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SW PEACE

Perché Peace?

Peace: esegui le tue lavorazioni con la solita semplicitd con cui stampi un documentol!

Quando decidemmo nel 1982 di produrre il nostro primo centro di lavoro, insieme alla progetta-
zione della macchina, partimmo con lo sviluppo di un sistema di programmazione conversaziona-
le semplice e veloce adatto anche per realizzare pezzi unici.

Quindi all’'operatore macchina non é richiesto I'apprendimento della programmazione in codice
ISO che, sopratutto se realizzata in modo parametrico, raggiunge tali livelli di complicazione da
essere ben difficilmente giustificabile.

Partendo quindi dalle richieste del singolo operatore, dalle difficoltd incontrate nella realizzazione
del singolo pezzo, macro dopo macro, opzione dopo opzione siamo riusciti a mettere in piedi
un sistema di programmazione completo e al tempo stesso semplice ed amichevole nei confronti
dell’operatore.

Lavorazioni di piccola/media complessita possono quindi essere eseguite direttamente con il no-
stro software presente a bordo macchina o eventualmente installato (possibilita questa gratuita) su
uno o piu Pc della tua rete aziendale.

Per lavorazioni complesse ovviamente |'uso di un CAM strutturato & consigliato senza che questo
abbia ridotto I'importanza del nostro soft, anzi I’ha valorizzato in quanto cosente una maggiore
integrazione fra il tuvo Cam ed il Cn.

Con le slide che seguono, che sono state generate con la versione 2.5 di Marzo 2013 del ns.
programma, cerchiamo di dare un’idea molto rapida di quanto abbiamo fatto. Per chi fosse inte-
ressato ad approfondire I'argomento bisognerd necessariamente procedere con una demo indivi-
duale che potrebbe essere effettuata anche da remoto in teleassistenza.
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Perché Peace?

Schermata Iniziale
Peace: Pear Electronic Advanced Computerized Equipment

Peace - Loading time = 0,227

Pear - Firenzae

P o WO oo i Cn

192.166.50.1

Peyr fo scambio dalr con In fua rede azendale
192.168.0.33

Suecassfly festng

Dhata
Marzo 2013

Paroda chinve nocoroscirmento macchinatlisme
Barberino 23631

Esempio programmazione parametrica in codice iso
A nostro avviso molto complessa da imparare e comunque con prestazioni finali molto limitate

HEZZ HD16 HESO0 HALO HIZ HL1.2 Fal200 FESO0

1:D0-79" GEPCE N="[&h]" E="[AR]" HA="[HA]" HE="[HE]" HI="[HC]" HD="[HD]" HE="[HE]" LD="[LD]" Fa="[FA]" FE="[FE]l
PAR[24]<hh> PAR[35]<AB: PAR[IG]<AC:

HF < (HE-HL) /2

HE-<HE /2>

!TF HE«0 ;HE=-HE!

HFP'<HF /HE+HT >

HE<HF /4>

IIF HS<0;HS=-HS!

0 AC<HA:

=1 AC<HA-HI» F:<Fh:

=12

41 Adcabh+HE:> AB<AB: (QF90 F<FBE:

53 Ab¢RA: AR<AR-0.001: I<PAR[=24]: T<PAR[3T]:

ni

53 T:PAR[34]+HS: T«FAR[Z2T]: Ad<Ad-HR+HI: LE<AR+
52 I<PAR[34]+HS: J<PAR[ZS]+HS: Ad:dd HR+HSH
53 T:PAR[34]: J<PAR[3D]+HS: AL:FAR[3d
52 I<PaR[34]: J<PAR[3S]: AbcAd+HP~
"z

HE.:HE~HF':

'IF AC-HI:=—HE+HT ;=0

> ACAC-HI /4>
<AB-HE+HS: AC<&C-HIA 4>
LR [35]-HE4+HS*4: AC:AC-HT/4:
AB<PAR[3S]> AC<AC-HL/ 4>

1 BA«BALHDIAZ: AB:AE: (F90
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Collegamento iniziale

Filosofia di base

Le ns. macchine sono caratterizzate dal fatto che hanno due Pc. Il primo, normalmente non accedi-
bile da parte dell’utente finale, serve per il controllo degli assi e della logica macchina. Il secondo,
questo invece accedibile da parte dell’utente finale, viene utilizzato per procedere alla program-
mazione della macchina. Questi due Pc sono fra di loro fisicamente sperati e si scambiano i dati
tramite il protocollo Tep/Ip. Questa separazione aggiunge molta sicurezza all’'uso della macchina.
Anche se il Pc di programmazione dovesse avere un “crash” fatale, gli assi della macchina conti-
nueranno ad essere controllati regolarmente. Il Pc di programmazione inoltre & un Pc il cui sistema
operativo & del tutto standard e quindi & possibile installare anche altri programmi oltre al nostro,
ad esempio un CAD/CAM, senza andar mai ad interferire sulla gestione in tempo reale degli assi
macchina. Il fatto che sia tecnicamente possibile installare il ns. programma, ad esempio sotto
Windows 8, anche su una ns. macchina del 1992 deriva proprio dal fatto che i Pc sono due ed
ognuno dei quali pud quindi avere una sua storia ed evoluzione diversa dall’altro.

Connessione iniziale

Abbiamo detto che i due Pc si scambiano i dati tramite Tep/Ip. Per chi non lo sapesse il protocollo
Tep/lp & proprio di Internet. Questo vuol dire che il Pc che serve per il controllo della macchina
pud dialogare oltre che con il Pc a bordo macchina, anche con altri Pc presenti nella tua Lan
(“Local area network”) situati ad esempio nel tuo ufficio tecnico. Si tratta di una prestazione lar-
gamente utilizzata dai ns. clienti in quanto puoi programmare la tua macchina, mentre magari
sta svolgendo un lavoro diverso, da “remoto”. Se hai pit macchine dal Pc “remoto” dovrai quindi
decidere a quale macchina ti vuoi collegare. Il Pc che controlla la macchina pud dialogare con
pib Pc “remoti” contemporanei. Grazie a questa configurazione se metti in piedi una tua “VPN”
(Virtual Private Network) da qualunque Pc che abbia accesso ad Internet (ad esempio da casa),
potrai vedere cosa sta facendo la tua macchina.



SW PEACE

Collegamento iniziale

Collegamento al cn dal pc Windows a bordo macchina

Peace 2.5.5

Premendo il pulsante Applica il Pc provera a collegarsi alla macchina a cui ti sei cobegato per lultima volta. Se pill macchine sono coliegate alla
1) tua rete, puoi selezionare una qualungue delle machine che figurano nella ista. Per chiudere questo programma senza collegarsi ad alcun
Conirolio Humerico, premi il pulsante Cancelia.

Numero
malricola

192.168.50.11 EC42 10437 Bordo macchina

Posizione Pc Cartella remota condivisa

| Indifzzo Ip Cn Descrizione macchina a cui & possible collegarsi

Collegamento al cn dal pc Windows in remoto
Avete la possibilita di installare il programma Peace in modo gratuito su qualunque altro Pc della
Vostra azienda
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Visualizzazione dati CN

Filosofia di visualizzazione dati
E stata seguita la filosofia di avere pit programmi di visualizzazione (per |'esattezza sette pro

grammi diversi) da aprire a seconda di cosa si intende effettivamente visualizzare. Nelle slide
allegate per brevitd sono stati richiamati solo quattro programmi.
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Visualizzazione dati CN

Visualizzazione quote assi

PRI b S Quote assi lavoro Parametri utensile
Coy| Tt e ."“-“'":' Origing Quota attuale Numero utensils Lunghezza
1% 0 a4 | |
i¥| o 73,836 | F 1 95371
[z] o] 151,447 || fulkees X 0 64’844
[l Seon | [t
Gl 1997 | Y 0 _?3;836
€l 0 14,216 3
— e S Zl 0 -151,442 Mg 5
EERR) € == I Numero giri | Override
e Za |# _56}07’1 Corrente
| ) . 0] 100 0
——— B 0 —1;93? Posizione | 03352
gl 0 14,216
Eign B 10 S 0wt Allarmi
< ? |Aﬂarme Cn
NI “3 |All Macchina
i 1§ F—
Parametri lavorazione
. Avanzamento Override Avanzamento
Distanza
programmato avanzamento redle
0,00 0 100 0

Visualizzazione errore inseguimento

& Viaalitiahone Hirche Seeguments

Errore inseguimento
B e e Quota attuale Quota attuale
-~ W e -0,002 Vv 0,000
IJ':_ -0,002 v e
Y| 0001, oY -0,001
Z 0.000
B 0000 L 0,000
C|  0.000 .
OB 0,000
Ol € 0,000
[p— ]
¥
Stato macchina

Pulsante macchina utensile Start da essere premuto

Visualizzazione errore minimo/massimo asse

Per selezionare altro asse AZzera errore




Visualizzazione dati CN

Visualizzazione bit logica

2

iWrd rchiamans
| WD

e L
wina THENRE

UBsmnsn: LC D EENI

Bit logica

S e i marCiaoTen el Fred 8w B
L vwmr vonre @ o Brim cone B eEreeee Dree |
Sy aksinda w reasen Crach Ban

wiw 6 v wrwhAmrs
[

IFLHPGEETE

|FEDC BASE 76

: Per abiltare la visualizzazione di una Word di logica, dovrai impostare il
1) relativo valore in una delle caselle a disposizione. Dovrai poi attivare la
lettura abilitando la relativa Check Box.

Le word sono identificate da due caratteri:

BPrimo : O 2

4 §8ALCE

2 1% [a Toot0 1001 10 :
© TN woraramate

WD |[FEDC BAS8 7654 3210
OR (0000 1111 0101 0000
] - - sl 1R 0010 1001 1001 DO1T
ZR (0010 0110 0010 1010
5 3R |0000 1101 1100 DOOO

L]
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Visualizzazione versione software cn

A (kP Sl

-EJ.E‘IE-:ctrun -“F|re.n'ze ;ﬁﬁﬂ:‘ﬁ.delectmn.it
Modello Cn Usato

l;':-.: ‘:’, IR '\ T 'i‘\ A = :
2/ (@) Tipo Master Link

Z32-FlorenZ
] 8485
DE1156

Situazione soft Cn
Versione del soft di base del Cn | 13/2
Data del soft di base del Cn 5213232 TH3=2
'?'@ Software del Cn sufficientemente aggiormato

(Z) Taratura vettoriale assi disponibile su questa macchina

Cancella - Esc

Ed
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Esecuzione comandi CN

Filosofia di esecuzione comandi cn
Anche in questo caso per ogni comando che |'operatore deve eseguire, & stato previsto il program-

ma relativo. Quindi non si presenta mai I'esigenza di dover impostare un comando in codice 1SO.
Abbiamo quindi complessivamente oltre 20 programmi.



SW PEACE

Esecuzione comandi CN

Jog velocitd/spazio

Asse da richiamare all'apertura del programma

(") AsseZ

Rotazione mandrino.
Applica
Selezione tipo di Jog

1 Mon premere il pulsanti macchina Jog+/Jog-
Yy qguando guesta scritta NON é visibile

10
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Esecuzione comandi CN

Jog da mouse

La rotella del mouse svolge le funzioni di volantino elettronicol

Confarma scels programma premendn § bomons comands Sppéca o

J annuls s selezicne & quests programma premendo | bosoes comandy
cantela

Comando sekazionato in corso

Tipo jog In corsa A.l.lrhml'wl Siep spazn
Selezione comando da tastiera
T jpg i corss Axge I como
Jog spazio X
SIEp BpATE (4.}

0,005 | 0,01 | 0,02 lﬂ-.ﬂ-S 0,1

]

Cancels - Esc

Operator

Tipicamente usato per operazioni di manutenzione o messa in servizio della macchina

i Imposta i codice operator che infendi eseguire. Per chudere il programma
b premi il puisante Cancela.

Visualizza Opr macchina base Visualizza Opr morsa rotante
——— : =
7 | Ripristing cambio utensie esterno

Operator macchina base

Cniu magazzino utensi

mnmmmwn (Max due caratteri)

| meewacrs |
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Esecuzione comandi CN

Zero assi

Questo tipo di operazione non & richiesta per gli assi che utilizzano un trasduttore di posizione
assoluto

= Seleziona lasze di cui intendi fare lo zero e poi premi il bottone comando
4) "Applica”. Per chiudere il programma premi il bottone comando "Cancella™

Stato zero assi

)

() Asse C (divisore)

0000000000000000

Applica -F5

Posizione testa su quote di disimpegno

Per posizionare la testa della macchina su quote preimpostate per consentire una facile ispezione
del pezzo in lavoro

i Premi il bottone comando “Applica™ e la macchina posizionera gli assi alle
._5) quote programmate. Per uscire da questo programma premi il bottone
comando "Cancella”.

Quote riposizionamento assi

. X 36000 | ¥ 45600 | Za 3000 |

Quote assi ruotanti

12
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Esecuzione comandi CN

Taratura vettoriale assi
Operazione fondamentale di "self tuning" al fine di oftimizzare le lavorazioni in alta velocita

L e L Ll LT R Ty
M duln ricctna. il Gperatoos i et o |

T N TN T L Questo programma serve per effetluare una laratura fine per auloapprendiments degh assi

. = dela 3. Questa op: va effetivata quando il programma 1= lo segnala con 13
[REEE "M faccina triste o futte is volte richiesto dala Pear Seieziona fasse su cul effettuare questa
taratura.
Help stato macchina

LerlCadsona b Quirils proramim fud Compedin
LD SlE AL TR CON0n d (SR O DR

f_‘ﬁ ar preRET aNs Al Posdona qund
¥y e mada sppertura P L larston degh swm

nfrmanon reigtee slla Peat
ek 2 A LE W COVRD
oo e L'esecuzione di questo programma pud comportare la collisione della
i testa della macchina contro il piano di lavoro sopratutto nel caso in cui
e 2 ::“ 1\ siano presenti assi rotanti. Posiziona quindi la posizione iniziale degli
— __.""'"“‘“ 1“’ assi in modo opportuno. Per la taratura degli assi robot pezai chiedi
2 ] informazioni relative alla Pear.

L P ST b NATAITE SR 55 e Seinbtll iC0e

Visccth = ran [ Y
¥ Cancain - Ta

Taratura vettoriale assi

M duln ricctna. il Gperatoos i et o |
Tazceh ale o iulin i oibe echerts dals e S oo {akbe 0
Ll

14/03/2013
1410372013 [
121032013 ©

DHILD B4 MKCRNS COEN im:‘m I i i 14/032013
f_‘ﬁ ar preRET aNs Al Posdona qund )
vy n meda sppoetuna Per lp larstuna degh sam IM]BJ'?IHS @
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Esecuzione comandi CN

Memorizzazione origini
Possibilita di memorizzare fino a 40 origini diverse globali piv un numero illimitato di origini locali

zione tipo di origine da memorizzare
Con win ki b Jog O ewOoEh § S BADG. SEv pOBTENAE ] i a delle 40 origini di arikili
8 POASTON MAA ConGACA & Gt unts Qe G
e piEnd reTeraey, Tesss reliben. & | vaore che
BT E ot cil T L Sl e

Wlore CTE HE WLE 3R8 BLLLTEE | TEITOITATE NS

[ — ,ﬂm!ﬂha&s&dﬂv&mamﬁxﬁzﬂm

ot i origine avvenuta
| mamuegns g Applica - F5
| Semcics
| P e e O Segegs
% Sxtom e
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Importazione file geometria

Anche se é presente un Cad 2d all’interno del ns. programma, risulta evidente che gran parte delle
lavorazioni eseguite deriveranno dall'importazione di file di geometria programmati da Cad/Cam
esterni e questo sopratutto nel caso in cui debbano essere eseguite lavorazione a 3 o piv assi.

Sono presenti i seguenti filtri d'importazione:

Per lavorazioni a 2 assi:

- .Dxf

- .Sca (formato da Scanvec Casmate)

- Iso (per i vari programmi di Cad/Cam)

Per lavorazioni a 3 assi:
- Iso
- .Sl

Per lavorazioni a 5 assi:
- solo .Iso

15
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Importazione file geometria

Impostazione parametri importazione file

._ig Seleziona il file tramite lapposito form

lllpus_ta_?jqne paran_!etri importazi?ne file
Abiitata la ricerca di fie aventifestensions | _.Cnc - Iso - .Nes - Tap - 232
Impostazione parametri

5 I e o T  —
i———

g e ) Sy o |
[ aniuirahyimmp——— 5 i o e e

L

Home del file attualmente selezionato pronto per essere importato
® |Cartelladilavoroin corso | C-\PagineWeb\Esempiolmportazione
[4] C:\PagineWeb\Esempiolmportazionelcmb-23.is0

@ - Estensione file coerente con il tipo di file da importare

 Selezione attro file =
Cartella in cui verra memorizzato il file importato
CAPagineWeb\Esempiolmportazione

Per selezionare altra cartella [l Stezsa cartella file partenza

Home file .Bnc completo ad importazione avvenuta
C:\PagineVWWeb\Esempiolmportazioneicmb-23.Bne

Dati descrittivi memorizzati nel file importato

™ Dati descrittivi memorizzati nel file importato
e | (") Descrizione (*) Autore (*) Home del cliente
i Pear |

Prova importazione | {Umberto. | |Pear |
‘e 3 [ (*} Campi da riempire in modo obbligatorio | L=import “Tempe impiegato uttima impertazions
e = i
' Visualizza attri dati @20 & Visualizza altri dati @30 & Ry
?. L ). il | : ;
LI Visualizza altri dati @232 & Visualizza altri dati @50 In ezecuzione da utiizzare con
e Per effeftuare limportazione - F5 ?I@ No | File .Bnc sovrascritto | Chiut

16
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Cad 2D

Si tratta un Cad 2D vero e proprio che é stato aggiunto al ns. programma solo alla fine del 2009.
Ha alcune caratteristiche che lo diversificano rispetto alla maggioranza dei Cad 2D presenti sul
mercato ed in particolare:

- Undo/Redo illimitato e su file. In altre parole si puo riaprire un vecchio progetto e ripercorrere
all'indietro tutti i vari passi di programmazione e poi, se ritenuto opportuno, ripeterli in avanti.

- Per i comandi fondamentali & disponibile la programmazione parametrica. Ad esempio se su
un profilo sono stati arrotondati degli spigoli impostando un certo raggio di raccordo, si pud poi
ripetere tale operazione d’arrotondamento semplicemente impostando un nuovo valore di raggio
di raccordo.

- Gestione molto sofisticata dei layer (detti anche in altri Cad gruppi, insiemi, livelli)
| file memorizzati con questo programma possono essere poi processati dal ns. Cam ed inviati

in lavorazione direttamente senza dover richiedere alcuna operazione di importazione o post-
processamento

17
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Cad 2D

Visualizzazione comandi disponibili
Una serie molto numerosa di help contestuali, guidano passo passo |'operatore

x| 2163 ¥| 259

|

Rappresentazione grafica dei profili programmati

Il colore dei profili viene selezionato in modo automatico per indicare il senso di rotazione di tale
profilo o se profilo aperto
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Generazione file geometria 3D

Generazione percorsi utensili 3D
Si tratta di un insieme di prestazioni, programmabili in modo estremamente semplice, gia dispo-
nibili a partire da meta degli anni ‘90, con cui & possibile:

- depositare un’incisione su una superficie 3d copiata o importata in codice ISO, oppure su una
superficie concava, convessa, sferica, toroidale o definita da un piano inclinato.

- generare un solido 3d per estrusione o rotazione

- effettuare la compensazione raggio 3d di una superficie copiata oppure importata in codice ISO.

Nel caso in cui la superficie da compensare sia stata copiata & anche possibile impostare un filtro
per “pulire” i dati da compensare.

- in epoca recente abbiamo iniziato ad accettare in input anche file in formato .Stl su cui al mo-
mento siamo in grado di effettuare solo delle compensazioni raggio per spazzolatura.

19
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Generazione file geometria 3D

Esempio di scritturazione su superficie sferica

Esempio di estrusione 3D su profilo 2D

20
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Generazione file geometria 3D

Compensazione raggio 3D
Sui dati ottenuti per copiatura, viene applicata anche una pulizia automatica dei punti

21
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Programmi di copiatura

Anche se la grandissima evoluzione che hanno avuto i Cad 3d negli ultimi anni ne ha ridotto I'uso,
& presente un programma molto completo per poter effettuare la copiatura di un modello.

E possibile impostare |'esecuzione in sequenza automatica di piu cicli di copiatura e se presente
un dispositivo di cambio pallet o robot caricamento pezzi di poter sostituire il modello in copiatura
in modo automatico.

Esiste inoltre tutto il soft per poter ottenere lo sviluppo automatico dei modelli per calzature fra una

taglia e 'altra, programma questo che pud essere vantaggiosamente usato anche nel caso in cui
il modello da riprodurre nella taglia base sia stato programmato con un CAD/CAM esterno.

22
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Programmi di copiatura

Selezione file da copiare

b PPt et v e g e et |

— File attualmente in derivazione
_ C:\PagineWeb\EsempioCopiatura\Provint.bnc
Descrizione Prova copiatura

Soamarasasine! 051062006 Fakel 1 - | 2 [+ i

| Aggiunta fase copiatura | Salva idati gin quii copiati Eliminazione dati copiati

Dati descrittivi fase

Copiatura interrotta e poi ripresa |

{758 Fase non ancora copiata e quindi non richiamabile in lavoraz

==

Parametri copiatura

b PPt et v e g e et |

Applica madifiche - F5 | MemorizzafVisualizza limii || Inizio copiatura | Cancella modifiche

| Chiusura programma - Esc

23



SW PEACE

Memorizzazione lavorazione

Memorizzazione lavorazione da eseguire

E il programma fondamentale con cui la lavorazione, che poi deve essere eseguita da parte della
macchina, viene programmata.

Innumerevoli sono i parametri di programmazione, ma tutti in chiaro e quindi non c'é nessun
codice particolare da imparare come invece succede nella programmazione delle macchine a
Controllo Numerico convenzionali.

Qualunque parametro modificato entra immediatamente in funzione. Ad esempio se una macro
deve essere fresata con cinque passate in verticale anziché con quattro sard sufficiente modificare
il relativo parametro e la macchina sard pronta IMMEDIATAMENTE ad eseguire il programma con
cinque passate.

B :
R ] Tioo raifreosamestn smase
B e [T T e v wizeth rinene Unsfie semsevs | Midiun bpo & ifeddasmests
- | (123 trwire
LG o Pararingution st
s L 2atre Urigers T Guste pvetes anee 2 por curemt v rae- ]
> iz s | Paa e v
Urierwr Lagtia afions fne
Pl €8 AnEgUIT mE AU s 34 D08 - Qustn rpetioRamETS AN 8 B VO _
Ll o oo ot : A o W (RIS
1] ams i a o A G A
mmmlﬂmhm_
VO Emr—
Faramsir peroe ] E_) Pt S b 07 bt s el e
o 12 | Ve g ks 1
Abacrra v 300 'nu! o
. P P
LN T PR T
ot eseculions Wrerations (Data memoricrazions
o 1 Wagica parsssin  STOLON0 hnds esecanend fie T
T (D) beecizing & R cou g peanie, oM S WrET SRS
i ] @: | Enarucmee & fe 31 aparts comungos NON ctmsom.
e e () D g ewimcicrale e patosmienl | % () Moo e M, i i s e
Gaatone i fols paten
i drmreans it e [
Posi g i ABmmarents lrestasione
[ i carira e & Onszomisle begoends del bavsg e programmancns.
Usdfea e B piriets T i
bmONEERTHAE i OB
Tosks fa ntzzey Appics o Vmasizes e S weery Crweres B teem ween B ] Carcrts
§ Sl UTNORITA WO RGHE G i s srErTa
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Memorizzazione lavorazione: parametri iniziali

Consente |'impostazione di tutti i parametri che rimangono validi per tutta |'esecuzione della lo-
vorazione. Ad esempio poter impostare le dimensioni del pezzo in modo tale che se viene viene
impostata una lavorazione all’esterno di tali valori il programma segnalera immediatamente |'er-
rore di programmazione commesso.

Da una lettura attenta delle slide sopra riportate & gia possibile farsi un‘idea della quantita dei
parametri di lavorazione impostabili e della grande facilita della loro programmazione.

25
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Memorizzazione lavorazione: parametri iniziali

Parametri iniziali
Impostazione descrizioni varie

Dati descrittivi della lavorazione

_ [ i o A
W

Pezzi da esequire/esequiti sino ad ora

0 Esegiiifosdoa s | [P0 [

Parametri iniziali
Impostazione dimensione pezzo e numero origine Cn utilizzato

Parametri pezzo

300 E Asze X 0
10 1]

(&) [ ] Consentila modifica dello spessore pezzo a “run tims"

Altezza ()

Modo esecuzione

i _ Data memorizzazione
TS | Modifica parametro | 07/01/2010

Selezione tipo di origine da usare

Posizione origine Allineamento lavorazione
E In centra . In centro Orizzontale leggendo dal basso
Kodifica parametro | Modifica parametro
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Memorizzazione lavorazione: parametri iniziali

Parametri iniziali
Impostazione tipo raffreddamento utensili, gestione asse Z e quote di riposizionamento a fine
lavoro

[ ORRSSERSSRESET Tipo ratfreddamento utensile
Maodifica parametro Messun tipo di raffreddamento

!
;
i
|
i
[
]

TDeemeswssnnsss  Parametri gestione asse Z

:...._...........,.__:: i’ﬁzinu-raziud‘ri ee uassez 0.5
— S—
Py | Seem | SS——— Gostone mandrino
EE - — AL
S e S

[ [ sl meusanOuRIo ouw &R s e
P T n 0 ETEEN [ .

e e AszeBal® AsseCal®

ngrmrurmnmescarimpmnmstanﬂard da morsa rotante

. @ | Rotazione morsa a 180° per scarico pezzo attivata

Parametri iniziali
Impostazione parametri alta velocita in modo esecuzione file 2D

T T Pmmm mm“mmrmme S0LO di file 2D

- S Gestione file foto pezzo
I-:_m L O e | | Per selezionare altro file |
= R .

Stile prng rammatzione
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Memorizzazione lavorazione: selezione macro

Sono a disposizione del programmatore ben 26 macro diverse dove ognuna delle quali ha avuto
il suo sviluppo software originato, nella gran parte dei casi, da richieste specifiche di utilizzatori
finali ricevute in oltre trenta anni di utilizzazione.

Oltre alla macro fondamentale @FIL di cui viene riportato un esempio dettagliato, sono presenti
macro per poter incidere testi, effettuare spianature, eseguire fori/maschiature con una quantitd
di parametri di lavorazione a disposizione veramente notevole. Il tutto con la possibilita di poter
eseguire tali lavorazioni anche su superfici definite da un insieme di metodi diversi e questo con

la macro @C3D.

Ovviamente non possiamo tacere le macro @Z32 o @5D per inviare in lavorazione i file generati
dal vostro Cam pur conservando la possibilitd di modificare i parametri di lavorazione in modo
molto semplice ed in ultimo la macro @REP per ripetere una o pit volte un certo insieme di righe
di programma.
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Memorizzazione lavorazione: selezione macro

Selezione macro

; ; n:h C. Inglese Descrizione
= 2 2D Richiamo file 2d
= | 2 |sp Fichiamo file_Bnc 3d importato precedentemente
; 5 8D Richiamo file Bnc 5d importato precedentemente
= | K |Cad 3D ;Hjchiama file 3d generato da file 2d su supedicie
CIR  C Circle  Esscuzione diun cerchio
,: ' | @_C{}D | = |Code _L'Lnea istruzioni da trasmettere direttamente al C.N.
a @IV / Dividing Predisposizione software alliso del divisore
{8DRT | D Drill | Ripetizione di unia serie di for con utensie diverso
@FIL  F Fill Compensazione raggio - vuctatura figa precedente
(@ron | x Font | Coinpas Anci & e i & Redia
(@IIM | T Jump  Spostamerto vetticale direzione 7+ in rapido
BLIN B2 _I.ine fEsequ'.ione di una linea - foro
(@00 M Modify  Modifica parsmetd inizil
I @HOO | + |Moove :Spnstamenm ongini di programmazione
! @ORI | O |Originm | Origine pezzo spostata aspeﬂnmm
@PAL P |Ballet | Richiamo cambio pallet

Selezione macro

T s |

P e

e —

v i ettt o ; ;

s |Pallet | Richizmo cambio pallet

o |Rectangle  Esecuzione di un reftangolo

-." | Remark | Memorizzazione di note esplicative inteme al programma
= | Repeat gwmﬁmanﬁiﬁdﬂdmma

= Seald | Seld & dvilere nkarsorookar

: [St1 | Esecuzione di una superficie 3d da file in formato sl

l | Stop PaTestc lavorazione macchina
[FanTdee (TP SRt o ok v il o VSR
| Tool Man. '_Funu'oni avanzate gestione utensilitesta mandrino
|Viee | Gestione posizionamento morsa rotante a due posizioni
23z Fichizmo file Enc 232 importato precedentemerte
| Eero | Esecuzione zero pezzo in automatico
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Memorizzazione lavorazione: selezione macro

Integrazione con cad/cam esterni al nostro software
Il percorso utensile inviato in lavorazione con la macro @Z32 (Slide realizzata dal CAM relativo)
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Memorizzazione lavorazione: vuotatura

Per effettuare la vuotatura del logo soprariportato (fra |'altro importato da file in formato .Dxf) sono
necessarie solo tre righe di programma e piv precisamente:

- la macro @2D per importare/richiamare il logo da vuotare
- la macro @FIL per effettuare la vuotatura con un utensile di diametro relativamente importante
- un ulteriore macro @FIL per effettuare la vuotatura residuale, questa volta con un utensile di diame-

tro molto piv piccolo, nelle sole zone in cui |'utensile precedente non poteva asportare il materiale
avendo un diametro utensile froppo grande
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Memorizzazione lavorazione: vuotatura

Impostazione righe programma
Queste sono le righe di programma da impostare per |'esecuzione dell'esempio di programma-

zione che segue

R

Largh. At

Descrizione riga programma lavorazione

e e e 3
| ekiartd

AL B

——— W e}

Y i—— 0 - e
L s el — I &
" I o et

[ 0.00 000 7858 7B.58 100107mcl.Bnc- H.NEJ_{}SMN_'I'Q
Dal) | | 7858 ?358 F‘ockehng Bd 07 - Overmetal 0
Daz_ | [ ?8.53: 7358 Residual pocketlng ﬂ‘l D‘3 Ovem'le‘talﬂ

Testn atua dISDGSIZIOHE-'

B

Richiamo file 2D

Il file utilizzato per questo esempio & stato importato dall'esterno ed era stato memorizzato in

formato .dxf

1§ A e

o e ol B B
hu‘n—lp—
AL T O

v | s e 1 ] e | oo

{@2D - Richiamo file 2d .Bnc o file .C2d

_mamnrm Bnc

AMELLO SMALTO

Visualizza file - sF3 Selezione file - F3 Nuowo - F12 § Layer Cad 2d -F4

D B B B e obiiat

# | | Inversione senso percorrenza

i& m

Impostazione quote richiamo

Quotefeniame: X
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Memorizzazione lavorazione: vuotatura

Visualizzazione grafica del file da compensare

T T so | s 1[0 BB i | e

Impostazione parametri vuotatura profilo

| Compensazione raggio (Cru) | Vuotatura | Vuotatura/Cru residuale | Generazione profii 2d

Parametri vuotatura profilo
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Memorizzazione lavorazione: vuotatura

Selezione file utensile e impostazione parametri lavorazione

Otn\FrC\04 00.2L

e & | Descrizions file utensile Fresino —= 0°-@ 4
Fg—_..d?i- m Visualizza file in corso - sF6 =101 s
e —— T 8|  selezionalcrea file - F6 s G 1 =1
e o —_ 01 =
— o R I — 2| Numero giri & 20000 _ | — 20000
e— - B8 Modifica globale 3000 == 3000
? | % avanzamento asse Z 30 S RE]30

Visualizzazione percorso vuotatura

#0n  Pusion (§ B Zommar-FR | Cancems -Esc
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Memorizzazione lavorazione: vuotatura

Parametri vuotatura residuale

Scopo di guesto programma

Selezione file utensile e impostazione parametri lavorazione

Otn\FrC\01_00.2L

- Descrizione file utensile Bulino cilindrico —= 0% - @ 1
: Visualizza file in corso - sF8 23 0.1 EEE
2| Sselezionalcrea fie - F6 ? | Humero passate 1 = 1
il — —-F7
n flewd 2 Numero gir © 24500 | = | | 24500
| BE Modifica globale 2000 = [ | 2000
7| % avanzamento asse Z. 30 g | 30
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Memorizzazione lavorazione: vuotatura

Visualizzazione percorso vuotatura residuale
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File utensile

Identificazione utensile

A differenza della stragrande maggioranza dei centri di lavoro presenti sul mercato, in program-
mazione il tipo d’utensile prescelto NON & identificato dal numero di posizione del magazzino
utensili, ma da un nome di file direttamente impostato dall’operatore.

Le slide allegate mostrano i parametri principali di default di un file utensile, di nome "Otn\
FrC\O1_00", che corrisponde ad utensile cilindrico di diametro 1 mm adatto per la lavorazione
dell’ottone.

Naturalmente & anche possibile montare in macchina pit utensili aventi il solito nome e da essere
richiamati in sequenza nel caso in cui, tramite |'utilizzazione del preset lunghezza utensile, ne sia
stata rilevata la rottura od un’usura eccessiva.

Condivisione file utensili fra pio macchine

Se hai piv macchine puoi condividere i file utensili fra le tue macchine in modo tale da chiamare
il solito utensile con il solito nome su tutte le tue macchine. Norme di sicurezza particolari consen-
tono la prosecuzione regolare delle lavorazioni nel caso in cui per un motivo qualsiasi il server su
cui sono stati memorizzati i file utensile dovesse cessare di funzionare regolarmente.
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File utensile

Dati descrittivi

@mnmummm

U_

2| Diametro fine parte conica utensile rm |

Lunghezza minima fuori pinza

B [

Apphica - F5

Parametri di lavoro di default

| Dimensioni | Nomi muktiph| Paramelri lavoro | Preset utensie | Parametri HSM | Vaa utensie
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File utensile

Preset utensile - controllo integrita

| Dimensioni | Nom mutiph | Parametrilsvoro | Preset uiensie | parameti Sl | Via utensie

| Precisione lavorazione  Controlio integrits | Posizione preset | Utima misurazione |

Fine fase lavoro
2 [¥] Abitazione funzione 7 Toleranza misura amme
m MNumero ogni quanti pezzi effettuare il controllo integra utensile

come proseguire oltre se trovato I'utensile difettoso
() Arresta il funzionamento della macching in ogni caso

(®) H.inlizbmhvmzhnedaﬁ!ddrmnhmdimﬁwmm

| Dimension: | vom mutiph | parametritavoro | preset utensie | Parametri NS | vita wensis |

Parametri alta velocita validi per lavorazioni 3d

2 PaameroRa oo
Accelerazione prima max di questa macchina (0] 10000
celerazione pr © 10000
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Esecuzione lavorazione

Esecuzione di una lavorazione
Una volta memorizzata una lavorazione, con questo programma pud poi essere eseguita.

Se la lavorazione non deve essere eseguita dall’inizio, sono previsti i comandi per poter riprende-
re una lavorazione da dove era stata interrotta.

Esiste la possibilitd di poter inviare, quando la lavorazione é stata eseguita regolarmente o si &
arrestata per una causa qualunque, di inviare un messaggio di posta elettronica ad un indirizzo
prestabilito.

Un sistema molto potente consente poi di memorizzare i tempi di lavoro effettivi in base ad una

commessa, sottocommessa e quanto altro per soddisfare ad ogni eventuale esigenza di contabilita
industriale.
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Esecuzione lavorazione

Esecuzione lavorazione

.i,..l Seleziona lopzicnse programma desiderata

Parametri esecuzions programma
‘2 @ Lavorazione effettuata regolarmenta (non memorizzato file di diagnostica)
2| Esecuzione di una singola lavorazione

Parametri pezzo

Gesrezmo0 %0 OO 00 10
o

Deacnizione  InCisione par BCCALUNS INCISKONE Humero pazzi esequil fing ad ora g

‘Onigine Cil mpiegeta umero 2

- 100107mc1.Bnc - ANELLO SMALTO
WVisushEzazions riga

Start lavoraziana - FS Wisuaizza espisione righe _ | Chiusura programema - Esc

Ripresa lavorazione interrotta
Il tempo per eseguire la ricerca blocco su una lavorazione interrotta & praticamente istantaneo

L Esecuzione Lavorazione - C\PagineWeb\EsempioLavorazione\ProbCrulvr = O

A Selaziona lopzione programma desiderata

1] 1| eap|10010/meL.Bne - aNELLO SMALTO ofgo0 | oge| 000
| Off 0,00 b 0,00 D’:n\!’!‘ﬂ'\ﬂa_ﬂﬂ_a 4

3 I_!_!Lim.fm-ﬂl-n'—ﬁwmhhﬂ !OFF 0,00 | u,m_;mn\rzcxm_nu.:
4| BREM Testo s tus disposirione 1off 0,00 | 0| 000
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Serie lavorazioni

Esecuzione di una serie di lavorazione

Questo programma & un vero e proprio supervisore con cui & possibile inviare in lavorazione uno
o piu programmi.

Se presente un dispositivo di alimentazione pezzi automatico, sard possibile selezionare il pezzo
relativo da inviare in lavorazione assegnando eventualmente anche un numero di origine diverso
rispetto a quello inizialmente previsto da tale lavorazione.

E possibile altresi applicare dei fattori di simmetria sulla lavorazione da eseguire e se presente
I’lhardware necessario anche assicurarsi che il programma assegnato all’esecuzione della singola
lavorazione sia compatibile con le caratteristiche dimensionali del pezzo inviato in lavorazione.
In merito sono stati sviluppati dei sistemi di controllo diversi fra di loro in relazione alla tipologie
di lavorazioni da eseguire.

Questo programma viene utilizzato frequentemente anche nel caso in cui non sia presente un di-
spositivo di montaggio automatico del pezzo in lavoro. In questo caso vengono montati sul piano
di lavoro pit pezzi da eseguire su origini diverse che poi grazie alla presenza di questo program-
ma verranno eseguiti in sequenza.

Se durante I'esecuzione delle lavorazioni uno o piv utensili non fossero pit disponibili a causa di
rotture od usura eccessiva, questo programma continuera ad inviare in lavorazione i programmi
che prevedono |'utilizzazione di utensili ancora integri anche se programmati, nella sequenza
delle lavorazioni da eseguire, in posizione successiva.
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Serie lavorazioni

Esecuzione di una serie di lavorazioni

i) Imposta l& opzioni che desideri che siano richiamate nel momento i cul verra richiamata questa lavorazione. Per far acquisire i parametn impostati e rendere la
lavorazione pronta per essere eseguita, premiil botione comando Applica, Per annullare il richiamo diguesta laverazione premi il bottone comando Annulla dati,

Stato serie di lavorazioni

Hessuna lavorazione sottoindicata in corso di esecuzione ﬂ
6 Nvowondacseie 0 Niovorzenierote 0 0

Pr. T Stato R. p. Spess. Nomefile lavorazione Descrizione Loy
01 ‘ Pronta da eseguma | | 1 | ‘1_ 10,000 C*.FaglneWeb‘.EsemmemraﬂnneEFmb Incisinne_perlaccah-
02 @ Pronta da eseguire. 2 10000 C'PagineWeblEsempioLavorazionelProo... Incisione per laccat
03| 5 ‘Adisposizione
04 Adisposizione
05 Adisposizions
Adisposizione
o7/ _Adispnsiﬂnrte :
ﬂE :Adispusiﬂnne
09 Adisposizione
10| Adisposizione
<

Parametri lavorazione richiamata numero 2
C:\Pagine\Web\EsempioLavorazione\ProbCru.Lvr
Incisione per laccatura incisione

Mongne 2

lemmmmomﬂmahsarhdthmmm

mmummamdﬂm ¥
@ [ Perabarcincnamocelpalet ekt 0
2

7 /] Per abitare il richiamo de! Robot cambio pezzi N, pezzo |
[I_U

Annula dati Annulla dati tutti pezzi esegquil Cancella modifiche ~ PiipezziOn I

T 20 |
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