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Introduzione Utilizzo di PC-DMIS/NC
PC-DMIS/NC (Numerical Control) é una versione speciale del software di PC-
DMIS, che consente la misura di pezzi mediante l’utilizzo di macchine a controllo
numerico (NC). Queste strumenti sono anche indicati come macchine CNC
(Computer Numerical Control) I part-program PCDMIS/NC  possono essere creati in
modalitá offline ed usati per generare un programma per controllo numerico (NC).

Per misurare un pezzo con strumenti NC occorre innanzitutto adattare la macchina
NC al dispositivo di misura. Occorre poi eseguire il part program, ottenendo punti
misurati da restituire al programma Server Cnc attivo su un computer. Il programma
CnCServer attiva a sua volta PC-DMIS/NC il quale eseguirá il part program PC-
DMIS, utilizzando i dati ottenuti. È possibile utilizzare le opzioni di report e
statistica di PC-DMIS all’interno del part program.

I dettagli vengono forniti nel seguito. Si veda pc-dmis help fileper informazioni di
carattere generale su PC-DMIS.

• Test di PC-DMIS/NCTestingPC.DMIS.NC>Main

• Utilizzo di PC-DMIS/NCUsingPC.DMIS.NC2>Main

• Utilizzo del Programma CncServer
ProgramUsingtheCncServerProgram>Main

Le sezioni che seguono aggiungono dettagli su PC-DMIS/NC.

Uso di PC-DMIS/NC
Sono elencati nel seguito alcuni casi in cui l’uso di PC-DMIS/NC può dimostrarsi
utile:

Uso di PC-DMIS/NC in caso di difficoltá di Impostazione
Pezzi la cui superficie presenta un contorno, come palette di turbile, superfici
scolpite o stampi, presentano difficoltá nell’impostazione dei parametri su una
macchina NC, qualora si usino gli strumenti standard disponibili, e questo per le
ragioni che si elencano di seguito:

• I dati teorici dei pezzi possono derivare dai contorni delle superfici
e richiedere per questo che i dati CAD siano sottoposti ad analisi
best-fit.

• È possibile che i pezzi scolpiti debbano essere posizionati in modo
da poter rimuovere materiale da qualche zona.

• La forma del pezzo può variare in modo tale che la posizione degli
elementi elaborati dipenda dalla superficie di giacitura.

PC-DMIS/NC facilita le operazioni elencate, mantenendo il pezzo sulla macchina
NC durante la fase di misura.

Uso di PC-DMIS/NC in caso di Pezzi Grandi
Pezzi di dimensioni elevate richiedono grandi macchine per la loro lavorazione. Se la
misura su una macchina NC é impossibile, occorre risolvere qualcuno dei problemi
elencati più sotto:

• Il pezzo deve essere rimosso e posizionato su una macchina CMM.
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• È necessaria una macchina CMM di dimensioni analoghe, per la
misura del pezzo. Ciò costa in termini di spazio di laboratorio e di
denaro.

• È possibile che il pezzo debba essere rilavorato e perciò
riposizionato, anche in base ai risultati della misura sulla macchina
CMM.

Uso di PC-DMIS/NC per Monitoraggio di Processo
Durante il ciclo di lavorazione, la misura di elementi e la loro mutua relazione é un
indicatore della stabilita’ del processo. PC-DMIS/NC é in grado di memorizzare
immediatamente I dati in un database ed effettuare elaborazioni statistiche su di essi.

PC-DMIS/NC come utile Strumento Metrologico di
Collegamento
Lo stesso part program può essere utilizzato sia su macchine NC, sia su macchine
CMM. Poiché PC-DMIS/NC e PC-DMIS usano gli stessi algoritmi per l’analisi dei
dati, i risultati saranno ovviamente sempre gli stessi.

Differenze tra PC-DMIS/NC e PC-DMIS
Tra l’applicazione PC-DMIS/NC e PC-DMIS sussistono le differenze elencate di
seguito:

• PC-DMIS/NC non può essere eseguito interattivamente da una
macchina NC. PC-DMIS/NC genera un programma NC stand-
alone che viene poi eseguito dal controller NC. Nel programma
NC sono integrate (embedded) tutte le imformazioni di cui il
CncServer ha bisogno per selezionare il programma di PC-DMIS
relativo. Il programma CncServer può a questo punto caricare i
dati della macchina CNC in PC_DMIS/NC ed eseguire il
programma selezionato.

• La versione 1.0 di PC-DMIS/NC non può inviare dati al controller
durante l’esecuzione.

• I percorsi di rilevazione punti non possono essere modificati
dinamicamente. Tali percorsi vengono generati sulla geometria del
modello teorico del pezzo, prima dell’esecuzione. Le funzioni
interattive per la midifica del percorso durante l’esecuzione sono
state disabilitate all’interno dei menu di PC-DMIS/NC. Il part
program creato in modalitá offline non può essere modificato. Ad
esempio, non é possibile modificare un percorso in base
all’allineamento misurato in precedenza.

• Gli allineamenti calcolati da elementi geometrici vengono utilizzati
soltanto nella fase di analisi.

Gli argomenti che seguono fanno distinzione tra elementi supportati o non supportati
da PC-DMIS/NC. Si veda: pc-dmis help file, per informazioni su argomenti
specifici.

Elementi Automatici
Elementi Comuni

• Punti permanenti e distanziatore – Supportati senza prendere alcun
punto di campionamento.
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• Punti Iniziali – Non supportati. Tali punti appartengono alla fase di
apprendimento che non é presente nella versione 1.0.

• Ri-Misurazione – Non supportata. La ri-misurazione suulo stesso
percorso non porta alcun beneficio.

• Leggi Posizione – Non Supportata.

• Auto PH9 – Non Supportato. È possibile che versioni successive a
quella attuale supportino utensili di macchine a 5 assi, in presenza
di polsi multi-asse.

• On Error – Non supportato. PCDMIS opererá in modalitá Server
nel caso in cui l' Operatore non possa vedere lo schermo.

• Misura Relativa – Non supportata. Ciò richiede la modifica
percorso in base alla misura.

• Lista : NOMINALI – TROVA NOM – MASTER – VETTORE.
Solo  i NOMINALI sono supportati.

Cerchio

• Movimento Circolare – Supportato. Il percorso viene generato PC-
DMIS secondo una sequenza di segmenti di retta.

• Cerca Foro – Non supportato. Richiede la generazione di un
percorso da parte del controllo

Cilindro

• Cerca Foro – Non supportato.

• Movimento Circolare – Supportato.

• Usa Teorico – Supportato.

• Movimento Circolare – Supportato.

• Usa Teorico – Supportato.

Cono

• Movimento Circolare – Supportato.

Linea

• Solo per Elementi  CMT  – Non supportato.

Punto diagonale

• Supportato, poiché il percorso non dipende dalle misurazioni.

Punto di Angolo

• Supportato, poiché il percorso non dipende dalle misurazioni.

Punto di Bordo

• Non supportato. I punti sul bordo vengono determinati a partire
dal(dai) punto(i) di superficie che generano il percorso in modo
dinamico.

Punto massimo

• Non supportato.
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Elementi Misurati Regolari
In ogni caso l’opzione Rigenera Punti Obiettivo é attiva.

• Cerchio – Supportato.

• Cono – Supportato.

• Cylindro – Supportato.

• Linea – Supportata.

• Punto – Supportato.

• Piano – Supportato.

• Sfera – Supportata.

Leggi punto

• Non supportato.

Scansioni

• Scansioni Avanzate – Non supportate. È richiesto un modello CAD
per generare percorsi di scansione, dal momento che
l’apprendimento interattivo non é disponibile. Il modello é usato
per generare un insieme di punti di movimento / misura che viene
scaricato nel controller Cnc, per esservi eseguito.

• Scansioni BASE – Non supportate. Dipendono dal controllo per la
generazione dei dati di scansione.

• Modalitá di Esecuzione – Èsupportata soltanto la modalitá
NORMALE.  La ripetizione dell’apprendimento non é supportata.

• Nominali – MASTER e TROVA NOM sono supportati.

Movimenti

• Area di Esclusione – Non supportata.

• Movimento sincronizzato – Non supportato.

• Tavola Rotante – Non supportata.

Modifica Parametri
Velocità di misurazione

• Velocitá di Movimento – Supportata.

• Velocità di contatto – Non supportata.

• Questo parametro viene impostato all’interno delle
MacroRenishaw

• Velocità di contatto – Non supportata.

• Accelerazione – Non supportata. Tale parametro non é accessibile
ad operatori o programmatori.

Tastatore
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• Modalitá Manuale / DCC  – é supportata soltanto la modalitá DCC.

• Parametri Tastatore – Non supportati. I parametri Tastatore sono
definiti all’interno delle macro Renishaw.

• Misura Relativa Automatica – Non supportata.

Valore di Bloccaggio

• Non supportato.

Compensazione di Temperatura

• La compensazione manuale non é supportata. Non esiste in PC-
DMIS un meccanismo che consenta all’operatore di inserire
manualmente parametri di compensazione all'interno di un
programma CNC in esecuzione.

• La compensazione automatica non é supportata da PC-DMIS/NC.
È necessario un software personalizzato per accedere a tali
parametri, se esistono a bordo controllo NC.

Impostazioni video NC-100

• Non supportato.

Controlli di flusso

• Sono supportati se non alterano il percorso, la sequanza di
misurazione, oppure se richiedono risultati di misura all’interno di
un ciclo (loop).

calibrazione

• Non supportato. La calibrazione viene totalmente eseguita su
macchina, poiché fa parte dell’insieme di macro Renishaw.
Vengano richieste  dal controllo informazioni sul tastatore ( offset
e diametro ) al termine di ogni operazione di cambio utensile.

Script Base

• Supportati a patti che non modifichino la sequenza di misura o il
percorso, che sono elementi statici.

operazioni

• Muovi a – Non supportato.

• Recupero Colonna – Non supportato.

• Modalità Master/Slave – Non supportato.

• Calibra / Modifica – Non supportato.

• Ruota Tavola su Attivo –  Non supportato.

Modifica

• Contrassegni – Supportati, a condizione che il part program che ha
generato il programma Cnc resti invariato, quando viene eseguito
dal server.
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Punti di interruzione (breakpoints)

• Sono supportati perché sono un indispensabile strumento di
verifica; devono comunque essere rimossi nel caso si esegua un
programma su un server, senza stretta sorveglianza.

Componenti richiesti per PC-DMIS/NC
I componenti necessari all’utilizzo corretto di PC-DMIS/NC sono i seguenti:

Macchina NC con Tastatore – Una macchina NC con tastatore Renishaw
e macro tastatore installate.

Computer server con PC-DMIS/NC – Un computer con sistema
operativoWindows 2000 or Windows XP. Le interfascce di
comunicazione del computer devono poter accettare dati dalla
macchina NC.

Collegamenti – È richiesto il collegamento tra la macchina NC ed il
computer su cui Cnc Server viene eseguito. La versione 1.0 di PC-
DMIS supporta attualmente un’interfaccia seriale di comunicazione.

Chiave di accesso – Una chiave di accesso hardware con l’opzione NC
abilitata al suo interno e l’indicazione del numero di sistemi NC per I
quali si possiade la licenza.

File utilizzati da PC-DMIS/NC
I file seguenti sono usati da PC-DMIS/NC

File dei Programmi PC-DMIS – I file standard di part program PC-DMIS
(.prg) ed i file CAD (.cad), memorizzati nella locazione predefinita.

File dei Programmi NC – Questi sono i programmi per la macchina NC,
generati dal part program PC-DMIS,  ed hanno estensione .cnc. Si
possono memorizzare dovunque, tuttavia conviene creare una sotto-
cartella ( ad es. \CNC ) su disco.

File Giornale – Tali file (file di tipo .cnj e .cnp) contengono le transazioni
ricevute dalla macchina NC, durante l’esecuzione del programma NC
(file .cnc). I file sono memorizzati nella directory specificata nella
scheda Programma della finestra di dialogo Definizione Macchina,
nel programma CnCServer. Il programm CncServer si aspetta altresí di
trovare nella medesima directory i part program PC-DMIS (file .prg),
durante la fase di analisi.

Esempio:  Se ad es. PC-DMIS/NC é stato installato nella directory C:\PCDMISW\, I
file giornale relativi al programma Block.prg verranno memorizzati in
C:\PCDMISW\Journal\Block\.

Diagramma di Flusso Dati
Nel diagramma più sotto sono descritti i processi seguenti:

1. Creare di un part program PC-DMIS

2. Aprire ill part program con PC-DMIS/NC
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3. Selezionare l'opzione di menu Crea Programma CNC. PC-DMIS/NC crea
il file del programma NC.

4. Eseguire il programma CncServer

5. Fare clic su Interrompi Server.

6. Selezionare il pulsante Scarica programma NC . Il programma NC viene
inviato al controllo numerico(NC).

7. Fare clic su Interrompi Server.

• La macchina NC dotata di tastatore misura gli elementi rilevando una
serie di punti.

• I risultati vengono inviati al Server Cnc.

• CnServer genera un giornale per analisi e revisioni successive.

• PC-DMIS/NC esegue la fase di analisi e genera i risultati della misura.

Test di PC-DMIS/NC
Gli argomenti che seguono descrivono i passi da seguire per installare e poi testare
PC-DMIS/NC con una macchina NC simulata:

Passo 1: Installare il Tastatore Renishaw
con riferimento alla documentazione Renishaw:

1. Installare il Tastatore Renishaw  che deve consentire l’esecuzioni di
cicli vettoriali di misurazione su 3 assi (#9821).

2. Installare le macro relative al Tastatore Renishaw

3. Verificare l’installazione mediante la macro di calibrazione vettoriale,
09804.

Nota: Gli aggiornamenti relativi alle macro Renishaw consentono l’uso ottimale
rispetto al centro sfera del tastatore. Se il tastatore si abbassa in direzione Z di un
valore pari al suo diametro, prima dell'inizio di un ciclo, si consiglia di richiedere a
Renishaw un aggiornamento.

Andare al passo seguente.

Passo 2: Installazione di PC-DMIS/NC e Definizione
Macchina

1. Inserire la chiave hardware(portlock) nel computer. Si suppone che
nella chiave hardware sia stata abilitata la funzionalitá PC-DMIS/NC.

2. installazione di PC-DMIS. Il programma CncServer viene installato in
background.

3. Eseguire il programma CncServer facendo doppio clic sulla scelta
rapida CncServer.

4. All’interno di CncServer, definire una macchina.
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• Fare clic su Interrompi Server, per interromperne l’esecuzione
del server.

• Fare clic su Definizione macchine. Viene visualizzata la finestra
di dialogo Definizione Macchine.

• Fare clic su Nuovo. Viene visualizzata la finestra di dialogo
DefinizioneMacchina.

• Si completino i campi della finestra di dialogo Si veda l’argomento
Creazione e Modifica della Macchina,per ulteriori informationi.

• Nella schedaq Programma , si dia alla macchina il nome “Test1”.

• Si inserisca un valore nella casella ID Macchina.

• Si specifichi il percorso completo dei programmi NC (file .cnc)
nella casella Directory Programma.

• Nella scheda Interfaccia selezionare Test nell’elencoTipo
Interfaccia.

• Nella scheda Misura si assegni un numero di utensile ( ad es. 1 ),
nell’area Tastatore. Tale numero identifica il tastatore
memorizzato nell'alloggiamento che ha il numero specificato.

• Inserire le stringhe di comando, oppure fare clic sul bottone
Predefinito, per inserire i comandi nelle caselle Comandi al
Controller e nella casella Comando dell’area Misura.

• Fare clic su OK.

5. Chiudere il CncServer facendo clic su Exit.

Andare al passo seguente.

Passo 3: Esecuzione Test Offline
1. Con l’aiuto di Windows Explorer si crei una nuova cartella, dandole ad

es. nome "Test", e la si inserisca come sotto-cartella nella directory
CNC, dove é stato installato PC-DMIS/NC (ad es.
C:\PCDMISW\CNC\Test).

2. Utilizzo di PC-DMIS/NC.

3. Si crei un part program di nome “Test”.

4. Si generi a questo punto il file del programma NC selezionando
l’opzione di menu Operazione | Programma Cnc | Crea programma
CNC. PC-DMIS visualizza la finestra di dialogo Selezione Macchina
CNC.
Se non é possibile selezionalre la voce di munu Crea Programma
CNC, si consiglia di contattare il rappresentante vendite di PC-
DMIS/NC, per assicurarsi che la chiave hardware sia programmata
correttamente e supporti la funzionalitá NC.

5. Selezionare Test1 nella finestra di dialogo Selezione Macchina CNC.

6. Assicurarsi il contenuto della casella Nome File Programma CNC
punti correttamente alla sotto-directory Cnc\Test subdirectory, dove
PC-DMIS/NC é stato installato.

7. Si apra il file Test1.cnc con un editor e si verifichi che contenga una
sequenza di comandi.  Si chiuda il file CNC ed anche PC-DMIS/NC.
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8. Eseguire il programma CncServer Viene visualizzata la finestra di
dialogo Test1.

9. In Test1 si selezioni la casella InviaDaFile

10. Fare clic sul pulsante '…'. Viene visualizzata la finestra di dialogo
Apri. Raggiungere la directory che contiene il file Test1.cnc.
Selezionare il file Test1.cnc e fare clic su Apri. Nella finestra di
dialogo Test1 viene visualizzato il percorso che punta al file ( ad
es.C:\PCDMISW\CNC\Test\Test1.cnc).

11. Fare clic sul pulsante Invia. Viene eseguito il simulatore NC.  PC-
DMIS/NC é in esecuzione in background, esegue il programma CNC e
infine termina.

12. Verificare che il programma CNC sia stato eseguito.

• Si cerchi la sotto-directory del giornale nella locazione dove PC-
DMIS é stato installato.

• Si cerchi in questa sotto-directory il giornale relativo al part
program (ad es. C:\PCDMIS\journal\<Program
Name>\Test1….cnc).

• Si apra il file di giornale con un editor, ad es.Notepad. Il file
dovrebbe contenere i dati teorici relativi ai punti rilevati dal
simulatore di nome Test.

• Andare al passo seguente.

Passo 4: Impostazione della Comunicazione
Seriale

1. Aprire una sessione sul server:

• Selezionare Programmi | Accessori | Comunicazioni nel menu
Avvio.

• Selezionare HyperTerminal .

HyperTerminal é un programma accessorio per la comunicazione,
fornito insieme ah Windows NT, 2000 ed XP. È possibile utilizzare
qualsiasi altro programma in grado di colloquiare con una
interfaccia seriale..

2. Seguire l’impostazione guidata dell’HyperTerminal per impostare I
parametri della porta seriale coerentemente con le impostazioni della
porta seriale del controller NC:

Ad esempio: COM1, 9600 baud, 8 data bits, 1 stop bit, no parity,
hardware flow control.

3. Selezionare un programma di prova sul controller NC.

4. SPEDIRE il programma verso la porta seriale. Si verifichi che il
programma é ricevuto sulla finestra dell’HyperTerminal.

5. Come test aggiuntivo, selezionare Trasferisci | Cattura Testo da
HyperTerminal. Viene visualizzata una finestra di dialogo.

6. Specificare una cartella ed un nome di file da associare al testo da
catturare.
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7. SPEDIRE nuovamente il programma.

8. Selezionare Transferisci | Cattura Testo | Interrompi da
HyperTerminal per interrompere l’acquisizione.

9. Uscire da HyperTerminal ed aprire il file catturato con un editor del
tipo di Notepad.

10. Il file contiene una copia del programma ricevuto dal controller NC.

Utilizzo di PC-DMIS/NC
Completati con successo I passi descritti in  Test di PC-DMIS/NC, si può utilizzare
PC-DMIS/NC per effettive misure online.

Le istruzioni che seguono costituiscono una traccia informativa:

Passo 1: Calibrazione del tastatore
La calibrazione si esegue utilizzando la macro Renishaw relativa, servendosi di un
calibro sferico noto sulla macchina NC.
 Seguire la documentazione Renishaw esistente.

Andare al passo seguente.

Passo 2: Imposta Offset di Lavoro
Attraverso le opzioni di menu Operazione | Programma CNC | Genera Offset di
Lavoro, impostare, sul controller NC, l’offset di lavorodel pezzo da misurare. Si
prenda nota di tale numero. PC-DMIS/NC supporta i registri standard G54-G59 degli
offset di lavoro. L’obiettivo é quello di far corrispondere l’allineamento iniziale di
PC-DMIS all’offset di lavoro.

Andare al passo successivo.

Passo 3: Definire una macchina NC
1. Eseguire il programma CncServer sul computer server.

2. Fare clic su Interrompi Server, per interromperne l’esecuzione del
server.

3. Definire una macchina con gli stessi parametri della macchina NC che
eseguirá la misura.

• Fare clic su Definizione macchine. Viene visualizzata la finestra
di dialogo Definizione Macchine.

• Fare clic su Nuovo. Viene visualizzata la finestra di dialogo
DefinizioneMacchina.

• Si completi la finestra di dialogo con i parametri necessari. Si veda
l’argomento Creazione e Modifica della Macchina,per ulteriori
informationi.

• Si aggiunga agli altri parametri il numero del cambio utensile dove
é alloggiato il tastatore ed il regisstro che contiene l’offset di
lavoro.
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• Fare clic su OK e ritornare infine alla finestra di dialogo
principale.

4. Fare clic su Esci per chiudere il CncServer e memorizzare le nuove
informazioni.

Andare al passo seguente.

Passo 4: Crea un File Programma NC
1. Usando PC-DMIS/NC, si crei un part program per misurare sul pezzo

gli elementi desiderati e per generare l’output.

2. È possibile usare il computer server, a patto che il programma
CncServer non sia in esecuzione. In caso contrario, occorre operare con
PC-DMIS/NC su un altro computer.

3. Creare un allineamento non selezionato all’inizio del programma,
includendovi l’offset di lavoro.

4. Commutare la modalitá operativa in DCC.

5. Utilizzare un tastatore con lo stesso diametro nominale del tastatore
della macchina NC.

6. Generare il programma di misura CNC dal part program, selezionando
la voce di menu Crea Programma CNC. PC-DMIS/NC genera un file
con estensione .cnc.

Andare al passo seguente.

Passo 5: Inizio Programma CncServer
Eseguire il programma CncServer sul computer server. Ciò é necessario affinché la
macchina NC possa catturare i dati dal programma NC generato, attraverso il
collegamento. Fare clic su Interrompi Server , per interromperne l’esecuzione del
server.

Andare al passo seguente.

Passo 6: Caricare il file programma NC
Utilizzando il CnCServer fare click sul pulsante Scarica Programma e selezionare
il programma NC (estensione .cnc) da inviare al controller per l'esecuzione.

Nota: Si possono utilizzare modalitá operative diverse per caricare i programmi NC
su macchina. Il pulsante Scarica Programma descritto qui é fornito per comoditá ed
anche per ragioni di test.

Andare al passo successivo

Passo 7: Eseguire il file programma NC
1. Commutare la modalitá operativa da Edit a Memoria.

2. Iniziare l’esecuzione del programma NC.
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• Durante l’esecuzione, il programma NC caricherá il tastatore
Renishaw ed effettuerá la misura degli elementi definiti nel part
program.

• Il controller NC invia i punti misurati al server.

• Il CncServer analizza le linee ricevute dal controller.  Ogni linea
contiene identificatore di comando, identificatore di macchina ed
altre informazioni.   

Andare al passo seguente.

Passo 8: Analisi e Rapporto Dati
Poiché il controller NC non é in grado di analizzare i dati(punti), li invia al
CncServeril quale li carica nel part program PC-DMIS/NC originale per produrre
analisi, rapporti, statistiche, ecc.

Nota: Se si esegue il part program successivamente, PC-DMIS/NC preleva dal file
giornale appena creato, e non  dalla macchina NC, i punti appena memorizzati.

Utilizzo Programma CncServer
CncServer é un programma stand-alone che coopera con PCDMIS/NC per effettuare
l’analisi dei risultati.

Prima di iniziare: PCDMIS/NC deve essere installato e la chiave
hardware(portlock) deve contenere l’opzione NC abilitata.

Per avviare il CncServer, fare doppio clic sulla icona di scelta rapida CncServer, nel
gruppo PC-DMIS/NC. Il programma CncServer si presenta come segue:

Lo stato iniziale predefinito del CncServer é Server in Esecuzione, il che significa
che é pronto a ricevere dati dalla macchina NC. Il messaggio “Server in Esecuzione”
tra Inizio Server ed Interrompi Server  ne indica lo stato.

Nota: I pulsanti Scarica Programma, Esegui File Giornale  e Definizione
Macchine sono disabilitati quando il server é in esecuzione. Per attivare questi
pulsanti, selezionare il pulsante Interrompi Server.

Informazioni sui Campi di Stato Macchina
I campi di stato macchina del CncServer forniscono informazioni sulle macchine giá
definite. Tali valori vengono descritti più avanti.

ID – Questo campo visualizza univocamente un identificativo numerico (
intero positivo di 16 bit ) per ogni macchina. Anche in presenza di più
macchine dello stesso tipo, ogni singola macchina deve associarsi
univocamente ad un identificatore.

Nome Macchina – Questo campo mostra il nome assegnato alla macchina.

Stato – Il campo visualizza lo stato corrente della macchina. e può essere
vuoto, Ricezione Dati, oppure ancora Analisi Dati.   
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Se questo campo é vuoto, la macchina non sta eseguendo un programma di
misura e potrebbe star eseguendo un programma di fresatura.

Se il campo contiene ‘Ricezione Dati’, ciò vuol dire che la macchina NC sta
eseguendo un programma di misura.

Se questo campo contiene  'Analisi Dati', allora i dati puntuali sono stati
memorizzati nel file giornale  e PC-DMIS/NC sta analizzando i dati.

Programma Attivo – Questo campo mostra il nome del part program PC-
DMIS, quando il campo di stato contiene 'Ricezione Dati' , oppure
'Analisi Dati'.

Uso del Menu PopUp
Facendo doppio clic su una macchina, nel CncServer, compare un menu popup. È
possibile selezionare una delle opzioni seguenti:

Annulla – L'opzione rimuove il menu popup.

Stato – Questa opzione visualizza tutte le opzione di input / output (I/O) in
una finestra.

Interrompi  – Tutte le sessioni di misura attive della macchina vengono
interrotte.

Interruzione e Ri-attivazione del CnCServer:
Si può interrompere l’analisi dei dati facendo clic sul pulsante Interrompi Server.
Questa operazione abilita I pulsanti Scarica programma, Esegui File Giornale  e
Definisci Macchine.

Anche se l’esecuzione viene interrotta, il CncServer continua ad inviare dati al
proprio buffer di memoria e, facendo clic su Avvia Server in un momento
successivo, l’analisi dei dati continua da dove si era interrotta. Tuttavia, poiché il
buffer non é infinito, é possibile sovrascriverlo nel caso di una grande quantitá di dati
( migliaia di punti). È possibile inoltre che non si riesca ad interrompere l’analisi
indefinitamente.

Uscita dal CncServer
L’uscita dal programma CncServer selezionando il pulsante Uscita interrompe il
server, ma causa perdita di dati nel caso in cui sia attiva una sessione . L’uscita dal
CncServer chiude anche l’istanza di PC-DMIS/NC, attiva in background.

Spostamento di Programmi sul Controller NC
Si possono trasferire programmi al controller NC utilizzando il pulsante Scarica
programma. A tale scopo, operare come segue:

1. Assicurarsi che il controller NC sia impostato per ricevere programmi.
Seguire la documentazione Renishaw esistente.

2. Fare clic sul pulsante Interrompi Server per assicurarsi che il server
non sia in esecuzione.

3. Selezionare una macchina in CncServer.

4. fare clic sul pulsante Scarica programma. CncServer visualizza la
finestra di dialogo Apri....
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5. Posizionarsi sulla zona dove sono memorizzati i file .cnc.

6. Selezionare il programma .cnc.

7. fare clic su Apri.... Il programma CncServer invia il programma al
controller NC.

Esecuzione File Giornale
CncServer genera un File Giornale per ciascuna session. Si possono eseguire tali file
giornale in qualunque momento, per esempio a scopo di analisi, e si ottiene la replica
della sessione in PC-DMIS/NC.

Per riprodurre un file giornale:

1. Fare clic sul pulsante Interrompi Server per assicurarsi che il server
non sia in esecuzione.

2. Fare clic su Esegui File Giornale.  Viene visualizzata la finestra di
dialogo Esegui File Giornale.

vengono visualizzate tre liste: Programmi, Macchine e File Giornale.
In ciascuna lista si possono utilizzare le voci Seleziona oppure
Tutte.

• La lista dei Programmi mostra tutti i programmi di tutte le
macchine.

• La lista delle Macchine mostra tutte le macchine definite.

• La lista dei File Giornale elenca tutti i file di risposta dei
Programmi e delle Macchine selezionate.

3. Si utilizzi la lista per scegliere uno o più file giornale.

4. L'analisi del(dei) file giornale ha inizio facendo clic sul pulsante
Esegui. PC-DMIS/NC apre e ‘riproduce’ il file giornale. Nessun nuovo
File giornale viene generato dal processo di riproduzione.

È possibile anche selezonare la casella di controllo Elimina File Giornale Dopo
l’Esecuzione, per ottenere che il CncServer elimini il file, dopo aver eseguito con
successo l’analisi.

Facendo clic sul pulsante Chiudi si ritorna alla finestra principale dell’interfaccia del
CncServer.

Definizione Macchine NC
Il CncServer consente di definire nuove macchine e di gestire macchine definite in
precedenza. Per iniziare, fare clic sul pulsante Definisci Macchine : la finestra di
dialogo Definisci Macchine presenta una lista di macchine,

insieme alle opzioni seguenti:

Nuovo – Il pulsante Nuovo permette di creare una nuova macchina NC
tramite la finestra di dialogo DefinizioneMacchina .   

Modifica – Il pulsante Modifica la definizione della macchina, selezionata
nella lista di macchine definite, attraverso la finestra di dialogo
Definizionemacchina . Il doppio clic su una macchina esestente causa
lo stesso effetto.

Elimina – Il pulsante Elimina rimuove la macchina selezionata dalla lista
di macchine definite.
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Le modifiche effettuate ad una o più macchine é operativa dopo essere usciti dal
Server ed averlo rieseguito. Le informazioni relative alla macchina vengono salvate
nel Registro di Sistema.

Per ulteriori informazioni sulla creazione e modifica di una macchina, si veda
l’argomento Creazione e Modifica Macchine.

Creazione e Modifica Macchine
La finestra di dialogo DefinizioneMacchina é suddivisa in schede che permettono di
definire una nuova macchina o di modificarne una esistente.

Scheda Programma
Nome macchina – In questa casella é possibile inserire un nome che

idintifichi la macchina.

Unitá di Controllo – Questa lista specifica le unitá di misura da utilizzarsi
nei programmi di controllo.

Disabilita/Abilita Lookahead – Queste caselle permettono di specificare i
codici NC codici G/M  che sono abilitati o disabilitati per la
funzionalitá Lookahead del controller.

Se tali caselle non contengono codici (valore predefinito), non verrá inserito
alcun codice nel programma NC.

Se invece queste caselle contengono codici, allora il codice nella casella
Disabilita Lookahead verrá inviata al programma NC prima
dell’esecuzione del programma PC-DMIS/NC. Il codice conenuto nella
casella Abilita Lookahead verrá processato al termine del programma,
allo scopo di ri-abilitare la funzionalitá Lookahead.

Offset di lavoro  – Questo elenco permette di definire la posizione di inizio
della misura. I registri standard del controllo sono disponibili a partire
da G54 e fino a G59.

Elimina File Giornale – Questa casella di controllo permette di
determinare se il CncServer remuova o meno Il File giornale, dopo
l’esecuzione di un programma PC-DMIS/NC terminata con successo.

Intervallo ID Macro – In queste caselle é possibile specificare
opportunamente un intervallo di ID numerici da utilizzarsi per la
generazione automatica delle macro. Questo metodo aiuta ad evitare di
sovrascrivere macro esistenti.

Directory  Programma – Questa casella consente di specificare il percorso
completo della directory contenente i part program PCDMIS/NC.

ID Macchina – In questa casella si identifica la macchina con un numero
intero positivo.

Tipo Macchina – Questo elenco permette di specificare la tipologia della
macchina. È possibile selezionare Orizzontale o Verticale come tipo di
macchina.

Scheda Interfaccia
Tipo di Interfaccia – Questo elenco permette di specificare il tipo di

interfaccia da utilizzare quando ci si connette alla macchina NC.  È
possibile selezionare una delle opzioni seguenti:
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• Seriale

• Ethernet

• HSSB (Fanuc proprietary High Speed Bus)

• Test

PC-DMIS/NC Version 1.0
supporta soltanto
interfacce di tipo Seriale e
Test.

Il tipo di interfaccia dipende dalle interfacce disponibili a bordo della macchina NC.
Come regola generale si userá la stessa interfaccia impiegata dal programma di
fresatura sulla macchina NC. Se non viene utilizzata un’interfaccia di
comunicazione si selezioni la voce Seriale nell'elenco. La maggior parte delle
macchine supporta l'interfaccia seriale  .

Numero di Canale  – Questo numero identifica l'interfaccia collegata alla
macchina NC.

Testo di connessione – Questa casella permette di specificare le stringhe
richieste per collegare il canale del server alla macchina NC. Sono
disponibili le stringhe utilizzate per i tipi più comuni di interfaccia.

Per esempio, nel caso dell’interfaccia seriale, la stringa di connessione
é la seguente: COM1 9600 N,8,

Terminatore di linea– Questo elenco permette di scegliere il terminatore di
linea da usare quando si genera il programma NC.

<LF> - Un carattere ASCII Linefeed(0AH) viene appeso ad ogni linea.  I
caratteri LF causano lo spostamento verticale del cursore di una linea
verso il basso, senza movimenti orizzontali.

<CR> - Un carattere ASCII Carriage Return(0DH) viene appeso ad
ogni linea. I caratteri CR causano lo spostamento del cursore all’inizio
della linea corrente.

<CR><LF> - Al termine di ogni linea vengono aggiunti un Carriage
Return  ed un Linefeed. Ciò causa lo spostamento del cursore all’inizio
della linea corrente.

Physical Tab
Limiti XYZ Meno / Più  – Queste caselle permettono di definire le corse in

unitá macchina. Se queste caselle contengono zeri, allora il controllo
sulle corse verrá trascurato al momento della generazione del
programma CNC.

Limiti Meno / Più per tavola Rotante  – Queste caselle permettono di
definire i limiti della tavola rotante. Se queste caselle contengono zeri,
allora il controllo sulle corse verrá trascurato al momento della
generazione del programma CNC.

Velocitá Massima di Posizionamento – Questa casella permette di definire
la massima velocitá di posizionamento, espressa in unitá
macchina/Minuto.

Sblocca Tavola – Questa casella permette di defire la stringa di comando
necessaria al controller per sbloccare la tavola rotante.

Blocca Tavola – Questa casella permette di defire la stringa di comando
necessaria al controller per bloccare la tavola rotante.
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scheda Tastatore
Area utensile -

la casella Numero consente di specificare il numero utensile,
corrispondente all’alloggiamento del tastatore.

L’elenco Tipo Offset permette di definire il tipo di offset utilizzato dal
controllo. Si può selezionare A, B, oppure C.

L’Indirizza base dell’Offset definisce nel controllo l’indirizzo base da
cui calcolare la posizione dell’offset utensile attivo del Tipo di
offset ed il Numero di utensile.

La casella Diametro utensile consente di definire, all’interno del
controllo, la posizione del diametro del tastatore, memorizzato
dalla macro Renishaw di calibrazione del tastatore.

Area di misura -

la casella Comando  definisce il comando parametrico per la misura di
un punto. %x %y and %z sono variabili a cui verranno sostituiti I
valori rilevati X, Y and Z.

Le caselle Indirizzo Risultati ( X, Y e Z ) permettono di localizzare i
risultati delle rilevazioni. Tali indirizzi sono usati per generare il
testo della casella Comando vista sopra.

Carica Tastatore – In questa casella si definiscono i codici G/Mda
utilizzarsi per caricare il tastatore. Il pulsante Predefinito  carica il
valore predefinito dei comandi associati al controller.

Abilita Tastatore – In questa casella si definiscono i codici G/M della
macchina, da utilizzare per abilitare il tastatore Renishaw. Il pulsante
Predefinito carica il valore predefinito dei comandi associati al
controller.

Disabilita Tastatore – In questa casella si definiscono i codici G/M della
macchina, da utilizzare per disabilitare il tastatore Renishaw. Il pulsante
Predefinito carica il valore predefinito dei comandi associati al
controller.

Lettura Tastatore – Questa casella consente di spevificare una stringa per
controllare la deflessione del tastatore.





PC-DMIS NC Version 1 - Italian Language Glossario

PC-DMIS NC Version 1 - Italian Language Glossario  •  23

Glossario

Sono elencati nel seguito alcuni termini comunemente usati dall’applicazione PC-
DMIS/NC.

Canale
È una interfaccia di comunicazione tra la macchina NC ed il CncServer.

CncServer
Questo é un programma server che agisce come interfaccia tra PC-DMIS/NC e le
macchine NC,  serve le macchine NC e fornisce a PC-DMIS/NC l’analisi riguardo a
tutte le macchine collegate.

Codici G/M
Sono questi codici (comandi) standard per controller NC: i codici G controllano
movimento,offset di lavoro, ecc. I codici M regolano stato, chiamate a subroutine,
programmi e controllo di programmi.

DNC
Direct Numerical Control. Esso consente di memorizzare programmi di fresatura o
misura, di notevoli dimensioni, su un supporto esterno ( come ad es.l’hard disc del
computer), e successivamente di trasferirli al controller, evitando cosí di occuparne
la memoria che ha dimensioni limitate. La capacitá di usare i programmi NC
memorizzati su un supporto esterno é chiamata talvolta “drip feed"(alimentazione
“goccia a goccia”). PC-DMIS/NC non fornisce funzioni DNC.

Fase di Analisi
È il momento in cui PC-DMIS/NC esegue il part program (.prg file) che analizza i
dati restituiti dalla macchina NC, dopo che tutti i punti sono stati rilevati.

File CNC
Programma di misura per la macchina NC, generato dal part program PC-DMIS/NC,
con estensione .cnc. Questo file contiene comandi di movimento del tastatore ed il
persorso di misura,  non contiene tuttavia funzioni di analisi, rapporto o statistica.
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File di Log
Questo file registra lo stato di tutte le sessioni di tutte le macchine NC. Esso ha lo
stesso nome del part program ed estensione .log.

File giornale
Questo file memorizza tutte le transazioni tra CncServer e macchina NC durante una
sessione. Il nome del file giornale é il prodotto di Nome ed ID Macchine, di giorno,
mese, anno ed ora, seguiti dall'estensione .cnj oppure .cnp ( .cnj se é stata completata
la sequenza di misura, .cnp se la sequenza non é stata completata con successo.
Perché l’esecuzione abbia successo il CncServer deve ricevere il comando End da
parte del controller e non devono esservi stati errori di analisi(parsificazione) sui dati
ricevuti.

Interfaccia seriale
 È una interfaccia di comunicazione tra la macchina NC ed il CncServer. Interfacce
seriali comuni, a bordo di un computer, sono COM1 e le porte USB.

Lookahead
Questa funzionalitá permette al controller di iniziare a processare il comando
seguente anche proma del conpretamento del comando in corso. Normalmente i
comandi di movimentazione richiedono tempo; cosí, se il controller non ha bisogno
del risultato del comendo di movimentazione corrente, può guardare avanti (look
ahead ) nel programma ed iniziare a processare i comandi successivi. Poiché
comandi di tipo logico, come gli IF, non generano movimenti, essi possono essere
ignorati.  Se questo succede nel controller NC in uso, si può disabilitare la funzione
Lookahead inserendo i codici G/M codes forniti dal fabbricante del controller.  Si
inseriscano tali codici nella casella Disabilita Lookahead, nella scheda Programma
della finestra di dialogo DefinisciMacchine.

Macro
Sono subroutine Renishaw per la rilevazione punti, scritte in linguaggio NC. Sono
normalmente chiamate programmi o macro NC.

Offset di lavoro
Questo termine, usato normalmente nei controlli NC, definisce il punto di inizio
lavorazione, a partire dalla posizione zero della macchina NC. È molto simile ad un
allineamento composto soltanto da  traslazione. Le aree di memorizzazione degli
offset di lavoro si attivano, in un programma NC, usando I codici G54, G55…G59.
Tutti i movimenti e le posizioni sono relative all’ Offset di Lavoro attivo.

PCDMIS/NC
È un sottinsieme dell’applicazione PC-DMIS che supporta operazioni NC.
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Registro di Offset
Sono locazioni del controller NC dove viene memorizzato l’offset di lavoro. L’offset
di lavoro attivo viene impostato da unop dei comandi NC, di tipo G, che seguono:
da G54 a G59.

Session
Una “sessione” é un programma di misura che viene eseguito su una macchina NC.
La sessione ha inizio quando si esegue un programma .CNC su una macchina NC. la
sessione termina quando PC-DMIS/NC finisce l’esecuzione del part program.
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