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PREFAZIONE

La presente pubblicazione & indirizza~
ta agli utenti del GTL/T,
programmazicne automatica per macchine

sistema di
utensili a controllo numerico.
SOMMARIO

11 linguaggioc GTL/T permette la genera
zione automatica di tutte le informa -
zionl geometriche e tecnologiche ne—
cessarie per la lavorazione 4i un pez-—
zo su una macchina utensile a control-
lo numericae.

© 1978, by Olivetti

Riferimenti:

PE0O60 Manuale Generale
GR Code 3940910 P

Distribuzione su licenza (L)

Seconda Edizione: Settembre 1978

Questa & una revisione del 3973530 IT
e del 3973540 IT che erano preliminari.
Cerrisponde alla R.2.9 GTL/T PROCESSOR,

Questec materiale & stato preparato da

O0livetti esclusivamente per 1 'uso da

parte dei propri clienti.

Olivettl garantisce che il presente ma-
teriale costituisce, alla data di edi-
zione, la pill aggiornata documentazione
da essa elaborata relativa al prodotto
cui 81 riferisce.

E' inteso che l'uso di detto materiale
avviene da parte dell ' utente sotto la
propria responsabilita.

Nessuna ulteriore garanzia viene pertan
to prestata da Olivetti (in particclare
in ordine all ! assenza di imperfezioni,
incompletezza e/o difficoltd operatival,
restandce espressamente esclusa ogni sua
responsabilité per danni diretti o indi
retti comungque derivanti dall'usc di ta
1i programmi,.

Tutta la documentazione & coperta da
copyright,

PUBBLICAZIONE EMESSA DA:

Ing. C. Olivetti & C., S.p.A.

Divisicne Itaiia

Direzione Marketing Sistemi

4/6, Via Clerici - 20121 Milanc {Italy)




Questo manuale descrive i1l GTL/T, linguaggic Geome—
trico e Tecnologico, studiato per risclvere automati~
camente la programmazione siu terni a Controllo Nume—
rico. Essc & nato dalla cooperazione fra GRAZIANO e
OLIVETTI. L'esgperienza di gqueste due societid nel
campe del Controllo Numerico e dei calcolatori & sta-
ta unita per fornire uno strumento di programmazione
di alte prestazioni sia geometriche che tecnclogiche.

11 GTL/T & implementato su PB0E0 Personal Minicompu-
ter.
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Organizzazione
del Manuale

Definizione
dello Statement

Funzione

Descrizione o Azione

Formato

1. INTRODUZIONE

Prima di eseguire un Part-Program GTL/T si consiglia
ailtutente di leggere 1l'intero manuale.

I1 programma presentato in questo manuale & stato
scritto in BASIC Olivetti P606C, un linguaggio sem-
plice per computer. All'utente non & comungue ri-
chiesta la conoscenza di guestce linguaggio.

Questo manuale presenta, per cgni statement disponi-
bile nel linguaggio, informazioni descrittive e pro-
cedurali suddivise nelle seguenti sezioni:

~ definizione dello Statement
- funzione

— azione o descrizione

~ formato

- metodo

~ note

— esempi

— messaggi di errore

Sull’estremitad in alto a destra della prima pagina
che descrive lo statement ne appare la definizione
{parcla principale). Essa permette di individuarlo
facilmente.

In questo breve paragrafo & descritta la funzione ge-
nerale dello statement.

In questa sezione sono riportate informazioni piu
dettagliate circa 1l'uso dello statement.

Qui viene datc i1 formatc dello statement e descrit-
ti tutti i suoi parametri.



Metodo

Nete

Esenpi

Messaggi di errore

Come iniziare

Verifica del disco

In questa sezione sono descritti i metodi di lavora-

zione e le possibllitd relative allo statement.

In ruesta parie sono date delle cosservazioni e delle

eccozioni.

Per ognl statement sono riportati una serie di esem-

pl per alutare lfulente a capire il funzionamertc del-—

lo gtatement,

Infine é data una lista con descrizione di tutti gii

errori che possono venire segnalati durante 1'esecu-—

zione dellc statement.

In certi statement una o pild di gueste sezioni pud

essere omessa quando non & necessaria.

Attivare i1 sistema P60S0 premendo l'interruttore
OFF/CON dalla parte ON. Immediatamente dopo aver
accesc il sistema tutte le luci di console si ac-
cendono ed il segnalatore acustico emette un suono.

Sbloccare 1'unita spingendo indietro la leva rela-—
tiva., Sollevare 1'unita. Aprire gli sportelli
tirando indietro le relative leve,

Inserire il disco Sistema nel trascinatore inferio—
re con l'etichetta rivolta verso il basso e verso
l'esternc, inserire il disco Utente nel trascinato-—
re supericre con l'etichetta rivolta verso l'alto e
versc l'esterno. I dischi devono essere spinti ver—
so ltinterno finché si sente un click.

Chiuvdere gli sportelli dell'unitd tirando in avan-
ti dolcemente le relative leve. '

Dopo pochi secondi se i1 sistema funziona corret-
tamente sul display comparird la scritta READY.

Il programma pud ora essere escguito.

L'appendice A contiene un catalogo dei moduli che co-

stitulscono 11 programma. Intredurre i comandi



CAT U,*,,F e CAT S,*,,F (quando il sistema si trova
in stato comando) per ottenere il catalogo.

Si badi che versioni di software successive possono
avere superato questo catalogo; c¢i si assicurl quin-
di di essere in possesso della versione pil aggiorna-
ta.

31 noti che il primo carattere di ogni programma con-
tenuto nella libreria Package Olivetti, & un asteri-
sco. 0Olivetti assiste esclusivamente 1 moduli conte-
nuti in detta libreria.

1-3






Generalita

2. DESCRIZIONE.DEL LINGUAGGIO GTL/T

Nella programmazione manuale del torni a controlle
numerico si riscontranc una serie di problemi:

— calcole dei posizionamenti

~ ottimizzazicne delle operazioni, quando necessa—
rio, dopo la prova in macchina

— perforarzione e correzione del nastro.

11 linguaggio di programmazione automatica GTL/T si
propone di aiutare il programmatore nel superamento
delle difficeltd che questo tradizionalmente incon-
tira.

Il linguaggio consiste di una sezione geometrica e
di una sezione tecnologica. La sezione geometrica
ha il compite di risolvere geometricamente il pezzo,
cicé di descriverne la forma originaria (profilo
grezze) e la forma da ottenere al termine delle la-
vorazioni (profile finiteo). La sezicne tecnologica
genera 1 posizionamenti per le lavorazicni che deveo-
no essere eseguite sul pezzo.

L'insieme degli statement geometrici (i quali descri-
vono il profilo grezzo ed il profilc finite) e tec-
nologici (i quali descrivonc le lavorazioni)} compon-
gono il PART-PROGRAM, Ogni statement tecnclogico o-
pera sul profilo grezzc "attuale" (ciod sul profilo
ottenuto a partire dal profilo grezzo originario per
opera dei comandi tecnologici eseguiti in preceden -
za).

I1 controllo di collisione fra utensile e pezzo pud
essere eseguito opzionalmente; essc opera sul profi-
lo grezzo "attuale': tutti gli aggiramenti necessari

per evitare le collisioni sono eseguiti attorne al

pezzo nella sua forma attuale,

E' peossgibile variare facilmente la logica delle lavo-

2wl



L'impiegc del GTL/T

per la Programmazione

Automatica

razioni modificande la sola descrizione tecnologica

e lasclando inzlterata la parte geometrica, che ge-

neralmente costitulsce la maggior parte del Part-Pro-

gram.

I1 diagramma di Tigura 2-1 illustra il procedimento

attraverso il guale il programmatore, partendo dal

disegno di un particolare, ottiene il nastrc perfo-

ratoc per la macchina a C/N.

DISEGNOQ
INDUSTRIALE

v

PART
PROGRAM

-1

INPUT
DATAFILE

—1

SYSTEM
PE060

GTL/T

| PROCESSOR|

GTL/T

SYSTEM : ;
| POST
P6060 1PROCESSOR]
NASTRO
FINALE
PREZZO | MACCHINA PREZZO
GREZZO0 cN LAVORATO
G
Figura 2-1 Impiego del GTL/T



Il sigtema GTL/T

Struttura del 1inguaggio

Il GTL/T & un sistema modulare di pbrogrammazione au-
tomatica per torni a Controlle Numerico,

I1 GTL/T & diviso in tre parti distinte:

PROCESSOR ! interpreta le istruzioni scrit-
te dal programmatore, ne con-
troila la sintassi ed esegue
tutti i calcoli geometrici e
tecnologici necessari, gene—
rando un file o CL FILE (Cut-
ter Locaticn File) che cogti-
tuisce 1'input per la fase
successiva,

PCST-PROCESSOR : genera il nastro perforato
partende dalle informazioni
contenute sul CL FILE, ren-
dendole compatibili con Ie
caratteristiche della macchi-
na utensile e relativo con-—
trollo.

PROGRAMMI DI SERVIZIO : offronc parecchie possibiiita
gquali, ad esempio, plottatura
del CL FILE, listing e/o edi-
Lirg di nastri, ecc..

Il PROCESSCR & un modulo fisso del GTL/T ed & stan—
dard indipendentemente dal tipo di macchina utensile
€ controlle sul quale il pezzo verra lavorato,

Il POST-PROCESSOR dipende dal tipo di macchina uten—
sile e controllo su cui verrad lavorato il pezzo.

I1 GTL/T & un linguaggio alfanumerico costitutito da
STATEMENT. Unc statement & una successione di PARO-
LE composte da caratteri alfabetici (QUALIFICATORE) e
da un valore numerico (QUANTIFICATORE). T1 qualifi-
catore identifica il tipo della parola, il quantifi-
catore ne specifica il valore.

Esempio:
P12

P (qualificatore) significa Puntoe, e 12 (quantifica—




Unita di misura

tore) identifica 11 punto dodici,

In aicuni casi il qualificatore o il quantificatore
pud essere omesso,

Le parole in una frase possono essere separate da u-
no qualsiasi del seguenti caratteri:

= (UGUALE)
/ (SLASH)
, (VIRGOLA)

Egsempio:

P8 = 75, ¥3B
¢1 / Z10/X15/R30

Il simbolo $, usato invece di un separatore, per-—
mette al programmatore di proseguire uno statement
sulla riga successiva.

Esempioc:

PF1 / P1, L1, L2, €1, L3, L4, C2%
L5, €3, L6, P2

Gli spazi sono ignorati.

Uno statement & compostc da una PAROLA MAGGIORE, che
lo identifica e, se necessarice, da PAROLE MINCORT che
qualificanc i parametri necessari. L'insieme delle
parcle maggiorl e minori forma i1l VOCABOLARIO del
GTL/T. Una sequenza di statement forma il "Part-Pro-
gram" che contiene tutte le informazioni necessarie
per produrre un determinato pezzo su un tornio a con=-
trollo numerico.

TI1 PROCESSOR GTL/T accetta gualsiasi unitd di misura
di lunghezza (unitd metriche oppure pollici) delegan-
do al POST-PROCESSOR le convenzioni che gi renderan-—
no necessarie in funzione del tipo di macchina a C/N.

Gli angoli vengono misurati in gradi e loro frazionil

decimali.



Geometria orientata

~

La definizicne di un profile mediante GTL/T & basata
sull'utilizzazione di tre tipi di enti geometrici:

- punti
- rette
- cerchi

Le definizioni geometriche del GTL/T ceonsentono di
programmare qualsiasi profilo composto da rette, cer-
chi e punti. A questo scopo viene utilizzato unpar—
ticolare tipo di geometria, la geometria orientata.

Per la geometria orientata la definizione di un ente
richiede, oltre ai parametrl necessari per individuar-
ne la posizione nel piano, anche i'agsegnazione di un
vergo di percorrenza.

Ad esempio, per i punti A e B (figura 2-2) passa una
retta r percorribile muovendo da A verse B oppure u-—
na retta r', giacente su r, ma percorribile da B ver-
s0 A,

Figura 2-2 Rette r e r' orientate

Nella geometria orientata r e r' sono due rette di-
verse, con versc opposto. La programmazione median-
te il GTL/T, basata sulla geometria orientata, ri-
chiede 1'assegnazione ad ogni retta di un verso pre-—
sunto di percorrenza. 11 verso di percorrenza della
retta & dato, per convenzione, dall'angclo che essa
forma con 1'asse delle r positive.

Ltangolo corretto si ottiene ruotando 1'asse delle Z
positive fino a sovrapporlo in direzione e verso a
quello della retta da definire. L'angolo avrd segno
positivo se 1'asse Z ruoterd in senso antiorario, ne-
gative in caso contrario (figura 2-3)



Ax+ ;$x+

A+ A-

e —

Z+ Z+

Figura 2-3 Convenzione per gli angoli

Anche ai cerchi si deve associare un verso di per-
correnza. Convenzionalmente viene scelto come ver—
so di percorrenza positivo quello antiorario o gi-
nistrorso, ciod il verso di percorrenza opposto al
movimento delle lancette dell'orologio, & come ne-
gativo quello contraric, detto oraric o destrorso
(figura 2-4),

Figura 2-4 Verso di percorrenza orario e antiorario

La convenzicne adcttata associa un valore positivo
del raggio a cerchi percorsi in senso antioraric e
negativo nel caso opposto (figura 2-5),

Ad un elemento si assegna normalmente il senso di
direzione del profilo, F!' comungque possibile in
Tase di definizione del profilo cambiarne la dire-
zione dell'elemento, nel! caso risulti contraria.



—p —p

Figura 2-5 Raggio di un cerchio e verso di percor—
renza

Assl Cartesiani QRualsiagi profilo da tornire & cogtituito da una se-
rie di enti geometrici legati tra di loro da un rap-—
porto di tangenza o intersezione.

in un Part-Program GTL/T il pezzo pud essere descrit—
to scegliende fra le seguenti possibilits:

— coordinate cartesiane nel sistema %X o XY

- sopra o sotte l'asse di rotaziocne
- coordinate radiali in diametri o raggi.

27




Note

#m AY+

& —p —P
Z+ X+
v v
Ax+
g —>
Z+ Z+

Axs | ﬂkx+

Figura 2-6  Convenzioni GTL/T

Quando si descrive il pezzo sotto 1'asse di rota-
zione, l'asse radiale deve essere rivelto verso il
basso e le convenzioni della geometria orientata
devono essere invertite:

- orario in antiorario e viceversa
-~ ginistra in destra e viceversa.



R+

X+ WX+

Figura 2-7 Convenzioni opposte definendo sotto
1'asse di rotazione

Se non diversamente specificato (5YS/... statement)
il programma assume che:

— Z¥ & 1l sistema di coordinate
- la parte & definita sopra liasse di rotazione
— le coordinate radialil sonc in diametri.
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Fipura 2-8 Assunzioni GTL/T

In questo manuale si fa sempre riferimento al si-
stema di coordinate cartesiane ZX, e gli esempi
vengono sempre descritti ed illustrati sopra 1'as-

se di rotazione con le coordinate radiall in dia-
metri.
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Descrizione

plivetti PEREE HUMERICAL CONTROL SERIES
GTL-T - Code HM2388255 . :
pocumented in User Hanual Ly 3973538 C
CopyTight 1977, by 0livetti

PORT-PROGRAN FILE: HCG

@818 SYS/CPR,CC.TINE

ge2@ PLOT/S1,0128,ALL

8839 P1-2-5,%15

ges4@ P2-228.%100

ees5e L1/LX.28

eBER L2/12, %28

ee7g L3-LX,Z78

2088 L4/LZ. %30 -

2090 L5-285.%38, 2125, K45

8188 LE/LZ. %45 .

@118 L7/L%, 2145

2120 L8s~LZ,%60

@138 La/LR.Z118

@148 L18/-LZ.%B8

81509 L 11,298.X80,A218

@16@ Li2--L2,%X58

@17@ L13/LX, 245

@488 L14--LZ.%90

8198 L15/L%,225

9200 L28-P1,R98

@248 L21-295,%15.2158, %35

8228 L22/LX.2Z158

@236 L23/-12,%88

8240 L24/LX, 2128

@250 L25-P2,A188

@26@ PF1-P1.020,01.02,L3,R-1,L4,15,L6,L7,511.18.19, R2.L18s$
@378 L11,R-1.L12,R-5,L13,83,114,L15,L25.P2

@288 PF2-P1,L28,021.122,123,L24,L25,P2

@298 CTUR-Z3806.%180 . _

2388 TL41-CODE4,CS518@,FRY, PPRS4.PZ-53,PX-21.R1,FA3, SD2.REFS
@318 SGRO--L7.PERP -

8328 QUS1/L8,L18

@33e SGRO-LB,L15,PARA -

@340 TL2/CODE1,CS3@, FR. 1,PPASS, PZ-73.PX-13.FA1,5D3, AP4 5, REFS
9358 CAVA-L11.L13

316 TLS/CODE1,CS8@.FR.8Y, PPAS3, PZ-181, PX-15,FA2, SD2,R2,REFS
8376 OUS.5-L6.L2 -

@388 SGRO-LE.L1,PARA

@399 TL1B/CODE2,CS118,FR1,PZ-168,PX-19.5.FAS. S03, REFS. AP-30
9480 FINI/LE.L2

8418 TL8,CODEZ,CS158,FR1.1.PZ-27,PX-9,FA7, 502, REFS. AFZS
@428 FINI-L7.L10

9438 TLE-CODE4.CSE8,FR.5,LARGS. ANGIG, SD2,PZ-14, PX-43

@448 COLA-Z118,%X81.LARGS, PROF 14

9458 TL33-CODES, HETR,FR4,CS28, RHG9G, SD3. P2-35, PX-4@.REFS
8468 FILE~Z145.%68, LUNG-30,NPAS1®, LSCF5

@47@ ;PARTICOLARE CODICE GLR18645-45 ++ 18-6.78

8430 END

I1 GTL/T interpreta le informazioni introdotte tra—
mite il Part-Program, le sviluppa & le trasforma,
generando un nastro perforato con tutti 1 parametri
geometrici e tecnologici necessari a lavorare un pez-
zo su una macchina a controllo numerico.

Nell'esempio sopra riportato non si fa uso di uten-
gili memerizzati nella libreria.

Per ogni statement dell'esempio riportato viene da-—
ta una breve descrizione e la plottatura su stampan-—
te integrata dei profili e del percorsi utensile,con




lo scopo di introdurre il sistema GTL/T.

218 SYSACPR,CCLTIME

Seleziona le seguentl condizioni:

CPR = stampza del calcoli geometrici

cc = controllo collisioni

TIME = richiesta dei tempi macchina in fase di
PCGST-PRCCESSOR

paze FLOT-/S1.D1Zz2.8LL

Richiesta di plottatura profili e percorsi utensile:

5 = gcals
D = diametro
ALL = profili e percorsi utensili

8838 P1-,2-5,¥15
0648 P2-729.%ipe

Definizione diretta d4i punti.

8es5e L1isLX,28
eeee 1L2-LZ2.¥X2a
8878 L3/LX. 278
8888 L4-1.2.X38

Definizioni di rette parallele all'asse specificato,

8898 1L 3-285,%38, 2125, %45

Definizione di retta passante per due punti.

28128 Le~LZ.X45
8118 L7-L%, 2145
128 LB/-LZ.XEQ
2138 L9sLX.Z118
2148 L1B8--L2, ¥X28

Definizione di rette parallele all'asse specificato,
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@158 L11-296.%g8. A218

Definizione di retta passante per un punto e forman—
te un angolo con 1'asse delle Z positive.

g45@ L12/-12.%58
2178 L1371 %243
@198 L14--LZ, %38
@19@ L15/1LX. 223

gzee L28-P1.A8

Definizicne di retta passante per un punto predefi-
nito e formante un angolo con 1l'asse delle 7 positi~-
ve.

9248 L21-295.%15,2138. X35

822@ L22-1X%.2158
g23@ L23--LZ,¥eR
824@ L24-L%,2128

axse L25/P2,A188

9268 PF1-P1.L20.04.L2.1L3 R-1.L4,L5.LS.L? sni.L8,19.R2.L
32?9.L11aR—1,L12.R-S;L13:R3,L14;L15.L25.§2' 108

Definizione del profilo finito. Esso & composto
dalla serie di elementi elencati e si sviluppa in
direzione antioraria. Da notare 11 carattere
ngh nella linea 0260 che sta ad indicare la conti-
nuazione del profileo nella prosgima linea.

9286 PF2-P1,L28.L21.022.123.L24,L25.P2

pefinizione del profilo grezzo.
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PROFILD FINITO E PROFILD GREZZO

-
| I
. |
e

2298 CTUR-2389.X 188

Coordinate del centro torretta per cambic utensile.

8388 TL1-CODE1.CS488.FR1.PPASS,PZ-53,PX-21.R1,FA3, 502, REFS

Definizione dell'utensile con i parametri: codice,
velocitd di taglio, avanzamento, profonditd di pas-
sata, presetting, raggio, posizione sulla torretta,
distanza di sicurezza e refrigerante.

8318 SGRO-/-L7.PERP

sgrossatura sull'elemente L7 con diregioni di ta-—
glio perpendicolare all'asse Z.

83246 QUS1-sLe,L 18

Sovrametallo sugli elementi 18, L10 e compresi.

83328 SCRO-LB.LA5,PARA

Sgrossatura sugli elementi L8, L15 e compresi.




FERCOREQ UTENSILE N. 1 SOGROSEATURA

i T 1 : -
L —

@348 TL2/CGDE1,CSBBJFR.1;PPRSS.PZ—?3.PH-13»FR1,SDEJQP45,REFS
8338 CRUA-L11.L43

Sgrossatura della cava delimitata da L11 e L13.

PERCORS® UTENSILE M. 2 SGROSSATURA

8368 TLS/CODE1, - '
5358 153/50DEY, £S89, FR. 09, PPASI. P2- 181, PX-15,FA2, 5D2, R2, REFS

2380 SCGRO-L6.L1,PARA
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PERCORSO UTENSILE H. 5 SGROSSATURA
T
E - 1l
! —~ H
™ ‘
e
| = "
T e

9398 TL19-CODE2.CS410.FR1,PZ-168.PX-19. 5. FH5. 503 . REFS, RF-38
8488 FINI-LB.LZ

Finitura sugli elementi L6, L2 e compresi.

PERCORSO UTENSILE M. 1B FIMITURA
1
; —_—
i ~ T
L e |
- I
-~
- . ]
l e

841@ TLB-/CODE2,CS150,.FR4.1.P

Z-27.PX-9.FR7,5D2. REFS,
8428 FINI-L7.L 1@ 502.REFS.AP3S
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PERCORSO UTENSILE M. 8 FINITURA

8439 YLE/CODES, CSEB.FR.5.LARGS. ANGIB. 5D2, PZ 16,PX-43
0449 GOLA-2118.RX84.LARGS. PROF 14

lola alla destra del punto Z,X%,
e profondita.

asseghate larghezza

PERCORSO UTENSILE N. © GOLA
|
.l—._.“l

| —

| - ;

K;, ‘f’ﬂ ' |
_-_L,_,———'——J

r_____fF,F

8458 TL23/CODE3.HET
@462 FILE~/Z145. K60,

R,FR4,CS3@. RNGIY, SD3., P2-35, PH-48,REFS
LUNG-38. HPAS 19, LSCFS




Filettatura a sinistra del punto Z,%, assegnate lun-
ghezza, numerc di passate e scarico finale.

FPERCORSD UTENSILE H. 23 FILETTRRURA

8478 SPARTICOLARE CODICE GLRABB45/43 ++ 18/6-78

Identificazione del pezzo. Questa descrizione ver—
ra perferata in caratteri leggibili a inizio nastro
e stampata sul tabulato.

8488 ERD

Fine del Part-Program.

Come operare con il Il sistema GTL/T & stato organizzato per sfruttare

Sistema GIL/T pienamente le caratteristiche e la semplicitd d'uso

del P60S0 "Personal Minicomputer'.

I1 GTL/T impiega tre floppy disk. Sul primo disco
(utente) & memorizzato il PROCESSOR, sul secondo di-
sco (utente) sono memorizzati il POST-PROCESSOR e
un file chiamato *STORE, Quande usato il file #*STO-
RE contiene le informazioni perforate sul nastro.

I1 terzo disco (sistema) contiene i "Part-FProgram"

ed alcuni file usati sia dal PROCESSOR che dai
POST-PROCESSOR,
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Come Inizializzare il
Sistema

Immymzkmedelew—
Program

pPassandc dalla fase di PROCESSCR a quella di POST-
PROCESSOR, & necegsario cambiare il disco utente;
in questo modo il CL FILE prodotto dal PROCESSOR
pud essere elaborate da qualsiasi POST—PROCESSCR.

E' anche possibile memorizzare altri dischi Part-

Program e nastri finali.

Dopo aver seguito le procedure descritte nella se-—

sione "Come Partire'" & possibile iniziare 1'elabo~-

razione, se il Part-Program risiede sul disco si-

stema, seguendo la procedura descritta nel paragra-
£o YPROCESSOR - Procedure Operative".

Se il Part-Program & stato memorizzato in libreria,
vedere la procedura descritta nel paragrafo '"Come
Richiamare un Part-Program da Libreria'.

Se il Part-Program deve essere introdotto, vedere
le procedure descritte nel paragrafo seguente '"lm-
postazione del Part-Program".

Un Part-Program viene introdotto sotto forma di fi-
le testo. Un file testo & una sequenza di linee
numerate che, per il @TL/T, costituiscono le frasi
necegsarie per ottenere 1a corretta lavorazicne di

un pezzo.

La memorizzazione di un file testo deve essere pre-—
ceduta dal comando TE¥[T] seguitoc da .

l,.e varie frasi possono essere numerate automatica-
mente introducendo il comando seguito da .
Questo comando genera i1 numero di frase con par-
tenza da 10 e incremento costante di 10. 11 pro-
grammatere ha la possibilita di alterare la se-~
quenza che & generata automaticamente, introducen-—
do dopo il comandc , il numerc di partenza ed
eventualmente un incremento, separato dal preceden—

te da una virgola (",") seguito da .

100,5 genera una sequenza & partire dal 100
con incremento costante d¢i 5. Se il programmatore
non vuole avvalersi della possibilitad di numerare
automaticamente le frasi, deve introdurre il nume-
ro prima di ogni frase.
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Una volta introdctta 1'ultima frase (se l'operatore
& ricorseo allia numerazione automatica) si devono

premere 1 tasti: (s}, &

I1 Part-Program a questo punte risiede in memoria
del P6060,

Introducendo il comando (2] S, filename seguito da
» 81 memorizza sul disco sistema il Part-Pro-
gram, con nome scelto dal programmatore (filename).

La possibilitad di memorizzare su floppy disk un
Part-Program costituisce un valido sistema per o-
perazicni di "editing' oltre che fornire la possi-
bilitd di creare una libreria programmi che posso-
no essere ripresi e rielaborati, secondo le esi~
genze di lavorazione (vedi procedure descritte nel
paragrafo "Come Generare una Libreria di Part-Pro-
gram'),

Qualora in fase di elaborazione il PROCESSOR emet-—
ta segnalazioni di errore tali da impedirne la pro-
secuzione, con il comando filename seguito da
& possibile richiamare in memoria deil PG00
il Part-Program, ed applicarvi tutte le necessarie
operazioni di "editing' per le correzioni.

E' possibile avvalersi dei tasti:, - , !
» faoed) ) M e dei comandi di siste—
ma: (usr) , {mewo) , (o), RES [EQUENCE]

Dopo aver apvortato le necessarie correzioni con il
comando REF [LACE] seguito da , il Part-Pro-
gram errato viene automaticamente sostituito da quel-
lo corretto.

Come Generare una Se alla fine di un'elaberazione l1'utente ritiene ne—
Libreria di Part- cessario, allo scopo di generare una libreria di
Program Part-Program, memcrizzare su apposito disco utente

il Part-Program, deve introdurre il comando: (oo

filename seguito da .

Filename & il nome del Part-Program che si vuole me-
'morizzare. Con questo comando il file viene richia-
mato nella memoria del P6060. Bisogna quindi intro-
durre il comando: DCH U seguitc da . Questo
comando consente di cambiare il disco utente e 43 so-
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Editing del Nastro
Memorizzate su Disco
{ *STORE)

stituirlo con quello destinato a contenere il Part-
Program che si vucole memorizzare,

Dopo aver effettuato il camblo di disco utente, bre—

mere il tasto di conscle [ e introdurre il co-

mando U, filename seguito da . Con que-

sto comando, il Part-Program viene memorizzato sul

disco utente con il nome scelto dal programmatore
{(filename), In ogni caso, salvato o non salvatp il
Part-Program in libreria, & necessaric, al termine
di ogni elaborazione, introdurre il comando PUR [GE]
filename seguito da , dove filename & il no-
me del Part-Program elaborato.

Questo comando cancella dal disco sigstema il Part-
Program garantendo spazic per altre elaborazioni,

Se richiesto (a livello di POST-PROCESSOR) il na—
gtro pud essere memorizzato nel file *STORE,

Terminata l'elaborazione del POST-PROCESSOR, il
ngstro memorizzato pud essere facilmente medifica-
to dal programmatore. Per fare questo & necessario
trascodificare il file *STORE (che & un file dati)
in un file testo per mezzo del comando:

TRA[NSCODE] T, *STORE

seguito da . Il file testo & quindi disponi-
bile nella memoria del P606C. E' guindi possibile
applicarvi tutte le necessarile operazioni di "edi-
ting" per le correzioni.

P:ossono essere usati i tasti: ,, s ,
,, , e 1 comandi di sistema
(wr}s , (==}, RES [EQUENCE].

Dope aver apportato ie necessarie correzioni, con
il comando:

SAV[E] U, filename
seguito da [eorwd , il nastro & memorizzato sul
disco utente con il nome scelto dal programmatore

{filename).

Per perforare il nastro corretto, si faccia rife-
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rimentc alle procedure descritte nel manuale del
POST-PROCESSCR.,

51 ricordi che se un file testo & stato memorizza-
to sul disco contenente il POST-PROCESSOR, & impor-
tante cancellarlo prima di iniziare una nuova ela-
berazione; a tal fine, con il disco presente nel
P6060, si introduca il comando:

PUR[GE] filename

seguito da , dove filename & il nome che era
stato assegnato al file testo.

Come Generare una E' possibile generare una libreria di nastri su di-
Libreria di Nastri sco. A tale fine & necessario richiamare nella me~
moria del PB0O6C 11 nastro sotto forma di file testo.

Se 11 nastro era gid stato trascodificato in file
" testo, & sufficiente introdurre il comando: (os
filename seguito da ,» dove filename & il no-
me del file contenentesil nastro, scelto dal pro-
grammatore all'atto della sua memorizzazione.

Se il nastro ncn & stato ancora *trascodificate, si
introduca il comando TRF[NSCODE]T, *3TORE seguito

da . Questo comando trascedifica il nastro
in file teste e lo rende disponibile nella memoria
del B6060.

51 imposti quindi il comando DCH U seguito da(eworo.
E' possibile ora camblare 11 disco utente contenen-—
te i1 POST-PRCCESSOR cecn il disco utente contenen—
te la libreria nastri. Premere il tasto di console

] ¢d impostare il comando U, filename se-
guito da (weormng, dove filename & il nome scelto dal
programmatore con cui si vuole memorizzare il nastro
nella libreria,

Come Inizializzare una ~ Con riferimento alla sezione "Come Generare una Li-
Libreria ‘ breria di Part-Program" e '"Come generare una Libre-
ria di Nastri" il comando che permette di inizializ-

zare una libreria guando i} disco & nuove, & il se-
guente: '

EXE[C] LBC,U,NP = 14



Come Richiamare un
Part-Program da
Libreria

PROCESSOR -
Procedure Cperative

Se¢ 81 vuole iniziare una elaborazione avvalendosi
di un Part-Program gid memorizzatc in libreria, bi-
sogna inserire nel primo trascinatore floppy disk,
anzicheé il disco utente contenente 3] PROCESSOR,
quelic contenente il Part~Program che =i vucle e-
laborare.

51 deve quindi introdurre il comando: filename
seguito da » Cche consente di richiamare nel-
la memoria del P6060 il file desiderato (filename),
Introdurre quindi i1 comando 5, filename se-

guito da .

Questo comando consente di memorizzare su disco gi-
stema con il nome scelto dal programmatore {(filena-
me) il Part-Program richiesto, Se necessarioc & pos-
sibile, prima del comando » effettuare sul file
richiamato in memoria del PE0BO delle operazioni di
"editing". Bisogna quindi introdurre il comando
BCH U seguito da che consente di sostituire
il disco utente contenente i Part-Program con quel-
lo contenente i1 PROCESSOR. Dopo aver effettuato
la scstituzione ed aver premute il tasto di conscle
Con » 11 sistema 2 pronto per la nuova elabora-

zione.

Quando il Part-Program & stato memorizzato su disco
sistema, & possibile dare il via all'elaborazione.
necessaric verificare che il tasto di console

[l sia disinserito. Introdurre il comando: [mm

*GTLT seguitc da « Sul display compare 1a
scritta:

" GTL-T in ELAEORAZIONE B

Ruando sul display compare 1g scrittas

Lintrodurre i1 FILENANE ]

gi intreoduca il nome del Part-Program (filename)
seguito da « Sul display compare la serite
ta:

PART-PROGRAM FILE: filename

Gualora sia stato introdotto il nome di un Part-
Program non esistente, viene emesso sul display il
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messaggic di sistema ERROR 187.. In tal casoc premere

il tasto di console | ¢ riprendere itelaborazio-

ne dalltinizio.

Durante 1'elaborazione, a seconda della scelta ope-
rativa definita nella frase SYS/... potrannce venire
stampate su stampante integrata 1l Part-Program ed
i pisultati relativi ai calcoli della geometria.

POST-PROCESSOR ~ Quando sul display compare 11 messagglo:
Procedure Operative

[ FINE PROGRAMMA B

si pud passare alla fase di POST-PROCESSOR cambian--
do il disco utente; a tale scopo introdurre il co-
mando: DCH U seguito da @EEEB . Camblato 1l disco
utente si prema il tasto di console @ E

+trodurre quindi il comando: (v }fllename segu1to da
: dove filename & 11 nome del POST-PROCESSOR.

Per le norme operative di ciascun POST-PROCESSOR si
faccia riferimento ai manuali operativi.

Se 11 risultato (CL FILE) del PROCESSOR deve essere
usato per produrre diversi nastri con POST-FROCESSOR
diversi, dopo che ciascun nastro & stato perforato
deve essere ripetuta la procedura descritta sopra.

Per informazioni pil dettagliate si faccia riferi-
mento al Manuale Generale PS060.

Struttura di un Un Part-Program & intreodotto nel P6060 come un file

Part-~Program testo. Tutte le frasi sono numerate nell'ordine in

cui seno state scritte. Tale numerazione pud esse-
re impestata dalli'operatore, oppure prodotta auto-
maticamente dal comando del PBCEO.

Le frasi del QTL/T possono essere classificate nel
seguente modo;

CONTROLLO DEL SISTEMA

IDENTIFICAZIONE

DEFINIZIONI GEOMETRICHE (GECMETRIA)
DEFINIZIONI TECNOLCGICHE (TECNCLOGIA).

i



3. CONTROLLO DEL SISTEMA

Gli statement di controllo del sistema selezionanc
opzioni e controlli durante la fase di PROCESSCR e/o
di POST-PROCESSOR.

Statement di Controlio Sonc disponibili 1 seguenti statement:

del Sistenma

Note

SYé/ [CPR] {, NOPR] {, NOG] [, NOT] [, INCH] [, CONV] [, TIME] [, EIA] [, CC] [, X1 [, PP...} {, DOWN]

ALL
PLOTY{[PF]LTLm]L"m]}[,S“J[,D"J[,E]Lm]
RON
ROF
END

Una serie di tre punti (...} indica che deve essere
assegnato un valore numerico.

Guanto racchiuso fra parentesi { } rappresenta al-
ternative di cui una deve essere scelta.

Quanto racchiuso fra parentesi [ | rappresenta op-
zione & pud essere OmMESEO.






STATEMENT CONTROLLO DEL SISTEMA

Scopo Permette la selezione di opzloni e controlli.
Azione L'input e 1'output possecnc variare in funzione delle

parcle usate,.

Formato SYS/[CPR] {, NOPR] [, NOG] [, NOT] [, INCH] [, CONV] [, TIME] {, EIA] [, CC] [, XY1 [, PP..] [, DOWN]

dove:

CPR

NOFR

NOG

NCT

INCH

Conv

TIME

EIA

ccC

stampa i parametri degli enti geometrici ri-
solti (forme cancniche), del profilo grezzo
¢ del profilo finito.

esclude la stampa delltinput.

esclude la risoluzione deila parte geometri-
ca del programma. Si usa quando la parte
geometrica & stata eseguita senza errori in
precedenza.

esclude la risoluziocne della parte tecnolo-
gica del programma.

i valori in input scno in pollici.

indica che i valori in output sul nastro per—
forate devono essere convertiti in pollici se
l'input & in millimetri, oppure in millimetri
se l'input & in pollici.

indica che debbono essere stampati i tempi
macchina uterisile per ogni cambic utensile ed
il tempo totale di laverazicne.

il nastro & perforato in codice EIA.

controlla la cellisione fra la punta dell'u-
tensile ed il profilo grezzo, con il caleolo
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dei movimenti necessari per evitarlo, se pos-
sibile.

XY : dichiara che nel Part-Program vengono usati
come sistema di riferimento gli assi XY inve-
ce di ZX (X per le ascisse, Y per le ordinate).

PP...: 1o sviluppo di questo Part-Program viene me~
morizzate sul CFILE partendo dalla fine dei
dati memorizzati nella precedente elaborazio-
ne, cosi da ottenere un unico nastro dall'e~-

. laborazione di due o pil Part-Program {lavo-
razione del pezzo in due o pil prese).

Se non introdotto per difetto si assume sia
il primeo Part-Program (PF1) e la memorizza-
zione comincia dall'inizio del CFILE. Si pos-
sonc elaborare un massimo di 4 Part-Frogram
accodando i risultati sul CFILE. I1 quanti-
ficatore deve essere progressivo con incre-
mento 1. BSe durante 1'elaborazione del Part-~
Program 2, 3, 4 si verificanc errori, essi
devonc essere ripetuti con lo stesso numero
iniziale.

DOWN : La geometria del pezzo & descritta sotto 1'as-~
se di rotazicne. Quando non specificate. la
geometria va definita sopra l'asse di rotazio-

ne.

Note Lo statement 35YS/... deve essere il primo del Part-
Program. I parametri possonc essere intredetti in
quaisiasi ordine.

Esempio SYS/CPR, TIME, CC, ETA
Messaggio di errore Pud essere segnalato 11 seguente errore nello state-
ment SYS/...

~ 62 guande il numero del Part-Program nel parametro
PP... non & corretto.



STATEMENT DI PLOTTATURA PLOT

Funzione Plottare i profili ed 1 percorsi utensili.
Azione ‘ Sulla stampante integrata o su un plotter esterno &

possibile contrellare i profili ed i1 percorso del
centro. utensile.

Formato ALL } - _
T LS DTG TR
PLO/{[PF][,TL...][ ...... L} 08I0 D-AL L
dove:
ALL : plottatura dei due profili e dei movimenti

di ogni utensile.

PF : plottatura dei profili.

TL... : plottatura dell'utensile numero ... B5i pos-
sone dichiarare fino a 18 utensiii.

S... : scala {(valore per difetto 1)
D... : diametro del pezzo {valore per difetto 200 mm)
[-]L...: lunghezza del pezzo. Il valore € negativo

se il pezzo & stato definito nel semipiano
delle 7 negative {valore per difetto 200 mm}.

Note Questo statement pud essere introdotte in qualsiasi
posizione del Part-Program.

In funzione dell'unitd su cui avviene la plottatura,
1'operatore dovrad tener conto dell'area disponibile

per i valori dei parametri S..., D... e L... Perla
stampante integrata i massimi valoril possibili sono:
1¥3 = 200 mm. e D¥S = ¥ 1000 mm. Quande si eccedo-

no questi Iimiti il seguente messaggio viene stampa-
to per avvisare l'operatore:



PRRRMETRI DI PLOTTATURA FUORI LINITE PER LA STRAKFANTE INTEGRATR

Egsempio PLOT/ALL, S.5, D220, L380
Messaggi di errore Possono essere segnalati i seguenti errori usande lo

statement PLOT/...:
—- 63 quando mancano uno o pill parametri

= 64 quando vengono dichiarati pid di 18 utensili per
mezzo del parametro TL.,.



im

DEFINIZIONI IN RAGGI RON

Funzione Usare per le coordinate radiali X valori in raggi.

Aziorne Tutte le coordinate X delle dichiarazioni che seguo-
no questo statement devono essere definite in raggi.

Formato RON

37






o
]
COORDENAT_E IN DIAMETRI ROF B

Funzione Rigtabilire il valore in diametri per le coordinate
) radiali X.

Azione Tutte le coordinate X delle dichiarazioni che seguo-
no questo statement deveono essere definite in diame-
tri.

Formato ROF

Nota Questo statement & necessario solec guando si vuole

passare da coordinate radiali in raggi a coordina—
te radiali in diametri. Non & necessario all'ini-—
zio del Part-Program in quanto, per difetto, le
coordinate X vengono assunte in diametri.






RN

SR

. R

FINE DEL PART-PROGRAM END e

Funzione Definire la fine del Part-Program.
Azione Chiude il Part-Program.

Formaﬁo END

Nota Questo statement & opzionale.
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Statement di
Identificazione

Note

4. IDENTIFICAZIONE

Questi statement identificano il nastro perforato e
specificano le caratteristiche della macchina uten-
gile.

Sone disponibili i seguenti statement:

MAC [n)/[ZTUR..] [, XTUR...] [, NOLI]

i .. d€SCrizione ......

Ura serie di tre punti (...) indica che deve essere
assegnato un valore numerico.

Quanto racchiuso fra parentesi [] rappresenta op-
zione e pud essere cmesso.
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CARATTERISTICHE DELLA MACCHINA

Funzicne

Azione

Formato

Specificare alcune caratteristiche della macchina

utensile,

Nel PROCESSCR modifica i posizionamenti in rapidec,
al POST-PROCESSOR indica il tipo di macchina uten-

sile e 1a

prosizione della seccnda torretta,

MAC [nJ/[ZTUR...] [, XTUR...] [, NOLI]

dove:

ZTUR...

XTUR.,,

NOLI

& un numerc che indica il tipo di macchi-
na utensile .(se usarlo e in quale modo, &
spiegato nel manuale del POST-PROCESSCR).

distanza sull'asse Z fra le due torrette
distanza sull'asse X fra le due torrette

la macchina utensile non & provvista di
interpolatore lineare in rapido. Questo
parametro deve essere usato unitamente al
contrello collisioni (CC) quando la parti-
colare macchina utensile non ha 1'interpo-
latore in rapido (figura 4-1),

/—— collisione \\
‘. ®

senza interpolatore - con interpolatore

Figura 4-1

Movimenti in rapido




Note

Durante gli aggiramentl del pezzo il programma terra
conto di questo fattore.

Il parametro NOLI & usato dal PROCESSOR, mentre gli
altri parametri dal POST-PRCCESSCR.

L'usc dei parametri ZTUR... e XTUR... dipendono dal
POST-PROCESSOR: o questi due valori vengono conside—
rati, o il punto di rotazione della torretta deve es-
sere variato per 1la seconda torretta.



STATEMENT DI DESCRIZIONE g

Funzione Identificare con una descrizione il pezzo ed il na-

stro perforato.

Azlone Tutto gquantec segue il carattere ";" in uno stesso
statement, viene stampato all'inizio della lista
del nastro e perforato in caratteri lepggibili sul-
la coda del nastro, durante la fase 41 POST-PROCES

SOR.
Formato . descrizione ......
Note 31 possono introdurre al massimo 75 caratteri.

In un Part—Program si pud definire un solo state-
ment di descrizione. Se ne compaiono di pil, so-
lo i'ultimo viene considerato.

Esempio ; DISEGNO n, 134-~I (PRIMA PARTE)

4=5






Statement Geometrici

5, DEFINIZYONI GECMETRICHE

La parte geometrica definisce e risolve gli elemen-

ti geometrici,

pezzo.

Sono disponibili 1 seguenti statement:

on = { Zo Xy A [, 0.

P..,A..

Pn=

Z., X[, 0.1
M..., A...[, P..]
C..

L., L...
[1L.. C... [, 12]
C.., [[1L.. [, 12]

C..C. L2l
Zo,X, 2., K.
2., X, A..
Z..X.,R.,A.
P.., P.

P...[-1C..
[-1C... P..
[-1€.., [-1C..
P..A..

P.., A, [-]L...
[1C.. A..
[1Cosy Ay [] L
[1LZ X..
[1LX Z..
(-1L..., D..
1L, V..
[-1L..

calcola e memcrizza 1 profili




Nole

Parametri Stampati
per gli Elementi e per
i Profili

Z., X, R...
[-1L..,[-]L..,R..
[-1L.,[-1C.., R...
-1C.... [[1L... R...
P..,[-1L.,R..
-]L., P, R..
[-1¢...[[1C..., R...

cn= { Pu,[-1C...R.. s
[1€...P..,R...
P..,P.., R...

Py [1L..
P..[-1C.[ 121
P...P..P..
P..,R...
[[1C
{ P..,b..

vh=1{ p. L.

L., L.

[ M-
PEN/P..., [-]E..., ... [, 12] [v“] s Sy Surt fors Pocs
¥ v, V.

Una serie di tre punti (...) indica che deve essere
assegnato un valore numerico,

Quanto racchiusc fra parentesi [ ] rappresenta op-
zione e pud essere omesso.

E indica un elemento geometrico retta (L) o cerchio

(C).

Per definire uno stesso ente geometrice il PROCESSCOR
permette di ricorrere a pil tipi di dichiarazioni,
tra le quali il pfogrammatore sceglierd quella che
meglio consente la definizione dell'ente stesso, in
funzione delle indicazioni che compaiono nel disegno
del particolare da lavorare a C/N,

La prima funzicne del PROCESSOR & di ridurre ad un
unico tipo di rappresentazione 1 parametri di ogni
ente, indipendentemente dal tipo di dichiarazione



scelta per la sua definizicne.

Come risultato dell'elaborazione di una dichiarazio—
ne geometrica, il PROCESSOR fornisce una serie di va-
lori che individuanc univocamente 1'ente geometrico
in oggetto, o un profilc. Per il sistema di riferi-
mento si ha la seguente serie di valori:

Z
X (raggio)
A (Z+)

dove Z e X sono le coordinate delil'origine degli as-
si del nuovo sistema di riferimento rispetto a quel-
lc assoluto, A (Z+) & l'angoclo che il semiasse delle
Z positive del nuovo sistema forma col semiasse del-
le 7 positive del! sistema assoluto.

Per i1 punto si ha la seguente serie di valori:

Z
X (raggio)

doeve Z e X sono le ccordinate del punto.
Per la retta si ha la seguente serie di valori:

A (Z4)
D

dove A (Z+) & l'angolo che la retta forma con 1'asse
delle Z positive tenendo conto del suo orientamento:
esso € uguale al valore dell'angolo di cui si deve
ructare il semiasse delle 7 positive per coincidere
in direzione e verso con la retta considerata.

D & la distanza con segno della retta dall'origine
degli assi: se D & positiva significa che percorren-
do la retta secondo il proprio versc troviamc 1'opri-
- gine degli assi azlla sua sinistra, viceversa se D &
regativa (figura 5-1),

Per il cerchio si ha la seguente serie di valori:
Z

X (raggio)
R
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5-4

dove Z e X sono le coordinate del centro; R & il rag-
gic del cerchio con il proprio segno secondo la con—
venzione adottata: in caso di segno positive il ver-
so di percorrenza attribuito & anti-orario, ocpposte
se 1l segno & negativo.

4 X Ax

33 A(Z+)

N

N

P
z

Figura 5-1 Parametri della retta

Nei profili & data,per ogni elemento, la seguente

serie di valori:

N : numerc progressivo
E : tipo di elemento: P = punto
L = retta
C = cerchio
n : nome dell'elemente (B se & un raccordo o
uno smusso)
Zi,¥1 : coordinate del puntc di inizic dell'ele-

mento nel profile {(Xi raggio).
Se 1l'elemento & una retta:
AZ+) angolo formato con 1'asse delle Z positive
D : distanza dall'origine (figura 5-1).
Se l'elemento & un cerchio:

Zc,¥c ¢ coordinate del centro del cerchio (Xc rag-
gio)



Definizione di
Enti Geometrici

R : raggio del cerchio.

In questa fase del PROCESSCR sono definiti e catalo-
gati gli enti geometrici cemponenti il profilo (cer—
chi, punti e rette}.

Se ad un ente viene assegnato un indice uguale a
quello di uno precedentemente definite e catalogato,
guest’ultimo viene eliminato ad il suc posto & occu-
pato dal nuovo ente.

Le definizioni geometriche possono essere ricondotte
a due tipi fondamentali: definizioni dirette o espli-
cite e definizioni indirette o implicite, in relagio-
ne alia possibilita di non fare ¢ fare riferimento a
entl precedentemente definiti.

Le definizioni dirette o esplicite sono quelle che
nella stringa dei dati in input contengono tutti gli
élementi necessari a definire univocamente un ente
geometrico senza far riferimento ad altri enti gid
definiti e catalogati. Ad esempio un cerchio & com-
pletamente definito quando si conoscono 11 valore
del raggio e le coordinate del centro, mentre una
retta & ccmpletamente definita quande si conoscono
le coordinate di due punti appartenenti alla retta
oppure guando si conosceono un punto ad esso apparte-
nente e l'angolo che forma con l'asse delle Z posi-
tive.

Definizioni indirette o implicite sonc quelle in cui
la definizione di un ente geometrico & ottenuta con
riferimento a enti precedentemente definiti e catalo-
gati,

Ad egempio Un punto pud essere individuato dalla in—
tersezione di due rette gia definite e quindi gia
memorizzate; un cerchio di raggio dato & definito
indirettamente (o implicitamente) imponendo una con-—
dizione di tangenza a due cerchi precedentemente de—
finiti, oppure tangente ad una retta e ad un cerchio,
oppure a due rette intersecantesi: si intuisce fa -~
cilmente che anche in questo caso gli enti geometri-
ci cul si fa riferimento devono essere gid stati me-
morizzati.

Una retta & definita implicitamente quandc, ad esem-



pic, si richieda che sia tangente a due cerchi noti,
oppure passi per un punto noto e sia parallela o per—
pendicolare ad una retta nota.

Poiché il GTL/T si avvale di geometria orientata &

necessario, oltre che ad associare ad ogni ente un

verso, verificare la compatibilitid fra i versi degli
enti gia catalogati ed i versi degli enti che si in-
tendono definire.

A questo proposito il PROCESSOR fornisce la possibi-
lita di "negare" un ente predefinito cui si intende
far riferimento in una definizione implicita, cioé

di fargli cambiare verso di percorrenza, semplicemen-
te facendo precedere dal segno "=" il suo numero di
identificazione. La negazione non modifica l'ente ca-
talogato, ma vale solo per ia dichiarazione nella qua—
le & stata effettuata,

In tutte le definizioni esplicite le coordinate ¥ {o Y
nel sistema di riferimentc XY) sono riferite al dia-
metro. Se al programmatore necessita di riferirle

al raggio, pud farle usando le due istruzioni di con-
trolle RON e ROF,

Le istruzioni:

il

P10 2100, X200
P11 = 20 , X300
L10 = P1G , P11

equivalgono a:

RON

P10 2100, X10¢
P11 = 20 , X150
L1¢ = P10 , P11

La geometria del GTL/T permette di definire:

- sistemi di riferimento
-~ punti

- rette

- cerchi

- variabili

- profili.



Note

Messaggio di errore

La descrizione deil profili (grezzo e finito) pud
essere omessa, se non vengono usati gli statement
FINT/..., CONT/..., GOTO/E... [,RAP], CAVA/...,
SGRG/... e TEST/.... In tal caso il controlic ccl-
ligioni, anche se richiesto, nen viene effettuato.

La descrizione del profilo Erezzo pud essere omessa
se non vengono usati gli statement SGRO/..., CAVA/...
e TEST/.... 1In gquesto caso il controlle collisione
ed 1 relativi aggiramenti sono riferiti al profilo
finito.

E' necessario definire almeno un elemento in pid
(retta) agli estremi del profile finito, poiché il
programma, per il calcole dei posizionamenti, fa ri-
ferimento a spigoli, I1 richiamo dell'elemento ini-
ziale o finale dara luocgo ad un messaggio d'errore.

Il profilo grezzo deve racchiudere il profilo fini-
To; 1 profili devono iniziare e finire dove 1'uten-—
sile non andrd mai a lavorare.

Pud essere segnalato il seguente errore nelle defi-
nizioni geometriche:

~ 60 quando sonc stati definiti troppi statement
geometrici.







DEFINIZIONE DEI SISTEMI DI RIFERIMENTO 0

Funzione

Descrizione

Formato

Definire sistemi di riferimento in forma diretta
(espiicita) o indiretta (implicita).

Normalmente le informazioni contenute su un nastro
perforato_éono riferite ad un solo sistema di rife—
rimento, corrispondente agli assi macchina. Per
preblemi di disegno pud accadere che una o pit par-
ti siano disegnate riferite ad altri assi. Con la
geométria del GTL/T & possibile riportare all'asso—
iuto quelle parti disegnate e quotate rispetto a
sisteml relativi,

DIRETTO (esempi 1 e 2)
on=2Z., X, A.[O.]

INDIRETTO (esempio 3)

On=P.,A..

dove:

On : nome di identificazione del sistema
di riferimento (n & un numero compre—
so fra 1l e 5)

Zevvy Xoo. 1 coordinate della nucva origine rispet-
to all'assoluto.

AL : angolo di rotazione (positive se antio-
rario.

O... ¢ nome di identificazione di un altro si-
stema cul si vogliono riferire i para -
metri di On,

P... : punto predefinito indicante la nuova o-—

rigine.




Neta Possono essere definiti 5 sistemi di riferimento.

Esempi Esempio 1
Xrel
Ax
A SR >
E: o1 Zrel.
o
©
©
=L —>
5‘0 z

01 = 250, X160, AO

Esempio 2

¢ 160

v

o 4

02 = Z30, X160, A-30




Egempic 3

AXx

$&

1§}.

PSs

01 = P5, A30

Ny

Messaggi di errore

Fossono essere segnalati i seguenti errori

do sistemi di riferimento:

definen—

- 20 quandc si fa riferimento ad elementi non defipi-

ti

~ 50 guando il numerc di identificazione supera i1 1li-

mite consentito.
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DEFINIZIONE DEI PUNTI

Funzione

Descrizione

Definire punsi in forma diretta {esplicita) con coor-
dinate polari o cartesiane, o in ferma indiretta (im-
plicita),

Un punto viene definito mediante coordinate polari
quande, anziché concscere il valore delle sue coordi-
nate riferite ad un sistema di assi cartesiani, ¢i si
riferisce ad un sistema di riferimento polare, costi-
tuitc da una semiretta detta asse polare uscente da
una origine 0, detta polo {(figura 5-2).

polo

Figura 5-2 Asse polare

Riterendosl a questa semiretta, & possibile identi-
Iicare qualsiasi punto del piano mediante la lunghez—
za del segmento p che unisce il punto P, da defini-
re, col polo O ed 11 valore dell'angole ¢ che tale
segmento forma con l'asse polare.

asse polare

8] \‘Li »
P
p(p®)

Figura 5-3 Coordinate polari

In coordinate polari un punto & definito per mezzo
della lunghezza del segmento 2 (modulo) e del va—
lere dell'angolo & (argomento) ottenuto ruotando -




1'asse polare fino a sovrapporlo al segmento P (po-
sitivo se la rotazione & antioraria).
Formato DIRETTC
Coordinate cartesiane (esempi 1 e 2)
Pn=2.X.[O.]
Coordinate polari {esempi 3 e 4)
Pn =M. A..[,P..]
INBIRETTO
Centro di un cerchio predefinito (esempioc 5)
Ph=C..
Intersezione di due regte predefinite (esempioc 6)
Ph=L.L.
Intersezione di cerqhio e retta predefiniti (esempio 7)
Pn=[]L.,C..[,12]

Pn=C., [[1L.1,12]

Intergezione di due cerchi (esempio 8)
Pn=C..,C..[12]

dove:

Pn : nome di identificazione del punto (n &
un numerc compreso fra 1 e 20)

Ziews, Xuoo.: coordinate del punto

... + nome di identificazione di un gistema di
riferimento predefinite a cul si voglio-
ne riferire i parametri di Pn

M... : medulo del punto

A, : argomento del punto
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P... : punte predefinitc origine del polc
C.o.. : cerchio predefinito il cui centro sarid Pn

[~]L...: retta predefinita. Si pud cambiarne il ver-
80 se si include 11 segno ="

12 ; indicatore.

Note In caso di intersezione retta—-cerchio o viceversa
ci sono due pessibili scluzioni (figura 5-4): il
cerchic Cl e la retta L2 si intersecanc nei punti
Pl e P2, Percorrendo la retta L2 secondo il suo
verse si incontra prima il punte P3 (prima inter—
sezione), quindi il punto P4 (seconda intersgezio-
ne).

P2

P1

C1

NY

Figura 5-4 Intersezione retta-cerchio

Per selezionare la seconda intersezione (P2) si deve
far uso dell'indicatore I2. Se omesso si seleziona
la prima (P1),

Anche in caso di intersezione cerchio-cerchio ci so—
no due possibili soluzioni: 1 cerchi Cl e C2 si in-
tersecanc nei punti Pl e P2 (figura 5.5). 3Si con-
sideri la retta orientata congiungente il centro
del primo cerchio cui si fa riferimentc col centro
del secondo.

Essa divide il piano in due semipiani e si definisce

5-15



come intersezione a destra il punto che sta nel semi-—
piano destro rispetto alla retta orientata congiun -
gente 1 due centri, infersezione a sinistra il punto
che sta nel semipianc sinistro.

ax

Figura 55 Intersezione cerchio-cerchio

Per selezionare il punte che si trova sul semipiano
destro (P2) si deve far uso dell'indicatore I2. Se
omesso si seleziona il punto sul semipianc sinistre (P1).

Possono essere definiti 20 punti.

Esempi Esempic 1

.

1

¢ 160

NY

30

Pl = 730, X160

5-16



Esempio 2

Ax

¢ 80

h

100 !

01
P1

Z100, X0, A0
Z20, X80, 01

It

I valori della forma canonica sono riferiti al si-

stema assoluto.

Esempio 3

&x
P2
K
(-1 14
P
z

P2 = Mb5, A60




Egsempio 4

P3

200
30
P4

NY

P4 = M30, A-20, P3

T valori della forma canconica sono riferiti all'as—

soluto.

Esempio 5

Ax

NY

P4 = C5




Esempic 6

—p
r4
P1 = L1, L2
Esempic 7
Ax
—
4

P2 = L8, Co9, I2

P10 = 1B, C9

P11l = L8, C9, 12

I punti P10 e P11 scno coincidenti
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Messaggi di errore

Esempioc 8

I punti P6 e

AX
~
B
z
. P& = C4, C5
P7 = €4, C5, 12
P8 = C5, C4, I2

P8 sonc coincidenti.

5-20

Possono essere segnalati i seguenti errorl definen-—

do punti:

- 1 guando

~ 2 guando

- 5 quando

- 10 quando

- 20 guando
niti

— 50 gquando
limite

le rette sono parallele
la retta non interessa il cerchio

i cerchi non si intersecano

i cerchi sono concentrici

si fa riferimento ad elementi non defi-

il numerc di identificazione supera il
congentito.



DEFINIZIONE DI RETTE L

Funzione Definire rette in forma diretta (esplicita) o indi-
retta (implicita).

Descrizione - Il versoc della retta si ricava o dail'angolc o dal-
la direzione ottenuta, percorrendela dal primo al

secondo elementco.

Nel caso di retta tangente ad un cerchio sono possi-
bili due soluzioni peciche la retta pud essere tan—
gente ad entrambi i lati del cerchic. La retta de—
finita & guella che nel punto.di tangenza ha lo stes—
so verso del cerchio. Il verso del cerchio pud es-
sere cambiato anteponendo al suo nome di identifica-
zicne il segnoc "-",

€3

P1

NY

Figura 5-6 Incompatibilitd nei versi degli elementi
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Formato

DIRETTO
Passante per due punti (esempio 1)
Ln=2.,%.,Z.,X..

Passante per un punto e formante un angolo con 1'as-
se delle 7 positive (esempio 2)

ln=2.., X., A..

Tangente ad un cerchio e formante un angolo con 1i'as-
se delle Z positive (esempioc 3)

ln=2Z.,X.,R., A.

INDIRETTO

Passante per due punti predefiniti (esempio 4)

ln=P,,,P..

Passante per un punto e tangente ad un cerchio
{esempio 5)

Ln=P.,[-]C..

Ln=[-]1C..,P..

Tangente a due cerchi {esempi 6 e 7)

tn=[]C...,[[1C..

Passante per un puntc e formante un angolo con 1'ag-
se delle 7 positive o con una retta predefinita (e-
sempi 8 e 9)

n=P., A.
tn=P.,A. []L.
Tangente ad un cerchio e formante un angolo con 1l'as-

se delle Z positive o con una retita predefinita (e~
sempi 10 e 11) '

Ln =[] C.., A..
tn=[1C., A, []L.



Parallela agli assi (esempi 12 e 13)

Ln=[-]LZ X..
Ln=[-1LX Z..

Parallela ad una retta predefinita e ad una distanza

perpendicolare (esempi 14 e 15)

Ln=[-]L.., D..

in=[-}L., V..

Trasformazione od uguaglianza ad una retta predefini-

ta {esempic 18)

Ln=[-]L..

dove:

Ln

I-]c. ..

[-]L...

nome di identificazione della retta
{n & un numero compresc fra 1 e 50)

coordinate del punto

angoio fra l'asse delle Z positive e
la retta. Positivo se, per sovrappor-
re l'asse delle Z positive alla retta,
lo si ruota in sensc antiorario, nega-
tivo in caso contrario.

raggio del cerchioc. Positivo se il
senso di rotazione deve essere antio-
rario, negative viceversa.

: nome di identificazione di un punto pre

definito.

nome di identificazione di un cerchio

predefinitec. 81 pud cambiarne il ver-
so, per avere la compatibilitd con la

retta, anteponendo 11 segno ''-".

nome di identificazione di una retta pre-

definita. Se preceduta dal segno "-" bi-
sogna considerarla di verso opposto.
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Nota

Esempl

[_]LZ ) identificatori per rette parallele agli
[-]1x T oassi.

D... : distanza dalla retta predefinita; positi-

va se & .sinistra, negativa se a destra,
tenendo conto del verso.

V..o : variabile a cui si pud assoclare lo stes-

so significato di D...

Possono essere definite 50 rette

Esempio 1

r Y

¢ 140

g 40,
|

NY

L1 = 240, X40, Z60, X140




Esempio 2

120

&X

L2 = Z50, X120, A-20

\\&f

L2

Esemgio 3

9 160

L1 = Z60, X160, R20, A45

Ny
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Esempio 4

Ax
P7
(3]
L9
P
z
L9 = P7, P8
Esempio 5
-
L2
P
Z

L1
L2

= P1, C1
= P1, -C1




Esempio &

Esempio 7

L4 = —C1, C2
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Egempio 8

Pi

L3 = P1l, A30

NE

Esempio 9

%X

L7 = P1, A35, L5




Esempio 10

APx

B
z

L1 = C1, ABD

L2 = =C1, A50

Esempio 11

€1
AX L3
25¢
i.2

$
y 4

L3 = Cl, A25, L2




Esempioc 12

L1 = -LX, Z35

il

L2
L3

LX, z20
LX, Z-10

]

L4 = -LX, Z-20

AX
b
L2
& <
ol o M
0
h=
B
z
L1 = ~LZ, X60
12 = L%, X120
Esempio 13
HX
HL2
AL3
-20 -1 20 35 b
z
VL4 \ A%




Esempic 14

—
P
Z
Lz = L1, D20 cppure V1 = 20
.. L3 = L2, D-15 Ve = =15
o : L2 = L1, V1
L3 = L1, V2
Esempio 15
Ax
P
L2 z
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Messagpi di errore
£8

Esempio 16

L2

Ny

Posscno essere segnalati 1 seguenti errori definendo
rette:

- 4 guando 1 punti sono coincidenti

- 7 gquando la tangenza non & possibile

~ 10 guando 1 cerchi sono concentrici

~ 20 quando si fa riferimento ad elementi non defini-
ti

~ 50 guando il numerc di identificazione supera il li-

mite consentito.



DEFINIZIONE DI CERCHI

Funzicne Definire cerchi in forma diretta (esplicita) ¢ in
' forma indiretta (implicita).

Descrizibne Definendc cerchi in forma indiretta i1l programmatore
deve considerare la compatibilitd dei versi fra gli
elementi. (Il segno "-" pud cambiare il verso de-
gli elementi predefiniti).

Non considerando i versi degli elementi, dati un cer—
chic ed una retta, possono esistere, noto il raggio,
da 1 a 8 soluzioni di cerchio tangente al due elemen-
ti {vedi figura 5-7).

Lt ?iL J
/5gng§fi/ c2 c2
L
L1
]
L
1

Figura 5-7 Cerchi tangenti ad una retta e ad un

cerchio.

Tenendo conto della compatibilita dei versi di per-
cerrenza degli elementi predefiniti e del cerchio
da definire, le soluzioni si riducono a due.




Per discriminare tra i due possibili cerchi, aventi
lo stesso verso e lo stesso raggic, bisogha prende-
re in considerazione il verso degli enti cui si fa
riferimento nella definizione ed i due archi di cir-
conferenza in cui l'ente che si vuole ottenere vie—
ne diviso dai punti di tangenza con gli enti prede-—

finiti: il GTL/T genersa sempre il cerchic con versc

che va dal primo al secondo ente con arco avente an-
golo al centro minore (figura 5-8).

Figura 5-8 Cerchi Tangenti con Arco Minore

I1 cerchio C3 si ottiene ponendo nella definizione

la retta L1 in prima posizione ed il cerchio C2 in

seconda, peich2 l'ente C3 & gquello che ¢onsente di

muovere dalla retta L1 al cerchio C2 con arco aven-
te angolo al centro minore.

Il cerchio C4 si ottiene ponendo nella definizione
il cerchio C2 in prima posizione e la retta L1 in
seconda, poiché I'ente C4 & quello che consente di
muovere dal cerchio C2 alla retta L1 con arco aven-

te angolo al centro mincre.

e stegsse considerazioni vanno fatte per la defini-
zione di cerchic tangente a due cerchi predefiniti,
infatti anche in questo caso sono possibili da 1 a
8 soluzioni (figura 5-9).



Figura 5-9 Cerchi Tangenfi a due Cerchi predefiniti

Figura 5-10  Cerchi Tangenti a due Cerchi predefiniti




Formato

5-.36

La COmpatibilifé dei versi di percorrenza degli enti
predefiniti e del cerchio da definire riduce a due
le soluzioni possibili.

Per discriminare tra i1 due cerchi, aventi lo stesso

verso e lo stesso raggio, si considerino i due archi

in cui il nucve ente viene divisc dali puntl di tan-

genza con gli enti di partenza; il GTL/T genera guel-
io che muove dal primo al secondo c¢erchio ccn  arco

avente angolc al centrc minore {figura 5-10].

Per ottenere 11 cerchio C3,; nella definizione bisogna
mettere in prima pesizione i'ente Cl e gquindl 1'ente
ce,

Per ottenere il cerchio C4, l'ente CZ deve precedere
l'ente Cl nella definizicne. .

DIRETTO

Coordinate del centro e raggio {esempio 1)

Cn=2.,X..,R.
INDIRETTO

Tangente a due rette predefinite, di raggio dato
(esempio 2)

Cn=[]1L.,[[IL.,R..

Tangente ad un cerchio e ad una retta predefiniti
di raggio dato (esempi 3, 4 e 5)

¢cn=[]1L.,[]1C..., R...

Cn=[-3C., []L.,R.

Passante per un punto predefinito e tangente ad una
retta predefinita, di raggio dato (esempio &)

cn=9P..,[-]L.,R.

Cn=[]L.,P. R.



Tangente a due cerchi predefiniti, di raggio dato
(esempi 7 ¢ 8)

¢n=[]C.,[-]C..,R.

Passante per un punto predefinito, tangente ad un
cerchio predefinito, di raggio dato (esempio 9)

Cn=P.,[-]1C..,R..
Cn={]C.,P.,R..

Passante per due punti, di raggic dato (esempic 10)
Cn=P.,P.,R..

Centro in un punto predefinito, tangente ad una ret-—
ta predefinita (esempio 11)

Cn=P.,[-IL..

Centro in un punto predefinito, tangente ad un cer-
chio predefinito (esempioc 12)

Cn=P.,[-1C..[12]
Pagsante per tre punti predefiniti (esempio 13)

Cn=P.,P.,P.

Centro in un punto predefinito, di raggio dato (esem-
pio 14)

Cn=P...,R..

Trasformaéione od uguaglianza ad un cerchio prede-
finito (esempic 15)

Cn=[]C..
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Nota

Esempi

5--38

dove:

Cn

[-]c...

{12]

nome di identificazione del cerchio

(n & un numero compresc fra 1 e 20)
coordinate del centro

raggio del cerchio (positivo per il
verso antiorario, negativo per il ver-
g0 orario)

nome di identificazione di una retta
predefinita. ©Se preceduta dal segno
"' deve essere considerata d4i verso
opposto,

nome di identificazione di un cerchio
predefinito. Se precedute dal segno
M-t deve essere considerato di verso
cpposto.

identificatore per selezionare il cer-
chio di raggio maggiore fra i due pos-
sibili,

Possono essere definiti 20 cerchi

Bsempi 1

¢ 100

50

c2 = Z50, X100, R-40




Esempio 2

/

€3 = L1, L2, R-15

C3 =
C4 =

L1, -C2, R8
-2, L1, R8
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C9

-2, L1, R-8
c10 = L1, -C2, R-8

Esempio 5

A x

-L2

&
4 = -L2, Cl, R-40
€5 = Cl, -L2, R-40

NY

5-40



Esempio 6

o
4
€3 = P1, -L1, R25
C4 = ~L1, P1, R2B
Esempic 7
AX
C2
..
Z
ce
RE
¢5 = €1, C2, R-8
c6 = C2, C1, R-8
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Esempio 8

cz2

C9 = -C2, Ci, R-8
c10 = C1, -C2, R-8

NY

Esempic 9

ce2
C3

c1,
(P1,

]

P1, R60
C1, R60

NY




Egempic 10

AX

C1 P1, P2, R20
cz2 = P2, Pi, R20

NV

Esempioc 11-

P

€3 = P1, L2

NY
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5=A44

Esempio 12

AX

B
r4
c2 = P1, C1
¢3 = P1, C1, 12
Esempio 13
A X
P2
P1
>
P3 zZ
c2

c1

¢l = Pl, P2, P3
¢2 = P3, P2, P1

I




il senso di direzione del cerchio dal primo al se-
condo al terzo punto dichiarato.

Esempio 14

Cl = P1, R-40

Esempio 16

C1 C2

2 = -C1
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Messagpil di errore Possono essere gegnalati i seguenti errori definendo

cerchi:

- 1 guando le rette sono parallele

- 4 guando 1 punfi gono coincidenti

- 6 quande i tre punti cadonc su una.retta
‘- 7 quando non & possibile tangenza

~ 10 guande i cerchi sono concentricl

- 20 quando si fa riferimento ad elementi non defi-

niti

- 50 quando il numero di identificazicne supera il
ilimite consentito,



DEFINIZIONE D1 VARIABILi NUMERICHE V

Funzione

Descrizione

Formato

Definire variabili numeriche in forma diretta {(espli-
cita) o indiretta (implicita).

Le variabili numeriche possonc essere usate nelle de-
finizioni geomelriche come distanze, e nel profili co-—
me raccordi e smussi di lato diverso (vedere le rela-

tive definizioni).

DIRETTO (Esempio 1)
Vn?."
INDIRETTO

Distanza fra due punti predefiniti (Esempio 2)

vh=P.,P. '

Distanza perpendicolare fra un punto e una retta
predefiniti (Esempio 3)

vn=P., L.

Distanza perpendicolare fra due rette parallele pre-
definite {(Esempio 4)

Vn=L.,L.
dove:
Vn : nome di identificazione della variabile (n &

un numero compreso fra 1 e 10)

valore numerice della variabile (positivo o
negative)
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P... : nome di identificazione di un punto predefi-

nito
L... : nome di identificazione di una retta predefi-
nita.
Note Pogsorno essere definite 10 variabili numeriche.

Nelle definizioni indirette 11 valore numerico della
variabile & sempre positivo.

Esempi Esempio 1
Vi = =12

V2 = 5

Esempic 2

P2

et

V2 = P1, P2




Esempio 3

AX
P3
Ls
q’b
—b
4
V3 = P3, L&
Esempio 4
Qx
L1
L2
q‘\
-+
Zz

Vi

L1, L2

549




Messaggl di errore Possono essere segnalati i seguentl errori definendo

variabili numeriche:
- 11 quando le rette non sono parallele

— 20 guando si fa riferimentc ad un elemento non de-

finito

- 50 guando il numero di identificazione supera il

limite consentito.
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DEFINIZIONE DE! PROFILI

Funzione

Descrizione

' Formato

PF

Permette la definizione del profilo finito e del pro-

filo grezzo mediante l'uso di elementi geometrici pre-
definiti.

I profili sono definiti elencando in successicne gli

elementi che 1i compengono.

Possono essere definiti

due profili: il contorno finale da cttenere e guello

grezzo di partenza.

Devono essere definiti nel pri-

mo /0 nel secondo quadrante con direzione destrorsza

per parti interne e sinistrorsa per parti esterne.

V..

R SM.
PFn/P..., [-] E..., ... [, 12] [ ] 'y 8. 8. i, Pl
V.., V..

dove:

I2

: numero di identificazione del profilo

=
It

1 per i1 profile finito

1t

2 per il profilo grezzo

: nome del punto di inizio o fine profilo

.1 nome di elemento predefinito che compone

il profilo (L...
chi). All'elemento pud essere cambiato i1
sense [~] qualora

per rette; C... per cer-

sia stato definito con
direzione opposta a quella richiesta.

i intersezione seconda o di destra fra due
elementi,

Tra due enti che si Susseguono nello svi-
luppo di un profile vi pud essere un rap-

porto di intersezione o di tangenza.

L'untesile si pud muovere lungo una retta

5-B1




che interseca un cerchio e pud staccarsi dal-
la retta per muoversi lungo il cerchioc quando
incontra il cerchio stesso alla prima inter-
sezione ¢ alla seconda intersezione.

NY

b=
1]

prima intersezione
B = seconda intersezione (12}

Figura b-11 Intersezione retta-cerchio

Si deflinisce come prima intersezione il pri-
mo punto che la retta ha in comune con il cer-
chie muovendo lungo il suo verso; si defini-
sce come seconda intersezione il secondo pun-—
to (figura 5-11)

o,
mn

intersezione a sinistra

B = intersezione a destra (I2)

Figura 5-12 Intersezione cerchico-cerchio



Analogamente nel casc di intersezione fra
due cerchi si definisce come intersezione
a sinistra il puntc che si trova alla gi-
del
primo cerchio con il centro del secondo,

nistra delia congiungente il centro
con orientamente che va dal primo al se-
condo; si definisce come intersezione a
destra, il punto che si trova alla destra
di tale retta, tenendo corso del suo ver—

so (figurs 5-12).

,*x

?x
ca
L&
L5 L3
\ ;
L5, LB.... i3, CA
B —
INTERS. SINGOLA 7 PRIMA INTERS. 5
A x X
c3
L1
L10
Ct
LLC1H2, LT . L10, C3,..
— ! —p
SECONDA INTERS. ] TANGENTE 7
c16
c14 C15
. C13
..C13, ¢4, ..C5,12, CB,...
- — ' —B
INTERS.A SINISTRA z INTERS.A DESTRA z

Figura 5-13

Esempi di Intersezione fra Elementi
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554

R...

I3 QTL/T assume automaticamente la prima
intersezione oppure l'intersezione a sini-
stra.

e gi vuole ottenere la seconda intersezlo-
ne oppure l'intersezione a destra, bisogna

introdurre fra i due enti che si devonc

percorrere in successione 1'attribute IZ2.

Raccordo automatico

Durante lo sviluppc di un profilo il GTL/T
pud collocare sutematicamente un raccordo
circolare tra due enti (rette o cerchi) pre-
cedentemente definiti e che ora si vogliono
percorrere in successione: & sufficiente di-
chiarare il raggio (con segno) del raccordo,
oppure introdurre una variabile a cul & sta-
to precedentemente assegnato il valecre del
raggioc.

I1 raggio del raccordc & positive se antio-
rario, negativo in casc contrario (figu~
ra 5-14).

L4

L2

Rs Li

pFi/..., L1,R5,L2,R-3,L3,R5,L4,...

oppure usando una varigbile numerica:

Vvl =

PF1/..., LL,V1,L2,R-3,L3,V1,14,...

Figura 5-14  Esempl di raccordc automatico

Nell'effettuare la dichiarazione di raccordo
sutomatico, si tenga presente che, conside-



i

rando 1 duerarchi- in cul i1a circonferenza
che raccorda 1 due enti viene divisa dai
punti di tangenza con gli enti stessi, il
GTL/T muove dal primo al secondo seguendo
ltarco con l'angelos al centro mincre.

SM.
S ey Dueos Smusso automatico
Vo.., V

I1 GTL/T pud collocare automaticamente uno
smusso fra due rette che si voglicno percor-
rere. Esistonc tre modi per generare uno
smusso e sono mostrati nelle figura 5-15,
E~16 e 5-17.

L2

4

L2

N

Aru

...,L1,8M5,L2,...

T L

L1

weeyL1l,8M4,L2,. ..

Figura 5=15 Smusso di lati uguall

L2

_ \—:F

+L1

v...,L1,810,85,L2, ...

Figura 5-16 Smussco di lati diversi



Note
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v2
L2

vi

%u

V1 = 10
V2 = 5
...,Li,v1,v2,12,...

Figura 5-17 Smusso 1 cui lati sonc definiti trami-
te variabili

In un prefilo non si pud richiemare pit di una valta
un elemento.

L? L3

iL64 yLe

Figura 5-18 Elementi uguali

Nella figura 5-18 la retita L7, anche se uguale alla
retta L3, deve essere definita a parte (L7 = L3),

Uno stesso elemento geometrico pud essere richiamato
una volta sia nel profilo finito (PF1) che nel profi-
lo grezzo (PFZ2).

Quando si deve iniziare o finire una lavorazione su
uno smussoe o un raccordo automatico, si devono defi-
nire lo smusso o il raccordo come elemento (retta o

cerchio).



a

L5 L4 L3 5M 5x45°

aP2 . L2

&
NY

(PF1/P1,L1,SM5,L2...)
PF1/P1,L1,L10,L2...

v -

i

Figura 5-19 smusse definito come elemente

3e un elemento ali'inizio, od alla fire del profilo
finito, deve essere lavorato, almeno un elemento
{retta o cerchio) deve essere aggiunto, in modo da
permettere al preogramma di calcolarsi lo spigolo i-"
niziale o finale ({(parsmetro necessario per i posizio-
namenti di accostamento e distacco del pezzo).

Non corretto

L1 ed L4 senza ango-
1i in uno dei due e-
stremi

Corretto

L1l ed 14 con entram-
bi gli angoli ai due
estremi

Figura 5-20 Estremi del profilc finito
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In funzione della configurazione del profilo finito,
durante la gfaccigtura di un pezzo, si pud evitare
1tattraversamento dell'asse di rotazione, come mo-
stratc nella figura 5-21.

PF1/P1,L1,12,13,...
o , attraversamento del-
1'asse '

PFl/Pl,Ll,L2,L3,L4,...
retrazione prima del-
1*attraversamento

PF1/P1,L1,L2,13,L4
rimozione di tutto il
materiale se 1l'utensi-

14 le & raggiato

L3 RAGGIO UTENSILE

I
i

Figura 5-21 Definizione del profilo finito

Il massimo numero di elementi che descrivone il pro-
filo grezzo & 30, mentre in funzione del tipo di ele-
mento, nel profilo finito, pud variare da 30 a 50,



Esempic.

AX
|85 (80 50
P2 L7 ‘
- - . 3
e \hﬁjz L1t
RS L1o
':LS SM2x45
La,,
8 S
s =
Ty T T e T e T T T T T ﬁ__+
) 9 Z
i
I ______
I !
; |
_—— e 1
| /
| / IR
| / //
T A

Definizione degli elementi:

P1 = Z-10, XO
L8 = LZ, XO
Ll = LX, 20
L2 = 70, X40, Z-40, X60

L3 = - LZ, X60
L4 = LX, Z-65

L5 = - LZ, X80

L6 = Z-90, X80, z-100, X120
L7 = - Lz, X120

P2 = Z-110, X120
L10 = 20, X70, Z-50, X100
L1l = — LZ, X100

L12 = Z-80, X100, Z-85, X120

Definizione del profilec finito:

PF1 = P1, 18, L1, L2, L3, R-2, L4, SM2, L5, R=5, L6,
L7, P2

Definizicne del profile grezzo:

PF2 = P1, L8, L1, L10, Lil, L12, L7, P2




Messaggi di errore

5-60

Pcssono essere segnalati i seguenti errcori definendo

profili:

- 1 guando

- 2 quando

~ 5 guando

- 7 guando

- 10 guando

- 16 guando

- 20 qguando
finito

- 65 guando
retta

~ 117 guando
le col

- 118 guandeo
eccede

- 119 quando
eccede

ie rette sono parallele

la retta non interseca il cerchio

i cerchi non si intersecanc

la tangenza non & possibile

i cerchi sono concentrici

il numero del profilo & maggicre di due

si fa riferimento ad un elemento non de-

ia configurazione del profilo non & cor-

il verso degli elementi non & compatibi-

versc del profilo

1l numero di elementi nel profilo finito
il limite

il numero di elementi nel profilo grezzo
i1 limite,



6. TECNOLOGIA

Gli statement tecnologici calcolano e memorizzano i
posizionamenti utensili necessari a lavorare il pez-—

Z0.
Statement Tecnoclogici Sono disponibili i seguenti stateménf :
1| PPAS..[, AP..]
2| [AP...]
METR
v 3| [ANG WITW
[ ] TRAP, PFD..., PFE
TOOL.../[CS...] [FR...] [R....] [M...,][PZ...,] [PX....] CODE ’ PFA... PEB.., PFC... [, LARG..]
4| LANG...1LARG...
5| DIAM...
6 DIAM...
71 DIAM...
TL.../{-] FA..., ... [,SD...] [, BARR] [, REFR] [, CORR...]
CTUR/Z..., X...
OUS../E... [, E..]
SGRO/[-1E E { PARA}
C1E-LE-1 ) pgpp
CAVA/E..., E...
CONT/[-]E... [, E..1[, OVS..]1[, FR...]
FINI/[-]E... [, E..]J [, FR..]
/Z..., X..., LARG..., PROF INT R... LIZ.Y X
GOLA [n}/Z..., X..., vy s I ext| | sm..., ang... | b1t D 1%



FILE [nV/Z..., X..., [(] LUNG..., NPAS... [, LSCF...] [, NPRL...] [ ::(TI'][ II;ZTF]

P..
GOTO/ {Z..., X... [:ﬁp]
{-]E..

TEST/[-] E..., D..., LUNG.., P... [, BARR]
FORA/Z..., LUNG... [, I...]

ALES/Z..., LUNG... [, FR..]

MASC/Z..., LUNG...

AUXI;/M...

PREF/G...

COMM/ ...... descrizione ......

REM/ ...... descrizione ......

EXT/[QUAL.] [QUANT.], ......

Note Una serie di tre punti (...) indica che deve essere

assegnato un valore numerico.

Tutto quanto compare fra { } rappresenta delle al-
ternative, una delle guali deve essere scelta.

Tutto quanto compare fra [ | rappresenta un'opzio-
ne che pud essere omessa,

E indica un elemento geometrico, retta (L) o cer-
chio {C).



Posigionamenti Rapidi

- dell'Utensile

Se nello statement SYS compare la parola '"CC" il pro-
gramma gestisce automaticamente tutti i posizionamen-
ti rapidi della punta dell'utensile attualmente in la-
vorazione. Sono in tal mode calcolati tutti gli ag-
giramenti necessari ad evitare collisioni con il pez-
ZC.

Non vengono diagnosticate e neppure contravvenute col~
lisioni causate dal dorso dell'utensile che pud inter-
ferire col pezzo nel corso di scavalcamenti o lavora-

zioni interne.

Figura 6-1 Collisioni del dorso dell'utensile

Le seguenti possibilitd di collisicne non vengeno i-

noltre diagnosticate:

— interferenze fra le parti mobili della macchina
{eccetto la punta dell'utensile in lavoraziocne)
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Posizionamenti Rapidi
ad Inizioc e Fine
Lavorazione

Note

Messaggi di errore

col pezzo o con le parti fisse della macchina

- interferenze durante la rotazione della torretta
fra gli utensili montati su di essa (inclusc quel-
lc che verrd posto in lavorazione) e ogni parte
del pezzc o della macchina,

Gli statement di lavorazione lascianoc 1l'utensile a
distanza di sicurezza dal pezzo rispettce all'ultime
posizionamento di lavoro.

Gli statement TL/... portano 1l'utensile al set-point
{centro torretta dichiarateo nell'ultimc CTUR/... sta-
tement) e comandanc la rotazione della torretta.

Gli statement di lavorazione come primo posizionamen—
to generano uno spostamento in rapido dalla posizio-
ne attuale (sla essa set-point o distanza di sicurez-
za raggiunta ad opera del precedente statement) alla
posizione di inizio laveore (sempre a distanza di si-
curezza del pezzo). Se non & attivata l'opzione con-
trollo collisioni (CC) il posizionamento & diretto.

Gli aggiramenti utensili vengono calcolati rispetto
al profilo grezzo esistente in quel momento.

Se non viene definito il profilc grezzo vengono cal-
colati rispetto al profilo finito.

Nel caso nen siane definiti i profili (& possibile
usande sole comandi GOLA/... e FILE/...) nessun con-
troile & eseguito anche se CC & presente nelleo sta-
tement SYS/...

Pud essere segnalato il seguente errore nelle defi-
nizioni tecnologiche:

— 70 quando sono stati definiti pit di 100 statement
tecnologici.



CREAZIONE LIBRERIA UTENSILI TOOL

Funzione Definire e memorizzare una libreria utensili su di-
sco.
Azione Questo statement si pud usare in due modi diversi:

- un Part-Program composto da tutti statement TOOL/...

crea una libreria permanente su disco

- uno ¢ pid statement TOQL/... introdotti in un nor-
male Part-Program aggiornano la libreria.

La creazione della libreria consiste quindi nello
scrivere e nell'eseguire un Part-Program specifico
compesto da soli statement TOOL/... (eventualmente
preceduti dalle statement SYS/...).

L'aggiornamento invece pud essere fatto o ancora
tramite uno specifice Parti-Program, quando gli uten-
sili da variare sono molti, o introducendo degli sta-
tement TOCL/... in un normale Fart-Program.

L'aggicornamento consiste sia nel modificare Tutti 1

parametri di un utensile {(quelli uguali vanno ripe-

tuti) sia nell'aggiungere nuovi utensili alla libre-
ria. . La libreria sul disco pud contenere 100 uten-

sili.

Gli utensili catalogati potranno poi essere richia-
matl in un qualsiasi Part-Program tramite lo state-
ment TL/...



Formato

TOOL../[CS...] [FR...] [R..] [M...] [PZ....] [PX;..,] CODE

dove!

Cs...

FR...

PZ..., PX..

CODE. ..

1| PPAS..[, AP..]
[AP..]
METR
wWITW
3| [ANG..I |1pap pPD.., PFE
’ PFA..., PFB..., PFC... [ LARG..]
4| [ANG...] LARG...
5| DIAM...
6| DIAM...
7| DIAM...

velocitd di taglic in m/min
avanzamentc in mm/giro
raggio di punta dell'utensile (inserto)

funzicone miscellanea corrispondente al
verse di rotazione del mandrino (MO3 o
MO4), Se il valore della faccia viene
dichiarato negativo, la funzione viene
invertita. 11 valore 3 & assuntc per
difetto

valore di presetting dell'utensile sui
due assi (distanza fra centro torretta
e centro utensiie)

codice dell'utensile. E' un numero
compreso fra 1 e 7 che deve essere usa-
to col seguente significato:

Tipo utensile codice

sgrossatore

finitore

filettatore
troncatore {per gole)
punta a elica
alesatore

~lOr o B W Nk

maschio

I parametri precedenti sono comuni a tutti gli uten-



si11i. Quelli che segucno sono tipici di ciascun tie
po di utensile,

Per l'utensile sgrossatore (codice 1):
PPAS... : profondita di passata

AP. .. : angolo posteriore dell'utensile.
Tale parametro pud essere assegna-
te ad un utensile sgrossatore che
deve lavorare in una cava ed & lo
angolo compreso fra 1l'asse di ro-
tazione e la faccia dell'utensile
adiacente alla linea di taglio (po-
sitivo se l'asse dell'utensile ruo-
ta in senso antioraric per coinci-
dere con la suddetta faccia dello
utensile) (figura 6-5).

Per l'utensile finitore (codice 2):

AP... : angolo posteriore dell'utensile
(vedere AP... dell'utensile sgros-—
satore).

Per 1'utensile filettatore (codice 3):

ANG. .. : angole della normale alla superfi-
cie da filettare rispetto all'asse

di rotazione {vedere figura 6-6),

Le filettature standard possonc essere definite *tra-
mite 1 seguenti parametri:

METR : filettatura metrica
WITW : filettatura witworth
TRAP : filettatura trapezoidale

PFD..., PFE... : parametri addizionali necessari per
la filettatura trapezoidale (vede-
re figura 6-2).
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FEMMINA

MASCHIO

Figura 6-2 Parametri per la filettatura Trapezoidale

Le filettature non unificate possonc essere definite
tramite 1 seguenti parametri (figura 6-3):

FFA... : angolo compresoc fra due denti
PFB... : profonditd della filettatura
PFC... : altezza di trocantura del dente

Figura 6~3 Parametri per la filettatura non unificata

LARG... : larghezza della punta dell'utensile filet-
tatore.

——»{ |‘—L‘A‘RGH. | | ~—> '<;LA-FIGH.

Figura 6-4 Parametro LARG...



Note

Con gquesto parametrc si selezicna la filettatura
grossa o pesante (vedere lo statement FILE/...).

Per 1'utensile troncatore o per gole (codice 4):

ANG. .. : angolc della gola rispetto all'asse 4di
rotazione (vedere figura 6-8)

LARG... : larghezza dell'inserto {vedere figura 6-4)

Per la punta a forare, 1'alesatore e il maschio (co-
diei 5, &, 7):

DIAM... : diametro dell'utensile,
Per uno stesso utenszsile si pcssono avere diversi va—

lori del parametre AP... in funzione della direzione
di taglio. '

%}

Direzione di taglio AP
— AP

Direzione di taglio

e

—P
z

Figura 6-5 Parametro AP...

Per l1'utensile filettatore e troncatore il paremetro
ANG.,. & dato dall'angolo compreso fra la normale al-
la superficie d4i lavoro e l'asse di rotazione Z. Ta-
le angolo & sempre positivo, compresec fra 0° e 180°
ed & uguale sia per superfici interne che esterne.



Messaggio di errore

ANG 9C°

o)
g
T

ANG ©0°

AMG 180°
§—

N

NY

6-10

Figura ©6-6 Parametro ANG... per utensile filetta-
tcre e troncatore

I1 valore per difetto del parametro ANG... & zero.
Avanzamento, giri del mandrinoc e profeonditd di pas-

sata per la filettatura scono dati rispettivamente
dai parametri FR... (passo), CS..,. e NPAS....

Pud essere segnalato il seguente errore creando una
libreria utensili:

- 124 guando i1 numero dell'utensile & maggiore di
100.



CAMBIO UTENSILE

Funzione

Azione

Formato

‘Definire o richiamare un utensile per le successive

lavorazioni.

Per 1'utilizzo degli utensili nella laveorazione di
un pezzo, il programma offre le seguenti possibili-
ta:

- richiamare un utensile dalla libreria

- richiamare un utensile dalla libreria e modificar-
ne alcuni parametri

—~ definire direttamente l'utensile.

Per richiamare un utensile dalla libreria si intro-
duce lo statement TL/... col numero dell'utensile da

‘utilizzare.

‘Per richiamare e modificare un utensile della libre-

ria si introduce lo statement TL/... segulte da tut-
ti quei parametri che devono essere variati.

Per definire direttamente 1'utensile dopo la parola
TL/... vannc introdotti tutti i parametri richiesti
per quel tipo di utensile,

Gli utensili richiamati o definiti attraverso questo
statement sono validi solo nel Part-Program nel qua—
le sono stati scritti e non modificano la libreria
utensili.

TL../[-]FA..., ... [, SD..] [, BARR] [, REFR] [, CORR..]

dove:

[-]FA... : posizione dell'utensile sulla torretta
{faccia), Se non specificato viene as-

&-11



6-12

segnato per difetto il valore 1. BSe il se-
gno ''— precede il valore della faccia, i

posizicnamenti vengono generati sul semipia—

no delle X negative.

aXx
— >
Z
Figura 6-7 Pezzo da lavorare
& X

TL1/FAl

Figura 6-8 Pesizionamenti

con Faccia Positiva

AX
\\\ -
e 7 TL1/FA-L
- - - - A
£ = - S i
- // z
L_E -
Figura 6-9 Pogsizionamenti con Faccia Negativa



“Note

SD... : distanza di sicurezza del pezzo (10 mm quan-

do non assegnato)

BARR : barra davanti al numeroc di blocco. Tutti i
blocchi generati dalltutensile con guesto
parametro saranno preceduti dal carattere

"parra”
REFR : refrigerante
CORR... : numero del correttore associato allt'utensi-

le. BSe non specificato viene assunto il va-
lore della faccia.

Tutti i parametri descritti nelle statement TOOL/...
possonc essere dichiarati anche nellc statement TL/...
con lo stesso significato.

I parametri CS.., e FR... ed 1 parametri conseguenti
al tipo di utensile devono essere definiti almeno u-
na volta fra gli statement TOOL/... e TL/....

Se ad uno stesso utensile devonc essere assegnati di-
versi parametri in funzione dell'operazione da esegui-
re, lo statement TL/... deve essere ripetute per lo

stesso utensile, prima dell'operazione, variando o in-
serendo 1 relativi parametri.

Ad esempio:

TL1/FAl, SD5,REFR

L S R

TL1/FAl, SD8,BARR , CORR2

Riferendosi ad uno stesso utensile negli statement

TL/... successivi al primo e nello stesso Part-Pro-
gram, & possibile camblare solo 1 seguentl parame-—
tri: SD..., REFR, BARR, FR..., CS3..., PPAS.,. e

CORR....
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Megsageil di errore

Possono essere segnalati i seguenti errori definendo

o richiamando un utensile:

- 102

- 107

- 108

~ 109

- 111

- 113

- 124

guando non sono stati definiti uno o pil para-
metri di filettatura

quando non & stato definito ¢ richiamato 1'u-
tensile
quando non & stato definito il parametroc CS...

{velocitd di taglio)

guando non & gtato definito il parametro FR...
{avanzamento)

quando ad un utensile sgrossatore non & stato
definito il parametro PPAS... (profonditd di
passata)

quando ad un utensile troncatore & stata asse-
gnata una larghezza maggiore della larghezza
della gola o la profonditd della gola & minocre
del raggio utensile pil ragpgio della gecla

quando il numerc dell'utensile & maggiore di 100,



ROTAZIONE DELLE TORRETTA

Funzione

Azione

Formato

Note

Definire la posizione del centro torretta per esegui-
re 11 cambic utensile,

Viene generato uno spostamento in rapido per consen-
tire la rotazione della torretta.

CTUR/Z..., X..

dove:

Zeooy X... coordinate del centro torretta durante
la rotazione.

Un Pdrit-Program ndn pud essere eseguito in mancanza
di questo statement.

i pud introdurre pll di uno statement CTUR/... in
un Part-Program; in questo casc tutti i cambi uten-
sile dopo 11 nuovo CTUR/... saranno eseguiti alla
nuova posizione. Incltre 11 primo statement CTUR/...
deve essere ripetuto prima dell'ultimo statement.

All'inizio di una lavorazione si assume che la tor-
retta sia nella posizione definita in CTUR/.... Ri-
petendo il prime statement CTUR/... (coordinate)
viene assicurato il ritorno alla posizione origina-
le cosi da permettere l'esecuziocne di una successgi-
va lavorazione.

Quando un nuovo utensile & richiamato il posgiziona-
mento, generato automaticamente, avrd le seguenti
coordinate:

Z = CTUR(Z) + PZ
X = CTUR(X) + 2P¥ (diametro).

615




Le coordinate di CTUR/... sono eventualmente riferi-
te alla nuova posizione mentre le gquote di presetting
PZ... e PX,.. sono riferite al vecchio utensile.

{In questo punto andra a posizicnarsi il centro uten-

sile).

CTUR/Z...

1o

\-l

|

X

Messagpgl di errore

Figura 6-10 Parametri di CTUR/... e di presetting
CTUR/... & sempre riferitc all'origine del pezzo.

In caso di macchine a due torrette o i1 POST PROCES-
SCR deve considerare i1 parametri ZTUR... e XTUR...
dello statement MAC/... {(distanza assiale fra le due
torrette} o CTUR/... deve essere riferito alla se-
conda torretta quando l'utensile & montato su questa

ultima.

La coordinata radiale ¥... deve esgere definita in
diametro se non & stato definito lo statement RON.

Nessun controllo di collisione & effettuato durante
in cambio utensile.
Posscno essere segnalati 1 seguenti errori definendo

lo statement CTUR/...:

- 105 guando non & stata definita la coordinata X
—~ 1085 guando non & stata definita i1a coordinata 7,



SOVRAMETALLO OVS s

Funzione Lasciare sovrametallo su alcune parti del profilo
finito.
Azione Se due elementi del profile finite scne dichiarati

nello statement il sovrametallo & lasciato dal pri-
mo al secondo elemento compresi gli elementi inter—
medi. Se un solo elemento & incluso, il sovrametal-
lo & lasciato solo su guesto.

Ogni statement OVS/... aggiorna il profilo finito
ed il precedente sovrametallo definito sulla stessa
parte del profilo. Questo permette di ridurre il
numero di statement OVS/... da definire quande 2
necessario lasciare quantitd diverse di sovrametal—
lo sui vari elementi del profilo.

Formato

OVS.../E..[,E.]

dove:

E... : nome di identificazione di un elemento del
profilo finiteo partendo e/o terminando sul
guale & necessario lasciare sovrametallo.
(L... per rette e C... per cerchi),

Note Non si pud mai richiamare il primo o 1'ultimo ele-

mento del profile finito (elementi intesi come ret-—
te o cerchi).

Quando si richiama un cerchio (0OVS.../C...) ed es—
so & contenuto in pild di un quadrante, & necessario
specificare su quale quadrante ha inizio o fine 1la
operazione (primo o secondo elemento dichiarato) tra-
mite i1 parametro Q... (figura 6-11).
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6--18

AX

Ct
C1.Q2iC1,O1
kiji C1,Q4

NY

Figura 6-11 Cerchio diviso in guadranti

11 parametro Q... deve essgere introdotto sempre e
gsole dopo il parametro C....

Se un cerchio & contenutce in piu di un quadrante,
ogni quadrante in cui & diviso & ccnsiderato un

elemento.

Queste due regole, richiamo elementi e cerchio spez-
zate in gquadranti, sono valide in tutti gli statement
cve compare il parametro E....

Assegnando sovrametalio il programmatore deve assicu-
rarsi che non vengano annullati elementi poiché non
vi & alcuna segnalazione da parte del programma.

Ovs3/L1,L5

Figura 6-12 Elemento annullato dal sovramstalloe

Il profilo finito con sovrametallce non deve eccede-
re in nessun punte il contorno del profilo grezzo
pciché potrebberoc verificarsi errori nen diagnesti-
cati in fase di sgrossatura.



Esempi

ovs 1/Ls,16
0vVs,8/L2

L3 L1

ovs 2/C1,Q1,L2

3
T

Le due seguenti serie di statement OVS.../ si equi-

valgono:

ovs 1/L2 ovs 1/L2,L6
OvVS.5/L3 OVS 0.5/L3
ovVsS 1/L4 ovs 0/L5
ovs 1/L6
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Messaggi di errore

Possono essere segnalati 1 seguenti errori definendo
sovrametallc:

1

104 gquando non & assegnato il valore del sovrame-—
tallo

120 quandc l'elemento richiamato non compare nel
profile finito

122 quande si richiama il primo o 1'ultimo elemen-
to del profilo finito

132 quando nen & stato richiamato alcun elemento.



SGROSSATURA

Funzione

Descrizione

Rimuovere materiale grezzo fra il profilo finito e
il profilo grezzo lungo gll elementi inclusi nello
statement, ‘

Vi sono due tipl di materiale grezzo da rimuovere:

- materiale grezzo attorno al preofilo finito

Per rimuovere gquesti due tipi di materiale sono gene-
ralmente usati utensili diversi. Infatti per 1'aspor-
tazione di materiale contenuto in rientranze & parti-



Azione

Formato

colarmente importante la geometria dell'utensile
{vedere statement CAVA/...).

L'operazione di sgrossatura congiste di una o pin
passate di tornitura o sfacciatura seguita da una
passata di contornitura di prefinitura.

11 comando SGRO/... non rimuove il materiale conte-—
nuto in rientranze ¢ cave, ma lo ignora.

N

a) Profilo reale
b) Profile visto dallo statement SGRC/

v

Figura 6=13 Profilo per il ccmando SGRO/

Gli elementi richiamasti nello statement non possonc
far parte di una rientranza.

SGRO/[-]E.. [, E..] ;, ::::}

dove

[H}E... : nome di identificazicne di un elemento da
cul parte o termina l'operazione

PARA : direzione di taglio parallela all'asse Z

PERP : direzicne di taglio perpendicolare all'as-

se Z.



Metodo : In base al formato dello statement si possonc eseguli-
re due tipi di lavorazione:

—~ SGRO/ [~]Ee..,.n.

Viene asportato il materiale sopra l'elemento E...
con direzione del profilo, od opposta ad esso se il
segnoe "-'" precede 1'elementc.

- SGRO/E...,E.uiyun.

Viene asportato il materiale sopra gli elementi E...
ed E.,.. ed intermedi e viene eseguita una contorni-
tura di semifinitura, con direzilone dal primo al se-—
condo elementc.

" W

B
o

!
" b
|

-~

Parte lavorata dall'utensile A col comando
SGRG/L6,L1,PARA

Parte lavorata dall'utensile B col comando
SGRO/L8,L.11,PARA

Parte lavorata dall'utensile C col comando
SGRO/-L7,PERP

Figura 6-14  Esempio di comandi SGRG/...

Cambiando la sequenza d'uso degii utensili i1 mate-



riale rimosso dai singoll comandi & diverso.

-

Parte lavorata dall'utensile C col comando
SGRO/~L7,PERP

Parte lavorata dall'utensile A col comando
SGRC/L6,L1,PARA

Parte lavorata dall'utensile B col comando
SGRO/L8,L11, PARA

Figura 6-15 EHsempio di comandi SGRO/...

La sequenza delle operazioni del comando & la seguen-
te:

— pcsizionamento iIn rapido alla distanza di sicurezza
dal materiale da esportare

— esecuzione delle passate di sgrossatura
~ esecuzione della passata di semifinitura

- distacco in rapido a distanza di sicurezza dal pun-
to di fine laveorazione.
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FPer identificare il materiale grezzo che sara rimosso

da uno statement SGRO/... & necessario considerare o-

gni precedente comando SGRO/... poiché ocgnuno di essi

aggiorna il profilo grezzo a partire da quello inizZia-—
le. Cid premesso 11 materiale rimosso =i pud determi-
nare per mezzo di semplici costruzioni.

Per facilitare la spiegazicne si farad uso delle se-
guenti convenzioni: spigoli acuti sono quelli contras-
gsegnati col simbolo ¥, spigoli'ottUSi sono guelli con-
trassegnati col simbolo o, spigoli opposti sono confi-
gurati come due VY consecutivi.

Figura 6-16 Spigoli Acuti e Ottusi

Inoltre, nelle figure il punto di inizio lavorazione
sard contrassegnato coi caratteri 5.F., mentre gquel-
lo di fine lavorazione coi caratteri F.P. e nei va-
ri casi in cui si parla di spigolo di inizio o fine

contornitura di prefinitura, non necessariamente que-
stoc colncide con lo spigolo di inizioc e fine profilo.

A,C.0. Lo spigolo di inizio contornitura di prefini-
' tura & acuto:

— tracciare per esso una semiretta parallela
alla direzicne di taglio fino ad interse-—
care il profilc grezzo attuale {figura 6-17),

A.1,0, Lo spigolo di inizio contornitura & ottusc;

gi hanno due sottocasi:

A.1.1. il profilo grezzo non copia il profi-
lo finito: tracciare per lo spigolo di
inizio contornitura di prefinitura u-
na semiretta parallela alla direzione



di taglioc fino ad intersecare il profi-
lo grezzo attuale (figura 6-18).

SGRO/L2, PARA SGRO/L3, L2, PERP SGRO/L4, L5, PERP

Figura 6-17 Spigoli iniziali Acu%i

SGRO/L3, PARA SGRO/-L4,PARA

Fipura 6-18 Spigeli iniziali Ottusi

A.1.2. il profilo grezzo copia il profilc fi-
nito: tracciare per lo spigclo grezzo
corrispondente allo spigolo finite 41
inizio conteornitura di prefinitura u-
na semiretta parallela alla direzione
di taglic fino ad intersecare il pro-
file finito (se lo spigolo grezzo &
raccordato, come accade nella maggio-
ranza dei casi, la semiretta viene
tracciata per il punto di tangenza rac-—
cordo retta adiacente al materiale
grezzo da asportare) (figura 6-19).
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SGRO/L3,PARA SGRO/L3,PARA SGRO/-L2,PERP

Figura 6-1% Spigoli iniziali Ottusi

B.0.0. Lo spigoio di fine centornitura di prefinitu-
ra & acuto; si hanno due sottocasi:

B.0.1. lo spigolo & opposto a quello di ini-
zio contornitura: tracciare per esso
una semiretta parallela alla direzio-
ne di taglic fino ad intersecare il
profilo grezzo attuale (figura 6-20).

SGRC/L2,L3,PARA SGRO/-1L5,PERP

Figura 6-20 Spigoli finali Acuti

B.0.2. 1o spigclo non & copposto a quello di
inizio contornitura: tracciare per
esso una semiretta perpendicolare al-
la direzione di taglic fino ad inter-
secare il profilo grezzo attuale ({i-

gura 6-21).



SGRO/L3, PARA

-

SGRO/-12,PERP SGRO/LZ, PARA

Figura 6-21

Spilgoli finali Acuti

B.1.0. Lo spigele di fine contornitura di prefinitu-

ra & ottusc; si hanno due sottocasi:

il profilo grezzo non copia il profile
finito: tracciare per lo splgolo di fi-
ne contornitura di prefinitura una se-
miretta perpendicolare alla direzione
di taglic fino ad intersecare il profi-
lo grezzo attuale (figura 6-22).

SGRO/LZ,PARA

SGRO/-L2,PERP

Figura 8-22

Spigoli finali Ottusi

il profilo grezzo copia il profilo fi-
nito: tracciare per lo spigolo grezzo,

corrispondente allo spigeolo di fine

contornitura di prefinitura, una retta
perpendicolare alla dirszione di taglio
fino ad intersecare il profile finito
{se guello grezzo & raccordato,la semi-



retta va tracciata per il punto di tan-—
genza raccordo retta adiacente al mate-
riale grezzo da asportare).

L4 La

L3 L3

SGRO/L2, PARA SGRO/L2, PARA SGRO/-L3, PERP

Figura 6-23 Spigoli finali Ottusi

Tracciate le rette sepuendo le sopraelencate regole,
in base alla configurazione del profilo, il materia—
le grezzo rimosso dal corrispondente statement SGRO/...
sara guello compreso fra il profilo finiteo, 11 pro-
filo grezzo e le due semirette tracciate (figura 6-23).

—_——

SGRO/L1Z,PARA

A4

SGRO/-L9,PERP

SGRO/L10,L11,PARA

SGRO/L6,L5,PARA
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|

SGRO/~L8, PARA

Note

6-30

Figura 6-24 Materiaie rimosso da statement SGRO/...

La coincidenza dei punti di intersezione della semi-
retta col due profili, non toglie validita alla co-
struzione,

I1 materiale grezzo sottostante al raccordo del pro-
file grezzo viene lavorate in modo automatico in una
Tase successiva non appena il materiale adiacente al
raccordo & stato asportato da ambedue i lati.

Affinché il programma possa univocamente determinare
la parte di materiale grezzo da asportare, occorre
c¢he siaro verificate le due seguenti condizioni:

- le senirette tracciate per i punti di inizio e fi-—
ne contornitura di prefinitura devono intersecare
11 profilo grezzo

—~ nel tratto secato dalle semirette il profilo grez-
zo non deve presentare discontinuita,



Figura 6-25 Semiretta non intersecante il Profilo
Grezzo

Figura 6-26 Frofilo Grezzo discontinuo

Esiste errore anche se i due punti estremi del pro—
fileo grezzo scno coincidenti:

Figura 6-27 Punti di inizio e fine Profilo Grezzo
coincidenti
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La scelta del tipo di lavorazione e, conseguentemen-—
te, della sequenza deil posizionamenti di sgrossatura
dipende da come sl configuranc i profili finito e
grezzo nel tratti interessati dalla lavorazione di
ggrossatura. 51 distinguone cinque casi:

1. Gli spigoli di inizioc e fine contornitura 4i pre-
finitura sono acuti e fra loro opposti,

A} SGRO/-L2,PARA
B) SGRO/-L5,PERP
o
D)

SGRO/LS, PARA
SGRO/L11, PERP

Figura 6-28 Posizionamenti generali

| e m—— T

i
ps | SP
F.P.® !

SGRO/L3,PARA

Figura 6-29 Posizionamenti



L4 Ly

SGRO/L2,L3,PARA

Figura 6-30 Parte da lavorare

Il comando di sgrossatura riguardante la figura

6-29 viene automaticamente spezzato in due fasi

come se fossero dati due comandi separati e Dree
cisamente:

SGRO/L3,PARA
SGRC/LZ, PARA

o Bt = “—--"._\J_
[: P :——’5%;—:-—_—“:— = —S¥rP3j=:> SGRO/L3, PARA
= o |
L3 L3 +j:> SGRO/L2, PARA
L4 | L1

Figura 6~31 Posiziconamenti

Cid avviene per *tener conto della presenza di e--
ventuali inviti di sfornatura. In tal casc viene
eseguita una lavorazione a gradinata sulla parte
di materiale grezzo che ricopre l'elemento L3,
mentre i'elemento L2 sard lavorato normalmente
essendo gia stata asportata parte del materiale
(crosta) che lo ricopriva (figura 6-31).

2. Lo spigolo di inizio contornitura di crefinitura
e acuto, lo spigolo di fine contornitura & otiu-
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g0 e non opposto al primo, il profilo grezzoc co-
pia il profilo finito.

A)
B)
C)
D)
E)
F)
G)
H)

SGRO/LZ2,PARA
SGRC/-L3, PERP
SGRO/ L5, PERP
SGRG/-L6,PARA
SGRO/LS, PARA
SGRO/-1L9, PERP
SGRO/L11, PERF
SGRO/~L12,PARA

Figura 6-32 Posizionamenti generali

La lavorazione del materiale grezzo viene esegui-
ta per mezzo di una gradinata per mantenere la
punta dell'utensile costantemente sotteocrosta ed
evitarne la rapida usura. La gradinata tiene con-
to dell'inclinazicne della guperficie grezza la
gquale determina il numerc e l'alzata dei gradini.



Figura 6-33 Posiziconamenti sottocrosta

Il materiale sottostante al raccordo del profi-
lo grezzo viene lavorato automaticamente dopo
che il materiale adiacente & stato asportato.

SGRO/LZ, PARA

Figura 6-34 Posizionamenti
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SGRO/-L3,PERP

Figura 6-35  Posizionamenti

I1 comando SGRG/-L3,PERP rimuove anche il materia-
le gotto il raccordo.

L4

BFPR

Lig

Figura 6-36 Posizionamenti

-

La lavorazione a gradinata € eseguita cquando si
verificano le seguenti condizioni:

La semiretta tracciata per lo spigolec acuto de-
ve intersecare lo stesso elemento grezzo dal
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quele & stata tratciata 1l'altra semiretia oppure
l'elemento ad essc immediatamente adiacente.

SGRO/L2, PARA

Figura 6-37 Intersezione sullc stesso Elemento

SGRO/L2, PARA

Figura 6-38 Intersezione su Elemento adiacente

Quando queste condizioni non sono soddisfatte e
si vuole questo tipo di lavorazicne occorre spez-—

zare la lavorazione in pil comandi di sgreossatu-
ra.
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SGRO/LEZ,L4,PARA

Figura 6-3%8 Condizione non soddisfatta

SGRO/-L3, PERP
SGRO/L2, PARA
SGRO/L4, PARA

Figura 6-40 lLavorazione spezzata in pin Comandi

3. Lo spigdlo(ﬁ.ihizio contornitura di prefinitura
& acuto, lo spigolo di fine contornitura & ottu~
80 e non opposto al primo, il prefile grezzo non
copia il profile finito.
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1

~

» FP

P1{

B A) SGRO/L2,DARA .
B} SGRO/LE,PERP

. — C) SGRO/L10,PARA

D) SGRO/L14,PERP

1
A
1
I
1

S.P

-2
-

F %) sero/-13,pERP

'F) SGRO/~-L7,PARA

G) SGRO/-L11,PERP
"H). SGRO/-L15,PARA

Figura 6-41

Posizionamenti generali
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4. Lo spigolo di inizie contornitura di prefinitura
& ottuso, lo spigolo di fine contornitura & acu-

to e non opposto al primo.

L
R
-
o

FP g

P1

O
b tniontustente coctetent

Eﬂq\

Pt

AY SGRO/L3,PARA ) SGRO/-LZ2,PERP
B) SGRO/L7,PERP F)} SGRO/-L6,PARA
C) SGRO/L11l,PARA G) SGRO/-L10,PERP
D) SGRO/L15,PERP H) SGRO/-L14,PARA
F.P EP
a £
Q P
4 D,
SR.F—Q ’ g_;ﬁSP
sp BE e sP
R I o ¢ £ FTI L3 (o)
FPe 3 . DD, A FR
P1 B
1
il r. ] I) SGRO/-L2,PERP

PR ¢
L

s Y~ ®FPR 1) ooRro/L3,PARA
I sp OO fi sp N M) SGRO/-LS,PARA
' s.p vy i 3 © N) SGRO/L6,PERP

lbl
0
)

\ Iy

L
O

SGRO/-L8, PERP

L ] M P} SGRO/L9,PARA
o Fp G) SGRO/-L11,PARA
R) SGRO/L1Z2,PERP

Figura 6-42 Posizionamenti generali
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La lavorazione del materiale sottostante i1 rac-
cordo del profilo grezzo avviene contemporanea -
mente alla lavorazione del materiale adiacente al
seconde lato da lavorare.

SGRG/-LZ, PERP - SGRO/L3,PARA

Figura 6-43 Posizionamenti

9. Gli spigoli di inizio e fine contornitura ai pre—
finitura sonc acuti e non opposti fra di loro.

SGRO/LZ, L3, PARA

A) SGRO/L5,L2,PERP E)
B) SGRO/L10,1.7,PARA F) SGRO/LS, L6, PERP
C) SGRO/L15,L12,PERP G) SGRO/L8,L9,PARA
D) SGRC/L20,L17,PARA H) SGRO/L11,L12,PERP

Figura 6-44 Peosizionamenti generali




I comandi di sgrossatura sono espressi per mezzo de—
gli elementi del profilc finito; essi tuttavia non .
operanc su quest'ultimo, ma bensi sul profile costruil-
to su di esso per mezzo dello statement OVS/.... Se
nessun comando OVS/... & stato assegnato, il profile
su cul operano i comandi di sgrossatura coincide con

il profilo finito.

T comandi di sgrossatura calcolanc autematicamente il
numerc di passate necessarie all'asportazione del ma-
teriale grezzo ncte la profonditz totale {calcolata
a partire dagli enti geometricl referenziati nell'i-
struzione) e la profonditd di passata PPAS... catalo-
gata o ridefinita per mezzo dello statement TL/....
I1 numerc di passate & calcolato applicando le se-—
guenti condizioni:

— la profondita di passata effettiva deve essere mi-
nore o uguale alla profonditd di passata PPAS...

—~ i1 materiale deve essere asportato con il minimo
numero di passate

— tutte le passate devono avere la stessa profondi-
ta effettiva.

/
< g
7
o — e e bruiendion i \
e =T
V““‘“‘g‘““'fﬂ
poan o — o — —_—
< o
———3-—r— 8
) <
N D
A
o
<
o
PPAS = 5,5
. 100 — 40
Profonditd totale = —w—— = 30
2

Mumerc minimo di passate ©
Profondita effettiva delle passate 5 mm

Figura 6-45 Profonditd di passata effettiva



1 seguenti comandi di sgrossatura non sono possibili:

A) SGRO/L3,L2,PARA - E) SGRO/LZ,L3,PERP
B) SGRO/L6,L5,PERP ' - F) SGRO/LS,L6,PARA
C) SGRC/L9,LS,DARA _ N G) SGRO/L8,LY,PERP
D) SGRO/L12,L11,PERP ' H) SGRO/L11,L12,PARA

) SGRO/L2,PERP
L) SGRO/-L3,PARA
) SGRO/L5,PARA
N} SGRO/-L6,PERP

0) SGRO/L8,PERP

P) SGRO/-1L9,PARA
Q) SGRO/L11,PARA
R} SGRO/-L12,PERP

Figura 6-46 Lavorazioni non possibili col comando
SGRO/. ..
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Esempi

6-44

La caratteristica in comune delle precedenti parti
da lavorare ¢ che l'utensile per asportare il mate-
riale deve penetrare lunge un elemento (questo tipo

di lavorazicne & possibile col comando CAVA/...).

P2 L

SGRO/-L2,PERP
SGRO/L3,L9,PARA

L15

SGRO/-L2, PERP
SGRO/~L4,PERP
SGRO/~L6, PERP
SGRO/L3,PARA
SGRO/L5,PARA




Lis

L15

PF1/P1,11,12,13,14,L5,16,L7,18,19,110,111,L12, 113, 114,
P2

PF2/P1,L1,L15,116,L11,L14, P2

SGRO/LS, L2, PARA

SGRO/-L10, PERF

SGRO/L13, 112, PARA

PFl/Pl,Ll,L2,L3,L4,Cl,L5,L6,L7,L8,L9,L10,C2,L11,L1,P2
PF2/P1,L1,L20,L21,111,L1,P2

SGRO/-L5, PERP

SGRO/L6, 02, PARA

SGRO/C1,04,L2, PARA




Mesgagpi di errore
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Possono essere segnalati i seguenti errori usando
lo statement SGRCG/...:

-~ 110

- 111

- 11z

- 124

- 120

- 122

- 131

- 132

guande non & pessibile sgrossare nella direzio-
ne data

quando il parametro PPAS... (profonditd di pas-
sata) & mancante

quando la direzione di taglic {PARA-PERP) &
mancante

quande il profilo grezzo sopra la parte da la-
vorare non & corretto

quando l'elemente richiamato non fa parte del
profilo finito

quando viene richiamato 11 primo ¢ 1'ultimo e-
lemento del profile finito

quando la configurazicne del profile finito
non permette 1'esecuzione dell'operazione ri-
chiesta

guando nello statement non & stato richiamato
alcun elemento.



SGROSSATURA DI CAVE CAVA

Scopo Rimuovere materiale grezzo da una cava o rientranza
del profileo finito.

Azione L'operazione consiste di una o pilt passate di torni-
tura seguite da una passata di contcrnitura di pre-
finitura per rimucvere le impronte utensile.

Formato CAVA/E... E...
dove:
E...: nome di identificazione dell'elemento d4i ini-

zio o fine lavorazione.

Metodo Per identificare 1l materiale rimosso da questoc co-
mando & necessario disegnare due rette passanti per
i punti 4di iniziec e di fine cava, parallele all'as-
se Z se la cava & interna od esterna o perpendicola-
ri se & frontale, Considerando la pitt interna ri-
spettec alla parte da asportare, il materiale rimos-
so sard quello compreso fra il profilo finito, even-
tualmente modificato dallo statement OVS/..., e que-
sta retta,. .

Figura 6-47 Materiale rimosso dallo statement CAVA/...

647




Nella figura 6-47 i comandi corretti sono:

CAVA/L3,L5
CAVA/L2,1L4

mentre i comandi:

CAVA/L3,L7
CAVA/LZ,L6

sono errati causa il richiamo di un elemento che non
fa parte della cava.

Per quanto si riferisce ai posizionamenti di lavoro
che effetbuanc la penetrazione dell'utensile all'in-
terno della cava, si applicano le seguenti regole:

- la penetrazione tiene conto automaticamente dello
eventuale angolo di registrazione posteriore del-
l'utensile. I tallonamenti sul grezzo sonc evita-
ti programmande le penetrazioni utensile lunge una
retta inclinata dell'angolo posteriore utensile +2°,
L'angolo di registrazione posteriore dell'utensile
AP... deve essere assegnato negli statement TOOL/...
0 TL/.... Se non assegnato o pcsto uguale a zero,
ia penetrazione avviene lungoe gli elementi stessi

L9

Li0

CAVA/L5,L8

Figura 6-48 Angolo Posteriore

- pud accadere che l'angolo di registrazione poste-
riore dell'utensile sia tale da non permettere il



raggiungimento. del fondo della cava. Tale even—
tualitad non & prevista e pud dar luogo ad errori
non diagnosticati,

A

L2

L6
L3

17 L1

CAVA/L3, LS

Figura 6-49 Cava non laveorabile

Se non si manifestanc collisioni con i1 pezzo e se
ron sorgono problemi di tallonamento utensile, Ia
penetrazione viene eseguita in linea retta dalla
quota della passata precedente alla quota della pas—
sata attuale senza contornire la parte di profilo
compresa fra i1 due punti.

F.P

& b
L8
Lo

CAVA/L3,L7

Figura 6-50 Penetrazione in Linea retta

Se nell'eseguire la penetrazione in linea retta, si
manifestano collisioni con il pezzo, viene eseguita




la contornitura del profilo solo per il tratto
strettamente necessario ad evitare la ccllisione,

L2

L9 ‘ L5 1 L1

CAVA/L3,L7

Figura 6-51 Penetrazione con Contornitura su Rette

L1

CAVA/LZ2,15

Figura 6-52 Penetrazione con Contornitura su Cerchio

In prosecuzicne dell'ultima passata di sgrossatura
viene eseguita la contornitura di prefinitura della
parte di prefilo della cava che fronteggia 1'angolo
di registrazione principale dell'utensile.

L2

Li

CAVA/L3,18

Figura 6-53 Contornitura di Prefinitura
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Lo statement CAVA/... & anche in grado di sgrossare
cave composte da pil cave racchiuse una nell'taltra;
per far ¢id sono perd necessari pil statement Ca-
VA/... perch® ogni statement opera selettivamente a
partire dalle cave pil esterne versoc le cave pilt in-

terne.

SP
L2
L3
N
L10 L7 L4
L8 N\ Ly
L12 Lo L5
CAVA/L3,L10
Ln L2
L3
Lio
L12 L&
Lo L1
CAVA/L4, L6
L1 L2
FP. * S.P L3
L0\ L7
L6 L4
Li2 e L
CAVA/L8,L10

Figura 6-54 Lavorazione d4i pit Cave racchiuse una
dentro 1l'altra
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31 hanno cave composte da pill cave quando al fondo
della cava principale si hanno ancora due o pid
rientranze.

Nell'esempio in figura 6-55 non si hanno cave compo-
ste, ma una scla cava.

L10

CAVA/13,L8

Figura 6-55 Cava singola

La direzione di taglio pud essere nella stessa di-
rezione del profilo ¢ in direzione opposta. Essa
infattl dipende dall'ordine con cui sono dichiara—
ti i due elementi nello statement.

CAVA/L3,LS

Figura 6-56 Direzione di Taglioc uguale alla Dire-
zione del Profilo '
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CAVA/L5,L3

Figura B6-57 Direzione di Taglio oppostc allz Dire-
zione del Profilo

Le operazioni generate dallc statement sono le se-
guenti:

- posizionamento in rapido a distanza di sicurezza
dal punto di inizio laveorazione

- sgrossatura della cava

- distacco in rapido a distanza di sicurezza dal
punte di fine lavorazione.

Note Lo statement CAVA/... assume che il materiale grez-—
zo, ove esistente, sopra la cava sia gida stato a-
sportato dalle statement SGRO/...

Figura 6-58 Comando CAVA/... preceduto dal comando
SGRO/. ..




La profonditd di passata (PPAS...) & modificata al-
lo stesso modo descritto per lo statement SGRO/...
(vedere pag. 6-42).

Durante la sgrossatura di cave, anche se 1l'angolo

di registrazione posterlore non permette 1'asporta-
zione di tutte il materiale, il profilo grezzo vie-
ne aggiornato come se tutto il materiale fosse sta-
to rimossc.

Figura 6-59  Cecmando CAVA/... diretto

s

Esempi

A) CAVA/L4,C1

B) CAVA/L7,L11
C)} CAVA/C3,C4,Q1
D} CAVA/L22,L17
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Messagpei di errore

c1

L4

LS

L1

CAVA/L2,C1,04

I seguenti errori possono essere segnalati usando
lo statement CAVA/...:

I

111

114

115

1186

120

122

132

guande 11 parametro PPAS {profonditd di pas-—
sata) & mancante

guando il profilc grezzo scopra la rarte da
lavorare non & corretto

guando vi & collisione fra utensile e profilo
finito durante la penetrazione

quando la configuraziocne del profilo finito
non permette la ricostruzione del grezzo do—
po la lavorazione

quando l'elemento richiamatc non fa parte del
profilo finito

guando il primo o 1'ultimc elemento del profi-
lo finito & stato richiamato

quando nelle statement non & stato richiamato
alcun elemento.







TR
' o
CONTORNITURA CONT s
Funzione Eseguire singcle contorniture parallele agli elemen—
' ti del profilo finito.
Azicne L'operazione consiste nell'asportazione di materiale

grezzo sugll elementi dichiarati e compresi lascian-
do sovrametallo su di essi.

Il sovrametallo pud essere assegnato o tramite lo

statement 0OVS/... o tramite il parametro OVS... de-
finito nello statement CONT/.... Nel primo caso &
possibile assegnare sovrametallo diverso da elemen—
to a elemento mentre nel secondc caso lo stessc so—
vrametallo & lasciato su tutti gli elementi richia-

mati.
Formato CONT/[-]E..[,E..][, OVS..1[, FR..]

dove:

[—]E...: nome di identificazione dell'elemento par-
tendo o terminando sul quale 1'operazione
sara eseguita

OV3... : sovrametallo da lasciare sugli elementi da
lavorare

FR... : avanzamento di lavoro per questa opersaszio-
ne di contornitura. A fine operazione lo
avanzamento dichiaratec nello statement
TL/... o TOOL/... verrd ripristinato.

Metodo In funzione del formatc si possono avere due diver—

si approcci:
- CONT/[-]E...,...

contornitura sull'elemento E... con direzione di
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taglio uguale a quella del profilo, od opposta

se il segno "=" precede l'elemento.
~ CONT/E... Eviuiynnn
contornitura sugli elementi E... ed E... ed inclu-

gi con direzione di taglic dal primo al secondo e-
lemento dichiarato.

F.P
ﬁf OVS...
i\\_ . SP Jr
ovsm| L6 L2 ‘L I
L1

L7

CONT/L2,0VS...
CONT/L6,L5,0VS. ..

Figura 6-60 Formati dello statement

Questo statement considera anche tutti gli statement
0VS/... dichiarati precedentemente.

ovVs1

ovs 2,L3 CONT/L4,0VS 1.5
ovs 4,L5 CONT/L8,L6,0VS 1
CONT/L2,0VS 3

Figura 6-61 Sovrametallc su Elementl adiacenti

I1 sovrametallo sugli elementi da lavorare si pud
assegnare anche con lo statement OVS/....



Raggic utensiie
L
—®
T.a
ovs4/L1
ovsz2/L2,L7
OvsS@/L3,L4
CONT/1.2,L7
Figura 6-62  Sovrametallo con QVS/... statement
Col parametro OVS... dichiarato nelilo statement =i

pud modificare od annullare sugli elementi da la-
vorare il sovrametallo precedentemente assegnato.

Raggio utensile

a@FpP
\

ovs 2/L2,1L8
CONT/L5,L7,0VS@

Figura 6-63 Variazione del sovrametallo

La sequenza delle operazioni generate dallo state-
ment CONT/..., & la seguente:

~ posizicnamento in rapide a distanza di sicurezza
dal punto di inizio lavorazione

— contornitura degli elementi dichiarati e compresi
~ distacco in rapido a distanza di sicurezza dal

punto di fine lavorazione,
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6=60

L'accostamento al pezzo pud avvenire in una o due
fasi in funzione della geometria della parte da la-

vorare:

— un posizionamento in rapido se lo spigolo di ini-
zio laverazione 3 acuto (figura 6-64)

CONT/L1,0VS...
CONT/L5,0VS. ..

CONT/L3,0VS...
CONT/L6,C3,0VS. ..

Figura 6-~64 Accostamento con un solo movimento

— un posizionamento in rapido ed un posizionamento
di lavoro se lo spigelo di inizio contornitura @
ottuso. Il punto di posiziconamenteo in rapido e a
distanza di sicurezza dai due elementl (fig. 6-65)

Se l'angolo di registrazione posteriore dell'utensi-
le {AP,..) & stato definito in TOOL/... o TL/...
statement, questo viene tenuto constantemente sotto
controllo per diagnosticare eventuali talionamenti
fra utensile e pezzo. In caso dl interferenze vie-
ne segnalato un errore, l'utensile si stacca a di-
stanza di sicurezza e la lavorazione viens termina-
ta (figura 6-68).

Se questo angolo non & stato definito in nessuno
dei due statement o & stato assegnato con valore u-
guale a zero, tale controllo non viene effettuato
(nel casc l'angolo sia effettivamente zero e si vo-
glia controllare il tallonamento definire AP... con



Note

valore 0,1 oppure 360).

CONT/-L2,0VS. ..

CONT/L4,0VS...

La

CONT/L3,0VS. ..
J .coNT/L7,0VS...

Figura 6-65 Accostamento in due Movimenti

AP

CONT/L1,C1,0VS...

Figura 6-66 Distacco e SD,.. per tallonamentoc
Assegnando sovrametallo bisogna assicurarsi che nes—
sun elemento venga annullato.

Su un cerchio o su cerchi consecutivi va assegnato

lo stesso sovrametallo. In caso contrario possono
verificarsi errori non diagnosticabili.
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6-682

Usando questo comande il profilo grezzo non viene
aggiornato. Il programmatore dovra guindi tener

- presente la variazione di questo, onde evitare che

successivi comandl di sgrossatura non possano es-—
sere eseguiti.

Dove possibile 11 profilo grezzo deve essere defi-
nito come se il materiale da rimuovere per mezzo di
questo statement non esistesse.

~

In
L8
L
L10

L6 s

PF1/...11,L2,L3,.4,15,1L6,L7,L8...
PF2/...11,1.2,1L10,L11...

0VS4/L3

CONT/L2, ...

OVSE/L3

SGRO/L7, L3, PERP

oppure

ovVs4/1.2
SGRO/1.7,13,PERP
CONT/L2,0VS, ..

Figura 6~67 Come definire il grezzo gquando si deve
usare lo statement CONT/...

Pud accadere, poiché& il profilc grezzo ncn viene ag-—
giornato, che vengano segnalati errori di collisione:
I1 programmatore dovrid controllare la validita di que-
sti messaggi di errore.

Il sovrametallo assegnato o per mezzo dello statement
0VS/... o per mezzo del parametro OVS.., dichiarato



Esempio

Messaggi di errore

netle statement continuerd ad essere congiderato dai
comandi di sgrossatura.

Lg P2 Beond .
e , - . - e - i

ovVs 5/L3
OVS 5/Ls
CONT/L3,L7

Possono essere segnalati i seguenti errori usando
lo statement CONT/...:

- 120 quando l'elemento richiamato non fa parte del
profilo finito

i

121 gquardo vi & tallonamento fra 1tangolo @i regi~
strazione posteriore dell'utensiie {AP...} ed
il profilo i

~ 122 quando viene richiamato il primo ¢ 1'ultime e~
lemento del profilo finite

- 132 quando non & stato richiamato alcun elemento,
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FINITURA F:Iﬁil

Funzione Esecuzione di una contornitura di finitura del pro-
filo finito.

Azione L'operazione consiste in una passata di finituracon
direzione dal primo al secondo elemento dichiaratce
nello statement, con possibilitd di variare 1'avanw
zamento dichiarato nell'utensile.

Formato FINV[-1E... [, E..] [, FR..]
dove:

[-}E... : nome di identificazione dell'elemento par—
tendo o terminando sul quale 1'operazicne
sari eseguita

FR... : avanzamento di lavoro per questa operazio-
ne di finitura. A fine lavorazione 1'avan-
zamento dichiarato nellc statement TOOL/...
o TL/... verrd ripristinato.

Metodo I metodi ed i posizionamenti descritti nello state-
ment CONT/... sono validi anche per guesto statement
tenendo presente che la lavorazione avviene sempre
sul profile finito anche se & stato assegnato sovra-
metallo,

Note Lo statement FINI/... viene eseguito anche se la par-

te di profilc da contornire non & stata sgrossata in
precedenza. Si possono avere in guesto casc unoc o
due messaggl di collisione se il puntc iniziale e
quellc finale della contornitura si trovano sotto al
profilo grezzoc.



Punto dl collisione
'/ SET POINT

p im

I Punto di collisiche

FINI/L2,L4

Figura 6-68 Collisione utensile

Un errore di collisione analogo si ha nei casi in
cui gli elementi geometrici richiamati nello state-
ment FINI/... sonc stati sgrossati, ma rimane ancora
materiale grezzo alle loro estremitd ad impedire 1l
liberc accesso dell'utensile finitore.

Punto di collisione

FINI/L3,L4

Figura 6-69 Cellisione su Elementl adiacenti

E' necessario tenere presente che se 11 materiale
grezzo & stato rimesso usando gli statement GOTO/...,
CONT/... o GOLA/..., il profilo grezzo non & stato
aggiornato e quindi la ccllisione viene segnalata
anche se in realtd non esiste. Sar2 comungue il
programmatore a decidere se ignorare o no tale mes-
saggio.



Esempio

Tali errori di collisione possono essere contravve-
nuti nei modi seguenti:

~ sgrossando in. precedenza la parte di materiale
grezzo che ostacola 1 posizionamenti

— aumentando la distanza di sicurezza SD... in modo
- che 1 punti di inizio e fine contornitura venga-
no a trovarsi fuori dal profilo grezzo.

E' buona norma eseguire operazicni di sgrossatura
solo per mezzo degli statement RUGH/... e POCK/...
poicheé solc a seguito di essi viene calcolato il
nuevo profilo grezzo attuale.

Lo -statement FINI/... viene esepguito anche su guel-
le superfici su cui non & stato asgsegnato alcun so-
vrametallo.

Se nel corso del Part-Program non compare aicuno
statement di sgrossatura {RUGH/..., POCK/...) 1la
descrizione del profilo grezzo pud essere OMEgsa;
in tal caso il controllo di collisione viene ef-
fettuato rispetto al profilo finito.

.-‘_-r
o«
\L S ——
.. | "-._-‘-
Le -
L5 %
L7 | \
Lajl
L8 ad 1
L3 \
LY L2
L
FINI/L2,L3
FINI/~L4
FINI/L6
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Messaggi di errore

6-68

Possono essere segnalati i segﬁenti errori ugando
lo statement FINI/...:

.= 120 quando 1'elemento richiamatc non fa parte del

profilo finito

- 121 guando vi & tallonamento fra l'angolc di regi-
strazione posteriore dell'utensile (AP...) ed
il profilo

- 122 quando viene richiamato il primo o l'ultimo e-
lemento del profile finito

132 quando non € stato richiamato alcun elemento.



R
ESECUZIONE DI GOLE - GOLAH

Funzione Rimuovere materiale da una rientranza (gola) median-
te un utensile troncatore.

Azione L'operazione consiste di una o pit penetrazioni di
lavoro parallele fra di loro seguite eventualmente
da tagli addizionali se la gola & raggiata o smus-
sata. In funzione della geometria dell'utensile &
possibile lavorare gole interne, esterne, . frontali
o angolate,

Formato INT {| R.. I
Formato GOLA [n}/Z.., X..., LARG..., PROF.. [ EXT] [ s ang.| DZ-1EIX.]

dove:

n : numero di gole da eseguire con le stes-
ge caratteristiche ed a distanza costan-
te '

Zeovyhee. 3 coordinate del punto evidenziato in fi-
gura 6-70 in base alla pogizione

se interna —p§ P 4— se esterna

i se esterna Pe-_ seinterna

Figura 6-70  Punti da definire

£6-69



LARG... : larghezza della gola

PROF... : profondita della gola

LARG. —

£ PROF,

27z

NN

Figura 6-71 Parametri LARG... e PROF...

INT... : gola interna
EXT... : gola esterna
EXT
EXT
Figura 6«72  Parametri INT... e EXT...
R... : valore del raccordo sullo spigolo ester-
no della gola.
Figura 6-73 Parametro R... per Gole raggiate



SM... : valore dello smusso

ANG, .. : angolo dello smusso

pls M Y]

R R\ ANG .
\ANG ' ANG )

N

Figura 6-74 Parametri SM... e ANG... per Gole

smussate
IZ... : incremento con segno sull'asse Z per gole
ripetitive
IX... : incrementc con segno sull'asse ¥ (in dia-

metro o raggic se RON & dichiarato)

|

1X or I1X/2
|
o 1
] X or 1X/2
— 1Z ~+4—lm 12—} E T
A .l - . . .

Figura 6-~75 Parametri IZ,.. e IX...

Se vengono specificafte sclo le coordinate, la profon-
dita e la larghezza, il programma assume che la gola
e esterna ed a spigolo vivo.

L'angolo della gola rispetto all'asse % positivo vie-
ne assegnato come parametro dell 'utensile {vedere fi-
gura 6-6), Le gole frontali sono considerate come ca-
el limiti di gole angolate.



Metodo

6-72

La sequenza dei posizionamenti generati dal comando
GOLA/... & la seguente:

- posizionamento in rapido sul punto di inizio lavo-
razione {vedere figure 6-76 & 6=80)

— lavorazione della gola con una ¢ pil passate, come
mostrato nelle successive figure (il numerc delle
passate dipende dalla larghezza della gola e dello
utensile)

- posizionamento in rapido sul punto finale

LARG

\51 PH@F

Figura 6-76 Posizionamenti su Gele a spigoleo vive

LARG

PROF

Figura 6-77 Posizionamenti su Gole raggiate



PROF

Figura 6~7Y8  Posizionamenti su Gole smussate

LARG

NN
pROF | Z.4%.. \J

~ .-
. { PROF
R

Figura 6-79 Posizionamenti in casi limite di
Gole raggiate
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LARG

ANG

PROF? z - A\

~

Figura 6-80 Posizionamenti in casl limite di
Gole smussate

Note Casi particolari di gole posscno essere lavorate

con utensili di forma.

TIRVRPAY
AN\

Figura 6-81 Gole lavorate con Utensili di forma

Se 1ltutensile & raggiato i posizionamenti scno ri-
feriti al centro di raccordo.

Per una gola raggiata lavorata con utensile raggia-
te, il caso limite & dato dall'uguaglianza fra la
profonditd della gola e la somma del raggio utensi-
le con raggio gola,



Figura 6-82 Caso limite PROF = R + r

E' possibile lavorare una gola senza definire i pro-
fili. In tal caso il controlleo collisioni, anche
se richiesto, non verrad esepulte,

Per gole raggiate o smussate 1 punti da definire so-
no evidenziati in figura 6-83.

PUNTC DA DEFINIRE

Figura 6-83 Punti da definire
Le gole smussate e ragpgiate possono essere lavorate
sole se lo smusso o 1l raccordo é presente su en-

trambi gli spigoli.

Viene generata informazione per tempo di sosta sul
posizionamento di fondo gola.
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Esempio

Messaggi di errore

676

20 25 ple 25 g £0
—#5 b 4 i~ B [~
' NN SRR
\\
\
N

| @100
| ¢ 88
30
40
@ 46
o 80

A\

./CODE4,LARG...,ANG 90.....
GOLA/Z20C,%X100,LARG 5,PRCF &,R2 ‘
./CODE4,LARG...,ANG O
GOLA/Z70C,X72,LARG 6, PROF 8
L.../CODE4,LARG...,ANG 90
GOLA/Z45,X40,LARG 4,PROF 3,INT

_4 072

Possonoc essere segnalati i

seguenti errori usando
il comando GOLA/...

-~ 101 guando uno ¢ pit parametri sono mancanti

— 113 quando la profonditd & minore di raggio uten-

sile + raggio gola, oppure la larghezza dello

utensile & maggiore della larghezza della go-
la.



FILETTATURA

Funzione

Azione

Formato

FILE [n}/Z..., X..., [-] LUNG..,, NPAS..[, LSCF..] {, NPR\...] [ INT][ LFT]

i

Generare automaticamente 1 posizionamenti per filet-
tature di tipec metrico, witworth, trapezoidale o non
unificate.

L'operazione consiste di una o pil passate di filet-

tatura. L'utensile lavora su un lato e 1'uscita pud

esgere in lavoro (a strappo} o in rapido se vi & sca-
rico finale., Si possonc eseguire, avende l'utensile

con la geometria richiesta, filettature iInterne, e-

sterne, frontali (spirale) e coniche.

EXT{} RGT
dove:

n : numero opzicnale di passate a fine la-
vorazione, senza incremento, per puli-
re e finire il filetto

Zieveskeoo ¢+ coordinate del punto di inizio ¢ fine
filettatura

[-]LUNG... : lunghezza di filettatura: negativa se

si sviluppa a sinistra del punto defi-
nito, positiva se si sviluppa a destra.

In filettature coniche & intesa come la
maggiore delle due componenti.
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Figura 6-84 Parametri Z..., ¥X... e LUNG...

NPAS,.. : numero di passate di laveorazione (escluse
eventuali passate di finitura)

LSCF... : larghezza delloc scarico a fine filettatu—
ra che permetite l'uscita rapida dell'uten-
sile. ©Se queste parametro non & assegnato
1'utensile si stacca dal pezzo coh movimen—
to di lavore e con direzione tale da usci-
re entro un giro dal pezzo (uscita a strap-

po)

Figura 6-85 Uscita col parametro LSCF.,. assegnato
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Figura 6-86 Uscita a Strappo

NPRI... : numero di principi della filettatura
INT : filettatura interna
EXT : filettatura esterna

EXT

NN E

Figura 6-87  Parametri INT... e EXT...

LFT : filettatura ginistra

RGT : filettatura destra

Se vengono solo introdotti i parametri Z...,X...,
IUNG... e NPAS..., il programma assume che la fi-

lettatura & esterna, destra, senza scarico finale

e ad un principio. Il tipo di filettatura e 1l'an-
gole di inclinazione sono parametri definiti nello
statement TOOL/... o TL/....
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Metodo ' La sequenza deil posizionamenti generata dallo state-
ment FILE/... & la seguente:

- posizicnamento in rapido sul punto di inizio filet-
tatura

~ avanzamento pari alla profonditd di passata sul la-
to del filetto

-~ avanzamento di filettatura con direzione da mandri-
ne a contropunta o viceversa (direzione scelta au-
tomaticamente dal programma)

- disimpegno del filetto in rapido o in lavoro

— ritorno in rapido sul punto di inizie filettatursa
per le successive passate

P.I. e ritorno per le passate successive

P.F." se non & dato 1l parametro LSCF.,..

f P.F, se 8 dato il parametro LSCF....

Figura 6-88 Direzione da contropunta a mand:rino

— PRI, e ritorno per le passate successlve

F.F. se non e dato il parametro LSCF, ,;

P.F. se & dato 1l parametro LSCFM—T

Figura 6-89 Direzione da mandrino a contropunta
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11 punto i inizio filettatura dista di un passo
dal punto reale di inigic filettatura. Tale di-
stanza deve esszere considerata per evitare colli-

sioni.

Le filettature non unificate possonc essere lavo-
rate in due modi {figura 6-90), ’

tre prime passate

1" passata
2° passata

3" passata

4" passata

due seconde passate

Fipura 6-9C Filettatura fine e grossa

IL primo modo riguarda le filettature fini. In gue-
sto tipo di filettatura viene mantenuta costante di
passata in passata la sezione di tTrucciole (si hanno
cioé passate con penetrazioni decrescenti).

11 seconde modo riguarda le filettature grosse ¢ pe-—
santi., Qui le passate hanno tutte la stessa penetra-
zione e per ogni penetrazione vengono esegulte un cer—
to numero di contorniture (determinate automaticamte
dal programma in base alla largherza utensile) suf-
ficienti ad asportare tutto il materiale che riempie
il dente del filetto, finc a quella penetrazione.

Questo tipo di filettatura & automaticamente sele-
zionate dichiarando il parametro LARG... nell'uten-—
sile filettatore (CODE 3). La filettatura deve es—
sere di tipo nou unificato e di forma ''trapezia" o
a pane guadro,
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Note

6-82

< NN

LN
N
\ AT

Figura 6-91 Filettatura di forma Trapezia e a
Pane Quadro

E' possibile usare il comando FILE/... senza defini-
re 1 profili, In tal caso, anche se richiesto, il
controlle colligioni non viene eseguito.

Le filettature frontali sono considerate casi limite
di filettature coniche,

In tutti gli ubtensili filettatori il parametro FR...
indica il passo. In filettature coniche esso & dato
dalla maggiore delle due componenti.

Per le filettature a pane guadro la larghezza del
dente deve essere di mezzo passo e la profonditd mi~
nere o uguale a mezzo passo.

|—-~#P!21— '

<P/2

Figura 6-92 Parametri della filettatura a Pane
Quadro



Esempio

© 40

i5 & 35 20 40 N
_*5F_.
—& '\<t:ts
o Stgi;tti::\\
‘O_ V'
R
. L&A
TL.../CODE3,METR,ANG 90,.....

FILE/Z15,X100,LUNG 35,NPAS...LSCF 5,LFT
TL...:/CODE3,WITW,ANG 90,......
FILE/7110,X40,LUNG 40,NPAS....

Messagpio di errore

statement FILE/...:

Pud essere segnalato il seguente errore usande lo

— 102 quando uno o piu parametri di filettatura so-

noe mancanti,
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[
R ]
STATEMENT GOTO GOTO e

Funzione Pogizionarsi su un punto o ad un estremo di un ele-
mento.
Azione L'cperazione consiste in uno spostamento in rapido

o in lavoro, dalla posizione attuale a:

~ un punto predefinito
- un punto definito direttamente {(Z...,X...)
— all'inizio od alla fine di un elemento.

P..
Formato cOTO/Z.. X FR...
P RAP
[1E..
dove:
P... : nome di identificazione di un punto pre-~
definito
Z...yX... : coordinate del punto da raggiungere
[—]E... : nome di identificazione di un elemento
sul cui punte iniziale o finale & ri-
chiesto il posizionamento {il punte i-
niziale & selezicnate introducendo il
segno "-" prima dell'elemento)
FR... : avanzamento richiesto per questo sposta-
mento
RAP. .. : spostamento in rapido.
. FR...
Metodo Col comando in formato GOTO/P... ' RAP

la punta o il centro utensile (se raggiato) raggiun-
ge il punte predefinito (il raggio utensile non vie-
ne considerato).
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!-T-ﬁ

i ! {

‘J_—‘?I \ H

1)} 4

t _r ‘l‘ 4
P1é&- P2’

Figura.6—93 Punta ¢ Centro utensile sul Punto

I1 movimento pud essere fatto in rapide {RAP), con
1'avanzamento specificato nellioc statement TOOL/...
o TL/..., oppure con 1l'avanzamento dichiarato nel-—
lo statement stesso.

FRr...
Nel formato GOTO/Z...,X... 1\, si ha
: RAF

lo stesso risultato del caso precedente ma il pun-
to viene definito direttamente tramite le coordina-
te Z...,%X..

FR..

t TO/[=1E... s :
Nel formatoc GO /[ ) [ RAP

'] si possono a-
vere diversi tipi di posizionamento:

- GOTO/[H]E..., FR...
Il punto di inizio { = E...) o di fine (E...)
elemento & raggiuntc con velocits di avanzamento

dichiarata nell'utensile o nello statement.

GOTO/L2 4 GOTO/-L3
L2

L4 L1

Figura 6-24 Punti raggiunti usando GOTO/[m]E...,...



~ GOTO/[-]E..., RAP

I1 posizionamente avviene nel punto di inizic o
fine elemento alle stessc modo descritto per gli
statement CONT/... e FINI/...: o un singolc posi-
zionamento in rapido a distanza di sicurezza o un
posizionamento in rapido a distanza di sicurezza
ed uno in lavoro sull'elemento in funzicne della
geometria dell'elemento (spigolo zcuto od cttusao).

GOTO/L3, RAP
/ —3 sp /— GOTO/-L3, RAP

S.D. jg— L2

L4 L1

Figura €6-95 Posizionamento su spigolo acuto

Postzlonamento in lavoro

all'inlzio dell’elemento GOTO/LS, RAP o
Poslzionamento in rapido 2 SD GOTO/-L6, RAP
dei due elementi
GOTO!/L4, RAP o
GOTO/ L5, KAP
L7 L3
&
L2
L6 { i L4
LS L1

Figura 6-96 Posizionamenti su spigoli ottusi

I posizionamenti di GOTO/ —~ E... tengono conto del
raggio utensile,
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Note

Esempi

6-88

GOTO/L3

GOTO/-L3,RAP

La

L3

L2

L1

Figura 6-97 Posizionamento con Utensile Raggiato

Nei posizionamenti GOTO/P...,... e GOTO/Z...,%X...,
non viene effettuato il controilo collisioni, anche

se richiesto.

L6
L5

D nella definiziome di L10,L11,L12 deve essere >

al raggio utensile,

....................

116/L2,D....
£11/L3,D....
L12/L4,D....

P10/L12,L13
P11/L11,L12
p12/L11,L10

TL/ .t JAPAS, (L.
CAVA/L3,L2

TL/ ...
GOTO/Z...,%...,RAP
GOTO/ P10 '
GOTO/P11

GOTO/P12

.....................
.....................

---------------------




Messaggi di errore

....................
oooooooooooooooooooo
--------------------

--------------------

GOTO/-L2,RAP

GOTO/LZ, v eeveernnnnn
GOTO/L3, v e vnennennn
GOTO/ T,y s cevnenns
GOTO/ LS, e v neennnnnn
GOTO. LB, e e iennnens

In ogni statement si pud assegnare una FR... se &
necessaric avere diverso avanzamento su ogni ele-
mento

Possono essere sgegnalati i seguenti errori usando
lo statement GOTO/...:

~ 103 guando uno o piu parametri sono mancanti

—~ 120 quando 1l'elemento richiamato non fa parte del
profilo finito

- 121 quando non & possibile la lavorazione con 1'an-
golo di registrazione posteriore assegnato

~ 122 quando viene richiamatec il primo o 1'ultimo e-
lemento del profilo finito

- 130 quando i1 punto non & statc definito.






TAGLIO DI PROVA TEST

Funzione Eseguire un taglio di prova e controllare 1l'esattez-
za della quota.

Azione L'operazione consiste nell'eseguire, opziocnalmente,
una passata di lavorazione sul profilo grezzo, pa-
rallela o perpendicolare all'asse Z, dopo la quale
viene generato uno stop macchina per controllare la
guota ottenuta.

Formato TEST/[-] E..., [-] D..., LUNG..., P... [, BARR]

dove:

[~]®... : nome di identificazione dell'elemento del
profilo grezzo parallelamente al quale la
operazione deve essere eseguita,

La direzione del taglio sard quella dello
elemento a meno che il segno "-'" non pre-
ceda il nome dell'elemento

[-]D... : diametro {(raggio se RON & dichiarate) o
distanza dell'origine (negativa se a sini-
stra dell'origine) da testare rispettiva-

mente se 11 taglio & parallelo o perpendi-
colare all'asse 2

LUNG... : lunghezza da lavorare

P... : nome di identificazione di un punto prede-
finito da raggiungere dopo la lavorazione
e sul quale verrd generato lo stop macchi-
na

BARR : generazione del carattere di salto blocco

di fronte ai blocchi generati da questo
statement.
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Metodo

692

L4
Ls LUNG,

L6 f
L7

L3

LR

i (]

L2
iy
LUNG ! )

e

Figura 6-98  Parametri dello statement TEST/. ..

I1 punto di inizio lavorazione & determinato dalla
intersezione fra la retta parallela all'elemento
E... a diametro o distanza D... e dalla retta per-
pendicolare alla direzione di taglio, passante per
il punto a distanza di sicurezza (3D...) dal punto
iniziale (E...) o finale {-E) dell'elemento.

La lunghezza del taglio & data da LUNG... + SD.
ed il disimpegno & sempre a ritrosc, a 45° ed a
distanza di sicurezza {figura 6-99).

1ol
%)

TEST/L4,D....,LUNG...,P....

LUNG.

Figura 6-99  Posizionamenti generati di TEST/...

La seguenza del posizionamenti & la seguente:

~ posizicnamento in rapido sul punto di inizio lavo-

razione



Note

Esempio

Messaggi di errore

- esecuzione del taglio
- disimpegno in lavoro a distanza di sicurezza

- spostamento in rapide sul punto P... ¢ stop mac-—
china,

I1 controllo collisione ed eventuall aggiramenti so-
no eseguiti, se richiesti (CC), per i pesizio-
namenti sul punto di inizio lavorazione e sul punto
Pooes

Tutti i tagli di prova devono essere eseguiti prima
di iniziare la laveorazione del pezzo.

B B

L6
L7

TEST/~L2,D30,LUNGS,P10,BARR
TEST/-L3,D3, LUNG5,P10,BARR
TEST/L5,D80,LUNGS, P10
TEST/L6,D-80, LUNGS,P10

Possono essere segnalati i seguenti errori usando
lc statement TEST/...:

— 120 l'elemento richiamato non fa parte del pro-
filo grezzo

- 126 guandc l'elemento E... non & corretto (cer-
chio o retta non paralleia agli assi)



- 127 quando non & stato definito il profilo grezzo
- 128 duando unc ¢ pill parametri sono mancanti

— 13C guando i1 punto non & definito.
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FORATURA SULL’ASSE Z FORA

Funzione Eseguire il foro sull'asse Z
Azione L' operazione consiste nell'esecuzione del forc con
AZ10s

eventuale ciclo rompitrucciolo e ritorne in rapido
al punto di partenza.

Formato FORA/Z..., LUNG... [, I...]

dove:

Zieun . coordinata del punto di inizio lavorazio-
ne (tenendo conto della digtanza di sicu-
rezza)

LUNG... : lunghezza da forare

I... . incremento per 1l ciclo rompitrucciclo

Metodo La sequenza del posizionamenti & la seguente:

- posizionamento in rapido sul punto iniziale
-~ foratura
- ritorno in rapido al punto iniziale

-
//, Y
;
/ s ' 7/
A

- b - e
¥ LUNG, 1

772

Figura 6-100 Ciclo di foratura



I1 ciclo rompitrucciocle, innescate automaticamente
introducendc il parametro I..., & eseguito nel se—
guente modo:

- movimento di lavoro per una lunghezza uguale
I... + SDh...

- ritorno in rapidc al punto iniziale {con genera-
zione di informazione per tempo di sosta)

- avanzamento in rapido a distanza di sicurezza dal
materiale da lavorare.

Questo cicleo & ripetutc fino alla completa esecuzio-
ne del foro.

<3
<

" SP,
L T LunNG. R z

Figura 6~101 Ciclo rompitrucciole

Note I1 valore della coordinata 7Z... del punto iniziale

‘deve includere la distanza di sicurezza.

11 parametro LUNG... & lo spostamento massimo del-
la punta dell'utensile per eseguire il foro. Esso
& dato dalla somma fra lunghezza effettiva del foro,
distanza di sicurezza.e fuoriuscita utensile a fine

foro.

Il profilo grezzo non viene aggiornatc da questo
statement,

I1 controllic cellisieni, anche se richiesto, non
viene effettuate durante gii spostamenti generati
_da gquesto statement,



Viene penerata informazione per il tempo di sosta

sul punto d4i retrazione {puntc iniziale) in

di ciclo rompitrucciolo.

Esempio

caso

FP.

FORA/Z202,LUNG 207, 125

200

Ny

Messagegioc di errore

statement FORA/...:

- 129 guando une o piu parametri sonc mancanti.

Pud essere segnalato il seguente errore usande lo
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ALESATURA SULL'ASSE Z AL ES

Funzicne Alesare 11 foro sull'asse 7

Azione L'operazione consiste nell'alesatura del foro sul-
1'asse Z con ritorno al punto iniziale in rapidoe o
con l'avanzamento dichiaratc nello statement,

Formato
— ALES/Z...,LUNG... [, FR...]

dove:

Zou : coordinata del punto di inizio laverazio-
ne (tenendo conto della distanza di sicu-
rezza)

LUNG... : lunghezza da alesare

FR... : avanzamento per il ritorno al punte ini-
ziale. Se non dichiarato si assume che
11 ritorno & in rapido.

Metodo la sequenza dei posizionamenti & la seguente:

-~ posizionamento in rapido sul punto iniziale
- alesatura
— ritorno al punto iniziale in lavoro o in rapido

FP. s,

Figura 6--102 Ciclo di alesatura



Note

Esempio

Meggaggio di errore

11 valore della coordinata 7Z... del punto iniziale
deve includere la distanza di sicurezza.

Il parametro LUNG... & lo spostamento massimo del-
ltutensile per alesare il foro. Esso & dato dalla
somma fra la lunghezza effettiva del foro, la di-
stanza di sicurezza e la fuoriuscita utensile per
1la completa alegatura,

11 profile grezzo non viene aggiornato da questo
statement.

Il controllo collisioni, anche sge richiesto, non
viene effettuato.

&X
EP S.P
———iP s —_—
—4 B - .__.’QF_ F4

200

ALES/Z202,LUNG 210,FR...

6-100

Pud essere segnalato i1l seguente errore usando lo
statement ALES/...:

- 129 guando unc o pil parametri sono mancanti,



MASCHIATURA SULL'ASSE 2

Funzione Maschiare il foro sull'asse 72

Azione L'operazione consiste nella maschiatura del foro
sull'asse Z con ritorno dopo aver effettuato 1'in-
versione della rotazione del mandrino.

Formato
R — MASC/Z..., LUNG...

dove:

Zeve : coordinata del punto di inizio lavorazio-
ne (tenendc contec della distanza di sicu-
rezza)

LUNG... : lunghezza da maschiare.

Metodo La sequenza dei posizionamenti & la seguente:

— posizionamento in rapido sul punto iniziale
— maschiatura

~ inversione della rotaziocne del mandrino

- ritorno al punte iniziale

B
»

X

N
\

3

Fp

sp
t < ¥ »
— LUNG. ———8] z

\
N\

Figura 6-1G3 Ciclo di maschiatura
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Note

Esempio

Messaggic di errore

i1 valore della coordinata Z... del punto iniziale
deve includere la distanza di sicurezza.

11 parametro LUNG... & lo spostamentc massime del-
l'utensile per maschiare il foro. Esso & dato dal-
ia somma fra lunghezza massima del foro, distanza
di sicurezza e fuoriuscita utensile per la completa
maschiatura.

Il controllo collisicni, anche se richiesto, non
viene effettuato.

L'avanzamentc di maschiatura, per mantenere 1'uten-
sile in trazione, viene moltiplicato per 0.2 (nel
ritorno & quello effettivo),

Ax

50

SP

—?—T.
N

MASC/Z55,LUNG 63

6-102

Pud essere segnalato il sepuente errore usando lo
statement MASC/...:

- 129 quando uno o pil parametri sono mancanti.



FUNZIONE MISCELLANEA O AUSILIARIA AUXF
Funzione Generare una funzione miscellanea.
Azione Con questo statement si introduce la funzione éhe

i1 POST-PROCESSOR perforerd sul nastro.

Formato AUXF/M...

dove:

M... : funzione da generare.
Esenpio AUXF/M8
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FUNZIONE PREPARATORIA

Funzione

Azione

Formato

Esempio

Generar

e una funzione preparatoria.

Con guesto statement si introduce la funzione che
il POST~PROCESSOR perforerd sui nastro.

PREF/G...

dove:

G...

PREF /G4

funzione preparatoria da generare.
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Funzione ' introdurre informazioni geometriche o tecnologiche
sul nastro perforato direttamente in formato mac-
china.

Azione La descrizione (alfanumerica) che segue COMM/.,.

sara perforata dal POST-PROCESSOR esattamente co-
me & stata introdotta, aggiungendone, ove richie-
sto, il numero del blocco. '

F t -

worrere COMM/ ...... descrizione ......

Esempio COMM/ GCOX0010000Z0150000M00 {STOP MACCHINA)
Megsagpic di errore ‘Pud essere segnalato il seguente errore usando lo

statement COMM/...:

- 61 guando la somma di caratteri introdotti fra

tutti gli statement COMM/... e REM/... dei
Part-Program eseguilti eccede 1l limite (cipr—
ca 2000}.
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REMARK

Funzione

Azione

Formato

Esempio

Mesgaggio di errore

Introdurre informazioni per l'operatore sul tabula-
o del nastro perforato.

La descrizione (alfanumerica) che segue REM/..., sa-
ra stampata dal POST-PROCESSCOR, esattamente come 2
stata introdotta, sul tabulato del nastro.

REM/...... descrizione ......

REM/CONTROLLARE DIAMETRC 1CO

Pud essere segnalato 1l seguente errore usando lo
statement REM/...:

— 61 quando la somma dei caratteri introdotti fra
tutti gli statement REM/... e COMM/... dei
Part-Program eseguiti eccede il limite (cir-
ca 2000).
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PAROLE EXTRA EXT

Funzione Dare al POST-PROCESSCR informazioni per generare
funzioni specifiche.

Azione I quelificatori ed i quantificatori, 1la cul sintas-
si non & verificata dal PROCESSCOR, saranno usati
dal POST-PROCESSOR per generare automaticamente par-
ticolari funzioni. Lteventuale usc di questo state-
ment col significato dei suoi parametri sard splega-
to sul manuale del POST-PROCESSOR.

Formato EXT/[Qualit ] [Quantit ], ..

dove:
Qualificatore : carattere alfabetico

Quantificatore : valore numerico

Note Nello statement si possono introdurre fino a 8 pa—

rametri (8 qualif. + 8 guantif.).

Il gqualificatore pud comprendere da uno a tre ca-
ratteri delltalfabeto.

Sia il qualificatore che 1l quantificatore possono
essere omessi.

La sintassi dei qualificatori sara verificata dal

POST-PROCESSOR,

Esempio EXT/ABC 2,15,30 ZX,K
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Messaggio di errore Pud essere segnalato il seguente errcre usando lo
statement EXT/...:

~ 125 guando pin di 8 parametri sonc dichiarati
nello statement,
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A, INSTALLAZIONE E MANUTENZIONE

Installazione I1 programma viene fornito memorizzato su due dischi,

uno sistema e uno ubtente.

Configurazione del P6060 Personal Minicomputer

Sistema - ' - Memoria utente 32K

~ Unita floppy & due trascinatori

- Stampante termica integrata.
Configurazione del Opziecne STRinghe, MATrice e PLOTter

Sistema Operativo

Catalogo del Programma Accertarsi che i dischi siano corretti. (Cia pud es-
sere ottenuto richiedendo un catalcpo dei file conte-
nuti nel discce sistema e nel disco utente:

- CAT U ,*,,F

* kKBFDS1-R 3.8 UDLLABEL = KB1371

FILE TYFE CRERT LAST MOD MAX SIZE USED SIZE  CORE NUMBER E£XT

*GTLT P 28-84-78 28-84-78 13952 13952 M2Zaez282 1
*GED P 28-84-78 28-84-78 21768 2176@ Mz3e8282 1
*GEOT1 P 28-84-78 -28-84-78 19288 19288 rM2308202 1
*JPER P 28-84-78 28-04-78 23336 23935 Mz389282 1,
®SGRO P 28-84-78 28-04-77 20224 28224 M2380282 1
*SGRO1 P 28-84~-78 28-84-77 28488 284880 H2380282 1
*S5GRO2 P 28-04-783 28-84-77 24192 24192 . M23pezp2 1
*RDHE™M P  28-84-78 28-94-78 14464 14464 rn2iaezaez LI
*SGRI P 28-84-78 28-84~78 16128 16128 Mz3eszn2- 1
*CAVA P 28-84-78 28-B4-78 22836 . 22656 M238p2082 1.
*FILE P  28-84-78 28-84-77 12672 12672 HZ388282 1
*PLOIN P 2B-84-78 28-84-78 4992 %992 M2303282 1
*CLF1 R 28-84-78 28-084-78 3672 3972 M230e282 1
*0LX939 5 28-84-78 28-p4-78 256 40 . M238B2B2 1




- CAT §,%,,F

* KOFDS1-R 3.8 UOLLABEL = K@1371

FILE TYPE. CREAT LAST MOD HMAX SI2E USED SIZE CODE MUHBER EXT

*COMTEC 2 27-86-77 28-04-78 13568 . 13568 1
- *CLF. " R 27-06-77 28-04-78 6816 6016 1
*DGT R 23-82-77 28-04-78 e8t6 6816 1
*PROF R 27-B5-77 - 2B-84-77 215084 21584 1
*SYSPLO S 27-86-77 27-86-77 16112 5248 1

5i noti che il catalogo contiene dei file non nor-
malmente accegsibili all'utente.

I1 catalogo ottenuto pud servire per controllare
che il disco da utilizzarsi & guello corretto.



B. MESSAGGI DI ERRORE DEL PROGRAMMA

SYNTAX ERROR La sintassi nello statement non &

10

11

16

20

50

80

61

62

63

64

65

corretta.
Le rette sono parallele
La retta non interseca il cerchio
I punti sono coincidenti
I cerchi non si intersecano
I punti sono su una retta
La tangenza non & possibile
I cerchi sono concentrici
Le rette non sono parallele
Il numero del profilo & maggiore di due
Si fa riferimente ad un elemento non definito
Tl nome di identificazione & fuori del limite

Troppe definizioni geometriche

La somma dei caratteri delle descrizioni REM/...

e COMM/... eccede il limite (circa 2000 carat-
teri)

I1 numero del Part-Program non & corretto
Mancano parametri nello statement PLOT/...

Nello statement PLOT/... sonc dichiarati trop-
pi utensili {max 18)

La configurazicne del profilc non & corretta
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101

102

1103

104

105

106&

107

168

109

110

111

112

113

114

115

1lle

Troppe definiziori tecnologiche (max 100)
Mancano parametri nellc statement GOLA/...
Mancano parametri nslic statement FILE/.

Mancano parametri nello statement GOTQ/...

-~

I1 valore del sovrametazailo & mancante

Non & stata definita la coordinata X in
CTUR/...

Non & stata definita la coordinata Z in
CTUR/..

Non & stato definito o richiamatc 1'utensile

Non & stato definito ii parametro CS... (ve-
locitd di taglio)

Non & statc definite il parametro FR... (a—

vanzamento )

Non & possibile sgrossare nella direzione da-
ta

Ad un utensile sgrossatore non & stato defi-
nito il parametro PPAS... (profonditd di pas-
sata)

Non & stata definita la direzione di taglio
(PARA-PERP)

Ad un utensile troncatore & stata assegnata
una larghezza maggiore della larghezza della

gola o la profondita della goia & mincre del
raggio utensile pitl raggio della gola

I1 profilo grezzo sopra la parte da lavorare
non & corretto

C'& collisione fra spoglia posteriore dell'u-
tensile e pezzo durante ia penetrazione nella
cava

Non & possibile l'aggiornamento del profilo
grezzo dopo la lavorazione della cava
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118

119

120

121

122

124

125

126

127

128

129

130

131

132

T1 versc degli elementi non & compatibile col
verso del profilo

Il numero di elementi nel profilo finito sc—
cede i1 limite

I1 numero di elementi nel profile grezzo ec—
cede il limite

L'elemento richiamato non fa parte del profi-
1o

Non & possibile la lavorazione con 1'angclo
posteriocre AP... dichiaratoe

Viene richiamato il primo ¢ l'ultime elemento
del profilo finito

I1 numerc dell'utensile & maggicre di 100

Pit di 8 parametri sonc stati definiti nello
statement EXT/...

L'elemento richiamato nelio statement TEST/...
non & corretto

Manca il prefilo grezzo
Mancanc parametri nello statement TEST/..,

Mancano parametri nellc statement FORA/... o
ALES/... o MASC/...

In punto non & definito

La configurazione del profilo finito non per-
mette 1l'esecuzione dell'operazione richiesta

Nello statement nen & stato richiamato alcun
elemento.






Messaggi di avvertimento

Messaggi informativi

C. MESSAGGI DEL SISTEMA P60&0

I1 sistema PB0O60 produce i seguenti tre tipi di mes-
saggi che ne facilitano 1'impiego e che permettono
una rapida identificazione degli errori &i programma—
zione:

1. messaggi di avvertimento
2. messaggi informativi
3. messaggi di errore

Ognune dei tre tipi di messaggic verrd descritto bre-
vemente e si potra cosl osservare che i messaggi di
avvertimento e i messaggl informativi, sono comprensi-
bili senza una ulteriore spiegazione sebbene forniti
in lingua inglese, mentre verrd fornito un elenco com—

pletc dei messaggi di errore.

I messaggi di avvertimento sono quei messaggi che av-
vertono 1l'operatore che & statc fornito un dato non
corretto; per esempio, se si introduconc troppi dati
in risposta ad una richiesta d'introduzicne di dati da
parte di una istruzione INPUT o MAT INPUT, il sistema
avverte l'operatore con il messaggio:

TOO MUCH INPUT - EXCESS IGNORED

cosl, se una istruzione di INPUT o MAT INBUT richiede
di introdurre dati numerieci e 1'operatore introduce
una stringa, sul display appare il messaggio:
INCORRECT FORMAT - RETYPE LINE

ed attende che venga introdotto il dato corretto.

I messaggl informativi forniscono informazioni sulle

stato del sistema come, ad esempio:

READY



Messaggi di errore

che indica che il sistema 2 pronto ad accettare un
comando, oppure:

PROGRAM nome-programma READY TO RUN

che indica che il programma & stato pre-eseguito cor-
rettamente ed & quindi "pronto'" per 1l'esecuzione, 1
messaggl informativi non richiedono alcuna risposfa
da parte dell'operatore.

Questi messaggi identificano eventuali errori che si
verificano durante 1'introduzione o l'esecuzicne deil

comandi di sistema, dei programmi di utilitd o delle

istruzioni BASIC. I tipi di errori identificati dai
messagel suddetti si pessono classificare in tre ca-
tegorie: errori di sintassi, errori di pre-esecuzione,
errori di esecuzione,

1. Errori di sintassi: si riferiscono alla struttura
di un comando o di una istruzione BASIC (ad esem-
pio, un operando non coerente con il tipo di ope-—
razione richiesta).

2. EBrrori di pre-esecuziocne: sono errori che impedi-
sconc l'inizio della esecuzione di un programma
{ad esempio: nidificazione non corretta, istruzio-
ne END mancante etc.).

3. Errori di esecuzione: sono errori rilevati durante
l'esecuzione di un programma (esempio: divisione
per zero, non ceoerenza tra argementi e .parametri,
valore errato di un indice, etc.).

I1 sistema rileva gli errori di sintassi quando viene
introdotto un comando od una istruzione BASIC e per—
mette all'operatore, dopo 1la pressione del tasto

,» di effettuare le opportune correzioni. TI1 gi-
stema rileva gli errori di pre-esecuzione dopc che &
stato introdotto un comando PREPARE o RUN. Dopo aver
stampato tutti gii errori di questo tipo, rilevati,

il sistema commuta nello stato comandi, permettendo

di effettuare le necessarie correzioni. Il sistema
rileva gli errori di esecuzione dopo che & stato in-
trodotto un comando RUN, START o PREPARE, se la pre-
egsecuzione non ha rilevato alcun errore e si & premu-
to il tasto FINGHVS
recuperabili.o. non recuperabili. Gli errori recupe-

. Gli errori di esecuzione sono
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rabili sono quegli errori che possono essere corretti
durante la fase di esecuzione di un programma. Quan—
do si verifica un errore recuperabile,viene interrot-
ta l'esecuzione del programma ed il sistema commuta
nello stato di debugging, assumendo un valore prede-
finito per 'la variabile di programma interessata dal-
1'operazione richiesta. L'operatore pud assegnare
alla suddetta varisbile un valore diverso da tastiera,
in ogni casc l'esecuzione del programma riprende e

continua, se si preme il tasto 1 ontlnua i-

struzione per istruzione, se si preme il tasto
{si veda il capitclo 7) o termina commutande il 51ste—
ma nello state comandi, se si preme il tasto AK:
Gli errorl non recuperabili sono quegli errori che non
possonc essere corretti durante la fase di esecuzione

di un programma. Quando & rilevato un errore non re-
cuperabile, 1a luce di console STEP si accende, il
sistema sospende 1l'esecuzione del programma, emette

un messaggio di errore e permette all'utemte di con-
trollare il valore della variabile di programma (di-
gitandone il nome da tastiera) o 4ieseguire dei calco-
1i immediati, come guando il sistema & nelle stato 4i
debupging. Tuttavia, gquando & segnalatec un errore non
recuperabile, non si pud usare il comande START, il
jod il tasto di consolef

tasto di consolef

Quancdo & segnalato un errore non recuperabile, si de-

ve premere 'per terminare 1'esecuzicne del pro-

gramma, ( i puc essere premuto sia prima che do-
po aver controllatc il contenuto delle variabili nel

programma —-- ma deve essere premuto.) Dopo aver pre-
muto il sistema commuta nello stato comandi e

guindi si possonc effettuare le necessarie correzioni
nel programma. GCgni messaggio di errore & identifi-
cato da un codice numerico. Nel caso di errori di
pre—-esecuzione o di errori di esecuzione il codice
suddetto € seguito da un riferimento al numero di li-
nea della istruzione in cul & state rilevato 1l'errore.
Nel seguito diamo un elenco completo di tutti i codi-
ci di messagpi di errore e vengeno descritte le possi-
bili cause che hanno prodotto 1'errore. I codici da

1 a 16 si riferiscono ad errori recuperabili che pos—
sono verificarsi durante 1l'esecuzione di un programma
BASIC, T codici da 40 a 55 si riferiscono ad errori
che si possono verificare durante la fase di pre-ese-
cuzione di un programma BASIC. I codici da 65 a 98
si riferiscono ad errori non recuperabili che possono
verificarsi durante 1'esecuzione di un programma BASIC.
I codici da 100 a 128 si riferisconc ad errori che si
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possono verificare durante 1'introduzione da tasti

‘di un programma BASIC o durante la compilazione di

programma nel formato di un file testo. 1 codici da
151 a 152 si riferiscono ad errori che si possonc
rificare durante una operaziocne di accesso adun flop-
py disk. I codici da 162 a 171 si riferisconc ad er-—
rori non recuperabili che si possono verificare duran-
te 1'impiego di periferiche esterne. Gli errori che
si possono verificare durante l'introduzione o .l'ese-
cuzione di un comando di sistema sono identificati con
i codici che vanno dal 181 al 214. I codici da 232
a 235 s8i riferiscono ad errori che si possono verifi-
care durante 1‘'introduzione dei comandi che richiama-—
no un programma di utilitd o durante l'esecuzione del
programma di .utiiitd stesso. Se viene segnalato un
errore durante 1l'esecuzione di un comando di sistema
o di un programma di utilitd la tastiera pud essere!
inibita; in guesto caso si prema con oppur

e la tastiera viene disabilitata., Infine i co-
dici da 236 a 254 si riferiscono all'impiego dell'op-
zione PLOTTER. Si & anche specificata una lista di
errori che vengono segnalati guando il sistema funzio-
na in condizieni anormali. Quande questi ultimi sono
e si ripetanc le

segnalati si prema il tasto [SJiRIS
6perazioni precedenti dopo che sul display & appares
il messaggio: READY. Se la segnalazicne di errore
persiste dopo diversi tentativi ci si rivolga al piu
vicino servizio Olivetti evidenziando il messaggio
visualizzato dal sistema.
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Messaggi di errore - Questo paragrafc descrive gli errori recuperabili che

gruppo A

si possono verificare durante l'esecuzicne di un pro-
gramma BASIC.

Codice di errors

Descrizione

1¢

11

12

Una varisbile numerica o stringa non & stata inizializzata.

11 sistema assume per la suddetta variabile il wvalore zero o
di stringa nulla per 1'esecuzione della istruzione in cui esss
compare, ma la variabile rimane non inizializzata.

I1 valore di un argomento di una funzione stringa di sistema
non & valido. Il valore fornite alla istruzicne dalla funzione,
dipende dal tipo di funzione di sistema (vedi 1a descrizione
delle funzicni stringa di sistema nel capitclo 4).

OVERFLOW numerico. Come risultatc dell'cperazione che ha causa-—
to l'errore viene assunto il massimc valore ammesso dal tipe di
rappresentazione interna con il segno algebrico appropriato.

UNDERFLOW numerico. Come risultato dell'operazione che ha cau-
sato l'errore viene assunto il valore zero.

L'argomento della funzione ACS o ASN & esterno all'intervallo
(0,1) oppure si tenta di eseguire la radice guadrata di un nu-
mero negativo, Nel secondo casc viene assunto 11 valore della
radice quadrata del numero suddetto,ma positivo.

L'esecuzione di una operazione di concatenamento produce una
stringa con pid di 1023 caratteri. La stringa & troncata dopo
i primi 1023 caratteri.

OVERFLOW di stringa durante 1l'assegnazione di una stringa ad
una variabile stringa. Alla variabile stringa suddetta vengono
assegnatl soltanto 1 primi caratteri corrispondenti alla sua
lunghezzé di allocazione.

Logaritmo di un numero negativo. Viene calcolato il logaritmo
del numero suddetto, ma positivo,

Logaritme di zero. Viene assunto 1l valore -9.999999999999E+99,

Valore negativo elevato ad un esponente non intero. 11 valore
& assunto come pesitive e guindi elevato all'espcnente suddetto.

Zero elevato ad un esponente negativo. Viene assunto il valore
+9.999999999999E+99.,
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Codice di errore

Descrizione

13

14

15

1€

I1 determinante della matrice inversa & zero (matrice singola-
re) oppure l'errore di calcolo & superiore ad uno dei valori
della matrice inversa (matrice malcondizionata). Il risultato
della operazione non € prevedibile, ma una successiva funzione
DET fornird sempre un valore corretto.

La periferica specificata con per-id #non & collegata al si-
stema oppure si & verificata una condizione anomala guando il
sistema si & riferito alla periferica.

Si & verificata una anomalia durante il trasferimento dati.

Si & verificata una anomalia durante l'esecuzione di una pre-
cedente operazione riférita alla stessa periferica.

Messaggi di errore

Gruppo B

- Questo paragrafo descrive gli errori che si possono
verificare durante la fase di pre-esecuzicne di un
programma BASIC,

Codice di errore

Descrizione

40

41

42

43

a4

E' stato specificato un salto non permesso in una delle se-—
guenti istruzioni:

GOSUB
GOTO
IF..THEN
MAT...READ:
MAT...WRITE:
ON...GOSUB
ON...GOTO
READ:

WRITE:

(Per infeormazioni pil .dettagliate si vedano le descrizioni re-
lative alle suddette istruzioni nel capitolo 5).

NEXT non preceduto da un FOR oppure intersezione di due o pil
cieli FOR/NEXT.

In una definizione di funzione multilinea vi & un'altra defini-
zione di funzione multilinea.

Richiamo di una funzione che non & stata definita.

Sono stati nidificati pilt di 15 cieli FOR/NEXT.
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Codice di errore

Descrizione

45

46

47

48

49

50

51

52

53

54

55

Impiego di FN* o FN*$ o FNEND al di fuori di una definizione
di funzione multilinea,cppure impiego di FN* in una defini-
zione di funzione multilinea di tipo stringa,oppure impiego
di FN*$ in una definizione di funzione multilinea di tipo nu-
merico. ' '

La stessa variabile di controllc & stata specificata in due
0 pill cicli FOR/NEXT nidificati.

FOR non seguito da NEXT.
Definizione di funzione multilinea senza una istruzione FNEND.

Lo stesso nome & utilizzato per una variabile multipla ad una
dimensione e per una variabile multipla con due dimensioni.

L'istruzione END non & l'ultima istruzione del programma.
Manca l'istruzione END.

Il programma in pre-—-esecuzione contiene delle linee non com—
pilate in seguito ad errori riscontrati durante 1'esecuzione

del comando COMPILE,

In una definizione di funzione multilinea non c¢'é& una istru-
zione con FN¥ o FN*§$.

Non c'é l'istruzione IMMAGINE il cui numero di linea & speci-
ficate in una istruzione DISP USING, oppure: BUILD USING,
PRINT USING, MAT PRINT USING.

Lt'istruzione STOP si trova all'interno di una definizione di
funzione multilinea.

Mesgsaggi di errore —

Gruppo C

Questo paragrafo descrive gli errori non recuperabili
che =i possono verificare durante l'esecuzione di un
programma BASIC.

Codice di errore

Descrizione

65

La capacitd di memoria utente non & sufficiente per continua-
re l'esecuzione del programma (ad esempio nel programma vi
gono troppi sottoprogrammi nidificati). Il sistema & nello
stato comandi.
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Codice di errore Descrizione

66 L'indice della variabile multipla presente nella istruzione
non & valido. (Ad esempio: 1l'indice suddetto & negativo o ugua-
le a zero oppure maggiore della relativa dimensione di alloca-

zione.)

57 L'esecuzione della operazione assegna alla matrice a cui si
riferigce dimensioni attuali non compatibili con lo spazio per
essa allocato, con l'istruzione DIM o per default.

68 L'esecuzione del programma, comandata da un comando RUN line-—
num, o START line-num, inizia dall'interno di un cicle FOR/NEXT.

69 Gli argomenti di chiamata di una funzicne non corrispondono,
come tipo, ai parametri della funzicne.

70 E' eseguita l'istruzione RETURN senza che prima sia eseguita
1'istruzione GOSUB.

71 La somma del caratteri associati a tutti i tasti funzione &
maggiocre di 238,

70 Il numerc degli argomenti di chiamata di una funzione non
corrisponde al numero dei parametri della funzione.

73 Le dimensioni attuali delle matrici sono incompatibili con il
tipo di operazione che deve essere eseguita {(esempio: somma
di due matrici aventi le dimensioni attuali diverse).

74 In una defirizione di funzione monolinea o multilinea si ri-
chiamano per pit di 255 volte altre funzioni monolinea o mul -

tilinea.

75 Non sono presenti in memoria principale le routine del siste—
ma operativo che permettono di eseguire le operazioni richie-
ste.

76 I1 file di cul si richiede 1'apertura & gid stato aperto du-

rante una precedente esecuzione ed & rimasto aperte. Per ri-
chiudere il file si usi il comando VALIDATE.

77 11 valore relativo al designatore di file non 2 valido, oppu-
re manca Jl'istruzione FILES nel programma.
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Codice di errore

Descrizione

78

&80

381

82

83

84

85

86

87

88

89

90

91

92

93

96

I1 file non & accessibile per il tipo di cperazione richiesto.

Ii valore relativo alla parola su cui si deve posizionare il
pointer del file, & superiore al numero di parcle allocate per
il file.

I1 file & gia aperto.

Lo spazio allocato per il file dati non & sufficiente perche
l'operazione richiesta sia eseguita.

TI1 file non & stato aperto.
Manca 1'opzione EOF e non si pud leggere sul file specificato
per mancanza di dati o, per insufficienza di spazio allocato

per il file esterno, non si possono registrare i1 dati specifi-

cati.

I1 valeore della espressione specificata come argomento di TAB
& minore di uno.

Una stringa & stata assegnata ad una variabile numerica.

Lo spazio allocato per la variabile stringa nella istruzicne
BBUILD non & sufficiente.

Mancano dati nel file internc oppure non vi sono valori suffi-
cienti da assegnare alle variabili specificate nellt'istruzione

ASSIGN.

Il campc immagine non corrisponde sl tipo di date specificato
nell'istruzione DISP USTNG, PRINT USING, MAT PRINT USING.

I1 vaiore da convertire in carattere IS0 non & compresc tra
zero e 255,

Il valore relativo all'operando LENGTH & negativo.

Il nome di file, specificato nella istruzione CHAIN, non &
valido.

L'istruzione READ:, MAT READ: ¢ BASSIGN, assegna una stringa
ad una variabile numerica o viceversa.

11 valore relative alla parola su cui si deve posizionare il
pointer, nella istruzione SETW:, & minore di uno.
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Cogdice di errore

Descrizicne

97

98

L'istruzione APPEND: o SCRATCH: fa riferimento ad un file ad
accesso diretto.

I1 numerc di operandi specificato nell'istruzione richiede che
il file sia aperto in lettura.

Messagpl di errore

Gruppo D

Questo paragrafo descrive gli errori che possono ve-
rificarsi durante 1'introduzione di un programma da

tastiera, o durante la compilazione di un file testo,
o mentre il sistema & rello statc calcoli immediati o

di debugging.

Codice di errore

Descrizione

100

101

102

i03

104

105

1C6

107

109

110

111

112

113.

E' stato specificato solo il numero di linea.
Il numerc di liﬁea non & corretto.

La parola chiave non & corretta.

Un operando non & corretto,

L'espressiohe non & corretta.

Gii operandi non sono coerenti con il tipo di operatore speci-
ficato.

Il numero od il tipo di argomente specificato in un richiamo
di funzione & errato.

I1 nome di file non & corretto.

Errore di sintassi.

La funzione & gid stata definita in precedenza.

Sono state riferite pit di 255 linee, (nella somma delle linee
riferite si devono considerare come addendi anche i1 richiami

di funzione.)

Sonc state utilizzate pit di 123 variabili semplici numeriche
o pilu di 255 variabili semplici stringa.

C'& un carattere non ammesso, oppure il numerc delle parentesi

C~10
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Codice di errore

Descrizione

114

115

117

118

119

120

128

aperte non corrisponde al numero delle parentesi chiuse.

La definizione di funzione mcnolinea & ricorsiva.

Nelle stato calcoli immediati si introduce un nome di variabi-
le diverso da quelli accettabili; oppure nello statoc di de-
bugging si introduce il nome di una variabile semplice, © con
indice, od un nome di una funzione che non sono specificati

nel programma presente in memoria principale.

Lo spazic disponibile in memoria utente non & sufficiente per
eseguire 1'cperazione richiesta.

L'istruzione FILES & gid presente nel programma.
Sono state definite e/o ridefinite pid di 64 funzioni.

Il numero di linea specificato nei comandi START o STOP ncn &
valido.

Lo spazio disponibile in memoria principale non & sufficiente
per la compilazione della linea.

Messaggi di errore

Gruppo E

- Questo paragrafo descrive gli errori che si possono
verificare durante una operazione di accesso al flop-

py disk.

Codice di errore

Descrizicne

151

152

Sull'unitd e 11 disco & stato montato male o & rovinato; op-
pure la stessa unitd & fuori uso.

Sull'unita & i1 disco & stato montato male o & rovinato: op-
@ ’
pure la stessa unitd & fuori uso.

3940912 U



Megsaggi di errore - Questo paragrafo descrive gli errori non recuperabili

Gruppo F

che si pessono verificare durante 1'esecuzione di i-
istruzioni riferite a periferiche esterne.

Codice di errore

Descrizione

le2

163

165

166

167

169

17C

L'istruzione SEND fa riferimento ad una unita di INPUT; oppu-
re l'istruzicne RECEIVE fa riferimento ad una unitd di
OUTPUT.

Nélla istruzione SEND il numero di caratteri relativo alla
expr-string & maggiore della dimensione del buffer assegnato
al relativo canale.

L'istruzicne fa riferimento ad un canale IPSO non esistente
nella configurazione di sistema installata,

Nel programma non esiste alcuna istruziorne BUFFER riferita
al canale relativo all'unita periferica specificata nella

istruzione.

I1 codice relativo a per-id o command-code ha assunto un

valore negativo.

Il codice relativo a per-id o command—code ha un valore nume—

rice maggiore di 255.

Nella istriizione RECEIVE la lunghezza di allocazione di
string-var & maggiore della capacitd del buffer assegnato al
relativo canale.

Messaggi di errore -

Gruppe G

Questo paragrafo descrive gli errori che si possono
verificare durante 1'introduzione o l'esecuzione di
un comando di sistema.

Codice di errore

Descrizione

171

172

175

La stampante integrata, quella IPSO, non funziona.

L'opzione EVD richiede la presenza nel sistema dell 'interfac-
cia RS232C.

La dimensione specificata per la memoria utente, nel comando

-

CONFIGURE, é superiore alla dimensione realmente installata.
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Codice di errore

Descrizione

176

181
182

183

184
185

186
187

188

' 189

190
191

192
193
194

195

E' stato specificatoc l'impiego di una stampante IPS0, nel co-
mando CONFIGURE, ma nel sistema non & presente il relativo

canale.

Lo spazio disponibile in memoria utente non & sufficiente per
egsegulire l'operazione richiesta.

Gli elementi del file dati da trascodificare in un file testo
non hanno il numerc di linea.

La sottolibreria specificata non & stata inizializzata {*=f
o +=@ o NP=@ nel relativo comando EXEC LBCREATE) oppure con-

tiene gid 11 numero di file per essa definito durante la ese-
cuzione del programma LBCREATE.

I1 floppy disk specificato come utente non & stato inizializ-
zato come tale.

Il floppy disk sistema non & stato inizializzato per contene-—
re le sottolibrerie (package e/0 comune e/o utente).

C'@ gia un file con gquesto nome.
Non esiste un file con questo nome.

Sul floppy disk lo spazio disponibile non & sufficiente per
egeguire l'operazione richiesta,.

Si richiede di ridurre lo spazio allocato sul floppy disk per
un file dati ad accesso diretto; oppure, pér un file dati se-
quenziale; il nuovo spazio da allocare & infericre alla sua

dimensione attuale,

I1 comando non pud essere accettato nel presente stato del

gistema.

Non & specificate il nome del file oppure il file in memoria

principale non ha un nome.

C'& un carattere non coerretto.

Mancano uno o pit operandi.

I1 numero di iinea specificato non esiste.

I1 comando START non & accettato se il programma, caricato in
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Codice di errore Descrizione

memoria con il comando RUN filename, non & stato pre-eseguito
prima di essere registrato sul floppy disk.

196 Un cperando non € valido.

197 I1 numero di. linea specificato si riferisce ad una istruzione
interna ad una definizione di funzione multilinea.

198 Lc spazio richiesto supera la capacitd disponibile sul flbppy
disk.

199 L'operazione richiesta non & permessa per file protetti.

200 L'operazione richiesta non & permessa per sottolibrerie pro-
tette,

201 L'operazione richiesta non & permessa per sistemi nella con—

figurazione monodisco.

202 Lo spazio disponibile nell'ambite della sottolibreria & trop-
po frazionato. Si veda LIBCOPY.

203 Il primo operande & maggiore del secondo operando.

205 ‘ L'operazione richiesta non & permessa per linee protette.

206 I1 file presente in memoria principale non & un programma.

207 : I1 tipo di file non & coerente con 1'operazione richiesta.

208 L'opzione specificata non & disponibile nel sistema.

209 E' stato generato un numerc di linea maggiore di 9999.

210 L'opzione X non & ammessa per programmi.

211 Nella memoria principale non c'é né un programma né un file
testo.

212 La linea o le linee da stampare non ci sono.

213 La linea ha troppi caratteri (vicini ad 80) per poter esszere

visualizzata, stampata o decompilata.

214 Il comando tenta di inserire nel programma presente in memoria
principale una definizione di funzione, la cul prima istruzio-
ne non & una istruzione DEF,
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Messapgi di errore -

Questo paragrafo descrive gli errori che possoric ac—

Gruppo H cadere durante un richiamo o l'esecuzione di un pro-
gramma di utilita.
Codice di errore Descrizione
232 n, +n,+n, € maggiore di 14.
234 Manca il nome del programma di utilita.
235 I1 programma di utilitd specificato non esiste.
Messaggl di errore - Questo paragrafo descrive gli errori riferiti all'im-—
Gruppo I piego dell'opzione plotter.
Codice di errore Descrizione
236 Non esiste il file esternc specificato nella istruzione
INIMAGE, Errore recuperabile: 1'immaginé & regisirata sola~
mente nel buffer della memoria principale.
237 Tipo e dimensione del file sono errati oppure dopo la preese-
cuzione si ha in memoria principale un'area libera inferiore
a 1280 byte. FErrore recuperabile: l'immagine & registrata
solamente nel buffer in memoria principale.
238 I1 programma non contiene la definizione di funzione FNP.
Errore non recuperabile.
239 Lz dimensione del margine specificata nella istruzione DRAW,
non rientra tra i valori consentiti. Errore non recuperzbile.
240 Manca la stampante integrata. Errore non recupsrabile.
241 Nen & stata eseguita una istruzione INIMAGE e neppure una
istruzione LDIMAGE. Errore ncn recuperabile,
242 L'istruzione FRAME non segue immediatamente 1'istruzione
INIMAGE. Errore non recuperabile.
243 Valore dell'operando tic uguale a zero nella istruzione XAXIS
oppure YAXIS. Errcre recuperabile: 1l'operando & ignorato.
244 L'area di memoria utente rimasta libera dopc la fase di pree-
secuzione & minore di 1280 byte. Errore recuperabile: 1'ese—
cuzione del programma & pid lenta. '
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Codice di errore Descrizione

245 La larghezza specificata nell 'istruzicne FRAME non rientra
nei wvalori ceonsentiti. Errore non recuperabile,

246 L'altezza specificata nell'istruzione FRAME non rientra nei
valori consentiti. Errore non recuperabile.

247 X—min 2> X-max oppure Y-min Z Y-max nella istruzione SCALE.
Errore non recuperabile.

248 La capacitd del buffer in memoria principale & troppo piccola
rispetto alle dimensioni delle immagini che sono state speci-
ficate con 1l'istruzione FRAME. Errcre non recuperabile.

249 Lo spazio allocato su disco per il file esternc @ minore
delle capacitd del buffer. Errore recuperabile: 1'immagine
& registrata solamente nel buffer in memoria principale.

250 I1 buffer in memoria principale non pud contenere i punti che
devono essere marcati ed, eventualmente, il suo contenuto non
pud essere registrato sul file. Errore recuperabile: il punto
che ha prodectto la segnalazione di errore e gli altri punti
specificati con la stessa istruzione non sono registrati. Le
successive istruzioni di pletter, eccetto la DRAW, sono igno-
rate. La segnalazione di errore & emessa anche guandc & ese-
guita per la seconda volta l'istruzione DRAW in un programma
che non utilizza un file esterno per registrarvi 1'immagine.

251 la larghezza o la lunghezza dei caratteri, specificata nelle
istruzioni CSIZE, & negativa, Non recuperabile.

252 File esterno non inizializzato per contenere un'immagine.
Errore non recuperabile,

253 E' stata richiamata una funzione multilinea contenente istru-
zioni LDIMAGE oppure INIMAGE mentre il sistema era nellc STATO
DI DEBUGGING.

254 La registrazione su file egterno fa superare il numero di re-

gistrazione permessa (capacitd del buffer - 256)/128). Errore

recuperabile: le successive istruzioni che specificano di mar-
care del punti scono ignorate. L'istruzione DRAW o la termina-

zione del programma egseguono l'ultima registrazione.
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Messaggl di errore -

Gruppo J

Questo paragrafc descrive gli errori prodotti da con-
dizioni ancrmali del sistema.

Codice di errore

Descrizione

12 A%
16 A%

nn A¥

ABN FD#*

ABN TD#*¥*

ABN PRT

ABN FD-DCH
OMITTED

I1 floppy disk sistema & danneggiato. Si spenga la macchina
e sl sostituisca il floppy disk con un altro floppy disk si-
stema. Se dopo aver riacceso il sistema l'errore permane
1tunitd a floppy disk & danneggiata.

Con nn che assume valori da 0 a 11 oppure da 12 a 15. I1

sistema & guasto.

Il trascinatore supericre é& in condizioni anormali. Verificare
che uno sportello non sia aperto ¢ se manca i1 floppy disk.

I1 trascinatore inferiore & in condizioni anormali. Verificare
che uno sportello non sia aperto o se manca il floppy disk.

La stampante integrata o quella IPSO & in condizioni anormali.
I1 contenuto della memoria principale non & alterato. Verifi-

care che la testina di stampa non sia alzata.

Non & stato eseguite il comando DCHANGE.

Nota: Quande vengono
ha predotti e gquindi

segnalati questi tipi di errore, si rimuova la causa che 1i
si prema il tasto @ e pol 11 tastc N0

oppure si spen-

ga la macchina e 81 riaccenda di nuove.
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