Descrizione del formato Standard Unificato.

Una lista di lavoro descratta nel formato standard unificato deve rispettare le seguentl regole:
« jcampi devona essere delimitati dal separatore *,”

3 ‘

s ogni riga & ritenuta significativa (valida) se
 separatore predefinito; .
_ = lunitd di misura predefinita per le lunghezze & il m:[llmetro quindi Ieventuale converslone da pollici a
millimetri dovra essere eseguita da un programma di calcolo esterno;
= | valori espressi in millimetii o gradi devono utilizzare il punto "." come separatore decimale (es. 12.34);
s per numero intero si intende 0,1.2,,..,N;
» le stringhe hanno lunghezza diversa dipendentemente dalla macchina.

& preceduta da un carattere identlf catore seguito dal

Esportazione verso troncatrice

CARATTERI IDENTIFICATORI

C - descrizione della commessa
C;Nome;Descrizione; Data

C: informazioni generiche della commessa
Nome

Descrizione

Data

S - descrizione del profilo
5:;Serie;Codice;Colore;Descrizione;Altezza;larghezza;RifTaglio; SpSpuntaturasx;
SpSpuntaturan;SpCuneon;SpCuneoDx;AltControSagoma;SCTesta;ScCéda

§: informazieni sul tipo di profilo

Serle\# serie del profilec

COdlCE”= codice della sezione del profile

Colore/= colore dal profilo

Descrizione”= utilizzo del profilo

Altezza ¥ altezza complessiva del profilo

Larghezza'# larghezza del profilo

RifTaglio = altezza dal piano di appoggic del riferimento della misura
SpSpuntaturaSx = spesscre di spuntatura sinistro

SpSpuntaturaDx = spessore di spuntatura destro

SpCunecSx = spesscre per taglio a cuneo sinistro

SpCunecDx = spessore per taglico a cuneo destro

AltControSagoma = valore di controsagoma utilizzata per il taglio del profilo
ScTesta = scarto di testa della barra per 1/ottimizzazione

ScCoda = scarto di coda della barra per 1'ottimizzazicne

P - descrizione pezzo

P;IdPezzo;Quantité;Lunghezza;Testan;Testan;IdMultiBarra;RifOriginale;IdStruttura;Clien
te;IsNoseToNose;QuotaPos;Spunth;Spunth;Brande;Brande;BarCode;Infol;Inf02;¥9ﬁ03;Infoﬁ
;InfoS - ) ’ e

p: Informazione relative al pezzo da tagliare
IdPezzo = identificatore del pezzo

Quantita = numero di pezzi da tagliare
Lunghezza = identifica la lunghezza del pezzo
TestaSx = angolo di taglic Sx
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TestaDx = angolo di taglio Dx .

IdMultibarra = -identificatore della barra su cui & tagliato il pezzo {(in caso di tagli
multibarra)

RifOriginale = riferimento della posizione del pezzo nella lista non ottimizzata
Idstruttura = identifica la struttura a cui fa parte il pezzo

Cliente = identifica il cliente . .

IsNoseToNose = indica se la misura & da considerarsi come ingombro. massimo

QuotaPos = indica. la quota di posizionamente dellamacchina -

SpuntSx = angolo di taglio per la spuntatura a Sx - : \

SpuntDx = angolo di taglio per la spuntatura a Dx

BrandSz = angolc di brandeggic Sx
BrandDx = angclo di brandeggio Dx
BarCode = informazione da stampare come codice a bdrre
Infol = informazione ausiliaria )
Info2 = informazione ausiliaria

Infe3 = informazione ausiliaria

Infod4 = informazione ausiliaria

Infob = informazicne ausiliaria

Esempio

C; JobName;

S;MySerie ;MyCode;;;100;0;100;
P;A;1;1000;45;45;;;8txr2;
P;B;1;1050;90;80;;;3tr2;
P;C;1;1060;90;90;;;3trl;
iMySerie ;MyCode2;;;40;0;40;
:1:1000;45;45;;;:5trl;
;1;1050;90;90;;;8txr2;
;1:;1060;90;90;;;:8trl;

S
B;D
P;E
P; F

r

Esportazione verso troncatrici con informazioni di ottimizzazione

CARATTERI IDENTIFICATOR!
C - descrizione della commessa
C;Nome;Descrizione;Data

C: informazioni generiche della commessa
Nome '
Descrizione

Data

T - descrizione di una struttura appartenente alla commessa (facoltativo)
T;Etichetta;Descrizione;Cliente

7T: informazioni generiche della struttura
Etichetta

Descrizione

Cliente

D - descrizione per l'oftimizzazione (facoifativo)
D; SpLama; ScPos; IsMonoTesta

D: informazioni generiche per 1’cttimizzazione

Splama = spessore della lama di taglioc

ScPos = scarto di posizione fra un pezzo e 1’'altro
IsMonoTesta = la macchina da taglio & di tipo monotesta
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S - descrizione del profilo
5:Serie;Codice;Colore;Descrizione;Altezza;Larghezza;R1fTaglio; SpSpuntaturalz;
SpSpuntaturan;SpCuneon;SpCuneoDx;AltControSagoma;ScTesta;ScCoda

§: informazioni sul tipo di prefile

Serie = serie del profilo

Codice = .codice della sezione:'del profila

Colore = colore del profilo

Descrizione = utilizzo del profile

Altezza = altezza complessiva del profilo ORI
TLarghezza = larghezza del profilo

RifTaglio = altezza dal piano, 6 di appoggio del riferimento della mlsura
SpSpuntaturaSx = spessore di spuntatura sinistre

SpSpuntaturaDx = spessore di spuntatura destro

SpCuneoSx = spessore per taglic a cunec sinistrc’

SpCunecDx = spessore per taglio a cuneo destro

AltControSagoma = valore di controsagoma utilizzata per il taglic del profilo
ScTesta = scarto di testa della barra per 1'ottimizrazicne

ScCoda = scarto di coda della barra per 1’ottimizzazione

B - descrizione della barra
B;IdBarra;Quantité;Lunghezza;MultiBarra;IsSpezzone;IdResiduo;Residuo

B: informazioni relative alla barra contenente i pezzi che seguono
IdBarra = identificatore della barra

Quantita = numero di barre identiche

Lunghezza = lunghezza della barra

MultiBarra = numero di barre tagliate assieme

IsSpezzone = la barra € unc spezzone o una barra intera

IdResiduo = identificatore dello spezzone cottenuteo

Residuo = valore di residuo sulla barra

P - descrizione pezzo
P;IdPezzo;Quantita;Lunghezza;Testan;Testan;IdMultiBarra;RifOriginale;Idstruttura;clien
te;IchseToNose;QuotaPos;Spunth;Spunth;Brande;Brande;BarCode;Infol;InfoZ;InfoB;Infoé
;Infob

P: Informazione relative al pezzo da tagiiare

TdPezzo = identificatore del pezzo

guantitd = numero di pezzi da tagliare

Lunghezza = identifica la lunghezza del pezzo

TestaSx = angolo di taglio Sx

TestaDx = angolo di tagllo Dx ..
IdMultibarra = identificatore della. barra su cul & tagliato il pezze {in caso di tagli
multibarra)

leOrlglnale = riferimento della p05121one del pezzo nella lista non ottlmlzzata
Tdstruttura = identifica la struttura a cui fa parte il pezza

Cliente = identifica il cliente

IsNoseToNese — indica se la misura ¢ da considerarsi come ingeombro massime
QuotaPos = indica la quota di posizionamento della macchina

SpuntSx = angolo di taglic per la spuntatura a Sx

SpuntDx = angolo di tagliec per la spuntatura a Dx

BrandSxz = angolo di brandeggio Sx :

BrandDx = angolo di brandeggio Dx

BarCode = informazione da stampare come codice a barre

Infol = informazione ausiliaria

Info2 = informazione ausiliaria

Info3 = informazione ausiliaria

Infod = informazione ausiliaria

tnfc5 = informazione ausiliaria
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Esempio

B,l 2 6500 0 1,0 1; 346 5;;;;;::;;;; ;3
P;031.0001.00 . TEL.H;2;3039,0:45.0;45.0;1:0;:P2AV;Roessi: 0 2908 (] 0 0 0.0:;80.90;90. 0,1000100 TEL
,Bl A3;0:0, .

o
P; 02 0002 00 TEL. 0 1 2081 7:52.0;76.0;1;0;F5Q;Ross1;0;2014. 0 0.0;0.0;80.0;90.0;2000200;TEL;
B2;R3;0;0
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Esportazione verso centri di lavoro

CARATTERI IDENTIFICATORI
C - descrizione della commessa
C;Nome;Descrizione;Data

C: informazioni generiche della commessa
Nome

Descrizione

Data

S - descrizione del profilo
S;Seria;Codice;Colore;Descrizione;Altezza;Larghezza;RifTaglio;SpSpuntaturan;
SpSpuntaturan;SpCuneon;SpCuneoDx;AltCoqtroSagqma;ScTesta;ScCoda

S: informazioni sul tipo di profilo

Serie = serie del profilo

Codice = codice della sezione del profilo

Colore = colore del profile

Descrizione = utilizzo del profilo

Altezza = altezza complessiva del profilo

Larghezza = larghezza del preofilo

RifTaglio = altezza dal piano di appoggic del riferimento della misura
SpSpuntaturaSx = spessore di spuntatura sinistro

SpSpuntaturaDx = spesscore di spuntatura destro

SpCuneodx = spessore per taglioc a cuneo sinistro

SpCuneoDx = spessore per taglic a cuneo destro

AltControSagoma = valore di controsagoma utilizzata per il taglio del profiloc
ScTesta = scarto di testa della barra per 1'ottimizzazione

ScCoda = scarto di coda della barra per 1/ottimizzazione

P - descrizione pezzo

P;IdPezzo;Quantita;Lunghezza;Testan;Testan;IdMultiBarra;RifOriginale;Idstruttura;clien
te;IsNoseToNose;QuotaPos;Spunth;Spunth;Brande;Brande;BarCode;Infol;InfoZ;InfoS;Inf04
;Infos ’ ] S .

P: Informazione relative al pezzo da tagliare

IdPezzo = identificatore del pezzo

Quantita = pumero di pezzi da tagliare

Lunghezza = identifica la lunghezza del pezzo

TestaSx = angolo di taglio Sx ‘

TestaDx = angolo di taglio Dx

1dMultibarra = identificatore della barra su cui & tagliato il pezzo (in caso di tagli
multibarra)

RifOriginale = riferimento della posizione del pezzo nella lista non ottimizzata
IdStruttura = identifica la struttura a cui fa parte il pezzo

Clients = identifica il cliente '

IsNoseToNose = indica se la misura ¢ da considerarsi come ingombro massimo
QuotaPos = indica la quota di posizionamento della macchina

dpuntSx = angolc di taglic per la spuntatura a 35X

SpuntbDx = angolo di taglic per la spuntatura a DX

BrandSx = angolo di brandeggio 5x

BrandDx = angolc di brandeggio Dx

BarCode = informazione da stampare come codice a barre

infol = informazione ausiliaria

Info? = informazione ausiliaria

Info3 = informazione ausiliaria

Info4 = informazione ausiliaria

Info5 = informazione ausiliaria
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M - descrizione macro
Si individuano tre fipi di macro;

» assoluta = 7 .
M;Nome Macro

My informazioni sulla iacro assoluta
Nome Macro Lo : ‘

» relafiva.

M;Nome Macro L
X;noméXl;valorexl;nomeXE;valoreXZ;...;nomeXN;valoreXN
Y;nomeY1l;valoreYl;nome¥2;valoreY2; ... nomeYN; valore¥N

M: informazioni sulla macro relativa

Nome Macro

X: array di guide verticali del tipo nomeXi;valoreXi
Y: array di guide orizzontali del tipo nomeYi;valoreYi

s generica

M;Nome Macro

G;X;W;H;B@;CE;GA; P .
F;T$;E@;D;STEP_Z@;ZH;%D1; ZM1@; ZF1@; ZD2; ZM2Q; ZF2@; . . . ZDN; ZMNA; ZFNQ
V;ALAVE,;V1;V2;...;VN

M: informazioni sulla macro generica

Nome Macro )

G: parametri macro generica multi figura

X,W,H = posizione della lavorazione nel sistema di riferimento (X,W,H)

BE,C@ = angoli azimut e zenit per 1ifinclinazione del piano della lavecrazione
G@, p@ gruppo, priorita (opzionali)

F: parametri macro generica figura singola ([opzicnali e dipendenti dalla macre)

1

D = profondita

T$ = utensile

E@ = profilatura/svuotamento

STEP_Z& = numero di passi per 1’esecuzione della lavorazione

v: ALAVE angclo per la rotazione della macroc sul piano di lavorazione + array di
variabili geometriche dipendenti dalla macro

Solo con CAMplus versione >=2.5, e non con CAM, & possibile impostare fino a 10 passi Z speciali dei quali &
possibile definire: : e :
%8 = corsa di inizio lavorazione prima del punto di applicazione

Zbl.. ,ZDN = profondita del passo ennesimo

ZMI1@,..ZMN@ = presenza o menc di materiale (1 o'0) al passo ennesimo [default=materiale
presente) : ’

VZF1@...2ZFN@ = percentuale di velocitd di sfondamento al passo ennesimo (default=100%)
dells velocitd stabilita in tabella utensili del Driil) '

Note:

» L'ordine delle variabili dovra essere esattamente queflo in cui appaiono in CAM/CAMplus.

*»  Tutte b variabili dovranno essere fornite in millimetri, sara it software corrispondente alla macchina
verso alla quale si vucle interfacciare il driver ad eseguire I'eventuale conversione in pollici.

s Eventuali variabili che non devono essere convertite (ad esempio gli angoli) dovranno essere precedute
dal carattere "@", quindi sara il driver a comunicare al software corrispondente che tale valore non
dovra essere convertito. Non & necessario mettere il carattere "@" per le variabili A e ALAV perché il
driver sa gia che queste saranno angoli. .

« Per le convenzioni adottate sui sistemi di riferimento si rimanda al manuale del software
corrispondente verso il quale si vuole interfacciare il driver.
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Esempio

S:DEMO; 3231 ; VERNICIATO; Telaio . .
2:65.5;50.0;65.57;32.0;32.0;32.0;32.0;13.0:30.0;30.0;:;:¢:7

P;01.0001.00.TEL.H;273039.0,45.0;45.0;1;0;P2AV;Ro551;0;25908,0;0.0;0.0;90.0;90.0;100C100;TEL;B

1:A3;0;0

M:FOROASS; p27iiieieiiiiizii

MyFOROREL; p;22iiiiiivsivitii
X;1lineax;100.0;7:0000000000200:0%
MyFORORELL; ;i riieeitiriiiiiii
X:1lineaxl;200.0; ;0007005032334
Yilineayl:S5C. 075000000t itiiiiii
M}FORORELZi;iirivistiitiziris
X:lineax1;300.0;1lineax2;400.0; ;7000007404101
Y;lineayl;50.0;1ineay2;50.0;; 2000700080404
M;BPOROGEN; ;;rirtcridiiiiiiiii
5;500.0;50.0;32.75;270.0;0.0;0;:0:0:0000503:053
FeBLl0:0;5.0: 00000000000 hiii

Ve0.0;12.00: 000000007000 004%

P;02.0002.00.TEL.0;1;2081.7;52.0;76.0;1;0;FS0;Ros51;0;2014,0;0.0;0.0;90.0;50.0;2000200;TEL;B2

tA3;0;0

Y;lineayl;50.0;1ineay2;50.0;;:::0:500000300733
M;FOROGEN ;i iiiiviiiiziiii
G:500.0:50.0;32.75:270.0;0,0;0;0
F;F10;0;5.0:1;;;

. Esportazione verso centri di lavoro con
ottimizzazione

CARATTERI IDENTIFICATORI
C - descrizione della commessa
C;Nome;Descrizione;Data_

¢: informazioni generiche della commessa
Nome

Descrizione

Data

T - descrizione di una struttura appartenente alla commessa (facoltativo)
T;Etichetta;Descrizione;Cliente

7: informazioni generiche della struttura
Etichetta

Descrizione

Cliente

D - descrizione per I'ottimizzazione (facoltativo)
D; Splama; ScPos; IsMonoTesta
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D: informazioni generiche. per 1'ottimlzzazione

Splama = spessore della lama di taglic

ScPos = scarto di posizione fra un pezzc e 1'altro
IsMonoTesta = la macchina da taglio & di tipo monotesta

S - descrizione del profilo P :
.S$;5erie;Codice;Colore;Descrizione;Altezza; LarghezzaRifTaglio; SpSpuntaturasx;
SpSpuntaturaDx; SpCuneoSx; SpCuneobx;AltControSagoma; ScTesta; ScCoda

S: informazioni sul tipo di profile

Serie = serie del.- ‘profilo f ) gt

Codice = codice della seziocnz del pIOfllO

Colore = colore del profile

Descrizione = utilizzo del profilo

Altezza = altezza complessiva del profilc

Larghezza = larghezza del profilo -

RifTaglic = altezza dal piano di appoggic del riferimento della misura
SpSpuntaturaSx = gpessore di spuntatura sinistro

SpSpuntaturaDx = spessore di spuntatura destro

SpCuneoSx = spessore per taglic a cuneo sipnistro

SpCunecDx = spessore per taglic a cuneo destro

AltControSagoma = valore di controsagema utilizzata per il taglio del profllo
ScTesta = scarto di testa della barra per 1l’ottimizzazione

ScCoda = scarto di coda della barra per L1'ottimizzazione

B - descrizione della barra
B; IdBarra;Quantita;Lunghezza;MultiBarra;IsSpezzone; IdResiduo;Residuo

B: informazicni relative alla barra contenente 1 pezzi che seguono
IdBarra = identificatore della barra

Quantita = numero di barre identiche

Lunghezza = lunghezza della barra

MultiBarra = numero di barre tagliate assieme

IsSpezzone = la barra & uno spezzone ¢ una barra Intera

IdResiduo = identificatore dello spezzone ottenuto

Residuc = valore di residuc sulla barra

P - descrizione pezzo

P;IdPezzo;Quantita;Lunghezza; TestalSx; TestaDxz;IdMultiBarra;RifCriginale; IdStruttura;Clien
te; IsNoseToNose; QuotaPos; SpuntSx; Spunth BrandSx; BrandDx;BarCode; Infol; Info2; Info3; Infod -
;Infob !

©  P: Informazione relative al pezzc da tagliare

IdPezzo = ddentificatore del pezzo .

Quantita-= numero di pezzi da tagliare. ... ..

Lunghezza = identifica la lunghezza del pezzo

TestaSx = angelo di taglio 8x

TestaDx = angolo di taglio Dx

IdMultibarra = identificatore della barra su cul & tagiiate il pezzo {in casc di tagli-
multibarra) . .
"RifCriginale = riferimento della posizione del-pezzo nella lista non cottimizzata -
Idstruttura = identifica la strutturaz a cui fa parte il pezzo

Cliente = identifica il cliente

IsNoseToNose = indica se la misura & da considerarsi come ingombre massimo
QuotaPos = indica la quota di posizionamento della macchina

SpuntSx = angolo di taglic per la spuntatura a Sx

SpuntDx = angolo di taglic per la spuntatura a Dx

BrandSx = angole 'di brandeggio Sx

BrandDx = angeole di brandeggio Dx-

BarCode = infermazione da stampare come codice a barre

Infeol = infeormazione ausiliaria

Info2 = informazione ausilliaria

Info3 = informazione ausiliaria

Infod4 = informazione ausiliaria
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Info5 = informazione ausiliaria

M - descrizione macro
Si individuano tre fipi di macro:

= assoluta
M;Nome Macro

M: informazioni sulla macro assoluta
Nome Macro

s relativa

M;Nome Macro .
¥;nomeXl;valoreXl;nomeX2;valoreX2; ... ;nomeXN; valoreXN
Y;nomeYl;valore¥Yl;nomeY2;valoreY2; . ..;ncme¥N; valore¥N

M: informazioni sulla macrc relativa

Nome Macro

X: array di guide verticali del tipo nomeXi;valoreXi
v: array di guide orizzontali del tipe nomeYi;valoreYi

» generica

M;Nome Macro

G;X;W;H;BE;CR;GA; P
F;T$;E@;D;STEP_Z@;ZH;ZDl;ZMl@;ZFl@;ZDZ;ZMZ@;ZFQ@;...ZDN;ZMN@;ZFN@
V:ALAVE;V1;VZ2;...;VN

M: informazioni sulla macro generica
Nome Macro
&: parametri macro generica multi figura
X,W,H = posizione della lavorazione nel sistema di riferimento (X,W,H)
B@,C8 = angoli azimut e zenit per l7inclinazione del pianc della lavorazione
G@,PR@ = gruppo, priorita (opzionali)
F: parametri macro generica figura singola (opzionali e dipendenti dalla macro)

= profondita
T$ = utensile
BER@ = profilatura/svuotamento
STEP Z@ = numero di passi per l'esecuzione della lavorazione
v: ALAVE angolo per la roctazione della macrc sul piano di 1av0raz;one + array di
variabili geometriche dipendenti dalla macro
Solo con CAMplus versione >=2.5, e non con CAM, & possibile impostare fino a 10 passi Z speclah delle quali &
possibile definire:
ZH = corsa di. inizio lavorazione prima del punto di applicazione
Zhl...ZDN = profondlta del passo ennesimo
ZM1@. .. ZMNG. = presenza o meno di materiale (1 o 0} al passo ennesimo (defaultAmaterlaie
presente) -
ZFi@...ZFN@. = percentuale di velocitd di sfondamento al passo ennesimo: (default=10C%)
della velocitd stabilita in tabella utensili del Drill)

Note:

« ['ordine delle varablli dovra essere esattamente quello in cui appaiono in CAM/CAMplus.

» Tutte le variabili dovranno essere fornite in millimetri, sara il software comispondente alla macchina
verso alla quale si vuole interfacciare il driver ad eseguire I'eventuale conversione in pollici,

e Eventuali varabili che non devano essere convertite {ad esempio gli angoli) dovranno essere precedute
dal carattere "@", quindi sara il driver a comunicare al software corrispondente che tale valore non
dovra essere convertito. Non & necessario mettere il carattere "@" per le variabili A & ALAV perche il
driver sa gia che queste saranno angoli.

e Per le convenzioni adottate sui sistemi di riferimento si rimanda al manuale del software
corrispondente verso il quale si vuole interfacciare it driver.
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Esempio

D;4.5;30.0:0: 700 iersiereart”
8;DEMO; 3231 VERNICIATO; Telaio . ' ' A Anta
2;65.5;50.0:65.5;32.0;32.0;32,0;32.0;13.0;30.0;30.0;:;:%::

9;01.0001,00.TEL.H:2;3039.0;Q5[05ﬁ5.0;1;0;?25V;R055i;0;2908.0;0.0:0.0;90.0;QO;O;IOOUlOO;TEL:B
1;83;0;0 ' ’ ’ '

X71lineaxX1;300.0;1ineax2;400.0: ;0000000050033

G;500,0:50,0:32,75:270.0;0.0:0:07;:7:0:70787:8:3

ViO.0:12.0070:700003000008373

B;2;1;6500.0;1;0¢:1;346.5;:;7::750¢8004%43
P;02.0002.00.TEL.0;12081.7;52.0;76.0;1;0;FSQ;Ros51;0;2014.0;0.0;0.6;90.0;90.0;2000200;TEL;B2
sB3:;0:0

Y;lineayl;50.0;1ineav2;50.0; ;70000003000 040%

G;500.0;50.0;32.75;270.0;0.0;0;0
Frrl10:;0:5.0:1;5¢

Tabella riassuntiva gestione macchine EMMEGI

Segue una tabella riassuntiva delle informazioni gestite per ogni macchina con indicato il formato ed il
limite sulla lunghezza dei campi. a o ' ' ' . S
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