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Capitolo

| SOFTWARE Winpost
GENERALITA'

La maggior parte dei CFAO creano del file neutre ch
includono delle istruzioni CN generiche per le niace.
Molte sono in codice binario chiamato CL-data, apgn
formato ASCII adattato al linguaggio APT.

Certi FAO forniscono un elevato grado di flessthiliche
permette di includere un po di tutto nel file neytmentre
altri sono piu restrittivi. Questo programma penaedi
convertire questi file APT per le macchine utersi8-4 e

5 assi.

Generazione del codice

EMULAZIONE DEI CONTROLLI
CNC & SUPPORTO DEI CODICI G

Winpost genera i codici G, supporta i controlli damonali di esecuzione delle funzioni
(altre funzioni nel percorso a blocco, valori drigdili correnti, stati della macchina etc) che
possono cambiare l'interpretazione dei comandi APT.
Winpost integra la maggior parte delle funzioni come:

* La programmazione in pivot point (RTCP)

» I ciclifissi e gli spostamenti d’origine

e La gestione delle variabili, sottoprogrammi madoop e connessioni logiche.

Per avere una lista di codici ATP supportati détveare fare riferimento al capitolo «V
definizioni dei codici APT».

LIMITE DI GARANZIA

Poiché molti dei parametri esterni al software passgenerare errori e collisioni sulla

macchina, non e fornita alcuna garanzia, quantesalitezza dell'esecuzione dei programmi.
Tenere sempre in mente che questo programma nlo@ @ncaiuto prezioso per la messa a punto
del percorso utensile ma che non fornira mai larsizza totale dell'esecuzione del percorso. I
programma non potra essere ritenuto responsabdardti diretti, indiretti, secondari o accessori
(perdite finanziarie dovute alla mancanza di guadagll'interruzione delle attivita oppure alla
perdita di dati, etc, derivanti dall’utilizzo detdgramma o dall'impossibilita di utilizzarlo).
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SIMBOLI UTILIZZATI IN QUESTO MANUALE
9

© Questo simbolo appare accanto a note specifiobie, che spiegano aspetti o funzioni
particolari dell’argomento trattato.

..(:)'.

¥ Questo simbolo appare accanto a consigli che tacdile operazioni.

& Questo simbolo appare accanto ad avvisi laddow&zieni eseguite possano causare
danni.
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Il UTILIZZO DEL SOFTWARE

L’interfaccia principale del software si presentene segue. Con 5 zone distinte: barra dei menu
e delle icone; file APT in esame; albero di viszadizione delle informazioni; zona di
informazione; file ISO ottenuto

Barra dei menu e delle icone

N12441 #802.252'149.930 2265.242 B73.303 C27.904 -
N12445 %817 216168252 7263 308 B72 861 £39 302
12451 826,670 165,042 221,791 B72.494 C44.175
12456 X836 805 169,989 Z260.678 B71 748 C52.307
N12461 %846 431 /176,093 2253 320671191 C57.034
12466 855,981 /182,344 2257.959 BE9.938 065058
N12471 %871.613'/193170 2255.677 B67.921 C74.823
N12476 885 385 203310 2253.643 BES 461 CB3 464
N12481 ¥B92,879 212838 2251.647 BE2/535 Ca1,310
12486 X912.079 Y224.717 2243.741 B53.584 C95 935
12431 %319 205230333 7248 679 B57.705 £100 835
IN12438 %926 292 ¥237.317 Z247.712 B54 400 104,931
N12501 X931.831 Y242 521 2246.907 B53.844 C106.346
IN12506 938 033 '/248.395 2246106 BSD.458 C109.553
12511 %942.084 Y254.432 2245.264 B49.632 C111.165
N12516 %953 416 263927 224,098 B45.273 C116:907
N12521 963 881 /275133 2242.784 BA3.006 C120.100
12526 X963 365281 516 2242.209 B38.997 C122.813
N12531 X977 280 290,991 Z241.325B37.355 125,123
N12536 X982 099 296,861 2240942 B32834 C127.424
12541 X995 766 302857 Z240.502 B31,849 C128.733
12545 X991 395 Y 308.880 £240.218 B27.90] C130.676
12551 %39d 744 /313,490 Z235.511 B27.403 C131.434
N12556 993146 /319,681 2239.502 B25.207 132 930
IN12561 1003.489'325 915 7239 415 B25.517 C132.955
12565 1010.843'336 993 7239 193 B26 045 C136.611
: Fin de génération de: Guidage par Contou multi-ases.1
%22575 MO5

= =

File APT da
convertire

s
B} femps depaits 20:29.27
m\ 2 Outilfs] emps fn 202533
X femps dff 0003 08
\ T4 Fraise Corique D 25

Albero delle N
informazioni <

Area Avvisi

E' possibile ridimensionare la grandezza di queste cliccando sulle barre di
di separazione, portandole nella poseidesiderata. Al fine di

rendere queste barre piu visibili i seguenti gittanmi sono stati aggiunti sulle barre e
permettono di ridimensionare le zone.

{} Per la barra di ridimensionamento orizzontale.
"& Per la barra di ridimensionamento verticale.
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SELEZIONARE UN POSTPROCESSOR

Per selezionare un post-processor utilizzare ilun8®2ieziona Postprocessor.
& Wik e Far

LT

(b Processa Qpeion e .
Apri file APT Xy '|
| Salva file 150 — T I
J e | #000 ¢ WinPosk » w | by 2 =
Lelenona Postgirocessor = - s =
Ceganizza Mucrwa cartails == [ B
Apel file 150
j= @ Prefesiti SRR Ut msiifice
1
g = B Deskiop | apt
re & Downdoad poc
L4540 o, 000, 1 oo Sp— ) Winoos
WCoTTERS 10 000080, 2000000 1000003 2000006, ||
| G0N0, 54 OR0ED
W TFRINTITT Frrsn o lests D10 L3 Raccote
T MO, 0O Yo 3
LOOTLA i
FEDFAT. 2000 S00000 MM = Irrsgim
[ TOOLCHANGEEN] T I
\FPRINT SGR -
WLoen LA g H vides
HSPINOLS L0000 FRPM LW
/B Computer
MFECRAT /000 a0 ._ . 6 Fete E
[ il —_—
] & Dl 5] f 1
m’- ) Mome file:  COMDL_TEST.apk = |ART ("ept) |
'\ T1 Freea dikests 110 apr | [ Annume
\ T2 Lo piv conlinataa D 25 1
PED42Z
\ ALESATORE D&
W s

Selezionate il file PPC (configurazione Postproogssorrispondente alla vostra macchina.
CARICARE UN FILE APT

| file APT si possono caricare sia dal menu «Ape ATP>» sia dalla barre delle icone.
s vt N

Fichier Traitement Opt

=u @3
Al 15 Selezionare questa icona per aprire un file ATP

Convertire un file APT in file ISO

Il pulsante avvia la conversione del file APTpiibcesso € visibile all'interno dall'area di
testo.

X
_T'.‘L'—'.i Questo pulsante permette di convertire il filkettamente senza lo scorrimento “scrolling “
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9

X
© Elaborazione modalita diretl_l':?;l i tempi di conversione sono molto piu brevi ch#' ne
. - . . o]
elaborazione all'interno dell'area di tes
¥ E'possibile premere (ESC) per fermare la congeesEssa non si ferma
immediatamente ma prosegue fino alla fine delliiszione in corso di conversione

Albero delle informazioni

Alla fine della conversione, I'albero delle informmani, presenta un riassunto degli utensili
individuati nel file APT.

Numero di utensili
individuati nel file APT

FRESA D10 3T MO
CEMTRIMND 02_5,V—‘ Lista deg“ utensili

Punto d' interruzione

_

 Cliccando con il pulsante destro su una riga &ipde inserire o eliminare un punto d'

. 2] . .
interruzione. In questa modal la conversione si ferma sul punto d'interruzioniestio.

CUTCOM/OFF B4

EE OFERATION MAME : Changement cutl 1

 Tiebul de 5 1l Cramtsmemt ookl 1 = . . " . .
TLAKIS/ 00 000000, 1.000000 Per inserire un punto d'interruzione:

T3 TOOLCHA ]
FaD § e

CUTTER/ 10.000000, 2.000000, 3.000000, 2.000000, 0.000000.% \
0.000000, 50000000

TooLnoA Toomnole " Cliccare con il pulsante destro del mouse alitniz
820 CHANGEEND della linea dove si desidera impostare il punto
b4 Fir ior de- Changement outil. | " .

‘g skl E : Iwuud-uurE-OII'IE.D\T.:[.:::Llri.“w-::t?i: | d InterrUZ|0nE.

FEDRAT 1000, e i Lm

SPINDLS 70.0000.RPM.CLW =

MGOTO / 973.38814. 369 47552, Z60.10857]
GOTO / 964.27012, 38544130, 260.26628

\ . . . o
LOIRy S L s « Cliccare il pulsante destro per inserire il punto.
GOTO / 936.15988, 31844079, 26217740 )

GOTO / 921.37918, 301 72187, 26350958 /@

GOTO / 90708372, 28711333 264.99860 | €

gﬂTﬂ # R84 93RRA PTRRANAR. 2RR A1R3R ) \

* Ri-cliccare con lo stesso pulsante se si desidera
toglierlo.
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..(:;]',
¥ Lutilizzo del punto d'interruzione & solitamentgato durante lo sviluppo di un post
processor.
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Il DESCRIZIONE DELLE FUNZIONI

FILE

Questo menu raggruppa le funzioni che permettomamitare o salvare i differenti tipi di file

gestiti dal software.

Apri file ATP
Permette di caricare un file ATP da convertire.

Salva il file ISO

Permette di salvare il file iso ottenuto con lessteo un altro nome.

Seleziona post processor

Ouvrir

Permette di selezionare il postprocessor da uitezper la e [5vir=

conversione.
La configurazione € memorizzata nei file (*PPC).

Apri file ISO
Permette di aprire un file ISO gia post- processato

Esci
Chiusura del file ed uscita dal programma.

CONVERSIONE

Insieme di funzioni di conversione del file 1SO.

Convertire dall’area di testo

La funzione permette di lanciare la conversion€fiteeATP all'interno dell'area di testo.

Conversione diretta

Questo menu permette di convertire direttamerfteeiAPT. Il risultato finale sara visualizzato

nell'area di testo situata a destra nella finesttasoftware.

© Questo metodo € pit rapido del precedente.

Fichiers de type *

\ et E2-
| _limages
_J iMarwal
ecer ioutput
E lipost
PP
Bureay 9] 33xes,ppc
A econ oo
J | #]Fanuc.ppe
o
=
Horm e fichier [B400ppc =] Quvr

|PPCEppe)

[~ Ouwriren lechare seule

Annuier |




Capitolo

Visualizzazione

Permette di visualizzare il codice APT. Attenzidnepdice visualizzato non e il risultato della

conversione ma € la visualizzazione del codice APT.
£

Il codice APT visualizzato € mostrato in una nufimastra.
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OPZIONI

Questo gruppo di menu raggruppa le funzioni opZiate permettono di regolare alcuni
parametri. Si trovano in questo gruppo anche leitum per modificare la configurazione di un
postprocessor.

Definizione di postprocessor
Questa funzione permette di aprire la finestraodifigurazione del postprocessor.

v Questa funzione e altresi accessibile attraverpolsilant della barra degli strumenti.

Opzioni

Questo menu permette di accedere alle opzionirgkkel programma WinPost.

Scelta della lingua del software e “Chiudi dopadamversione on line”. Quest'ultima permette,
quando il programma viene avviato mediante riggaihando, di chiuderlo o meno alla fine
della conversione del file APT. L'utilizzo del pn@gnma diventa, in questo caso, completamente
trasparente per l'utente.

& - -
=

W CHIUDI dopa la conversione an line

Per I'avvio dalla riga di comando utilizzare lasegte sintassi dal prompt dei comandi:
[unita][percorsoeseguibile]WinPosbaziopercorso del file ppepaziopercorso del file APT

Esportazione Log
La funzione permette di esportare in formato telstmessaggi presenti nella finestra di

by

visualizzazione messaggi. Questa funzione e sopiatutile per il “debug” del software e
I'invio del report di utilizzo.

Cancella Log
Cancella l'area log.
INFO

Questo menu permette di accedere ad informazidsiofware.

Versione
La funzione Versione indica la versione del sofevaQuesta informazione e importante

by

specialmente se e stato rilevato un problema nitWwae. Ogni segnalazione deve essere
obbligatoriamente accompagnata dal numero di vegsio
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WinPosip Version 0.4.11
Frangais

5 softare and acconpanying uritten rter sls are provided 'ss 15" uithout darvanty of ang
ind. Further, the auther daes not karrant, quarantes, or take any representations regarding
he Use, or the results of Use, of the soffuave of L itten Haterials in fems of corvertnass,
ceuract, veliability, currentness or otheruise, The ent e Tisk a5 to the vesults and
erfomance of the sof tuare is assuned by uou. Heither the author nor anone else uho has been

limolved in the crestion, production or delivery of this product shall be Liable for any
ivect, indirect, conseqtent ial o incidental danages (including damages for loss of business
rof 145, businass_ interruption, 1oss of business inforration and the like) arising out of the
se or_inab lity o use the profuct even if the author has been advised of the possibility of
uch danoges. By using this softuare yau acknouledge thot you have read the Linited uarranty

(found in file License.tat), wderstand it, and agree to be bound by it's tems and condit ions
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BARRA DEGLI STRUMENTI

Apri file APT Permette di aprire un file APT

Salva ISO Permette di salvare il file ISO dopo modifiche.

Configurazione Questo pulsante da accesso alla configurazione del

postprocessor corrente.

Conversione dall'area di Attiva la conversione del file nell'area di testo

festo

| 5| (0| &

|

Conversione diretta Effettua la conversione diretta dal file di tesf@(f rapido ma

non permette di seguire lo svolgimento della cosioae).

oF

IV CONFIGURARE UN NUOVO
POSTPROCESSOR

GENERALITA'

La definizione dei parametri € divisa in 10 gruppgnuno dei gruppi tratta un aspetto della
configurazione del post processor. La trasformazionSO di un file APT non e che la scrittura
sotto un altro formato. Il programma serve ad pretare cio che esiste gia nel file APT le
differenti parti e i comandi sono convertiti nefitesso ordine presente nel file APT.

E’ possibile differire I'uscita di un comando maa&adifficile emettere un’istruzione CN mentre

guest’ultima non € ancora stata definita nel fiRTANn corso di conversione.



Genersle | ssi | Mandiino / Velocita | Codice G | Codice M | Utensie | 54ssi| Cicl fissi | Inizia fle | Color | Istruzioni speciaii|

[ Generale-
Maome 1New Faruc &< Modello Post_processor jFANUE :_J
Cartella file 4PT ]
Cartella file 150 ]
Estensione file 150 nc Estensione file APT
™ Emissione commento Fire Cammento 1[
[ Spazio tra le istruzioni |z o=t i]

[~ Numerazione blocchi :
Formata numnero di blocco

MHO
™ Mumerazione blocchi commenta e s ].—1.
1

v Ottimizzazione codice
Incremento blocco

Tolleranza ig_ il Max. nurmero di blocchi 37000

Fichier postprocesseur Fanuc 3 axes
Wersion 0.5.5

oK Annulla

Formato di una variabile

| campi che definiscono gli indirizzi di formattanie permettono di definire il codice associato
alla variabile e il formato del valore numerico.
Esempio: X#0.000

Con un valore di X#0.000 restituisce
X+#0.00 restituisce

& Il software utilizza internamente FORMAT per fortaae I'output dei codici funzione.
Questo funzione e direttamente correlata alle irgzosni regionali del computer, I'output del
punto decimale deve essere definito nelle impastamternazionali di Windows (Pannello di
controllo -Paese e Lingua per Window}s 7



Formati | Localta | Tastiers & ingue | Opzioni di amministrazione |

Formato:

[1taliano talia)

Formati di data e ora
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Mumeri Im|

Esempio

Positivo:  123.456.789.00

a8

Prime giorno della settimana:

Ulteriori informazioni sul form z4C8

Esermnpi

31/10/2013

giovedi 31 ottobre 2013
16.25

16:25:29

Data breve:

Data estesa:

Ora breve:

Ora estesa:

[ Impostazioni aggiuntive...

Per ulterieri informazieni sulla modifica di lingue e formati internazionali,

Simbelo numeri negativi:
Formato numeri negativi:
Zeri iniziali:

Separatore di elenco:
Sistema di misura:

Cifre standard:

Utilizza cifre native:

MNegativo:

-123.456.789.00

Data breve: dd/ MMy _kSeparatore decimale: | = Separatore decimale: .

Data estesa: deldd d MMMM yy | Cifre decimali: K@

Ora breve: [ﬁ‘ Simbolo raggruppamento cifre: """‘-——.———-"‘/
Ora estesa: @/ Raggruppamento cifre: |1B.456.?89

[11

07

I Metrico decimale

(0123456789

[Mai

accedere a Internet

Scegliere Reimposta per ripristinare le impostazioni
predefinite del sistema riguardanti numeri, valuta, data e

I

ora.

oK | [ Annulla Applica

ok [ A |

Lista delle variabili disponibili

Nelle caselle di testo che definiscono la convessidelle istruzioni APT e possibile modificare
I'emissione di alcune variabili, utilizzando latsissi:

&( NOME_ VARIABILE, FORMATO DI USCITA)

Esempio:N& (PP_N_LIGNE,#0 )&(PP_SPINDLE,#) pertfizione di arresto mandrino,
causera I'emissione dell'istruzione N120 M05 dw#atonversione dell'istruzione APT

SPINDL/OFF

Variabile esistenti

PP_TOOL
PP_DTOOL
PP_S_SPINDLE
PP_FEEDRATE
PP_COOLNT
PP_AIR
PP_SPINDLE
PP_COMMENT
PP_CORR
PP_TEMPO
PP_PARTNO
PP_REWIND

PP_FILE
PP_NCFILE

: Numero dell'utensile corrente
: Numero del correttore per l'utensilerente (letto da LOADTL)
: Valore della velocita di rotazioeémandrino
: Valore della velocita di avanzamento
: Codice M di lubrificazione attualmemteiso
: Codice M di soffiaggio attualmente in uso
: Codice avvio Mandrino attualmenteso u
: Commento proveniente sia da TPRINTuopmlall’'ultima linea $$
: Codice G correzione raggio fresa
: Codice per sosta
: Variabile corrispondente all'istruzié?®RTNO del codice APT
: Variabile corrispondente all'istruzidREWIND del codice APT

: Nome del file ISO senza estensione
: Nome del file ISO con estensione
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PP_DATE . Data
PP_TIME : Ora
Queste due variabili sono utilizzate per emettarddta e I'ora di creazione del file ISO.

Esempio : N&(PP_N_LIGNE,0) ( Date : & PP_DATE,DD/MM/YYYY) [/ & PP_TIME,HH:MM) )
Risultato : N8 ( Date : 20/03/2011 / 14:29)

PP_N_LIGNE : Numero di riga

PP_FIRST_X : Coordinata X del primo punto dopo ambio utensile.
PP_FIRST_Y : Coordinata Y del primo punto dopo ambio utensile.
PP_FIRST Z : Coordinata Z del primo punto dopo amlgio utensile.
PP_FIRST_A : Coordinata A del primo punto dopo ambio utensile.
PP_FIRST_B : Coordinata B del primo punto dopo amlgio utensile.
PP_FIRST_C : Coordinata C del primo punto dopoamltio utensile.

&La numerazione delle linee del file nc non e' awbca.
E' necessario aggiungere il codice N&(PP_N_LIGNE@#yanti alle linee da numerare.

Variabili esistenti per i cicli di fissi
Di seguito la lista delle variabili disponibili neicli di foratura.

PP_TOOL : Numero di utensile

PP_S SPINDLE : Velocita di rotazione del mandrino
PP_FEEDRATE : Velocita' di avanzamento

PP_COOLNT : Codice refrigerante

PP_AIR : Codice soffiaggio

PP_SPINDLE : Verso di rotazione del mandrino

PP_COMMENT : Commento

Primo punto dopo le ultime coordinate di un ciclo dforatura

PP_FIRST_X : Coordinata X del primo punto dopo ambio utensile
PP_FIRST_Y : Coordinata Y del primo punto dopo ambio utensile
PP_FIRST Z : Coordinata Z del primo punto dopo amlgio utensile.
Variabili del ciclo

PP_CYCLE_DEPTH : Profondita

PP _CYCLE_FEED : Velocita di avanzamento del ciclo
PP_CYCLE_DWELL : Tempo di sosta

PP_CYCLE_RETRACT : Valore di ritrazione
PP_CYCLE_CLEARENCE : Valore della distanza di seana

PP_CYCLE_ZSTEP . Incremento della profondita dafora per i cicli Deep e Brkchp
PP_CYCLE_PITCH : Valore del passo per cicli di oiastura
PP_CYCLE_RADIALPASS : Valore del passo radiale

Primo punto

PP_CYCLE_FIRST_X : Coordinata X del primo puntd delo fisso

PP_CYCLE _FIRST_Y : Coordinata Y del primo puntd delo fisso

PP_CYCLE_FIRST_Z : Coordinata Z del primo puntbai@o fisso
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Punto del ciclo

PP_CYCLE_X : Coordinata X del ciclo fisso
PP _CYCLE_Y : Coordinata Y del ciclo fisso
PP_CYCLE Z : Coordinata Z del ciclo fisso
PP_CYCLE_A : Valore dell’angolo A del ciclo fisso
PP _CYCLE B : Valore dell’angolo B del ciclo fisso
PP_CYCLE_C : Valore dell’angolo C del ciclo fisso

Variabili calcolabili

Calcoli ammessi per I'emissione del ciclo fisso
PP_CYCLE_FIRST_X-PP_CYCLE_DEPTH
PP_CYCLE_FIRST _X+PP_CYCLE_DEPTH
PP_CYCLE_FIRST_Y-PP_CYCLE_DEPTH
PP_CYCLE_FIRST_Y+PP_CYCLE_DEPTH
PP_CYCLE_FIRST_Z-PP_CYCLE_DEPTH
PP_CYCLE_FIRST Z+PP_CYCLE_DEPTH
PP_CYCLE_X-PP_CYCLE_DEPTH
PP_CYCLE_X+PP_CYCLE_DEPTH
PP_CYCLE_Y-PP_CYCLE_DEPTH
PP_CYCLE_Y+PP_CYCLE_DEPTH
PP_CYCLE_Z-PP_CYCLE_DEPTH
PP_CYCLE_Z+PP_CYCLE_DEPTH
PP_CYCLE_CLEARENCE-PP_CYCLE_DEPTH
PP_CYCLE _CLEARENCE+PP_CYCLE_DEPTH
-PP_CYCLE_DEPTH

-PP_CYCLE_RETRACT

Nuovo dopo la versione 0.5.4
PP_CYCLE_Z-PP_CYCLE_CLEARENCE
PP_CYCLE_Z+PP_CYCLE_CLEARENCE
PP_CYCLE_CLEARENCE+PP_CYCLE_Z
PP_CYCLE_Z-PP_CYCLE_RETRACT
PP_CYCLE_Z+PP_CYCLE_RETRACT
PP_CYCLE_RETRACT+PP_CYCLE_Z
PP_CYCLE_FIRST Z-PP_CYCLE_CLEARENCE
PP_CYCLE_FIRST_Z+PP_CYCLE_CLEARENCE
PP_CYCLE_FIRST Z-PP_CYCLE_RETRACT
PP_CYCLE_FIRST_Z+PP_CYCLE_RETRACT

Variabili per la definizione di un utensile
Queste variabili sono disponibili con il codice ARUTTER

TOOL_NAME : Nome dell’'utensile

TOOL_NUM : Numero dell’'utensile

TOOL _DIAM . Diametro dell'utensile
TOOL_ANGLE : Angolo dell’'utensile (utensile conico)
TOOL_RC : Raggio di fondo dell’'utensile
TOOL_LG : Lunghezza dell'utensile

TOOL_LG_CUT : Lunghezza di taglio dell’'utensile
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TOOL_LG_PROG : Lunghezza programmata dell’'utensile

TOOL_REMARK : Commento associato all’'utensile

Immissione del codice

Alcuni campi di input vengono visualizzati - jG16C- o1
con un fondo "giallo". Cade pourOnigine - G#00
Questi sono i campi che possono utilizzare la
notazione complessa.
Se si fa doppio clic in uno di questi campi Si
aprira un editor di testo che rendera piu facile
modificare il contenuto.
Edition Code !E
(&(PP_COMMENT,#))
T&(PP_TOOL #0)|

L]

In aggiunta alla modifica facilitata, e stata impkntata un’analisi del codice, al fine di
convalidare la sintassi delle variabili utilizzate.
G98G83z&(PP CYCLE DEPTH,0.00) -> Codice verde variabile valida
G98G83Z&(PP_CYCL_DEPTH,0.00) -> Codice rosso variabile non riconosciuta dal
software.
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GENERALITA'
Parametri generali del postprocessor

' = Bl
‘@ Definizione Postprocessor l = | El é]

Generale | Assi | Mandiine /Velocits | Codice & | Codice M | Utensile | 5 Assi| Ciclifissi| Inizio fle | Colori| Istruzioni speciali

i Generale

Mome 1New Fanuc 3¢ Modello Post._processor 1FANUE :_J

Cartella file APT ]
Cartella file 150 ]

Estenzione file 15O he  Estensione file APT
I~ Emissione commento Fine Commento ][
I™ Spazio tra le istruzioni [fizizkompentd )

I Mumerazione blacchi :
Formato numnera di blocco

NE0
MHumero primo blocco 1
I

[~ Numerazione blocchi commento

¥ Ottimizzazione codice e ietioee

Tolleranza 10_01 Max: numero di blocchi 37000

Fichier postprocesseur Fanuc 3 axes
Wersion 0.5.5

Annulla
|

Nome del postprocessor. Questa informazione ezdiia per denominare il postprocessor.
Questo nome sara visualizzato nella barra di iatéste del programma.
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Modello postprocessor:
e Siemens 840D
¢ Heidenhain ISO
* Heidenhain Conversazionale

* NUM
* FIDIA
* FANUC

« ROBOT KUKA
* Siemens 810T

Il modello di post processor e un’indicazione chi@ pvere una influenza sul codice generato e
sul modo in cui il programma tratta il codice. Soamplementate anche le configurazioni
Heidenhain Conversazionale e Siemens 810 T.

Cartella file ATP : Posizione dei file APT. Permette di specificara gartella preferita per la
selezione dei file APT.

Cartella file ISO : Posizione di scrittura dei file 1SO.

Estensione dei file iso Estensione dei file iso generati es. (mpf pderSiemens oppure .h per
file Heidenhain conversazionale)

Emissione commento i commenti presenti nel file APT saranno riportal file ISO. Quelli
cioé corrispondente al codice di tipo $$, l'istaum PRINT viene convertita come istruzione
specifica che puo essere un commento oppure uneaticchina.

Inizio Commento : Carattere che indica l'inizio di un commento (epanl punto e virgola
oppure la parentesi).

Fine Commento: Carattere che indica la fine di un commento irfileniso (esempio la
parentesi).

Spazio tra le istruzioni : spazio utilizzato per separare i codici. Cio reihdedice piu leggibile
ma aumenta anche la grandezza dei file generati.

Numerazione blocchi :numerazione delle righe di output.

Numerazione blocchi commento guesta opzione indica che le righe di programnea ch
contengono dei commenti saranno anch’esse numerate.

Ottimizzazione del codice permette di sopprimere i codici non modali al fthdéimitare la
grandezza dei file iso generati.

Es.: le linee APT

GOTO / -45.89034, -44.44933, 0.000, 0.000, 0.000, 1.000
FEDRAT/ 1000.0000,MMPM

GOTO / -45.89034, -44.44933, 16.10030, 0.000, 0.000, 1.000

Risulteranno :

GO X-45.890 Z0.000
G1 X-45.8903 Y-44.4493 Z16.1003 A0.000 C0.000 F1000 Se I'opzione non e attivata e
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GO X-45.890 Z0.000
G1 716.1003 F1000 Se I'opzione é attivata.

Formato numero di blocco :N#0 per un’emissione di tipo N 10, N20. Per I'ssione
standard: NOOOG6 utilizzare il formato N#0000

Numero primo blocco : numero da cui iniziera il conteggio dei numerriga

Incremento blocco :inserire 5 per numerare di 5 in 5.

Max numero di blocchi : numero massimo di linee. Una volta raggiunta la enazione il
conteggio riprende dal numero di riga iniziale.

Tolleranza : tolleranza per la funzione di visualizzazione ogeune approssimazioni. Valore
non utilizzato nella versione attuale del postpssoe.
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ASSI

Definizioni degli indirizzi per gli assi macchina.

% Definizione Postprocessor S [E]

Generale Mandrinoa"\-’elocité] Eodiceﬁ] Codice M | Utensile | 5Assi] Cicli fissi] Iizin file | Eololi] |ztruzioni special

Assi-

Farmata

SHO000 ™ Codifica Incrementale

THO.O0O  Codice Incrementals ]—

|

|

[ ZH#0.000
[ 140,000
[ JHO.000
|

|

|

|

Ordine emissione Assi - | NGYZIERABCE

K.#0.000
AR0.000
E#0.000
CHO.000

ooy il = S Al T i

R [Faggio) | R#0.000

0K Annulla

Formato dei differenti assi CN:

X : Direzione X
Y : Direzione Y
Z : Direzione Z

| : Coordinata | centro dell'arco in direzione X
J : Coordinata J centro dell'arco in direzione Y
K : Coordinata K centro dell'arco in direzione Z
A : Formato dell’asse rotativo A

B : Formato dell’asse rotativo B

C : Formato dell'asse rotativo C

R (Raggio) :formato di emissione dell'indirizzo R nelle intelqzioni circolari ( quando viene
dato il raggio di interpolazione).

Codifica incrementale : Da utilizzare nei casi in cui la modalita incrertaa richieda una
codifica degli assi lineari diversa (esempio Helt®n conversazionale L IXIYIZ) I'attivazione
di questa opzione permette di aggiungere un catiieassi XYZ nell'esempio il codice “I".
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Ordine emissione Assi permette di specificare I'ordine di emissiongldassi. Attenzione,
deve contenere le 13 lettere seguenti :

NGXYZIJKRABCEF

12345678 910111213

& L’ordine funziona attualmente solo per 'emissi@hé& XYZ e ABC.
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MANDRINO & VELOCITA'’

Definizione dei codici e parametri per la gestideémandrino.

F B
% Definizione Postprocessor l =R X

Codice G | Codice M | Utensile | 5§ &asi | Ciclifissi | Inizio fle | Colori | Istuzioni speciali |

Generale | Assi

Mandrino / Yelocita

Anresto Mandring M5
Ratazione araria M3
Ratazione anti-oraria M4
I
Codice Avanzamento [F#0 Pre-Codice velocita
Eodice Velocita Mandrno iSﬂD ¥ Ottirmizza codici Velocits
Awvio Mandring Armesto Mandrino
|54[PP_S_SPINDLE #0.)8{PP_SPINDLE #)G54 a i&[F'P_S PINDLE #)

0K Annulla

Arresto Mandrino : Codice per I'arresto Mandrino (esempio M05)
Rotazione oraria : Codice per la rotazione del mandrino in sensa@{asempio M03)
Rotazione anti-oraria : Codice per la rotazione del mandrino in sensc@natiio (esempio

MO4)

Codice avanzamento codice per I'emissione della velocita di avanzamdasempio F#0 per
un’emissione tipo F1000

Pre-codice velocita icodice di preparazione per la gestione della vi&oc

Codice velocita mandrino :codice rotazione del mandrino esempio S#0 pemuis&one di
tipo S10000

Ottimizza codici Velocita : non genera una nuova rotazione del mandrinoclite € gia
definito.

Avvio Mandrino : inserire qui la sequenza completa per I'avviordahdrino.
Esempio per il post processor Heidenhain

&(PP_N_LIGNE,#0) TOOL CALL &(PP_TOOL #0) Z S&PP_S_SPINDLE ,#0)
&(PP_N_LIGNE,#0) &PP_SPINDLE,#0)

Causera lI'emissione di :

8 TOOL CALL 1 Z S2000
9 M03

Arresto Mandrino : inserire qui la sequenza completa per I'arrestodriao

Esempio Heidenhain :
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&(PP_N_LIGNE,#0) L M05

Causera lI'emissione d74 L mos
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CODICI G
Definizione dei codici G
i % Definizione Postprocessor l == ith
Generale | Assi | Mandring # Yelocita ]EodiceM] Litenzile | 5Assi] Cicli fissi] Iizin file | Eololi] |ztruzioni speciali]
Codici G -
GOl Avanzamerts  JG1 Modalta Palici G70 [G70 ModdassoldboiGa: [Eg0
500 R apido  ET Modalits metrica G711 [577 Madoelafbictiz] G4l
Fiano G17 (Y] G17 PFiano G18 (£x] G518 Piano G153 [vZ)] G19
G17- B G18- FE G19- B

Sosta - EodiceperDHIGINiGngg - o

Code pour Décalage Origine  1530G53<4(PP_0RIGIN_xX, #0.000]v% -

Codice PREFUN |(PP_ORIGIN_'7.#0.0002% >

I~ Emissione Avanz. Veloce Caodice gestione di FROM ‘

Codice per G1 avanz. veloce Welocita avanz. veloce ]FMAX
Arco orario GO2 }Gg Arco anti-orario G023 }Gg

Formato ermissione arco
I&[PF’_EDDE_EEHELE,#] XEPP_POINT_CERCLE_x #0.000) v&PF_POINT_CERCLE_*,#0.000] 1%{FP_CENTRE_RELATIF_x #0.000) J&FP_CEMTRE_REL -

pl T b

0K Annulla

GO01 Avanzamento :Codice per avanzamento in lavoro

GO0 rapido : Codice per avanzamento in rapido

Modalita Pollici G70 : definizione della modalita INCH (in pollici)

Modalita metrica G71 : definizione della modalita Metrica (in mm)

Modo assoluto G90 definizione della modalita assoluta

Modo relativo G91 : modalita di spostamento relativo (attivata dal ando APT GODLTA)

G17 piano XY definizione dei piani di lavoro standard
G18 piano ZY
G19 piano YZ

Sosta :definizione dellistruzione di sosta (codice APEDAY)

Codice per ORIGIN : definizione del codice per l'utilizzo di
(SELECT)

Codice per spostamento origine permette di definire una nuova origine mediangélizione
APT ORIGIN.

Codice gestione FROM codice per la conversione dell'istruzione APT FROM

Emissione avanzamento velocegli spostamenti in rapido possono essere sostitaiti
spostamenti con avanzamento “veloce”. Questa opzienmette di sostituire il codice GO0 con
il codice G1 e un avanzamento definito nei duerpatd seguenti.

Codice G1 avanzamento veloce codice di spostamento destinato a sostituirediceoG00
Velocita avanzamento velocevelocita utilizzata per gli spostamenti in avamznto “veloce”

Arco orario : codice interpolazione circolare oraria G02
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Arco anti-orario : codice interpolazione circolare anti-oraria GO3
Formato emissione arca definizione emissione cerchio

Caso particolare di emissione dell'interpolazione ¢ ircolare

L’emissione dell'interpolazione circolare € gestitaun testo che puo contenere delle variabili.
E’ possibile impostare I'emissione di alcune vaitialiilizzando il seguente formato:
&(NOM_VARIABILE,FORMATO_DI_EMISSIONE)

Esempio: N& (PP_N_LIGNE,#0) & (PP_SPINDLE,#) pestfuzione arresto mandrino causera
I'emissione di N120 MO5 durante la conversionecdeice APT SPINDL/OFF

Variabili esistenti

PP_FEEDRATE : Valore della velocita di avanzamento
PP_COMMENT : Commento. Letto sia dal codide che dalle istruzion&
PP_CORR : Codice G correzione raggio utensile

PP_CODE_CERCLE : Codice dell'interpolazione diace G02/G03
PP_CENTRE_RELATIF_X: Coordinata del centro del bevgelativa al punto di partenza X

PP_CENTRE_RELATIF_Y : Coordinata del centro dekbey relativa al punto di partenza Y
PP_CENTRE_RELATIF_Z : Coordinata del centro dethey relativa al punto di partenza X
PP_CENTRE_ABSOLU_X : Coordinata assoluta X dal medel cerchio
PP_CENTRE_ABSOLU Y : Coordinata assoluta Y dal medel cerchio
PP_CENTRE_ABSOLU_Z : Coordinata assoluta Z dalroeth¢| cerchio

PP_POINT_CERCLE_X: Coordinata X del punto finalé'ui¢erpolazione circolare
PP_POINT_CERCLE_Y: Coordinata Y del punto finalé’'u¢erpolazione circolare
PP_POINT_CERCLE_Z: Coordinata Z del punto final#ideerpolazione circolare

PP_RAYON_CERCLE: Raggio del cerchio
PP_ANGLE_CERCLE: Angolo del cerchio

PP_POINT_MID_CERCLE_X : Coordinata X del punto neeper l'interpolazione circolare per
3 punti

PP_POINT_MID_CERCLE_Y : Coordinata X del punto neeper l'interpolazione circolare per
3 punti

PP_POINT_MID_CERCLE_Z : Coordinata X del punto noepler I'interpolazione circolare per
3 punti

PP_ANGLE_A CERCLE : Angolo macchina A alla fineargolazione

PP_ANGLE_B_CERCLE : Angolo macchina B alla finesmmtolazione

PP_ANGLE_C_CERCLE : Angolo macchina C alla fineerpblazione

CODICIM

Definizione dei codici M di gestione refrigerankéei codici M € possibile specificare il
blocco\sblocco degli assi rotativi e i codici diesto e arresto opzionale del programma.
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Generale | Assi | Manding # Velocits | Codice G Codice M lUtensiIe] 8 fissi | Cickifissi | Inizia file | Colori | Istruzioni speciaii

Codici M

¥ Gestione Refrigerante

Refrigerante OM M08 Freno OM
Refrigerante OFF M09 Fremo OFF
Refrigerante FLOOD 1M?D N GFF
Refrigerante AR M71 Freno asse &
AN — Fremo asse B
4 OFF ]— Fremo asse C
Codice per AJ=FUN

Armezto Opzionale
Anesto Programma [0

0K Annulla

Gestione refrigerante :I'attivazione dell’opzione permette di gestiredmando APT
COOLNT e di emettere le istruzioni corrispondenti.

Refrigerante ON : codice corrispondente all'istruzione APT COOLNT/ON
Refrigerante OFF: codice corrispondente all'istruzione APT COOLNTFO
Refrigerante FLOOD : codice corrispondente all'istruzione APT COOLNFLOOD
Refrigerante AIR: codice corrispondente all'istruzione APT COOLNTRA

Air ON : codice corrispondente all'istruzione APT AIR/ON

Air OFF : codice corrispondente all'istruzione APT AIR fOF

Arresto Opzionale M0O1 codice arresto programma opzion@eT OPSTOP)

Arresto Programma : MOO : Codice di arresto programma obbligatorio MB®T STOP)

Freno ON: codice di blocco degli assi, istruzione APT CLRMN
Freno OFF: codice di blocco degli assi, istruzione APT CLRMDFF

Blocco asse A codice di blocco dell'asse rotativo A, APT QUR/AAXIS ON e OFF
Blocco asse B codice di blocco dell'asse rotativo B, APT CLAMBRXIS ON e OFF
Blocco asse C codice di blocco dell'asse rotativo C, APT CLAMGRXIS ON et OFF

Codice AUXFUN: definizione dell’emissione del codice AUXFUN clhdice AUXFUN
permette di specificare un codice numerico genaratenutilizzato con un'istruzione M.
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UTENSILE
Definizione dei codici di gestione degli utensili
i # Definizione Postprocessor . l =ree ﬁ"

| B ssi | Ciclifissi | Inizia file | Colori| Istruzioni special

Utensil

Cancella Compensazione raggio 540 [ nereasioparhine rien

e L 10109 ¥ Compensazione a inizia linea

Compenzazione a DESTRA 1542[)1 g9

¥ Gestione TOOLNO Cancella Ltensile
NEFP_TOOL#0)TEPP_TOOL,HO)
ME

HEOO=H1035

Cambio Utensile ¥ Gestione CUTTER

G28G9120M3 4
M170H0.5
IF#700EQT)G0TO933 z
M13

[l Ricarica Utensile

oK Annulla

Cancella compensazione raggioCodice per la cancellazione della compensazioggioa
utensile
Compensazione a SINISTRA Codice di attivazione della compensazione ragglbutensile
a sinistra del profilo
Compensazione a DESTRA Codice di attivazione della compensazione raggiestra del
profilo
Compensazione a fine linealnserisce il codice di correzione a fine linea.

Esempio codice per Heidenhain
Compensazione a inizio lineainserisce il codice del correttore all'inizio delinea su G1
oppure G2/G3.

Esempio per Fanuc:

Nota: la cancellazione del correttore G40 non ha effetto per questa opzione
Gestione TOOLNO:: Istruzioni per la gestione del comando APT TOOLNO
Cancella Utensile Istruzioni o insieme di istruzioni per scaricitgensile prima di caricare
l'utensile successivo

Esempio Heidenhain :TOOL CALL O

Cambio Utensile :Istruzioni per il cambio utensile
Esempio di configurazione.

Configurazione WinPost

T&(PP_TOOL, #0) D&( PP_TOQL, #0)

G4

NC emessp
T6D6
&4
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Gestione CUTTER: questa opzione permette di utilizzare le informakzpyovenienti dal
comando APT CUTTER per I'emissione di commentitzoni.

Ricarica utensile :istruzioni per il secondo LOADTL. Se LOADTL e pegge piu volte con lo
stesso numero (esempio per attivare un corretiffexahte) I'istruzione LOADTL non sara
trattata come un cambio di utensile ma, ad eserapiag istruzione speciale per attivare |l
nuovo correttore.
Esempio di configurazione :

Configurazione WinPost

T&(PP_TOOL, #0) D&( PP_DTOQOL, #0)

NC emesso
T6D1

Nota: queste istruzioni utilizzano variabili spedile che sono descritte nel paragrafo lista di
variabili disponibili.

Esempio di codic€onfigurazione WinPost

(DI AVETRO UTENSI LE & TOOL_DI AM #0) / RAGA O DI FONDO

&( TOOL_RC, #0))

Causera I'emissione del codice NC
(DI AMETRO UTENSI LE 20 / RAGA O DI FONDO 5)



5 ASSI

Definizione

della cinematica della macchina a 5 adisniti delle corse.
4, Definzione Postprocessor

Capitolo

Generalei Pgsi ] Mandring J\Ielocitéi Codice G i Codice i 1.Utensile 5 Assi 1 Cicli fissi'l Imizio file| Eolorii | gtruzioni specialii

Disattivazione RTCP

[ Shssi
Tipo Macchina iTesta AT ,;
Min. Limite azse 478 1.1 20 Tipo azse 478 iHoIIDver P ;
Maw. Limite asse A/ ;1 20 Tt mneare =
Min. Limite azse C 360
Max. limite: asze C 1350
Altivazione RTCP Altivazione Piano Inclinato

Disattivazione Fiano Inclinato

0K |

Annulla

Tipo di macchina: richiede il tipo di macchina da simulare. | tipsponibili sono:

Tipo 1 =3 assi

Tipo 2 = Testa AB

Tipo 3 = Testa A/IC

Tipo 4 = Testa B/C

Tipo 5 = Testa A/C 45°
Tipo 6 = Testa B/C 45°
Tipo 7 = A/IC Tavola

Tipo 8 = B/C Tavola

Tipo 9 = A/IC Tavola 45°
Tipo 10 = B/C Tavola 45°

Tipo 11 = Testa A/C Tavola
Tipo 12 = Testa B/C Tavola
Tipo 13 = Testa 45° A/C Tavola
Tipo 14 = Testa 45° B/C Tavola

Tipo 15 = HEULER A/B/C
Tipo 16 = Kuka A/B/C

Tipo 17 = Tornio Multifunzione
Tipo 18 = Notazione 1JK (A3B3C3)
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Tipi di assi controllati

Tipo Descrizione

Lineare Parte guidata in rotazione. Rotazione fimea
Traslazione Parte guidata in traslazione

Rotazione RollOver Parte guidata in rotazione. Rotee in modo RollOver
Rotazione modulo Parte guidata in rotazione. Rotezin 360°

Limite A/B Min : limite minimo dell’'asse A o B
Limite A/B Max : limite massimo dell’asse Ao B
Limite C Min : limite minimo dell’asse C

Limite C max : limite massimo dell’asse C

Attivazione RTCP : codice per l'attivazione della gestione RTCP (icedAPT MULTAX ON)
Disattivazione RTCP :codice per l'attivazione della gestione RTCP (cA&3 MULTAX
OFF)

Attivazione piano inclinato : codice per I'attivazione del piano inclinato
Disattivazione piano inclinato :codice per la disattivazione del piano inclinato



CICLI FISSI

Definizione dei cicli fissi di foratura, filettatar svasatura, alesatura

\?ﬂ Definizione Postprocessor

i~ Ciclifiszi

Fine Ciclo Fizso

Richiama Ciclo Fisso

Faoratura

Maschiatura

Rottura Truciolo

Faoratura Profonda

Gan
GOZ&PP_FIRST _Z.0.000)

H&(PP_CYCLE _»,0.0000&(PP_CYCLE _,0.000)

b

GI8GETKIELPP_CYCLE_FIRST_Z-PP_CYCLE_DEPTH.0.00
Ha(PP_CYCLE_FIRST _<.0.0007v&(PP_CYCLE_FIRST _v,0.00

£ | 1 | 2

GIBGB4K0EL(PP_CYCLE_FIRST_Z-FP_CYCLE_DEPTH.0.00
HEPP_CYCLE_FIRST_X.0.000f&(PP_CYCLE_FIRST _v.0.00

] pr— p— ;

GABGTIOELPP_CYCLE_FIRST_Z-PP_CYCLE_DEPTH.0.00 -
HEPP_CYCLE_FIRST_X.0.000f&(PP_CYCLE_FIRST _v.0.00

4 [ +

GIBGEAKIELPP_CYCLE_FIRST_Z-PP_CYCLE_DEPTH.0.00
Hb(PP_CYCLE_FIRST _<.0.0007v&(PP_CYCLE_FIRST _v.0.00

il il 2
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Generale | Assi | Mandiing / Velacits | Codice G | Codice M | Utensile | 5 Assi  Ciclifissi ]Inizio file | Calori | Istruzioni special

™ Rapido a fine ciclo

Centrinatura

Alezatura

Barenatura in Tiro

Fresatura Filetto

Fresatura elicoidale

GAEGEZKIZLPP_CYCLE_FIRST_Z-PP_CYCLE_DEPTH.0.00 -
Ha[PP_CYCLE_FIRST <.0.000f&(PF_CYCLE_FIRST v.0.00

a4 T | r

G986 7RKIZEPP_CYCLE_FIRST_Z-PP_CYCLE_DEPTH.O.00 -
E[PP_CYCLE_FIRST . 0.000K&(PP_TYCLE_FIRST_v.0.00

4 i | s

GAEGEZKIZLPP_CYCLE_FIRST_Z-PP_CYCLE_DEPTH.0.00 -
Ha[PP_CYCLE_FIRST <.0.000f&(PF_CYCLE_FIRST v.0.00

q ] B | r

oK

Rapido a fine ciclo :codice per definire una ritrazione rapida dopeiafo fisso.
Fine ciclo Fisso :codice per la disattivazione del ciclo fisso

Esempio : G80
Richiamo Ciclo Fisso : codice per definire il punto di richiamo di urtloi fisso

Ciclo di foratura : definizione del ciclo fisso per le operazioni didtura

Ciclo di centrinatura : definizione del ciclo fisso per le operazioni dntrinatura

Ciclo di foratura profonda : definizione del ciclo per le operazioni di foratyrofonda
Ciclo di foratura rompitruciolo : definizione del ciclo fisso per foratura rompitialo

Ciclo di alesatura : definizione del ciclo fisso per le operazioni tisatura

Ciclo di maschiatura : definizione del ciclo fisso per le operazioni daschiatura

Ciclo filettatura di fresatura : definizione del ciclo fisso per filettatura coeda a filettare.
Ciclo lavorazione elicoidale :definizione del ciclo fisso per le lavorazionicglidali.
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INIZIO/ FINE FILE
Definizione di .irjizio e fine di un file.

I AT s i
¢ Definizione Postprocessar =

| Generale | Assi ] Mandring / Velocit | Codice G | Codice M j.UtensiIei 5Assi] Ciclifigzi  Inizio file ] Colori | Istruzioni specialii

1~ Inizio & fine file

Fine bloceo

= IF#700EQT)GOTO533

Inizic del file Gestione |struzione FINI
% - T03
MO
Fine: del file Gestione |stuzione END
M33 - G28G3120M9 -
% GOGS1B-30 El
M170H0.2 m

Gestione di PARTHO Gestione di REWIND

EHPP_PARTNO HO)
H#1134=4(PP_PARTHO #0)
MES0

Il

IF[#E0SEQOGOTO200(CONTROLLO SE ATTI _

O 0 | b

ok | Annulla

Fine blocco :Carattere aggiunto alla fine delle linee ISO caamttere EOL
Esempio:*

Inizio file : Insieme di istruzioni all'inizio del file ISO

Fine del file : insieme di istruzioni alla fine del file ISO

Gestione PARTNO :codice per la gestione dell' istruzione PARTNO.
Gestione del codice FINI :codice per la gestione dell'istruzione APT FINI

Gestione codice END codice per la gestione dell'istruzione APT END
Gestione REWIND : codice per la gestione dell'istruzione APT REWIND
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COLORI

Definizione dei colori per I'analisi del codice APT

COLORE DEL TESTO
Definizione dei colori per evidenziare |a sinta&BiT.

Q}, Definizione Pn_s_i;!_

1~ Calare-

COLORE_COMMENTD
COLORE_SCONOSCIUTO

COLORE_COOLNT ‘
COLORE_TPRINT
COLORE_CUTCOM
COLORE_TLAXIS

COLORE_SPINDL
COLORE_FEDRAT —
COLORE_GOTO

COLORE_REWIND

COLORE_TDOLND

COLORE_LDADTL

COLORE_END

COLORE_FINI

COLORE_CYCLE

COLORE_CIRCLE

COLORE_CUTTER

COLORE_UNITS

wm

COLORE MULTAX =

Ok Annulla

Per modificare un colore: doppio cliccate sul testelezionate il colore desiderato.

& L'uso del colore rosso non € permesso, perch&aigeper evidenziare le linee con
errori.

COLORE_COMMENTO:
COLORE_SCONOSCIUTO
COLORE_PARTNO :
COLORE_RAPID :
COLORE_COOLNT :
COLORE_TPRINT :
COLORE_CUTCOM :
COLORE_TLAXIS :
COLORE_SPINDL :
COLORE_FEDRAT :
COLORE_GOTO :
COLORE_REWIND :
COLORE_TOOLNO :
COLORE_LOADTL :
COLORE_END :
COLORE_FINI



COLORE_CYCLE :
COLORE_CIRCLE :
COLORE_CUTTER:
COLORE_UNITS :
COLORE_MCS :
COLORE_MULTAX :
COLORE_SELECT :
COLORE_FROM :
COLORE_PPFUN :
COLORE_PPRINT :
COLORE_INSERT :
COLORE_LOAD :
COLORE_DISPLY :
COLORE_OPSTOP :
COLORE_STOP :
COLORE_DELAY :

COLORE_PREMIER_POINT :

COLORE_ORIGIN :
COLORE_INDIRV :
COLORE_TLON_GOFWD :
COLORE_AIR :
COLORE_CAMP :
COLORE_AUXFUN :
COLORE_GODLTA :
COLORE_PREFUN :
COLORE_GOHOME :
COLORE_MODE :

Capitolo
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INSTRUZIONI SPECIALI

Definizione istruzioni speciali.

,zg Definizione Postprocessor =

Generale | Assi | Manding /Velocita | Codice G | Codice M | Utensile | 5 assi | Ciclifissi| Inizio file | Colori £]

1 lstruzioni 5 peciali -

Frimo movimento dopo il cambio utensile Gestiona istruzions AFT MODE

GOGAMEPF_FIRST_» #0.000) Y&PP_FIRST ¥ #0.000)B&PF_FIRST_B #0.000)
G43H19926PP_FIRST_Z #0.000)Ma

RAZ macro asse rotante

Codice GOHOME

oK Annulla

Primo punto dopo il cambio utensile :Istruzioni da eseguire sul primo punto dopo unlzam
utensile.

Macro RAZ degli assi rotativi : nel caso in cui I'asse rotativo della macchinagragge il
limite € necessario rimettere a zero gli assi.t€raare di 180° sull’asse. Inserire qui il set di
Istruzioni necessarie.

Codice per ritorno sullo zero di ogni asse tstruzioni per il ritorno sullo zero di ogni asse.

Corrisponde alla gestione dell'istruzione APT GOHEIMttenzione in questo caso I'emissione
dell'lSO corrispondente utilizza una notazione anhgpeciale:

© Esempio ISO N&(PP_N_LIGNE,0) G91 G28 &(0.000,X~) &(0.000,Y~) &( 0.000,Z~)

La notazione X~ , Y~ e Z~ serve a specificare alone per I'asse quando nessun valore e
specificato nel codice APT.

Idem per la velocita F~

Esempio :la notazione N&(PP_N_LIGNE,0) G91 G28&(0.000,X~)&(0.000,Y~)&(0.0 00,Z2~)
GOHOME/ZAXIS causa l'emissione di N3 G91 G28 Z0.000

Caso Heidenhain&(PP_N_LIGNE,#0) &("M140 MB MAX",Z~)
Causera I'emissione, per lo stesso codice Afabms Max
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Da sottolineare che esiste anche la notazione ¢li@sto caso se la F non & presente allora si
utilizza il codice di sostituzione della la velaxit

Esempio di emissione con le due notazidg(F#0,F~)&("FMAX",F!)

Se F e presente si avra F con il valore di avanatoradtrimenti sara emesso FMAX

Gestione dell'istruzione APT Mode :permette di definire i codici associati all'istaze APT
Mode. La definizione e particolare poiché bisogafrire su di una linea la conversione
associata ad un codice MODE. | codici Mode possmsere vari cosicché é difficile valutari
tutti. Si ha per esempio:

MODE/ INCHES
MM
XYPLAN
YZPLAN
ZXPLAN
ABSOL
INCR
MILL

9

© Esempio per la gestione dell'istruzione APT MODE :
INCHES/N&(PP_N_LIGNE,0) G20
MM/N&(PP_N_LIGNE,0) G21
percio
MODE/INCHES causera I'emissione di N3 G20
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V DEFINIZIONE DEI CODICI APT

RIEPILOGO DELLE FUNZIONI APT
9

© In rosso i codici non riconosciuti in questa versioe del software.
CODICI APT ELABORATI

Lista dei codici APT riconosciuti dall'applicaziane
. definizione della velocita di avanzamento. EsemptEDRAT/ 1000.0000,MMPM

: definizione della geometria dell'utensile. EsempCUTTER/ 20.000, 4.000, 6.000,
4.000, 0.000, 0.000, 50.000

: definizione della velocita di rotazione del mandr Esempio : SPINDL/
70.0000,RPM,CLW
in alternativa : SPINDL/OFF
. Attivazione della correzione raggio. Esempio :TQOM/OFF
: Definizione orientamento asse utensile. EsempioAXIS/ 0.000, 0.000, 1.000
. Istruzione gestione refrigerante. Esempio : COOIDN
: Cambio utensile. Esempio : LOADTL/3
: Definizione numero di utensile. Esempio : TOOLN(Y0.000
: Commento utensile. Esempio : TPRINT/T1 Fresa AT10

. Istruzione di posizionamento. Esempio : GOTO.868311, 59.09059, 27.12479
. Istruzione di posizionamento relativo. Esemp@&QDLTA/ 0.0000, 0.0000, 3.0000
: Specifica posizionamento in rapido . Esempio PRA

: Definizione punto di partenza

. Interpolazione circolare

Winpost decodifica al momento 3 diverse notazjatile istruzioni circolari.
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La prima notazione CIRCLE riconosciuta € quellauné specificato il punto centrale, la
normale e il raggio. La normale specifica il vedsdl'arco (G02 o GO3 per esempio per Z=1 con
un cerchio nel piano G17(XY) mentre si otterra @0302 se Z=-1)

CIRCLE/ x-centro,y-centro,z-centro, x-normale,yrmale,z- normale, raggio
GOTO!/ x-Puntofinale,y-Puntofinale,z-Puntofinale

Esempio :
Cl RCLE/ 508. 000, 762. 000, 0. 000, 0. 000, 0. 000, 1. 000, 137. 000

GOrJd 645. 000, 762. 000, 0. 000

L'altra notazione riconosciuta € quella che utdidzzodice TLON,GOFWD con la notazione
INDIRV che indica la direzione verso il primo purdel cerchio. Il vettore cosi definito permette
di conoscere il senso del percorso G02/G03.

INDIRV/ valore x, valore y, valore z

TLON,GOFWD/(CIRCLE/ x-centro,y-centro,z-centro,ragjgON, (LINE/ x-centro,y-centro,z-centro, x-
Puntofinale,y-Puntofinale,z-Puntofinale)

Esempio : G03
Punto Finale

| NDI RV/

0. 99503,

0. 09957,

0. 000

TLON, GOFW

D/

(Cl RCLE/

0. 16933,

0.12173,

0.000,0.0

?irLg N, Centro’ ®* Punto di Partenza

0. 16933, 0.12173, 0.000,0.20325, 0.14611, 0.000)

Infine, la stessa notazione € interpretata comuagobe se i codici CIRCLE e LINE sono
definiti mediante I'assegnazione di un riferimefito e Cx) utilizzato poi nell'istruzione
TLON,GOFWD come nel seguente esempio:

Cl1=Cl RCLE/ 41. 6, - 1. 0681, 14. 7351, 3

L1=LI NE/ 41. 6, - 1. 0681, 14. 7351, 38. 6, - 1. 0681, 14. 7351
INDIRV/-1,0,0

TLON, GOFWD/ C1, ON, L1

Attenzione, la dichiarazione dei comandi CIRCLEME deve avvenire subito prima delle

singole istruzioni TLON,GOFWD. Non é possibile eaéfe all'inizio del file APT tutti i
riferimenti CIRCLE & LINE.

: Definizione del punto di partenza

: Definizione di un'istruzione di ritorno a capo
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: Selezione dell'origine di lavoro ( per esempio: ssiane codice G54).
Esempio : SELECT/54

: Definizione di una modalita.

Esempio : MODE/ INCHES
MM
XYPLAN
YZPLAN
ZXPLAN
ABSOL
INCR
MILL/LATHE

Istruzione di arresto opzionale
Esempio :
OPSTOP - M1

: Definizione di una origine (sia con chiamata di odice G FIXTUR(G54, G55..) sia
con valore dell’origine DATUM X,Y,Z
Esempio :
ORIGIN / FIXTUR, 2 ===> G55
ORIGIN / DATUM, 1.0, 2.5, 3.9
ORIGIN / 0.00,0.00,0.00 ===> G53 X Y Z (indicazedello spostamento)

. Istruzione di bloccaggio di un asse
Esempio di codice :
CLAMP / ON
| OFF
/ AAXIS, ON
/ BAXIS, OFF

: Ritorno all'origine. E' possibile specificare quadisi devono ritornare a zero.
Esempio : GOHOME / XAXIS, YAXIS, ZAXIS

Comando di definizione delle unita G70/G71 . EsempINITS/MM
Funzione riconosciuta ma non elaborata

Funzione riconosciuta ma non elaborata

: Definizione di una funzione ausiliaria (associadaua codice M)

Sintassi : AUXFUN / valore
Esempio : AUXFUN /110 - M110
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. Definizione di una funzione preparatoria (assocaan codice G)

Sintassi : PREFUN / valore
Esempio : PREFUN /10, G10

Codici per cicli fissi

definizione di un ciclo fisso . Esenmpio : CYCLE
Foratura . CYCLE/ DRI LL, 30. 4, 6451. 6, MVPM 2. 54
Maschi atura . CYCLE/ TAP, 30. 4, 6451. 6, MVPM 2. 54
Al esatura . CYCLE/ REAM 30. 4, 6451. 6, MVMPM 2. 54
Foratura elicoidale
. CYCLE/ M LL, 30. 4, 6451. 6, MVPM 2. 54
bar enat ura . CYCLE/ BORE, 30. 4, 6451. 6, MVPM 2. 54
spi anatura . CYCLE/ FACE, 30. 4, 6451. 6, MVPM 2. 54, 100
. barenatura con sosta
. CYCLE/ BORE, DVIEELL, 30. 4, 6451. 6, MVPM 2. 54, 100
. centrinatura
. CYCLE/ CSI NK, 30. 0, 30. 0, 6451. 6, MVPM 2. 54
. foratura profonda
. CYCLE/ DEEPCL, 30. 4, 6451. 6, MMPM 2. 54, I NCR, 10. 0, 10.0
: ciclo ronmpitruciolo
. CYCLE/ DEEPBK, 30. 4, 6451. 6, MVPM 2. 54, | NCR, 10. 0, 10.0
i struzione di fine ciclo . CYCLE OFF

Codice Esempio Descrizione Parametri

CYQE OFF Istruzione di fine ciclo

CYCLE/ DEEPBK, 30. 4, 6451.6, M H
VPM 2. 54. 1 NCR. 10. 0. 10. 0 Ciclo foratura

rompitruciolo




Capitolo

I MODIFICHE DELLA VERSIONE

Versione 0.0.8
Data : 10/ 12/ 2006

Dimensione esegnibile: 740 Kb (757760 byte)
Correzioni
> Correzione sulla gestione del Codice CIRCLE sul piano G17

Nuove funzioni

> Integrazione, di nuovi codici per la gestione della velocita

Versione 0.2.x
Data : 10/11/2010

Dimensioni Eseguibile: 708 Kb (724992 byte)
Nuove funzioni
> Test della Versione dei file PPC

Versione 0.2.xX
Data: 10/11/2010

Dimensioni Eseguibile: 708 Kb (724992 byte)
Nuove funzioni
> Gestione uscite Heidenhain

Versione 0.2.18 & 0.2.19
Data: 9/02/2011

Dimensioni Esegnibile: 760 Kb (778240 byte)
Nuove funzioni
> Gestione dei codici APT AUXFUN e CLAMP
> Aggiunta opzioni per uscita correttori raggio utensile a fine linea (Heidenhain)

Versione 0.3.x
Data: 10/02/2011

Dimensioni Eseguibile: 760 Kb (778240 byte)
Nuove funzioni
> Gestione codici GODLTA con movimento in questo caso relativo (G91)

Versione 0.3.2

Data: 10/02/2011
Dimensioni Esegnibile: 760 Kb (778240 byte)

Nuove funzioni

> Gestione codice PREFUN
> Gestione del codice GOHOME
Correzioni
> L’uscita del codice TLAXIS genera una istruzione di tipo piano standard

G17,G18



Capitolo

Versione 0.3.3

Data: 17/03/2011
Dimensioni Eseguibile: 772 Kb

Nuove funzioni
> Aggiunta delle vatiabili PP_Data e PP_TIME

Versione 0.3.4

Data: 27/ 04/ 2011
Dimensioni Esegnibile: 784 Kb

Nuove funzioni

> Gestione del codice MODE

Correzioni
> Gestione dei codici CYCLE DRILL e DEEP secondo ’emissione APT
CATIA

Versione 0.4.0
Data: 28/ 04/ 2011

Dimensioni Esegnibile: 784 Kb
Correzioni
> Modifiche sul codice GOHOME

Versione 0.4.1 alla 0.4.5
Data: 28/05/2011

Dimensioni Eseguibile: 784 Kb
Nuove funzioni

> Gestione del codice TLON,GOFWD con notazione dei codici CIRCLE e
LINE come riferimento.

Correzioni

> Correzioni di piccoli problemi di rilettura e correzione del codice di
conversione INDRIV per il verso del cerchio.

Versione 0.4.6

Data: 28/08/2011
Dimensioni Eseguibile: 816 Kb

Nuove funzioni

> Possibilita di definire I'ordine di emissione degli assi XYZ ABC e del codice G
Correzioni
> Sul calcolo B&C per macchina 5 assi tipo Gantry B&C

Versione 0.4.11

Data: 28/07/2013
Dimensioni Esegnibile: 832 Kb

Nuove funzioni

> Aggiunta di un codice per ricarico utensile
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Correzioni
> Gestione dei cicli DRILL e DEPTH con piu parametri

Versione 0.4.12
Data: 28/07/2013

Dimensioni Esegnibile: 880 Kb
Nuove funzioni
> Aggiunta finestra per modifica del codice con capacita di colorazione sintassi

Versione 0.5.0

Data: 29/07/2013
Dimensioni Eseguibile: 888 Kb

Correzioni
> Su calcolo A&C per macchina 5 assi tipo Tavola A&C
> Integrazione gestione limite su questa cinematica

Versione 0.5.4

Data: 15/08/2013
Dimensioni Esegnibile: 884 Kb

Correzioni
> Lettura CYCLE/DRILL e aggiunta di vatiabili
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