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Generalita

Il COMPACT3 & un controllo numerico a 3 assi ymulti processore
con plancia di comando dotata di videc grafico ad alta
risoluzione, -floppy-disk e tastiera a membrana. Dotatc di una
linea geriale, accetta una programmazione parametrica da Personal
Computer.

La 'gestione ‘'macchina & affidata ad wuna scheda di controlle
collegata ~ via interfaccia parallela alla scheda di gestione
plancia.

MOVIMENTO ASSI

- Fino 'a tre assi contemporanei controllati  in “velocita &
posizione con una uscita analogica 198V c.c.
- Trasduttori  di posizione incrementali tipo encoder o riga
ottica con ingres=zo optoisclato.
-~ Precisione di posizionamento coincidente con la riscluzione del
trasduttore.
- Velocita massima gestita dall'elettronica:
3¢ mt/1' con @.1 mm di precisione
88 mt/1' con .81 mnm di precisione
Interpolazioni lineari & circolari.

PROGRAMMAZIONE

Concepito per il contrello di macchine per la lavorazione dei

pannelli di legno, il suo =et di operazioni comprende:

- istruzioni di forature verticali singole e multiple

- istruzioni speciali per forature orizzontali,tagli lama e
fresature

- isgtruzioni di contornatura

- interpoalazioni lineari e circolari su tre assi

--grafica 2D

E' consentita 1'introduzione dei parametri macchina quali:
correttori utensili

tipologia e configurazione utensili

correttori di linearita

offzet di lavoro,velocita e accelerazioni massime, risoluzione
trasduttori, etc.

t
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CONSOLE

Cestello 18" =% 8 unita Rack (4822356x3583), predisposto per
inserimento in armadio.

I moduli hardware che lo compongono sono:

- CPU "PLANIN™

- CPU "PTP2GON"

- scheda espansione assi "ESPAS"

- scheda opzionale espansione Input/Output "INOUTR"

- video grafico monocromatico ad alta risocluzione da 9" (6402480
Pixel, BO caratteri x 30 righe)

- tastiera completa alfanumerica con tasti funzione
(soft-key)

- floppy-disk da 3,5" per archiviazione programmi (7280 K bytes)
- alimentatore monofase 228VAC 10%, 58Hz (altre +tensioni a
richiesta)

PLANIN

Scheda CPU basata su uP B8@85AH1 a 18 MHz con:

~ 32K memoria RAM

- 64K memoria ROM

- interfaccia parallela per comunicazione veloce con unita slave
- interfaccia RS8232 per comunicazione asincrona verso P.C.

- interfaccia per gestione video, dotata di 64K di memcria video
- interfaccia per gestione floppy-disk

~ interfaccia per gestione tastiera

PTP2O@N

Scheda CPU basata su uP 8@85AH1 a 10MHz con:

- 32K memoria RAM

- 64K memoria ROM

- circuiti per interfaccia con 2 motori CC

- 24 input optoigolati

- 24 output optoisolati a transistor 24Vecc/1A

- interfaeccia parallela per comunicazione veloce con unita
master

- interfacecia RS8232

- interfaccia per connessione tipo plug-in con scheda di
espansione assi

- consumo: +5V = 1A, 12V = 106 mA
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ESPAS
Scheda di  espanzione assi con connessione tipo plug-in
PTP28GN con:

tre motori cC;

- circuiti per interfacciamento con fino

implementato
- uscita analogica 12
4 input optoisclati

~ consumo: +5V = @.5k, 12V = 138mA

INCOTR

Scheda di espansione Input/Output con:

- 24 input optoiseclati
- 24 output a RELE' 24Vce/2A, 220Vac/10A

- consumo: +#5V = 3A (con tutti i rel® eccitati)
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ACCENSIONE DEL SISTEMA

Le operazioni effettuate dal controllo all’atto dell’accensions
g geguenti;

- ricerca gu floppy-disk del file di parametrica (#PAR)
contenemte le informazioni inerenti la configurazione della
macchina. Se tale file non & presente o se =i rigcontrano
delle anomalie nell'operazione di lettura da disco, apparira
un messaggio d'errore.

- test interfaccia parallela. Se eseguendo il test
l'interconnessione tra le due schede che compongono il
giztema (PLANIN - PTP 208N) risulta errata, apparira un
messgaggio e verranno inibite le cperazioni on-line:

MANUALE - SET-POINT - AUTOMATICO.

- Lettura da floppy disk dei file contenenti le function
parametriche, 2 loro trsmissione alla scheda PTP 200N, se il
tegt precedente & andato a buon fine.

Dopo guesta fase d'inizializzazicne, all'utente si presenterad il
menti "principale" per accedere alle diverse operativitad di base

della macchina.
MENU' PRINCIPALE

F1 F2 F3 F4 Fb F6 F7 F8

EDIT SETP AUTO MAN PAR FLOPP& END
i

EDIT {F1) : Permette di editare programmi di foratura e
fresatura riguardanti un articolo, di vederne la
rappresentazione grafica, di registrare articoli
su disco, di copiare articoli e programmi,...

SETP (F2) : Consente di mettere in esecuzione il programma di
SET-POINT precedentemente digitato su floppy-
disk e di gestire la trasmissione di functions e
parametri alla scheda PTP 208N.

AOTO (F3) : Permette di mettere in esecuzione programmi pre-
cedentemente impostati in fase di edit.

MAN (F4) : Congente di muovere gli assi manualmente, di
testare ingressi e attivare uscite.

PAR (F5) : Permette di inserire o wvariare 1 parametri di
configurazione macchina.
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FLOPPY (F6) : Consente di gestire 1'archivio di informazioni
presente gu floppy-disk.
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PARAMETRICA

F1 F2 F3 F4 F& F6 E7 F8
1
?1EDIT SETP AUTO MAN PAR FLOPPY END
!
AXES CONF TOOLS HOR LIN LOAD STORE END
X FILLD INS TOlLl LIMIT
Y AIR PGUP TOOL2 INT
Z FEED PGDW TOOL3 PGUP
END SPEAK END TOOL4 PGDW
Y END REV
END END
Compact3: Verzionse ME-D0OS, manuale d'uszo pag.




PARAMETRICA

In guesta sezicne vengono definiti tutti i parametri relativi

alla configurazione della macchina.
Premendo la soft-key PAR (F5) nel menll principale
parametrica, cio2 nell’'area di configurazione macchina, e

vengone attivate le seguenti funzioni:

si entra in

F2 F3 F4 Fb F6 F7 F8

LOAD STORE END

F1

AXES CONF TOOLS HOR LIN

Compact3: Verzions ME-DOE, manuale d'uso rpag.
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AXES (F1): Configurazione assi

Consente di inserire 1 parametri inerenti i tre assi ¥, Y e Z.
Vengone attivate le funzioni:

F1 F2 F3 F4 Fh F6 F7 F8

X Y A END

che permettono di selezionare l'as=ze identificato per poter
impostare 1 seguenti parametri:

nome formato
Risgoluzione {mm] i.dad
Velocita [mt/1"] ii.d
Accelerazione [me] iiii
Finestra {im] ii
Guadagno i

Feed Foward n.mmn
Correttore @ [mm ] ~iiiii.dd

= parte intera

= parte decimale

= numero di pasgi

= costante di feed forward

L= B e R S
!
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CONF (F2): Configurazione sistema
Qui  =ono impostabili i parametri macchina, cice i dati relativi

ai correttori di campo, le guote aria e le velocita di lavoro.
Vengono abilitate le seguenti funzioni:

F1 ¥F2 E3 F4 F5 Fb E7 Fg

FIELD AIR FEED SPEAK Y END

FIELD (F1l): Correttori campo

Si possono impostare i valori di correzione relativi agli assi X,
Y riferiti ai quattro campi di lavorec i N, M, A, T

ATR (F2): Quote aria

Sono richieste le cingue guote rispetto i piani:

Py -=-=> superiore
T —_——— testa

C ——— coda

A -—— avanti

I - indietro

FEED (F3): Velocita di lavoro

Sono  inseribili fino a dieci velocita di laveoro alle gquali
vengono assgoclati deglil indici da utilizzare nella scrittura dei
programmi per gquelle 1istruzioni che prevedeono 1'impostazione
della velopcita.

SPEAK (F4): Lingua corrente

Permette di selezionare la lingua di visualizzazione del messaggi
del controllo; su ogni controllo sono disponibili in linea due
lingue differenti.

Y (F5): Direzione asse Y

Seleziona la direzione di incremento positivo dell'asse Y:

L__— Asse cartesianco normale.
{_—_ Asse cartesianc girato.
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TOOLS (F3): Configurazione utensili

Fermette di definire in numero e tipo gli utensili montati sulla
macchina e indicarens 1 valori di correzione rispetto lo zero
macchina. Si possono configurare massimo 24 utensili.

Quando sl entra in guesta sezione per prima cosa viene richiesto
di inserire o confermare il numero di utensili presenti,poi =i
pasesa alla gezione di definizione del singolo utensile
uvtilizzando le seguenti funzioni attivate:

Fi F2 F3 F4 F5 F6 F7 F8
INS PGUP PGDW END
Accanto al numero di. identificazione utensile, generato

automaticamente, viene richiesto di definirne il tipeo (vedi
tabella 1) e in base a gquanto imme€so vengono impostati i1
succesgivi dati.

TIPO DATI RICHIESTI
A-B-C~-E-F-G-L-M e > valori di correzione
1 e > valori di correzione
passo
numero di punte
H  meeeaaa > nessun parametro richiesto,

vengono configurati nella
sezlione HOR

T > valori di correzione
raggio utensile

I wvalori di correzione vengono dati rispetto al SET-POINT per
quanto riguarda gli assi X, Y e rispetto al piano di lavoro per
guanto riguarda 1'asse Z.

Il valore del passo per l'utensile di tipo D si imposta nel campo
"parametro” e 11 numero di punte nel campe "numero". Per
l'utensile di tipo J il wvalore del raggio viene impostato nel
campo "parametro”.
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tipo dezsecrizione
utensgile

rappresentazione grafica

A foro . sgingolo

B foro dbgpio in ¥ pésso 32 mm

C foro triplo in X passo 32 mm

D testina da fitting a passc variabile

3 fori lungo Y passo 32 mnm

F 2 fori lungo Y passo 32 onm

G 5 fori lungce Y passo 32 mm

H tegtina orizzontale in ¥ e Y
J fresatore

L lama in X

M ’ lama in Y

Tabella n. 1

F Ao
tEtEFEE
+EEEEFEFE
+

+

+

+

+ ok o+ o+ o+
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HOR (F4): Configurarzione utensili orizzontali

Conzente di impostare i parametri inerenti gli utensili gia
definiti come orizzontali.

Prima di operare in guesta sezione & necessario aver configurato
tutti gli utensili nella gezione TOOLS.

Sono previsti un massimo di 4 utensili orizzontali per macchina,
per ogni utensile si possono configurare 4 serie di correttori,
una per punta; nel caso in cui si usino utensili con meno di 4
punte si deveono lasciare a zerao i correttori non usati. =~ Ad ogni
punta . dell'utensile vengono assocciati 1 valori di correzione
rispetto ad ogni asse pit la massima profondita di foro
egseguibile con tale punta.

Le funzioni attive scono:

F1  F2 F3  F4 F5 F6 F7 F8

TOOL1} | TOOL2}{{TOOL3| | TOOLY END

Ciascun tasto funzione permette l'impostazione dei dati relativi
ad un utensile orizzontale. Il primo dato da impostare o
confermare & il numero che contraddistingue l'utensile
orizzontale su cui =i vuole operare, numero gia definito nella
gsezione TOOLS; poi si passa alla gestiaone dei singoli dati
relativi all'utensile selezionato.
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LIN (F5): Configurazione correttori di linearita

Permette di configurare i correttori di linearita relativi alla
“orga degli assi.
Le funzioni attive s=ono:

Fi F2 F3 F4 F& F6 F7 F8
X Y Z END
e permettono di selezionare 1'asse identificato per poter

impostare 1 valori di correzione.
Nella sezione di immissione correttori le funzioni attivate sono:

Fi F2 F3 Fa F5 F6 F7 F8

LIMIT INT PGUP}| | PGDW REV END
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STORE (F7): Registrazione parametrica

Con guesta operazione vengono salvati su floppy-disk,nel file
#PAR, i parametri impostati fino a quel momento e presenti in
memoria.

LOAD (FS8): Lettura parametrica

Permette di caricare nelle memoria del controllo il file #PAR
pregente su floppv-disk contenente i dati relativi la sezione
parametrica.

END: Fine

Uscita dall'operativita di edit parametrica e ritorno al mend
principale.
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EDIT PROGRAMMI

F1 E2 B3 F4 F5 F6 F7 EB

EDIT SETP AUTO MAN PAR FLOPé@ END
!
@ ART .i ;PROG DEL EXIT END

l

INS
REV
PGUP
PGDW
GRAPH
DEL
END
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EDIT PROGRAMMI

In fage di edit vengono immezsi nel controlle le seguenze di
operazioni, istruzioni, che la macchina deve eseguire.

Le istruzioni .gono. raggruppate in  programmi {massimo 122
istruzioni per programma) e i programmi in articoli (massimo 48
programmi  per articolo} che succesgivamente verranno memorizzati
su floppy-disk; ogni digco pud possedere massimo 38 articoli.

Per accedere all'operativita selezionare EDIT (F1) nel
menl principale; vengono attivate le seguenti funzioni:

F1l E2 F3 - F4 F5 Fg FE7 F8

ART [;ROG DEL EXIT END

ART (Fl1): Selezione articolo

Permette di selezionare l'articolo i cui programmi devono essere
manipolati.

Premendo (F1) i ha la possibilita di inserire il nome di un
articolo (8 caratteri) il qguale, =e non & presente in memoria,
viene cercato su disco & nell'eventualita non sia trovato viene
creato; in gquestc wultimo caso alla voce NOTE apparira il
messaggio NUOVO che non verra successivamente memorizzato.

Il campo NOTE (20 caratteri) associato ad ogni articolc permette
di commentarlo.

Nel caso 1in cui l'articolo selezionato possegga dei programmi
precedentemente impostati, apparira il direttorio di gquesti.

DEL (F6): Cancellazine programma

Consente di cancellare i programmi che fanno parte dell'articolo
presente in memoria.

EXIT (FB8): O=scita

Permette di uscire dalla fase di edit senza salvare su disco
l'articolo presente in memoria.
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END : Fine

Questo tasto permette di memorizzare su disco l'articolo presente
in memoria o di coplare un articolo in un altro.

Dopo aver premuto il tasto END il cursore gi posiziona sul campo
artiecolo, i dati presenti in memoria verrannc salvati su disco
sotto il nome gui presente, percid, inserendo un nome nuovo, si
ottiene la creazione su disco di un nuovo articolo che & la copila
dell’articolo presente in memoria.

Si ritorna nel ment principale.
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PROG (F2): Selezione programma

Congente di selezionare il programma, dell'articolo presente in
memoria, da manipolare.

Premendo (F2) viene richiesto il nome del programma da selezio-
nare (massimo 8 caratteri), =e gquesto non & presente in memoria,
cloe @i vuole ingerire un programma nuovo, dovranno essgere
immesze obbligatoriamente le dimensioni (formato ~iiiii.dd) del

pannello da laveorare e opzionalments le . note {massino 26
caratteri) che lo comrmentanc. Per interrompere
l'operativitd premere ENTER (<--'), nessun dato immesso verra
memorizzato.

Nel caso i ftratti di  un programma gia egistente verra

vizualizzate gquanto era mtato precedentemente impostato e avra
peso il terminatore premuto alla fine dell'inserimento di ogni
campo dati:

stringa + enter : interruzione dell 'operativita

stringa + cursore destra : gestione prossimo campo-dati

stringa + cursore gia : gestione prossima istruzione
programma

Un programma pud essere composto da un massimc di 100 igtruzioni,
esgo viene vigualizzato a pagine di 14 righe istruzione, l'ultima
istruzione della pagina precedente wviene visgualizzata nella
pagina successiva come prima istruzione.

Nello stato in c¢ui non siano attivi i tasti funzione, fono
abilitati i tazti:

cursore su : linea precedente
cursore git : linea successiva

che permettono 41 spostare il cursore sulle linee programma della
pagina visualizzata.

Nella fase di immissione o modifica di istruzioni programma, Sono
attivi i seguenti tasti funzione:

F1i F2 F3 F4 Fb Fé& F7 F8

INS REV PGUP PGDW GRAPH DEL END
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INS (F1): Inserimento istruzioni

Zarigcse nuove lines di isztruzioni in un programma.
L'inmserimento avviene sulla riga su cuil & pagizionato il cursore;
se sulla linea precedente egsizte un'istruzione, gquesta viene
propagata sulla nuova linea.

11 primo parametro richiesto & il tipo di istruzione (campo G);
appena inserito, o confermato in caso 41 propagazione, verranno
evidenziati gli argomenti che si devongo impostare

obbligatoriamente per quel tipo di istruzione. Se,  mentre si
compila un'istruzione, il cursore si posiziona su dei campi non
evidenziati, significa che guesti sono ammesgsi ma non
obbligatori.

Significato dei tasti speciali attivati:

“a

fine operativita se sono stati
impostati tutti i campi obbligatori
interruzione operativita se 1l'istruzione
non & comnpleta

cursore destra prossimo campo ammesso

cursore gig : ingerimento nuova istruzione ge quella in

A

presa & completa

enter

aw

REV (F2): Variazione istruzioni

Permette di modificare linee di programma inserite
precedentemente.
Significato dei tasti sgpeciali attivati: -

anter : fine operativita

curgore destra prossimo campo ammesso

cursore gif : prossima istruzione

PGUP (F3): Pagine precedente

Visualizza la pagina di programma precedente.

PGDN (F4): Pagina successiva

Visualizza la pagina di programma successiva.
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GRAPH (F5): Grafica

Permette di avere una rappresentazione, in scala, del pannello in
programmazione modificato in hasze alle lavorazioni fino a guel
momento impostate. Ogni istruzione che proveochi una medifica
fisica del pannelle viesne rappresentata, in meodo da simulare la
lavorazione effettiva.

Oltre a gquesto aspetto, ia grafica permette anche di controllare
se, durante la stesura o la scrittura di un programma, sono stati
commesgi Errori. Nel casgo venga . rilevato un errore la
visualizzazione viens interrotta, un messagglio chiarisce il tipo
di errore riscontrato e si ritorna in fase di edit con il cursore
posizionato sull'istruzione che ha generato tale errore, rendendo
cogl pit facile la correzicne. ,

Rappresentazioni grafiche

.-

rettangolo a tutto scherno.

croce di 3 pixel per lato.

trattino di & pizel a partire dal lato da
forare in direzione del lato opposto.

numerco di croci di 3 pixel per lato, con una
distanza proporzionale alla scala di
visualizzazione e direzione in base alla
direzione dell‘'utensile.

rette o archi di cerchio continui.

rette continue ortogonali.

Pannello
Foro verticale
Foro orizzontale

.

e

.

Fori multipli

s

Fresature
Scanalature

ae

Per terminare la rappresentazions del pannello premere un tasto
qualsiasi, si torna in edit programma.

DEL (F6): Cancellazione istruzioni
Cancella la linea d'istruzione su cui & posizionato il cursore.
END: Fine

Con questo tasto si esce dall'edit di un  programma con la
possibilita di copiare lo stesso in un altro.

Dopo aver premuto il tasto END il cursore si posiziona sul campo
nome programma, ora il programma in presa sara memorizzato sotto
il nome impostato, percid, inserendo un nuovo nome si ottiene la
creazione di un nuovo programma copia di quello selezionato.
Ricordiamo che  uscire dall'operativita di edit programma non
significa =salvare 1o stesso su disco, ma solo aggiornarlao in
memoria programmi.
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GESTIONE FLOPPY-DISK

F1 E2 F3 Fd4 ) F6 FE7 F8
EDIT SETP AUTO MAN PAR FLOPé} END
I
FORMA% DIR DEL copy END
}
Verzione MS-DO0OS, manuale d'uso- pag.
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GESTIONE FLOPPY-DISK

Questa operativitd consente di lavorare direttamente sui files,
articoll e non, presenti su digco. Le funzioni attive sono:

F1 E2 F3 F4 Fh F6 F7 E8

%ORHAT DIR DEL CoPY END
L

FORMAT (F1}: Formattazione disco

Esegue la formattazione del floppy-disk presente nel drive};  ogni
informazione presente sul dischetto viene persa.

Un dischetto appena formattato pud contenere un massime di 720K di
files articolo, i guali non possono superare i 16K bytes 1l'uno.

I dischetti sono divisgi in due direttori:

La ROOT, <che «contiene i file utilizzati dal PTP1020 per la
scrittura delle function parametriche, le stesse function ed il
file di set-point.

Il sotto direttorio ARTICLE, che contiene 11 file #PAR.ART : file
parametrica, e tutti gli articoli digitati.

DIR (Fb): Direttorio floppy-disk

Vigualizza il direttorio dei files memorizzati nel sotto
direttorioc ARTICLE del floppy disk.

DEL (F6): Cancellazione articolo

Cancella wun  articolo; tutti i programmi memorizzati in tale
articolo vengono persi.

COPY (F7): Copia programmi speciali

Copla i files presenti sulla ROOT e i1 file $PAR.ART da un
floppy-disk ad un altro, previa formattazione del disco
destinatario.

La parametrica non viene letta in fase di copy, in guanto & gia

presente in memoria; gquindi se all'atto dell'accensione del

controllo non & stata trovata sul dischetto presente nel drive {

perché non caricata e perch® non era presente nessun dischetto ),

la copy scriveria sul dischetto nuovo una parametrica azzerata.
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Linguaggio di programmazione

Elenco istruzioni implementate

Foratura verticale

Interpolazione lineare con risalita utensile
Interpolazione elicoidale oOraria con risalita utengile
Interpolazione elicoidale antioraria con rigalita utensile
Functionsg utente

Foratura orizzontale lato sinistro

Foratura orizzontale lato destro

Faratura orizzontale lateo dietro

Foratura orizzontale lato avanti

Movimento punteo - punto di inizio fresatura
Interpolazione lineare

Interpolazione e2licoidale oraria

Interpolazione slicoidale antioraria

Scanalatura ¢on lama in direzione X

Scanalatura con lama in direzione Y

Riferimento di testa ( normale )

Riferimento di coda

Fitting in direzione X

Interpolazione non in contornatura

Interpolazione in contornatura

Led
[x3]

o]
1]
P
'

P Verzione ME-DOS, manusle 4d'uso




Istruzioni : descrizione funzionale, parametri e sintassi.

G

a9

21

a2

Foratura verticale

Esegue un  foro verticale alle coordinate X, Y di
profondita 7 con massimo 8 utensili.

Barametri:

Coordinata assoluta in ¥

-
»

Y Coordinata assoluta in Y

Z Profondita del foro rispetto alla superfice superiors
del pannello

Tn Utensili da utilizzare

\'4 Velocitad di ingresso nel pannello

Configurazione udtengili utilizezabili: A, B, C, E, F, G, J

Interpolazione lineare con risalita utensile

Ezegue wuna interpolazione lineare dal punte in  cui si
trova 1l'utensile frezatore fino alle coordinate impostate;
al termine del movimento 1'utensile utilizzato viene
fatto risalire.

Parametri:

X Coordinata assoluta in ¥ del punto di arrivo

Y Coordinata assoluta in Y del punto di arrivo

yA Profondita del foro rispetto alla superfice del
pannello, nel punto di arrivo

Vi Velocita di interpolazione

Interpolazione elicoidale oraria con risalita utensile

Esegue wuna interpolazione elicoidale oraria di raggio
impostato, dal  punto  in cuil g1 trova l1'utensile
fresatore fino alle coordinate immesse. Al termine del
movimento 1l'utensile utilizzato viene fatto risalire.

Vedi nota a fine elenco istruzioni.

Parametri:

X Coordinata assoluta in X del punto di arrivo

Y Coordinata assoluta in Y del punto di arrivo

2 Profondita del foro rispetto alla =uperfice del
pannello, nel punto di arrivo

Vi Velocita di interpolazione

R Raggio dell’arco di cerchio da esequire
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G 83 Interpolazione elicoidale antioraria con ri=zalita utensile

Egegue una interpolazione elicoidale antioraria di raggio
impostats, dal punto in cui g1 trova l'utensile
fresatore fino alle coordinate immesse. Al termine del
movimento 1'utensile utilizzato viene fatto ri=salire.

Vedi nota a fine elenco istruzioni.

Parametris:

X Cocordinata assoluta in ¥ -del ‘punto di arrivo

Y Coordinata assoluta in Y del punto di arrivao

Z Profondita del foro " rispetto alla superfice del
pannello, nel punto di arrivo

V1l " Velocita di interpolazione

R Raggio dell'arco di cerchio da eseguire

G @4 Functions utente

Esegue le operazioni determinate nella function predefinita
su P.C.: =1 una pogssibilita’ indispensabile per
implementare lavorazioni particolari in cui =i rende
nacceszario accendere motori ausiliari, elettrovalvole o di
agpettare il consensgo di microinterruttori.

Parametri:

X Coordinata assoluta in X
Y Coordinata assocluta in Y
Z Coordinata assoluta in 2
T™n Utensili da utilizzare

Vi Velocita asse X
v2 Valocita asse X
V3 Velocita asse X
F Numero di function utente {( 8 -:.99 )

G 86  Foratura orizzontale lato sinistro

Esegue un faro =sul lato sginistro del pannello, alle
coordinate Y, 2 di profonditad X con massimo 4 utensili.

Parametri:

X Profondita del foro rispetto alla superfice laterale
sinistra del pannello.

Y Coordinata assoluta in Y

Z Coordinata assoluta in 2

Tn Uten=sili da utilizzare

v Velocitd di ingresso nel pannello

Configurazione utengili utilizzabili: H
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Foratura orizzontale lato destro

o del rpannello, alle

Ezegue un  foro =zual lato  destr
X con massimo 4 utens=zili.

coordinate Y, 2 di profondita

Parametri:

# Frofonditd del forc rispetto alla =zuperfice laterale
degtrs del pannello.

¥ Egprdinats asgoluta in ¥

Z Coordinata assoluta in %2

Th Uftengili ds utiliszare

v Velocita di ingresso nel pannello

Configurazione utensili wtilizzabili: H

Foratura orizzontale lato dietro

Egsegue un foro sul lato diestro del pannelloc, alle
coordinate Y, 2 di profondita ¥ con massimo 4 utensili.

Parametri:

h:4 Coordinata assoluta in ¥

Y Profondita del foro rispetto alla superfice laterale
dietro del pannello.

Z Coordinata asscoluta in Z

Tn Utensili da utilizzare

\ Velocita di ingresso nel pannello

Configurazione utensili utilizzabili: H

Foratura orizzontale lato avanti

Esegue un foro =sul lato —avanti . del pannello, alle
coordinate Y, 2 di profondita X con massimo 4 utensili.

Parametri:

X Coordinata assgoluta in X

Y Profondita del foro rispetto alla superfice
laterale dietro del pannello.

Z Coordinata assoluta in Z

Tn Utensili da utilizzare

v Velocita di ingresso nel pannello

Configurazione utensili utilizzabili: H
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G 18 Movimento punto - punto di inizio fresatura
Ezegue la di=scesa nel pannello di un utensile fresatore
per l'inizio di un mcovimento di fresatura lineare o

circolare ).

Parametri:

X Coordinata assoluta in X

Y Coordinata assoluta in Y

Z Profondita di ingresso nel pannello del fresatore
T Utengile da utilizzare

Vi Velocita di ingresso nel pannello

Configurazione utensili utilizzabili: J

G 11 Interpolazione lineare

Esegue wuna interpolazione lineare dal punto in cui si
trova 1'utensile fresatore fino alle coordinate impostate.

Parametri:

X Coordinata assoluta in X del punto di arrivo

Y Coordinata assoluta in Y del punto di arrivo

Z Profondita del foro risgpetto alla superfice del
pannello, nel punto di arrivo

Vi Velocita di interpolazione

G 12 Interpolazione elicoidale oraria

Esegue wuna interpolazione elicoidale oraria di ragglo
impostato, dal punto in cui si trova 1'utensile
fresatore fino alle coordinate immesse.

Vedi nota a fine elenco istruzioni.

Parametri:

X Coordinata assoluta in X del punto di arrivo

Y Cocrdinata assoluta in Y del punto di arrivo

A Profondita del foro rispetto alla superfice del
pannello, nel punto di arrivo

Vi Velocita di interpolazione

R Raggio dell'arco di cerchio da eseguire
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Interpolazione elicoidale antioraria

Ezegue una interpolazione elicoidale antioraria di raggio
impostato, dal punto in cul 21 trova l'utensile
fresatore fino alle coordinate immessse.

Vedi nota a fine elenco istruzioni.

Parametri:

X Coordinata agsoluta in ¥ del punto di arrivo
Y Coordinata assoluta in Y del punto di arrivo.
A Profaondita . del foro  rigpettc alla  superfice del

pannello, nel punto di arrivo
Vi Velocita di interpolazione
R Raggio dell'arco di cerchio da eseguire

Scanalatura con lama in direzione X

Esegue una scanalatura di profondita Z lunge X dal punto
di coordinate X, Y , alla guota finale ¥ impostata.

Parametri:

X Coordinata assoluta in X del punto di partenza

Y Coordinata assoluta in Y del punto di partenza

Z Profondita del foro rigspetto alla superfice
superiore del pannello

T Utensile da utilizzare

Vi Velocita di ingresso nel pannello

V2 Velocitad di taglio della lana
F Coordinata assoluta in ¥ del punto di arrivo

Configurazione utensili utilizzabili: L

Scanalatura con ‘lama in direzipone Y

Esegue 'una scanalatura di profonditd 2 lungo Y dal punto
dl coordinate X, Y , alla guota finale Y impostata.

Parametri:

X Coordinata assoluta in ¥ del punto di partenza

Y Coordinata assoluta in Y del punte di partenza

Z Profondita del foro rispettoc alla superfice
superiore del pannello

T Utensile da utilizzare

Vi Velocita di ingresso nel pannello

vz Velocitd di taglio della lama

YF Coordinata assoluta in ¥ del punto di arrivo

Configurazione utensili utilizzabili: M
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NOTA:

-

Rifaerimento di testa

Praende la tegta del pannello come riferimaento per il
caleolo delle guote, <1lo@ come puntc (B,0).

Riferimento di coda

o)
a3

I
Lo
— (T

nde la coda del pannello come riferimento per 1l
colo delle guote, cioé come punto (9,0).

Fitting in direzione X

Esegue, a partire dal puntoc di coordinate iniziali
mpostate, un fitting lungo 1l'asse X fino alla gquota X

."
finale immessza.

e

Parametri

v,

: Coordinata assoluta in ¥ del punto di partenza

Y Coordinata assoluta in Y del punto di partenza

Z Profondita dei fori di fitting

T Utensile da utilizzare

\Y Velocita di ingresso nel pannello

XF Coordinata assoluta in X del punto di arriwvo

Configurazione utensili utilizzabili: D

Interpolazione non in contornatura

Le interpolazioni seguite sucezzsivamentsa a guesta
igtruzione non sarannoc eseguite in ntornatura.
Interpolazione in contornatura

Le interpolazioni eseguite sucessivamente a gquesta

igtruzione saranno eseguite in contornatura.

Nelle istruzioni di interpolazione slicoidale, se 11 delta
Z = uguale a zero, viene egeguita una normale
interpolazione circolare. Il sen=zo della interpolazione
dipende dal riferimantoc cartesiano scelto in parametrica,
gquanto gcritto sul guesto manuale gi riferisce al sistema

di riferimento girato, con la Y che cresce dall'alto verso
1l bagsgo, se =i usasgse 1l sistema normale le interpolazioni
orarie diventano antiocraris e viceversza.
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AUTCMATICO

F1 F2 F3 J F5 F& E7 F3
| ]
EDIT iSETP ; AOTO MAN PAR FLOPPY END
d }
EXEC DEL EXIT END
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AUTOMATICO

In gquesta seziocne vengono definite le sequenze 4i lavoro della
macchina.
Il video viene divisoc in due riguadri: il sguperiocre contiene 1la
seguenza, mentre I'inferigre contiene o £1 direttorio
dell'articole dal guale si vegliono estrarre i programmi, o gli
eventuali errori riscontrati in fage d4i elaborazione.
La  sequenza di lavoro @& divisa i1 «cingue righe di quattro
programmi <cilascuna, ogni riga deve egsere intesgtata con il nome
dell'articolo che contiene i programmi che sgi vogliono eseguire.
Le righe posszono esgere intestate con articeli diversi, gi
posscono  cosl  generare seguenzse di massimo venti programmi, da
cingue articoli differenti.
Ogni programma deve egsere preceduto dal numerc di volte che deve
essere eseguito e dal campo di esecuzione, la seguenza globale di
lavoro ha un numero di ripetizioni obbligatorio che pud andare da
unco a novantanove.
Se durante l'elaborazione VENGono rilevati errori di
rogrammazione, gqussti wvengono segnalati - con un messaggio di
errore e, nella parte bassa del video, viene visualizzato
l'articolo, il programma e la riga che hanno generato l’errore.
Nel caso che vengano riscontrati errori, ogni programma gia
elaborato viene cancellato e per poter ricowmiciare a lavorare o
g1 elimina 1'errore dal programma, o si elimina 1l programma
dalla seguenza.
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EXEC (F2): configurazione sequenza

rogrammare una sequenza di lavoro, come primc campo
€to 1l mome dell'articolo, & un campo obbligatorio se
21 wvuole configurare la riga del curs=score, in guesto caso digitare
sremere cursore a destra.

Se =i vuole cambiare riga premere solamente cursore gif; ze gi
vugle dniziare l'elaborazione premere enter.

Se =i & digitato il nome dell'articolo questo viene caricato in
memoria, se esisgte, ed 11l suo direttaorio viene visualizzato nella
parte bassa dello schermo; a gquesto punto si passa a digitare la
seguenza dei programmi.

Il primo campo & il numero di ripetizioni del singolo programma,
premendo enter i  ottiesne la cancellarione del programnma
eventualmente gid impostato precedentemente, il secondo campo- &
il "campo di lavoro” della macchima, il terzo ed ultimo campo &
il nome del programma da eseguire.

Su ogni  campo vengono  eseguiti  controlli di congruenza e
sintasgi.

Terminato il nome del programma premendc enter si interrompe
l'ingress della =eguenza e si pud iniziare 1l'elaborazione,
premendo cursole ginn =i cambia riga & si pud selezionare un
articolo divero, premendc cursore destra si continua sulla stessa
riga con un altro programma.

Una s=eguenza gia impostata pud essere modificata posizionandosi
con  cursore gill alla riga desiderata = c¢on cursore destra sul
campo che sl desidera variare, =olo il nome dell'articolo della
riga da modificare deve esgere reimpostato per poter visualizzare
il  =uo direttoric ed eseguire i controllo necessari sui nomi dei
programmi imseriti.

DEL (F6): Cancellazione sequenza

Fremando guesta soft-key si pttiene la cancellazione totale della
sequenza digltata precedentemente.

EXIT (E8): Uscita automatico

Questa funzione permette di uscire dall’auntomatico: se & sgtata
digitata un seguenza ma non & statc premuto il tasto di start i
programmi elaborati vengoneo persi, mentre se la macchina =sta
lavorando normalmente l'uscita dal 1l'automatico non comporta la
perdita dei programmi da eseguire, guindi si pud accedere ad
altre funzioni senza interrompere il lavoro della macchina ( per
esemplio =2dit con temporaneoc ).
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END: Interruzione programma

Premendo END duarants 1 uzion u rogramma g1 interrompe
immediatamentes i lavoro della macchina &  tutti i programmi
ancora da esegulre vengono persi.

)

Nella operativitad di AUTOMATICO wengono utilizzati i due tasti
colorati di START e HOLD:

START: Inizio esecuzione sequenza

Premendo START dopo 1l'elaborazione di una seguenza di programnmi
i da al controlle il via per l'inizio della lavoracione.

HOLD: Stop esecuzione sequenza

Premendo HOLD si ottiene una interruzione immediata del programma
in corso,  per ripristinare la macchina o si esegue il programma
di SET POINT, c =i preme END se si & in AUTOMATICOG.

Il tasto di HOLD pud essere premuto in gualsiasi operativita del
controllo numerico: EDIT, PARAMETRICA, MANUALE ecc. consentendo
cazl all'operatore lo stop della macchina con la presgsione di  un
singolo tasto.
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SET POINT

Fi F2 F3 F4 ER F6 F7 F8
1
EDIT SETP AUTO MAN PAR FLOPPY END
j
START EXIT END
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SET POINT

Questa sezione permstte di eseguire {1 programma di SET POINT
della macchina.

START (F1): Start SET POINT

Premendo guesta soft-kKey gi da il comando preliminare di lettura
del programma dal floppy digk e di preparazione  all'esecuzione
del medesince, se il programma non viene trovato viene generato un
ErEGre.

EXIT (F8): Uscita dal SET POINT

Premendo guesta soft-key si esce dalla funzione di set point.

END: Interruzione SET POINT

Premendo END durante 1'esecuzione del programma di SET POINT ne
viene interrota 1'esecuzione.

In guesta operativitia wvengone anche utilizzati i duese tasti
colorati di START e HOLD:

STAR: Inizio esecuzione programma

Premendo guesto tasto dopo Fl si ottiene 1'effettiva partenza del
programma di SET POINT.

HOLD: Stop esecuzione programma

Premendo  guesto tasto si interrompe l'esecuzicne del @ programma,
sucegssivamente premere END, per poter uscire dalla operativita si
SET POINT.
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MANUALE

F1 F2 F3 F4 F& F6 g7 F3
EDIT SETP ADTO MAN FAR FLOPP& END
{
JOG STEP SPEED] | PITCH IN ouT SET RES END
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MANUALE

La smezione MANDALE permette di muovere gli  assi, di acquisire
input o generare gutput indipendentemente dai programmi macchina.
Il movimento degli assi pud avvenire in modo JOG o - STEP,  alla
velgeita impostata e del passo voluto ( in modo STER .
L'acguisizione di - input avviene per numero di —-porto il guale
viene wvisualizzato per interso , 1l'output avviene su un singolo
hit del porto selezionato.

JOG (F1): Modo JOG

Premendo  questa soft-key si predispone la macchina al mwmovimento
in  modo JOG, movimento continuo a velgeitad ‘fissa, che inizia
gquando sl preme la freccia che ne da la direzione , e termina
gquando la si riltascia.

SETP (F2): Modo STEP

Premendo guesta soft-key si predispone la macchina al movimento
in modo STEP, movimento continuo a velocitsa figsa e pasgso fisso,
il movimento inizi guando si preme la freccia che ne da la
direzione e termina guando 1'asse ha percorso il passo stabilite
precedentemente.

SPEED (F3): Impostazione velociti di movimento

La =ezione velocita definisce asse per asse la velocita con cul
compiere 11 movimento, sia in modo JOG che STEP.

I1 formato & II.D m/1' =i possono guindi impostare velocita da
2.1 m/1' a 99.%9 m/f1"'.

L'impostazione —avviene dall'asse X all'asse Z, premendo RET sgi
interrompe l'ingresso dei dati, cursore destra ‘e cursore ' git
cambiano 1'asse selezionato.

PITCH (F4): Impostazione passo di movimento

La sezione passo definisce la distanza fissa . che l1'asse deve
percorrere ad ognl movimento. Il passo wviene utilizzato =olgo in
modo STEP.

I1 formato & IIIII.DD mm =i possono guindi impostare passi da
.81 mm a 89999.99% mm. Un passo minore della riscluzione non
viene eseguto.

L'impostazione avviene dall'asse X all'asse Z, premendo RET si
interrompe 1'ingresso dei dati, cursore destra e cursore gid
cambiano 1'azse seleczionato.
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IN (FS): Input di un porto

o 1l numero 4i porto che si vucle
izzare, i porti abilitati vanno dal 128 al 159 compresi.

Digitate 11  porto, premendo un  terminatore gualsiasl viene
i
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izzato, in modo continuative, il contenuto del porto.
terrompare la wisualizzazione premere ancora la gsoft-key IN

S

che nel frattempo & rimasta accesa.

Q0T (F6): Output d4i un bit d4i porto

Premende OCQUT viene richiegto il mumero di bit ( da 8 a 7 )} & il
numero 4i porto, 1 porti abilitati vanno da 128 a 159 conmpreso.
Digitato il bit+porto, premendo un terminatore qualsiasi viene
vigualizzato 1l - ceontenuto attuale del porto e viene messo in
reverge il bit che potra essere modificato premends SET o RES.

SET (F7): Set bit

Premendo SET, dopo aver selezionato il bit+porto con la funzione
ouT, gi lancia un comandc per porre a 1 il bit, guande il dato
ritorna come da comandco viene visualizzato, e la s=soft-key =i
spegne, se non ritorna il date corretto la soft-key non si spegne
2 per uscire dalla funzione si deve permere ancora SET.

RES (F7): Reset bit

Premendo RES, dopo aver selezionato 1l bit+porto con la funzione
ouT, 21 lancia un comandog per porre a 6 il bit, guando 11 dato
ritorna come da comando viene visualizzato, e la soft-key =i
spegne, =& non ritorna il dato corretto la scoft-key non si spegne
e per uscire dalla funzione si deve permere anccra RES.

END: Uscita manuale

premendo END si esce dalla funzione MANUALE e si ritorna nella
pagina base.
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In  MANUALE v

B =] 3 1 z sezione
manuale della tastiera, post
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ti i tasti pregsenti n
gulla destra.
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| | v SUpLY 4

/ / I LARGHEZLA

Questi tasti servono per dare la direzione del movimento, lo
gstart e, nel modo JOG lo stop, al ‘movimento.
HOLD: Stop movimento

Premendo HOLD =i interrompe il movimento degli asgi, pud servire
s2 & stato programmato uno step errato.
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ESEMPI DI PROGRAMMAZIONE

In guesta mezione viene presentato un esempio di programmazione
di un pannello.

Il pannello di dimenszioni 1008x450@x20 deve esserse lavorato con un
foro allo coordinate P(688,225) di profondita 12, un fitting di
passc 32 da P1(1@¢2,108) a P2(500,100) di profondita 15, una
fregsatura lineare da P1(208,10@) a P2(460,186) di profondita 12
ed un foro orizzontale gul lato sinistro a guota y 300 e =z 18, di
profondita 280.

In parametcica devono essere stati configurati precedentemente
gli utensili, poniamo che l'utensile ! =ia di tipo A, il 2 =ia H,
il 3 gia D =2d il 4 gia J. I «correttori utensile non sono
rilevanti per 1l'esenmpio.

Premiamo la soft-key EDIT in pagina base, entriamo nella sezione,
premiamo la soft-key ART per chiamare un articolo dal floppy
digks Digitiamo il nome, es ART1, e premiamc cursore destra, il
nogstro articolo non esisteva sul dischetto e compare la  scritta
NOOVO nellc spazio NOTE. :

Ingeriamo le note: ARTICOLO DI PROVA, premiamc cursore destra e
i viene proposto il direttorio dei programmi dell'articolo, che
rigulta vuoto essendo l'articoloc appena creato.

Fremendo la soft-key PROG entriamo nella sezione programmi, e ci
viene richiesto il nome del programma che vogliamo editare,
immettiamo PROG, cursore destra e scriviamo nello spazio NOTE il
nostre commento: PROGRAMMA DI PROVA.

Inseriamo le nostre dimensioni : prima la X 1008, poi la Y 450 ed
infine la Z 20, premendo l'ultima volta curscle destra c¢i viene
proposta la pagina vuota dove scriveremo il nostro programma.
Premiamo la soft-key INS per poter inserire la prima istruzione,
guella di foratura verticale, nel primo campo inseriamo @20, che
gignifica GO@@, premendoc cursore destra nella parte alta della
pagina del programma vengono messi in reverse 1 campi obbligateri
da inserire.

Il primo dato & la X ed inseriamo 588, segue la Y con 225 poi 1la
Z con 19. Viene ora richiesto l'utensile da usare che per noi &
il numero 1, il campi sucessivi di utensili ( T ) rimangono
vuoti, e ci spostiamo usando il curscre destra, fino al campo V
velocita, dove inseriamo l'indice della wvelocita di foratura
inserito in parametrica. Noi inseriame 3 che in paramerica
corrisponde a 2.5 m/min.

Abbiamo finito la prima istruzione, per le sucessive utiliziamo
la stessa sequenza ed alla fine avremo una pagina cosi composta:

G X Y Z TTTTTTTTUVWVVR F
0o 500.202 225.00 10.80 1 3

2@ 1009.026 182.00 16.00 3 3 9¢0.802

12 200.00 200.069 1¢.080 4 3

21 400.00 200.00 19.00 4

26 20.00  320.20 19.88 2 3
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sto punto per vedere come verrebbe il pannello, & per una
arca  automatica degli errori di progranmmazione, premiamo la
t-key GRAPH c¢he c¢i vigualizza il risultato:

SO I S A T T R T T T T T T T N i

i

Questa @ la rappresentazione grafica delle  lavorazioni sul
pannello.

Se durante 1'elaborazione fossero stati riscontrati ‘errori = si
sarebbe interrotta 1'elaborazione, rientrando nella pagina di
edit programmi, con il cursore posizionato sulla riga che ha
yenerato l'errore, e con la spiegazione dell'errors vigualizzata
nella riga messaggi.
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