nell'utensile
15 un correttore lunghezza di 151 ed un correttore raggio di 10.5 .

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)

e possibile trasferire nei parametri Pn dei valori numerici provenienti dal PLC che possono
rappresentare un stato o un gruppo di stati on/off di un dispositivo o il valore di una misura fatta con un
sistema esterno.

E’ anche possibile I'operazione inversa, cioe trasferire al PLC valori numerici contenuti nei parametri P
con le seguenti istruzioni:

OUT(1)=Pn OUT(8)=Pn OUT(16)=Pn OUT(32)=Pn

Le funzioni suddette sono subordinate alla presenza in macchina di dispositivi gestiti all'interno del
programma di logica di macchina scritto dal costruttore della macchina utensile. Quest’ultimo deve
descrivere dettagliatamente le funzioni sviluppate da utilizzare sui parametri P.
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4.2 SALTI CONDIZIONATI

Il sistema esegue un programma in modo sequenziale, blocco dopo blocco.

E’ possibile modificare tale sequenza programmando delle funzioni di salto ad un blocco contenente
un riferimento “label’.

Le funzioni di salto sono condizionate dal valore di un parametro.

Pn>Lm salta alla label L=m se il parametro Pn & maggiore o uguale a zero.
Pn<Lm salta alla label L=m se il parametro Pn & minore di zero.

{Pm=Pn} Li saltaallalabel L=ise Pm ¢ uguale a Pn

{Pm>Pn} Li salta allalabel L=i se Pm & maggiore di Pn

{Pm<Pn} Li saltaallalabel L=ise Pm & minore di Pn

{Pm>=Pn} Li salta alla label L=i se Pm &€ maggiore o uguale a Pn
{Pm<=Pn} Li salta alla label L=i se Pm & minore o uguale a Pn
{Pm<>Pn} Li salta alla label L=i se Pm & diverso da Pn

Il secondo parametro Pn pud anche essere un valore numerico.
Esempio:

{P18<>24}L5 salta alla label L5 se il parametro P18 & diverso da 24.

Il salto incondizionato viene realizzando scrivendo:

{Pm=Pm} Li salta sempre alla label L=i
Esempio:
{P1=P1} L99 salta sempre alla label L=99

4.3 RIPETIZIONE DI PARTE DI PROGRAMMA

Utilizzando i codici L & possibile ripetere n volte un programma o parte di esso. Il numero massimo di
ripetizioni & 32767.

La parte di programma che si vuole ripetere é racchiusa fra una definizione di riferimento “label’ e
listruzione di salto alla label seguita dal numero di ripetizioni.

Il numero di ripetizioni pud essere un numero o un parametro.

Esempio:
L=12 definizione della label 12
L12 K8 salta alla label 12 per 8 volte
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All'interno di un ciclo ripetitivo & possibile averne altri fino ad 8 livelli di annidamento.

La ripetizione di parte di programma va normalmente abbinata alla programmazione incrementale o ad
una programmazione di tipo parametrico.

4.4 SOTTOPROGRAMMI INTERNI AL PROGRAMMA

Siintende 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 i diversi cicli fissi,
foratura, barenatura, alesatura, ecc.) o un profilo da richiamare piu volte in punti diversi o con correttori
raggio diversi.

Il sottoprogramma € richiamato programmando la funzione L seguita dal numero del sottoprogramma.

| sottoprogrammi interni al programma principale vanno programmati alla fine dello stesso, dopo la
funzione M30.

Devono iniziare con la funzione L = numero sottoprogramma e terminare con la funzione di ritorno
G32.

Un sottoprogramma puo richiamarne un altro, e cosi via fino ad un massimo di 8 livelli di annidamento.

Esempio:
[centrinatura
F200 S1800 M3
G812Z-5J2

L2

L3

G380 Z100

[foratura D5
G81 Z-25.5 J2
L2

G380 Z100
[foratura D=8
G812Z-29 J2
L3

X120 Y50
X-120
Y-50
X120
G32

L3

| dati geometrici contenuti nei sottoprogrammi possono essere espressi anche in forma parametrica. In
tal caso il valore dei parametri va definito nel programma principale, prima della chiamata al
sottoprogramma.

I numero massimo di label &€ 100, da LO a L99, da utilizzare sia per la ripetizione di parti del
programma che per i sottoprogrammi interni.
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4.5 SOTTOPROGRAMMI ESTERNI AL PROGRAMMA

Un sottoprogramma, se di utilizzo generale, pud essere memorizzato come un normale programma e
puo essere richiamato con la funzione L seguita dal nome e dal carattere “ : ” (due punti).

Esempio: LPROG1:

Questo tipo di sottoprogramma non ha una funzione di inizio o fine, il sistema ritorna al programma
principale dopo I'esecuzione dell’'ultimo blocco.

Il numero dei sottoprogrammi esterni dipende solo dalla loro lunghezza e dalla memoria disponibile.

| sottoprogrammi sono normalmente programmati in forma parametrica per realizzare cicli di
lavorazione particolari.

Il valore dei parametri viene definito nel programma principale prima della chiamata al
sottoprogramma.

E’ possibile richiamare all'interno dell’lhard disk i programmi residenti in altre cartelle create all'interno
della cartella principale D:\S4000\PARTPROG, con il seguente formato di programmazione:

L\nome_cartella\nome_programmea;

es: L\ESEMPNPROG1I,

Se il programma da richiamare si trova all'interno di una sottocartella il formato & il seguente:
L\nome_cartella\nome_sotto_cartella\nome_programma,;

es: L\ESEMPN\SELCA\PROG1I,;

Se il programma da richiamare si trova nella cartella precedente a quella in cui si trova il programma
chiamante, il formato € il seguente:

L.\nome_programma;

es: L.\PROGZ2;

Se il programma da richiamare si trova in una cartella con percorso diverso rispetto alla cartella in cui
si trova il programma chiamante, bisogna sempre specificare tutto il percorso; il formato € il seguente:

L\nome_cartella\nome_programmea;

es: dall'interno del programma PROGT1 sito nella cartella D:\S4000\PARTPROG\ESEMPI si desidera
richiamare il programma PROG2 sito nella cartella D:\S4000\PARTPROG\SELCA:

L\SELCA\PROGZ2;

Si ricorda che la cartella principale di partenza & D:\S4000\PARTPROG
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Se il programma da richiamare all'interno di una cartella contiene a sua volta programmi richiamati
allinterno della stessa, tali programmi non possono essere richiamati con la sola istruzione
Lnome_programma; ma € necessario sempre che venga specificato tutto il percorso:

es: dall'interno del programma FIERA sito nella cartella principale si desidera richiamare il
programma DEMO sito nella cartella SELCA, il quale a sua volta richiama i programmi PROG1,
PROG2, PROGS3, ecc... siti sempre all'interno di SELCA:

Programma FIERA Programma DEMO

L\SELCA\DEMO; L\SELCA\PROG1;
L\SELCA\PROGZ2;
L\SELCA\PROGS3;

4.6 RICHIAMO SEQUENZE PREDEFINITE

In un programma o in un sottoprogramma, sia esterno che interno, & possibile lasciare indefinita una
gualsiasi informazione, al limite un intero blocco, scrivendo al suo posto il carattere *

Durante I'esecuzione, il sistema sostituisce al carattere * 'ultima sequenza di caratteri racchiusa fra
parentesi tonde incontrata nel programma.

Questa prestazione pud essere usata, ad esempio, per richiamare lo stesso sottoprogramma in
condizioni diverse oppure per richiamare lo stesso raccordo all'interno di un profilo ecc.

Esempio:

(G211-5)
G13X0Y0J45

G13Y50J0
*
Agli asterischi sara sostituita 'istruzione G217 I-5 riportata precedentemente tra parentesi.

Se le sequenze da richiamare sono piu di una & possibile memorizzare fino a 9 sequenze, e
richiamarle piu volte all'interno del programma.

Il formato di programmazione é:
*n = sequenza (con n compreso tra 1 a 9)

La sequenza memorizzata viene richiamata scrivendo il carattere * (asterisco) seguito dal numero della
sequenza che si vuole richiamare.

Un utilizzo di questa prestazione ¢ il richiamo di raccordi diversi all'interno di un profilo.
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Esempio:

*1 = G215

*2 = G210
'c*';"is Y50 J180
51’13 X-50 J-90

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.

4.7 STAMPE DA PROGRAMMA DEI PARAMETRI P

| parametri P del sistema possono essere scritti in un programma in memoria o su hard disk.

Per attivare la funzione di stampa sono disponibili le funzioni OPEN, FORMAT, PRINT e CLOSE.

OPEN
La funzione OPEN definisce Il nome del programma su cui scrivere i parametri con il seguenti formato:
OPEN 2, NOME

Il programma NOME viene creato nello stesso ambiente, memoria o hard disk, in cui si trova il
programma che contiene l'istruzione OPEN.

Se il programma NOME € gia presente in memoria, il sistema crea un programma aggiungendo i
caratteri /A, /B, /C, ecc. al nome.

Se si vuole sovrascrivere sul programma esistente programmare:
OPEN 3, NOME
Se si vuole appendere al programma esistente, programmare:

OPEN 4, NOME
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FORMAT
Sono definibili 6 formati di stampa cosi programmati:

FORMATN = STRINGA #iHH.#i# STRINGA #iti. #iH# STRINGA #itH#

dove:

n rappresenta il numero di formato (da 1 a 6) da richiamare nella funzione di stampa
PRINT.

STRINGA ¢ una qualunque successione di caratteri alfanumerici.

# Con il carattere # si definisce come stampare il valore numerico contenuto nel parametro
Pn.

#HEHE#HHE significa stampare un numero con 3 interi e tre decimali piu il segno.
#HHE significa stampare solo la parte intera di un numero con 3 cifre intere pit il segno.

PRINT

La funzione attiva la scrittura di un blocco nel programma con il formato:

PRINT n, 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 P0 a P199, separati dal carattere “ virgola “.

La funzione PRINT da sola introduce un blocco vuoto.

Nella scrittura dei parametri in un programma, il formato richiamato dall'istruzione PRINT deve
generare un blocco corretto secondo la sintassi del sistema.

Per scrivere una stringa alfanumerica mettere il carattere [ (parentesi quadra aperta) come primo
carattere della stringa.

I blocchi non corretti vengono comunque memorizzati con il carattere @ (chiocciolina) all'inizio del
blocco.

CLOSE

La funzione chiude il file di stampa e va programmata da sola dopo I'ultimo comando di stampa.

Esempio di programmazione

OPEN 2, NOME
E1=G20X20Y20I-20
E2=G20X99Y99
E3=G13X50Y0J90
P10=E1

P15=E2
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P20=E3

FORMAT1=[XCENTRO #i#i#.#HHt YCENTRO . ## RAGGIO #iHHt. #it
FORMAT2=[XPUNTO #iHt#.### YPUNTO #HiHHt. i
FORMAT3=[DISTANZA #iit#.#HH#t ANGOLO #ittHt. Hiti

PRINT 1,P10,P11,P12

PRINT 2,P15,P16

PRINT 3,P20,P21

CLOSE

4.7.1 ESEMPIO DI SALVATAGGIO DELLE TABELLE TRAMITE
STAMPE DA PROGRAMMA

Gli esempi sottostanti consentono di salvare, allinterno della cartella D:2\S4000\PARTPROG, tre file
chiamati rispettivamente ORIGINI, UTENSILI e PARAMETRI i quali conterranno le tabelle relative.
Una volta eseguiti i salvataggi, per poter ripristinare le tabelle sara necessario eseguire in macchina i
programmi ottenuti, i quali andranno a sovrascrivere le vecchie tabelle ORIGINI, UTENSILI e
PARAMETRI.

SALVA-ORIGINI
Esempio di programma che salva nel file di nome “origini” il valore delle origini dei tre assi principali
XYZ.

OPENZ2, ORI G NI
FORVAT1=O###=X##H#H. HAEHYHEHIH . #HHZHH#HHE . #HHKS
P1=0 [ Contatore
L=1

P1=P1+1

P2=0P1K1

P3=0P1K2

P4=0P1K3

PRI NT1, P1, P2, P3, P4
L1K198 [ 199 ori gini
CLCSE

SALVA-UTENSILI
Esempio di programma che salva nel file di nome “utensili’ il valore del raggio utensile e della
lunghezza utensile di tutta la tabella.

OPEN2, UTENSI LI

FORMATL=TH##=####HE. #it#, KEB#=H#H#H#H. #H#H
P1=0 [Contatore

L=1

P1=P1+1

P2=TP1

P3=KP1

PRI NT1, P1, P2, P1, P3

L1K299 [300 utensili

CLGSE
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SALVA-PARAMETRI

Esempio di programma che salva nel file di nome “parametri’ i parametri programma presenti nella
tabella rispettiva. Il parametro P199 viene utilizzato come contatore, quindi ne viene perso il suo valore
originale.

OPEN2, PARAVETRI

FORVAT 1 =P###=#H##HAHAH#H . HHHHHHHHRH
P199=-1 [Contatore

L=1

P199=P199+1

P200=PP199

PRI NT1, P199, P200

L1K199 [200 paranetri

CLCSE

4.8 VISUALIZZAZIONE MESSAGGI

La funzione DISP permette di scrivere in una pagina video fino a 18 righe di testo.
Ogni riga puo contenere fino a 56 caratteri.

Il formato di programmazione é:

DISP n = Stringa di caratteri (con n da 1 a 18).
La pagina video con le scritte puo essere visualizzata da programma con l'istruzione DISP - 1.

L'istruzione DISP - 2 fa tornare alla visualizzazione precedentemente selezionata(LISTA o DISEGNO)
L'istruzione DISP 0 cancella tutte le scritte.

La pagina video con le scritte pud anche essere visualizzata premendo il tasto funzione MESSAGGI
(@).

La funzione DISP viene utilizzata per visualizzare righe di commento all’operatore che spiegano
manovre da fare o spiegano il significato di parametri P introdotti da tastiera con il formato Pn = ?.

Esempio di programmazione

DISP - 1

DISP1 = CONTROLLARE UTENSILE
DISP3 = SE OK PREMERE START
DISP5 = SE KO PREMERE BREAK
Mo

DISP - 2
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5. Programmazione avanzata o macroistruzioni

PROGRAMMAZIONE AVANZATA O
MACROISTRUZIONI

Nella programmazione AVANZATA per definire le macro istruzioni si usano le seguenti funzioni G,
elencate nell’ordine in cui sono descritte nel presente capitolo:

G77

G78

G79

G777
G701
G778
G779
G754
G753
G711
G710
G721
G780
G781
G782
G783
G784
G785
G786
G787
G789
G791
G792
G793
G794
G795
G796
G797
G799
G761
G760
G201
G202
G200
G841
G840
G751

Primo punto di una cava poligonale.

Ultimo punto di una cava poligonale senza finitura o cava circolare senza finitura.
Ultimo punto di una cava poligonale con finitura o cava circolare con finitura.
Apertura ciclo cava profilata.

Inizio profilo esterno e isole nel ciclo cava profilata.
Attivazione/chiusura ciclo cava profilata senza passata di finitura.
Attivazione/chiusura ciclo cava profilata con passata di finitura.
Inversione del senso di percorrenza di un profilo.

Annulla G754.

Memorizzazione profili.

Annulla memorizzazione profili.

Calcolo dei punti equidistanti su un profilo.
Attivazione/chiusura cicli G787 - G799.

Superciclo di foratura su reticoli.

Superciclo di foratura profonda mista su reticoli.

Superciclo di foratura profonda su reticoli.

Superciclo di maschiatura su reticoli.

Superciclo di alesatura su reticoli.

Superciclo di barenatura su reticoli.

Superciclo di lavorazioni qualunque su reticoli

Superciclo di foratura differenziata su reticoli.

Superciclo di foratura su circonferenze.

Superciclo di foratura profonda mista su circonferenze.
Superciclo di foratura profonda su circonferenze.

Superciclo di maschiatura su circonferenze.

Superciclo di alesatura su circonferenze.

Superciclo di barenatura su circonferenze.

Superciclo di lavorazioni qualunque su circonferenze.
Superciclo di foratura differenziata su circonferenze.
Limitazione del campo operativo.

Annulla G761.

Programmazione cilindrica.

Programmazione polare.

Annulla G201 e G202.

Correzione raggio utensile nello spazio.

Annulla G841.

Rototraslazione nello spazio.

Uso e Programmazione - Parte |l 5-1



S4045 — S4045P selca

5. Programmazione avanzata o macroistruzioni

G750 Annulla G751.

G749 Lavorazione di superfici inclinate con teste controllate.

G748 Lavorazione di superfici con tavole rotative e basculanti.

G740 Annulla G749 e G748.

G746 Sospende G748.

G736 Apertura ciclo di programmazione tridimensionale di superfici definite da profilo piano e profilo
sezione.

G737 Inizio profilo sezione nel ciclo G736.

G738 Attivazione/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 Attivazione/chiusura del ciclo G726.

G735 Fresatura a spirale.

G734 Fresatura a spirale: esecuzione.

G751 Uso speciale della G751 per fattori di scala.

G73 Richiamo modale Sottoprogrammi.

G72  Annulla G73.

G4725 Fresatura planetaria.

G4724 Annulla G4725.

5.1 CICLO DI FRESATURA CAVE

Sono disponibili 4 tipi di cave:

- cava poligonale (da 3 a 8 lati)
cava circolare
cava profilata
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 di lati da 3 a 8, definita specificando i vertici del poligono e gli
eventuali raggi.

Gli angoli interni della cava non devono essere maggiori di 180 gradi.

Lo svuotamento puo essere eseguito partendo dall’'esterno e procedendo con profili concentrici verso il
centro o, viceversa, partendo dal centro verso I'esterno.

Lo svuotamento in profondita puo essere fatto in una sola passata, alla quota in cui si trova l'utensile, o
in piu passate. Lo svuotamento in piu passate si esegue con incremento in profondita sul punto
programmato prima della G77 o con incremento durante il riposizionamento dal punto di fine
svuotamento al punto di inizio della nuova passata in centro cava.

Si puo specificare un sovrametallo di finitura.

La funzione di chiusura e attivazione ciclo G78 lascia il sovrametallo mentre la funzione G79 esegue,
oltre allo svuotamento della cava, una passata di finitura asportando, se programmato, il sovrametallo
di finitura.

Nel caso di svuotamento in pitl passate si puo specificare una conicita sulle pareti.

La lavorazione della cava viene eseguita in senso antiorario o in senso orario a seconda di come sono
programmati i punti.

Se i punti sono programmati in senso orario il valore del raggio fresa programmato o richiamato con la
funzione G49 deve essere negativo.
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La funzione G77 apre la programmazione di una cava poligonale.
Il formato di programmazione é:

G77 X..Y...[I...] [J...] [K...] [DO=...] [D1=...] [D2=...] [D3=...] [D4=...] [D6=...] [D7=...] [D9=...]

dove:

X..Y.. primo punto della cava.

L.. sovrametallo di finitura, asportato solo se richiesta la passata di finitura G79.

J... distanza tra le passate espressa in raggi fresa.
(Se non programmata, J=1.6, cioe la distanza fra le passate & pari a 1.6 per raggio fresa).

K... raggio di raccordo sugli spigoli della cava (K > raggio fresa). Se programmato vale su tutti
gli spigoli. Se su uno spigolo si vuole un raggio di raccordo diverso, programmare insieme
al punto il nuovo valore di K. Il nuovo raggio resta attivo sui punti successivi.
Programmare KO per annullare il raccordo e tornare al raggio fresa.

DO=... scelta del modo di lavorazione:
DO0=0 dall'esterno verso il centro, incremento con il solo movimento di Z
DO0=1 dal centro verso I'esterno, incremento con il solo movimento di Z
DO0=2 dal centro verso l'esterno, incremento con il movimento di X, Y, Z
DO0=3 specifica I'uso speciale della funzione G77 per svuotare cave profilate con passate

parallele al profilo

Se non programmata D0=0.

D1=... guota di inizio cava.

D2=... profondita di passata.

D3=... guota di fondo cava.

D4=... distanza di sicurezza (se non programmata D4=2 mm).

D6=... conicita sulle pareti (se non programmata D6=0: pareti verticali).

D7=... percentuale di variazione della velocita di lavoro durante lincremento in profondita
(se non programmato D7= 1).

D9=... valore di scostamento dalle pareti durante il riposizionamento fuori pezzo a fine ciclo

(se non programmato D9=0.5 mm).
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La funzione G78 (senza passata di finitura) o la funzione G79 (con passata di finitura) chiudono la
programmazione e attivano I'esecuzione del ciclo.

Il formato di programmazione é:

G78/G79 X...Y...
X..Y.. ultimo punto della cava.

Con i parametri D0O=0 e DO0=1 alla prima passata l'utensile si posiziona in rapido sul punto
programmato prima della G77, 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. Su questo
punto & da prevedere un foro di ingresso fresa.

Alla fine di ogni passata l'utensile si stacca dal pezzo di un valore D4, si posiziona in rapido sul punto
programmato prima della G77, effettua a velocita di lavoro I'incremento ed inizia la nuova passata.

Il punto programmato prima della G77 deve essere interno alla cava vicino al primo punto, se si lavora
dall’'esterno verso il centro (D0=0), deve essere in centro cava se si lavora dal centro verso I'esterno
(DO=1).

N.B. Se prima della funzione G77 non si programma alcun punto, I'incremento in profondita viene
eseguito nel punto in cui si trovano gli assi.

Con il parametro D0=2 non € necessario programmare il posizionamento utensile prima della G77.
Alla prima passata l'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 l'utensile, senza staccarsi dal pezzo, si posiziona con un movimento in XYZ a
velocita di lavoro sul punto di inizio della nuova passata in centro cava.
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Questo modo di effettuare I'incremento non richiede il foro di ingresso fresa.

Se non si programmano i parametri D1, D2, e D3 lo svuotamento viene eseguito alla profondita in cui
si trova l'utensile e a fine ciclo l'utensile resta in tale posizione. Programmare un movimento sull'asse
mandrino per riportare l'utensile fuori pezzo.

Se si programmano i parametri D1, D2, e D3 a fine ciclo 'utensile viene riportato fuori pezzo alla quota
D1 piu la distanza di sicurezza D4.

Esempio:

G49 15 definizione raggio utensile
Z50 R

G77 X50 Y10 K12 D0=2 D1=0 D2=4 D3=-10  funzione apertura ciclo
X0 Y50

X-50 Y40 punti della cava

YO

G78 X0 Y-30 ultimo punto della cava
Z50 R disimpegno utensile

5.1.2 CAVA CIRCOLARE

Le funzioni G78 e G79 eseguono lo svuotamento di una cava circolare specificando il centro ed il
diametro della cava.

Si pud specificare un sovrametallo di finitura. La funzione G78 lascia il sovrametallo. La funzione G79
esegue, oltre allo svuotamento della cava, una passata di finitura asportando, se programmato, il
sovrametallo di finitura.

Lo svuotamento, dal centro verso I'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
l'utensile, o in piu passate.

Lo svuotamento in piu passate viene eseguito con incremento in profondita sul centro cava o durante il
riposizionamento dal punto di fine svuotamento al punto di inizio della huova passata in centro cava.

Nel caso di piu passate si pud specificare una conicita sulla parete.

La lavorazione della cava viene eseguita in senso antiorario. Per lavorare la cava in senso orario

programmare il diametro negativo.

Il formato di programmazione della funzione G78/G79 ¢ il seguente:

G78/G79 X..Y..K...[Q..][l..][J...] [DO=...] [D1=...] [D2=...] [D3=...] [D4=...] [D5=...] [D6=...]
[D7=...] [D9=...] [D10=...] * [D11=.] * [D12=.]] *

*valido solo per la funzione G78
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dove:
X..Y...
K..

..

Q...

D1=...
D2=...
D3=...
D4=...

D5=...

D6=...

*D10=...

*D11=...

*D12=...

coordinate del centro cava.
diametro della cava (negativo se si vuole lavorare in senso orario).

sovrametallo di finitura che verra asportato solo se richiesta la passata di finitura G79 (se
non programmata /=0).

diametro interno.

distanza fra le passate espressa in raggi fresa. (Se non programmata, J=1.6, cioé la distanza
fra le passate e pari a 1.6 per raggio fresa).

scelta del modo di lavorazione:

D0=0 con cerchi concentrici dal centro verso I'esterno e incremento con il solo
movimento di Z

D0=1 con percorso a spirale dal centro verso I'esterno e incremento con il solo
movimento di Z

DO0=-1 con percorso a spirale dall’esterno verso il centro e incremento con il solo
movimento di Z

D0=2 con percorso a spirale dal centro verso I'esterno e incremento con il movimento di X,
Y. Z

*D0=3 a spirale nel piano dal centro verso I'esterno, incremento a spirale in Z

* D0=-3 a spirale nel piano dall’esterno verso il centro, incremento a spirale in Z

Se non programmata D0=0.

quota di inizio cava.

profondita di passata.

guota di fondo cava.

distanza di sicurezza (se non programmata D4=2 mm).

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=I).

conicita sulla parete (se non programmata D6=0, parete verticale).

percentuale di variazione della velocita di lavoro durante I'incremento in profondita (se non
programmato: D7=1).

valore di scostamento dalla parete durante il riposizionamento fuori pezzo a fine ciclo (se
non programmato: D9=0.5 mm).

riposizionamento al punto di partenza (valido solo per D0=3 e D0=-3).
D10=0 ritorno in rapido (default)
D10=1 ritorno alla F programmata seguendo un percorso a semicerchio.

tipo di incremento in profondita (valido solo per D0=3 e D0=-3).

D11=0 (D12)= angolo di percorrenza della spirale in Z fino a raggiungere D2 (default)
D11=1 (D12)= incremento al giro fino a raggiungere D2

D11=2 (D12)= numero di giri per eseguire D2.

valore per D11 (valido solo per D0=3 e D0=-3) (se non programmato D12=3).

*valido solo per la funzione G78
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DO =1
DO =0 DO =2

1IN i
L/ ~

Con i parametri DO=0 o D0=1, alla prima passata l'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.

Con D0=-1 la lavorazione a spirale inizia dall’esterno.

Alla fine di ogni passata l'utensile si stacca dal pezzo di un valore D4, si posiziona in rapido in centro
cava, effettua a velocita di lavoro I'incremento ed inizia la nuova passata. Su questo punto & da
prevedere un foro di ingresso fresa.

Con il parametro D0=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 sul 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 centro cava.

Se non si programmano i parametri da D71 a D6 lo svuotamento viene eseguito alla profondita in cui si
trova l'utensile.

A fine ciclo l'utensile viene posizionato fuori pezzo alla quota D17 piu la distanza di sicurezza D4.

Esempio:

G49 15 definizione raggio utensile
Z50 R

G78 X10 Y10 K80 D0=2 D1=0 D2=4 D3=-10  cava circolare

Z50 R disimpegno utensile
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5.1.3 CAVA PROFILATA CON PASSATE PARALLELE

Il ciclo esegue lo svuotamento di una cava circoscritta da un profilo chiuso, con passate parallele
inclinate di un angolo qualsiasi.

Lo svuotamento in profondita avviene in diverse passate, con incremento in profondita su un punto
programmato.

Per ogni passata in profondita viene prima eseguita la contornatura del profilo, a partire dal punto
programmato, e quindi lo svuotamento interno.

Le funzioni per programmare il ciclo di una cava profilata sono:

G777
G701
G778
G779

apertura ciclo e definizione parametri
inizio profilo

attivazione ciclo senza passata di finitura
attivazione ciclo con passata di finitura.

Il formato di programmazione della funzione G777 é il seguente:

G777 Z...J... I... [Q...] [D1=...] [D2=...] [D3=...] [D4=...] [D5=...] [D6=...] [D7=...]

dove:

Z.. quota di fondo cava.

J... quota di inizio cava.

I.. profondita di passata.

Q... quota di sicurezza nei riposizionamenti in rapido fuori pezzo. (se non programmata: Q=J+2)

D1=... 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 programmato D2=0).

D3=... coefficiente per scegliere il percorso della fresa per spostarsi dal punto finale di una
passata al punto iniziale della passata successiva.
Se il tratto di profilo da percorrere & minore o uguale a D3 volte la distanza fra due punti, la
fresa segue il profilo restando alla quota di lavoro.
Se il tratto di profilo € maggiore la fresa in rapido risale alla quota di sicurezza Q e si sposta
sul punto iniziale della passata. Ridiscende alla quota di lavoro 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 alla profondita di lavoro (se non programmato D4=2).

D5=... percentuale di variazione della velocita di lavoro durante I'incremento in profondita (se non
programmato: D5=1)

D6=.. distanza di arresto della passata dal profilo esterno (se non programmato D6=0.2)

D7=... richiesta contornitura profilo esterno.
D7=0 contornitura Sl, D7=1 contornitura NO (se non programmato D7=0)
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Il formato di programmazione della funzione G701 e:

G701 [X...Y...]
con:
X...Y... punto di attacco al profilo e punto su cui viene fatto I'incremento di passata.

Il posizionamento sul punto avviene in rapido fuori pezzo alla quota di sicurezza Q.

Il profilo pud essere programmato con le funzioni G710, G11, 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 G171 G2 G3 il punto iniziale di un profilo non pud quindi essere su uno spigolo, ma lungo un tratto
rettilineo o circolare.

Il formato di programmazione delle funzioni G778/G779 é:

G778/G779 [X...Y...] [J...]

dove:
X...Y.. definisce il punto su cui la fresa si posiziona prima di iniziare le passate di svuotamento.
Se non é programmato la fresa si posiziona sul punto di inizio della prima passata.
Il posizionamento avviene in rapido fuori pezzo alla quota di sicurezza Q.
J... distanza fra una passata e I'altra espressa in raggi fresa (se non programmato, J=1.6, cioé

la distanza fra le passate & pari a 1.6xRaggio fresa).

La funzione G778 non asporta I'eventuale sovrametallo programmato col parametro D2, che dovra
essere asportato con altro utensile.

La funzione G779 ad ogni passata esegue, oltre allo svuotamento della cava, una passata di finitura
del profilo (anche se non e stato programmato nessun sovrametallo).

Per i piani di lavoro G18 e G719 la quota di fondo cava si programma rispettivamente sugli assi Ye X, e
i posizionamenti ed i profili si programmano sugli assi ZX e YZ.

A partire dalla quota di inizio cava (J nella G777) vengono effettuate n passate di valore I, I'ultima
viene effettuata alla quota di fondo cava Z.

Programmando ad esempio Z-10 J0 4.9, lo svuotamento avviene in tre passate, la prima a Z-4.9, la
seconda a Z-9.8 e 'ultima a Z-10.

La discesa dalla quota di sicurezza Q alle quote di lavoro avviene in rapido fino ad una distanza D4
dalla passata precedente, e dopo a velocita di lavoro.

Per definire la posizione del punto iniziale della prima passata per un angolo di inclinazione di 0 gradi
(D1=0 o non programmato nella funzione G777), il sistema traccia una retta orientata da sinistra verso
destra distante 1.6*Raggio fresa (o J*Raggio fresa) dal punto piu basso del profilo.

Il punto iniziale della prima passata di svuotamento € la prima intersezione della retta col profilo, la
passata va da sinistra a destra e le passate successive si spostano verso l'alto, invertendo ogni volta il
senso di percorrenza.
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Per angoli diversi da zero il sistema fa dei calcoli analoghi, tenendo conto che la retta € inclinata
dell'angolo programmato nel parametro D1.

| disegni successivi illustrano graficamente la posizione del punto iniziale della prima passata (Pi), e
come si spostano le passate successive in funzione dell'angolo di inclinazione D1, indipendentemente
dal senso di percorrenza dei profili.

D1=0

-

R

D1 =180

1Y)

Ty

D1=30

W~

\

Pi D1=210

M, Ay

W

Pi

D1=-90

T

D1 =120

L

-

5

D1 =-60

N L A
R

5-10
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Esempio:

G49 15 definizione raggio utensile
G777 Z-10 14 JO D1=30 funzione inizio ciclo
G701 X0 Y-30 attacco profilo

G42 K2

G13 Y-40 J180

G211-18

G13 X-50 Y-40 J60 profilo cava

G21

G13 Y45 JO

G21

G13 X50 J-90

G21

G13 Y-40 J180

G40 X0 Y-30 K2 fine profilo

G778 attivazione ciclo
Z50R disimpegno utensile

5.1.4 CAVA PROFILATA CON ISOLE INTERNE CON PASSATE
PARALLELE
Una cava profilata programmata con le funzioni G777, G701, G778/G779 pu0 contenere delle isole.

| profili delle isole devono essere programmati con le stesse regole del profilo della cava profilata e
devono iniziare con la funzione G701.

La cava profilata con isole interne contiene quindi pit funzioni G701, la prima per il profilo esterno della
cava, le altre per le isole interne.

Il formato di programmazione della funzione G701 e:

G701 [X...Y...]

X...Y... punto di attacco del profilo dell'isola.

Per ogni passata in profondita viene prima eseguita la contornatura del profilo esterno della cava, poi
la contornatura delle isole e quindi lo svuotamento interno.

Il posizionamento sui punti di inizio contornatura ed inizio svuotamento viene eseguito in rapido fuori
pezzo alla quota di sicurezza Q.

Se é stato programmato nella funzione G778/G779 un punto di inizio svuotamento, diverso quindi dal
punto di inizio della prima passata, occorre accertarsi che l'utensile nello spostamento non attraversi
un'isola.

Il parametro D3 programmato nella funzione G777, che sceglie il percorso punto finale/punto iniziale
della passata successiva, sceglie anche il percorso che la fresa deve fare quando una passata di
svuotamento incontra un'isola, per non tagliarla.
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Se il tratto di profilo da percorrere, aggirando I'isola per la via piu breve, € minore o uguale a D3 volte
la distanza in linea retta, I'utensile segue il profilo dell'isola alla quota di lavoro.
Se il tratto di profilo € maggiore I'utensile scavalca l'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

G211-10

G13 X-80 J90

G13 X0 Y50 J15 profilo esterno della cava
G21

G13 X80 J-90

G21

G13 Y-50 J180

G40 X0 Y-25 K2

G701 X-20 YO punto attacco prima isola
G42 K2

G20 X-40 Y0 110 profilo prima isola

G40 X-20 YO K2

G701 X20 Y5 punto attacco seconda isola
G41 K2

G13 X30 J90

G13Y20 JO

G13 X50 J-90 profilo seconda isola

G13 Y-5J180

G13 X30 J90

G40 X20 Y5 K2

G778 X0 Y-25 attivazione ciclo

Z50R disimpegno utensile

5.1.5 CAVA PROFILATA CON PASSATE PARALLELE AL PROFILO

Il ciclo esegue lo svuotamento di un cava circoscritta da un profilo chiuso con passate parallele al
profilo a partire dal centro verso I'esterno.

Lo svuotamento pud essere fatto in una sola passata, alla quota in cui si trova l'utensile o in piu
passate programmando i parametri D1 (quota inizio cava), D2 (profondita di passate) e D3 (quota di
fondo cava).

L'incremento in profondita pud essere fatto col solo movimento dell'asse Z sul punto programmato
nella funzione di chiusura ciclo G78 / G79 dove e quindi necessaria la presenza di un foro ingresso
fresa.

Se non si programma tale punto alla prima passata I'utensile si posiziona in rapido sul punto di fine
svuotamento (punto iniziale del profilo) scende in rapido ad una distanza D4 dalla quota di inizio cava e
si posiziona a velocita di lavoro sul punto di inizio passata in centro cava. Alla fine di ogni passata
l'utensile, senza staccarsi dal pezzo, si posiziona a velocita di lavoro sul punto di inizio della nuova
passata in centro cava. Non serve quindi alcun foro di ingresso fresa.
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Si puo specificare un sovrametallo di finitura.

La funzione di chiusura e attivazione ciclo G78 lascia il sovrametallo, mentre la funzione G79 esegue
dopo lo svuotamento della cava una passata di finitura asportando il sovrametallo programmato.
Il formato di programmazione é:

G77 DO=3[X..]J[Y..][Z...][J...] [D1=...] [D2=...] [D3=...] [D4=...] [D5=...] [D6=...] [D7=...] [D8=1]
dove:
D0=3  specifica I'uso speciale della funzione G77 per svuotare una cava profilata e non una cava

poligonale.

X...Y... punto di attacco del profilo. Viene usato solo per calcolare il punto di inizio profilo.
Deve essere uguale al punto di uscita programmato nella funzione di chiusura profilo G40.

I.. specifica il sovrametallo di sgrossatura che verra asportato solo se € richiesta la passata di
finitura (se non programmato /=0).

J... e il fattore di moltiplicazione del raggio fresa per il calcolo della distanza tra le passate
(se non programmato J=1).

D1=... quota inizio cava.

D2=... incremento tra le passate in profondita.

D3=... quota fondo cava.

D4=... distanza di sicurezza per i posizionamenti in rapido (se non programmato D4=2).

D5=... valore del raggio per I'attacco e l'uscita automatici quando viene effettuata la passata di

finitura sul contorno. Se non programmato D5=/ (sovrametallo).

D6=...  conicita sulle pareti della cava (se non programmato D6=0). La conicita non puo essere
superiore a 80°.

D7=... percentuale di variazione delle F durante I'incremento in profondita, per esempio D7=0.5 (se
non programmato D7=1).

D8=1 richiesta di lavorazione delle zone della cava che, per motivi geometrici, non sono state
svuotate completamente (isole). Lo svuotamento delle isole viene effettuato dopo l'ultima
passata (contornitura del profilo programmato) con una passata parallela al profilo e varie
passate parallele agli assi.

Il profilo della cava va programmato dopo la funzione G77. Puo essere programmato in linguaggio 1ISO
(G1, G2, G3) oin linguaggio PROGET?2.

Nella funzione G41/G42 [K1/K2] attivare con il parametro DO il controllo collisioni per eliminare gli enti
del profilo che, per effetto della traslazione dello stesso, cambiano direzione.

Il profilo deve essere chiuso, il primo e l'ultimo ente devono essere tali da non cambiare direzione per
effetto delle varie traslazioni.

La funzione G78 (senza passata di finitura) o G79 (con passata di finitura) chiudono la
programmazione ed attivano il ciclo.
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Il formato di programmazione é:

G78/G79 [X..Y..]

dove:

X...Y... sono le coordinate del punto dove viene fatto I'incremento in profondita. Se programmato alla
fine di ogni passata, l'utensile si stacca dalla distanza di sicurezza D4, si porta sul punto X...
Y..., scende alla nuova profondita e si porta in centro cava per iniziare lo svuotamento. Se
non programmato, I'incremento in profondita viene effettuato durante il riposizionamento in
centro cava con movimento simultaneo dei 3 assi.
In questo caso non €& necessario la presenza del foro ingresso fresa.

Esempio:

G49 15 definizione raggio utensile
G77 D0=3 D1=0 D2=5 D3=-20 D8=1 X... Y...
G42 K2 D0=1

profilo esterno della cava

G40 K2 X... Y...
G78X...Y..

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.
Il sistema memorizza l'intero 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 programmate da sole nella riga.

La suddetta prestazione puo essere utilizzata nel caso di sgrossatura e finitura di un profilo dove, per
motivi tecnologici, sia necessario sgrossare il profilo in una direzione e finirlo in senso contrario.

In questo caso il profilo (definito come sottoprogramma interno programmato dopo la funzione M30)
per la sgrossatura viene richiamato col senso di percorrenza programmato, mentre per la finitura deve
essere richiamato all'interno delle funzioni G754 e G753 e sara eseguito in senso inverso.

Esempio:

T10 [fresa sgrossatura D=16
S$1200 M13 F500

G49 18.5

X0 Y-30R

Z2R

L11

Z100 R M5

T11 [fresa finitura D=12
S$1200 M13 F300

G49 16
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X0 Y-30 R

G754

L11

G753

Z100 R

M30

[definizione del profilo
L=11

G41 K2

G13 Y-50J0

G40 K2 X0 Y-30
G32

All'interno delle funzioni G754 e G753 non sono ammesse funzioni M, S, T, cicli fissi, cicli per lo
svuotamento di cave circolari, poligonali o profilate e curve per punti.
Nel profilo pud essere attivo il controllo collisioni (DO=1).

5.3 MEMORIZZAZIONE PROFILI

La funzione G711 memorizza i profili da utilizzare nel calcolo dei punti equidistanti su un profilo (G7217)
0 nel calcolo dei punti di intersezione fra una retta ed un profilo.

Sono memorizzabili fino a 10 profili identificati dalla lettera K, da K31 a K40.
Il formato di programmazione é:

G711 K... [X...Y..][I...]

dove:

K... numero del profilo, da 31 a 40 (se non programmato K=31).

I.. valore della correzione raggio da applicare al profilo (se non programmato /=0).
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 ISO.
Il cerchio o la retta di attacco al profilo e di uscita dal profilo non fanno parte del profilo memorizzato.

Per memorizzare piu profili programmare piu funzioni G711.

Esempio:

G711 K31 inizio memorizzazione

G41/G42 [K1][K2] attacco al profilo
profilo

G40 [K...]J[X...][Y...] uscita dal profilo

G710 fine memorizzazione.
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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 e memorizzare in un ente
geometrico E il punto di intersezione richiesto.

Il formato di programmazione é:
Ep =Er, Epf [K...]

dE(;)ave. numero dell’ente geometrico dove memorizzare il punto di intersezione calcolato (da E1
ad E30).

Er numero dell’ente geometrico dove e stata memorizzata la retta (da E7 a E30).

Epf numero del profilo memorizzato con la funzione G711 (da E31 a E40)

K... numero dell'intersezione richiesta (da 1 a 100, se non programmato K=1).

Il punto di intersezione viene memorizzato nell’ente geometrico Ep come cerchio di raggio O.

| primi due parametri dell’ente geometrico sono I'ascissa e l'ordinata del punto, il terzo parametro ha
sempre valore zero.

Se non esiste l'intersezione fra la retta ed il profilo, nel terzo parametro 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
I'ordinata del punto) possono essere trasferiti nei parametri programma P con l'istruzione Pm=En.

Programmando ad esempio P5=E2 si trasferiscono in P5 e P6 le coordinate del punto.

In P7 viene trasferito il valore zero o il valore -1, se non é stata trovata l'intersezione fra la retta ed il
profilo. Su questo parametro & bene prevedere opportuni controlli.

Esempio:
G711 K31 15 memorizzazione profilo 31 con correzione raggio di 5 mm
G41
profilo
G40
G710 fine memorizzazione
P1=0 prima coordinata della retta
L=10 inizio ciclo ripetitivo
E1=G13 X0 YP1 JO memorizzazione retta
E2=E1,E31 calcolo punto intersezione
P5=E2 trasferimento in P5, P6, P7 dei parametri del punto E2
P7<L99 controllo esistenza intersezione
P7=0 esiste intersezione
utilizzo dei parametri P5, P6
P1=P1+2 incremento coordinata della retta
P7>L10 salta a L=10
L=99 P7=-1 intersezione non trovata
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5.5 CALCOLO DEI PUNTI EQUIDISTANTI SU UN PROFILO

La funzione G721 calcola e memorizza i punti equidistanti su un profilo precedentemente memorizzato
con la funzione G711.

Il formato di programmazione é:

G7211... J... K... [Q...] [DO=...]

dove:

I.. distanza fra i punti (in alternativa a J).

J... numero di punti (in alternativa a /).

K... numero del profilo memorizzato con la G711 (da 31 a 40).

gestione dei punti finali degli enti del profilo:
Q1 punti finali non memorizzati
Q2 punti finali memorizzati
(se non programmata: Q=1).
DO=... gestione del punto finale del profilo:
DO0=1 punto finale non memorizzato
DO0=2 punto finale memorizzato
(se non programmato: D0=1).

Per ogni punto vengono memorizzati I'ascissa, I'ordinata del punto e I'angolo della tangente al profilo in
quel punto (da 0 a 360°).

Il numero dei punti calcolati (massimo 32767) &€ memorizzato nel parametro P99.
Per utilizzare i punti memorizzati occorre trasferirli in un ente geometrico E.

Il formato di programmazione é:

Ep = EpfK...

dove:

Ep numero dell’ente geometrico dove memorizzare il punto (da E1 a E30)

Epf numero del profilo memorizzato e richiamato nella funzione G721 (da E31 a E40)
K... numero del punto richiesto (minore o uguale a P99).

| primi due parametri dell'ente geometrico sono l'ascissa e l'ordinata del punto, il terzo parametro &
I'angolo.

| parametri dell'ente geometrico devono essere trasferiti nei parametri programma P con l'istruzione
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 (memorizzato nel parametro
P99), nel terzo parametro viene memorizzato il valore -1.
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Esempio:
G711 K35 memorizzazione profilo 35 senza correzione raggio
G41
profilo
G40
G710 fine memorizzazione
G721 J18 K35 calcola 18 punti equidistanti sul profilo
P1=0 contatore
L=10 ciclo ripetitivo
P1=P1+1 incrementa contatore
E1=E35 KP1 richiamo del punto P1 e memorizzazione nell’ente E1
P10=E1 trasferimento coordinate nei parametri P10 e P11

utilizzo delle coordinate
{P1<P99}L10 ritorno a L=10 se P1<P99

richiamati tutti i punti
il programma continua.

5.6 SUPERCICLI FISSI

Questa prestazione permette di eseguire, con un solo blocco di programma, cicli fissi standard su un
numero qualsiasi di fori disposti sopra reticoli comunque orientati e 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 funzioni che realizzano queste prestazioni sono:

G781 - G782 - G783 - G784 - G785 - G786 - G789 per i fori su reticoli.

G791 - G792 - G793 - G794 - G795 - G796 - G799 per i fori su circonferenze.

La corrispondenza con i cicli fissi standard & data dall’'ultima cifra a destra della funzione, cioé:

G781 = G81, G782 = G82; G783 = G83; G784 = G84, G785 = G85; G786 = G86; G789 = G89;
G791 = G817, G792 = G82; G793 = G83; G794 = G84, G795 = G85; G796 = G86; G799 = G89;

Le funzioni G787 e G797 permettono di eseguire su reticoli e circonferenze qualunque lavorazione.
La parte di programma da ripetere va programmata dopo la funzione G787 o G797.

La funzione G780 attiva il ciclo.
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5.6.1 FORI SU RETICOLI

Il formato di programmazione per le funzioni G781 - G782 - G783 - G784 - G785 - G786 - G789 ¢:
G.Z.J.[l..][Q..][K.][F.]X..Y...D1=..D2=.. [D3=...] [D4=...] [D5=...] [D6=...]

| parametri 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 seguente:

X...Y.. coordinate del foro di partenza.
D1=... 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 sulla colonna.
D5=... distanza tra i fori sulla colonna.
D6=... angolo della colonna rispetto all'asse X. Se D6 non € programmato D6=90 gradi.
s T\ D6
D2
5 D4
ne fori sulla
3/ colonna
5: D3

)
L e M

D1
ne fori
sullariga

v

< |

5.6.2 RIPETIZIONE DI LAVORAZIONI SU RETICOLO

La funzione G787 permette di eseguire qualunque lavorazione sui punti di un reticolo lineare.
Il formato di programmazione é:

G787 X...Y... D1=... D2=... [D3=...] [D4=...] [D5=...] [D6=...] [D7=...]

X..Y.. coordinate del punto di partenza.

D1=... numero di figure sulla riga.

D2=... distanza tra le figure sulla riga.

D3=... angolo della riga rispetto all'asse X: se non programmato D3=0 gradi.
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D4=... numero di figure sulla colonna.

D5=... distanza tra le figure sulla colonna.

D6-=... angolo della colonna rispetto all'asse X: se non programmato D6=90 gradi.
D7=... angolo di rotazione della singola lavorazione: se non programmato D7=0 gradi.

La lavorazione da ripetere sui punti del reticolo va programmata dopo la funzione G787.
La funzione G780 attiva il ciclo.

Esempio:
G787 X... Y... D1=... D2=...

lavorazione da ripetere
5780 attivazione ciclo

Nel parametro P99 il sistema memorizza il numero della lavorazione che sta per essere eseguita.
Tale parametro pud essere utilizzato per non eseguire la lavorazione su alcuni punti del reticolo.

Esempio:

G787 X... Y... D1=... D2=...
{P99=4} 10

lavorazione da ripetere

L=10
G780

La lavorazione non viene eseguita sul quarto punto del reticolo.

5.6.3 FORI SU CIRCONFERENZE
Il formato di programmazione per le funzioni G791 - G792 - G793 - G794 - G795 - G796 - G799 ¢:
G..Z.J..[l.][Q..] [K..] [F..] X...Y...D1=...D2=...[D3=...] [D4=...] [D5=...]

| parametri 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 seguente:

X...Y.. coordinate del centro del cerchio.
D1=... numero dei fori.
D2=... raggio del cerchio con segno. Se il raggio € positivo i fori vengono eseguiti in senso

antiorario, se negativo in senso orario.

D3=... angolo del primo foro rispetto all'asse X. Se non € programmato: D3=0 gradi.
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distanza angolare tra un foro e l'altro.
Se D4 non é programmato, il numero dei fori viene suddiviso su 360 gradi.

discriminatore per lo spostamento rapido tra un foro e I'altro.

Se non é programmato, D5=0.

D5=0 spostamento tra un foro e I'altro con movimento rettilineo.

D5=1 spostamento tra un foro e I'altro con movimento lungo il cerchio.

i D5=1 D5=0
D3
D4
v Y
D2(+/-)
D1= n° fori
—
X

5.6.4 RIPETIZIONE DI LAVORAZIONI SU UNA CIRCONFERENZA

La funzione G797 permette di eseguire qualunque lavorazione su punti disposti su una circonferenza a
distanza angolare costante.
Il formato di programmazione é:

G797 X...Y... D1=... D2=... [D3=...] [D4=...] [D5=...]

X...Y...

D1=...

D2=...

D3=...

D4=...

D5=...

coordinate del centro delle circonferenze.
numero di figure.

raggio della circonferenza con segno. Se il raggio & positivo le figure vengono eseguite in
senso antiorario, se negativo in senso orario.

angolo della prima figura rispetto all’asse X: se non programmato D3=0 gradi.
distanza angolare tra le figure: se non programmato le figure vengono suddivise su 360°.

discriminatore per ruotare la figura: se D5=0 la lavorazione non viene ruotata, se D5=1 la
lavorazione viene ruotata.

La lavorazione da ripetere sui punti della circonferenza va programmata dopo la funzione G797.
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La funzione G780 attiva il ciclo.

Esempio:

G797 X... Y... D1=... D2=...

G780

lavorazione

attivazione ciclo

Come per la funzione G787, nel parametro P99 il sistema memorizza il numero della lavorazione che
sta per essere eseguita, da usarsi per non eseguire la lavorazione stessa su qualche punto.

5.7 LIMITAZIONI DEL CAMPO OPERATIVO

La funzione G761 permette di programmare i limiti operativi di ciascun asse.

Il formato di programmazione é:

G761 [X..][Y..] [Z..] [I...] [J...] [K...] [Q...] [F...] [DO=...] [D1=...] [D2=...] [D3=...] [D4=...] [D5=...]

dove:

X.Y.Z.. limiti minimi

l.J..K.. limiti massimi, rispettivamente per X, Ye Z

Q... discriminatore (QO0, Q1, 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.
QO segnalazione di errore (ERR 98).
L'esecuzione si arresta al blocco precedente a quello che ha generato I'errore.
I limiti operativi diventano dei fine corsa software, programmati rispetto allo zero pezzo.
Q1 proiezione dei punti esterni ai limiti.
Il primo blocco programmato viene eseguito muovendo tutti gli assi fino ad incontrare il
limite. Da questo punto si muovono solo gli assi che non superano i limiti operativi
mentre gli altri assi restano fermi perché i punti esterni ai limiti vengono proiettati sui
limiti.
Q2 cancellazione dei punti esterni ai limiti.
Il primo blocco programmato, che porta anche un solo asse fuori dai limiti, viene
eseguito fino ad incontrare il limite stesso.
| blocchi successivi, con punti esterni ai limiti, vengono ignorati e I'utensile resta fermo
sul limite fino a quando incontra un blocco che lo riporta all'interno dei limiti.
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Con Q1 si possono programmare i parametri aggiuntivi F..., D0O=..., D1=... che permettono di limitare
una fascia di profilo da percorrere a velocita di lavoro, mentre la parte esterna viene percorsa ad una
velocita maggiore.

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 sottratto ai limiti massimi [...J...K... e aggiunto ai limiti minimi X...Y...Z...
Se DO non viene programmato tutto il profilo viene percorso a velocita di lavoro.

D1=... percentuale di variazione della velocita di lavoro. Se D1 non viene programmato €
uguale a 1.
D2=... valore di distacco all'esterno della fascia. Se non viene programmato: D2=1.

La parte di profilo esterna alla fascia viene traslata di D2 mm.

Con Q2 si possono programmare i parametri D3 e D4 per il distacco dell’'utensile dal pezzo muovendo
I'asse mandrino (Z in G17, Y in G18, X in G19). Dopo essersi staccato in lavoro dal pezzo, l'utensile si
posiziona, sempre in lavoro, sul punto successivo dentro i limiti, quindi scende muovendo l'asse
mandrino fino a tornare sul pezzo.

D3=... guota di distacco incrementale o assoluto solo con Q2. Se non programmato D3=0.

D4-=... discriminatore per D3.
D4=0: D3 = quota incrementale
D4=1. D3 = quota assoluta
Se non programmato D4=0.

D5=... discriminatore per lo spostamento nel piano alla quota di distacco

D5=0 alla F programmata
D5=1 in rapido. Se non programmata D5=0.

La funzione G760 annulla la funzione G761.

Scelta del discriminatore Q

La scelta tra il discriminatore Q7 e Q2 va fatta con molta attenzione secondo i risultati che si vogliono
ottenere.

Infatti, con Q7 si arrestano solo gli assi che uscirebbero dai limiti, mentre con Q2 si arrestano tutti gli
assi anche se un solo asse esce dai limiti.

Q1 viene normalmente usato quando si programma un solo limite, Q2 quando si vuole eseguire un
programma compreso tra due limiti.

E' importante notare che limitando il campo operativo con Q2 viene modificata la traiettoria
programmata (e questo € utile, ad esempio, nella sgrossatura di pezzi tridimensionali), mentre cid non
avviene col discriminatore Q1.
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5.7.1 ESEMPI DI LIMITAZIONE DEL CAMPO OPERATIVO

Profilo in XZ con limiti in X e discriminatore Q2

Programmando il discriminatore Q2 si ottiene la cancellazione dei punti esterni ai limiti.

Z
X -200 | 400

X-650 Z-70
X-400 Z0
X-250 Z110
X50 Z50
X250

X500 Z150
X750 Z-100

Q 0 Q 06T QO

Volendo introdurre del limiti a X-200 e ad X400 bisogna programmare Q2 (cancellazione dei punti
esterni):

G761 X-200 1400 Q2 D3=5

Si ottiene cosi che nello spostamento dal punto e al punto 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 ¢ l'utensile si arresta sul limite minimo X-200 e
riparte dopo la lettura del blocco di ritorno da ¢ a d.

Se si programmasse Q7 si otterrebbe che, nello spostamento dal punto e al punto f 'asse X si
arresterebbe sul limite massimo X400, ma I'asse Z continuerebbe a muoversi raggiungendo le quote Z
programmate dei punti f, g, danneggiando il pezzo.

Analogamente sul limite minimo X-200, 'asse X si arresterebbe, ma Z raggiungerebbe le coordinate
dei punti ¢, b, a.
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Profilo in XZ con limiti in Z e discriminatore Q1
Programmando il discriminatore Q17 si ottiene la proiezione dei punti esterni ai limiti.

Z

X550 Z0
X400 Z-20
X150 Z-34
X-150
X-500 Z-20
X-650 Z0

S0 QOT O

Se si vuole limitare la passata a Z-5 & consigliabile programmare Q17 (proiezione dei punti esterni):
G761 Z-5 Q1

Si ottiene che nello spostamento dal punto a al punto f I'asse Z si arresta alla quota limite -5 mentre
I'asse X continua il movimento raggiungendo le coordinate X dei punti b, ¢, d, e.

Durante l'esecuzione dello spostamento dal punto e al punto f, quando la coordinata Z ritorna a
superare il limite -5, I'asse Z ricomincia 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 blocco dal punto e al punto
f e, se il profilo che sta sotto la quota limite fosse composto da tanti punti, si avrebbe un arresto
dell'utensile sul pezzo.

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 puo racchiudere il percorso all'interno di un ciclo
ripetitivo variando il limite in Z in modo parametrico.

F1000 S2000 M3
P1=-5

L=1

G761 ZP1
LSGROSS:D
P1=P1-5

L1 K6
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Profilo in YZ con limiti in Z con discriminatore Q1

Se si vuole limitare la passata a Z50 é consigliabile programmare Q7 (proiezione dei punti esterni). In
questo caso sono stati previsti anche i parametri aggiuntivi F... D0=... D1=..., per definire la fascia da
percorrere a velocita di lavoro (D0=12) con velocita di un terzo rispetto a quella nominale (D1=.3)

iz

Z50

o1
T10 M6
S1200 M13 F600
G761 Z50 Q1 F3000 D0=12 D1=.3
[PROFILO
M30
La lavorazione viene limitata a Z50 e a questa profondita il profilo viene percorso a F600.

La parte di profilo superiore a Z+D0, cioé a 62, viene percorsa alla F programmata nella G761, cioé a
F3000 e viene traslata di D2 mm per non danneggiare I'utensile

La parte di profilo compresa fra Z e Z+D0, cioé fra 50 e 62, viene percorsa a F600*D1, cioe a F180.

5.8 PROGRAMMAZIONE CILINDRICA

La funzione 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 del cilindro va linearizzato, cioé disposto su un piano cartesiano dove
I'ascissa € rappresentata dall’asse rotativo e I'ordinata dall'asse lineare.

Le coordinate dell’asse rotativo possono essere programmate sia in gradi che in millimetri.

Il profilo pud essere programmato con le funzioni G1, G2, G3 oppure con le funzioni G710, G11, G13,
G20, G21 del linguaggio geometrico PROGET2.

Puo essere programmata la correzione del raggio utensile.
| piani di lavorazione possibili si programmano con la funzione G177 seguita dal nome di tre assi, che

rappresentano rispettivamente I'ascissa e I'ordinata del piano cartesiano (asse rotativo ed asse lineare
interessati alla lavorazione) e I'asse su cui applicare la correzione lunghezza.
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Esempio: G17AX Z.

Secondo la disposizione dell’asse rotativo, sono in linea di massima possibili tre piani di lavorazione:
AX con correzione lunghezzasuZo Y
BY con correzione lunghezzasu Zo X
CZ con correzione lunghezzasu Xo Y

Il formato di programmazione é:

G201 J... [K...]

dove:

J... raggio del cilindro in millimetri.

K... discriminatore del sistema di misura delle coordinate dell'asse rotativo

K1 misura in gradi
K2 misura in mm
Se non programmato K=1.

Esempio:

G201 J50
G201 J30 K2

Nella programmazione geometrica PROGET?2 i raggi sono sempre espressi in millimetri, qualunque sia
I'unita di misura dell'asse rotativo.

La programmazione cilindrica é chiusa dalla funzione G200 programmata da sola nel blocco.

La velocita di avanzamento viene programmata in millimetri al minuto con la funzione F. Il sistema
determina le velocita da assegnare ai due assi in lavoro, rotativo e lineare, in modo da mantenere
costante sul profilo la velocita di avanzamento.

A fine programma ripristinare il piano di lavorazione normale con la funzione G17.

All'interno della funzione G201 & possibile programmare le funzioni di fattore di scala (G67) e di
specularita (G54-G59).

Esempio di programmazione cilindrica

W
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[Esempio lavorazione su cilindro G201
! G17AXZ
G201 J35 K2
Z100 R
A0X5Y0R
Z2R
) Z-1

G42 K2
0 B \?y G13 A-20 X0 110 J195

G20
G11 A30 X-30
G2115

G20 1-30

/%A G21
G13 A30 J90
G21
G13 A-20 X0 110 J195
G40 K2 A0 X5
Z100 R
G200
G17
M30

>y

—30

s

—20
30

5.9 PROGRAMMAZIONE POLARE

La funzione G202 permette la lavorazione di profili muovendo un asse rotativo ed un asse lineare.
Puo essere programmata la correzione raggio utensile.

Il piano di lavoro si programma con la funzione G717 seguita dal nome dei tre assi che rappresentano
rispettivamente 'ascissa e 'ordinata del piano cartesiano (asse lineare ed asse rotativo) e I'asse su cui
applicare la correzione lunghezza.

Esempio: G17 X C Z

Le coordinate dell'asse C sono espresse in millimetri.

Il formato di programmazione é:

G202

La velocita di avanzamento F viene programmata in mm/min. Il sistema determina le velocita da
assegnare ai due assi in lavoro, 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 blocco.

A fine programma ripristinare il piano di lavoro normale, Z X programmando la funzione G17.
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I S1000 M13 F500
G17XC2Z
Z50 R
X30 CO YOR
Z2R
Z-5
G202
G42 K2
G20 X60 CO I-40
G2115
- G20 X0 C60 I-40
: G21
G20 X-60 CO I-40
G21
G20 X0 C-60 I-40
G21
G20 X60 CO I-40
G40 K2 X30 CO
G200
Z50 R
G17

5.10 CORREZIONE RAGGIO NELLO SPAZIO

La correzione raggio nello spazio consente di correggere, in lavorazioni tridimensionali, la traiettoria
programmata tenendo conto di tre fattori di correzione programmati assieme al punto, fattori di
correzione che rappresentano il vettore normale alla superficie su quel punto.

Nota: La programmazione di queste lavorazioni pud essere effettuata solo attraverso un sistema di
programmazione 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 sola dopo l'ultimo punto della superficie disattiva la correzione
raggio nello spazio.

| punti della superficie sono programmati con il formato:

X.Y.Z.I.J. K.

dove

X.Y... Z. coordinate del punto.

I.. coefficiente di correzione del raggio per l'asse X.
J... coefficiente di correzione del raggio per l'asse Y.
K... coefficiente di correzione del raggio per I'asse Z.
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Il punto teorico programmato X Y Z viene corretto e diventa Xc Yc Zc.
Xc =X +1*raggio

Yc =Y + J *raggio

Zc =Z + K *raggio.

La correzione raggio nello spazio tiene conto della forma dell’'utensile utilizzato, che puo essere sferico
o toroidale, e del suo punto di azzeramento sulla lunghezza, cioé filo utensile o centro utensile.

La forma, le dimensioni dell’'utensile ed il punto di azzeramento vanno programmati con la funzione
G49.

Il formato di programmazione per la fresa sferica €:

G491... [Q...]

dove:

L.. raggio della fresa sferica.

Q... distanza del punto di azzeramento dalla punta utensile:

Q= se I'azzeramento € a centro utensile
Q=0 se l'azzeramento € sulla punta dell’'utensile
Qo puo essere omesso.

Il formato di programmazione per la fresa torica é:

G491... J... [Q..]

dove:

L.. raggio della fresa torica.

J... raggio del tagliente (o inserto).

Q... distanza del punto di azzeramento dalla punta utensile

QO puod essere omesso.

La fresa cilindrica € un caso particolare di fresa torica con raggio del tagliente J=0.

Esempio:
G49110 Q10 per la fresa sferica
G49 140 J10 Q10 per fresa torica

/ / /

N\
N\
N

G491.. G491... Q... G491.. J... G491.. J... Q..
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5.11 ROTOTRASLAZIONE NELLO SPAZIO

La funzione G751 rototrasla nello spazio una figura programmata in piano. Permette quindi di eseguire
cerchi comunque orientati nello spazio e non piu solo sui tre piani coordinati XY, ZX o0 YZ).

Programmando il profilo di una sezione, & possibile realizzare un solido di rivoluzione, ruotando il
profilo attorno all’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 utilizzando una fresa sferica azzerata
in lunghezza al centro sfera e lasciando sempre come piano di lavoro il piano XY (G17).

Il formato di programmazione é:

G751 [TRS X... ] [TRS Y...] [TRS Z...] [ROT X...] [ROT Y...] [ROT Z...]

dove:

TRS X... traslazione sull'asse X di un valore dato
TRSY... 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 all'asse Y di un valore dato
ROT Z... rotazione attorno all'asse Z di un valore dato.

La funzione ROT puo richiamare un solo asse alla volta.
La funzione TRS puo richiamare piu di un asse; esempio: G751 TRS X100 Y100 Z100.

E’ importante I'ordine in cui vengono programmate le funzioni ROT e TRS, perché ogni funzione
risente dell’effetto delle funzioni precedenti.

| valori di traslazione e di rotazione devono essere valori assoluti e non incrementali. Nei cicli ripetitivi &
quindi necessario usare la programmazione parametrica ed incrementare i valori di traslazione e
rotazione dei vari assi.

Ogni funzione G751 annulla quella precedente, a meno di scrivere G751&, cioé G751 seguita dal
carattere e commerciale (&).

Questa prestazione serve quando la funzione G751 contiene istruzioni molto lunghe, oltre ai 70
caratteri consentiti in ogni blocco, e deve quindi essere scritta in piu blocchi.

Esempio:

G751 TRS X100 Y100 Z100
G751&ROT Z90 ROT X90

Dopo una funzione G751 € possibile programmare una funzione G517 di rototraslazione nel piano.

Non é invece possibile programmare una funzione G751 dopo una funzione G571 di rototraslazione nel
piano o G52 di traslazione nel piano.

Le funzioni suddette devono essere conglobate nella programmazione della G751.
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Dopo una funzione G751 ¢ possibile programmare le funzioni di fattore di scala (G61) e di specularita
(G54-G)59).

La funzione G750 annulla I'effetto di rototraslazione, riportando la macchina nel sistema di coordinate
e nell’'origine attive prima della rototraslazione.

La funzione M30 (fine programma) ed il pulsante @ annullano sempre l'effetto della funzione G751.

ATTENZIONE!

Dopo una G751 é sempre necessario programmare nello stesso blocco i due assi del piano di
lavoro (es: X...Y... per G17, Z..X... per G18, Y...Z... per G19) per confermare in modo corretto il
punto di traslazione.

Nel caso di una rotazione attorno all’ascissa o all’ordinata del piano di lavoro (es: G751ROTX...
o G751ROTY... per G717, ecc...) € sempre necessario programmare il profilo a Z0.

5.12 LAVORAZIONI DI SUPERFICI INCLINATE

La funzione G749, abbinata alla funzione di rototraslazione nello spazio G751 permette di effettuare
lavorazioni su superfici inclinate, se la macchina utensile dispone di testa rotativa ad uno o due assi
tale da poter inclinare I'asse dell’'utensile.

La posizione della superficie inclinata va programmata utilizzando la funzione di rototraslazione nello
spazio G751 seguita dai parametri TRS (TRaSla) e ROT (RuOTa) che la posizionano rispetto
all'origine pezzo attiva in quel momento.

La funzione G740 annulla I'effetto della G749.
Esempio:

G749 B
G751 TRS X30 ROT Y-12.5
B12.5
G812-10 J2
X10 Y10
X30

Y-30

X-10

G80 Z50 R
G750

G740

La funzione M30 (fine programma) ed il pulsante @ annullano sempre I'effetto delle funzioni G749 e
G751.

Tuttavia il sistema ricorda nella sua memoria gli ultimi parametri di ROT e TRS programmati per culi,
scrivendo successivamente la funzione G751 da sola nel blocco, si rende attiva l'ultima rototraslazione
spaziale programmata.

Cio e particolarmente utile per estrarre I'utensile dal foro inclinato nel caso di interruzione con l'utensile
nel pezzo, dopo un comando di BREAK o la riaccensione. E’ sufficiente infatti introdurre in BLOCCO
SINGOLO la funzione G751 da sola, e poi, passando in MANUALE, muovere con il volantino I'asse
dei cicli fissi, ad esempio Z.

Il sistema muove automaticamente non solo Z, ma anche l'altro asse o gli altri due assi, in modo da
sfilare I'utensile dal pezzo lungo l'inclinazione del foro.
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5.13 LAVORAZIONI DI SUPERFICI A 4 ASSI CON TESTE
ROTATIVE

Per programmare una superficie a 4 assi, su macchine dotate di testa rotativa, & necessario conoscere
la distanza fra il centro dell'utensile sferico ed i centri di rotazione della testa.

In base a questa distanza € necessario, per ogni movimento rotativo, calcolare una nuova posizione
degli assi lineari in modo da tener I'utensile a contatto col pezzo.

Il sistema di programmazione automatica genera quindi un programma che tiene conto di tutto questo,
ma l'esecuzione in macchina deve essere fatta con una lunghezza utensile esattamente uguale a
quella utilizzata dal calcolatore.

Ogni variazione di lunghezza utensile comporta quindi una rielaborazione del programma su
calcolatore.

Programmando la funzione G749 seguita dal nome dell’asse rotativo, il sistema mantiene l'utensile
sempre a contatto con la superficie compensando, con uno spostamento degli assi lineari, ogni
movimento dell’asse rotativo. In questo modo € possibile programmare la posizione dell'utensile,
senza tener conto della sua lunghezza, esattamente come un normale programma che non utilizzi assi
rotativi.

Il sistema ¢ in grado di gestire fino a 8 teste.
Il formato di programmazione é:

G749 [A] [B] [C] [I...] [J...] [Q...] [K...] [DO=1] [D1=...]

dove:
Ao0Bo C sono, ad esempio, il nome dell’asse rotativo su cui & montata la testa.

I.. J... Q... valori positivi 0 negativi che il sistema somma in modo algebrico alla distanza fra centro di
rotazione testa e la punta virtuale dell'utensile.

I agisce sull'asse configurato come mandrino
J agisce sull'asse configurato come ascissa
Q agisce sull'asse configurato come ordinata

Per stabilire gli assi a cui applicare detti valori, vedere i parametri di configurazione teste e
tavole nei parametri macchina del sistema.

K... per teste con mandrini contrapposti:
KO primo mandrino
K1 secondo mandrino.

DO0=1 scelta del modo di funzionamento. Programmando D0=1 i calcoli sono riferiti alla
posizione zero delle teste indipendentemente da dove queste si trovano al momento in
cui si programma la G749.

In assenza di DO=1 i calcoli sono invece riferiti alla posizione in cui le teste si trovano al
momento in cui si programma la G749 (stesso funzionamento dei CN S1200 / S3000).
Con D0=1 & possibile il ripristino ciclo e la ricerca memorizzata.

D1=... numero della testa (da 1 a 8). Se non programmato D71=1.
La funzione G749 ¢ annullata dalla funzione G740.
La velocita di lavorazione programmata € quella della punta utensile.

La velocita con la quale il sistema muove gli assi lineari, per garantire che I'utensile resti a contatto col
pezzo, dipende dagli angoli di rotazione e dalla distanza fra punta utensile e centro di rotazione testa.
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La velocita F programmata deve essere quindi tale che la velocita risultante sul centro testa non superi
i valori massimi ammessi dalla macchina.

Nei dati di inizializzazione macchina devono essere introdotti, dal costruttore della macchina utensile,
le distanze fra centri di rotazione testa e naso mandrino, ed eventualmente le distanze fra centri di
rotazione e asse mandrino, nel caso I'asse mandrino sia disassato rispetto ai centri di rotazione della
testa. Va inoltre definita la posizione zero delle teste con I'operazione di AZZERA TESTE.

In fase di azzeramento teste, definire con il parametro K il numero delle teste (da 1 a 8).

Esempio: BOK2
Se non si programma K, viene azzerata la testa 1.

La prestazione suddetta pud essere utilizzata, se la macchina é provvista di testa rotativa, anche per la
lavorazione di superfici programmate su 3 assi, siano esse ricavate da una programmazione
automatica o memorizzate direttamente sul sistema S4045 con l'opzione copiatura, utilizzando un
tastatore sferico.

Se durante questo tipo di lavorazione sono abilitati i volantini sugli assi rotativi della testa, muovendo i
volantini, si pud tenere l'utensile perpendicolare alla superficie, potendo quindi utilizzare utensili piu
corti (vedere Cap 6.3 - Funzione G846).

5.14 LAVORAZIONI DI SUPERFICI A 4 ASSI CON TAVOLE
ROTATIVE O BASCULANTI

Prestazioni analoghe a quelle della funzione G749 sono utilizzabili su macchine dotate di tavole girevoli
o tavole basculanti.

Programmando la funzione G748 seguita dal nome dell’'assi rotativo, il sistema mantiene l'utensile
sempre a contatto con la superficie compensando, con uno spostamento degli assi lineari, ogni
movimento dell’asse rotativo. La funzione che abilita la suddetta prestazione € la G748 seguita dal
nome dell’asse rotativo.

Il sistema ¢ in grado di gestire 2 tavole.

Il formato di programmazione é:
G748 [A] [B] [C] [D0O=1] [D1=...]

con:
Ao Bo C nome dell'asse rotativo

DO0=1 scelta del modo di funzionamento. La rotazione avviene sempre attorno alla punta
utensile dovunque questa si trovi.

D1=... numero della tavola (1 o 2. Se non programmato D1=1)

Se non si programma il parametro D0=1 la rotazione tavola avviene sempre attorno al punto in cui si
trovavano gli assi al momento della programmazione della G748. Tale punto pud essere spostato
programmando i valori di spostamento X, Y, Z.

Il formato di programmazione é:

G748 [A] [B] [C] [X...] [Y...] [Z...] [D1...]

Questo modo di funzionamento permette la lavorazione su cilindri quando il centro del cilindro non
corrisponde al centro tavola, sia per semplici lavorazioni radiali che per lavorazioni disposte sulla
superficie cilindrica.

La funzione G748 € sospesa dalla funzione G746 programmata da sola nel blocco.
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La funzione G748 ¢ annullata dalla funzione G740 programmata da sola in un blocco.

Il costruttore della macchina utensile deve inserire nei dati macchina le coordinate del centro tavola,
rispetto al centro di rotazione dei singoli assi rotativi sul piano di rotazione.

Inoltre, in fase di installazione e messa a punto della macchina, & necessario portare gli assi rotativi in
posizione zero e quindi definire la posizione del mandrino rispetto al centro tavola con I'operazione di
AZZERA TAVOLE.

In fase di azzeramento tavole, definire con il parametro K il numero della tavola (1 o 2).

Se non si programma K, viene azzerata la tavola 1.

5.15 PROGRAMMAZIONE TRIDIMENSIONALE DI
SUPERFICI DEFINITE DA UN PROFILO PIANO E DA
UNO O PIU PROFILI SEZIONE

Il ciclo esegue la lavorazione di una superficie generata da un profilo piano che si muove lungo uno o
piu profili sezione (massimo 10), con fresatura sul piano oppure a spirale.

La lavorazione pu0 essere eseguita con utensili sferici o torici la cui forma e dimensione viene definita
con la funzione G49 (vedere capitolo 5.10).

Le funzioni per programmare il ciclo di lavorazione tridimensionale sono:
G736 apertura del ciclo e definizione parametri
G737 inizio profili sezione

G738 attivazione ciclo.

Il formato di programmazione della funzione G736 e:
G736 I.. [X...Y..] [J...] [K...] [Q...] [DO=...] [D1=...] [D2...] [D3=...] [D4=...] [D5=...]

dove:
I.. distanza tra le passate sul profilo sezione contenete il parametro K7 (nella G737).
X..Y.. punto di attacco del profilo piano.
J... sovrametallo.
K... modo di lavorazione dei raccordi del profilo piano in funzione del 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 Q=1).
DO=... scelta del tipo di fresatura;

DO0=0 fresatura sul piano (default)
DO0=2 fresatura a spirale.
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D1=... guota 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 programmata D2=2).

D3=... errore cordale per la fresatura a spirale, utilizzato per spezzare un arco di circonferenza in
tanti segmenti (default 0.01mm).

D4-=... corda minima per la fresatura a spirale, cioé la minima distanza tra i punti (default 0.1mm)

D5=... corda massima per la fresatura a spirale, utilizzato anche per spezzare le rette in tanti
segmenti, € la massima distanza tra i punti (default 2mm).

Dopo la funzione G736 programmare il profilo piano in linguaggio PROGET o ISO.

Nel caso di piu profili sezione, fino al richiamo di una sezione diversa resta attiva la prima sezione
(Q1).

Richiamare con la lettera Q (da Q7 a Q170) la sezione da applicare all’ente programmato (retta, cerchio
o raccordo, se variabile).

La sezione richiamata viene applicata a partire dall'inizio dell’ente e resta attiva fino al richiamo di una
nuova sezione.

La funzione G737 apre la programmazione dei profili sezione.
Il formato di programmazione é:

G737 [Q...] [K1]

dove:
Q.. numero del profilo sezione (da Q1 a Q10)
se non programmata: Q=1.
K1 il profilo sezione contenente il parametro K7 viene usato per calcolare la distanza tra le varie

passate in funzione della loro distanza I programmata nella G736. Se K1 non & programmato
le passate sono calcolate sul primo profilo sezione.

La funzione G737 deve precedere ogni 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 Y0 10.3 K2 apertura ciclo

G42 K2 inizio profilo piano

G13 X-60 J90 sezione non richiamata=Q1
G211-10

G13 Y40 JO
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G21

G13 X80 J-90 Q2

G21

G13 Y-40 J180 Q1

G21
G13 X-60 J90

G40 X-30 YO K2

G737 Q1

G41

G13 X0 YO0 JO
G211-5

G13 J-60
G2115

G13 Y-30 JO
G40

G737 Q2

G41

G13 X0 YO0 JO
G211-5

G13 J-45
G2115

G13 Y-30 JO
G40

G738

Per una corretta programmazione dei profili sezione occorre attenersi alle seguenti avvertenze:
Il profilo sezione deve essere programmato nello stesso sistema di assi del profilo piano.
L'asse Y positivo deve coincidere con I'asse perpendicolare (Z) positivo.

Il profilo sezione deve sempre essere aperto, cioe deve iniziare e finire con un punto.

S4045 - S4045P
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richiamo sezione 2

richiamo sezione 1

fine profilo piano
profilo sezione 1
inizio profilo sezione 1

fine profilo sezione 1
profilo sezione 2
inizio profilo sezione 2

fine profilo sezione 2
attivazione ciclo

Le funzioni G41/G42, che definiscono la posizione dell'utensile rispetto al profilo teorico, e la
funzione G40 di chiusura profilo devono essere programmate da sole senza il parametro K... di

attacco e uscita automatici.

Nel caso di piu profili sezione & necessario che i punti iniziali e finali dei vari profili, traslati del raggio
utensile, abbiano la stessa coordinata Y.

Per ottenere questo é indispensabile definire i profili sezione in linguaggio PROGET e programmare

all'inizio e alla fine dei profili la stessa retta di supporto orizzontale.
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Y ) Y
----- R - -m-momom1-e B
D '\‘ X '\\ X
\ \
\ \
\ \
\ \
\ \
\ \
. A W, . A
-
-
\
> ——-
G737 Q1 G737 Q2
G41 G41
G13 Y0 JO G13 Y0 JO
G13 X0 Y0 J-80
G13X...Y...J...
G13 Y-50 JO G20 X...Y...I...
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 o 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 rispetto all'orientamento del profilo piano. Se l'asse Y positivo del profilo sezione

coincide con il verso di percorrenza del profilo piano si deve programmare G42, nell’altro caso si deve
programmare G41.

Y+
Utensile a sinistra = G41 // Sezione A-A
Sezione del profilo

Inizio profilo
Fine profilo

X+

Verso di percorrenza sul profilo piano
coincidente con I'asse Y positivo del profilo
sezione: programmare G42

Verso di percorrenza sul profilo
piano opposto all'asse Y positivo del
profilo sezione: programmare G41
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5.15.1 SVUOTAMENTO DI SUPERFICI CONCAVE DEFINITE DA UN
PROFILO PIANO E DA UNO O PIU PROFILI SEZIONE

Il ciclo esegue lo svuotamento di una superficie concava definita da un profilo piano e da uno o piu
profili sezione. Lo svuotamento avviene con passate parallele al profilo a partire dal centro verso
I'esterno.

L’incremento in profondita, parametro I nella funzione G736, pud essere fatto con il solo movimento
dell'asse Z sul punto programmato nella funzione G738 dove € quindi necessario la presenza di un
foro di ingresso fresa.

Se non si programma tale punto alla prima passata I'utensile si posiziona in rapido sul punto di fine
svuotamento (punto iniziale sul profilo) scende in rapido ad una distanza D2 dalla quota di inizio cava e
si posiziona a velocita di lavoro sul punto di inizio passata a centro cava.

Alla fine di ogni passata l'utensile, senza staccarsi dal pezzo, si posiziona a velocita di lavoro sul punto
di inizio della nuova passata in centro cava. Non serve quindi alcun foro di ingresso fresa.

Si puo specificare un sovrametallo di finitura.

Le funzioni da programmare sono le stesse definite nel paragrafo 5.15 :
G736 apertura ciclo e definizione parametro

G737 inizio profilo sezione

G738 attivazione ciclo

Il formato di programmazione della funzione G736 e:

G736 DO=1 I... [X...Y...] [J...] [K...] [D2=...] [D8=1]

dove:
DO0=1 specifica 'uso speciale della G736 per lo svuotamento e non per la finitura delle superfici.
L.. profondita di passata.
J... sovrametallo.
X..Y.. punto di attacco del profilo piano.
K... modo di lavorazione dei raccordi del profilo piano in funzione del profilo sezione
K1 raccordi variabili
K2 raccordi costanti
Se non programmato K=1.
D2... distanza di sicurezza. Se non programmato D2=2.
D8=1 richiesta di lavorazione delle zone della cava che, per motivi geometrici, non sono state

svuotate completamente (isole). Lo svuotamento delle isole viene effettuato dopo I'ultima
passata (contornitura del profilo programmato) con una passata parallela al profilo e varie
passate parallele agli assi.

La funzione G737 definisce i vari profili sezione e si programma come presenti al Paragrafo 5.15.
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Il formato di programmazione della funzione G738 e:

G738 [J..] [X...Y...]

dove:

J... in presenza di DO=1 nella funzione G736, distanza tra le passate espressa in raggio fresa.
Se non programmato J=1.

X..Y.. in presenza di DO=1 nella funzione G736, coordinate del punto di ingresso fresa. Se non

programmati I'incremento viene effettuato durante il riposizionamento in centro cava
muovendo i 3 assi.

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 G726.
Il formato di programmazione é:

G726 [X...Y...] Z... I... [J...] [D1=...] [D2=...]

dove:

X..Y... punto di attacco primo profilo.

Z.. posizione in Z del primo profilo.

I.. distanza tra le passate (sul primo profilo).

J... sovrametallo.

D1=... quota Z assoluta di distacco in rapido per passate unidirezionali (se D71 non & programmato
le passate si intendono bidirezionali).

D2=... quota Z di distacco e riposizionamento incrementale in lavoro per passate unidirezionali (se

non programmato D2=2 mm).
Il secondo profilo va programmato dopo la funzione G727.

Il formato di programmazione é:

X...Y... punto di attacco del secondo profilo.
Z.. posizione in Z del secondo profilo.

| profili vanno programmati in linguaggio PROGET oppure in ISO.
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La posizione dell'utensile rispetto alla superficie viene calcolata in base alle funzioni G41/G42 del
primo profilo (G41 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 G41/G42 e
G40 vengono programmati un attacco ed un’uscita automatici (K7/K2), questi servono solamente per
stabilire il punto di inizio e fine profilo.

L’esecuzione é attivata dalla funzione G728 con, eventualmente, i parametri di rototraslazione per
posizionare la superficie.

Il formato di programmazione é:

G728 [TRS[X...]J[Y...]|Z...]] [ROTX...] [ROTY...] [ROTZ...]

dove:

TRS X... traslazione sull'asse X di un valore dato
TRSY... 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 all'asse 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, occorre programmare un profilo limite che
delimita, a pezzo gia ruotato e posizionato, la zona da lavorare.

Il 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.

Il profilo limite viene corretto dal raggio utensile attivo. Se si vuole che il profilo limite venga raggiunto
dal centro utensile (correzione raggio uguale a zero) programmare 10 nella funzione G34.

Esempio:

G726 Z... I... [X...Y...] [...

G41/G42 [K1/K2]

primo profilo
G40 [X...Y..K1/K2]

G727 Z...[X...Y...]

G41/G42 [K1/K2]

..... secondo profilo

..... profilo della zona limite
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La lavorazione pu0 essere eseguita con utensili sferici o torici la cui forma e dimensione viene definita
con la funzione G49 (vedere cap. 5.10) solo se programmata nei piani G17 (utensile su Z), G18
(utensile su Y), G719 (utensile su X). In tutti gli altri casi si possono usare solo frese sferiche azzerate in
centro.

Se nella funzione G728 sono programmate le funzioni di rototraslazione, si possono utilizzare solo
frese sferiche azzerate in centro.

Nelle passate unidirezionali i movimenti di distacco in rapido (D7=...) e di riposizionamento in lavoro
(D2=...), vengono sempre generati lungo l'asse perpendicolare al piano di lavoro: asse Z per il piano
G17, asse Y per G18, asse X per G19.

5.17 SCRITTURA DI CARATTERI

Le istruzioni WRITEL e WRITEC permettono la scrittura dei caratteri alfabetici, maiuscoli e minuscoli,
dei numeri e di una serie di caratteri speciali.

Tali istruzioni sono attive solo sul piano di lavoro G17.

Per poterle utilizzare negli altri piani di lavoro (G718, G19) programmare la funzione G716 di scambio
assi (vedere Cap. 2.16) oppure la funzione G751 di rototraslazione nello spazio (vedere Cap. 5.11) a
seconda del controllo numerico a disposizione.

Il formato di programmazione é:

WRITEL= stringa di caratteri (per scrivere su una retta)
WRITEC= stringa di caratteri (per scrivere su un cerchio).

| caratteri utilizzabili sono:

ABCDEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ
abcdefghijkimnopqrstuvwxyz

1234567890

*/er=, v ?21<>8@%#X7S()[]{} piuil carattere spazio.

Se nella stringa viene scritto un carattere non riconosciuto, il sistema segnala errore 99.

Prima delle istruzioni WRITEL e WRITEC occorre definire, con i parametri P, le dimensioni delle
lettere, la profondita di lavorazione, la quota di sicurezza, la posizione della scritta, ed il fattore di scala
per la velocita di avanzamento sull’asse perpendicolare al piano di lavoro (Z per G17), come indicato
sotto. Per l'uso corretto delle WRITEL e WRITEC non utilizzare nei programmi i parametri compresi tra
PO e P99 perché utilizzati dai codici WRITE. E conveniente inserire il codice G50 dopo l'ultima
istruzione WRITE, per annullare la G571 utilizzata per lo spostamento dei caratteri all'interno dei codici
WRITE.

P4

Dimensioni delle lettere:

r \
P1 = base A j ,
P2 = altezza (massimo 2.5xP1) P2 A - — —~
P3 = passo / \ A )
P4 = angolo /A \ L 2

P1
P3
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Profondita di lavorazione e quota di sicurezza:

P5 = quota di sicurezza
P6 = profondita di lavorazione

Lo spostamento tra le lettere avviene in rapido ma
non viene visualizzato sullo schermo del CN.
Posizione della scritta lineare:

P7 = X della prima lettera

P8 =Y della prima lettera
P9 = angolo della scritta

Fattore di scala:

S4045 - S4045P
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PS5

0 pezzo Z

$

—_

P6

P9

P8

0 pezzo

P7

P11 = fattore di scala per la velocita di avanzamento sull'asse perpendicolare al piano di lavoro

(Z per G17). Valore compreso tra0 e 1.

Es. P11=0.5: tutti gli spostamenti del’'asse mandrino vengono eseguiti ad una F pari a quella

programmata diviso 2.

Posizione della scritta circolare:

P7 = X centro cerchio
P8 = Y centro cerchio
P9 = angolo di partenza della prima lettera
P10 = raggio del cerchio (positivo 0 negativo)
Y
P9
P P10 +

Pe} |

P9

0 pezzo

P8y |

= P10 -
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Se il raggio & positivo, la scritta &€ esterna al cerchio e si sviluppa in senso orario.
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, P11=0.75
WRITEL=SCRITTURA caratteri 12345 ($%&/)
P7=0, P8=0, P9=135, P10=100
WRITEC=Selca S3045 CNC

G50

Nella stesura di programmi parametrici, sono liberi, cioé disponibili perché non utilizzati dalle istruzioni
WRITEL e WRITEC, i seguenti parametri:

PO

da P16 a P19
da P23 a P30
P32

da P34 a P41
da P44 a P49
da P52 a P76
da P78 a P87
da P90 a P98
da P110 a P198
da P200 a P399

5.18 FATTORI DI SCALA DIFFERENZIATI PER ZONE

E’ possibile applicare fattori di scala diversi su tre zone del pezzo ed in ogni 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 all’altro.

| fattori di scala non definiti assumono valore 1.

L'asse di definizione delle tre zone pud essere uno qualsiasi dei tre assi cartesiani.

Zona Zona
Prima zona | raccordo | Seconda zona|raccordo | Terza zona

Fattori Fattori Fattori
XY, Z D5, D6, D7 D8, D9, D10
D1 D2 D3 D4
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Il formato di programmazione é:

G61 [X...][Y...]IZ...]DO=... D1=... D2=... D3=... D4=

dove:
X...

Y.

Z..

DO=...

D1=...

D2=...

D3=...

D4=...

D5=...

D6=...

D7=...

D8=...

D9=...

D10=...

fattore di scala in X sulla prima zona
fattore di scala in Y sulla prima zona
fattore di scala in Z sulla prima zona
scelta dell'asse di definizione delle tre zone
D0=1 asse X

D0=2 asseY

D0=3 asseZ

quota finale della prima zona

guota iniziale della seconda zona
quota finale della seconda zona

guota iniziale della terza zona

fattore di scala in X sulla seconda zona
fattore di scala in Y sulla seconda zona
fattore di scala in Z sulla seconda zona
fattore di scala in X sulla terza zona

fattore di scala in Y sulla terza zona

fattore di scala in Z sulla terza zona.

... [D5=...][D6=...][D7=...][D8=...][D9=...][D10=...]

Se il blocco € piu lungo di 70 caratteri va diviso su piu righe con il carattere > (maggiore) alla fine di

ogni riga.

| parametri D1, D2, D3 e D4 devono sempre essere programmati anche se si vuole operare su due
sole zone con una sola zona di raccordo.

In questo caso, programmare D3 e D4 esterni al pezzo e non programmare i fattori di scala D8, D9 e
D10 sulla terza zona.

| parametri D1, D2, D3 e D4 devono essere programmati in modo crescente, cioe:

D1<D2<D3<D4
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5.19 FRESATURA A SPIRALE

La funzione G735 permette la fresatura a spirale di un profilo piano programmato in linguaggio ISO o
PROGET?2.

L’ utensile non si stacca piu dal pezzo per eseguire I' incremento in profondita che viene realizzato in
modo continuo lungo il profilo stesso.

Questo modo di lavorazione migliora la finitura e riduce i tempi di esecuzione.

Le funzioni per programmare il ciclo di fresatura a spirale sono:

G735 apertura ciclo
G734 chiusura ciclo

Il formato di programmazione é:

G7351... [J..] [K..] [Q..] [Z...]

dove:
l.. incremento su tutto il profilo (Q1: default)
incremento per mm di profilo (Q2)
numero di ripetizioni (Q3)
J... direzione dell’incremento
J1: incremento in Z- (default)
J2: incremento in Z+
K... ripetizione profilo
K1: ripete il profilo a Z costante
K2: non ripete il profilo. Se non programmato K=1
Q... scelta del tipo di incremento
Q1: su tutto il profilo
Q2: per mm di profilo
Q3: valore calcolato in funzione di Z ed |
Z... quota di fine lavoro
G734 Comando di esecuzione

Il profilo piano deve essere un profilo chiuso, cioe’ il punto iniziale e finale devono coincidere.
La fresatura a spirale inizia dalla quota Z programmata prima della funzione G735.

L’ attacco lineare o circolare dei profili PROGET?2 viene eseguito su tale Z costante.

La fresatura a spirale inizia sul punto finale dell’ attacco, cioe’ sul punto iniziale del profilo.

Raggiunta la quota Z di fine lavoro, si termina e si ripete il profilo a Z costante.

Se non si vuole la ripetizione del profilo, programmare il parametro K2.

L’uscita lineare o circolare dei profili PROGET2 viene eseguita solo sull’ ultimo profilo.

Il ciclo di fresatura a spirale termina alla quota Z di fine lavoro. Quindi programmare un’ uscita in Z
dopo la funzione G734.
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Esempio di programmazione

G17

o1

T1M6
F1000S1200M3
G4915

Z100R
X30YOR

Z2R

Z0

G735 Z-50 I5
G41K2
G13X50J90
G21110
G13Y30J180
G20X-50Y0I130
G13J0

G21
G13X50J90
G40X30Y0K2
G734

Z100R

M30

[ quota di inizio fresatura a spirale
[I = incremento in profondita

5.20 USO SPECIALE DELLA FUNZIONE G751 PER
FATTORI DI SCALA

La funzione G751 permette di applicare fattori di scala diversi o uguali asse per asse su profili
programmati con rette e cerchi.

Il formato di programmazione é:

G751 [SCAX...] [SCAY...] [SCAZ...]

dove:

SCAX...
SCAY...
SCAZ...

Esempio:

fattore di scala per asse X
fattore di scala per asse Y
fattore di scala per asse Z

G751 SCAX1.015 SCAY1.03 SCAZ 1.005

Viene introdotto un fattore di scala dell’ 1,5% sull’asse X, del 3% sull’'asse Y e dello 0,5% sull'asse Z.

Uso e Programmazione - Parte |l
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5.21 RICHIAMO MODALE SOTTOPROGRAMMI

La funzione G73 permette il richiamo modale di sottoprogrammi interni o esterni dopo il
posizionamento in rapido sui punti programmati dopo tale funzione.

Il formato di programmazione é:
G73[K...]L... dove:

K... richiesta traslazione zero pezzo

K1: lo zero pezzo viene traslato sui vari punti. Il sottoprogramma ha lo zero su tale
punto.

K2: lo zero pezzo non viene traslato sui vari punti. Il sottoprogramma deve
essere programmato in incrementale. (Se non programmato K=1)

L........ numero del sottoprogramma interno (da L=0 a L=99) o nome del sottoprogramma
esterno (LNOME:)

Attenzione! L’ordine di programmazione dei parametri K e L deve essere assolutamente rispettato,
quindi programmare sempre prima il parametro K e poi L.

La funzione G72 annulla G73.

Esempio:

X...Y... Punti su cui ripetere il sottoprogramma interno L1

......... Sottoprogramma della lavorazione da eseguire sui punti programmati fra G73
e G72

Nel sottoprogramma da ripetere non sono accettate le funzioni dei supercicli fissi G781 a G787 e da
G791 a G797.

Sono accettate le funzioni di spostamento origine G517 e G52.

N.B. Se i punti su cui ripetere la lavorazione sono memorizzati in un sottoprogramma esterno, anche la
lavorazione deve essere memorizzata in un sottoprogramma esterno:

Esempio

G73 LPROG:

LPUNTI: [punti su cui ripetere il sottoprogramma PROG
G72

Se si programma:
G731L1

LPUNTI:

G72

Il sistema da Errore 41: Richiamo di funzione L non presente.
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5.22 FRESATURA PLANETARIA

La funzione G4725 presente esclusivamente sui CNC della Serie S4000 consente, per sfruttare
I'elevata velocita di avanzamento della macchina utensile e garantire un’usura ottimale dell’'utensile, lo
sgrossamento di un profilo programmato in ISO o in PROGET2 tramite delle traiettorie circolari,
definita “fresatura planetaria”, particolarmente indicate per le lavorazioni di materiali di estrema
durezza.

?5.3;4?3;}

.................................

————————————————————————————————

LAESAR A i

_ FRE s O R A )
l-13.8473

Il formato di programmazione é:
G4725(l...]1[J...]1[Q...][K...]
Dove:

... raggio del cerchietto in mm della traiettoria circolare percorso dalla fresa
(se non programmato 1=1)

J... incremento sul profilo in mm tra un cerchietto ed un altro (se non programmato J=1)
sovrametallo sul profilo (se non programmato Q=0)

K ... scelta del modo di lavorazione:
K1= lavorazione a filo pezzo
K2= lavorazione non a filo pezzo

Questo parametro definisce il senso di lavorazione concorde o discorde rispetto al senso di
percorrenza del profilo: negli esempi sottostanti si puo interpretare meglio il significato di tale
parametro.

Nei disegni € rappresentato il profilo teorico del pezzo ed il percorso eseguito dalla macchina tramite la
fresatura planetaria.

Come si puo vedere si tratta di una fresatura interna al profilo eseguito in senso antiorario.

Con il parametro K1 la lavorazione e concorde e lo spostamento tra i cerchietti avviene a filo pezzo.
Con il parametro K2 la lavorazione & discorde e lo spostamento tra i cerchietti avviene dalla parte
opposta al filo pezzo.
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Esempio con K1

16.2265 |
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La funzione G4724 annulla la G4725.

Esempio di programmazione:

$1M0X-89.1506160.6506Y-31.5309J49.0309
[PROFILO 1
G17

o1

T1M6
F800S1200M3
G4915

Z100R

XO0YOR

Z2R

Z-10

G472514

G41K2
G13Y-20J0
G21110
G13X56J90

G21
E1=G20X76Y27,G21I-25.65,G20X28Y45
E1

G21110
G10X120Y0I-5
G11X-110Y70I-5
G21
G13Y40J180
G21
G13X-73J-90
G211-10
E2=G21X-58Y-6,G13X-98.5Y0J-45
E2

G21

G13Y-20J0
G40X0YO0K2
G4724

Z100R

M30

S4045 - S4045P
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Nel caso il raggio del cerchietto sia troppo grande per eseguire correttamente il profilo, viene segnalato
I'errore “E87: raggio troppo grande nella funzione G4725".

In presenza di movimenti dell’'asse perpendicolare (Z per il piano G717, Y per il piano G718 ed X per il
piano G719) allinterno delle funzioni G4725 - G4724, viene segnalato I'errore “E70: errore in una

definizione geometrica”.

In presenza della funzione G4725 non & possibile utilizzare la funzione G761 di limitazione del campo

operativo.

Uso e Programmazione - Parte |l
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6. PROGRAMMAZIONE DI FUNZIONI
PARTICOLARI

Funzioni particolari vengono programmate con le seguenti funzioni G:

G733
G732
G851
G850
G846
G845
G817

G9999
G872
G873
G99
G1001
G1000
G901
G900
G911
G910
G15
G14

Fresatura veloce di profili per punti con rampa di velocita ad S.

Annulla G733.

Spostamento origine con volantini.

Annulla G851.

Movimento assi con volantini in fase di lavorazione.

Annulla G846.

Correzione lunghezza associata ad un asse diverso dall'asse perpendicolare al piano di
lavoro.

Sincronizzazione precalcolo con posizione M.U.

Ciclo misura delle coordinate mediante tastatore ON/OFF.

Ciclo di misura delle coordinate mediante tastatore di copiatura.

Compensazione deriva.

Esecuzione solo grafica di parte di programma.

Annulla G71001 e ripristina I'esecuzione normale.

Disattiva I'edit e I'esecuzione grafica di altri programmi durante la lavorazione in macchina.
Annulla G901.

Disabilita controllo preventivo fine corsa.

Annulla G911.

Abilita 'aggancio degli assi “SLAVE” ai rispettivi assi “MASTER".

Annulla G15.
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6.1 FRESATURA AD ALTA VELOCITA

6.1.1 FRESATURA VELOCE DI PROFILI PER PUNTI CON RAMPA DI
VELOCITA AD S (G733)

Per la fresatura ad alta velocita con il risultato di superfinitura di superfici definite per punti, generate
da sistemi CAM o da digitalizzazione, € stato introdotto un nuovo algoritmo con la rampa di velocita ad
S, nonché un’accurata analisi dei fattori chiave per I'alta velocita quali “Feed-Forward"’, “Jerk” e “Look-
Ahead".

Il sistema calcola automaticamente, in base ai limiti configurati nel SETUP, la velocita ottimale in
funzione degli spigoli e dei raggi di curvatura della traiettoria.

A tale scopo, per esempio, si introduce un rallentamento nei punti di cambio direzione in modo da
evitare colpi sugli assi, riducendo la velocita fino ad un valore per cui il “Jerk”, cioé la variazione di
accelerazione rispetto al tempo, risulti limitato a valori accettabili: cio si traduce nell'ottenere una
rampa di velocita con profilo ad S invece che a trapezio.

Con questo algoritmo vengono controllati anche i punti critici della traiettoria ed il rallentamento deve
avvenire prima di raggiungere il punto critico, perché lo spazio di frenata & determinato dalle limitazioni
di accelerazione e di “Jerk”.

Se i parametri di SETUP delle macchine sono stati ottimizzati dal costruttore della macchina utensile, &
sufficiente programmare la sola funzione G733 senza parametri prima del programma di lavorazione.

Esempio :

T1M6
S24000F15000M13
G733

LNOME:

Z100R
M30

Se necessario, si possono programmare parametri che modificano il funzionamento della G733.
Il formato di programmazione é:

G733 [K...][Q...] [DO=...] [D1=...] [D8=...]

dove:

K... tolleranza di arrotondamento spigoli. Per evitare strappi sugli assi, le discontinuita
geometriche vengono eliminate inserendo sugli spigoli, nel piano o nello spazio, delle
curve di tipo splines.

K rappresenta lo scostamento massimo della traiettoria continua risultante.
(Se non programmato: K=0.01 mm).
Pit grande é il valore di K, minore € il tempo di esecuzione della lavorazione

Q... fattore moltiplicativo delle accelerazioni di lavoro.

(Se non programmato: Q= valore configurato nel SETUP del sistema).

Deve essere tale da non superare l'accelerazione limite della macchina, normalmente
I'accelerazione di rapido.

Pit grande & il valore di Q, minore & il tempo di lavorazione
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DO=... richiesta visualizzazione grafica del percorso utensile. (Se non programmato: D0=1)
DO0=1: visualizzazione disattivata
DO0=0: visualizzazione attivata

D1=... controllo geometrico sui punti programmati. Vengono ignorati i punti che si discostano dalla
curva teorica per un valore inferiore a D1 (massimo 2 punti su 3).
(Se non programmato: D1=0.01, i punti non vengono filtrati)

D8=... valore del “JERK" (tipicamente compreso fra il 10% ed il 50% dell’accelerazione massima).
(Se non programmato: D8= valore configurato nel SETUP del sistema).
Se D8=0 il sistema calcola automaticamente un jerk pari a: ACC x Q/10.
Il valore del jerk deve dare il miglior compromesso fra movimentazione piu morbida e tempo di
lavorazione. Jerk piccoli portano ad una movimentazione piu morbida con aumento del tempo
di lavorazione.

La funzione G733 e disabilitata dalla funzione G732.

6.2 SPOSTAMENTO ORIGINI CON VOLANTINI

Lo spostamento origini pezzo, normalmente programmato con le funzioni G571 e G52, & ottenibile
anche attraverso l'uso dei volantini. Questa prestazione serve nel caso in cui non si conosca il preciso
valore dello spostamento.

Un esempio puo essere il ripristino ciclo di una lavorazione tridimensionale, dopo aver interrotto la
lavorazione per usura utensile.

In fase di ripristino ciclo succede che il nuovo utensile, misurato esattamente in lunghezza, va a
lavorare ad una profondita maggiore di quella realizzata dall’'utensile usurato, creando cosi uno scalino
pari all’'usura.

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 G851 il cui formato di programmazione &
il seguente:

G851 ASSE1 ASSE2 ....

dove:

ASSE1, ASSE2, ecc. sono il nome degli assi su cui si vuole applicare lo spostamento origine.
Programmando ad esempio G857 Z, durante la lavorazione & possibile
spostare 'origine solo all'asse Z. Il valore dello spostamento per giro di
volantino € lo stesso che si ottiene nei movimenti manuali coi volantini.

La funzione G851 & disabilitata dalla funzione G850.
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6.3 MOVIMENTO ASSI CON | VOLANTINI IN FASE DI
LAVORAZIONE

La funzione G846 definisce quali assi devono essere controllati dal sistema. Gli altri non sono
controllati e possono essere mossi con i volantini elettronici.

Il formato di programmazione é:
G846 ASSE1 ASSE2...
La funzione G846 ¢ annullata dalla funzione G845.

Programmando ad esempio G846 X Y, gli assi X Y sono gestiti dal sistema, I'asse Z, anche se
programmato, non viene controllato e puo essere mosso con il volantino.

In presenza della funzione G748 e G749 che mantengono il contatto utensile pezzo durante la
rotazione di tavole e teste, programmando G846 X Y Z il sistema controlla gli assi X Y e Z, gli assi
rotativi possono essere mossi dall'operatore in manuale permettendo di lavorare tutte le superfici con
utensili pit corti.

6.4 CORREZIONE LUNGHEZZA ASSOCIATA AD UN ASSE
DIVERSO DALL'ASSE PERPENDICOLARE AL PIANO
DI LAVORO

La correzione lunghezza utensile puo essere associata ad un asse diverso dall'asse perpendicolare al
piano di lavoro (Z in G17, Y in G18 ed X in G19) programmando la funzione G817 seguita dal nhome
dell'asse cui associare la correzione.

Cio serve quando con una fresa verticale, montata cioé parallelamente all'asse Z, si vogliono lavorare
profili definiti sugli assi ZX (G18) o YZ (G19).

L’attivazione avviene programmando una funzione T oppure la G48.
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6.5 SINCRONIZZAZIONE FRA PRECALCOLO E POSIZIONE
DELLA MACCHINA UTENSILE

In fase di lavorazione il precalcolo del programma & molto pit avanti rispetto alla posizione raggiunta
dalla macchina utensile.

In fase di lavorazione, con la grafica attiva, il sistema visualizza in verde il percorso da eseguire ed in
bianco quello gia eseguito.

Se, per motivi diversi, tipo cambio di parametri e/o di correttori, si vuole sincronizzare il calcolo con la
posizione raggiunta dalla macchina utensile, occorre programmare la funzione G9999.

In presenza di questa funzione il precalcolo si ferma in attesa che gli assi della macchina siano arrivati
sull'ultimo punto programmato prima della G9999.

Per poter intervenire e cambiare i parametri o i correttori, occorre che la funzione G9999 sia seguita
dalla funzione di arresto programma MO.

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.

Il ciclo G872 si programma con il formato:

G872 X..Y...Z..I..F.. R

con:
X..Y. Z.. coordinate teoriche del punto da misurare
L.. distanza di sicurezza

Il tastatore si muove in direzione del punto voluto con l'ultima velocita F programmata (o in rapido se &
stata programmata la funzione R nella G872), partendo dalla posizione in cui si trova, che & quella del
blocco precedente quello contenente la G872.

Ad una distanza dal punto teorico pari a quella specificata con il parametro I..., la macchina decelera e
si muove alla velocita F, programmata nella G872 fino a quando 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, il tastatore rimane a contatto col pezzo ed il distacco dal pezzo deve essere
programmato nel blocco successivo al ciclo di misura.

Uso e Programmazione - Parte |l 6-5



S4045 — S4045P selca

6. Programmazione di funzioni particolari

Esempio:

N123 X ..Y... posizionamento
N124 G872 X ...Y... ciclo di misura
N125 X ...Y... distacco.

Le coordinate del punto vengono memorizzate nei parametri da P90 a P95, nell’'ordine in cui gli assi
sono definiti nei parametri di inizializzazione macchina.

In una macchina con assi X, Y e Z (primo, secondo e terzo asse definito), la coordinata X andra
sempre in P90, la coordinata Y in P91, la coordinata Z in P92.

Le coordinate non programmate nella funzione G872 non vengono 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
parametro P99 il valore 1.

Se la sonda non entra in contatto col pezzo e non viene realizzata la misura del punto, viene
memorizzato nel parametro P99 il valore -1.

Questo succede se il contatto col pezzo non avviene entro una distanza ... dopo il punto teorico.

Le coordinate memorizzate nei parametri P90, P91 ecc. possono essere inviate direttamente su
stampante (utilizzando le funzioni PRINT e FORMAT descritte nel capitolo 4.7) o possono essere
trasferite in altri parametri di supporto (scrivendo P71 = P90, P2 = P91, ecc.) e utilizzate dal sistema per
calcoli interni, ad esempio per calcolare un cerchio passante per tre punti o una retta passante per due
punti o la distanza fra due punti, ecc.

E10=G10XP1YP2,G20XP3YP4,G11XP5YP6 cerchio per tre punti
E11=G10XP20YP21,G11XP23YP24 retta passante per due punti
P1=SQR((P12-P10)*(P12-P10)+(P13-P11)*(P13-P11)) distanza fra due punti.

Il centro ed il raggio del cerchio, la distanza dallo zero e l'angolo della retta calcolati negli enti
geometrici possono poi essere trasferiti in altri parametri con le istruzioni Pn = Em, per essere
stampati o opportunamente utilizzati all'interno del programma (per cambiare ad esempio le origini con
le funzioni G571 0 G52).

Il tastatore pud essere una sonda per il PRESETTING di lunghezza e raggio utensile.

Se la misura viene fatta con I'utensile in rotazione e sul mandrino & presente il trasduttore, la posizione
angolare del mandrino viene memorizzata nel parametro P98 (valore da 0 a 360 gradi).

Con la stessa procedura la funzione G873 realizza la misura delle coordinate in un punto nello spazio
mediante un tastatore per digitalizzazione o copiatura.
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6.7 COMPENSAZIONE DERIVA

La funzione G99 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 M11 ed un posizionamento 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 definibili da programma con il formato:

On=X..Y..2..A... B...
Tm=...

Il numero delle origini (n), il numero del correttore lunghezza (m) ed i valori relativi possono essere dei
parametri P.

Esempio:

P1=1, P2=150
OP1=X100 YP2
P2=15
TP2=P93

La definizione di origine attiva 'origine stessa.

Questa prestazione & molto utile, abbinata ai cicli di misura (G872 e G873) per il centraggio automatico
dei pezzi e per il presetting automatico degli utensili.

La funzione Tm=... memorizza nel correttore lunghezza m il valore numerico programmato o il valore
memorizzato nel parametro P programmato senza attivare il correttore.

Per attivare il correttore programmare la funzione T... M6 o la funzione G48 K...
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Esempio:
T18=122.54
P9=200.3, P1=1
TP1=P9

La funzione Tm=... K2 equivale all'operazione di azzeramento lunghezza utensile (vedi capitolo 2.5
parte I). Il sistema calcola il valore di correzione lunghezza, lo memorizza e attiva il correttore stesso.

La funzione Km=... memorizza nel correttore raggio m il valore numerico programmato o il valore
memorizzato nel parametro P programmato.

Esempio:
K1=10

P1=5, P2=12
KP1=P2

Le funzioni Tm=... e Km=... possono essere utilizzate per inizializzare le tabelle utensili dopo un
presetting fuori macchina.

Il sistema di presetting deve preparare un programma contenente le varie lunghezze e raggi degli
utensili.

Esempio:

T1=213.24, K1=12

T2=224.67

T3=202.12, K3=10

Tm=..., Km=...

Memorizzare tale programma in memoria ed eseguirlo.

La funzione Tm=...Kn (con n=12/13/14/15) permette la scrittura di valori nei PARAMETRI UTENTE
della tabella utensili.

Con n=12/13: scrittura del primo e del secondo valore intero (compreso tra —32768 e +32767)
Con n=14/15: scrittura del primo e del secondo valore decimale (compreso tra —131072 e
+131071)

La funzione Pm=T...Kn (con n=12/13/14/15) permette la lettura in un parametro dei valori
precedentemente scritti nei PARAMETRI UTENTE della tabella.

La funzione Tm=valore K11 permette di scrivere la colonna 11 della tabella utensili (UTENSILE
SCADUTO: SI/NO)

Tm=1K11 per scrivere Sl nella colonna (UTENSILE SCADUTO)
Tm=0K11 per scrivere NO nella colonna (UTENSILE NON SCADUTO)

La funzione Pm=T...K11 permette di leggere la colonna 11 della tabella utensili. Nel parametro Pm
viene caricato il valore 0 se l'utensile non & scaduto (NO nella tabella), il valore 1 se l'utensile &
scaduto (Sl nella tabella).
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6. Programmazione di funzioni particolari

6.9 SCRITTURA DIRETTA DELLA TABELLA ORIGINI

La definizione di origine pezzo da programma descritto nel paragrafo 6.8 corrisponde all’operazione di
azzeramento assi descritta nella prima parte del manuale.

Il sistema calcola per ogni asse la distanza dell’'origine dallo zero macchina e memorizza nella tabella
origini tali valori.

Se questi valori sono conosciuti (perché ricavati direttamente in macchina o letti nella tabella origini in
un precedente azzeramento) € possibile scriverli direttamente in tabella con il formato:

Oon=X.Y. Z.K..
K2 i valori programmati vengono scritti nella tabella e I'origine n viene attivata.

K3 i valori programmati vengono scritti nella tabella e I'origine n non viene attivata.

| valori presenti nella tabella origini possono essere trasferiti nei parametri P con il formato:
Pm=0m K...

dove K ¢é il numero dell’'asse da 1 a 8 secondo i dati di configurazione macchina, normalmente 1 per X,
2 per Y, 3 per Z, ecc.

Nel parametro P99 viene memorizzato il valore 1 se I'asse richiamato era stato azzerato, il valore -1 se
I'asse richiamato non era stato azzerato (carattere . nella tabella).
In gquest'ultimo caso il parametro Pm non viene inizializzato.

| valori scritti in un’origine possono essere trasferiti in un’altra origine con l'istruzione On=0m.

Per specificare che un’origine si riferisce solo ad alcuni assi, in modo che quando questa viene
richiamata gli assi non definiti nell’origine restino riferiti all'origine precedente, programmare:

On = NOME ASSI

Programmando ad esempio On=XY e richiamando poi l'origine n, l'asse Z resta riferito all'origine
precedente.

Per cancellare completamente un’origine programmare due blocchi:

On=X e On=Y

L’istruzione On=X cancella tutti gli assi meno X, l'istruzione On=Y cancella anche I'asse X.

Uso e Programmazione - Parte Il 6-9
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6. Programmazione di funzioni particolari

6.10 ESECUZIONE SOLO GRAFICA DI PARTE DI
PROGRAMMA

Durante I'esecuzione in macchina di un programma, la parte di programma definita dopo la funzione
G 1001 viene eseguita solo graficamente.
La funzione G71000 cancella la funzione G1001 e ripristina I'esecuzione normale.

Esempio:

G1001
parte di programma da eseguire solo in grafica

G1000

6.11 DISATTIVAZIONE DELL’ESECUZIONE GRAFICA
DURANTE LA LAVORAZIONE

La funzione G901 disattiva I'esecuzione grafica di altri programmi durante la lavorazione in macchina.

Quando un programma principale chiama diversi sottoprogrammi esterni con il formato LNOME: , nel
passaggio tra un sottoprogramma e l'altro avviene una sosta in attesa del caricamento nell’area di
lavoro del nuovo sottoprogramma.

Se é attiva la funzione G907 questa sosta non viene effettuata.
Il nuovo sottoprogramma viene caricato prima che il vecchio finisca.

Il comando di e la funzione G900 annullano la funzione G901.

La funzione G901 I1 libera la memoria dopo il richiamo di un file.
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6. Programmazione di funzioni particolari

6.12 CONTROLLO FINE CORSA

Il sistema controlla in anticipo se un blocco di programma porta gli assi in fine corsa con segnalazione
di errore ed arresto della lavorazione sul punto finale del blocco precedente.

La funzione G911, programmata da sola, disabilita tale controllo preventivo.

Il blocco che porta gli assi in fine corsa viene eseguito con segnalazione di errore ed arresto della
lavorazione sul fine corsa.

La funzione G911 & annulla da un comando di B o dalla funzione G910.

6.13 ASSI MASTER - SLAVE

La funzione G175 abilita I'aggancio degli assi “SLAVE” ai rispettivi assi “MASTER".
Il formato di programmazione é:

G15 SLAVE MASTER |[l...]
dove

SLAVE nome asse “SLAVE”

MASTER nome asse “MASTER’

L.. scala. (Se non programmato /I=1).
I pud assumere qualunque valore, anche negativo, per esempio /-1 per fare lavorazioni in
mirror.
Esempio: G15 U X I-1

La funzione G714 annulla la funzione G15.

Se ci sono piu coppie di assi MASTER — SLAVE é necessario programmare piu funzioni G15.

La funzione G714 le annulla tutte.
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6. Programmazione di funzioni particolari
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1. Programmazione PROGET2

1. PROGRAMMAZIONE PROGET2

1.1 PROFILO 1

N1
N2
N3
N4

N5
N6
N7
N8
N9
N10
N11
N12
N13
N14
N15
N16
N17
N18
N19
N20

N21
N22

Ct -
\

70 _
!
L4 L1 ‘
\
65° P10 e W
30 V4 vV
Q,
20, / 2 %
(g | C4
0 C5 _
L3
0 25 100
[PROFILO 1
o1 [Richiama origine 1 nel piano
T1 M6 [Richiama utensile 1
F150S1200M3 [Specifica una velocita di avanzamento lungo il profilo di 150 mm/min e
comanda Il'avviamento mandrino e una velocita di rotazione di 1200
giri/min
G49I5 [Fresa raggio 5
X0Y100R [Punto da cui deve partire il cerchio di attacco al profilo
Z2R [Avvicinamento rapido
Z-15 [Discesa nel pezzo
G41K2 [Attivazione correzione e attacco automatico al profilo con cerchio tangente
G20X0Y70I1-20 [C1
G11X25Y30 [L1
G21110 [C2
G13J-5 [L2
G21120 [C3
G20X100Y201-20 [C4
G13J180 [L3
G211-15 [C5
G13X0Y70I-20J65 [L4
G20 [C1

G40K2X0Y100

Z10RM5
M30

[Disattivazione correzione. Uscita automatica del profilo con cerchio che
porta il centro utensile al punto programmato

[Ritorno rapido asse Z a 10, arresto mandrino

[Fine programma.
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1. Programmazione PROGET2

1.2 PROFILO 2
Cl
15
18 o L3 4
A
8 L4
7
L2 . 20
; 60\< ce 0
/ \
! LS
/ AN 2
\ 18 / J\ 1 )
\ |
S——rF————" L8| .
L1
O] o o o
Tp ad o <) N
N1 [PROFILO 2
N2 o1 [origine 1 nel piano
N3 T1 M6 [richiama utensile 1
N4 G4916 [fresa raggio 6
N5 F400S1200M3 [dati tecnologici
N6 X0Y-20Z2R [posizionamento rapido
N7 Z-10 [discesa
N8 G42K2 [attacco circolare a destra di L1
N9 G13Y-40J180 [L1
N10 G211-18 [R-18
N11  G10X-50Y-40
N12 G11X-20Y40 [L2
N13  G2117 [R7
N14  G20X-20Y40I-18 [C1
N15 G21115 [R15
N16 G13Y45J0 [L3
N17  G21I-8 [R-8
N18  G13X50J-90 [L4
N19 G21I-8 [R-8
N20  G20X50Y0I20 [C2
N21  G13J-60 [L5
N22  G13X40J-90 [L6
N23  G13Y-40J180 [L1
N24  G40X0Y-20K2 [uscita circolare sul punto
N25  Z100R [risalita in rapido
N26  M30 [fine programma
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1. Programmazione PROGET2

1.3 PROFILO 3
|
Cl
0 L2 1S o5
L1 20
@-- \¢ 15
' 18 o=
¢ 1 5
® ! 0
)
" L o 3| 1B
N1 [PROFILO 3
N2 01 [origine 1 nel piano
N3 T2 M6 [richiama utensile 2
N4 G4914 [fresa raggio 4
N5 F400S1200M3 [dati tecnologici
N6 X-55Y5Z72R [posizionamento rapido
N7 Z-10 [discesa
N8 G42K1 [attacco lineare a destra di L1
N9 G13Y20J0 [L1
N10 G21I5 [R5
N11 G20X-15Y151-18 [C1
N12  G13Y25J0K2 [L2(seconda intersezione L2/C1)
N13 G20X40Y25115 [C2
N14  G13J0 [L3
N15  G40X50Y-5K1 [uscita lineare sul punto
N16  Z100R [risalita
N17 M30 [fine programma
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1.4 PROFILO 4

|
Tp S o . ™ NG
20
L1
40
/\ L2
C1 8 o0
277 8 L3 10
O~ 0 0
L5 | C
I 10 /‘ 10
\< L4 L4 >/ 20
14
N1 [PROFILO 4
N2 01 [origine 1 nel piano
N3 T3 M6 [richiama utensile 3
N4 F400S1100M3 [dati tecnologici
N5 G4915 [fresa raggio 5
N6 X-30Y0Z2R [posizionamento rapido
N7 Z-10R [discesa in rapido
N8 G42 [intersezione L5/L1 a destra
N9 G13X-50Y10J90 [L5 ultimo ente del profilo
N10  G11X30Y50 [L1 primo ente del profilo
N1l  G21I-8 [R-8
N12  G20X-10Y40I118 [C1
N13  G21I-8 [R-8
N14  G10X-50Y10
N15 G11X30Y50 [L1
N16 G11X60Y20 [L2
N17 G211-10 [R-10
N18 G13J-90 [L3
N19 G211-10 [R-10
N20  G13Y-20J180 [L4
N21  G20XO0Y-20114 [C2
N22  G13Y-20J180K2 [L4 (seconda intersezione C2/L4)
N23  G21I-10 [R-10
N24  G13X-50Y10J90 [L5 ultimo ente del profilo
N25  G11X30Y50 [L1 primo ente del profilo
N26 G40 [fine profilo su inter. L5/L1
N27  X-30Y0 [ritorno su foro
N28  Z100R [risalita
N29  M30 [fine programma
1-4 Uso e Programmazione - Parte lli
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1.5 PROFILO 5
N1 [PROFILO 5
N2 o1

N3 T4 M6

N4 F400S1000M3
N5 G4914

N6 X0Y-35Z2R
N7 Z-10

N8 G41K2

N9 G20X0YO0I50
N10  G21I5

N11  G13Y0J180
N12  G2115

N13  G20X0YO0I-20
N14  G2115

N15  G13X5J90
N16  G2115

N17  G20X0YO0I50
N18  G40X0Y-35K2
N19 Z2R

N20 M30

S4045 - S4045P

1. Programmazione PROGET2

‘B
L2
N~ 5
20
S~ LI 5 .0
+ +
50N c2
. 35
~ \ 7
~o } -
-€)r— C1
(e |

[origine 1 nel piano
[richiama utensile 4

[dati tecnologici

[fresa raggio 4
[posizionamento rapido
[discesa

[attacco circolare a sinistra di C1
[C1

[R5

[L1

[R5

[C2

[R5

[L2

[R5

[C1

[uscita circolare sul punto
[risalita

[fine programma
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1. Programmazione PROGET2

1.6 PROFILO 6

Ce
20
S0
T
150 150
0
c1 35
C1
I~ | _“] 35
o
o | o=
[4¥] o [qV]

N1 [PROFILO 6

N2 O1 [origine 1 nel piano

N3 T5M6 [richiama utensile 5

N4  F400S1100M3 [dati tecnologici

N5  G49I5 [fresa raggio 5

N6  X20Y-50Z2R [posizionamento rapido

N7  Z-10 [discesa

N8 G41K1 [attacco lineare a sinistra di L1
N9 G13X0YO0I-35J180 [L1

N10 G20 [C1

N11 G211-150 [R-150

N12 G20X0Y50I-20 [C2

N13 G21I-150[ R-150

N14 G20X0YO0I-35 [C1

N15 G13J180 [L1

N16 G40X-20Y-50K1 [uscita lineare sul punto

N17 Z2R [risalita

N18 M30 [fine programma

1-6 Uso e Programmazione - Parte ll|



selca

1.7 PROFILO 7
~
36
8
LS
L4 )
0
L3 )
L
N1 [PROFILO 7
N2 O1 [origine 1 nel piano
N3 T1M6 [richiama utensile 1
N4  F400S1100M3 [dati tecnologici
N5 G4914 [fresa raggio 4
N6  X45Y-5Z2R [posizionamento rapido
N7  Z-10 [discesa
N8  G42K2 [attacco circolare a destra di C1
N9  G20X45Y-5I-15 [C1
N10 G11X0YO0I-20 [L1
N1l G20 [C2
N12 G11X-70Y-5 [L2
N13 G11Y5 [L3
N14 G13J0 [L4
N15 G10X-50Y5
N16 G11X0YO0I-20 [L5
N17 G21I18 [R8
N18 G10X0YO0I-20
N19 G11X15Y36I-15 [L6
N20 G20 [C3
N21 G11X0YO0I-20 [L7
N22 G2117 [R7
N23 G13X45Y-5I-15J0 [L8
N24 G20 [C1
N25 G40X45Y-5K2 [uscita circolare sul punto
N26 Z2R [risalita
N27 M30 [fine programma

S4045 — S4045P
1. Programmazione PROGET2
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1. Programmazione PROGET2

1.8 PROFILO 8

ce
20
100 ?,6 100
30°
o9
15
! 2
/ 0 20
\l: o 35
e D E
N 15°
Cl -—--f-\ C3
4 100 0
o, oA % R
N1 [PROFILO 8
N2 o1 [origine 1 nel piano
N3 T7 M6 [richiama utensile 7
N4 F300S1100M3 [dati tecnologici
N5 G49I5 [fresa raggio 5
N6 X15Y35Z2R [posizionamento rapido
N7 Z-10 [discesa
N8 G42K2 [attacco circolare a destra di C1
N9 G20X25Y35I-20 [C1
N10  G21I-100 [R-100
N11  G51X45Y55J30 [origine temporanea
N12 G20X25Y15I1-20 [C2
N13  G211-100 [R-100
N14  G51X70Y25J-15 [nuova origine temporanea
N15 G20X20Y13I-20 [C3
N16 G50 [ripristino origine principale
N17  G211100 [R100
N18 G20X25Y35I-20 [C1
N19  G40X15Y35K2 [uscita circolare sul punto
N20 Z2R [risalita
N21  M30 [fine programma
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1.9 PROFILO 9
|
o 0 o
00
a N
10 50
-/ E4
6
O,
N
180
A Lo
45° E2
7
E7 N
E5 ¢ 6 \%
A 50
E3 ‘° £ <E6
7
7
N1 [PROFILO9
N2 01 N22 G21l-4
N3  T11 M6 N23  G13X65J-90
N4  F180S1100M13 N24 G2116
N5  X15YOR N25 E4
N6 Z2R N26 E2
N7 z-10 N27 E5
N8  E1=G20X0Y50I-10 N28 G2116
N9  E2=G20X80Y0I-10 N29 G13X0YO0I-10J-45
N10 E3=G20X0Y-50I-10 N30 G21l-4
N1l E4=E1,G21I-120,E2 N31 E6
N12 E5=E2,G21I-120,E3 N32 G214
N13 E6=E5Q30 N33 G13X0Y0I-10J135
N14 E7=E3,G21I1180,E1 N34 G2116
N15 G493 N35 E5
N16 G42K2 N36 E3
N17 E7 N37 E7
N18 E1 N38  G40X15YOK2
N19 E4 N39  Z100R
N20 G216 N40  M30
N21 G13Y50J0
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1.10 PROFILO 10

ES

E4

° g 8 3
Raggi non quotati 5

N1 [PROFILO 10
N2 O1 N29  G21I-5
N3 T6 M6 N30 GI13E9J30
N4  F200S1200M3 N31  G21I-5
N5 G4914 N32  G13E9J-60
N6 E1=G51X65Y-20J45 N33  G21I5
N7 E2=E1,G20X-20Y20I10 N34  G13Y55J0
N8 E3=G13E2J180 N35  G21I-5
N9 E4=E3,G13X-15Y0J90 N36  G13X130J-90
N10 E5=E4,G211-80,G20X-15Y45 N37  G21I-9
N11 XOY15R N38 E10=E1,G13X0Y-20J180
N12 Z2R N39 E11=E1,G13X35Y-12J135
N13 Z-10 N40  E12=E1,G13X0Y-12J180
N14 G42K2 N41  E13=E1,G13X10Y-12J-135
N15 E5 N42  E10
N16 G13Y45J0 N43  El1
N17 G21I5 N44  E12
N18 E6=G51X40Y35J30 N45  E13
N19 E7=E6,G20X0Y32I-10 N46  E10
N20 EB8=E6,G20X40Y10110 N47  G21I-9
N21 E9=E6,G20X70Y10 N48  GI13E2J90
N22 G13E7J90 N49  E2
N23 E7 N50 E3
N24 G13J-60 N51  E5K2
N25 G2115 N52  G40X0Y15K2
N26 G13E9J30 N53  Z100R
N27 G21I-5 N54  M30
N28 ES8
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1.11 PROFILO 11

N1
N2
N3
N4
N5
N6
N7
N8
N9
N10
N11
N12
N13
N14
N15
N16
N17
N18
N19
N20
N21
N22
N23
N24
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¥ E5
% Q
&5
E4
25 ©
o
(@4
0 ES 40 30°
o 00
14 z
25 N
\ 75
E2
\ o)
60 301 10
Q E1
LelN@] ol O o (@
nlwmn — [a}

[PROFILO 11

(OX}

T6 M6

F250S1200M13

X-10Y-25R

Z2R

Z-10
E1=G51X20Y-60J-30,G20X25Y15I-10
E2=G10E1,G11X-58Y-14
E3=G20X-58Y-14,G211-40,G20X-50Y25
E5=G51X0Y0J30,G20X30Y30I-15
E4=G20X-50Y25,G211100,E5
G49I5

G42K2

E2

E3K2

E4

ES

G211200

El

E2

G40K2X-10Y-25

Z100R

M30

[origine 1 nel piano
[richiama utensile 6
[dati tecnologici
[posizionamento rapido
[avvicinamento rapido
[discesa

[cerchio E1

[retta E2

[cerchio E3
[cerchio E5
[cerchio E4

[fresa raggio 5
[attacco circolare
[retta E2

[cerchio E3
[cerchio E4
[cerchio E5
[raccordo

[cerchio E1

[retta E2

[uscita circolare
[risalita

[fine programma
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1.12 CURVA PER PUNTI CHIUSA

fFies. - - 25. mm 138.
w—34.2

4 0.
198, " -105. ¥

N1 [CURVA PER PUNTI CHIUSA
N2 O1

N3 T8 M6

N4  F500S1000M13
N5 G4914

N6  X100YOR

N7 Z2R

N8 Z-10

N9 G76

N10 G42

N11 G27X80Y-20 D1=1
N12 Y-10

N13 YO

N14 X76Y15

N15 X66.5Y30

N16 X57Y45

N17 X53Y60

N18 X57Y75

N19 X66.5Y90

N20 X76Y105

N21 X80.4Y120

N22 X79.2Y135
N23 X77.1Y150
N24 X74.2Y165
N25 X71.3Y180
N26 X69.2Y195

N27 X68.4Y210
N28 X70Y225

N29 X74Y240

N30 X78Y255

[fresa D=8

N31
N32
N33
N34
N35
N36
N37
N38
N39
N40
N41

X80Y270
Y-80
Y-70
Y-60
Y-50
Y-40
G29Y-30
G40
X100YOR
Z200R
M30

1-12
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1.13 CURVA PER PUNTI APERTA

N1
N2
N3
N4
N5
N6
N7
N8
N9
N10
N11
N12
N13
N14
N15
N16
N17
N18

[CURVA PER PUNTI APERTA

01
T8 M6
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40
33
23
12
1
0 /
B » o <2 » B ~

F300S1100M3

G4915

X-60Y-15Z2R

Z-10
G41

G27X-50Y-25

X-30Y-12
X-10Y1
X10Y12
X30Y23
X50Y33

G29X70Y40

G40
Z2R
M30

[origine 1 nel piano
[richiama utensile 8

[dati tecnologici

[fresa raggio 5
[posizionamento rapido
[discesa

[utensile a sinistra del pezzo
[inizio curva per punti

[punti della curva

[ultimo punto della curva
[chiusura correzione raggio
[risalita

[fine programma
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1.14 ANTICOLLISIONE

¥ 182

= -101.4

4 141.7

+

tt —-10@A3 .
N1 G17
N2 O1
N3 T1
N4  F1000S1200M3
N5  G4916
N6  XOY50R
N7  G41K2D0=1
N8  G20X25Y40I-15
N9  G13Y45J0K2
N10 G20X0Y0I85K2
N1l G13Y60J180
N12 G13X40J90 N28 G13Y30J180
N13 G20X0YO0I85K2 N29 G13X-55J-90
N14 G13X5J90K2 N30 G13Y20J0
N15 G20X0YO0I-90K2 N31 G13X-45J-90
N16 G13X10J90K2 N32 G13Y5J0
N17 G20X0YO0I95K2 N33 G20X-30Y0I-5
N18 G13X-10J-90 N34 G13J-135
N19 G20X0YO0I-90 N35 G13Y-15J0
N20 G13X-53-90 N36 G13X-20J90
N21 G20X0YO0I85 N37 G21I-5
N22 G13X0Y0I5J135K2 N38 G13Y20J0
N23 G20X0YO0I95K2 N39 G20X0Y1516
N24 G13X0Y0I5J-45 N40 G13Y20J0K2
N25 G20X0YO0I85 N41 G13X25J390
N26 G13Y40J0 N42 G20X25Y401-15
N27 G13X-45J3-90 N43 G40K2X0Y50
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1.15 LAVORAZIONI IN MIRROR

N1
N2
N3
N4
N5
N6
N7
N8
N9
N10
N11
N12
N13
N14
N15
N16
N17
N18
N19

S4045 - S4045P

1. Programmazione PROGET2

)
O (@]
O < [0)]
60
+ + 40
20
0
+ +

[LAVORAZIONI IN MIRROR
(OX}

T11 M6

F400S1100M3

L1

G54L1

G55L1

G57L1

M30

[

[

L=1
X90Y20Z2R
Z-10
X40F300
G2Y60140J40
X90

Z2R

G32

[origine 1 nel piano
[richiama utensile 11

[dati tecnologici

[chiamata sottoprogramma 1
[mirror X

[mirror Y

[mirror X Y

[fine programma

[inizio sottoprogramma
[posizionamento rapido
[discesa

[contornitura

[risalita
[fine sottoprogramma

Uso e Programmazione - Parte lli
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S4045 — S4045P

1. Programmazione PROGET2

1.16 LAVORAZIONE DI PROFILO PROGRAMMATO IN XZ

z
\ 45
30°
N 25
0 $12
8
0
X
TOX—81 Y
15 O\ 8
8
0 X
15
2
75 45 0 45 75

T10Y—21

¥
H5.
=——= U40.
1 _———
———= T ———
S ===
—
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N1

N2

N3

N4

N5

N6

N7

N8

N9

N10
N11
N12
N13
N14
N15
N16
N17
N18
N19
N20
N21
N22
N23
N24
N25
N26
N27
N28
N29
N30
N31
N32
N33
N34
N35
N36
N37
N38
N39
N40
N41

S4045 — S4045P
1. Programmazione PROGET2

[LAVORAZIONE DI PROFILO PROGRAMMATO IN XZ

G17XzY

o1

T3
F500S1000M3
X-82Y-20Z10R
G4916

L=1

Y-15

G41
G20X-7520
G13z0J0
G2118
G13X-45J390
G13X02201-25J30
G20

G13J-30
G13X453-90
G21

G13z0J0
G20X7520
G40

Y-13.5

[profilo di ritorno
G42
G20X7520
G13J180
G21I-8
G13X45J90
G13X0Z220125J150
G20

G13J210
G13X-453-90
G21
G13z0J180
G20X-75Z0
G40

G51Y3|

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 ritorno
[traslazione incrementale per passate successive
[ripetizione passate

Uso e Programmazione - Parte lli
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1. Programmazione PROGET2
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S4045 - S4045P

2. Programmazione logico matematica

2. PROGRAMMAZIONE LOGICO MATEMATICA

2.1 RIPETIZIONE ANGOLARE DI UN PROFILO

N1 [RIPETIZIONE ANGOLARE DI UN PROFILO

N2 O1
N3 T19 M6
N4  G49I3

N5 F300S1100M3
N6 [parametro P1=0
N7 P1=0

N8 L=1

N9 G51JP1

N10 X61Y0Z2R

N11 2Zz-10

N12 G41K2

N13 G20X60YO0I10
N14 G11X30YO0I5
N15 G20

N16 G11X60Y0I10
N17 G20

N18 G40X61YOK2
N19 Z2R

N20 [incremento del parametro P1
N21 P1=P1+45

N22 L1K7

N23 M30

[origine 1 nel piano
[richiama utensile 19
[fresa raggio 3

[dati tecnologici

[label 1 inizio ciclo ripetitivo
[origine temporanea ruotata di P1 gradi
[accostamento rapido

[discesa

[attacco circolare a sinistra di C1
[C1

[L1

[C2

[L2

[C1

[uscita circolare sul punto
[risalita

[salta alla label 1 per 7 volte
[fine programma

Uso e Programmazione - Parte lli
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2. Programmazione logico matematica

2.2 RIPETIZIONE LINEARE DI UN PROFILO

40 K\ L2 3
L3
L | S c ,
+ + PR
I 5 L3
o N
L4 5
— 10 S0
N1 [RIPETIZIONE LINEARE DI UN PROFILO
N2 O1 [origine 1 nel piano
N3 T11 M6 [richiama utensile 11
N4  G4913 [fresa raggio 3
N5 F400S1200M3 [dati tecnologici
N6 P1=10
N7 Li1=1 [iniziociclo ripetitivo
N8 G51XP1Y10 [origine temporanea
N9  X10Y20Z2R [posizionamento rapido
N10 Z-10 [discesa
N11 G42K2 [attacco circolare a destra di L1
N12 G13X0J90 [L1
N13 G21I-5 [R-5
N14 G13Y40J0 [L2
N15 G21I-5 [R-5
N16 G13X30J-90 [L3
N17 G20X30Y2017 [C1
N18 G13X30J-90K2 [L3 (seconda intersezione L3/C1)
N19 G21I-5 [R-5
N20 G13Y0J180 [L4
N21 G21I-5 [R-5
N22 G13X0J90 [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 volte
N28 M30 [fine programma
2-2 Uso e Programmazione - Parte lll



selca

S4045 - S4045P

2. Programmazione logico matematica

2.3 ROTOTRASLAZIONE DI UN PROFILO

43°

\
\/\v/f =3
45°

3

15

90

N1

N2

N3

N4

N5

N6

N7

N8

N9

N10
N11
N12
N13
N14
N15
N16
N17
N18
N19
N20
N21
N22
N23
N24
N25
N26
N27
N28
N29
N30
N31
N32
N33

[ROTOTRASLAZIONE DI UN PROFILO

(OX}

T11 M6

G4914
F400S2000M3
L1
G51X30Y35J45
L1
G51X-50Y50J-45
L1

G50

XO0YOR

M30

[

[

L=1

X0Y15Z2R

Z-10

G41K2
G13Y20J180
G21I5
G13X0Y0110J-90
G20
G11X30YO0I5
G20
G11X0Y0I10
G21I-2
G13X0Y0I110J90
G21I5
G13Y20J180
G40X0Y15K2
Z2R

G32

[origine 1 nel piano
[richiama utensile 11

[fresa ra ggio 4

[dati tecnologici

[richiamo lavorazione profilo
[origine temporanea
[richiamo lavorazione profilo
[nuova origine temporanea
[richiamo lavorazione profilo

[ritorno a X0 YO
[fine programma

[lavorazione profilo
[posizionamento rapido
[discesa

[attacco circolare a sinistra di L1
[L1

[R5

[L2

[C1

[L3

[C2

[L4

[R-2

[L5

[R5

[L1

[uscita circolare sul punto
[risalita

[fine sottoprogramma

Uso e Programmazione - Parte lli
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2. Programmazione logico matematica

2.4 RIPETIZIONE ANGOLARE DI UNA PARTE DI PROFILO

0
40,

N1 [RIPETIZIONE ANGOLARE DI UNA PARTE DI PROFILO

N2 O1 [origine 1 nel piano

N3 T12 M6 [richiama utensile 12

N4  F400S1100M3 [dati tecnologici

N5  X40Y0Z2R [posizionamento rapido

N6 Z-10 [discesa

N7  G49I2 [fresa raggio 2

N8 P1=0

N9  G41K2 [attacco circolare a sinistra di C1
N10 L=1 [label 1 inizio ciclo ripetitivo

N11 G51JP1 [origine temporanea ruotata P1 gradi
N12 G20X0YO0I50 [C1

N13 G21I3 [R3

N14 G13X0Y10J180 [L1

N15 G21I-3 [R-3

N16 G13X0Y0Il10J45 [L2

N17 G213 [R3

N18 [incremento del parametro P1
N19 P1=P1+45

N20 L1K7 [salta alla label 1 per 7 volte
N21 G50 [ritorno all’origine principale
N22 G20X0Y0I50 [C1

N23 G40X40YO0K2 [uscita circolare sul punto
N24 Z2R [risalita

N25 M30 [fine programma

2-4 Uso e Programmazione - Parte lll
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S4045 - S4045P

2. Programmazione logico matematica

2.5 RIPETIZIONE LINEARE DI UNA PARTE DI UN PROFILO

N1

N2

N3

N4

N5

N6

N7

N8

N9

N10
N11
N12
N13
N14
N15
N16
N17
N18
N19
N20
N21
N22
N23
N24
N25
N26
N27
N28
N29
N30
N31
N32
N33
N34

20
LS 30
Sl Lafuas ] A 2] 0
S 2\
10° | 10 S
L7
0
L2
¢ 0y
20
L1 ari-Iele L1
-
[en) [en)
N») o ip]

[RIPETIZIONE LINEARE DI UNA PARTE DI PROFILO

o1

T11 M6
F400S2000M3
G49I12
X0Y-30Z2R
Z-10R

G41K2
G13Y-20J180
G211-10
G13X-60J90
G211-5
[parametro P1=60
P1=-60

L=1
G51XP1Y20
G13Y0JO
G13X10J90
G21I-2
G13Y10J0
G21I-2
G13X20J-90
[incremento parametro P1
P1=P1+20
L1K4

G50
G13Y20J0
G211-5
G13X50J3-90
G211-10
G13Y-20J180
G40X0Y-30K2
Z2R

M30

[origine 1 nel piano
[richiama utensile 11
[dati tecnologici

[fresa raggio 2
[posizionamento rapido
[discesa

[attacco circolare a sinistra di L1
[L1

[R10

[L2

[R-5

[label 1 inizio ciclo ripetitivo
[origine temporanea

[L3

[L4

[R-2

[L5

[R-2

[L6

[salto alla label 1 per 4 volte
[ripristino origine principale
[L3

[R-5

[L7

[R-10

[L1

[uscita circolare sul punto
[risalita

[fine programma

Uso e Programmazione - Parte lli
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2. Programmazione logico matematica

selca

2.6 RICHIAMO DI UN SUBPROFILO ALL’INTERNO DI UN PROFILO

Y 60°
80 0L
& [ \ / I\del
708 = Lt /S
L1 ~ L5 L 8 L9
L2 4 15§
'\2 \E
Lk o ke
40 </ 02
20 03 ()
10 -2 -
5} L3 \V L3 X
0
o 3 3l = g 5

N1 [RICHIAMO DI UN SUBPROFILO ALL'INTERNO DI UN PROFILO
N2 O1 [origine 1 nel piano

N3 T11 M6 [richiama utensile 11

N4  G49J1.5 [fresa raggio 1.5

N5 X0Y80zZ2R [posizionamento rapido

N6 Z-10 [discesa

N7  G41K1 [attacco lineare a sinistra di L1
N8 G13Y70JO [L1

N9  G51X30Y80 [origine temporanea 01
N10 L1 [richiamo del subprofilo
N11 G50 [ripristino origine principale
N12 G13Y70J0 [L1

N13 G21I-5 [R-5

N14 G13X60J-90 [L2

N15 G51X70Y40J-90 [origine temporanea 02
N16 L1 [richiamo subprofilo

N17 G50 [ripristino origine principale
N18 G13X60J-90 [L2

N19 G21I5 [R5

N20 G13Y10JO [L3

N21 G51X105Y20 [origine temporanea 03
N22 L1 [richiamo subprofilo

N23 G50 [ripristino origine principale
N24 G13Y10JO [L3

N25 G40X150Y20K1 [uscita lineare sul punto
N26 Z2R [risalita

N27 M30 [fine programma

N28 [

N29 [

N30 L=1 [inizio definizione subprofilo
N31 G21I2 [R2

N32 G13X-15J90 [L5

N33 G21I-1 [R-1

N34 G13Y0JO [L6

N35 G21I-1 [R-1

N36 G13X0Y-15J-60 [L7

2-6 Uso e Programmazione - Parte ll|
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N37
N38
N39
N40
N41
N42
N43
N44

G2112
G13X0Y-15J60
G21I-1
G13Y0JO
G21I-1[
G13X15J-90
G2112

G32

S4045 - S4045P

2. Programmazione logico matematica

[R2

[L8

[R-1

[L6

R-1

[L9

[R2

[fine definizione subprofilo

Uso e Programmazione - Parte lli
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selca

2. Programmazione logico matematica

2.7 RIPETIZIONE DI UN PROFILO A DIVERSE PROFONDITA'’

N1
N2
N3
N4
N5
N6
N7
N8
N9
N10
N11
N12
N13
N14
N15
N16
N17
N18
N19
N20
N21
N22
N23
N24
N25
N26
N27
N28

= 30@. mm

[RIPETIZIONE DI UN PROFILO A DIVERSE PROFONDITA'

(OX}

T1 M6
F300S700M13
G49I110
X130YOR

Z2R

Z0

L=1

Z-5]

G42K2
G20X0Y0I80
G211-40
G13X0J90
G211-40
G13Y300J0
G211-40
G13X300J-90
G21I1-40
G13Y-300J180
G211-40
G13X0J90
G211-40
G20X0Y0I80
G40X130YO0K2
L1K4
Z100RM5

M30

[fresa raggio 10

[passate incrementali di 5 mm

[ripete L1 per 4 volte

Uso e Programmazione - Parte lli
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S4045 - S4045P

2. Programmazione logico matematica

2.8 PROFILO CONICO CON SPALLAMENTO

N1

N2

N3

N4

N5

N6

N7

N8

N9

N10
N11
N12
N13
N14
N15
N16
N17
N18
N19
N20
N21
N22
N23
N24
N25
N26
N27
N28
N29
N30
N31
N32

|T321.

» -306.1
4-35

198, mm 780 . 5

M 317,

[PROFILO CONICO CON SPALLAMENTO

01

T2 M6 [fresa D=20

F300S500M13

P1=20

P2=45

P3=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

G49IP10 [raggio fresa fittizio variabile
G42K2

G20X0Y0I80

G211-40

G13X0J90

G211-40

G13Y300J0

G211-40

P12=P12+P4 [riporto alla quota di partenza
G13XP12J-90

229, ¥

N33 G211-40

N34 G13Y-300J180
N35 G211-40

N36 G13X0J90
N37 G211-40

N38 G20X0YO0I80
N39 G40X130YO0OK2
N40 L1KPS

N41 Z100RM5

N42 M30
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2. Programmazione logico matematica

2.9 SUPERFICIE SFERICA

N1
N2
N3
N4
N5
N6
N7
N8
N9
N10
N11
N12
N13
N14
N15
N16

[SUPERFICIE SFERICA
[P1l=raggio sfera
[P2=angolo iniziale
[P3=angolo finale
[P4=incremento angolare
P1=100,P2=0,P3=60,P4=3
X0Y0z0

L=1

P7=P1*COSP2
P8=P1*SINP2
XP7Y0Z-P8

G310J0

P2=P2+P4

{P3>P2}L1

Z100R

M30

H30.
u3o.

2-10
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2.10 ELLISSE

S4045 - S4045P

2. Programmazione logico matematica

F19s. - - 50. mm 3@5. 3
1.1
4o0.
| ] ] |
M _z@s. -195. ¥
N1 [ELLISSE

N2 [Pl=semiasse maggiore
N3  [P2=semiasse minore
N4  [P3=angolo iniziale

N5 [P4=angolo finale

N6 [P5=incremento angolare
N7  P1=230,P2=160,P3=0,P4=360,P5=2
N8 X0YO

N9 Z5

N10 G41

N11 L=10

N12 P8=P1*COSP3

N13 P9=P2*SINP3

N14 XP8YP9

N15 P3=P3+P5

N16 {P4>=P3}L10

N17 G40

N18 M30

Uso e Programmazione - Parte lli
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S4045 — S4045P

2. Programmazione logico matematica

2.11 SPIRALE DI ARCHIMEDE

N1
N2
N3
N4
N5
N6
N7
N8
N9
N10
N11
N12
N13
N14
N15
N16
N17
N18
N19
N20
N21
N22
N23
N24
N25
N26
N27

r{lﬁ?.

»0.
40.

= 58, mm 262 . o]

e _aez,

[SPIRALE DI ARCHIMEDE
[P1 P2=raggio iniziale e finale

P1=50
P2=100

[P3 P4=angolo iniziale e finale

P3=0
P4=765

[P5=incremento angolare P6=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
[P1l4=incremento raggio
L=1

G76XP11YP3
P11=P11+P14
P3=P3+P5
P20=P4-P3

P20>L1

XP12YP4
G75X300Y0Z100RM5
M30

-167. ¥

2-12
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2. Programmazione logico matematica

2.12 PARABOLOIDE MASCHIO

N1 [PARABOLOIDE MASCHIO
N2  [PO=raggio fresa sferica
N3 P0=5

N4  [P31=fuoco

N5 [P32=incremento in Z
N6 [P33=Ziniziale

N7  [P34=Z finale

N8 P31=18

N9 P32=3

N10 P33=-1

N1l P34=-60

N12 Z20R

N13 G49I0

N14 L=11

N15 P33=P33-P32

N16 P35=2*SQR(P31*ABS(P33))
N17 P50=ATN(2*P31/P35)
N18 P51=P33+P0*SINP50
N19 P52=P35+P0*COSP50
N20 P53=P52+2*P0

N21 XP53Y0

N22 ZP51

N23 G42K2

N24 G20X0YO0IP52

N25 G40XP53Y0K2

N26 P50=P34-P33

N27 P50<L11

N28 M30

Uso e Programmazione - Parte lli 2-13
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2. Programmazione logico matematica

2.13 PARABOLOIDE FEMMINA

N1
N2
N3
N4
N5
N6
N7
N8
N9
N10
N11
N12
N13
N14
N15
N16
N17
N18
N19
N20
N21
N22
N23
N24
N25
N26
N27
N28
N29

[PARABOLOIDE FEMMINA
[PO=raggio fresa sferica
PO=-5

[P31=fuoco
[P32=incremento in Z
[P33=Z iniziale

[P34=Z finale

P31=18

P32=3

P33=0

P34=-60

Z20R

G49I10

L=11

P33=P33-P32
P43=P34-P33
P35=2*SQR(P31*ABS(P43))
P50=ATN(2*P31/P35)
P51=P34-P43-P0O*SINP50
P52=P35+P0*COSP50
P53=P52+2*P0

XP53Y0

ZP51

G42K2

G20X0Y0IP52
G40XP53Y0K2
P50=P43+P32

P50<L11

M30

H15.
v3o.

2-14
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S4045 - S4045P

2. Programmazione logico matematica

2.14 RIPETIZIONE DI UN ELLISSE CON PIU’ PASSATE IN Z

o= 5d. mm

Z

N1 [RIPETIZIONE DI UN'ELLISSE CON PIU' PASSATE IN Z

N2 O1

N3 T10 M6

N4  F1000S1000M13
N5  G49I5

N6 [Pl P2 semiasse maggiore e minore
N7 P1=230

N8 P2=160

N9 [P3=angolo iniziale P4=angolo finale
N10 P3=0

N1l P4=360

N12 [P5=incremento angolare

N13 P5=5

N14 [P20=incremento in Z

N15 P20=5

N16 X180YOR [posizionamento
N17 Z2R

N18 Z0

N19 L=1

N20 Z-P20I

N21 G41

N22 L=10

N23 P8=P1*COSP3

N24 P9=P2*SINP3

N25 XP8YP9

N26 P3=P3+5

N27 P10=P4-P3

N28 P10>L10

N29 G40

N30 X180Y0

N31 P3=0

N32 L1K5

N33 Z50R

N34 M30

Uso e Programmazione - Parte lli
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2. Programmazione logico matematica

2.15 SVUOTAMENTO ZONA SFERICA

P4

N1 [SVUOTAMENTO ZONA SFERICA

N2 O1

N3 T10 M6 [fresa D=30
N4  F500S1200M13

N5 [PO=raggio fresa

N6 P0=15

N7 [P1 P2=X Y centro sfera P3=raggio sfera N22 P7=INT(P4/P5)+1

N8 P1=0,P2=0,P3=90 N23 P5=P4/P7N24 P7=P7-1
N9 [P4=profondita totale P5=profondita di passata N25 P8=0

N10 P4=60,P5=5 N26 G49I1P0

N11 [P6=sovrametallo N27 L=2

N12 P6=1 N28 P8=P8-P5

N13 [ N29 P9=SQR(P3*P3-P8*P8)*2
N14 [ N30 XP1lYP2ZP8

N15 P11=P0+P6+.1 N31 G78XP1YP2IP6KP9

N16 P14=SQR(P3*P3-P11*P11) N32 P10=P8+1

N17 {P4<=P14}L1 N33 ZP10OR

N18 P4=P14 N34 XP1lYP2R

N19 L=1 N35 L2KP7

N20 P4=ABSP4 N36 Z100R

N21 P5=ABSP5 N37  M30
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2. Programmazione logico matematica

2.16 CAVA CONICA PROFILATA

rf].BB. - = S50. mm 253.;{

—
T Ty

T
T 2o e

B _zes. - -155. ¥

N1 [CAVA CONICA PROFILATA
N2 O1
N3 T10 M6
N4  F2000S3000M3
N5 Z20R
N6  G49I10
[fresa D=20
N7 [P1=Z iniziale P2=Z finale P3=profondita
passata
N8 P1=0
N9 P2=-60
N10 P3=12
N11 [P4=sovrametallo P5=conicita N28 L2KP7
N12 P4=1 N29 Z100R
N13 P5=30 N30 M30
N14 [ N31 [profilo da svuotare
N15 P6=ABSP2-ABSP1 N32 L=1
N16 P7=INT(P6/ABSP3)+1 N33 G41K2
N17 P3=P6/P7 N34 G13Y-100J0
N18 P8=P3*TANP5 N35 G21150
N19 P7=P7-1 N36 G13X200J90
N20 L=2 N37 G21
N21 P9=P1-P3 N38 G20X0Y5001-400
N22 P4=P4+P8 N39 G21
N23 G777ZP9IP3JP1D1=45D2=P4 N40 G13X-200Y0J-75
N24 G701X0Y0 N4l G21
N25 L1 N42 G13Y-100J0
N26 G778X0Y0 N43 G40X0Y0K2
N27 P1=P1-P3 N44 G32
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2. Programmazione logico matematica
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3. Programmazione avanzata

3. PROGRAMMAZIONE AVANZATA

3.1 CICLI DI FRESATURE CAVE

Cava poligonale in piu passate

3.9 J |
M

N1
N2
N3
N4
N5
N6
N7
N8
N9
N10
N11
N12
N13
N14
N15
N16
N17
N18
N19

[CAVA POLIGONALE IN PIU' PASSATE

[Incremento in Z su un foro a X10Y10
$1M0X-2001200Y-128J128

o1

T15M6

F500S1000M13

G4918

Z50R

X10Y10R

[D1=Z iniziale D2=prof.passata D3=Z final
G77X96Y-90D0=1D1=0D2=5D3=-15
X110Y10

X96Y110

X-76

X-90Y10

G78X-76Y-90

Z50RM5

M30

[Svuotamento a partire dal centro verso I'esterno

[richiamo utensile 5

[fresa raggio 8

[posizionamento su foro ingresso fresa
e

[primo punto e parametri cava

[punti intermedi

[ultimo punto

Uso e Programmazione - Parte lli
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3. Programmazione avanzata

Cava poligonale conica

Fis81. : - - 50. mm 263 . 3
e —201.7

431.9

+

| | | | |
M s . -119. ¥

N1 [CAVA POLIGONALE CONICA

N2  [Svuotamento dal centro verso I'esterno
N3 [Incremento in Z su un foro a X50Y25
N4  $1MO0X-2341236Y-106J194

N5 O1

N6 T1M6

N7 F600S1300M13

N8 Z20R

N9  G49120 [fresa raggio 20

N10 Z50R

N11 X50Y25 [posizionamento sul foro ingresso fresa

[D1=Z in. D2=prof.pass. D3=Z fin. D6=conicita’
N12 G77X0Y-100J1.2D0=1D1=0D2=12D3=-60D6=15 [primo punto cava
N13 X200
N14 Y100 [punti intermedi
N15 XO0Y180
N16 G78X-200Y100 [ultimo punto
N17 Z50RM5
N18 M30

3-2 Uso e Programmazione - Parte ll|
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Cava circolare in piu passate

S4045 - S4045P

3. Programmazione avanzata

F177. - - - 25. mm 265. 3
= —138

4 47.5

4 u

e _3aa, B -g3. ¥

N1 [CAVA CIRCOLARE IN PIU' PASSATE
N2  Svuotamento con percorso a spirale
N3  [Incremento in Z su un foro in centro cava

N4  $1MOX-1211223Y-61J159
N5 02

N6 T1M6

N7  F1500S1000M3

N8  G49110

N9 Z50R

N10 X50Y50R

N11
N12
N13
N14

Z50RM5
M30

[fresa raggio 10

[posizionamento sul foro ingresso fresa

[K=diametro D1=Z iniziale D2=prof.passata D3=Z finale
G78X50Y50K200D0=1D1=0D2=5D3=-15

Uso e Programmazione - Parte lli
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3. Programmazione avanzata

Cava circolare conica

3
t

== H45.
+ =t 40
e
-.-.__.l'_‘l:-“?

10

N1 [CAVA CIRCOLARE CONICA

N2  [Svuotamento con percorso a spirale

N3  [Incremento in Z su un foro in centro cava

N4  $2X-1391142Y-47J132K45.Q40.

N5 02

N6 T1M6

N7 F500S1000M13

N8  G49115 [fresa raggio 15

N9 Z50R

N10 X50Y50R [posizionamento sul foro ingresso fresa
N1l [K=diam.D1=Z iniziale D2=prof.pass. D3=Z finale D6=conicita’

N12 G78X50Y50K200D0=1D1=0D2=5D3=-35D6=15

N13 Z50RM5

N14 M30
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3. Programmazione avanzata

Cava circolare in piu passate con finitura

N1
N2
N3
N4
N5
N6
N7
N8
N9
N10
N11
N12
N13
N14

F189. - - 25. mm 271 . 3
w —-136.

4 43.

4

= _yaa. —7a. ¥

[CAVA CIRCOLARE IN PIU’ PASSATE CON FINITURA
[Svuotamento con percorso a spirale

[Incremento in Z su un foro in centro cava
$1MOX-1441200Y-551165

02

T1M6

F1500S1000M3

G49I10 [fresa raggio 10

Z50R

X50Y50R [posizionamento sul foro ingresso fresa
[K=diam. I=sovramet. D1=Z iniziale D2=prof.pass. D3=Z finale
G79X50Y50K20013D0=1D1=0D2=5D3=-15

Z50RM5

M30
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S4045 — S4045P

3. Programmazione avanzata

Cava profilata

N1 [CAVA PROFILATA
N2 O1

N3 T11M6

N4  F500S1200M13

N5 G49I3

N6 G777Z-1015J0 D1=30
N7  G701X0Y-30

N8 G42K2

N9 G13Y-40J180

N10 G211-18

N11 G10X-50Y-40

N12 G11X-20Y40

N13 G2117

N14 G20I-18

N15 G21115

N16 G13Y45J0

N17 G21I-8

N18 G13X50J-90

N19 G21

N20 G20X50Y0I120

N21 G133-60

N22 G13X40J3-90

N23 G13Y-40J180

N24 G40X0Y-30K2

N25 G778X0Y-20

N26 Z100R

N27 M30
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Cava profilata con isole interne

N1
N2
N3
N4
N5
N6
N7
N8
N9
N10
N11
N12
N13
N14
N15
N16
N17
N18
N19
N20
N21
N22
N23
N24
N25
N26
N27

S4045 - S4045P

3. Programmazione avanzata

[CAVA PROFILATA CON ISOLE INTERNE
01

T11M6
F500S1200M13
G4913
G777Z-1015J0 D1=0
G701X0Y-25
G42K2
G13Y-40J180
G21I1-18
G10X-50Y-40
G11X-20Y40
G2117

G20I-18
G21115
G13Y4530
G211-8
G13X503-90
G21
G20X50Y0I20
G133-60
G13X403-90
G13Y-40J180
G40X0Y-25K2
G701X0Y10
G42K2
G13X0Y2515J0

N28
N29
N30
N31
N32
N33
N34
N35
N36
N37
N38
N39
N40
N41
N42
N43
N44
N45
N46
N47

G13J345
G13J135
G13J180
G13J225
G13J-45
G13J0
G40X0Y10K2
G701X0Y10
G41K2
G13X0Y-5I-5J0
G211-2
G13J-120
G21
G13J120
G21

G13J0
G40X0Y10K2
G778X0Y-25
Z100R

M30
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3. Programmazione avanzata

Cava profilata con passate parallele al profilo

Esempio 1
[F 148. - « 56. o 280. 3
w —262.
4 -26.7 T
] ] \_\I_—/J)j e I e
+
\ -‘)l—/ll
B _2gs. —z2pz. ¥

N1 [CAVA PROFILATA CON PASSATE PARALLELE
N2 [AL PROFILO

N3 G17

N4 o1

N5 T1

N6 F1000S1200M3
N7 G49I110

N8 Z100R

N9 X200YOR

N10 Z10R

N11 G77D0=3D1=0D2=5D3=-20D8=1
N12 G42K2D0=1
N13 G13X2503-90

N14 G211-30

N15 G13Y-100J180

N16 G21

N17 G20X0Y-100150

N18 G133-70 N28 G13Y20J0
N19 G21 N29 G13X-130J90
N20 G13Y-200J180 N30 G13X0Y0J-45
N21 G21 N31 G13Y80JO
N22 G13X0Y0I-200J135 N32 G211-20

N23 G21 N33 G13X250J-90
N24 G13J90 N34 G40X200YO0OK2
N25 G21 N35 G78

N26 G13J45 N36 Z100R

N27 G13X-150J-90 N37 M30
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S4045 - S4045P

3. Programmazione avanzata

Esempio 2
F 372. - - 50. mn a63. 3
= —202.5
4 158.2 <
+
I I I I I I
e _21m. - 58, ¥
N1 [CAVA PROFILATA CON PASSATE PARALLELE AL PROFILO
N2 G17
N3 01
N4 T1
N5 F1000S1000M3
N6 E1=G20X0Y0I50,G21I-400,G20X300Y0I50
N7 G49114
N8 Z100R
N9 X130Y150R
N10 Z10R
N11 G77D0=3X130Y150 D1=0D2=15D3=-50D8=1
N12 G41K2D0=1
N13 E1
N14 G20X300YO0I50
N15 G13J120
N16 G13X300J90
N17 G13X300Y300150J60
N18 G20
N19 G211-400
N20 G20X0Y300I50
N21 G13J225
N22 G21140
N23 G20X-100Y1501-60
N24 G21
N25 G13X0Y0I50J-45K2
N26 G20 N29 G78
N27 E1 N30 Z100R
N28 G40X130Y150K2 N31 M30
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3. Programmazione avanzata

3.2 MEMORIZZAZIONE PROFILI

Intersezione retta profilo per effettuare scanalature a passo costante

N1
N2
N3
N4
N5
N6
N7
N8
N9
N10
N11
N12
N13
N14
N15
N16
N17
N18
N19
N20
N21
N22
N23
N24
N25
N26

F 39 -2 - - 10. mm 57.1 3
-

= —66.86 /

4 -.65

M _gm.1 - —a@.g ¥

[INTERSEZIONE RETTA PROFILO PER
[EFFETTUARE SCANALATURE A PASSO COSTANTE

$1MOX-73151Y-36342

S1300M13F600
G711X20Y0OK31
G41K2
G20X0Y0I30
G13J180
G21115
G13X-40J-90
G21
G13X0Y0I30J0
G20
G40X20Y0K2
G710
E1=G13X0YO0I30J45
P1=2

L=10
E2=E1QP1
E3=E2,E31
P5=E3

P7<L99

Z2R

XP5YP6R

Z-2
E3=E2,E31K2

[memorizzazione profilo 31

[fine memorizzazione
[retta di partenza
[passo

[retta parallela distante P1

[1a intersezione

[P5 =X P6=Y

[controllo esistenza intersezione

[2a intersezione

3-10
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N27
N28
N29
N30
N31
N32
N33
N34
N35

P8=E3
XP8YP9
Z2R
XP5YP6R
P1=P1+2
P1>L10
L=99
Z50RM5
M30

S4045 - S4045P

3. Programmazione avanzata

[P8=X P9=Y

[incrementa distanza

[non trovata intersezione : fine programma

Uso e Programmazione - Parte Il (00)
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3. Programmazione avanzata

selca

Punti equidistanti su un profilo su cui applicare un ciclo fisso di foratura

N1
N2
N3
N4
N5
N6
N7
N8
N9
N10
N11
N12
N13
N14
N15
N16
N17
N18
N19
N20
N21
N22
N23
N24
N25
N26
N27

FEE.

» —84.7
425

&

e ¢ & & 2

i 10,

79.;‘

= _gs.

L . .

&

o o b b #

[PUNTI EQUIDISTANTI SU UN PROFILO
[SU CUI APPLICARE UN CICLO FISSO DI FORATURA

$1MOX-78150Y-40340

G17

S1400M13F600
G711X30Y0OK31

G41K2
G20X0Y0I30
G13J180
G21115
G13X-40J-90
G21
G13X0YO0I30J0
G20
G40X30Y0K2
G710
G721J40K31
P1=0
G812-10J32
L=10
P1=P1+1
E1=E31KP1
P10=E1
XP10YP11
L10K39
G80Z50RM5
M30

[memorizza profilo 31

[fine memorizzazione
[calcolo di 40 punti equidistanti

[contatore punti

[definizione ciclo fisso

[ciclo ripetitivo

[incrementa contatore

[P10=X P11=Y punto

[salta a L=10 39 volte

—ag . ¥

3-12
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S4045 - S4045P

3. Programmazione avanzata

Punti equidistanti su un profilo su cui applicare un profilo rototraslato

N1

N2

N3

N4

N5

N6

N7

N8

N9

N10
N11
N12
N13
N14
N15
N16
N17
N18
N19
N20
N21
N22
N23
N24
N25
N26
N27
N28
N29
N30
N31
N32

[PUNTI EQUIDISTANTI SU UN PROFILO

[SU CUI APPLICARE UN PROFILO ROTOTRASLATO
$2X-1231126Y-50J109K40Q40

P20=4 [distanza fra i punti
F600S1000M3
Z50R

G711K31

G41

G20X100Y0
G13J90

G21180
G13Y100J180
G20X0Y100

G40

G710
G721K311P20 D0=2
P9=P99-1

P1=0

L=10

P1=P1+1
E1=E31KP1
[P10=X P11=Y P12=Angolo

P10=E1

P12=P12-90

[rototraslazione profilo

G751 TRSXP10YP11 ROTX90 ROTYP12

[memorizzazione profilo 31

[fine memorizzazione

[calcolo punti equidistanti P20
[N. ripetizioni = N. punti - 1
[contatore punti

[ciclo ripetitivo

[incrementa contatore

L51 [richiamo profilo

G750

L10KP9 [salta a L=10 P9 volte
Z50R

M30

L=51 [profilo da applicare ai punti

N33
N34
N35
N36
N37
N38
N39
N40
N41
N42
N43
N44
N45

X-50Z0R
Y-40R
G41K2
G13Y-50J0
G21120
G13X0Y-15I-15370
G211-20
G13Y0JO
G40

Y10R
X-50R
Y-40R

G32

Uso e Programmazione - Parte Il (00)
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S4045 — S4045P selca

3. Programmazione avanzata

Tubo a sezione semicircolare variabile realizzato con la funzione punti
equidistanti su un profilo

7/l

+

N1 [TUBO A SEZIONE SEMICIRCOLARE VARIABILE

N2 [REALIZZATO CON LA FUNZIONE PUNTI EQUIDISTANTI SU UN PROFILO
N3  $2X-461266Y-92J108K-20Q40

N4  F800S1400M13

N5 P1=45 [raggio iniziale

N6 P2=20 [raggio finale

N7  P3=150 [numero di punti

N8  P4=(P1-P2)/P3 [variazione del raggio
N9  P50=1 [discrim. andata ritorno
N10 Z50R

N11 X45YOR

N12 Z10R

N13 G711K32 [memorizzazione profilo 32
N14 G41

N15 G20X0YO0

N16 G13J90

N17 G211-80

N18 G13X0Y80J30

N19 G21

N20 G13Y150J0

N21 G20X200Y150

N22 G40

N23 G710 [fine memorizzazione

N24 G721K32JP3D0=2 [calcolo punti equidistanti sul profilo 32
N25 P9=P99-1 [N.ripetizioni=N.punti-1

N26 P0=0 [contatore punti

N27 L=10 [ciclo ripetitivo

N28 PO=P0O+1 [incrementa contatore

N29 E1=E32KPO

N30 P10=El1

N31 [P10=X P11=Y P12=Angolo
N32 P12=P12-90
N33 [rototraslazione del profilo sezione

3-14 Uso e Programmazione - Parte Ill (00)
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N34
N35
N36
N37
N38
N39
N40
N41
N42
N43
N44
N45
N46
N47
N48
N49
N50
N51
N52
N53
N54
N55
N56
N57

S4045 - S4045P

3. Programmazione avanzata

G751 TRSXP10YP11 ROTX90 ROTYP12

L51

G750
P1=P1-P4
L10KP9
Z50R

M30

L=51
P50<L52
G42
G20XP1Y0Z0
G20X0Y0I-P1
G20X-P1Y0
G40

P4>L53
L=52

G41
G20X-P1Y0Z0
G20X0YO0IP1
G20XP1Y0
G40

L=53
P50=-P50
G32

[richiamo profilo semicircolare

[decremento del raggio sezione

[profilo semicircolare parametrico R=P1

[profilo di andata

[profilo di ritorno
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3. Programmazione avanzata

3.3 SUPERCICLI FISSI

Fori su matrice di punti (griglia)

1o 88
S ©

S eeiy

0
la /Q/ NS
Q Y Rt
X
20
F92- L - 18. mm 137. 3
= 100.
4425 |
@
@
- +
@
* #
L s
s
s
s » +
3 +
@
+
L * %
#
#
s
- #
1. 1. 1. 1 1 1 1 1. 1. 1. 1. 1 1.

B _za. .

N1 [FORI SU MATRICE DI PUNTI (GRIGLIA)

N2  [20 fori D=8 su di un reticolo di 4 righe e 5 colonne

N3 02

N4 T13 M6 [punta elica D=8

N5 F650S800M13

N6  G781Z-10J0Q2X20Y20 D1=5 D2=15 D3=10 D4=4 D5=12 D6=75
N7  Z50RM5

N8 M30
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S4045 - S4045P

3. Programmazione avanzata

Fori su un reticolo lineare

Y
N.Fori=6
%
’ d
Q x
40 \O 30
AN
Foe- - W 25. mm 106 . 3
e —95. 2
4-1.4 R
@
@
—i— ). ). ). J. J. J.
)
®
- ®
o7, 66 . ¥

N1 [FORI SU UN RETICOLO LINEARE

N2  [6 fori M10 su una retta inclinata a distanza 22mm
N3 O3

N4 T12 M6

N5 F200S1200M13

N6 G781Z-2J2X-40Y30 D1=6 D2=22 D3=-30

N7 T11 [punta elica D=8.2
N8 G7812-1432X-40Y30 D1=6 D2=22 D3=-30
N9 T12 [maschio M10

N10 G784Z-17J6X-40Y30 F1500 D1=6 D2=22 D3=-30
N11 Z50RM5
N12 M30

[punta a centrare

Uso e Programmazione - Parte Il (00)

3-17



S4045 — S4045P selca

3. Programmazione avanzata

Esecuzione di fori su una circonferenza

o Uy
Y | % \
N
\ /
g 38\ @ —
N° Fori=8
|
90 X
W”’g- — 25, mm 254';‘
=» -56.1
469.2 B .
i + +
+ "~ + +
+ +
"~ +
1 1 1 1 1 1 1
* _ca. B —31. ¥

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 T12 M6 [punta elica D=8

N6 F700S800M13

N7  G791Z-10J0Q2X90Y70 D1=8 D2=50

N8 Z50RM5

N9 M30
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Esecuzione di fori su un arco di circonferenza

N.Fori=10

@GG Y

i

S4045 - S4045P

3. Programmazione avanzata

b 8o /
N Y &
~ |
100 X
¥ 244. - 25. mm 97. &
=» 70.6 i
429.8 |
L +
= _318. -16.

N1 [FORI SU UN ARCO DI CIRCONFERENZA

N2  [10 fori a distanza angolare di 20 gradi su di una circonferenza di raggio 80
N3 [a partire da un angolo di 20 gradi con spostamenti di svincolo lungo il cerchio
N4 O1

N5 T5M6 [punta elica D=6

N6 F1000S600M13

N7  G791X-100Y90Z-10J0Q2 D1=10 D2=80 D3=25 D4=20 D5=1

N8  Z50RM5

N9 M30

Uso e Programmazione - Parte Il (00)

3-19



S4045 — S4045P selca

3. Programmazione avanzata

Ripetizioni di lavorazioni su reticolo

[¥ 481 . - 4= 100. nm 2. 4
= -156.8 CHmfﬁmmmmfﬁﬁmfﬁﬁmmg
4 181.5 AN AN AN AN AN AN AN AN AN AN AN A
<P\fﬁmmmmfﬁmmmmfﬁ®
NN N N N N N AN
<Ammmmmmmmmmm/@
LI NI NI NI NI NI NI AT VTN NN
<Rﬁmmmmmﬂmmmm®
+ e N N N N N N N N A
(Hr’hmmfﬁmfﬁ r’?—afﬁr’ﬁf}‘—a@
N AN N N AN N PN AN AN AN
(Rr’ﬁfﬁmr’ﬁmﬂ mmmm@
A AN AN AN AN N AN AN AN,
CP\mmmfﬁ mmmmmm@
N NN N WA N F N VNN
| FE T T T T O T T T e T |
R N NN~ WA NNV IV NSV
= _167. B -119. ¥

N1 [RIPETIZIONE DI FIGURE SU RETICOLO LINEARE

N2  [D1=N. figure in X D2=passo D3=angolo

N3  [D4=N. figure in Y D5=passo D6=angolo

N4  G787X0Y0 D1=13 D2=50 D3=0 D4=8 D5=50 D6=90 [parametri reticolo
N5  {P99=6}L55

N6  {P99=21}L55 [figure da non eseguire
N7  {P99=34}L55

N8  {P99=45}L55

N9 L1 [richiamo lavorazione
N10 L=55

N1l G780

N12 Z100R

N13 M30

N14 L=1 [lavorazione

N15 XOYOR

N16 Z2R

N17 Zz-1

N18 G42K2

N19 G20X0YO0I-20

N20 G40K2X0YO0

N21 Z2R

N22 G32
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3. Programmazione avanzata

Ripetizioni di lavorazioni su circonferenza

Esempio 1

N1
N2
N3
N4
N5
N6
N7
N8
N9
N10
N11
N12
N13
N14
N15
N16
N17
N18
N19
N20
N21
N22
N23
N24
N25

[F 139. - - S50. mm 221. 3

_8

B _z17. -1a1. ¥

[RIPETIZIONE DI UN PROFILO SU RETICOLO CIRCOLARE
[D1=N. figure D2=raggio D5=1 : la figura ruota
G797X0Y0 D1=12 D2=100 D5=1

{P99=4}L2

{P99=8}L2 [figure da non eseguire
L1 [richiamo lavorazione
L=2

G780

M30

L=1 [lavorazione

X0YOR

Z2R

Z-5

G41K2

G13Y-15J0

G21i4

G13X20Y0J135

G13J45

G21

G13X-20Y0115J180

G20

G13J0

G40X0Y0K2

Z2R

G32

Uso e Programmazione - Parte Il (00) 3-21
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3. Programmazione avanzata

Esempio 2

F127. - 4= 25. mm 193.
=» —H(.9 L

4o0.

Il 1
/ ‘ \
1 1 1 l 1 1 1 1
|;"\:| I =1
-\--\_HH‘E _,_.,-'—"""F’
=z, 2 -1zs ., ¥

N1 [RIPETIZIONE DI UNA CAVA SU RETICOLO CIRCOLARE
N2  [D1=N. cave D2=raggio circonferenza

N3  G797X0Y0 D1=12 D2=100

N4  {P99=4}L2

N5  {P99=8}L2 [cave da non eseguire
N6 L1 [richiamo cava

N7 L=2

N8 G780

N9 M30

N10 L=1 [cava

N11 G49I3

N12 G77X20Y20 D0=2 D1=0 D2=2 D3=-4

N13 X-20

N14 Y-20

N15 G78X20

N16 Z2R

N17 G32
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3. Programmazione avanzata

3.4 PROGRAMMAZIONE CILINDRICA

Profilo aperto (camma)

— — o
N8}
Y
R20
i X 23 [
R20
12
0 -—
A
= o o o
Ip)] < N8)
— [qV] ™M
159 - 5. mm 387. 5
wp —20.8
4 154.7
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
B a5, -10a. ¥

Uso e Programmazione - Parte Il (00)
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S4045 — S4045P selca

3. Programmazione avanzata

N1 [PROFILO APERTO (CAMMA)

N2  [cilindro di raggio 30, fresa diametro 6
N3  [per realizzare una sede di 8 mm

N4  [tre passate, una centrale, una distante +1, una di -1
N5 01

N6 T2 M6 [fresa d=6
N7  F3500S1000M13

N8 G1l7AXZ

N9  G49I0

N10 L1

N1l G49I-1

N12 L1

N13 G49I1

N14 L1

N15 Z30R

N16 M30

N17 L=1

N18 Z10R

N19 X12AO0R

N20 Z2R

N21 Z-4

N22  G201J30

N23  G41K2

N24 G10X12A0

N25 G11A150

N26  G11X23A240

N27  G211-20

N28 G11X12A360

N29  G40X12A360K2

N30 G200
N31  Z10R
N32  X12A0R
N33 G332
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Profilo chiuso

N1
N2
N3
N4
N5
N6
N7
N8
N9
N10
N11
N12
N13
N14
N15
N16
N17
N18
N19
N20
N21
N22
N23
N24
N25

S4045 - S4045P

3. Programmazione avanzata

F33.4 . - 18. mn 232.9 3
w124 .43
4 -35.48

1 1 1 I.
#1234 —26.6 ¥

[PROFILO CHIUSO
[cilindro di raggio 30
01

T3 M6
F400S1200M13
G49I13

G17AXZ
G201J30

X0A150

Z2R

Z-2

G42K2
G20X0A160I-10
G21I5
G20X10A180I-10
G21
G20X0A200I-10
G21
G20X-10A1801-10
G21
G20X0A160I-10
G40X0A150K2
G200

Z20R

M30

Uso e Programmazione - Parte Il (00)
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3. Programmazione avanzata

3.5 ROTOTRASLAZIONE NELLO SPAZIO

Superficie sferica

i 10@. mm

N1 [SUPERFICIE SFERICA
N2  [ottenuta ruotando un cerchio programmato in ZX
N3 O3

N4 T1M6

N5 F1000S1200M13

N6  X50Y0Z10R

N7 P1=0

N8 L=1

N9 G751 ROTZP1

N10 X50Y0Z0

N1l G3X0Z-5010K0

N12 P1=P1+5

N13 G751 ROTZP1

N14 G2X50Z0I0K0

N15 P1=P1+5

N16 L1K36

N17 G750

N18 Z50R

N19 M30
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3. Programmazione avanzata

Profilo programmato in XY e lavorato in ZX

HZ5.
VzZo .,
+

N1 [PROFILO PROGRAMMATO IN XY E LAVORATO IN zZX

N2 [passate bidirezionali di passo 10

N3 02

N4 T4 M6

N5 F2000S1200M13

N6  G49I5

N7  Z50R

N8 X-70Y-80R

N9 P1=-80 [P1=Y di partenza

N10 L=1 [ciclo ripetitivo

N11 G751 TRSYP1 ROTX90 ([funzioni di rototraslazione

N12 L10 [richiamo profilo

N13 P1=P1+10 N28 G13X-50Y0J-60

N14 G751 TRSYP1 ROTX90 [funzioni di rototraslazione N29 G2116

N15 G754 [inversione senso percorrenza profilo N30 G13Y-20J0

N16 L10 N31 G2116

N17 G753 N32 G20X10Y-20I-10

N18 P1=P1+10 N33 G13J0

N19 L1KS8 [ripeti 8 volte il ciclo N34 G2116

N20 G750 [disattiva rototraslazione N35 G13X50Y0J45

N21 Z50R N36 G21I-10

N22 M30 N37 G13Y0JO

N23 L=10 N38 G40X70Y10K1R

N24 X-70Y10ZOR N39 X70Y10z0

N25 G41K1 N40 G32

N26 G13Y0JO

N27 G21I-10
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3. Programmazione avanzata

Solido di rivoluzione (vaso)

2
- K
\ H30.
-+ U3o.
'ﬂ"“
[ " >
N1 [SOLIDO DI RIVOLUZIONE (VASO)
N2  [Solido ottenuto ruotando il profilo sezione attorno all'asse Z
N3 [passate bidirezionali, passo 6 gradi
N4 O1
N5 T1M6
N6 F1000S1200M13
N7  G49I5
N8 Z50R
N9 X100YOR
N10 P1=0 N27 G13Y0J180
N11 L=1 N28 G21120
N12 G751 ROTZP1 ROTX90 N29 G13X80Y0J-135
N13 L10 N30 G21I-10
N14 P1=P1+6 N31 G13Y-20J180
N15 G751 ROTZP1 ROTX90 N32 G21I-10
N16 G754 N33 G20X0Y-20I15
N17 L10 N34 G21I-10
N18 G753 N35 G13Y-20J180
N19 P1=P1+6 N36 G211-10
N20 L1K16 N37 G13X-80Y0J135
N21 G750 N38 G21120
N22 Z50R N39 G13Y0J180
N23 M30 N40 G40X-100Y10K1
N24 L=10 N41 X-100Y10z0
N25 X100Y10ZOR N42 G32
N26 G42K1
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Solido di rivoluzione (bottiglia)

N1
N2
N3
N4
N5
N6
N7
N8
N9
N10
N11
N12
N13
N14
N15
N16
N17
N18
N19
N20

[SOLIDO DI RIVOLUZIONE (BOTTIGLIA)

S4045 - S4045P

3. Programmazione avanzata

= 10,

[Solido ottenuto ruotando il profilo sezione attorno all'asse X

[passate bidirezionali, passo 5 gradi

01

T4 M6
F1000S1200M13
G4915

Z50R

P1=0

L=1

G751 ROTXP1
L10

P1=P1-5

G751 ROTXP1
G754

L10

G753

P1=P1-5
L1K18

G750

N21
N22
N23
N24
N25
N26
N27
N28
N29
N30
N31
N32
N33
N34
N35
N36
N37

Z50R

M30

L=10

G42
G20X0Y0Z0
G13J390
G211-6
G13Y10J0
G21110
G13X20Y0J30
G211-20
G13Y20J0
G211-10
G13X120Y0J-90
G20

G40

G32

Uso e Programmazione - Parte Il (00)
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3. Programmazione avanzata

3.6 LAVORAZIONE DI SUPERFICI INCLINATE

Esecuzione di cave e cicli fissi su piani inclinati

N 40
| A% | 30
_____ & s | | 45 | |20
j © A |
A eA—lgs Ll S13 U
Qg fﬁ
26
& a4 Ve 40
\*‘1 \1[1 L
o o [e=]
o [qV]
N1 [ESECUZIONE CAVE E CICLI FISSI SU PIANI INCLINATI
N2 O1 N29 L1K6
N3 T1M6 [punta d=6 N30 G75
N4 F1000S1200M13 N31 G50
N5 BOR N32 G80Z100R
N6 G749B N33 G750
N7 G81z-11.7J32 N34 G740
N8  XOY-40 N35 BOR
N9 Y40 N36 T2 [fresa d=4
N10 G80Z100R N37 F500S1000M13
N11 B10 N38 G49I12
N12 G751 TRSX-20 ROTY-10 N39 BO
N13 G8127-11.7J2 N40 G749B
N14 X-10Y-40 N41 B10
N15 YO N42 G751 TRSX-20 ROTY-10
N16 Y20 N43 Z10R
N17 X-40 N44 X-24Y15R
N18 YO N45 Z2R
N19 Y-40 N46 ZO
N20 G80Z100R N47 L=2
N21 B-15 N48 Z-1l
N22 G751 TRSX20 ROTY15 N49 G77X-15Y0
N23 Z100R N50 Y30
N24 G81Z-6.7J2 N51 X-32
N25 G51X30Y0 N52 G78Y0
N26 G76X10Y0 N53 L2K4
N27 L=1 N54 Z10R
N28 Y45] N55 BO
N56 M30

3-30 Uso e Programmazione - Parte Ill (00)



selca S4045 — S4045P

3. Programmazione avanzata

3.7 PROGRAMMAZIONE TRIDIMENSIONALE DI SUPERFICI
DEFINITE DA UN PROFILO PIANO ED UN PROFILO SEZIONE

Matrice definita da un profilo piano ed un profilo sezione

Y

7 Bz

70 0 70

30

70

) 30 ] 20

Raccordi costanti sul profilo

H15.
v3o,
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3. Programmazione avanzata

N1

N2

N3

N4

N5

N6

N7

N8

N9

N10
N11
N12
N13
N14
N15
N16
N17
N18
N19
N20
N21
N22
N23
N24
N25
N26
N27
N28
N29
N30
N31
N32
N33
N34
N35
N36
N37
N38

[MATRICE DEFINITA DA UN PROFILO PIANO ED UN PROFILO SEZIONE

01

T2M6
F1000S1200M13
G4917.5Q7.5
XO0Y5R

Z0R
G736X0Y5I2K2
G42K2
G13Y30J180
G21110
G13X-70J-90
G21
G13Y-30J0
G211-10
G13X-30J-90
G21110
G13Y-70J0
G21
G13X20Y-70360
G211-10
G13Y-30J0
G21110
G13X70J390
G21
G13Y30J180
G40X0Y5K2
G737

G42
G13X0Y0J180
G21110
G13X0Y0J-105
G211-15
G13Y-25J180
G40

G738

Z10RM5

M30

[fresa sferica raggio 7.5

[funzione apertura ciclo
[inizio profilo piano

[fine profilo piano
[definizione profilo sezione

[attivazione ciclo
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3. Programmazione avanzata

Punzone definito da un profilo piano e due profili sezione

f L 107
0 Ve
/ o ’%/10
4 N\

| Ro

50 (/15 10

100 0

100 S 10
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3. Programmazione avanzata

N1

N2

N3

N4

N5

N6

N7

N8

N9

N10
N11
N12
N13
N14
N15
N16
N17
N18
N19
N20
N21
N22
N23
N24
N25
N26
N27
N28
N29
N30
N31
N32
N33
N34
N35
N36
N37
N38
N39
N40
N41

G17

[PUNZONE DEFINITO DA UN PROFILO PIANO E DUE PROFILI SEZIONE
$2X-1441230Y-138J100K15.Q40.

01

T2M6
F1000S1000M13
Z10R

G4910J0
X160YOR

Z10R

G736X160Y0I3K2

G42K2
G13X100J90
G21115
G13Y50J180Q2
G21
G13X-100J-90
G21
G13Y-50J0
G21
G13X100J90Q1
G40X160Y0K2
G737Q1

G4l
G13X0Y0JO
G21I-10
G13X0Y0J-60
G21110
G13X0Y-50J0
G40

G737Q2

G4l
G13X0Y0JO
G21I-10
G13X0Y0J-85
G21110
G13X0Y-50J0
G40

G738

Z10RM5

M30

[fresa sferica raggio 7.5

[apertura ciclo
[profilo piano

[richiamo sezione 2

[richiamo sezione 1
[fine profilo piano
[profilo sezione 1

[fine profilo sezione 1
[profilo sezione 2

[esecuzione ciclo
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Solido definito da un profilo piano aperto e da una sezione semicircolare

N1

N2

N3

N4

N5

N6

N7

N8

N9

N10
N11
N12
N13
N14
N15
N16
N17
N18
N19
N20
N21
N22
N23
N24
N25
N26
N27
N28
N29
N30
N31
N32

S4045 - S4045P

3. Programmazione avanzata

[SOLIDO DEFINITO DA UN PROFILO PIANO APERTO E DA UNA
[SEZIONE SEMICIRCOLARE

o1

T2 M6 [fresa sferica D=8
F900S850M13

Z50R

X0YOR

Z0R

G4914Q4 [definizione fresa sferica di raggio 4
G73611Q2

L1 [richiamo profilo piano
G737

L2 [richiamo profilo sezione
G738

Z50RM5

M30

L=1 [profilo in pianta

G42

G20X0YO0

G13J90

G211-50

G13Y100J0

G20X80Y100

G40

G32

L=2 [profilo sezione

G41

G20X-10Y0

G20X0YO0I10

G20X10Y0

G40

G32

Uso e Programmazione - Parte Il (00)
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3. Programmazione avanzata

Solido definito da un profilo piano aperto e da una sezione profilata

N1

N2

N3

N4

N5

N6

N7

N8

N9

N10
N11
N12
N13
N14
N15
N16
N17
N18
N19
N20
N21
N22
N23
N24
N25
N26
N27
N28
N29
N30
N31
N32

[SOLIDO DEFINITO DA UN PROFILO PIANO APERTO E DA UNA

[SEZIONE PROFILATA

G17
o1

T1M6

Z50R
X-380YOR
Z10R
G4916Q6
G73615Q2
G42
G20X-350Y0
G13X-350J90
G211-60
G13Y350J0
G21
G13X350J-90
G20X350Y0
G40

G737

G41
G20X-50Y0
G13J-90
G21110
G20X0Y701100
G21
G13X50J90
G20X50Y0
G40

G738
Z50RM5

M30

[fresa sferica D=12 azzerata a centro fresa

[dichiarazione fresa sferica

[funzione apertura ciclo

[profilo piano

[profilo sezione

[funzione di lavorazione
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3. Programmazione avanzata

Solido definito da un profilo piano aperto e da una sezione semicircolare con
lavorazione sul piano XZ

z sez. A—A
e
f
A
50 / /’ Za
38 | +
B
50 / - A
45 30"
0 X
70 0 70
= 23. mm 7
- X

H1O,
uro,
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3. Programmazione avanzata

N1 [SOLIDO DEFINITO DA UN PROFILO PIANO APERTO E DA UNA SEZIONE
N2 [SEMICIRCOLARE CON LAVORAZIONE SUL PIANO XZ

N3  F2000

N4  G4912.5Q2.5 [definizione utensile sferico azzerato in centro
N5 G17XzY

N6 Z70R

N7  X-70Y-20R

N8 G73613Q2

N9 G42 [profilo piano in PROGET?2
N10 G20X-70250

N1l G13X-70Z50J-45

N12 G21150

N13 G13X70238J30

N14 G20X70Z38

N15 G40 [fine profilo piano

N16 G737

N17 G41 [profilo sezione in ISO
N18 X0z-15

N19 G2z1510J0

N20 G40 [fine profilo sezione
N21 G738 [funzione di lavorazione
N22 Z70RM5

N23 M30
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3. Programmazione avanzata

Solido definito da un profilo piano aperto e da una sezione semicircolare con
lavorazione sul piano YZ

N

45° |~ <5

80 0 85

4+ = 25. mm

H15.
veo .
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3. Programmazione avanzata

N1
N2
N3
N4
N5
N6
N7
N8
N9
N10
N11
N12
N13
N14
N15
N16
N17
N18
N19
N20
N21
N22
N23
N24
N25
N26
N27
N28

[SOLIDO DEFINITO DA UN PROFILO PIANO APERTO E DA UNA SEZIONE
[SEMICIRCOLARE CON LAVORAZIONE SUL PIANO YZ

F2000
G4912.5Q2.5

G19

Z80R

X-30Y-80R
G73613Q2

G42
E1=G20Y0Z55I55
E2=G13E1J-45
E3=G13Y-8020J-90,E2
E3

E2

El

E4=G13E1J35

E4
E5=G13Y8520J90,E4
E5

G40

G737

G4l

Y0Z-15
G2Z15J0K0

G40

G738

Z50RM5

M30

[definizione utensile sferico azzerato in centro

[profilo piano in PROGET?2

[fine profilo piano

[profilo sezione in ISO

[fine Profilo sezione
[funzione di lavorazione
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3. Programmazione avanzata

Svuotamento di una matrice definita da un profilo piano e due profili sezione

N1

N2

N3

N4

N5

N6

N7

N8

N9

N10
N11
N12
N13
N14
N15
N16
N17
N18
N19
N20
N21
N22
N23
N24
N25
N26
N27
N28
N29
N30
N31

e ——ji= 25, mm

[SVUOTAMENTO DI UNA MATRICE DEFINITA DA UN
[PROFILO PIANO E DUE PROFILI SEZIONE

G17

o1

T1

F1000S1200M3

G49112J0Q0

Z50R

X100YOR

Z2R

G73616K2D0=1

G42

G20X100Y0Q1

G13X0Y01100J90

G21120

G13J135Q2

G21

G13J180

G21 N32 G211-30
G13J-135 N33 G13Y-40J180
G21Q1 N34 G40
G13J-90 N35 G737Q2
G20X0Y-501100 N36 G42
G13J90 N37 G13Y0J180
G20X100Y0 N38 G21110
G40 N39  G20X-40Y0I-40
G737Q1 N40  G13J180
G42 N41 G40
G13Y0J180 N42 G738X0YO0
G21110 N43  Z50R
G13X0Y0J-100 N44  M30
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3. Programmazione avanzata

3.8 PROGRAMMAZIONE TRIDIMENSIONALE DI SUPERFICI RIGATE
TRA DUE PROFILI

Superficie rigata senza rototraslazione dei profili

z

I | e

100 50 Q 50 100

50

25

25

H45.
u3o.
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N1

N2

N4

N5

N6

N7

N8

N9

N10
N11
N12
N13
N14
N15
N16
N17
N18
N19
N20
N21
N22
N23
N24
N25
N26
N27
N28
N29
N30
N31
N32
N33

S4045 - S4045P

3. Programmazione avanzata

[SUPERFICIE RIGATA

[SENZA ROTOTRASLAZIONE DEI PROFILI

01

T1 M6 [ Fresa sferica D=15
F1000S900M3

Z50R

X60YOR

Z10R

G4917.5Q7.5 [dichiarazione fresa sferica R=7.5
G726X70Y020I12 [profilo superiore a Z0
G42K1

G20X25Y0I25

G13Y25J180

G20X-25Y0I25

G13Y-25J0

G20X25Y0I25

G40X70Y0K1

G727X120Y0Z-30 [profilo inferiore a Z-30
G42K1

G13X100J90

G21I15

G13Y50J180

G21

G13X-100J-90

G21

G13Y-50J0

G21

G13X100J90

G40X120Y0K1

G728 [blocco di esecuzione
Z50RM5

M30

Uso e Programmazione - Parte lli
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Superficie rigata con rototraslazione

N1

N2

N3

N4

N5

N6

N7

N8

N9

N10
N11
N12
N13
N14
N15
N16
N17
N18
N19
N20
N21
N22
N23
N24
N25
N26
N27
N28
N29
N30
N31

+

[SUPERFICIE RIGATA
[CON ROTOTRASLAZIONE

02

T7 M6
F1000S950M3
G4915Q5
Z4A0R
X70Y-105R
Z5R
G726210012
G42
G20X60Y0
G20X50Y0I10
G20X30Y0I-10
G20X10Y0I10
G20X-10Y0I-10
G20X-30Y0I10
G20X-50Y0I-10
G20X-60Y0
G40

G72720

G42
G20X70Y0
G20X50Y0I20
G13Y20J180
G20X-50Y0120
G20X-70Y0
G40

G728 ROTX90
Z50RM5

M30

H45.
3o,

[fresa sferica D=10

[posizionamento

[apertura rigata
[primo profilo

[fine primo profilo
[posizionamento secondo profilo
[secondo profilo

[fine secondo profilo
[posizionamento e lavorazione rigata

3-44
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3. Programmazione avanzata

3.9 LIMITAZIONI DEL CAMPO OPERATIVO

Sgrossatura di un profilo con piu passate in Z

F98. - - 25. mm 291. 3

» —65.1 L

4 -16.9

] ] ] Pl ] | ] | ]
e

) —

M o, B -132. ¥
N1 [SGROSSATURA DI UN PROFILO CON PIU' PASSATE IN Z
N2 G19
N3 o1
N4 T6 M6
N5 F1000S3000M3 N28 L=10
N6 G49I5 N29 G41
N7 P2=-10 N30 G20Y0Z-60
N8 L=3 N31 G13J0
N9 G761ZP2Q1F5000 D0=12 D1=.5 N32 G21I6
N10 Z100R N33 G13Y70Z20J60
N11 XOYOR N34 G211-6
N12 Z20R N35 G13Z0J0
N13 P1=0 N36 G21
N14 L=1 N37 G13Y100J-90
N15 XP1 N38 G21I16
N16 L10 N39 G13Z-50J0
N17 P1=P1+5 N40 G21
N18 XP1 N41 G13Y180Z-10J45
N19 G754 N42 G211-6
N20 L10 N43 G13Z-10J0
N21 G753 N44 G21
N22 P1=P1+5 N45 G13Y200J-90
N23 L1K1 N46 G2116
N24 Z100RM5 N47 G13Z-60J0
N25 P2=P2-10 N48 G20Y250Z-60
N26 L3K3 N49 G40
N27 M30 N50 G32
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3. Programmazione avanzata

3.10 FRESATURA A SPIRALE

Esempio di fresatura a spirale su un profilo

H45.
van.

N1 [ESEMPIO DI FRESATURA A SPIRALE SU UN PROFILO

N2 G17

N3 o1

N4 T1M6

N5 F1500S3000M3
N6 G4915

N7 Z100R

N8 X70YOR

N9 Z2R

N10 ZO [Z di inizio fresatura a spirale
N1l G735Z-3014.5
N12 G41K2

N13 G13X95J90
N14 G21I110

N15 G13Y40J180
N16 G211-20

N17 G20X-40Y0I80
N18 G21

N19 G13Y-40J0
N20 G21I10

N21 G13X95J90
N22 G40X70YOK2

N23 G734
N24  Z100R
N25 M30
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3. Programmazione avanzata

3.11 RICHIAMO MODALE SOTTOPROGRAMMI

Esempi di richiamo modale sottoprogrammi

N1
N2
N3
N4
N5
N6
N7
N8
N9
N10
N11
N12
N13
N14
N15
N16
N17
N18
N19
N20
N21
N22
N23
N24
N25
N26
N27
N28

F 1@3.

I w————j= 25, mmn 158. o5

7/ \

= _iss,

T1[M6
S4000M3F2000
G81Z-10J2
L2

G80Z50R
T2[M6
S4000M3F2000
G73L1

L2

G72

M30

[

L=1

Z2R

XOYOR

Z-5

G41K2
G20X0YO0I20
G40K2X0Y0
Z2R

G32

[

L=2

X50Y50
X-50

Y-50

X50

G32

A (]

-a7. H
[punta D8

[foratura D8 sui punti di L=2

[fresa D6
[richiamo sottoprogramma L=1 sui punti di L=2

[chiusura G73

[sottoprogramma lavorazione

[punti su cui ripetere il sottoprogramma L=1
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3. Programmazione avanzata
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S4045 - S4045P

4. Esempio completo di programmazione

pudl
04,
o0 R 85
r 80
| 50
|
|
| o
ol v °
40
-,—_\y‘ 50
ar
) 65
G
20
§3 °

N1 [ESEMPIO COMPLETO DI PROGRAMMAZIONE

N2 O1

N3 T1M6

N4  [Punta da centro D=3
N5 F200S1100M3

N6  G81Z-3J2
N7 L2
N8 L3
N9 L1

N10 G80Z100R

N11 [Punta ad elica D=6
N12 T2 M6

N13 F180S1400M3

N14 G81z-18J2

N15 L3

N16 G80Z100R

N17 [Punta D=6.7 per fori M8
N18 T3 M6

N19 F170S1350M3

N20 G81z-18.5J2

N21 L1

[origine 1 nel piano
[richiama utensile 1

[dati tecnologici
[definizione del ciclo fisso
[centrinatura fori da 10H7
[centrinatura fori da 6
[centrinatura fori da M8
[risalita per cambio utensile

[richiama utensile 2

[dati tecnologici

[definizione del ciclo fisso
[chiamata del sottoprogramma 3
[risalita per cambio utensile

[richiama utensile 3

[dati tecnologici

[definizione del ciclo fisso
[chiamata del sottoprogramma
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N22 G80Z100R [risalita per cambio utensile
N23 [Punta D=9.5 per fori 10H7

N24 T4 M6 [richiama utensile 4

N25 F200S1200M3 [dati tecnologici

N26 G81Z-19.5J2 [definizione del ciclo fisso

N27 L2 [chiamata del sottoprogramma 2
N28 GB80Z100R [risalita per cambio utensile
N29 [Bareno D=9.8 per fori 10H7

N30 T5 M6 [richiama utensile 5

N31 F210S1400M3 [dati tecnologici

N32 G862Z-17J2 [definizione del ciclo fisso

N33 L2 [chiamata del sottoprogramma 2
N34 GB80Z100R [risalita per cambio utensile
N35 [alesatore D=10 per fori 10H7

N36 T6 M6 [richiama utensile 6

N37 F120S550M3 [dati tecnologici

N38 G85Z-17J2 [definizione del ciclo fisso

N39 L2 [chiamata del sottoprogramma 2
N40 G80Z100R [risalita per cambio utensile
N41 [maschio M8

N42 T7 M6 [richiama utensile 7

N43 S260M3 [dati tecnologici

N44 G84Z-23J6F1250 [definizione del ciclo fisso

N45 L1 [chiamata al sottoprogramma 1
N46 GB80Z100R [risalita per cambio utensile
N47 [Fresa D=12

N48 T8 M6 [richiama utensile 8

N49 F200S1100M3 [dati tecnologici

N50 X-42Y-40Z2R [posizionamento rapido

N51 Z-17R [discesa

N52 G49K8 [correttore raggio 8

N53 G41K1 [attacco lineare a destra di L1
N54 G13Y-50J0 [L1

N55 G21110 [R10

N56 G10X0YO0

N57 G11X15Y80 [L2

N58 G21I-5 [R-5

N59 G20X0YO0I30 [C1

N60 G21I-5 [R-5

N61 G10X0YO

N62 G11X15Y80 [L2

N63 G40X5Y85K1 [uscita lineare sul punto

N64 Z100R [risalita in rapido

N65 M30 [fine programma

N66 [

N67 [

N68 L=1 [sottoprogramma 1 per fori M8
N69 G51X70Y50 [origine temporanea

N70 X10Y-15

N71 Y30l

N72 X-20I

N73 Y-30I

N74 G50 [ripristino origine principale
N75 G32 [fine sottoprogramma 1

N76 [

N77 |

N78 L=2 [sottoprogramma 2 per fori da 10H7
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N79
N80
N81
N82
N83
N87
N88
N89
N90
N91
N92
N93
N94
N95

G51X-20Y-65
X0YO0

L=52

X20I

L52K4

[

L=3

P1=-60
L=53
G76X40YP1
P1=P1+30
L53K4

G75

G32

S4045 - S4045P

4. Esempio completo di programmazione

[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

[label L53 inizio ciclo ripetitivo
[coordinate polari r40 angP1

[salta alla label 53 per 4 volte
[coordinate cartesiane
[fine sottoprogramma 3
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4. Esempio completo di programmazione
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Appendice A - Elenco generale delle funzioni G

APPENDICE A - ELENCO GENERALE
DELLE FUNZIONI G

G00 posizionamento rapido degli assi. Pg. 2-10 Parte i
GO01 interpolazione lineare. Pg. 2-10 Parte Ii
G02 interpolazione circolare o elicoidale senso orario. Pg. 2-10 Parte Il
G03 interpolazione circolare o elicoidale senso antiorario. Pg. 2-12 Parte Il
G04  pausa temporizzata, tempo di pausa programmato con la funzione K in decimi di Pg. 2-3 Parte
secondo.
G09 decelerazione alla fine del blocco che la contiene. Pg. 2-15 Parte Il
G710 primo punto o cerchio di appoggio della retta. Pg. 3-5 Parte Il
G711  secondo punto o cerchio di appoggio della retta. Pg. 3-5 Parte Il
G13 retta inclinata passante per un punto o tangente ad un cerchio. Pg. 3-7 Parte i
G14  annulla G15. Pg. 6-11 Parte Il
G15 abilita 'aggancio degli assi “SLAVE” ai rispettivi assi “MASTER". Pg. 6-11 Parte Il
G16  scambio assi. Pg. 2-31 Parte Ii
G17  piano di lavoro XY, asse perpendicolare Z. Pg. 2-6 Parte Il
G18 piano di lavoro ZX, asse perpendicolare Y. Pg. 2-6 Parte Il
G179 piano di lavoro YZ, asse perpendicolare X. Pg. 2-7 Parte Il
G20 cerchio di centro e raggio noti. Pg. 3-1 Partell
G21 raccordo 0 Smusso. Pg. 3-9 Parte Il
G25 annulla G26. Deve essere programmata per lavorare superfici digitalizzate.
G26 introduce una compensazione sull'asse che inverte il movimento.
G27  primo punto di una curva. Pg. 3-37 Parte Il
G28 punto di cuspide in una curva. Pg. 3-38 Parte Il
G29 ultimo punto di una curva. Pg. 3-38 Parte Ii
G30 decelerazione alla fine dei blocchi (annulla G37). Pg. 2-15 Parte Ii
G31 funzionamento in continuo con adeguamento automatico della velocita. Pg. 2-15 Parte Ii
G32 fine sottoprogramma interno. Pg. 4-6 Parte Il
G34 inizio profilo zona limite nelle superfici rigate. Pg. 5-40 Parte /i
G35 fine profilo zona limite nelle superfici rigate. Pg. 5-40 Parte Ii
G40 annulla G41/G42. Pg. 2-14 Parte II
G41  attivazione correzione raggio, utensile a sinistra del profilo. Pg. 2-13 Parte Il
G42  attivazione correzione raggio, utensile a destra del profilo. Pg. 2-13 Parte Ii
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. Pg. 2-6 Parte Il
G49 richiamo correttore raggio. Pg. 2-13 Parte Ii
G50 annulla G51. Disattiva I'origine secondaria definita con l'ultima funzione G51. Pg. 2-16 Parte Il
G51  rototraslazione programmabile rispetto agli assi principali. Pg. 2-16 Parte II
G52  spostamento dell’origine degli assi rispetto agli assi principali. Pg. 2-18 Parte Ii
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G53 annulla lavorazione speculare. Pg. 2-19 Parte Ii
G54 lavorazione speculare in X. Pg. 2-19 Parte Ii
G55 lavorazione specularein Y. Pg. 2-19 Parte Ii
G56 lavorazione speculare in Z. Pg. 2-19 Parte Ii
G57 lavorazione speculare in X e Y. Pg. 2-19 Parte Il
G58 lavorazione speculare in Z e X. Pg. 2-19 Parte Ii
G59 lavorazione specularein Ye Z. Pg. 2-19 Parte Ii
G60 annulla G61. Pg. 2-18 Parte Il
G61 fattore di scala. Pg. 2-18 Parte i
G62 tipo di coordinate del centro dei cerchi. Pg. 2-11 Parte Il
G67 annulla G68/G69. Pg. 2-33 Parte Ii
G68  gestione tavole (TCPM statico). Pg. 2-33 Parte Ii
G69  gestione teste (TCPM statico). Pg. 2-32 Parte Il
G70 programmazione in pollici su CNC configurato in millimetri. Pg. 2-31 Parte Il
G71 programmazione in millimetri su CNC configurato in pollici. Pg. 2-31 Parte Il
G72 annulla G73. Pg. 5-48 Parte Ii
G73 richiamo modale Sottoprogrammi. Pg. 5-48 Parte Il
G74  arrotondamento tra +180° e —180° su assi rotativi.

G75 programmazione in coordinate cartesiane. Pg. 2-9 Parte Il
G76  programmazione in coordinate polari. Pg. 29 Parte Il
G77 cava poligonale. Pg. 5-3 Parte i
G78 ultimo punto di una cava poligonale senza finitura o cava circolare senza Pg. 5-5 Parte Il

finitura.
G79 ultimo punto di una cava poligonale con finitura o cava circolare con finitura. Pg. 5-5 Parte Il
G80  annulla cicli fissi. Pg. 2-20 Parte i
G81  ciclo fisso per foratura, o lamatura. Pg. 2-21 Parte Ii
G82 ciclo fisso per foratura profonda mista. Pg. 2-22 Parte Il
G83 ciclo fisso per foratura profonda. Pg. 2-23 Parte Il
G84 ciclo fisso per maschiatura. Pg. 2-24 Parte Il
G85 ciclo fisso per alesatura. Pg. 2-25 Parte Ii
G86 ciclo fisso per barenatura. Pg. 2-25 Parte Il
G88 ciclo fisso per foratura di pareti distanziate. Pg. 2-26 Parte Ii
G89 ciclo fisso per foratura differenziata. Pg. 2-27 Parte Il
G90 programmazione in coordinate assolute. Pg. 2-8 Partell
G91 programmazione in coordinate incrementali. Pg. 2-8 Partell
G92 modifica velocita di avanzamento F. Pg. 2-3 Parte Il
G93  velocita di avanzamento espressa in inverso del tempo di blocco. Pg. 2-3 Parte Il
G94  avanzamento Fin mm/min o in pollici/min (attiva all’accensione). Pg. 2-3 Parte Il
G95 avanzamento Fin mm/giro o in pollici/giro. Pg. 2-3 Parte Il
G98 annulla G99. Pg. 6-7 Parte Il
G99 compensazione deriva. Pg. 6-7 Parte i
G200 annulla G201 e G202. Pg. 5-27 Parte Ii
G201 programmazione cilindrica. Pg. 5-26 Parte Il
G202 programmazione polare. Pg. 5-28 Parte Ii
G666 memorizzazione parti di profilo non lavorate. Pg. 3-14 Parte Ii
G701 inizio profilo esterno e isole nel ciclo cava profilata. Pg. 5-9 Parte Il
G710 annulla G711. Pg. 5-15 Parte Il
G711 memorizzazione profili. Pg. 5-15 Parte Ii
G721 calcola e memorizza i punti equidistanti su un profilo. Pg. 5-17 Parte Ii
G726 apertura ciclo di programmazione tridimensionale di superfici rigate tra due Pg. 5-40 Parte I
profili. '

G727 inizio del secondo profilo nel ciclo G726. Pg. 5-40 Parte Il
G728 attivazione/chiusura del ciclo G726. Pg. 5-41 Parte Ii
G732 annulla G733. Pg. 6-3 Parte Ii
G733 fresatura veloce di profili per punti con rampa di velocita a S. Pg. 6-2 Parte Il
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G734
G735
G736

G737
G738
G740
G746
G748
G749
G750
G751
G751
G753
G754
G760
G761
G777
G778
G779
G780
G781
G782
G783
G784
G785
G786
G787
G789
G791
G792
G793
G794
G795
G796
G797
G799
G817
G840
G841
G845
G846
G850
G851
G872
G873
G900
G901
G910
G911
G1000
G1001
G9999
G4724
G4725

chiusura ciclo G735.
apertura cico di fresatura a spirale.

piano e profilo sezione.

inizio profilo sezione nel ciclo G736.

chiusura ciclo G736.

annulla G749 e G748.

sospende la G748.

lavorazione di superfici con tavole rotative e basculanti.
lavorazione di superfici con teste mono e bi-rotative.
annulla G751.

rototraslazione nello spazio.

uso speciale della funzione per fattori di scala.
annulla G754.

inversione del senso di percorrenza di un profilo.
annulla G761.

limitazione del campo operativo.

apertura ciclo cava profilata.

chiusura ciclo cava profilata senza passata di finitura.
chiusura ciclo cava profilata con passata di finitura.
attiva ciclo di lavorazione su reticoli e circonferenze.
superciclo di foratura su reticoli.

superciclo di foratura profonda mista su reticoli.
superciclo di foratura profonda su reticoli.
superciclo di maschiatura su reticoli.

superciclo di alesatura su reticoli.

superciclo di barenatura su reticoli.

ripetizione di lavorazioni su reticoli.

superciclo di foratura differenziata su reticoli.
superciclo di foratura su circonferenze.

superciclo di foratura profonda mista su circonferenze.
superciclo di foratura profonda su circonferenze.
superciclo di maschiatura su circonferenze.
superciclo di alesatura su circonferenze.

superciclo di barenatura su circonferenze.
ripetizione di lavorazioni su circonferenze.
superciclo di foratura differenziata su circonferenze.

correzione lunghezza utensile su asse diverso dal perpendicolare.

annulla G841.

correzione raggio utensile nello spazio.

annulla G846.

movimento assi con volantini in fase di lavorazione.

annulla G851.

spostamento origini con volantini.

misura di coordinate nello spazio mediante tastatore ON/OFF.
misura di coordinate nello spazio mediante tastatore di copiatura.
annulla la funzione G901.

disattivazione edit ed esecuzione grafica durante la lavorazione.
annulla G911.

disabilita controllo preventivo fine corsa.

annulla la funzione G1001.

attiva la sola esecuzione grafica.

sincronizzazione precalcolo con posizione M.U.

annulla la funzione G4725.

fresatura planetaria.
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Pg.
Pg.
apertura ciclo di programmazione tridimensionale di superfici definite da profilo  Pg.

Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.
Pg.

5-46 Parte Il
5-46 Parte Il
5-35 Parte Il

5-36 Parte Il
5-39 Parte Il
5-32 Parte Il
5-34 Parte Il
5-34 Parte Il
5-33 Parte Il
5-32 Parte Il
5-31 Parte Il
5-47 Parte Il
5-14 Parte Il
5-14 Parte Il
5-23 Parte Il
5-22 Parte Il
5-8 Parte Il
5-9 Parte Il
5-9 Parte I
5-20 Parte Il
5-19 Parte Il
5-19 Parte Il
5-19 Parte Il
5-19 Parte Il
5-19 Parte Il
5-19 Parte Il
5-19 Parte Il
5-19 Parte Il
5-20 Parte Il
5-20 Parte Il
5-20 Parte Il
5-20 Parte Il
5-20 Parte Il
5-20 Parte Il
5-21 Parte Il
5-20 Parte Il
6-5 Parte Il
5-29 Parte Il
5-29 Parte Il
6-4 Parte Il
6-4 Parte Il
6-4 Parte Il
6-3 Parte Il
6-5 Parte Il
6-6 Parte Il
6-11 Parte Il
6-11 Parte Il
6-11 Parte Il
6-11 Parte Il
6-9 Parte Il
6-9 Parte Il
6-5 Parte Il
5-51 Parte Il
5-49 Parte Il
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Appendice B - Messaggi diagnostici

APPENDICE B - MESSAGGI
DIAGNOSTICI

Gli errori di programmazione, gli allarmi per condizioni anomale che impediscono un regolare
funzionamento, dovute a disfunzioni del Controllo Numerico, della Macchina Utensile o del PLC, sono
segnalati sul video con la parola ERR. seguita da un numero, da una breve descrizione e, in alcuni
casi, anche dal numero del modulo o istruzioni da cui dipende la disfunzione.

Sul video appaiono anche dei messaggi, hon identificati con un numero, che danno informazioni sullo
stato di esecuzione dei programmi.

| messaggi sono suddivisi in funzione del tipo di anomalia che si & manifestata, dell’ambiente in cui si &
verificata o dei moduli interessati. In alcuni casi, non si tratta di errori o di anomalie, ma di informazioni
fornite dal sistema sulle azioni che sta svolgendo o che ha terminato. Questi sono raggruppati nel
paragrafo Messaggi che segue.

B.1 MESSAGGI

Esecuzione in corso di programma ...
Esecuzione terminata del programma ...
Esecuzione interrotta dall’'utente (break)
Esecuzione blocco singolo in corso
Esecuzione blocco singolo terminata
Attesa di via

M.U. spenta causa emergenza

Fine corsa asse ...

Transizione di stato impossibile
Simulazione in corso del programma
Simulazione terminata del programma
Errore di sintassi.
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B.2 ERRORI

Errori di programmazione:

E18: numero di utensile diverso da T mandrino

E19: valore di correzione troppo grande (> 2 mm )

E20: numero di origine o di utensile non previsti

E21: manca incremento (funzione )

E22: cambio piano seguito da funzioni incompatibili

E23: correzioni parassiali applicate a quote polari

E24: funzione O incompatibile con cambio uten. tipo S1200
E25: G duplicata

E26: guota duplicata

E27: L duplicata

E28: P duplicata

E29: R duplicata

E30: S duplicata

E31: F duplicata

E32: M duplicata

E33: prestazione non presente

E34: manca la dist. minima dal centro per G202

E35: manca l'ascissa nella definizione della macro

E36: manca l'ordinata nella definizione della macro

E37: manca numero di loops nella definiz. dei supercicli
E38: manca distanza nella definiz. dei supercicli

E39: manca raggio cerchio nella definiz. dei supercicli

E40: funzione di salto non ammessa in esec. da periferica
E41: richiamo di funzione L (Lxx) non presente o duplicata
E42: richiamo di sequenza memorizzata (*) non definita
E43: funzione L non ammessa in blocco singolo

E44: richiamo di funzione L in un file troppo grande

E45: memoria esaurita in compilazione o digitalizzazione
E46: funzioni non ammesse tra G754 e G753 (invers. prof.)
E47: punti coincid. o fuori piano lavoro nella cava

E48: mancanza di funzioni apertura/chiusura

E49: richiamo di origine o correttore non valorizzati

E50: funzione G32 all'interno di un ciclo ripetitivo

E51: livello di annidamento di sottoprogrammi maggiore di 8
E52: livello di annidamento di cicli ripetit. maggiore di 8
E53: punti coincid. nella definiz. di curva per punti G27
E54: suddivisione errata profili verticali

E55: il profilo non e’ chiuso

E59: errore di parita' o di linea

E60: errore di lettura programma

E62: richiamo di un programma non esistente in memoria
E63: ciclo fisso non eseguibile con i parametri dati: S,F,J,Z
E64: ciclo fisso programmato senza funz. M di rotaz. mandr.
E65: tastatore non qualificato

E66: ricerca memorizzata di un blocco inesistente

E67: manca la quota di inizio foro (J) in def. ciclo fisso
E68: ciclo G88 seguito da coord. diverse dall'asse mandr.
E69: cava con troppe passate ( > 65535)

E70: errore in una definizione geometrica
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E71:
E72:
E73:
E74:
E75:
E76:
E77:
E78:
E79:
ES80:
E81:
E82:
E83:
E84:
E85:
E86:
E88:
E89:
E90:
E91:
E92:
E93:
E94:
E95:
E96:
E97:
E98:
E99:

E300:
E301:
E400:
E401:
E402:
E403:
E404:
E405:
E406:
E407:
E408:
E409:
E410:
E411:
E412:
E413:
E414:
E415:
E416:
E417:
E418:
E419:
E420:
E421:
E422:
E423:
E424:

Appendice B - Messaggi diagnostici

nel controllo collisioni dell'utensile col profilo
troppi punti o enti

cava poligonale con meno di tre punti

cave programmate senza definizione del raggio utensile
le rette sono parallele, manca intersezione

in sgrossatura tra profilo piano e profili sezione
manca intersezione tra la retta e il cerchio

cave profilate con passate parallele al profilo
gestione delle isole delle cave profilate

lunghezza ente troppo grande ( > 131071 mm )
cerchi concentrici

cerchi esterni

cerchi coincidenti

cerchi tangenti

cerchi interni

errore nella definizione di enti geometrici
divisione per zero

radice quadrata di un numero negativo

operazioni tra parametri P con risultato troppo grande
errore nella definizione dei parametri programma
assi fuori posizione

asse in fine corsa

guota negativa non ammessa

inver. del senso di percorrenza di un ente del profilo
valore errato 0 mancanza segmento in fly

blocco memorizzato da perifer. con errore di sintassi
uscita dai limiti del campo operativo

errore di sintassi nel blocco

richiesta di aggancio tra assi non azzerati
richiesta di aggancio tra assi gia agganciati
funzioni non previste dalla macro

blocco macro in ordine sbagliato

memoria interna insufficiente per eseguire la macro
mancano parametri obbligatori

parametri errati nella chiamata a macro

profilo errato richiamato nella macro

angoli utensile non compatibili col profilo

troppe passate di filettatura

numero di passate di filettatura insuff. (min. di 4)
filettatura di un cerchio

profilo non monotono sull'asse di avanzamento
profondita di passata nulla o negativa

il sovrametallo provoca interferenza tra le passate
diam. max del profilo finito sup. a quello del pezzo
elementi del profilo non connessi

elementi del profilo che si intersecano

profilo della gola errato

larghezza della gola inferiore a quella dell'utensile
numero passate di filettatura nullo o negativo
mancano orientamento e angoli utensile
incompatibilita’ attacco profilo/direz. lavorazione
incompatibilita tra profilo e parametri definiti
manca memoria per memorizzare zone in ombra
numero di enti superiore al consentito
insufficiente lunghezza del profilo
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E425: i profili giacciono sullo stesso piano

E426: profilo della zona limite concavo

E427: isola esterna al profilo

E428: la macro non trova enti nel profilo

E429: definiz. di profilo finito solo con enti orizzontali
E430: diametro min. del profilo super. a quello del grezzo
E431: smussi e raccordi definiti contemporaneamente
E432: inclinazione scorretta primo o ultimo ente della gola
E433: sottosquadro nel profilo della gola

E434: cerchio di raggio zero nel profilo della gola

E435: lunghezza di uscita superiore a lunghezza del filetto
E437: raggio utensile senza orientamento

E438: orient. utensile incompatibile con la direz. lavoro
E439: controllo zone in ombra con orientamento errato
E440: controllo zone ombra con angoli utensili errati
E441: raggio utensile diverso dai valori standard

E442: orientamento utensile errato

E443: manca larghezza utensile

E444: profondita massima dell'utensile nulla o negativa
E445: larghezza e raggio utensile incompatibili

E446: punti estremi dei profili finito e grezzo non coinc.

Errori nella gestione cambio utensili:

E500: presente sia in pinza che in magazzino l'utensile..
E501: presente sia in s.i. che in magazzino l'utensile..

E502: presente sia in mandr.che in magazzino l'utensile..
E503: posto utensile gia' occupato per utensile..

E504: posti anteriori insuff. per taglia utensile..

E505: posti posteriori insuff. per taglia utensile..

E506: dimensione non coerente per planare, utensile..

E507: assente in tabella l'utensile richiesto..

E508: utensile non abilitato..

E509: assente in tabella l'utensile da posare..

E510: assente in magazzino l'utensile da scaricare

E511: gia' presente in magazzino l'utensile da caricare

E512: manca posto in magazz. per carico utensile dal mandr.
E513: manca posto in magazz. per carico utensile da T prog.
E514: manca posto in magazz. per carico da staz. intermedia
E515: manca posto in magazzino per carico utensile da pinza
E516: ciclo cambio utens. interrotto causa spegnimento M.U.
E518: tabella utensile con dato incoerente..

E519: posizione errata associata ad utensile..

E520: carico manuale di utensile anche presente in magazzino
E521: richiesto carico/scarico utensile TO

E522: non permesso carico random-fisso: num.utensile..
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Errori nella gestione camme di correzione

E951: errore in DDI Procedure Command

E990: errore di sintassi nel file CAMMEalla riga..
E991: numero tabella errato nel file CAMMEalla riga..
E992: troppi valori nel file CAMMEalla riga..

E993: numero valori insuff. nel file CAMMEalla riga..

B.3 OPZIONE COPIA E PROBE

Errori di programmazione ed allarmi in copiatura, digitalizzazione e misura

E200: uscita dai limiti di copiatura

E201: urto del tastatore in copiatura

E202: perdita del contatto del tastatore in copiatura

E206: guasto hardware al tastatore digitale

E207: tastatore digitale sconnesso

E208: oltrecorsa hardware al tastatore digitale

E209: deflessione del tastatore di copiatura sui limiti max
E210: urto del tastatore on/off di misura

E211: inizio ciclo di misura con probe deflesso

E212: copia nel semispazio non consentito

E213: deflessione azzeratore utensile sui limiti max
E253: errore di scrittura su file di digitalizzazione

E254: manca funzione di apertura limiti G877 in copiatura
E255: manca funzione di chiusura limiti G879 in copiatura
B.4 ALLARMI

Trasduttori assi

E300: richiesta di aggancio tra assi non azzerati

E301: richiesta di aggancio tra assi gia agganciati
E1001: anomalie codice Gray su trasdutt. assoluto asse..
E1002: segnale troppo alto trasdutt. analog. dell'asse..
E1003: segnale troppo basso trasdutt. analog. dell'asse..
E1004: discontinuita di lettura quota dell'asse..

E1005: errore servomeccanismo dell'asse..

E1006: numero impulsi errati trasdutt. increment. asse..
E1007: anomalie al trasduttore dell'asse..

E1008: posizionamento fuori tolleranza dell'asse..
E1009: mancanza contatto tra testa di foratura e piastra
E1010: errore piano destinazione di foratura

E1011: coordinate di foratura esterne all'area di lavoro
E1012: combinazione non ammessa di comandi sz
E1013:  valore di quik superiore alla quota di sicurezza programmata
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Trasduttore mandrino

E1032: segnale troppo alto trasdutt. analogico mandrino
E1033: segnale troppo basso trasdutt. analogico mandrino
E1034: discontinuita di lettura quota dell'asse mandrino
E1036: numero impulsi errati trasdutt. increment. mandrino
E1037: anomalie al trasduttore del mandrino

Trasduttori assi punto-punto

E1061: anomalie Gray trasd. assoluto asse punto-punto..
E1062: segnale troppo alto trasdutt. asse punto-punto..
E1063: segnale troppo basso trasdutt. asse punto-punto..
E1064: discontinuita di lettura quota asse punto-punto
E1065: errore servomeccanismo dell'asse punto-punto..
E1066: num. impulsi errati da trasdutt. asse punto-punto..
E1067: anomalie al trasduttore dell'asse punto-punto..
E1068: segnale trasd. second. troppo alto asse punto-punto
E1069: segnale trasd. second. troppo basso asse punto-punto
E1070: anomalie al trasduttore secondario asse punto-punto
E1080: anomalie al comparatore potenziometrico..

Modulo Inductosyn

E1108: overrun interpol. per blocco successivo non pronto
E1113: errore memoria ROM modulo Inductosyn

E1116: errore memoria RAM modulo Inductosyn

E1130: tempo insuff. per gli assi del modulo Inductosyn

Modulo controllo temperatura

E1158: errore in acquisizione termocoppia controllo
E1159: segnale termocoppia interrotto controllo
E1160: segnale termocoppia troppo alto controllo
E1161: segnale termocoppia troppo basso controllo
E1162: anomalie al trasduttore termocoppia controllo
E1163: segnale troppo alto giunto-freddo

E1164: segnale troppo basso giunto-freddo

E1165: anomalie al trasduttore giunto-freddo
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Modulo master

E1200: overrun CPU master: lavorazione simulata
E1202: overrun CPU master: visualizzazione quote
E1204: overrun CPU master: campionatura secondaria
E1206: overrun CPU master: campionatura primaria
E1208: overrun CPU master: timer di sistema
E1210: overrun CPU master: debugger PLC

E1212: overrun CPU master: assi punto-punto
E1214: overrun CPU master: controlli temperatura
E1216: overrun CPU master: interpolatore

E1218: overrun MODIND

E1220: cicli veloci troppo lunghi alla riga PLC..

E1222: cicli ultra-veloci troppo lunghi alla riga PLC..

E1224:  troppe scritture in tabella utensili

E1226: troppe scritture in tabella utensili, riga PLC..
E32011: manovra errata: premere <RESET RAM STATICA>
E32012: manca memoria su piastra master

E32102: M.U. spenta per interruzione della comunicazione con PC # errori di configurazione iniziale #
Modulo I/0 MIX

E1300: malfunzionamento su I/O MIX..

E1302: Watch Dog espansioni digitali su I/O MIX..

E1304: Watch Dog su I/O MIX..

E1306: overrun su 1/O MIX..

E1310: errore sugli output digitali I/O MIX, ottetto..

E1312: caduta alimentazione +24V 1/0 MIX..

E1314: caduta alimentazione +24V 1/0O MIX, espansione..
E1316: attesa alimentazione +24V 1/0O

E1318: manca alimentazione +5V encoder /O MIX..

E1320: manca alimentazione +15V volantini I/O MIX..
E1322: manca alimentazione +-15V esterni I/O MIX..
E1324: manca alimentazione potenziometri I/O MIX..

Errori causati da anomalie nel programma PLC

E1994:
E2000:
E2001:
E2002:
E2004:
E2006:
E2008:
E2010:
E2012:
E2014:
E2016:
E2018:
E2019:

accesso a componente assente, riga PLC..
stack overflow in riga PLC..

CCL troppo grande in riga PLC..

troppe CALL annidate in riga PLC..

RTS sbilanciate in riga PLC..

troppe EXEC annidate in riga PLC..

ENDE sbilanciate in riga PLC..

PLC non attivo

PLC non eseguibile

DEF SEQCU(n) con numero errato in riga PLC..
DEF SEQCU(n)=a,b, errata (ordine a,b,) riga PLC..
DEF SEQCU(n)=a,b, incompleta in riga PLC..

c.u.a. NON config.: impossibile DEF SEQCU riga PLC..
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E2020:
E2021:
E2022:
E2024:
E2026:
E2028:
E2030:
E2032:
E2034:
E2040:
E2041:
E2042:
E2043:
E2044:
E2045:
E2046:
E2047:
E2048:

Errori causati da anomalie nei programmi robot

E2100:
E2101:

configurato c.u.a. senza posti magazzino
parametri vita utensile incongruenti..

modo cambio utensile errato: SELECU=..
sequenza c.u.a. non gestita da PLC: NSEQCU-=..

stringa troppo lunga in riga PLC..

DISPL su riga inesistente in riga PLC..
CLR su riga inesistente in riga PLC..
stringa non esistente in riga PLC..

indice variabile errato in riga PLC..
branch/set unordered condition in riga PLC..
not a number float.point in riga PLC..
float.point operand error in riga PLC..
float.point overflow in riga PLC..
float.point underflow in riga PLC..
divisione per zero float.point in riga PLC..
fpu inexact operation in riga PLC..

fpu inexact decimal input in riga PLC..
errato uso maschera FPERMK in PLC

COMR di un file inesistente in area robot..
errore di sintassi in area robot..

Errori durante la programmazione PLC

E2500: espressione non compilabile
E2501: errore di sintassi

E2502: operando non valido

E2503: simbolo ASCII troppo lungo
E2504: operatore non ammesso

E2505: label non dichiarata

E2506: richiamo a label tra sezioni diverse
E2507: riga logica troppo lunga

E2508: simbolo riservato

E2509: simbolo gia definito

E2510: sezione gia definita

E2511: indirizzi variabili non pareggiati
E2512: simbolo non definito

E2513: errore di dimensione

E2514:  troppi I/O su modulo

E2515: esaurite PULSE

E2516: esauriti TIMER

E2517: esauriti COUNTER

E2518: esaurite SOFTKEY

E2519: esaurite HARDKEY

E2525:  troppe HARDKEY per menu
E2526: richiesto menu HARDKEY inesistente
E2530:  definite troppe variabili

E2532: non generato codice
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E2534: fatal error: operazione impossibile
E2560: espressione troppo complessa
E2562:  operandi non congruenti
E2563: parentesi shilanciate
E2564: uso errato di una variabile
E2570: troppe EXEC annidate
E2571: EXEC senza ENDE
E2572: ENDEsenza EXEC
E2580: troppe variabili numeriche da visualizzare
E2581: troppe variabili stringa da visualizzare
E2590:  troppi segnali digitali da tracciare
E2591:  troppi segnali analogici da tracciare
Modulo DDI
E01400: DDI drive #...configurato su piastra errata
E01401: DDI drive #...configurato con indirizzo gia' assegnato
E01402: DDI indirizzi drive errati,presenti=#...\\\,..............
E01405: DDI CP#...,piastra #...,S.C.err(SRCERM)=#...H,error(SRCERR)=#...H
E01406: DDI CP#...,drive #...,IDN#...H,S.C.err(SRCERM)= #...H,error(SRCERR)=#...H
E01407: CP2->CP3 non permessa,drive #...,IDNOO15H=#...H \H\,\,..............
E01408: CP3->CP4 non permessa,drive #...,IDNO016H=#...H \H\\,..............
E01410: S.C.read,drive #...,IDN#...H,S.C.err(SRCERM)=#...H,error(SRCERR)=#...H
E01411: drive #...,IDN#...H,S.C.err(SRCERM)= #...H,error(SRCERR)= #...H
E01412: S.C.write,drive #...,IDN#...H,S.C.err(SRCERM)= #...H,error(SRCERR)=#...H
E01413: P.C.Error,drive #...,IDN#...H,Data Status=#...H
# ATTne: E1420-1556 sono "filtrati" in <proserco.s> per
E1421: DDI C1D Error,drive #...,IDNO0O0OBH=#...H,IDNO081H=#...H
E1422: DDI C2D Error,drive #...,IDNOOOCH=#...H,IDNOOB5H=#...H
E1450: errore DDI,piastra #...,SRCERM=#...H,SRCERR=#...H
E1461: Sovratemperat.Dissipatore,drive #...
E1462: Sovratemperat.Motore,drive #...
E1465: Errore trasduttore,drive #...
E1467: Protezione di Corrente Asse,drive #...
E1460: DDI C1D Error,IDNOOOBH=0001H,drive #...
E1463: DDI C1D Error,IDNOOOBH=0008H,drive #...
E1464: DDI C1D Error,IDNOOOBH=0010H,drive #...
E1466: DDI C1D Error,IDNOOOBH=0040H,drive #...
E1468: DDI C1D Error,IDNOOOBH=0100H,drive #...
E1469: DDI C1D Error,IDNOOOBH=0200H,drive #...
E1470: DDI C1D Error,IDNOOOBH=0400H,drive #...
E1471: DDI C1D Error,IDNOOOBH=0800H,drive #...
E1472: DDI C1D Error,IDNOOOBH=1000H,drive #...
E1473: DDI C1D Error,IDNOOOBH=2000H,drive #...
E1474: DDI C1D Error,IDNOOOBH=4000H,drive #...
E1475: DDI C1D Error,IDNOOOBH=8000H,drive #...
E1480: Protez. TAC:Errore Velocita',drive #...
E1482: Protez.CNG:Incongruenza Fasi Encoder Motore,drive #...
E1483: Incongruenza Quadranti Ana-Digi Encoder Motore,drive #...
E1484: Saturazione Fasi Analogiche Encoder Motore,drive #...
E1485: Perdita impulsi Encoder Motore,drive #...
E1486: Mancato Rilevamento Marker Encoder Motore,drive #...
E1487: Malfunzionamento Sincronismi Rx,drive #...
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E1488: Protezione Corto circuito,drive #...

E1481: DDI C1D Error,IDNO081H=0002H,drive #...
E1489: DDI C1D Error,IDN0O081H=0200H,drive #...
E1490: DDI C1D Error,IDNO081H=0400H,drive #...
E1491: DDI C1D Error,IDN0O081H=0800H,drive #...
E1492: DDI C1D Error,IDNO081H=1000H,drive #...
E1493: DDI C1D Error,IDN0O081H=2000H,drive #...
E1494: DDI C1D Error,IDNO081H=4000H,drive #...
E1495: DDI C1D Error,IDN0O081H=8000H,drive #...
E1503: Errori consecutivi di MST,drive #...

E1504: Errori consecutivi di MDT ,drive #...

E1505: Fase non valida (>4),drive #...

E1506: Errore di Fase in sequenza ascendente,drive #...
E1507: Errore di Fase in sequenza discendente,drive #...
E1508: Cambio di Fase non consentito,drive #...

E1509: Cambio Modo Operativo non consentito,drive #...

Modulo RIO

E10000: time-out di attesa risposta da piastra #...

E10001: errore su master RIO,piastra #...

E10002: manca file BINario per gestione piastra #...
E10004: nessuno slave rilevato su master RIO,piastra #...
E10010: malfunzionamento slave RIO,piastra #... slave #...
E10011: tipo slave RIO ignoto,piastra #... slave #...
E10015: watch-dog slave RIO,piastra #... slave #...
E10016: errore di ricezione RIO,piastra #... slave #...
E10017: mancata risposta slave RIO,piastra #... slave #...
E10018: errore output RIO,piastra #... slave #... ottetto #...
E10020: errore alim.24V RIO,piastra #... slave #... base
E10021: errore alim.24V RIO,piastra #... slave #... espansione #...

Errori causati da anomalie nei programmi con piu gruppi d’asse

E32013: esecuzione terminata sul GRP #...

E32014: simulazione terminata sul GRP #...

E32015: [I'esecuzione semiauto deve partire dal gruppo d'assi principale
E32016: esecuzione sospesa su semaforo

E32017: lancio di GRP su di un GDA occupato da esecuzione precedente
E32018: transizione di stato ammessa solo sul gruppo d'assi principale
E32019: stato errato sul semaforo
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Modulo CCU

E10003: time-out attesa risposta da CCU piastra #...

E10005: time-out attesa caricamento parametri CCU piastra #...
E10006: time-out attesa comando hcSync CCU piastra #...

E03000: CCU configurata su piastra errata, piastra #...

E03001: Campionatura errata per gestione CCU, piastra #...

E03002: Drive assente su CCU, piastra #..., drive #...

E03003: Richiesta abilitazione drive #... non configurato

E03004: Codice Data Base CCU non trovato, piastra #..., drive #...
E03005: Codice Data Base Sercos non trovato, drive #...

E03028: Messaggio CCU,piastra #...,codice #...H,drive #...

E03029: Messaggio CCU,piastra #...,codice #...H

E03030: errore CCU senza reset,piastra #...,codice #...H,drive #...
E03031: errore CCU con reset,piastra #...,codice #...H,drive #...
E03032: errore CCU senza reset,piastra #...,codice #...H

E03033: errore CCU con reset,piastra #...,codice #...H

E03034: 2 messaggi CCU,piastra #...,codice #...H,drive #...,prec. #...H
E03035: 2 messaggi CCU,piastra #...,codice #...H,prec. #...H

E03036: 2 errori CCU senza reset,piastra #...,codice #...H,drive #...,prec. #...H
E03037: 2 errori CCU con reset,piastra #...,codice #...H,drive #...,prec. #...H
E03038: 2 errori CCU senza reset,piastra #...,codice #...H,prec. #...H
E03039: 2 errori CCU con reset,piastra #...,codice #...H, prec. #...H
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APPENDICE C - ANOMALIE DI
SISTEMA E AZIONI
CORRETTIVE

In questa appendice vengono riportati alcuni messaggi, gia elencati nell’appendice B, per i quali
vengono riportate anche le possibili cause e le azioni correttive per ovviare all'inconveniente.

C.1 TRASDUTTORI ASSI

dell'asse ...

Cod. Messaggio visualizzato Causa possibile Azione correttiva
1001 [anomalie codice Gray su trasduttore disallineato controllare fissaggio
trasdutt. assoluto asse ... amplificatore trasduttore sostituire
guasto
1002 |segnale troppo alto trasdutt. traferro insufficiente controllare fissaggio
analog. dell’asse ... amplificatore trasduttore sostituire
guasto
1003 | segnale troppo basso trasduttore disallineato controllare fissaggio
trasdutt. analog. dell’asse ... cavo interrotto o in corto controllare cavi
1004 |discontinuita di lettura quota disturbi elettrici verificare schermature cavi
dell'asse ... collisioni o accelerazione segnali/motori
eccessiva controllare organi di
trasmissione o comando
1005 [errore servomeccanismo motore asse non segue il verificare fusibili azionamento e

CN

utensile non taglia
lubrificazione insufficiente
freni bloccati
programmazione errata
parametro di taratura
troppo piccolo

n° di impulsi per giro errati
trasduttore difettoso
disturbi elettrici

motore

controllare utensile e velocita
mandrino

controllare freno

controllare programma
controllare programmazione di
un blocco di istruzioni
aumentare soglia di servoerror
correggere parametro
sostituire trasduttore

verificare schermature cavi
segnali/motori
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tolleranza dell'asse ...

Cod. Messaggio visualizzato Causa possibile Azione correttiva

1006 | numero impulsi errati n° di impulsi per giro errati correggere parametro

trasdutt. increment. asse ... trasduttore difettoso sostituire
disturbi elettrici verificare schermature cavi
segnali/motori

1007 [anomalie al trasduttore cavo interrotto o scollegato controllare
dell’asse ... trasduttore guasto sostituire

1008 | posizionamento fuori offset su riferimento controllare masse elettriche e

all'azionamento

asse sotto sforzo

soglia di controllo posizione
troppo stretta

asse verticale sbilanciato

bilanciamento di zero
controllare lubrificazione e
parti in movimento
modificare parametro
controllare compensatore o
contrappeso

C.2 MODULO INDUCTOSYN

Cod. Messaggio visualizzato Causa possibile Azione correttiva
1108 |overrun su interpol. per configurazione CN errata correggere configurazione
blocco successivo non CPU Master guasta chiamare assistenza per
pronto sostituzione CPU Master
1113 errore memoria ROM componente guasto chiamare assistenza per
modulo Inductosyn sostituzione scheda
Inductosyn
1116 |errore memoria RAM componente guasto chiamare assistenza per
modulo Inductosyn sostituzione scheda
Inductosyn
1130 |tempo insuff. per gli assi del tempo di campionatura aumentare parametro
modulo Inductosyn insufficiente

C.3 TRASDUTTORE MANDRINO

Cod. Messaggio visualizzato Causa possibile Azione correttiva
1032 | segnale troppo alto trasdutt. traferro insufficiente controllare fissaggio
analogico mandrino amplificatore trasduttore sostituire
guasto
1033 | segnale troppo basso traferro insufficiente controllare fissaggio
trasdutt. analogico mandrino amplificatore trasduttore sostituire
guasto
1034 | discontinuita di lettura quota disturbi elettrici verificare schermature cavi
dell’asse mandrino collisione o accelerazione segnali/motori
eccessiva controllare organi di
trasmissione o comando
1036 | numero impulsi errati n° di impulsi per giro errati correggere parametro
trasdutt. increment. trasduttore difettoso sostituire
mandrino disturbi elettrici verificare schermature cavi
segnali/motori
1037 |[anomalie al trasduttore del cavo interrotto o scollegato controllare
mandrino trasduttore guasto sostituire
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potenziometri I/OMIX ...

dei potenziometri sulla scheda
I/OMIX

Cod. | Messaggio visualizzato Causa possibile Azione correttiva
1300 [malfunzionamento su la scheda I/OMIX segnala al | sostituire la scheda I/OMIX
I/OMIX ... sistema una anomalia interna
1302 | Watch Dog espansioni il dialogo tra la scheda I/OMIX [ sostituire espansione 1/OD
digitali su I/OMIX ... e le espansioni I/OD non &
corretto
1304 |Watch Dog su I/OMIX ... |la scheda I/OMIX non sostituire la scheda I/OMIX
risponde alla scheda Master
1310 | errore sugli output digitali | anomalie sulle connessioni controllare carichi sulle
I/OMIX, ottetto ... delle uscite PLC quali uscite
sovraccarico o cortocircuito ricercare cortocircuiti esterni
controllare percorso cavi
1312 |caduta alimentazione interruzione alimentazione controllare alimentazione 24V
+24V [/OMIX ... 24V esterna del modulo della scheda I/OMIX
I/OMIX
1314 |caduta alimentazione interruzione alimentazione controllare alimentazione 24V
+24V |/OMIX, 24V esterna del modulo della scheda I/OD ...
espansione ... 1/OD ...
1316 |attesa alimentazione +24V |. manca alimentazione 24V | controllare alimentazione 24V
/0 esterna del modulo I/OMIX
manca alimentazione 24V
esterna delle espansioni
I/OD
1318 manca alimentazione +5V | anomalie su alimentazioni di ricercare cortocircuiti sulle
encoder [/OMIX ... encoder o righe ottiche dal alimentazioni di encoder e righe
modulo I/OMIX ottiche
1320 [manca alimentazione anomalie su alimentazioni dei |ricercare cortocircuiti suli
+15V volantini I/OMIX ... volantini volantini
1322 [manca alimentazione anomalie sulle alimentazioni ricercare cortocircuiti o disturbi
+15V esterni I/OMIX ... +15V in uscita dal modulo sul cavo analogico Al alle
I/OMIX uscite 15V
1324 | manca alimentazione anomalie sulle connessioni ricercare cortocircuiti o

sovraccarichi nell’alimentazione
dei potenziometri
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C.5 MODULO MASTER

Cod. Messaggio Causa possibile Azione correttiva
visualizzato
1202 |overrun CPU master: superamento delle risorse verificare i parametri di
visualizzazione quote della CPU Master in rapporto configurazione assi ed il
alla campionatura impostata tempo di campionatura*
nella fase di lettura quote controllare la scheda Master
1204 |overrun CPU master: superamento delle risorse verificare i parametri di
campionatura della CPU Master in rapporto configurazione assi ed il
secondaria alla campionatura impostata tempo di campionatura*
nella fase di esecuzione PLC controllare la scheda Master
1206 |overrun CPU master: superamento delle risorse verificare i parametri di
campionatura primaria | della CPU Master in rapporto configurazione assi ed il
alla campionatura impostata tempo di campionatura*
nella fase di esecuzione CN controllare la scheda Master
1208 |overrun CPU master: superamento delle risorse verificare i parametri di
timer di sistema della CPU Master in rapporto configurazione assi ed il
alla campionatura impostata tempo di campionatura*
durante 'aggiornamento timer | . controllare la scheda Master
1210 |overrun CPU master: superamento delle risorse verificare la quantita e la
debugger PLC della CPU Master in rapporto | complessita delle variabili
alla campionatura impostata richiamate simultaneamente in
durante il debug del PLC debug
1212 | overrun CPU master: superamento delle risorse - verificare i parametri di
assi punto-punto della CPU Master in rapporto configurazione assi ed il
alla campionatura impostata tempo di campionatura*
durante il controllo di assi PLC controllare la scheda Master
1216 |overrun CPU master: superamento delle risorse verificare i parametri di
interpolatore della CPU Master in rapporto configurazione assi ed il
alla campionatura impostata tempo di campionatura*
durante l'interpolazione controllare la scheda Master
1220 | cicli veloci troppo lunghi | superamento delle risorse verificare la dimensione in
allariga PLC ... della CPU Master in rapporto area veloce del programma
alla campionatura impostata PLC
nella partizione PLC da 10mS controllare la scheda Master
1222 | cicli ultraveloci troppo superamento delle risorse verificare la dimensione in area
lunghi alla riga PLC ... della CPU Master in rapporto | ultraveloce del programma PLC
alla campionatura impostata
nella partizione PLC sincrona
con la campionatura
1226 |troppe scritture in tabella | errata gestione all'interno del | verificare il programma PLC alla
utensili, riga PLC ... programma PLC riga indicata

Il tempo di campionatura minimo dipende dalla velocita della scheda Master e dalla complessita
della configurazione del CN. Salvo eccezioni da valutare caso per caso, con CPU Master a 25MHz
la campionatura sara di 5mSec e con CPU a 40 MHz la campionatura sara di 2,5mSec.
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Cod. Messaggio visualizzato Causa possibile Azione correttiva
1061 |anomalie Gray su trasd. trasduttore disallineato controllare fissaggio
assoluto asse punto-punto ... amplificatore trasduttore sostituire trasduttore
guasto
1062 | segnale troppo alto trasdutt. traferro insufficiente controllare fissaggio
asse punto-punto ... amplificatore trasduttore sostituire trasduttore
guasto
1063 | segnale troppo basso trasduttore disallineato controllare fissaggio
trasdutt. asse punto-punto ... cavo interrotto o in corto controllare cavi
1064 |discontinuita di lettura quota disturbi elettrici verificare schermature cavi
asse punto-punto collisioni o accelerazione segnali/motori
eccessiva controllare organi di
trasmissione o comando
1066 | numero impulsi errati da n° di impulsi per giro errati correggere parametro
trasdutt. asse punto-punto ... trasduttore difettoso sostituire trasduttore
disturbi elettrici verificare schermature cavi
segnali/motori
1067 [anomalie al trasduttore cavo interrotto o scollegato controllare
dell’asse punto-punto ... trasduttore guasto sostituire
1068 | segnale trasdutt. second. traferro insufficiente controllare fissaggio
troppo alto asse punto-punto amplificatore trasduttore sostituire trasduttore
guasto
1069 |segnale trasdutt. second. trasduttore disallineato controllare fissaggio
troppo basso asse punto- cavo interrotto o in corto controllare cavi
punto
1070 [anomalie al trasduttore cavo interrotto o scollegato controllare
secondario asse punto-punto trasduttore guasto sostituire

C.7 OPZIONE COPIA E PROBE

copiatura sui limiti max

oltre i limiti impostati

Cod. Messaggio visualizzato Causa possibile Azione correttiva
206 guasto hardware al uno dei segnali inviati dal sostituire il tastatore di
tastatore digitale tastatore di copiatura é fuori dai copiatura
limiti minimi 0 massimi ammessi controllare il cavo
controllare la scheda di
copiatura
207 tastatore digitale sconnesso | il tastatore non invia nessun collegare il cavo
segnale sul cavo di collegamento
al CN
208 oltrecorsa hardware al tastatore di copiatura deflesso allontanare il tastatore dal
tastatore digitale oltre i limiti meccanici modello
controllare il cavo
controllare la scheda di
copiatura
209 deflessione del tastatore di | tastatore di copiatura deflesso allontanare il tastatore dal

modello

controllare il tastatore
controllare la scheda di
copiatura

controllare il cavo
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Cod.

Messa%jio visualizzato

Causa possibile

Azione correttiva

210

urto del tastatore ON/OFF
di misura

Probe di misura a contatto
scattato fuori dall'intervallo di
misura programmato

verificare possibili collisioni o
vibrazioni dello stelo
controllare quote del
programma di misura

C.8 CPU MASTERE PC

Cod. Causa possibile Azione correttiva
32100 |anomalia si sistema dovuta al funzionamento interno della sostituire la scheda Master
scheda Master. Verificare la versione
Puo essere causato da operazioni o da situazioni non software installata e la
previste dal software situazione che ha creato il
problema
32101 |Watch dog piastra Master dovuto a mancato dialogo con sostituire la scheda Master
la scheda PC. Verificare la versione
Puo essere causato da operazioni 0 da situazioni non software installata e la
previste dal software situazione che ha creato il
problema
32102 |Watch dog piastra PC dovuto a mancato dialogo con la sostituire la scheda PC
scheda Master. Verificare la versione
Puo essere causato da operazioni o da situazioni non software installata e la
previste dal software situazione che ha creato il
problema
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AZIONAMENTI DIGITALI ASSI E MANDRINO

SERIE SDD

Cod | Messaggio visualizzato Causa possibile Azione correttiva

1400 | Drive #.. configurato su piastra Nella configurazione DDI del drive | Modificare il valore del parametro N.
errata DDI indicato il parametro N. piastra master | piastra master nella configurazione

non é corretta DDI

1401 | DDI indirizzo drive #.. configurato | Nella configurazione DDI per il | Nella configurazione DDI usare per il
con indirizzo gia assegnato parametro Address drive € stato usato | parametro Address drive un valore

lo stesso valore per piu di un drive diverso per ogni drive

1402 | DDI indirizzo drive #.. errato, Nella configurazione DDI per il | Verificare la corrispondenza tra i
presenti ... parametro Address drive € stato usato | valori del parametro Address drive

un valore non compreso tra quelli | configurati e quelli riconosciuti dal
configurati sugli switch delle schede | sistema (indicati nel messaggio
DCM dopo presenti)

1405 | DDI CP#..,piastra #.., S.C. Errore generico sull'anello di Verificare il funzionamento del
err (SRCERM)= ..., comunicazione in fibra ottica collegamento in fibra ottica: tutti i led
error (SRCERR) = ... rossi (O.L. KO) devono essere

spenti
Verificare la correttezza della
configurazione. Verificare Hardware

1406 | DDI CP#..,drive #.., IDN ...,S.C. Errore generico sull’anello di Verificare il funzionamento del
err (SRCERM)= ..., comunicazione in fibra ottica collegamento in fibra ottica: tutti i led
error (SRCERR) = ... rossi (O.L. KO) devono essere

spenti
Verificare la correttezza della
configurazione. Verificare Hardware

1407 | CP2->CP3 non permessa, Errore generico sull'anello di Verificare il funzionamento del
drive #.. IDN 0015H = ..., ... comunicazione in fibra ottica collegamento in fibra ottica: tutti i led

rossi (O.L. KO) devono essere
spenti

Verificare la correttezza della
configurazione. Verificare Hardware

1408 | CP3->CP4 non permessa, Errore generico sull’anello di Verificare il funzionamento del
drive #.. IDNOO16H =..., ... comunicazione in fibra ottica collegamento in fibra ottica: tutti i led

rossi (O.L. KO) devono essere
spenti

Verificare la correttezza della
configurazione .Verificare Hardware

1410 | S.C.read, drive #.., Errore generico sull'anello di Verificare il funzionamento del
IDN..., comunicazione in fibra ottica collegamento in fibra ottica: tutti i led
S.C.err(SRCERM)=..., rossi (O.L. KO) devono essere
error(SRCERR)=... spenti

Verificare la correttezza della
configurazione. Verificare Hardware

1411 | Drive #..., IDN..., Errore generico sull'anello di Verificare il funzionamento del
S.C.err(SRCERM)=..., comunicazione in fibra ottica collegamento in fibra ottica: tutti i led
error(SRCERR)=... rossi (O.L. KO) devono essere

spenti
Verificare la correttezza  della
configurazione. Verificare Hardware

1412 | S.C. write, drive #.., IDN..., Errore generico sull’anello di Verificare il funzionamento del
S.C.err(SRCERM)=...., comunicazione in fibra ottica collegamento in fibra ottica: tutti i led
error(SRCERR)=... rossi (O.L. KO) devono essere

spenti
Verificare la correttezza della
configurazione. Verificare Hardware

1421 | DDI CID Error, drive #.., Errore diagnostico di classe 1 sul drive | Dipende dal tipo di errore
IDN 000BH =xxxxH, indicato. intervenuto
IDN 0081H =xxxxH La causa deve essere rilevata

analizzando il contenuto degli IDN
000BH e 0081H riportata di seguito nel
testo del messaggio.
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1422 | DDI C2D Error, drive #.., Errore diagnostico di classe 1 sul drive | Dipende dal tipo di errore
IDN 000CH =xxxxH, indicato. intervenuto
IDN 00B5H =xxxxH La causa deve essere rilevata
analizzando il contenuto degli IDN
000CH e 00B5H riportata di seguito nel
testo del messaggio.
1450 | errore DDI, piastra #.., La comunicazione su fibra ottica non & | | drive non sono accesi
SRCERM ..., attiva Verificare il funzionamento del
SRCERR ... collegamento in fibra ottica: tutti i led
rossi (O.L. KO) devono essere
spenti
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