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PREFAZ IONE

La presente pubblicazione & indirizza—
ta ail costruttori di infissi metallici

utenti del personal minicomputer P 6060.

Tl package Pino permette di ottenere
in meaeo automatico 11 calecolo e la ste
sura del preventivi, la definizione
delle liste di taglio per qualsiasi
serramento standard e di ottimizzare
IJ'utilizzo dei profili di metallo.
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iv

INTRODUZIONE

Il programma "PINO" consente di risolvere i nume-
rosi problemi di calcolo che gi presentano alle
aziende che operano nel campeo della costruzione di
infissi metallici.

Esso pud soddisfare in particolare:

- le esigenze tecniche:

. calcolo delle liste di taglio dei vari compo-

nenti di un infisso
. bolle di prelievo degli accessori per l'esecu
zione di una serie di infissi aventi le stes-

se caratteristiche

. ottimizzazione del taglio delle barre per di-
versi profili o per diversi tipi di infisso.

- esigenze amministrative:

. calcolo di preventivi.



I programmi di prepara-—

zione

I programmi base

1 programmi di servizio

1. DESCRIZIONE DEL PROGRAMMA

Dopo una attenta analisi del lavoro dei costruttc
ri di serramenti si & riscontratec che, pur essen
do 1 problemi'in generale uguali per tutti, nel
calcolo delle liste di taglio e dei preventivi

si hanno per ogni ecostruttore formule di calcolo

diverse.

Per questa ragione il programma & stato struttura-
to in modo da consentire all'utente di apportare
le variazioni utili per adattare il programmz alle
sue esigenze.

71 servizio & pertanto suddiviso in una serie di
programmi di preparazione al lavoro, programml ba-

.se e programmi di servizio.

I programmi di preparazione al lavoro sono essen-—
zialmente due e permettono di creare in maniera
cpportuna sui supporti magnetici - floppy-disk -
lo spazio necessario alla memorizzazione delle va-
rie tipologie e di memorizzare infine le medesime.

In particolare essi sono:

— programma di inigzializzazione dei floppy-disk do-
ve sarannce memorizzatl gli infissi

- programma di memorizzazione degli infissi sui
floppy—-disk inizializzati.

T pregrammi base sono essenzialmentetre :

- programma calcolo delle liste di taglio
—~ programma per il calcolo dei preventivi
- programma calcolo ottimizzazione del taglio.

I programmi di servizio consentono di controllare
il lavoro effettuato dai programmi di memorizzazio
ne delle tipologie e da guello per il calcolo del=-



le ligte di taglio.
In particolare essi sono:

- programma di controllo degli infissi memorizzati;
tale programma stampa un tabulato di tutti gli in
fissi memorizzati sul floppy-disk con tutte le ca
ratteristiche

- programma di controllo delle descrizioni degli in
fissi memorizzati; tale programma stampa un tabu-
lato contenente codice e descrizione delila tipolo
gia memorizzata

— programma di controllo della lista di taglio ef=-
tettuata; tale programma stampa per ogni lista di
taglio i dati memorizzati per la medesima.

Nota: Prima di utilizzare qualsiasi programma base
0 di servizio & necessaric inizializzare 1
floppy—disk sui quali successivamente si sa-—
ranno memorizzate le tipologie.
Per tali inizializzazioni & necessario utiliz-

zare il programma “"Inizializzazione dischi".




Descrizione

2.

MEMCGRIZZAZIONE TIPOLOGIE

I1 programma permette di memorizzare, correggere €

cancellare i dati di una tipclcgia.

La tipologia da memorizzare & essenzialmente compo

sta da:

A

codice identificatore tipologia
descrizione

profili

vetri

accessori con formula

accessori genza formula

variabili per il calcolo delle dimensioni dei pro
fili, vetri ed accesgsori

minuti posa in cpera
tempo preparazione attrezzi,in minuti
tempo esecuzione, in minuti.

loro velta i profili, vetri ed accessori sono com

posti da alcuni elmenti. In particelare essl sono:

per i profili:

codice alfanumerico
. taglio destro
. taglio sinistro
. quantita per tipclegia
. pesc
. superfice
. formula per il calcolo della dimensione
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- per i vetri

. codice alfanumerico

. gquantita per tipoleogia

. formula per il calcolo della base

. formula per il calcolo dell'altezza

— per gli accessori con formula:

. codice alfanumerico
. formula per il calcolo della guantita

— per gli accessori senza formula:

. codice alfanumerico
. guantita per tipologia

Una tipelogia pud mancare di uno o pit di questi
quattro elementi sopra descritti (non di tutti e
quattro), mentre gli altri sono obbligatori.

Il numero massimo complessivo di elementi che pos
sono far parte di una tipologia & espresso dalla
formuia:

Ax 14 +Bx14+Cx 7 +Dx 4+ 16 <532

dove:

- 5 = n@° profili diversi fra di loro
- B = n? vetri diversi fra loro

- C = n° accessori con fermula

- D = n° accessori senza formula

nel caso in cui il risultato sia superiore, il pro
gramma non accetta la tipologia, sepgnalandone la cau
sa.

Come si & visto, ognuno di questi elementi sopra ci
tati & contraddistinte sempre da un codice alfanu-—

merico; € perd possibile lasciare indeterminato ta-

le codice, attribuendogli in fase di memorizzazione
il valore @ (zero).

Questa procedura permettera pol, in fase di calcolo
delle liste di taglio e dei preventivi, di attribui
re, a quell'elemente rimaste indeterminato, codici
diversi di velta in volta, per la stessa tipologia.



Limiti

Nel programma & prevista una serie dl controlli per

fare in modo da non uscire dai limiti del medesimo.

E' prevista una routine di correzione per variare
o per cancellare i dati di una tipoiogia.

Ogni tipologia viene contraddistinta da un codice.
Questo codice ha un formato ben preciso, esso in-
fatti deve essere espresso nella forma:

N. xxx

dove:

- N = numero identificatore del floppy-disk sul
quale va memorizzata la tipologia, e che
viene memorizzato sul disco all'attio della
sua inizializzazione

— xxx =numero identificatore della tipologia al-

1'interno del floppy-disk.
Tale numero non pud essere minore di 1 ne
maggicre di 100.

Questo programma, e cosl anche tutti gii altri pro-—
grammi pid avanti descritti, non accetta codici
tipologia espressi in maniera diversa da come vi-—
sto sopra.

1. I1 massimo numerc di tipologie memorizzabili su
di un floppy-disk & 100,

2. La massima lunghezza della descrizione tipoleo-
gia &.di 28 caratteri.

3. La massima lunghezza dei codici profili, vetri
ed accessori & di 8 caratteri.

4. I valori del taglio destro e sinistro di un pro-
£ilo devono essere maggiori di zero e minori di
256.

5. I valori delle quantitd dei profili, vetri ed
accessori devono essere maggiori di zero e mino

ri di 256.

6. La lunghezza massima delle formule & per profi-
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li e vetri di 25 caratteri, per gli accessori di
13 caratteri.

7. lLe formule possono contenere scolo i segni delle
4 operazioni fondamentali.

8. Il massimc numerc 4di variabili da impostare & 20.

Errori segnalati da pro- 1. Nel caso in cul si imposti un cocdice tipeologia
gramma in maniera errata,cicé diversamente da come vi-

sto precedentemente, il programma segnala 1'er-~
rore sul display — CODICE ERRATO —~ e si riporta
automaticamente sulla richiesta di impeostazione
del codice.

2. Nel casc in cul si imposti un codice tipologia
incompatibile con il floppy-disk tipclogie in-
serito, il programma segnala 1'incompatibilita
sul display — FROCEDURA CAMBTO DISCO -.

In tal caso sostituire il disco come indicato
nella procedura CAMBIO DISCO.

3. Nel casc in cui si imposti un codice tipologia
maggiore di 100, il programma ritorna automati
camente sulla richiesta di impostazione del co
dice.

4. Nel caso in cul la descrizione della tipologia
eccedesse 1 28 caratteri, il programma si ripor
ta automaticamente sulla richiesta di imposta-—
zicne della descrizione.

5. Nel caso in cui il numero di eiementi componen-—
ti la tipologia,cioé profili vetri ed accessori,
dia lucgo ad un numero maggiore di 532, come vi
sto nella formula, precedentemente, il pro-
gramma segnala sul display - ECCESS0O ELEMENTI -
e si riporta automaticamente sulla richiesta di
impostazicne del codice tipolegia.

6. Nel casc in cui la somma del caratlteri componen
ti gli elementi di un profilo o di un vetro su-
peri i 50 caratteri, i 22 caratteri per gli ac-
cessorl con formula ed i1 10 caratteri per gli
accessori senza formula, il programma segnala
sul display -~ CARATTERI ECCEDENTI -~ e si ripor-—
tz automaticamente sulla richiesta di imposta-
zione del primoc dato.



7. Ogni gual volta si impostano valori eccedenti 1
limiti visti al paragrafo precedente, in parti-
colare i punti 1., 2., 3., 4., 5., 6., 8., non
viene segnalato'alcun errore, ma il programma
si riposiziona automaticamente sulla richiesta
di impostazione del dato.

8. Nel caso in cui si tenti di correggere una tipo
logia non memorizzata il programma segnala sul
display — TIPOLOGIA INESISTENTE - e si riposi-
ziona automaticamente sulla richiesta di impo-
stazicne del codice tipologia.

9. Nel caso in cui si imposti un numerc di profilo,
vetro od accessori inesistente, durante la fase
di correzione, 1l programma segnala»sﬁl display
che il numero di quell'elemento non esiste e si
risposiziona automaticamente sulla richiesta di
impostazione del numerc di elemento da corregge
re.

10. Nel caso in cui si imposti un codice correzione
diverso da quelli previsti nella "Procedura cor
rezione tipologia", il programma si riporta au-
tomaticamente sulla richiesta di impostazicne
del cocdice correzione.

11. Nel casc in cul si imposti una formula in manie—
ra errata il programma segnala sul display -
FORMULA ERRATA — e si riporta automaticamente
sulla richiesta di impostazione della formula.

Per correggere una tipologia vedere la "Procedu-
ra correzicne tipologia'.



Application A Ref.
olivetti

MEMORIZZAZTONFE. TIPOLOGTE
Operating procedure

Ge to

Step

number Operation Format Command | Function/Message step
1. Attivare il sistema P 6060 2.
2. Inserire nel trascinatore n. 1 un
floppy-disk tipologie 3.
3. Inserire nel trascinatore n. 2 il
floppy-disk codice 0001 3.4
3.1 Chiudere gli sportellini dea trascl
natori : (] rEADY 4.
4. Impostare sulla tastiera del P 6060
il comando - RUN ¥ INPUT - e preme— enn
re END OF LINE i [] RUN * INPUT 5.
4.1 Nel caso in cui si sia inserito un
disco errato, sul display compare i}
messaggio: . (:] ERROR 187 4.2
4,2 Premere — CLEAR — R A.3
4.3 Attivare il tasto - PRINT ALL — 4.4
4,4 Controllare quale dei due dischi &
quello errato e sostituirlo con quel
le giusto 4.5
4.5 Selezionare una delle geguenti fun-—
zioni:
- F1 - se il disco errato era guel-
lo nel trascinatore n. 2 [j INSERT DISK
' NEW SYSDISK ON
DRIVE#** 4.6
- F2 - se il disco errato eraquel- Gz
lo nel trascinatore n. 1 D INSERT DISK
NEW USDISK UN DRIVE * | 4.5
4.6 | Premere — CONTINUE - (] rEaDY 4.7
4.7 Riprendere dal punto 4 4,
5. (:] sul display appare:
INPUT = 1
CORREZ., = 2
FINE = 3 7.6

iF Code 2978022 T
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olivettl

‘Operating procedure

Step
number

Operation

Application
MEMORIZZAZIONE TIPOLOGIE

Format Command

Function/Message

G.

10.

Selezionare uno del codici richie
e premers e
LINE

Nel caso si impesti un codice

sti al punto 5.

END OF LINE

diverso das quelli indicati al pun-
to 5., 11 programma si riposiziona

al punto 5.

Se sl & sgelezionato i1l codice 3 per

fine lavoro,

caso contrario impostare tutti 1
dati richiesti dal programma pre-
mendo END OF LINE

stazione

Se si desidera continuare il lavo- (:] READY
ro su un altro flcppy-disk tipolo- '
gie andare al punto 9.

In caso contrario al punto 10.

Premere F2

Inserire un nuovo floppy-disk nel
trascinatore n.

Premere — CONTINUE -
Riprendere dal puntc 4.

Disinserire i floppy-disk e disat
tivare 11 sistema

andare al punto 8 1in

2]

END

| LHE

dopo ogni impo

2 O] INSERT DISK
NEW USDISK ON DRIVE*| 9.1

10.

(j READY 9.3

5F Code 3979922 7



ESEMPIC PROGRAMMA MEMORIZZAZIONE TIPOLOGIE

kLN INPUT

IHPUT =1-CORREZ.=2-FIHE =37

1

CORICE TIPOGLOGIA - FIME = 8 7
da.1

Codice ripslogis = 1

pescriziaone tiPologia?
FORTONRE SEMPLICE ANTA 25-6
PORTONE SERPLICE AMTRA 45-6
M.PTrefili diwersi tra di l1oro?
4
M. U2tri diversi tra d4i loro? -

« AZCERE4GT I COn +oraula?
.Accessari senza formula?
M. FProfili divevrsi £ra loro
M. Uetri diversi fra loro

M. RCCessSOoTi con ForTmula
. fAecez=gori saenza fFormula

LOUE SR I

L I 1|

-
.
1}
[F)]
—
|
Pt
Ii
=
=
K]

Gariabili 44 impostare?

i 2. O
.

od,PTroF, 7.4, Tus. MaP. Peso
Codice profilo {1 7

PR 44

Taglio Sestra PR 347

5

Taglio sinpisteo
an '

M. rezzi

FR 447
PR 447

850 in ¥Sswml PR 447
L4
=
Superfica PR 447

A
[¥]

RMULA DI CALCOLD PR 442
]

G
o

&z
PR oas 45 g
o= proFilo 2 7

a3

3

ic destro PR 557

Taglio Sinistro PR 557

M. Fezzi FR 357
3

PRS2 in Kasml
.8
Superfice
]
FORMULA DI CRLCOLO FR 337
E-3ae

2 PR 55 5@ 29 3 -3 -

PR 557

PR 537

2-8
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Codice profilc 307 )
PR 44
Ta3lio destro PR 447
LA
Tadiio sinistro PE 447
v
M. RPezZi PR 447
2
Feso in Kg-ml PR %47
-3
superfice PR 447
3
FORMULA DI CALCOLO PR 447
a-~-a
FGRMULA ERRATRA
FORMULA DI CHLEOLO PE 4<7
R-Z253
3 PR a4 S& e 3 -3 -3 k258
Codice proFfilo g 7?
PR 33
Taglio destro PR 357
=95}
Taglio sinistrd PR 357
35
M. Pezzi PR 357
Z
Pesc in K3 smi PR 357
. B
SupeT+ice PR 357
B '
FOGRMULA DI CALCOLO PR 337
AB-2ea
%« PE 35 &4 a3 2 .8 iy - Ag-2ad
Cod.vetro H.yetrTi Form., Base Form, Hliezza
Codice vetro § 7
UT 44
M. Uetri per infisso UT 4247
3
Formila Base LT 447
H-zZaa
Formula Rltezza DT 447
B
1 U7 a4 Z H-Z@8 8
iradice weiro 2 7
UT 33
H. Qetri per infissa YT 357
2 .
Formula Base UT 352
H
Forfittla Altezza itT 337
B-o
FORMULE EERRTAH
rormula fitezza UT 337
E-208
2 Ut 35 = H g-zan
Lodice vetro 3 7
YT 45
M. Uatri per infissoc UT <57
4 .
formula Base UT 457
H-R388
Formula Aitezza UT 437
p-26a
3 UT 43 @ A-B3648 B-2648
Cod, aocces, FoT@,
Lodice SCCRSSOVIG 1 F
HHEC 22
Formula di caleolo [AC 227
=]
L 1 RAXC 22 H




cogdgice agoessorio 207
“4EC 4
Formula 4i calcolo AXC <7
=3

2 RAXC 4 E
todice accessoric 3 72
ARG 45
Formuls 4i calcoloa AXE 457
R~-G6B28a

3 HXC 43 g-6882
Codice acCcessoric 4 7
H¥C 23
Formula di calcalae [RZEC 237
A-5a8

4 HHC 23 . R-3a9

Cod, atcces F.ta*

odice accessorio 7
RSX 34
Quantita* \5% 347
3 .
1 H53 34 3
Codice accessorioc 07
SR
guantita’  [5E7?

Guantita”’ AyE 37
3
3 RUE 3

i)

Minuti posa in apera?
zse

‘Minuti pOsa in opera = 258 B

T. PTep, attrszzi in min,? ’ ' 8
488

T. Prep, attrTezzi in min. = 488

Tempd eszecuyzione it minuii’?

&89

Téampo esecuzione in mingti = Al

CODICE TIFGLOGIR - FIME = @ 7
3.3 .
fodice tipologia = 9

FIRESTRHA A3-B&6

M. PTrofili 4diversi #ra lora = 3
© M. UYetri diversi fra3 ioro = 3

M, Accessori con formula =z

M. AcCcessOoTi Senya formula = 4

Cod.proF, T.d. T.5. M.P. Pe=o Sup. Form,
1 PR 45 45 Ta '3 -5 .8 A-Som
Zz PR 332 38 =47 ] 3 .8 -9 B-3m3
3 PR 35 %3 %9 3 .3 . R—538

Cod.vatTo M.Uetri Form, RBase Form, Altezza
1 UT 45 3 A-33a . B
2 UT 3s 3 H-bda B-Zaa
3 A S H—384a [

Cod,acces, rorin.
1 AXC 3 A-La6
2 ARC b6 S-3ga




Cod, ances, Q,ta*

REL a4
A¥C 3
AL 23
R{E 34

3 Y
de el

-

Hinuti posa in Opers
T. prap, attrezzi in min,
Temnpd esecuzione in minuti

25a
S 1
aaa

#onon

CCODICE TIPOLOGIA -~ FINE = @
a

FINMNE INFUT

INPUT =1-CORREZ.=2-FIHE =37

=

Z
FROCEDURA CORREZIONE

CoRICE TIPOLOGIA?
2.9

FIHESTRA =9-&6
O.K.— f=51-2=N07
1
CODICE CORREZZIONET
3
CORREZ. ACCESSORI COM FORMULA
M.Accessoric da correggere?
&
M. HCCESSORIO ERRATO
H.ActessoTig da sorreggere?
gcdice SCoRssSorio 207
BXE =
Formula di calcolo BEC 47
B-38a
RLTRA CORREZZIOHNE 1=SI-2=M0O7?

2
FINE CORREZZIONI
INFUT =1-CORREZ.=2-FINE =37

1

CODECE TIPOLOGIH -~ FIME = @8 7
2.8

PROCEDURA CANBIO DISCO

xCH U

INSERT DISK >HER USDRIS OF BRIVE =
RUON INPUT

INFUT =1-CORREZ.=2-FIHE =37

1

CODICE TIPGLOGIR - FINE = &8 2
3.8

TIPOLOGIA GIA’HENORIZZATA - FINRESTRA XT 06
COMTINMUL 1=5I-2=N0O7

1

Codice tipnlogia = 5

Descrizione tipologia?
FINESTRA XT-356 i
FINESTRA AT-56
H.PTo+#ili diversi: trva di loro?

5

M., U2tri diversi tra di loro?




e o o o S e e e e
M.ACCES50TLI SOn fFOormula’y
4
M.ACCess0oTi S2nZas FOTRULIA?
M, Profili diversi fr7a 1cro = 5
H. fetri diversi +ra loro = 3
M, ACCEBsSsSori COoNn FOTmula = 4
H. Accessori senza formuls = Z
fa T2 I - ol s T.da. TeFa H.P. Peso Sup, Farm,
t PR 35 %35 A 2 -3 B A—388
2 PR 34 @A e 3 .2 . B B-358
3 PR 3B et i) 3 « 0 -8 A-3848
4 PR 36 %5 a8 3 = . E-~-3a8
3 FR 33 E35 EB 3 .G - B H—258
o, HRETG H.Uletri Form, Base Form, Rltazrs
t LT 35 g A-b68ad E
2 MY 23 2 A-Z258 F-C+386
3T 23 K A-Z@a B-58&
Lod_ aCoEs ., Form,
1 ASC 3 a
7 HEC 4 C
3 BRC 4 A-688
4 ARC &4 R-C+ 338
Cod,acces, 2,ta’
1 AXC B &
2 RAT 9 5
Minuti posa in opera = 250
"T. pr2p, attrezzi in Bin, = bEg
Tenpo esacyZione i Mminuti = £R8
INFUT =1-CORREZ.=2~FINE =37
ks .
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Descrizione

3. LISTE DI TAGLIO

"1l programma delle liste di taglio, permette di sta

kilire, mediante 1'impostazione delle variabili d4i
una tipeologia, le dimensioni di taglio dei profili
e dei vetri della tipclogia medesima, memorizzando
ne i risultati per successive elaborazioni.

Per ogni lista di taglio calceolata, vengono memoriz
zatli 1 seguenti dati:

- per i profili:

. numero della lista di taglio

. codice tipologia di appartenza del preofilo
. codice profilo

. quantitd totale

. taglio destreo e sinistro

. dimensicne di taglio.

- per i vetri:

numere lista di taglio
. codice tipologia di appartenenza del vetro
. codice vetro
. quantitd totale
. base
. altezza

- per gli accessori:

numero lista di taglio

codice tipologia appartenenza dell'accessorio
. codice accessorio
. guantitd totale

E' possibile, tramite una apposita rcutine, variare
¢ cancellare i dati memorizzati durante una lista
di taglio.



Limiti

Errori sepnalati da

programma

Le liste di taglio vengono numerate progressivamen
te a partire dal n. 1 e tale numerazione prosegue
fino a che non venga interrotta mediante una pro-
cedura di azzeramento (vedi '"Procedura azzeramen-—
to", pag. ) oppure mediante l'utilizzazione del
programma di ottimizzazione del taglio.

Tali procedure hanno 1'effetto 41 cancellare tutti
i dati delle liste di taglic fino a quel momento
memorizzate. Se durante l'elaborazione vengonc ri-
scontrate anomalie, come dimensioni negative o for
mule errate, le medesime vengono segnalate e la 1i
sta di taglio non viene presa in consgiderarzicne.
Per ogni lista di taglio, il programma controlla,
prima di eseguire la lista, che esista spazio suffi
ciente a memorizzare i dati della lista medesima.
In caso lo spazio non sia sufficiente il programma
segnala tale condizione, indicando all'utente che

& necessario usare la procedura di azzeramento.

Quando il programma incontra, durante l'elaborazio
ne, un codice lasciato indeterminato, come visto
nel programma di memorizzazione delle tipclogie,
1'elaborazione medesgsima viene interrctta e viene
richiesta 1'impostazione di detto codice. S01lo dopo
questa impostazione, l'elaborazione riprende.

1. Come visto nel paragrafo precedente esiste una
area sul floppy-disk destinata alla memorizza-
zione dei dati. Il programma controlla sempre,
prima di effettuare una lista di taglio, che e
sista lo spazio sufficiente per memorizzare da
ti in questa area.

2. Le dimensioni di taglio dei profili e dei vetri
possono essere stampati al massime con 5 interi
e un decimale.

3. Le dimensioni degli accessori con formula possc
no essere stampate al massimo con 7 cifre intere.

1. Nel caso in cuil gi Impesti un codice tipologia
in maniera errata cioe¢ diversamente da come vi
sto precedemente, 11 programma segnala 1'errore
su. display ~ CODICE ERRATO ~ e si riporta auto-
maticamente sulla richiesta di impostazione del
codice.



Nel caso in culi si imposti un codice tipologia
incompatibile con il floppy-disk tipologie in-
serito, il programma segnala l'incompatibilita
sul display - PROCEDURA CAMBIO DISCO -.

In tale caso sostituire il disco come indicato
nella procedura — CAMBIO DISCO -.

Nel caso in cuil =i imposti un codice tipologia
maggiore di 100, il programma ritorna automati
camente sulla richiesta di impostazione del co
dice.

Nel caso in cul 1lo spazic per memorizzare i da
ti di una lista di taglio non gia- pid suffi-

ciente, il programma segnala sul display la pro
cedura da utilizzare — PROCEDURA AZZERAMENTO --.

Nel caso in cui durante la routine di correzio
ne si imposti un numero di lista di taglio ine
sistente, il programma si posiziona nucvamente
sulla richiesta di impostazione del numero di
lista di taglio.

Nel caso in cui durante la fase di correzione
si imposti un codice tipologia, diverso da quel
lo inerente alla lista di taglio da corregge-
re, il programma segnala da display - TIPOLOGIA
ERRATA - e ritorna automaticamente sulla richie
sta di impostazione del codice tipologia.

Nel caso in cui dalltelaborazione risultinc va-—
lori negativi per una qualsiasi dimensione, ac—
canto alla medesima viene stampata la descrizio
ne NEGATIVO e la lista di taglio non viene con-—
siderata valida.

Nel caso in cui si riscontrino errori nelle for
mule memorizzate nella tipolegia, viene stampa-—
ta l'anomalia e la lista di ‘taglio non viene con
siderata valida.



Application
oiluettl

Operating procedure :

Step

—LISTE. DI TAGLIO

|
{ Format

Date

Page

Go to

number Operation Command | Function/Message step
1. Attivare il sistema P 6060 2.
2. Inserire nel trascinatore n. 1 il
floppy—disk tipologie desunte 3.
3. Inserire nel trascinatore n. 2 il
floppy—disk codice 0002 3.1
3.1 | Chiudere gli sportellini dei tra-
scinatori C] READY 4,
4. Impostare sulla tastiera del P 6060
il comando:
RUN¥LISTA (;Ew
e premere END OF LINE A 5.
4,1 Nel casgo in cul si sia insgeritc un '
disco errato, sul display compare
il messaggio: (:] ERROR 187 4,2
4,2 | Premere — CLEAR - (ciem ! 4.3
)
4.3 Attivare il tasto PRINT ALL 4,4
4.4 Controllare quale dei due dischi
& quello errato e sostituirlo con
guello esatto 4.5
4.5 Selezionare una delle seguenti
funzioni:
- F1 - se il disco errate era quel- (&)
LN—
lo nel trascinatore n. 2 INSERT DISK
[:] NEW SYSDISK ON
DRIVE#*#* 4.6
- F2 -- se 11 disco errato era quel-
lo nel trascinatore n. 1 [:] INSERT DISK
NEW USDISK ON DRIVE* | 4.6
4.6 Premere - CONTINUE READY 4,7
4.7 Riprendere dal punto 4 4,
5. Sul display appare:
LISTA TAGLIO = 1
CORREZ. = 2
FINE = 3

5F Coda 38790822 T

3-4



ﬂa!“e&&g Application

LISTE DI_TAGLIO

A Ref.

Operating procedure

Step

Go to

number Operation Farmat Ccommand Function/ﬂlessage step
S, Selezionare unc dei codici richie- £4D
[
sti al punto 5 e premere END OF LN
LINE 7.
6.1 Nel casc si impeosti un codice diver
so da quelli indicati al punto B,
il programma si riposiziona al pun-
to 5. 5.
7. Se si & selezionato 11 codice 3 per
fine lavoro, andare al punto 8.,
in caso contrario impostare i dati
richiestl dal pregramma premendo | %
- . . L LIN
END OF LINE dopo ogni impostazione ‘ 5.
8. Se gi desidera continuare il lavoro
utilizzando un floppy-disk tipolo-
gia, andare al punto 9. in caso 9.
contrario al punto 10. 10.
9. Premere F2 (e) INSERT DISK
NEW USDISK ON DRIVE®| 9.1
9.1 Inserire un nuovo floppy-disk ti-
pologia nel trascinatore n. 1 Gg.2
9.2 Premere -~ CONTINUE -~ 9.3
3.3 Riprendere dal punte 4. 4.
10. Disinserire 1 floppy-disk e disat-

tivare il sistema.

&F Corn 3B7HBR2 T



ESEMPIQ PROGRAMMA LISTE DI TAGLIO

RUM LISTH

£ I5TA TRGLIO=1-CORR.=2-FINE=37
1

CODICE TIPOLOGIA-FINE =87

5.9 .

LISTA DI TAGLIO M. 1

5.9 PORTONE X9-65

Yariabile A7
2588
Yariabile B?
1864
UYsriabile 7
1608
= 258 B= 1868 C= 1668
LK. ? 1=51-2=NH07
9
M. Infissi da produrrea?l
3

N.Infissi da produrre= 3

. Cod,.prof, Tada Te5. g.ta’ BE.ta’ i
unit, tot, taglic
PR 44 &5 e 3 9 2086.8
PR 33 38 63 3 . 9 1588.8
FR 35 43 %5 3 9 1858.8
Coa.vetro 9.t3’  @.ta’ pim.  Dism.
unit, tot, base alt,
UT 46 3 9 2208.8 168a.8
UT 3% 3 ] 1968.8 1o508.8
CODICE WETRO?
Ut 33
Ut 35 4 12 2288.98 1800.8
“Coa. 7 @.ta’  @.ta’
RCces, unit, totale
AXC 3 2088 Lcaas
HAC 4 15848 4588
AXAC 44 & 12
AXC 3 & 18
RAC 2 3 a
AXC 34 § 12




CGDICE TIPBLOGIA-FINE =07
5.2

TIFQLOGIA IMESISTENTE
CODICE TIPOLOGIA-FINE =@7
5.3

LISTR I TAGLIO N. 2

FaS FORTONE 29-78

Uariabile H7?

236848

ariabile B? .

19358

Jariakile C7?

12d9g

A= 2386 B= 1458 C= 15388

O.K.? 1=51-2=HO7

1

H.INfFissi da produrre?

5

M.Infissi da produrre= 5§

Cod.prof. 1.4, T.s. Q.ta’ @.ta’  Dim o
unit. tot, taglio

FR 34 45 =1} 3 13 1888.8

PR 35 &R 58 3 13 1888.8

PR 23 g& 35 5 25 16848. 8

Coalveirs 7T TTalvar @.xar | pim. pim.

: unit. tot, basa alt,

YT 35 4 z28 2366.48 3649.8

UT 42 3 15 1889.8 i758.8

Ut 23 3 28 2188.6 1756.8

Tiea. TTTTTTTTTTlkar alear

Acces., unit, totale

HREC 2 18588 9gGa

RCH 22 1888 Saa8




CODICE TIPOLOGIG-FINE =@7
= |
LISTR ©I TAGLIO M. 3

.1 PORTONE SEHPLICE ANTA 45-6

‘tariabile {7

1588
ilariabile E7?
1688
Hlariabile 7
1588
H= 1884 B= 1t1608#a C= 1588
G,K.7 1=51-2=N07
1
H.Infissi da produrre?
=}
N, In+fissi da produrra= b
Cos.prof. Tod, T.s. G.€as  g.ear pim
Uik, tat, taglic
PR 44 a5 j=23] 3 15 1388.8
FR 55 58 G 3 i8 388,68
FR 44 58 78 3 18 1558.0
FORMULA ERRATA NEL PREFILO FR 35
Cod.vetro  @.tar G.tar pim. 7T pim.
unist, tot, basze skt
BT g4 3 18 tedd. g TEOB. &
U7 335 3 15 hE=1" 1= 1296, 6

co a.ta @.tar
Aoces, unit, totale
axc 22 1588 18808
AXC 4 1608 36538
4XC 45 i2@6 7208
AXC 23 1388 7808
ASK 34 3 13
ASX 5 3a
AUS 3 3 13




CODICE TIFOLOGIAR-FINE =87

3.2

FRECEDURA CRMBIOC BISCO

DCH 4

INSERT DBISK YHEW USLIS ON DRIVE =
mUH LISTH

LISTA TRAGLIG=1-CORR.=Z-FINE=37?

1

COGICE TIPODLOGIA-FINE =87

3.2

LISTA &I TARAGLIJ H. 3

el

.2 FINESTRA SENFLICE AMTA 55

tariabile {2

aay

Uariabile B7?

s ynic

Jariabile (7

1388

A= z588 B= Zoaag
0.K.? 1=51-2=N07

1

H.Infissi d&s produrra’?
&

]
It
-
1]
=
@

M.Infissi: da pradurre= 4

PR 33 45 6o 3 12 2308.8

PR 33 55 55 3 12 2006, 9

LODICE ARCCESSORIO?

AL 44

HED 49 Z8aa 59a9
: 1383




CODICE TIPOLOGIR-FINE =87
3.8
LISTA DI TAGLIO M. 3

3.8 FINESTRA XT-56

lariabile /7
24B8

Yariabile B?
z2tiee

Yariabile C7

299

A= 2488 B
0.K.7 1=51-2=M07
b3

Yariabile Q{7
2588

Gariabile B7?
2408

UYariabile (72
2683

F= 2580 B= 24828 C= 268
J.E.7 1=51-2=H07

3

M.Infissi da produfre?

2188 C= Zi@

-

¥, infiszi da produrre= 3

Cod.pProf., T.4d. T.5. 2.ta’ 2.ta’ Gim
unit, tot, taglio
R 25 45 24 3 9 Z299.8
FR 34 a5 7 3 3 29538.8
PR 36 568 7 2 15 2288.8
PR 3& 45 88 3 E] i7BE.3
FR 33 28 - 58 3 9 2258.8
Cod,vetro @.ta’  @.ta’  Dia.  Dim.
unik, tot, Eas ERE -
OT &5 3 2% 198&8.2 Zada. 8
YT 33 z & 2258.8 FhE. 8
YT 23 3 ) 2z@\a. 8 139@8.8
“toa. a.ta’  @.ta’
Hooces, unit. +totale
Axl 3 2580 Y5Rg
REC < 2Bag eRoa
REC & 1388 Srae
AR 4 1a8a Jaga
RAC B B 12
AKC 3 13

3-10




COGIEE TIPOLOGIA-FINE =@7?

@

FINE IHMFUT

LISTA TRAGLIO=1-CORR.=2-FINE=37
Zz

R.LISTR DI TRGLIO?

2

RZZ. LISTA=4 - CORR. LISTR=Z?

2

CODICE TIPOLOGIA-FINE =87

5.3

PROCEDURA CARABIC DI1SCO

CH U i
INSERT DISK PHEW USDIS OR DRIVE =
RUR LISTA

LISTR TAGLIO=1-CORR.=2-FINE=37

2
NH.LISTR BI TRGLIO?

322. LISTA=1 — CORR. LISTA=27?
EGDICE TIPOLOGIR-FINE =@7
?iﬁﬂLUGIR ERRATA

CODICE TIPGLOGIR-FINE =87

g:g PORTONE %9-78&

jariabile {23

2398

lariabiie B7?

2199

tariabile (7

1888

G= 23298 B= 2180 c= 138§
B.K.7? 1=5I-2=N07?

1

H.Infissi d4da produrre?
3

H.Infissi da produrre=s 3

Cod.pros, T.da Tasa g.ta’ R.ta’ Dim

’ unit, tot, taglio
FR 34 45 ge 3 15 1808. 8
FR 33 [=%2] 58 3 15 12068
PR 33 88 33 3 25 1806.8
Cod.vetro u.ta’  @.ta’ pim. pim.

Wit tot base 3l
YT 35 & za 23B8.8 388.8
U7 44 3 13 ig@n.8 i758.8
4 28 2189.86 1756.8

3~11



Acces, uniit, totale
AXL 2 189E 2388
ACK 2% 15909 0685
ALTRA CORR. 1=SI1-Z=NO7?

Z

LISTA TRAGLIO=1-CORR.=2-FINE=3?

1

CODIECE TIPOLQGIR-FINE =87

3.8

FROCEDURR CARBIO DISCO

DCH U

IMSERT BISK >HEW USDIS 0N DRIVGE *

®igH LISTR

LISTR TAGLID=1-CORR.=2-FIHE=37
4 .

CSDICE TIPOLOGIH-FINE =87
3.8

LISYTA DI TRGLIO M. 4

T.8 FINESTRR XT-3%

tariabila QP
2388

Qariabile RB7
2448

Ltariabile L
1508

A= 2384

O.K.? 1=51-2=NO7
1

H.Infissi da produrre?
4

m
1]

24886 C= 1gag

H.Infissi da produrre= 4§

cod,prof, T.3 TeSa @.ta’ g.ta* Dim
Unit, tot, tagtio
PR O35 &5 98 3 12 2989.6
FR 34 a8 a 3 12 zasa.g
PR ZE 5 8 5 28 Zaan. &
FRE 35 L) =15 3 2 15&E. 8
PR O3Z3 -] &a 3 12 2a5H.84

3-12



Ha.hal R,ta’ Dim,

uniit, o, . alt,
UT 43 E] 32 17aE. o Z488,.8
WTO33 z 5 Z@aSa.d 1185.9
Y 23 3 12 2E89, 8 1586.4a

COGDICE TIFGLOGIA-FIHE =a7

a8

FIME IHFUT

LISTH TRGLIG=1-CORR.=2-FINE=37Y







Degcrizione

4. PREVENTIVI

Il.programma permette di calcolare 1l preventivo

di una tipologia prescelta in base a variabiii

impostate durante il corso del programma.

Le variabili che vengono di volta in volta richie

ste dal

programma Scno:

— variabill per il calcolo delle dimensioni dei pro-
fili e vetri

— numeri infissi da produrre

.— costo

- costo

- costo

- costo

— costo

- cogto

- costo

- spese

— utile

profili in lire/kg.

agodizzazione in lire/mq.

al mq. di ogni vetro

al metro di ogni accesscric con formula
globale altri accessori

posa in opera in lire/min.

mano d'opera in lire/min.

generali in %

in %

- provvigioni al rappresentante in %

— imballo

- trasporto

- varie

Naturalmente se la tipologia manca di guaiche elg

mento,

cicé vetri, accessori con formula o acces—



sori senza formula, il programma man mano richie-—
de 1'impostazione delle variabili riguardanti gli
elementi assunti. E' obbligatorioc impostare tut-
te le variabili richieste dal programma. E' pos-—
sibile non congiderare una delle tre seguenti vo-
ci:

- imballo
— trasporto
- varie

impostando come loroe valore @ (zero).

Il programma pud incontrare durante l'elaborazio-
ne, come nel caso delle liste di taglio, dei codi
ci profili, vetri- od accessori che sono stati la-
sciati indeterminati.

In tal caso l'elaborazione viene interrotta ed il
programma richiede i dati necessari per la sua
prosecuzione, cioé:

— per 1 profili richiedera:
. 11 codice.
. il pesoc in kg./ml.
. la superfice in mq.
—~ per i vetri e gli accessori richiedera:

. codice vetro od accessorio.

Solo dopo 1'impostazione dei dati richiesti 1'ela-
borazione potra proseguire.

Per ogni preventivo vengono stampati:
1. T profili di diverso codice (gquelli con codice
uguale vengeno raggruppati) con relative lun-

ghezze, pesi e superfici unitarie e totali.

2. La somma unitaria e totale dei kg., mentri e
superfici di tutti i profili.

3. I vetri con relativo codice, quantitd e super—
fici unitarie e totali.

4. Il costo dei profili al kg.,unitaric e totale.



5.

6.

2.

10.

I1 costo dell'anodizzazione unitario e totale.

Il costo unitario e

Il costo unitario e
con formula.

Il costo unitario e
ri.

I1 costo unitario

©

in lire/minuto.

11 costo unitario e
seconde la formula:

totale per ogni vetro.

totale per ogni accessorio

totale degli altri accesso-

totale della posa in opera

totale della mano d'opera

A
Cogto mano d'opera unitario = GT;JX.C+ DxC

dove:

A = tempo preparazione attrezzi (memorizzato sul
disco)

B = numero infissi da produrre (impostato durante

1'elaborazione)

C = costo mano d'opera lire/min. (impostato du-

rante l'elaborazione)

D = tempo esecuzione in minuti (memorizzato su

disco).

11. I1 costo industriale unitario e totale secondo la

A E S e
1l

formula:

Costo industriale unitarico=A+B+C+D+E+F +G

dove:

= costo unitario
= costo unitario
= costo unitario
costo unitario
= costo unitario
costo unitario
= cogto unitario

profili

ancdizzazione

vetri

accessori

globale altri accessori
posa in opera

mano d'opera



12.

13.

14.

15.

Le spese generall unitarie e totali seconde la
formula:

Spese generali unitarie = A x B
dove:

A = costo industriale unitario
B gspese generall in %

Utile unitario e totale secondo la fermula:

Utile unitario = (A + B) % C

dove:

A = costo industriale unitaric
B = spese generali unitarie

C = utile in %

Provvigionl al rappresentante unitarie e tota-
1i secondo la formula:

Provvigioni unitarie = (A + B + C) x D
dove:
= cogto industriale unitario

spese generali unitarie
= utlle unitario

O o W
i

= provvigioni in %

Totale unitario e generale dato dalla formula:
Totale unitaric = A+ B+ C + D+ E + F + ¢
dove:

= coste industriale unitario
= $peseé generali unitario

= utile unitario

provvigioni unitarie

= imballo unitario

= trasperto unitaric

[ep BLES I o= BN o B oo TN o= R -3
il

= varie



Limiti

Errori segnalati da

EI‘OE ramma

Non possono esistere pil di 20 profili con codice

diverso.

1.

Nel caso in cul si imposti un codice tipolegia
in maniera errata cicé diversamente da come vi-
sto precedentemente, il programma segnala 1'er—
rore sulidisplay — CODICE ERRATO - e si riporta
automaticamente sulla richiesta di impostazione
del codice.

Nel caso in cui si imposti un codice tipologia
incompatibile con il floppy-disk tipologie in-
serito, il programma segnala l'incompatibilita
sul . display - PROCEDURA CAMBIC DISCO —.

In tal caso sostituire il disco come indicato -
nella procedura — CAMBIO DISCO -.

Nel caso in cui si imposti un codice tipologia
maggiore di 100, il programma ritorna automati-
camente sulla richiesta di impostazione del co-
dice.

Nel caso in cui durante 1'elaborazione, risuliti
no valori negativi o si riscontrine errori alle
formule memorizzate, le ancmalie vengono stampa
te sul preventivo, ed il medesimo viene segnala
to come - PREVENTIVO ERRATO -



Application A Ref.
olivelt | |

PREVENTIVE
Operating procedure

Page

Go to

Operation Format Command | Function/Message step
1. Attivare il sistema P 6060 2.
2. Inserire nel trascinatore n. 1 il
floppy-disk tipologia desiderato 3.
3. Inserire nel trascinatore n. 2 il
fioppy—~disk codice 0001 3.1

3.1 Chiudere gli sportellini dei trasci

natori <:] READY 4,
4. Impostare sulla tastiera del P 6060

i1 comando -

RUN*PREV : [%{J .

e premere END OF LINE - e

4.1 Nel caso in cui si sia inserito un
disco errato, sul display compare
il messaggio G ERROR 187 4,2

4,2 Premere - CLEAR - 4.3

4.3 Attivare il tasto PRINT ALL

4.4 Controllare quale dei due dischi &
guellc errato e sostituirlo con
quello esatto 4.5

4.5 Selezionare una delle seguenti fun-—
zicnis

~ Fl — se il disco errato era yuel- '
Ft

lo nel trascinatore n. 2 [j INSERT DISK
NeW SISDISK ON

DRIVE*# 4.6

-~ F2 — se il disco errato era quel-
lo nel trascinatore n. 1 [:] INSERT DISK
’ NEW USLISK ONDRIVE* | 4.6

4.6 Premere — CONTINUE - READY 4.7
D.7 Riprendere dal puntoc 4. 4,
5. (] Sul display appare:

Codice Tipoiogia
Fine = 0 5.

SF Code 3079922 ¥

46



oliwettl ‘ ?}I;ECGEQTIVI

QOperating procedure

A Ref.

s:ﬁfber Operation Format Command | Function/Message step
6. Impostare il codice tipologia se =i
vuole ottenere il calicolo del pre-—
ventivo, premere END OF LINE ed an- Eﬁ
dare gl punto 7. '
Per fine lavoro impostare @ (zero), ”
premere END OF LINE ed andare al A
punto 9. 9.
7. Impostare i dati richiesti dal pro-
gfamma premendo dopo cgni imposta-— |
zione END OF LINE. ' o e 8.
8. Il programma stampa
il preventivo della
tipologla ¢i cui al
punto 6. ed al ter-
mine si riposizicna
automaticamente al
punto 5.
9. Al termine del lavero disinserire i
floppy-disk e disattivare 1l siste-
ma. In caso contrario ritornare al
5.

‘punto b.

SF Code 3879922 T



ESEMPIO PROGRAMMA PREVENTIVI

3-5

3.2

2358

1989

1658
fi=

H.
3

RUN PREY
COGDICE TIPOLOGIR -~ FINE=6?

CORICE ERRRATO
CODICE TIPOLOGIA - FInNE=827

VRRIABILE
VARIABILE
URRIRBILE

2358

FIHESTRE SERNPLICE ANTR 55

ar

g7

c?

B= 1988 = 1658

INFISSI DR PRODURRE?

M., INFISSI DA PRODURRE = 3

COob.PROF. AL M KG Kz SUP. SHP.
UHIT. TOT. UNITY. TOT. UNIT. TOT.
FORHULA ERRATA NEL PROFILO PR 45
PR 33 12.398@ 37.178 8. 249 24.746 F.434 22.382
12.398 3v.178 8.249 24,746 F.a3% 22,382
COb. VYETRO . TR’ .TR* Ma. [e] =
UNET. TOT. UMIT. TGT.

U7 33 =) ia 27.918 33.754

UT 33 2 3 #.347 F2.841

Ut 24 3 4 149 21.357

CoD. VETRO CO5TH CO05Ta COSTaO
ME. UMIT. TGT,

CH5Y0 AL MA. VETRO Ut 337

z2a4a

UT 33 ZBa 9383 16756

COSTO AL HA. VETRO T 352

sS85

UT 35 Siaa 3473 16428

COSTO AL Ma. VETRO UT 247

258

UT 24 358 2491 Fara

COb. ACCESSORIO COSTO COsTo COSTO
M. UMIT. TaT.

CODICE RCCESSORIO?

RXC 45

COSTO HL ML ACCESSORIG AREC 437

259

AXC 435 258 452 1387

CO570 AL ML ACCESSORIO REC 437

Iga

AXE 45 366 435 1483




=&

SRaEa

4R809

2Ruga
UARIE

DFESCRIZIONE

CO5T0 PROFILI - LIRE-KGAHL?

25a4a

COSTO PROFILI -~ LIRE/KG
COSTO ANODIZZAZIGHNE - LIRE-HG.7?
See

COSTO ANODIZZAZIONE - LIREZRGL
COSTO GLOBALE ARLTRI ACCESSORI?
2raaa

COSTa GLEBEBALE ALTRI ACCESSORI
COSTC POSA IN DPERR -~ LIRE/MIR.?
228

cosTo POSH IM OPERR -~ LIRE/MIN.
CO5TO HAHG DY GPERR — LIRE-MIN.?
308

COST2 MANDG DY OPERR - LIRE-HIN.
COSTO INBUSTRIALE

SPESE GEMNERRLI X7

2

SPESE GEMERALIT %
UTILE %7

14

UTILE £

PROVUIGIONI RAPPRESENTANTE IM %7

FROUDIGIONI AL RAPPRESENTANTE x
INBALLO?

InERLLOD
TRASPORTOT

TEASPORTO
UARIE?

TOTHLE

- PREUENTIVO ERRATO -

25eaa

62354848

13aoea

386347

5126

4hB7a

187848

19123

7 hags

187560

346008

913841

ia3a8

148612

32348

Saasa

Las Ll




CODICE TIPOLOGIH — FINE=@7

3.3
FINESTRA 37-56
A= 2688 B= 413@@ C= 1558&

M. IMFISSI 0 PRODURRE = 4

£0D. FROF. HL ML KG €G SUP. suPp.
UMIT. TOT. UMIT. T0T. UHIT., TOT.
PR 35 5. 189 on. 409 2.558 14, zea 3068 12.248
R Ig 4. 338 17 .4884 3.488 13,928 Z2.:18 19, 448
PR 3E 12,558 5@, 208 5.348 33,360 5,428 33.588
PR 33 5.258 24,908 4208 16. 806 z.158 12.588
27.258 199,988 18.578@ Te.2588 17.248 55, 95a
COD. UETRO a.TA’ & TR’ Ma. Ma.
UNIT. TOT. UNIT. ToT.
UT 45 g 32 20. 168 88, 648
uT 33 2 8 2.555 13.228
BT 23 3 12 6.630 26. 520
COb. UETRG COSTH COsTO COSTO
Ha. UMIT. T07.
UT 45 189 2816 2864
UT 38 288 311 ZHag
uT 232 708 1326 5204
£OD. RCCESSORID COSTO . LOSTO COSTO
] ML . UNIT. ToT.
AXC 3 256 588 2608
axt 4 388 495 1388
ARG 4 Z09 sz8 1686
ARC 4 186 &5 340
DESCRIZIONE Los70 COsTH COSTG
HMIT. TaGT.
COSTO PROFILI - LIRE/KG 2008 37148 143568
COSTO ANODIZZAZIONE - LIRE-H@. 408 6896 27584
COSTO GLOBALE ALTRI RCCESSORI 256939 162808
COSTO POSA IN OPERA — LIRE-HIN. 268 75688 380008
COSTO HMRANO D'OPERA - LIRE/MIN. 268 1966808 YeReasa
COSTG INDUSTRIALE 339391 1357568
SPESE GEMERALI % 4.08 13575 54382
UTILE % 5. 66 17648 78533
PROMUIGIGNI AL RAPPRESENTANTE % 2o 11118 44473
IMBALLO SEEa
UARIE 2808
TOTALE 38373a 1534920

4-10



CODICE TIFOLOGIR - FINE=E7?
5.9
FROCEDURA CRABIO DISCO
oH o
INSERT DISK HEW USDIS OM DRIVE =
RUR PREUY
COpICE TIPDLOGIRA - FINE=87
5.3
PORTONE X5-78

VRRIABILE H?

2540

URRIABILE B?

26088

UHRRIABILE c?

1396

H= 2548 B= Zbig o= 1234a
H. INFISSI DR PRODURRE?

3

M. INFISSI DA PRODURRE = 3

COD.PROF. ML "L KG KG SUP. SuP.
UNIT. 10T, UNIT. TOT. UNIT. TOT.
FR 34 B. 128 i18.368 %.896 1%.b88 3.672 t1.216
PR 35 16.356 49.8568  18.665 31.995 9,388 27.989
22478 §7.418  15.554 46.883  12.972 35.916
Cap. YETRD a.7R’ a.TR’ ra. Ha,
WHIT. TOT. UHIT. TaT.
T 35 4 12 7.214 21.641
UT 44 3 9 13.778 41.318
uT 25 4 12 21.868 63. 180
LGB, UETRO COSTO COsSTOo COSTO
M. UNIT. TGT.
U7 2 258 18@3 5418
T 44 768 3558 18740
UT 23 Sag 18338 3t59a
cisb. ACCESSORIO £osTa £OSTO COsTo
ML UNIT. TaT.
ARG 2 o 373 1134
GCY 27 108 264 512
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DESCRIZIGHE COSTO COSTO cosTo
HHIT. T0T.

COSTO PRGFILI - LIREAKG 1588 233414 Te5Z4

COSTO ANCDIZZAZIONE — LIRE/MA. 508 7783 23349

CRSTO POSA IN DPERA — LIRE-MIN. . Z25@ 53846 158863

CO5TO MAND D’ OPERA  ~ LIRE-HIN. 16a £BOER 180089

COSTO IHDUSTRIALE 157622 4726866

SPESE GENERALI % 2. 08 3152 4557

UTILE % 5. @@ 3033 25416

FROVUIGIONI AL RBFFRESENTANTE % 3.a8 s@64 15493

IHERLLO . SEae

TRASPORTO 25006

VARIE 15588

TGTALE 188877 366532

PORTONE =S-f5

VARIABILE 87

2500

YARIABILE  EB7

2408

UARIABILE €2

1550

A= 25886 B= 24086 = 415358

M. INFISSI DA PRODURRE?

5

M. IMFISSI DA PRODURRE = 3

COb L. PROF ., L ML Kis Y SUP. SHP.
UNIT. ToT. UWIT. ~ ToT. UNIT. ToT.

PR 44 &.000 20,990  3.680 15. 689 4,208 24. 800

FR 33 £.300  31.588  5.840 25.268 ° 5.678 28.358

FR 35 5.858 23,258  4.688  23.488  3.51@ 17555
13.159 I3B.759 13.328  G66.688 13,958 £3. 386
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UT 46 3
BT 3% =
BT as %

Cok. WETRO

FROFILI - LiRE
AHODIZZRIIONE — LIRESME,

COSTR GLOBALE RLYRI ACCESSORE
COSTO FOSA IM OGPERA - LIKE-AINM.
COSTO MANG D' OPERAR - LIEEAMIN.

COSTD IMLUSTRIALE

SE GEMERALI
JTILE
FROVDIGIONI HL RAPPRESEHTANTE
TRESPORTH
HERIE

LRETO

. i
.88
.88

AL

5~

253981
vogea
1daB8RG

L]
1]
)]
o
[\l
]

7376
Zhngs
1eSve

EoLn )
RO







Descrizione

5. OTTIMIZZAZIONE TAGLIO

11 programma, in base al numeroc di pezzi da taglia
re ed alle loro dimensioni, determina il numero di
barre da utilizzare ottenendo il minimo di scarto.

Il programma tiene cconto anche del valore dello
sfrido impostato dall'utente, dove per sfrido s'in
tende lo scarto fisso tra un taglio e 1l'altro.

In base alla lunghezza della barra a disposizicne
ed allo sfridc {entrambi impostati dall'utente), il
programma stampa per ogni profilo:

il codice del preofilate da tagliare

i pezzi da tagliare, numerati prcgressivamente
da 1, con le relative dimensioni in mm. ,

- il numero progressivo di barra utilizzata, il nu
mero del pezzo da tagliare con relativa quantita,
i tagli destre sinistro, la lunghezza in.mm.

lo scarto percentuale del taglio sulla barra.
Al termine di tutti i profilati stampa:
- per ogni vetro:

. numero di lista di taglio di appartenenza
. codice tipologia di appartenenza
. codice vetro
. quantita
base ed altezza

~ per ogni accessorio:

numero di lista di taglio di appartenenza
codici tipologia di appartenenza

. codice accessorio
quantita



I1 programma prevede che le barre da utilizzare per
i tagli siano di lunghezza diversa, per cul con una
selezione & possibile impostare, per ogni gruppo di

profili, la lunghezza della barra che si utilizza.

Limiti Non possono esistere pitu di 190 profili diversi fra
loro.

Errori segnalati da Nel caso in cul si imposti una lunghezza di barra

programma da utilizzare minore di un qualunque pezzo da ta-

gliare, l'elaborazione si interrompe, viene segna-
latc sul display - LUNGHEZZA BARRA ERRATA - ed il

programma si riporta automaticamente sulla richie

sta di impostazione della lunghezza della barra.



@Ei“g&& Application A Ref.
OTTIMIZZAZIONE TAGLIO | -

Operating procedure | ate Fasc,
E:fr'laber Qperation Faormat Command | Function/Message E&:)o
1. Attivare i1l sistema P 6060 2.

2 Inserire nel trascinatore n. 1 il

floppy-disk codice G003, 3.
3. Inserire nel trascinatore n. 2 il

floppy—-disk codice 0002 3.1
3.1 Chiudere gli sportellini dei trasci

natori (] rEADY a.
4, Impostare sulla tastiera del P 6060

il comando:

RUN*OTT %’:ﬁ

1N
e premere END OF LINE (— 5.

4.1 Nel caso in cuil sl gia inserito
un disco errato, sul display com-
pare il messaggio <:] ERROR 187 4.2

4.2 | Premere — CLEAR - 4.3

4,3 Attivare il tasto — PRINT ALL - 4.4
4.4 Controllare quale dei due digchi &
guello errato e sogtituirlo con
quello esatto. 1 4.5
4.5 Selezionare una delle seguenti fun-—
zioni
- F1 - se 11 disco errato era quel "
lo nel trascinatore n. 2 [:] INSERT DISK
NEW SYSDISK ON
DRIVE*#* 4.6
- F2 -~ se 1l disco errato era quel-
lo nel trascinatore n. 1 [:] INSERT DISK
NEW USDISK ONDRIVE* | 4.6
4.6 | Premere ~ CONTINUE - (] rEADY 4.7
4.7 Riprendere dal punto 4. ' 4,

SF Code 3078022 Y



@ﬂ“@&&@ Application

QTTIMIZZAZTIONE TAGLIO

Operating procedure

A Ref.

Date Page

‘::;fb« Operation Format Command | Function/Message (53:;:’0
5. (:] Sul display appare:
LUNGH.FROF., = COST.
1 =8I 2 = NO. 6.
6. Se s1 vuole considerare la lunghez-
za delle barre da tagliare costante,
impostare 1, premere END OF LINE e
andare al punto 7, in caso contra- 7.
rio impostare 2, premere END OF LI-
NE ed andare al punto 8. 8.
6.1 Nel caso si impostasse un codice di
verso da quelli richiesti al punto
5., il programma si riporta automa-
ticamente al punto 5. 5.
7. Impostare i dati richiesti ulterior
mente dal programma premendc dopo | e
ogni impostazione END OF LINE. e, 7.1
7.1 '[:J I1 programma esegue
il tabulato descrit
to nel capitolec pre
cedente, al termine
andare al punto 9. 9.
8. Impostare i dati richiesti dal pro-
gramma premendc dopo cgni imposta- { o
oL
zione END OF LINE " 8.1
8.1 Il programma esegue
per ogni gruppo di
profill il tabulato
descritto nel capi-
tolo precedente.
Al termine andare
al punto 9. 9.
a. G READY 0.
10. Disinserire i floppy disk e disat-
tivare il sistema.

SF Cota 3979922 7

54



ESEMPIO PROGRAMMA QTTIMIZZAZIONE TAGLIO

RUN QOTT

LUNGH,. PROF.=COST. : 1=5I-2=N07
1

LUNGHEZZA PROFILATO?

£58R

: LUNGHEZZR PROFILATO IA mm, = &£588
SFRIDO IM mm.?

5
SFRIDD IM me, = 35
FROFILATO PR 4%
EErFrFrB oSS sSEE=Esn=oET =S
PEZZ0 H. LUNGHEZZA IN mm, SUANTITR' N.LISTR TAGLIO
1 2BEa. 8 5 1
BARRA M. H.PEZZ0 QUAaNTITR” T.D. T.5. LUNGH. IH mm,
4 -
1 3 &5 e Zaog. e
2 -
k! 3 45 Ta a0, 8
3 -
4 3 %5 v 2608.08
SCARTO DEL THELIO = 7.569 %
PROFILATO PR 33
FPEZZ0 M. LUMGHEZZA 1IN me, GURHRTITA MH.LISTA TAGLIO
1 2z58.8 a 3
2 2es5a. 8 12 %
3 1%ba. a8 ] 1




T.5. LUNGH. IH mm,

1 -—
1 2 48 58 2258.8
3 1 38 66 1586.8
2 —_
1 z 48 58 2256.8
3 1 78 B 1560, a
3 -
1 2 43 &8 2258.8
3 1 39 &8 15888
4 _
1 z 48 5@ 2258.8
3 1 30 50 1586. @
i 1 1 o 48 5@ 2256.9




EROFILATO PR 35

PEZZO M. LUNGHEZZA IN aon. RUANTITA’ M.LISTR TAGLIO
1 22008.8 3 2
2 2000. 8 12 4
3 1359.@ 3 1
@ 1889. 8@ 23 2
5 1596, 8 15 2
BARRA H. M.PEZZO QUANTITA®  ~ T.D. T.5. LUNGH. IH mm.
1 -
1 z 45 38 2206.8
2 1 45 98 2098, 4
2 -
1 2 43 98 2286.9
2 1 45 98 20608, 5
3 -
1 : 2 45 Q@ 2288.8
2 1 45 ag 2906, 8
4 -
1 2 45 a@ 2209.0
z 1 45 38 26a0. 0
5 -
1 o 45 I8 2260.8
2 2 45 26 2608, 8
5 -
2 3 45 a8 20@8.8
? -
z 3 45 £ 2086.9
8_ -
3 3 45 45 1958. 68
a -
3 3 45 45 1958.8
ia -
3 3 43 LN 1935&8.8

57



14 -

% z a9 35 18845, @
12 -

4 3 aa 35 1568, 8
43 -

4 3 58 35 1208, 8
15 -

4 3 85 35 15853, 8
15 —

4 3 &8 35 1506.8
16 -

4 3 20 35 12688,
17 -

4 3 56 35 1888.0
1E -

4 3 56 35 1268, 8
13 -

4 1 g8 35 1886, @

5 2 68 s@ 1385, 5
28 -

5 - 3 c& 58 1866, @
21 -

5 3 6 59 1268, @
22 -

5 3 64 58 1688, 3
23 -

5 3 B 5@ 1560 . @
24 -

5 1 £a 55 505, 6

SCRRTO DEL TABLID = +4.52 %




PROFILATO PR 34

FEZZ0D N. LUNGHEZZR IN mm, GUANTITR’ H.LISTH TRAGLIO
1 2B38.8 12 4
z 2858.8 ki 3
3 1880.8 15 2

5-9



FEOFILARTO PR 3B
FEZZ0 H. LUMGHEZZAR IH mm, RUANTITA® M.LISTH THGLIOC
1 2288.6 15 3
2 zoee, g RE -
3 i788.8 9 3
4 1586, 8 12 4
BHARRAE M. M.PEZZ0 GURHRTITA" T-D. T.5%. EUNGH. IN mb,
{ -
1 2z 58 78 2286.8
2 1 58 e Zoae. 8
2 —_
1 2z .58 78 228a.9
2 4 a8 g a88.0
3 -
1 2 53 7e 220§, 8
z 1 5 TE Inea.
4 -
) 4 2 58 7a 2288.8
2z 1 &8 T Zoge. 8
5 —_
4 . 2 5a 7a 2Z868.6
z i 5@ ra Jaai. @
E —_
1 z Sa Fil) 2288.8
2 4 5 [iL) 2889.5
? - .
1 2 Sa e zZen. a8
z 1 S5a 7a 2608,8
g —
1 1 58 T Zian, @
2 2 58 7 2BA6.8
9 _
z = 38 Ta o098, 8
18 -
2 3 59 va 2898.8
11 -
2 3 58 T 2BB8. 8
12 -
2 2 fat” ] Fid Zaag. &
3 1 +5 =3=] 17e8.6
L e e e e e e e e e e e e e e v o o o ot e e e -




13 -

3 3 &5 j=$5] 1796,
14 -

3 3 £33 S 178E. 8
15 -

3 2 o 8 17aa.a

el 2 45 S5a 150a.8
16 -

& 4 43 88 toaE. 8
17 -

& 4 43 ga 1509, 8
,!E{ -

4 2 %5 3G 1588.0

1 5.849 UT 46 E 22@08.9 1363,43
1 5.0883 Ut 3B EJ 1368. & 1586.49
1 S.9Eg UT 35 12 ZZ2aa. 8 1o, @
2 S. 893 YT 35 Ze 2386.5 308,48
Z S5.893 UT 44 t5 t8af,. 8 1758.8
2 5.893 UT 25 28 2168.8 17aa.@
3 Z.ang UT %3 24 13668. 8 2468.8
3 3.aag UT 33 & Z2z238.4 288.8
3 3. dBE U1 23 ] 22ga.8 19686.8
% 3. 888 UY 45 22 17ea. 0 24068
& 3.888 UT 33 =} 2@58.8 1188.0@
* Z.888 T 23 : 12 Zaee. 8 1948. 2




N.L.TARGLIO COD.TIP.  COD.RCCES. Q.TR*
1 5.88% AXC 3 LGe8. 8
1 5.889 ARC 4 4506, 8
1 5.8089 AAC 44 $2.8
1 5.8983 RXC 3 18. 8
{ 5,889 AXC 23 9.
1 5.863 RAC 34 i2.8
2 5.983 AR 2 386, 8
2 s. 8832 BCH 22 3868, B
3 3.808 ARC 3 7508.8
2 3. 888 axC 4 6BAB. @
3 3.@a8 AXC 4 5708, &
3 3.808 axc 4 368E. @
3 3.008 RAC 6 1z.8
3 3.068 GXC 9 15,8
4 3.288 Axc 3 8208. 8
4 3.888 AKC & 7206, 8
4 3.888 RAC 4 58002
4 3.8a8 A%C & 4886.8
4 3.605 a%c & 16.8
4 3. 688 AxC 9 20.8

e s e B e i e . e o . — — — —— —— — — ——— —— — — — — — —— —— . — — — —— —— — " —— — . — — =
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RUN OTT
LUNGH.PROF.=COST, 1 1=51=2=NG?
2
SFRIDO IN ®mm,?
s
SFRIDO IN mm, = 5
LUNGH. FROF. PR 44 2
5 B0
LUNGHEZZA PROFILATO PR 44 IN s, = Goed
FROFILATO PR 44
PEZZ2 H. LUNGHEZZR IN ms. ~  GQUANTITA* N.LISTR TAGLIO
1 20680.8 3 4
BARRA N. N.FEZZO QUANTITA® T.0. T.s. LUNGH. IN mm. |

5-13



L HHGH., FROF. PR 33 ?
c5aa
LUNGHEZZA PROFILATC PR 33 I am., = &£586
PROFILATO PR 33
FEZZO H. LUNGHEZZA IM @m, AdAMTITR? M.LISTH THGLIO
1 2z58.8 E 3
2 2958.8 12 5
3 1509.8 2 1
ERRRRA M. - M.PEZZO QUANTITA’ T.0. TeSa LUNGH. IH &n,
1 _
1 2 43 =] 2z58.8
3 1 23 (=1] 1386, 8
2 —_
1 2 3G =354 2250.12
3 1 a




LUMGH. PROF. PR 35 ?

vias
LUUNGHEZZA PROFILATO PR 335 "IN mm. = 7588
PROFILATO PR 335
PEZZ0 HN. LUNGHEZZR IN m=, QUANTITR” H.LISTRA TAGLIO
1 2209.8 3 3
2z 2688.8 12 %
3 13358.8 ) 1
4 156@.8 23 z
N] 12@8.8 13 2
T F 4 P e s e ) T wem oD
BARRA H. H.PEZZ0 QUANTITA® T.D- T.5. LUHGH. IN ®=.
3 s R e SE===x= == 3 =
i -
1 3 43 9a 2Z288.48
2 -
1 3z 43 =1c) Z2288.8
3 -
t 3 45 se 2288.8
& -
2 3 a5 34 2808.8
5 -
z 3 43 38 Ze66. 8
E’ -
2 3 45 aa ZB68.8
2 3 45 Ja Zape.a8
g -
3 3 43 43 19564.8
9 -
3 3 43 43 135@.4
g -
3 3 45 %5 1258.8
11 -
4 % ee 33 1886.8
12 -~
4 4 28 35 1804.8




4 & aa 35 1809.8
14 -
4 4 8@ 35 1208.9
15 -
4 5 aa 35 1958, 8
16 -
4 4 5@ a5 1606.8
17 -
4 9 =1s) 35 1289, 0
5 3 68 5a 1566. O
18 - .
5 4 . o& 58 1869.0
i9 -
5 4 58 58 1898.0
56 -
5 4 56 56 180688
SCARTO DEL TAGLIO = 14.18 %
LUNGH. PROF. PR 34 7
9388 _ .
LUNGHEZZR PROFILATO PR 34 IN mm. = 9268
PROFILATO PR 34
FEZZD H. LUNGHEZZA IH ma, QUANTITA’ H.LISTA TAGLIO
1 2858.8 ‘ 12 %
2 2858.8 3 3
3 1898.0 15 2
BARRA H. N.PEZZ0 QUANTITRA® T.D. T.5. LUNGH. It om.
1 —_
1 4 38 7a 2658.8
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-

1 % 1 e 2858.8
3_

1 4 aa 8 Zu58.8
4_.

2 4 ag g Za58.8
5 -

2 % L) ] Z858.4@
5 -

2 1 34 ¥a 2858. 8

3 @

LUNGH. PROF. PR 36 ?
B8A8

LUNGHEZZA PROFILATO PR 36 IN om, = {888

FPROFILATD. PR 36

FEZZ0 M. LUHGHEZZR I mm, FUANTITA® M.LISTA TRGLIO
1 228d.48 15 3
2 2688.19 za @
z 17rB6. 4 3 3
@ 1584, 8 12 4
EARRA H. M.PFEZZ0O GURNTITR” T.D. T.5. LUNGH. IN @m,
4 -
4 3 5a 7 2288.8
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___________________________________________________ -

2 -—

1 3 Se Fa 228g,.8
3 -

1 3 5] ra 22008, 8
4 -—

1 3 58 7a Z22B9.8
5 -

4 3 55 7a Ri58.d
= .

z 3 58 T Zuue. 8
? —_

2 3 54 7a 2ga8.8
8 -

2 3 3a a8 2a068.2
n_q -

2 = S e Zu0a,. @
189 -

N 2 3 549 7 2RA848.06

14 -

P 3 s5a 7a Z838.8
12 -

2 z 54 7a Zoee.g

3 1 45 54 1i7es. a
13 -

3 3 &3 =1x ] 178a.8

a 1 45 aa 1588.8
14 -

3 3 43 =3t 17@aa. 8

% 45 sa {a@d. 3
15 -

3 2 @5 28 1786, @

% z %5 58 1598. 8
16 -

4 5 %3 f=15) 150@. 3
17 -

B3 & 45 aa 1568,

SCARTO DEL TRGLIO = 8.84 X
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Contrello tipologie
memorizzate

Controlle descrizioni

tipologie memcrizzate

Controllo liste di
taglio effettuate

6. PROGRAMMI BI SERVIZIO

Questo programma consente di controllare una o
tutte le tipologie memorizzate su un floppy -~ disk
tipologie, tramite la stampa di un tabulatc con-
tenente tutti i dati della tipologia o di tutte
le tipologie memorizzate.

Questo programma consente di controllare le descri
zioni di tutte le tipologie memorizzate su un
floppy~disk tipologie.

Questo programma consente di controlilare le liste
di taglio effettuate, tramite un tabulato che con
tiene tuttl i dati che vengonc memorizzati duran-
te la lista di taglic stessa, e cicé:

- per i profili:

. numerc lista di taglic
codice tipologia

. codice profilo

. guantita

. dimensione di taglio

- per 1 vetri:

. numero lista di taglio
codice tipologia '

. codice vetro

. quantita

. dimensione base

dimensione altezza

- per gli accessori:

numero lista di taglio

. codice tipolcgia
codice accessori
guantita.



11 programma naturalmente non tiene conto delle even

tuali liste di tagiio azzerate.



Operating procedure

Step

Application

FROGRAMMA CONTROLLO

A Ref.

TIPOLOGLE MEMORIZZATE

Go to

nuraper | Operation Formal |Command |Function/Message step
1. Attivare 11 sistema P 6060 2.
2. Inserire nel trascinatore n. 1 il
floppy~disk tipologie desiderato 3.
3. Inserire nel trascinatore n. 2 i1
floppy—-disk codice 0001 3.1
3.1 Chiudere gli sportelli dei trascina
tord (] rEaDY 4.
4. Impostare sulla Tastiera del P 6060
il comandc:
RUN#*TABT, END
oF
e premere END OF LINE LIKE .
prem 5
4.1 Nel casc in cui si sia inserito un
disce errato, sul display compare
il messaggio: (] =rROR 187 4.2
4,2 Premere - CLEAR - 4.3
4.3 Attivare il tasto — PRINT ALL = 4.4
4.4 Controilare quale dei due dischi &
quello errato e sostituirlo con
quello esatto. 4.5
4.5 Selezionare una delle seguenti fun-—
zioni:
- F -~ se il disco errato era quel-
1o nel trascinatore n. 2 [:] INSERT DISK
NEW SYSDISK ON
DRIVE#*# 4.6
- F2 - ge 11 disco errato era quel-
1o nel urascinatore n. 1 [j INS,LRT DISK
NEW USDISK ON DRIVE*{4.6
4.6 Premere - CONTINUE - READY 4.7
4.7 Riprendere dal punto 4. 4,

5F Code 3979022 T



u!a“ett! Application

PROGRAMMA CONTROLLO

Operating procedure

A Ref.

TIPOLOGIE MEMORIZZATE

Date

Go to

E:ﬁ’ber Operation Format Cemmand | Function/Message step
5. (] Sul display appare:
TAB. SING. = 1
TAB., CONT. = 2 6.
6. Selezionare 1 per avere il tabulato
di una tipologia ed andare al punto
7. Selezionare 2 per avere 11 ta- 7.
bulato di tutte le tipologie memo-
rizzate sul floppy ed andare al pun
to 11. 1.
7. (] Sul display appare:
CODICE TIPOLOGIA
FINE = 9 8.
8. Impostare il codice aella tipologia
della guale si vuole cttenere il ta o |
bulato e premere END OF LINE. Ljfj
Andare al punto 9. 9.
Per fine lavorc impostare @ (zero), )
-]
e premere END OF LINE. e
Andare al punto 12. 2.
9. Ej Il programma stampa
il tabulato deila
tipoleogia di cui al
punto 8. 10.
10. Ritornare al punto 7. 7
11. Il programma stampa
il tabulato di tut-
te le tipologie con
tenute sul floppy
disk. 12.
12. Fine lavoro - Disinserire i floppy~-
disk e disattivare il sistema.

8F Code 2370922 T

G4



ESEMPTG PROGRAMMA CONTROLLO TIPOLOGIE MEMORIZZATE

RUM TREBL
TAB. S1HG.=1-TAB. CONT=27
4
CODICE TIPOLOGIA - FINE =@%
3.8
FROCEDURA CAMBIC DICSC{
BCH U
INSERT DISK >HEW USDIS ON DRIVE =
RUMTHEL
THE. SING.=1-TAB. CONT=27
1 .
. CODICE TIPOLOGIA - FINE =87
CEl4
DISCE N. 3
DATA CREAZIONE  6/86-77
CONTENUTO  FINESTRE SEMPLICE ANTR

TIFOLOGIA INESISTENTE

CODICE TIPOLOGIA — FINE =67

2.3

GISCO N, 3

XATA CRERZIOHE =T - Vrary

COMTENUTAO FINESTRE SEHPLICE ANTH

COb.TIP. = 8 FINESTRA ET7T-36

N.PROFILI DIVERSI FRA LORC = 2
N.UETR1 DIVERSI FRA LOROD = 3
M.ACCESSORI CON FORHULA = 4
M. BCCESSORI SENRZA FORMULRA = 2
M.UARIABILI DA INPOSTARE = 3
M. COD.FROF. T-D T.3. M.FPEZZI PESD SUF. FORHM.
1 PR O35 @3 38 3 -3 -G H-3Z@a
2 PR 34 a4 va 3 = - & B-356
3 PR 2B La Ta 3 -G -8 A-3e68
4+ PR 36 435 g 3 -3 - C-3aa
3 PR 33 48 ea 3 -8 .5 H-2 56
COB.YETRG H.UETRI FORM. 1 FORM. 2
1 UT &5 5 A-Gae E
2 YT 33 2 f-258 B-C+588
3 UT 23 3 H—-384 E-5B8
CObr. RCCESS, FaRrit.
1 BXC 3 3]
2 ARC 4 [
i REC 4 A-&GB8
4 ARC 4 A-C+5508




__________________________________________ _——
COL,ACCESS. 2. 7H’
1 AEC B 4
2 BHC 2 5
fIHUTI POoSh IN OPERA = 25@&
TEMPT FREPRRAZIGHE ATTREZZIL = cag
TEMPO ESECHFIOGNE IM AIMUTI = 288
ALTRO TIPOLAOGIA 1=5I-2=N07?
1
CODICE TIFPQLOGIR — FINE =87
.49 ’
PROCEEURA CAMBIO DISED
DCH U
INSERT DISK PHEW USBIS OH DRIUE %
RUM THEL
TAE, SIMNG.=1-TAR. COHT=Z7
2
DIsCh Ho 5
GOTR CREAZIDOHE 5896577
CONTENUTO PORTOMNI DOPPIR ANTH
cop.TIP. = ¢ PFORTONE SEMPLICE GHTA 45-%
oS T T S T T R N S S S S S S S S S T I T R E SRS EEEEEE T
N.FROFILI DIVERSI FRA LORD = 4
M.UEETRE DIMERSI FRA LORD = 3
N.BUCCESSORI ©0ON FORMULA = 4
M,OCEESSORT SEHZR FORMILH = 3
MLUERTARILI DA IRPOSTARE = 2
H. COD.PROF. T.0. T.5. M.PEZZI PESQO SUP,. FORM.
1 PR 44 45 =13 3 -] .3 A-5648
2 PR 55 =35 =17] 3 .2 .5 B-Qaae
3 PR 44 ayz] Ta 3 -2 .5 A-Z58
4+ PR 35 B4 55 2 .82 ) ABE-za%2
COp, VETRO H.UETRI FORM, FoORM. 2
1 YT &4 = a-20a B
2 Ut 35 3 A B-288
3 UT 45 @ A-B3@as E-za6
oD ACCESS, FoRH,
1 ARC 22 A
2 QRC 4 E
2 RXC 45 H—LaR
4 RAEC 23 A-384
CoD.ACCESS. 2. TR’
1 BSY Z4 2
Z a5k 5
2 aug 2 3
=




HMINUTI POSR IN OPERA = 254
TEMPD PREPARRZIONE GYTREZZI = 480
TEMPQ ESECUZIGNE IN MINUTI = 6@a
0D, TIP. = 3 PORTOHE X9-78
H.PROFILI DIVERSI FRA LORDO = 3
M.UETRI DIUERSI FRA LORD = 3
M,ACCESSORI CON FORMULA = 2
M_RBCCESSORY SENHZA FORMULA = @
M.URRIABILY DA IMPOSTARE = 3
N. CODB.PROF. T.p. T.5. M.PEZZI PESO SUP. FORM,
1 PR 34 45 aa 3 S & A-5e8
2 PR 35 ca L 3 LG58 .8 B-38a
3 PR 35 an 35 5 .8 .4 c
COD. VETRO N, METRI FORM. 1 Farn. 2
1 YT 35 4 A B
2 UT 44 3 A-588 B-356
3 BT 25 s R-288 E-3258
0D . ACCESS. FORNM.
1 AXC 2 o
Z2 Ry 22 A-58a8
MIMUTI POSA IN GPERA = 2a@
TEMPO PREPRERZIONE ATTREZZI = 3AQA
TEMPO ESECUZIONE IM HINUTI = 5@8
EOD.TIP. = 2 FORTOHE X9-66
N.PROFILI DIVERSI FRA LORO =3
N.UETRI DIVERSI FRA LORG =3
N.ACCESSORI COMN FORMULA = 2
H.ACCESSORI SENZA FORMULA = 4
N.UARIABILI DO IHPOSTARE =3
M. COU.PROF. T.p. T.S. N.PEZZI  PESO SUP. FORH.
1 PR 4% &5 rd’] 3 & .2 A-508
2 PR 33 38 6@ 3 . .2 B~ 368
I PR 35 45 45 3 L& .E f-550
________________________________________ —




1 UT 46 3 g-3849 B
> U7 36 3 H-HiAd B-3Z88
3 a 4 H-30& B
COp.ACCESS, FaRM.
asi 3 A- S8
z  HEC & B-3a&
CcOb.ACCESS. F.TH'
1 A¥C 44 4
2 RXC 3 =]
3 R¥C 23 Z
4 HRAC 34 4
MINUTI PDSR IN GPERA = 258
TENFO PREPARAZIONE ATTREZZI = bB@
TEMPO ESECUZIONE IH HINUTI = 3aE

DCH U

INSERT DISK HERE USDIS ON BRIVE =
RN TABL

TRAB. SING.=t1-THE. CONT=27

2

DISCO H. 3

DATA CREAZIONE 686/ 77

CONTEMUTCE  FINESTRE SEHPLICE ANTH

con.Tie, =" 2 FIMESTRA SEMPLICE AMTR 53

M.PROFILI DIVERS! FRA LORC =z

N.UETRI DIVERSI FRA LORO = 3

M.ACCESSORI COM FORMULA = 2

H.ACCESSARI SEMZA FORMULA = 4

N UARIAEILI 0A IHPOSTARE = 32

M. COD.PROF. T.D. T.S. M.PEZZI  PESG SuP. FORM.
{ PR 33 45 ca 3 .2 .5 a-2aa
2 PR &5 5@ 2 2 .8 LB5 A-BC-208
3 PR 33 5@ 65 3 .528 . 6@@ &




col. UETRO NH.UETRI FORMt. 1 FORM. 2
1 QT 323 & R g8
2 T 33 2 fi-36e B-2&8
3 UT 24 3 A-258 BE-C+8R&
COD.ACCESS., FORHM
1 @ A-588
Z  H=EC 43 C
ok, ACCESS. 2.TA*
1 REE 23 5
Z SXC 34 [
3 RAXZ 33 3
4 RXC 22 5
MINUTI POSR 1IN QPERA = 258
TEMFPO PREPARAZIONE ATTREZZI = 388
TEAPO ESECUZIONE IM HINUTI = 588
COL.TIP. = 8 FINESTRA RT-56
M.PROFILI DIVERSI FRA LORD =3
H.UETRI DIYERSI FRA LORG = 3
M.RCCESSORI CON FORRULA = 4
M.ACCESSORT SENZR FORHMULA = 2
H.UARIABILI DA INPOSTARE = 3
M. COD.PROF. T.De T.5. H.PEZZI PESO SUP. FORM.
1 PR 25 +5 94 3 .3 B A-398
Z PR Z4 a6 74 3 3 B E-356
3 PR 3B I v 5 = .2 A-388
4 PR 36 45 =15 3 .3 . C-3aa
a3 PR 23 8 =%<) 3 = B A-254a
CaD.VETRD M. UETRI FORM. 1 FORA. 2
1 UT 45 3 A-&E0a B
2 UT 33 2 A-254 B-C+588
3 OUT 22 3 A-398 B-586
CO0. ACTESS, FORM.
1 HxC 3 A
Z RAC 4 £
I ORAEC a H-688
4  HAXC & AR-C+5&8



COD.ACCESS. g.Ta”
1 RXC & 4
Z RAC 9 5
HINUTI POSA I OPERA = 258
TEMFO PREPARAZIONE ATTREZZI = 68
TENFD ESECUZIONE IN MHINUTI = 996

6-10




. Application
clivetil

Operating procedure

Step )

PROGRAMMA CONTROLLO

A Ref.

DESCRIZIONI TIPOLOGIE

Go to

number Operation Format Command | Function/Message step
1. Attivare il sistema P 806C 2.
2. Inserire nel trascinatore n. 1 il
floppy-disk tipologia desiderato 3.
3. Inserire nel trascinatore n. 2 il
floppy-disk codice 0001 3.1
3.1 Chiudere gli sportelli dei trasci-
natori ('] READY 4.
4. Impostare sulla tastiera del P 60860
il comando:
RUN*TAB o
e premere END OF LINE LNE 5.
4,1 Nel casc in cuil si sia inseritc un
disco errato, sul display compare
il messaggio (:] ERROR 187 4,2
4,2 Premere - CLEAR - 4.3
4.3 Attivare il tasto PRINT ALL 4,4
4.4 Controllare guale dei due dischi &
quello errato e sostituirlc con quel
lo esatto. 4.5
4.5 Selezionare una delle seguenti fun-
zioni:
- Fl - se 1l disco errato era quel-
le nel trascinatore n. 2 [] INSERT DIsK
NEW SYSDISK ON
DRIVE** 4,6.
- F2 - se 11 disco errato era quel-
lo nel trascinatore n. 1 D INSERT DISK
NEW USDISK ON DRIVE* (4.6
4.6 Premere -~ CONTINUE - Cj READY.
4.7 Riprendere dal punto 4. 4.

SF Code 3870822 T



Application A Ref.

nsim&&i PROGRAMMA CQONTROLLO -

o 3e
Operating procedure DESCRIZIONT TIPOLOGIE

Page

Go to

f:fnpber Operation Format Command | Function/Message step
5. [:] Il programma stampa
un tabulato conte-
nente le descrizio-
ni delle tipologie
memorizzate sul di-
SCo. 6.
G. (:] READY

Fine lavoro

S5F Code 2676822 T

612



ESEMPIO PROGRAMMA CONTEOLLO DESCRIZIONI TIPOLOGIE

U TAB

DPISca . 3

DHATH CRERZIONE BB TY

COMTENUTO FIHESTEE SERMPLICE 8NTH

=z FIMESTRR SERPLICE ReTH 53

=

FIMESTRA ZT-5b6

RUH THE

cIsBCO H. &

DATR CREARZIGHE S-B6S7T
CORTENUTO FORTONI DOPPIA AHTH

Tod, tip., De&crizioné
1 FORTONE SEMPLICE BHTA a5-5
3 POGRTOHE #®9-V3&
3 FORTONME X9-H6







Operating procedure

Step

Application
PROGRAMMA CONTRO),LO

LISTE DI TAGLIO

Cominand

Date

Page

Goto

number Operation Format Function/Message step
1. Attivare il sistema P 680860 2.
2. Inserire nel trascinatore n. 2 ii
floppy—disk codice 0002 2.1
2.1 Chiudere gli sportelli dei trasci-
natori C] READY 3.
3. Impostare sulla tastiera del P 6060
il comando:
RUN*MAG iy
e premere END OF LINE LhE 4,
3.1 Nel caso in cui gi sia inserito un
disco errato, sul display compare
il messaggio (:] ERROR 187 3.2
3.2 Premere - CLEAR 3.3
3.3 Attivare il tastc PRINT ALL 3.5
3.4 Sestituire il disco errato con quel
lo esattoe
3.5 Premere F1 3.6
3.6 [:] INSERT DISK
NEW SYSDISK ON
DRIVE*# 3.7
3.7 Premere — CONTINUE READY 3.8
3.8 Ritornare al punto 3.
4, [:] Il programma stampa
un tabulato conte-
nente tutti i dati
memorizzati per ogni
lista di taglic ef-
fettuata. 5.
5. Fine lavoro

Disinserire i floppy-disk e disat~
tivare il sistema.

SF Code 3879922 T
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ESEMPI0O PROGRAMMA CONTROLLO LISTE DI TAGLIO

RUM MAG
FROFILI

H.LIZ.T. COD.TIP. COD.PROF . Q. TR’ DIN.TRGLIOD
1 5.089 PR 44 9 2998.48
17 5.@a89 FR 33 9 1548.8
1 3.99%9 PR 32 S 1958.8
2 5.883 PR 34 13 18ge.8
2 3.083 PR 33 13 1g86.8
2 3. 883 PR 33 25 t136a.0
3 3.8688 PR 35 E 2208.8
3 3.888 PR 34 9 Zase.8
3 3.868 PR 386 15 272686.48
3 3.888 PR 356 E i7e8.a
3 3.888 PR 33 k] 2258.8
& I.uag PR 35 12 2008e.8
4 3.8a3 PR 34 12 2456.8
4 3.8408 PR 326 zZ8 26868.8
& 3.884 PR 3& 12 i288.8
@ 3.8088 PR 33 12 2858.8

YETRI

H.LIS.T. Cop.TIP. COD. UETRO a.TR' DIft. BRASE DIM.ALTEZZR
1 5.883 YT ab 9 2Z8e.8 1688.8
1 S.809 UT 3% E 13a@.6 15086.43
1 5.@89 Ut 35 12 22as. @ 12368.8
2 S.843 Wy 335 24 2388.49 3668.8
2 5. 883 UT a4 13 : 1q86, 4 1738.9
2z 5.893 UT 23 z4 2189.6 175@.8
3 3.068 UT 45 29 1386.8 Z490.8
3 3.0988 UT 33 & 22586.9 988. 98
2 3.988 uT 23 3 <2200.8 19808.8
% Z.088 UT 43 32 17688.8 2488.8
% 3.8a88 T 33 8 2e5a.8 t118e.8
& 3.888 uT 23 12 2898.8 1986. 8

L.
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e

ACCESSORI
e e e e P i e i L
M.L.TRAGLIG CoD.TIP. Cob.ACCES. a.Ta’
1 3.889 AXC 3 bgug.a
1 3.803 RAC 4 4388.8
k! 3.889 ARC 44 12. 8
1 2. 883 ARG 3 1B8.9
1 3.869 AAC 23 9.6
1 S.889 ARC 34 12.8
2 5.683 AXC 2 Saee.e
2 5.0883 ACR 22 388e.4a
3 3.888 . RXC 3 7386.8
3 2.4898 ARC 4 ce88.9
2 3.6a8 AREC 4 araa.a
3 3.gag HALC 4 3agn.a
3 3.088 HRC B 12.8
2 3,898 ARE 3 15.8
+ 2.8a83 Axg 3 3z28.¢
& 3. 805 HAL & 7280.8
& I.Gag |/EC & 6383, 8
& Z.8488 HAC % GHEE. 8
4 3. 828 AZE & 165.6
& 3. 588 AXC 3 28.8

6-18




7. PROGRAMMA INIZIALIZZAZIONE DISCHI

Descrizione Questo programma permette di predisporre in manig
ra opportuna i floppy-disk tipologie e di crearvi
lo spazio per memorizzare le tipologie.

Permette anche all'utente di assegnare al disco
una etichetta formata da:

- data c¢creazione del disco
- codice identificatore del disco (da 1 a n)
- descrizione del contenuto del disco.



Application A Ref.
olivetti

PROGRAMMA INIZIALIZ.

Date Page

Operating procedure DISCHI
ﬁl:f!’?b&!' Operation Formal Command | Function/Message E&;o
1. Attivare il gistema P 6060 2.
2. Inserire nel trascinatore n. 1 un
floppy=-disk nuovo : 3.
3, Ingerire nel tragcinatcre n. 2 il
floppy—disk codice (0001 4.
4. Chiudere gli sportelli dei due tra
scinatori C] READY 5.
5. Impostare sulla tastiera del P 6060
il comando:
RUN¥CRE EJ(FIJ
e premere END OF LINE Line 5.

[4al

At Nel casc in cui gi sia inserito nel
trascinatore n. 2 un d.sce errato -
sul display compare 11 messaggio (] ERROR 187 5.2

5.2 Premere CLEAR 5.3

5.3 Ingerire nel trascinatore n. 2 il
fleoppy-disk codice G001 e chiudere

lo sportello 5.4

5.4 Attivare il tastoc — PRINT ALL 5.5
5.5 | Premere Fl D INSERT DISh

NEW SYSDISK ON

DRIVE *#* 5.6
5.6 Premere — CON:INUE READY 5.7
5.7 Riprendere dal punto 5 5.
6. [:] Il programma -stampa

la procedura da se-

guire per inizializ

zare 1 floppy-disk

tipologie 7.

7 Al termine del lavcero disinserire 1
floppy—-disk dai trascinatori e di-
sattivare il sistema.

SF Code 3979022 T
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i - RE&DYT - =1
SperIZIOonl

13 - Imsarive il kastc - FRINT BLL -
Z23 -~ Fremere FT7
33 - Il programma staups -~ EXE
33 - Premer= FQ2
53 - 11 pyogramnmga stamFa - CRE
53 - AL t=vmime Quands 1a luce wards -
FremaTre Fe
~- Il pYogSramma stampa — KGR OIHIZ -
- impostars 1 dati richiesti 43l pro
premends END OF LINE 4depo ognii imp
33 - Al revmine 11 programha essgus 18

- FIME LAVORD 1=51 - 2=Mij -

181 — M2l casc in cdi 51 G3iia phiziali
iapostare 2 & andgare al punto 12,
inpostare 1 e andars 31 punto 11,

113 - Al Lonparire dalla sericts - REBDY

“ischi 2 dissttivare il Eisteoma

cEmparire della scritta - REEADY

il
o
!

- IMSERT DISK +MEYW
~ insavire nel trascinastgsre 1 i1 ouo
-~ Fremers - CONTIMHUE -

- Riprendsra J4dal punto 2,

COMTENMUTO MEX. 58 CRY.Y
RE SEMPLICE AHTR

DISCHAI TIFQLUOGIN

q4538: -

RUNHING —~ &~ i

»r
Lt
m
o+

STamiEsy tTamite display
TELAZTa TN
interlinese 2 stampal

FFave un altro d4isco
in cas50 contrario

- sul dizplay,disinserire

— zul di=plgy

USLIsK O DRIVE & -

P disCd d3 inizZixiizrare




HZERT DISK FMEW USDIS O GRIVE =
WE LBC.U
READY

CEE U, TIFO.E, 2133588
mubt INIZ

¥ ¥
R. CONTEMUTO MAKX. 38 CET.?
e TOHL DOPPIR RNTH

b e B TR IR T
| ]
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Descrizione

8. STAMPA TABULATC GUIDA MEMORIZ. TIPOLOGIE

Questo programma stampes un tabulato guida conte-—
nente i dati che saranno richiesti per 1a memoriz
zazlone delle tipologie.

Riportiamo di seguitc un esempio di questo tabula-
to. '



Application
olivettl

STAMPA TABULATO

A Ref,

Date

Operating procedure GUIDA MEMORIZ. TIPOLOGIE
E:f“pber Operation Formal |Command | Function/Message S;:-,U
1. Attivare il sistema P 60860 2.
2. Inserire nel trascinatore n. 1 il
floppy—-disk cocdice 0001 3.
3. -Chiudere lo sportellino del trasci
natore Cl READY 4.
4, Impostare sulla tastiera del P 6060
il comando:
RUN*FCRM | oo |
e premere END OF LINE. lU“J 5.
4.1 Nel caso in cul si sia inserito un
floppy—-disk errato sul display
compare il messaggio: (:] ERROR 187 4.2
4.2 | Premere — CLEAR {nass ) 4.3
4.3 Inserire nel trascinatore n. 1 il
floppy—-disk codice 00Cl e chiudere
lo sportello 4.4
4.4 Attivare il tasto PRINT ALL 4.5
4.5 | Premere Fl (w) [] INSERT DISK
NEW SYSDISK UN
DRIVE* 4.6
4.6 Premere - CONTINUE READY 4.7
4.7 Riprendere dal punto 4. 4,
5. [:J Il programma stampa
il tabulato guida
memorizzazicne tipo
logie

SF Core 3079922 T
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M.
.
M.
M.
N.

RUN FORHM
Codice tipoloQia  _____

1Y e —————— ——— e ——————

P [ - _ i ——

18 L — [,

Profili diversi +ra lovro  ____ __
Jetri diversi £ra loro  ______
Accessori con formula
Accessori senra formuals
{Yariabili da impostare

Cod.prof, T.d. T.5. H.pezri Pesa Sup, Form,

V) e ———— e i —_——

B o —————————— —_ - ——————

5} __ - e ' : _—

[rx]
Yo

o
et




fMifiut i poss in Qv
T2mPo preparazione attrexzi in pinuei __
Tamnpo eseCuZicne i minuei




A) Procedura correzione

tipologie

B) Procedura cambio

disco

9. PROCEDURE

Dopo 1l'impostazione del codice tipologia da cor-
reggere, gelezionare uno del seguenti codici:

— codice 1 - per correggere un profilo
~ codice 2 - per correggere un vetro

- codice 3 -~ per correggere un accessorio con for
mula

- codice 4 - per correggere un accessorio senza
formula

—~ codice 5 -~ per cancellare la tipologia.
— al comparire della scritta — READY - sul display,
attivare il tasto PRINT ALL
— premere il tasto F2
- appare sulla stampante il messaggio:
INSERT DISK NEW USDISK ON DRIVE*

- disinserire il floppy-di k errato dal trascina-
tore n° 1 ed inserire il floppy-uisk desiderato

~ premere il tasto - CONTINUE -

— impostare sulla tastiera del P 6060 il comandc
- RUN -

- premere — END OF LINE -

~ 11 programmza viene nuovamente inizializzato.



C) Procedura azzeramento - impostare sulla tastiera del P 6060 il comando:

RUN*AZZ
- premere END OF LINE
~ tutti i1 dati memorizzati durante 1l'esecuzione del

programma delle liste di taglio, vengonc cancel-
lati.
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