








HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640 435

4
.3

5
 F

u
n

z
io

n
i 

G
 d

i 
c
o

n
tr

o
ll

i 
p

re
c
e

d
e

n
ti4.35 Funzioni G di controlli 

precedenti

Le istruzioni descritte di seguito vengono supportate per consentire 
l'acquisizione dei programmi NC dai controlli precedenti. HEIDENHAIN 
raccomanda di non utilizzare più queste istruzioni nei nuovi programmi 
NC.

Definizioni profili nella sezione MACHINING

Profilo scarico G25

L'istruzione G25 genera l'elemento geometrico Scarico (DIN 509 E, 
DIN 509 F, DIN 76) da integrare nella descrizione del profilo di cicli di 
sgrossatura e finitura. La grafica di supporto illustra la 
parametrizzazione degli scarichi.

Se i parametri non vengono indicati, Controllo numerico determina i 
seguenti valori sulla base del diametro o del passo della filettatura della 
tabella standard:

DIN 509 E: I, K, W, R
DIN 509 F: I, K, W, R, P, A
DIN 76: I, K, W, R (sulla base del passo filettatura)

Parametri
H Tipo di scarico (default: 0)

H=0, 5: DIN 509 E
H=6: DIN 509 F
H=7: DIN 76

I Profondità scarico (default: tabella standard)
K Larghezza scarico (default: tabella standard)
R Raggio scarico (default: tabella standard)
P Profondità trasversale (default: tabella standard)
W Angolo scarico (default: tabella standard)
A Angolo trasversale (default: tabella standard)
FP Passo filettatura - Nessun inserimento: viene determinato in 

base al diametro del filetto
U Sovrametallo rettifica (default: 0)
E Avanzamento ridotto per esecuzione scarico (default: 

avanzamento attivo)
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%25.nc

[G25]

N1 T1 G95 F0.4 G96 S150 M3

N2 G0 X62 Z2

N3 G819 P4 H0 I0.3 K0.1

N4 G0 X13 Z0

N5 G1 X16 Z-1.5

N6 G1 Z-30

N7 G25 H7 I1.15 K5.2 R0.8 W30 FP1.5

N8 G1 X20

N9 G1 X40 Z-35

N10 G1 Z-55 B4

N11 G1 X55 B-2

N12 G1 Z-70

N13 G1 X60

N14 G80

END [ FINE ]

 I parametri immessi vengono necessariamente 
considerati, anche se la tabella standard prevede valori 
diversi.

 Per filetti interni è necessario predefinire il parametro 
Passo filettatura FP, in quanto il diametro 
dell'elemento assiale non è il diametro del filetto. Se 
Controllo numerico ricorre alla definizione del passo 
della filettatura, lo deve calcolare con il minimo 
scostamento.
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Tornitura assiale semplice G81

L'istruzione G81 sgrossa l'area del profilo definita dalla posizione 
utensile attuale e da "X/Z". In presenza di un'inclinazione si definisce 
l'angolo con I e K.

Controllo numerico riconosce una lavorazione esterna/interna in base 
alla posizione del punto di arrivo. La configurazione di taglio viene 
calcolata in modo tale da evitare una "passata di rettifica" e affinché 
l'incremento calcolato sia <= "I".

Beispiel: G81

. . .

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N2 G0 X120 Z2

N3 G81 X100 Z-70 I4 K4 Q0

N4 G0 X100 Z2

N5 G81 X80 Z-60 I-4 K2 Q1

N6 G0 X80 Z2

N7 G81 X50 Z-45 I4 Q1

. . .

Parametri
X Punto iniziale profilo X (quota diametrale)
Z Punto finale profilo
I Accostamento massimo in X
K Offset in direzione Z (default: 0)
Q Funzione G incremento (default: 0)

 0: incremento con G0 (rapido)
 1: incremento con G1 (avanzamento)

V Tipo di svincolo (default: 0)

 0: ritorno su punto di partenza ciclo in Z e ultimo diametro di 
sollevamento in X

 1: ritorno al punto di partenza ciclo
H Tipo di allontanamento (default: 0)

 0: asportazione trucioli dopo ogni passata lungo il profilo
 2: sollevamento a 45° – senza lisciatura del profilo

 Programmazione X, Z: assoluto, incrementale o 
modale

 La compensazione del raggio del tagliente non viene 
eseguita.

Distanza di sicurezza dopo ogni passata: 1 mm
Un sovrametallo G57

 viene considerato tenendo conto del segno (quindi 
nelle lavorazioni interne non sono possibili i 
sovrametalli)

 rimane attivo alla fine del ciclo

Un sovrametallo G58 non viene considerato.
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L'istruzione G82 sgrossa l'area del profilo definita dalla posizione 
utensile attuale e da "X/Z". In presenza di un'inclinazione si definisce 
l'angolo con I e K.

Controllo numerico riconosce una lavorazione esterna/interna in base 
alla posizione del punto di arrivo. La configurazione di taglio viene 
calcolata in modo tale da evitare una "passata di rettifica" e affinché 
l'incremento calcolato sia = "K".

Beispiel: G82

. . .

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N2 G0 X120 Z2

N3 G82 X20 Z-15 I4 K4 Q0

N4 G0 X120 Z-15

N5 G82 X50 Z-26 I2 K-4 Q1

N6 G0 X120 Z-26

N7 G82 X80 Z-45 K4 Q1

. . .

Parametri
X Punto finale profilo X (quota diametrale)
Z Punto iniziale profilo
I Offset in direzione X (default: 0)
K Accostamento massimo in Z
Q Funzione G incremento (default: 0)

 0: incremento con G0 (rapido)
 1: incremento con G1 (avanzamento)

V Tipo di svincolo (default: 0)

 0: ritorno su punto di partenza ciclo in X e ultima posizione di 
sollevamento in Z

 1: ritorno al punto di partenza ciclo
H Tipo di allontanamento (default: 0)

 0: asportazione trucioli dopo ogni passata lungo il profilo
 2: sollevamento a 45° – senza lisciatura del profilo

 Programmazione X, Z: assoluto, incrementale o 
modale

 La compensazione del raggio del tagliente non viene 
eseguita.

Distanza di sicurezza dopo ogni passata: 1 mm
Un sovrametallo G57

 viene considerato tenendo conto del segno (quindi 
nelle lavorazioni interne non sono possibili i 
sovrametalli)

 rimane attivo alla fine del ciclo

Un sovrametallo G58 non viene considerato.
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L'istruzione G83 esegue ripetutamente le funzioni programmate nei 
blocchi successivi (percorsi di traslazione o cicli semplici senza 
descrizione del profilo). L'istruzione G80 termina il ciclo di lavorazione.

Se il numero degli accostamenti in direzione X e Z è differente, si 
lavora inizialmente in entrambe le direzioni con i valori programmati. 
L'incremento viene settato a zero, se per una direzione è stato 
raggiunto il valore di arrivo.

Programmazione:

 L'istruzione G83 è da sola nel blocco
 L'istruzione G83 non deve essere annidata, nemmeno mediante 

richiamo di sottoprogrammi

Beispiel: G83

. . .

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N2 G0 X120 Z2

N3 G83 X80 Z0 I4 K0.3

N4 G0 X80 Z0

N5 G1 Z-15 B-1

N6 G1 X102 B2

N7 G1 Z-22

N8 G1 X90 Zi-12 B1

N9 G1 Zi-6

N10 G1 X100 A80 B-1

N11 G1 Z-47

N12 G1 X110

N13 G0 Z2

N14 G80

Parametri
X Punto di arrivo profilo (quota diametrale) – (default: conferma 

dell'ultima coordinata X)
Z Punto di arrivo profilo (default: conferma dell'ultima coordinata Z)
I Accostamento massimo in direzione X (quota radiale) – 

(default: 0)
K Accostamento massimo in direzione Z (default: 0)

 La compensazione del raggio del tagliente non viene 
eseguita. Si può programmare separatamente l'SRK con 
G40..G42.

Distanza di sicurezza dopo ogni passata: 1 mm
Un sovrametallo G57

 viene considerato tenendo conto del segno (quindi 
nelle lavorazioni interne non sono possibili i 
sovrametalli)

 rimane attivo alla fine del ciclo

Un sovrametallo G58

 viene considerato se si lavora con l'SRK
 rimane attivo alla fine del ciclo

Attenzione Pericolo di collisione!

Dopo una passata l'utensile ritorna in diagonale per 
avanzare per la passata successiva. Se necessario, 
programmare un percorso in rapido supplementare al fine 
di evitare la collisione.
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L'istruzione G86 esegue gole semplici radiali e assiali con smussi. 
Controllo numerico determina una gola radiale/assiale o una gola 
interna/esterna in base alla "posizione utensile".

"Sovrametallo" programmato: prima pretroncatura, poi finitura

L'istruzione G86 esegue smussi sui lati della gola. Posizionare 
l'utensile prima della gola a una distanza sufficiente, se non si 
desiderano gli smussi. Calcolo della posizione di partenza XS (quota 
diametrale):

Parametri
X Vertice di base (quota diametrale) 
Z Vertice di base
I Gola radiale: sovrametallo

 I>0: sovrametallo (pretroncatura e finitura)
 I=0: senza finitura

Gola assiale: larghezza gola

 I>0: larghezza gola
Nessun inserimento: larghezza gola = larghezza utensile

K Gola radiale: larghezza gola

 K>0: larghezza gola
Nessun inserimento: larghezza gola = larghezza utensile

Gola assiale: sovrametallo

 K>0: sovrametallo (pretroncatura e finitura)
 K=0: senza finitura

E Tempo di sosta (tempo di rottura truciolo) – (default: durata di 
un giro)

 con sovrametallo di finitura: solo in finitura
 senza sovrametallo di finitura: ad ogni gola

Beispiel: G86

. . .

N1 T30 G95 F0.15 G96 S200 M3

N2 G0 X62 Z2

N3 G86 X54 Z-30 I0.2 K7 E2 [Radiale]

N4 G14 Q0

N5 T38 G95 F0.15 G96 S200 M3

N6 G0 X120 Z1

N7 G86 X102 Z-4 I7 K0.2 E1 [Assiale]

. . .

XS = XK + 2 * (1,3 – b)
XK: Diametro profilo
b: Larghezza smusso

 La compensazione del raggio del tagliente viene 
eseguita.

 I sovrametalli non vengono considerati.
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L'istruzione G87 genera raccordi su spigoli interni ed esterni paralleli 
agli assi che definiscono un angolo retto. La direzione viene derivata 
dalla "posizione/direzione di lavorazione" dell'utensile.

Il precedente elemento assiale o radiale viene lavorato, se prima di 
eseguire il ciclo l'utensile si trova sulla coordinata X o Z dello spigolo.

Ciclo Smusso G88

L'istruzione G88 genera smussi su spigoli esterni paralleli agli assi che 
definiscono un angolo retto. La direzione viene derivata dalla 
"posizione/direzione di lavorazione" dell'utensile.

Il precedente elemento assiale o radiale viene lavorato, se prima di 
eseguire il ciclo l'utensile si trova sulla coordinata X o Z dello spigolo.

Beispiel: G87

. . .

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N2 G0 X70 Z2

N3 G1 Z0

N4 G87 X84 Z0 B2 [Raggio]

Parametri
X Spigolo (quota diametrale)
Z Spigolo
B Raggio
E Avanzamento ridotto (default: avanzamento attivo)

 La compensazione del raggio del tagliente viene 
eseguita.

 I sovrametalli non vengono considerati. 

Beispiel: G88

. . .

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3

N2 G0 X70 Z2

N3 G1 Z0

N4 G88 X84 Z0 B2 [Smusso]

Parametri
X Spigolo (quota diametrale)
Z Spigolo
B Larghezza smusso
E Avanzamento ridotto (default: avanzamento attivo)

 La compensazione del raggio del tagliente viene 
eseguita.

 I sovrametalli non vengono considerati. 
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Filetto assiale semplice a un principio G350

L'istruzione G350 realizza un filetto assiale (filetto interno o esterno). Il 
filetto inizia sull'attuale posizione dell'utensile e termina nel "Punto 
finale Z".

Filetto interno o esterno: vedere segno di "U"

Correzione del posizionamento con il volantino (con macchina 
predisposta): le sovrapposizioni sono limitate:

 direzione X: in funzione dell'attuale profondità di taglio (senza 
superare il punto di partenza/punto finale del filetto)

 direzione Z: al massimo 1 principio (senza superare il punto di 
partenza/punto finale del filetto)

Parametri
Z Spigolo filetto
F Passo filetto
U Profondità di filettatura

U>0: filetto interno
U<0: filetto esterno
U= +999 o –999: calcolo di profondità filetto

I Incremento massimo (nessun inserimento: calcolo di I sulla 
base del passo filettatura e della profondità filetto)

Stop ciclo è attivo alla fine di un filetto.
  Override avanzamento e mandrino sono inattivi durante 

l'esecuzione del ciclo.
 La correzione del posizionamento con il volantino si 

attiva tramite pulsante sul pannello di comando della 
macchina.

 Il precontrollo è inattivo.
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L'istruzione G351 esegue un filetto assiale (interno o esterno) a uno o 
più principi con passo variabile. Il filetto inizia sull'attuale posizione 
dell'utensile e termina nel "Punto finale Z".

Filetto interno o esterno: vedere segno di "U"

Configurazione di taglio: la prima passata viene eseguita con "I". Ad 
ogni passata successiva la profondità di taglio viene ridotta fino a 
raggiungere "J".

Correzione del posizionamento con il volantino (con macchina 
predisposta): le sovrapposizioni sono limitate:

 direzione X: in funzione dell'attuale profondità di taglio (senza 
superare il punto di partenza/punto finale del filetto)

 direzione Z: al massimo 1 principio (senza superare il punto di 
partenza/punto finale del filetto)

Parametri
Z Spigolo filetto
F Passo filetto
U Profondità di filettatura

U>0: filetto interno
U<0: filetto esterno
U= +999 o –999: calcolo di profondità filetto

I Incremento massimo (nessun inserimento: calcolo di I sulla 
base del passo filettatura e della profondità filetto)

A Angolo di accostamento (default: 30°; campo: –60°<A<60°)

A>0: incremento da fianco destro
A<0: incremento da fianco sinistro

D Numero di principi (default: 1)
J Profondità di taglio residua (default: 1/100 mm)
E Passo variabile (default: 0)

 E>0: aumento del passo di E ogni giro
 E<=: riduzione del passo di E ogni giro

Stop ciclo è attivo alla fine di un filetto.
  Override avanzamento e mandrino sono inattivi durante 

l'esecuzione del ciclo.
 La correzione del posizionamento con il volantino si 

attiva tramite pulsante sul pannello di comando della 
macchina.

 Il precontrollo è inattivo.
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DINplus

Esempio di sottoprogramma con ripetizioni di 

profilo

Ripetizioni di profilo, compreso salvataggio del profilo

HEADER [ INTESTAZIONE PROGRAMMA ]

#SLIDE $1 [ SLITTA ]

TURRET 1 [ TORRETTA 1 ]

T2 ID "121-55-040.1"

T3 ID "111-55.080.1"

T4 ID "161-400.2"

T8 ID "342-18.0-70"

T12 ID "112-12-050.1"

BLANK [ PARTE GREZZA ]

N1 G20 X100 Z120 K1

FINISHED [ PEZZO FINITO ]

N2 G0 X19.2 Z-10

N3 G1 Z-8.5 BR0.35

N4 G1 X38 BR3

N5 G1 Z-3.05 BR0.2

N6 G1 X42 BR0.5

N7 G1 Z0 BR0.2

N8 G1 X66 BR0.5

N9 G1 Z-10 BR0.5

N10 G1 X19.2 BR0.5

MACHINING [ LAVORAZIONE ]

N11 G26 S2500

N12 G14 Q0

N13 G702 Q0 H1 Salvataggio del profilo 

N14 L"1" V0 Q2 "Qx" = numero di ripetizioni

N15 M30

SUBPROGRAM "1" [ SOTTOPROGRAMMA "1" ]

N16 M108
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N18 G14 Q0

N19 T8

N20 G97 S2000 M3

N21 G95 F0.2

N22 G0 X0 Z4

N23 G147 K1

N24 G74 Z-15 P72 I8 B20 J36 E0.1 K0

N25 G14 Q0

N26 T3

N27 G96 S300 G95 F0.35 M4

N28 G0 X72 Z2

N29 G820 NS8 NE8 P2 K0.2 W270 V3

N30 G14 Q0

N31 T12

N32 G96 S250 G95 F0.22

N33 G810 NS7 NE3 P2 I0.2 K0.1 Z-12 H0 W180 Q0

N34 G14 Q2

N35 T2

N36 G96 S300 G95 F0.08

N37 G0 X69 Z2

N38 G47 P1

N39 G890 NS8 V3 H3 Z-40 D3

N40 G47 P1

N41 G890 NS9 V1 H0 Z-40 D1 I74 K0

N42 G14 Q0

N43 T12

N44 G0 X44 Z2

N45 G890 NS7 NE3

N46 G14 Q2

N47 T4 Inserimento dell'utensile di troncatura

N48 G96 S160 G95 F0.18 M4

N49 G0 X72 Z-14

N50 G150 Posizionamento del punto di riferimento sul lato 
destro del tagliente

N51 G1 X60

N52 G1 X72

N53 G0 Z-9

N54 G1 X66 G95 F0.18
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N56 G1 Z-10 B0.5

N57 G1 X17

N58 G0 X72

N59 G0 X80 Z-10 G40 Disattivazione SRK

N60 G14 Q0

N61 G56 Z-14.4 Spostamento incrementale dell'origine

RETURN

END [ FINE ]
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geometriche e di lavorazione

Tornitura

Funzione Geometria Lavorazione

Elementi singoli G0..G3
G12/G13

G810 Sgrossatura assiale
G820 Sgrossatura radiale
G830 Sgrossatura parallela al profilo
G835 Parallelo al profilo con utensile neutro
G860 Ciclo per esecuzione gola universale
G869 Troncatura-tornitura
G890 Ciclo di finitura

Gola G22 (standard) G860 Ciclo per esecuzione gola universale
G870 Ciclo per esecuzione gola semplice
G869 Troncatura-tornitura

Gola G23 G860 Ciclo per esecuzione gola universale
G869 Troncatura-tornitura

Filettatura con scarico G24 G810 Sgrossatura assiale
G820 Sgrossatura radiale
G830 Sgrossatura parallela al profilo
G890 Ciclo di finitura
G31Filettatura

Scarico G25 G810 Sgrossatura assiale
G890 Ciclo di finitura

Filettatura G34 (standard)
G37 (in generale)

G31Filettatura

Foratura G49 (asse rotativo) G71 Ciclo di foratura semplice
G72 Foratura, svasatura ecc.
G73 Maschiatura
G74 Foratura profonda
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posteriore

Lavorazione asse C – superficie cilindrica

Funzione Geometria Lavorazione

Elementi singoli G100..G103 G840 Fresatura profilo
G845/G846 Fresatura di tasche sgrossatura/finitura

Figure G301 Scanalatura lineare
G302/G303 Scanalatura circolare:
G304 Cerchio
G305 Rettangolo
G307 Poligono regolare

G840 Fresatura profilo
G845/G846 Fresatura di tasche sgrossatura/finitura

Foratura G300 G71 Ciclo di foratura semplice
G72 Foratura, svasatura ecc.
G73 Maschiatura
G74 Foratura profonda

Funzione Geometria Lavorazione

Elementi singoli G110..G113 G840 Fresatura profilo
G845/G846 Fresatura di tasche sgrossatura/finitura

Figure G311 Scanalatura lineare
G312/G313 Scanalatura circolare
G314 Cerchio completo
G315 Rettangolo
G317 Poligono regolare

G840 Fresatura profilo
G845/G846 Fresatura di tasche sgrossatura/finitura

Foratura G310 G71 Ciclo di foratura semplice
G72 Alesatura, svasatura ecc.
G73 Maschiatura
G74 Foratura profonda
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Principi fondamentali della lavorazione 

completa

Con lavorazione completa si indica la lavorazione superficie frontale e 
superficie posteriore in un programma NC. Il controllo numerico 
supporta la lavorazione completa per tutte le macchine più comuni. A 
tale scopo sono disponibili funzioni quali il trasferimento parti in 
sincronia angolare con mandrino in rotazione, lo spostamento su 
arresto, la troncatura controllata e la conversione di coordinate. In 
questo modo viene garantita una lavorazione completa a tempo 
ottimizzato come pure una programmazione semplice.

Si descrive il profilo di tornitura, i profili per l'asse C nonché la 
lavorazione completa in un programma NC. Per girare il pezzo sono 
disponibili programmi Expert, che tengono in considerazione la 
configurazione del tornio.

I vantaggi della "lavorazione completa" possono anche essere sfruttati 
su torni con un solo mandrino principale.

Profili posteriori asse C: l'orientamento dell'asse XK e quindi anche 
l'orientamento dell'asse C è "vincolato al pezzo". Da questo consegue 
per la superficie posteriore:

 orientamento dell'asse XK: "a sinistra" (superficie frontale: "a destra")
 orientamento dell'asse C: "in senso orario"
 senso di rotazione su archi di cerchio G102: "in senso antiorario"
 senso di rotazione su archi di cerchio G103: "in senso orario"

Tornitura: il controllo numerico supporta la lavorazione completa per 
funzioni di conversione e ribaltamento. In questo modo possono 
essere mantenute anche per la lavorazione della superficie posteriore 
le direzioni di movimento desiderate:

 I movimenti in direzione + si allontanano dal pezzo
 I movimenti in direzione – si avvicinano al pezzo

Di norma il costruttore della macchina mette a disposizione 
programmi Expert per il trasferimento del pezzo idonei al proprio 
tornio.

Punti di riferimento e sistema di coordinate: la posizione delle 
origini macchina e pezzo, nonché i sistemi di coordinate per il 
mandrino principale e il contromandrino sono indicati nella figura in 
basso. Con questa struttura del tornio si consiglia di ribaltare 
esclusivamente l'asse Z. In questo modo si ottiene che anche nelle 
lavorazioni sul contromandrino vale il principio "i movimenti in direzione 
positiva si allontanano dal pezzo".

Di norma il programma Expert contiene il ribaltamento 
dell'asse Z e lo spostamento origine di "NP-Offs".

(Trans_Z1)
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Nella programmazione del profilo della superficie posteriore si deve 
rispettare l'orientamento dell'asse XK (o dell'asse X) e il senso di 
rotazione sugli archi di cerchio.

Fino a quando si impiegano cicli di foratura e di fresatura, non si 
devono tenere presenti particolarità nella lavorazione della superficie 
posteriore, perché i cicli si riferiscono a profili definiti 
precedentemente.

Nella lavorazione della superficie posteriore con istruzioni di base 
G100..G103 valgono le stesse condizioni come nei profili della 
superficie posteriore.

Tornitura: i programmi Expert per girare il pezzo contengono funzioni 
di conversione e di ribaltamento. Nella lavorazione della superficie 
posteriore (2º serraggio) vale quanto segue:

Direzione +: allontanamento dal pezzo
Direzione –: avvicinamento al pezzo
G2/G12: arco di cerchio "in senso orario"
G3/G13: arco di cerchio "in senso antiorario"

Lavorare senza programmi Expert
Se non si utilizzano le funzioni di conversione e di ribaltamento, vale il 
principio:

Direzione +: allontanamento dal mandrino principale
Direzione –: avvicinamento al mandrino principale
G2/G12: arco di cerchio "in senso orario"
G3/G13: arco di cerchio "in senso antiorario"
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G30: il programma Expert commuta alla cinematica del 
contromandrino. La funzione G30 attiva inoltre il ribaltamento dell'asse 
Z e converte altre funzioni (ad es. archi G2, G3).

G99: il programma Expert sposta il profilo e ribalta il sistema di 
coordinate (asse Z). Un'ulteriore programmazione dell'istruzione G99 
non è di norma necessaria per la lavorazione della superficie posteriore 
(2º serraggio).

Esempio: il pezzo viene lavorato sulla superficie frontale, mediante il 
programma Expert viene trasferito sul contromandrino e quindi 
lavorato sulla superficie posteriore (vedere figure).

Il programma Expert ha i seguenti compiti:

 trasferire il pezzo al contromandrino con sincronia angolare
 ribaltare i percorsi per l'asse Z
 attivare elenchi di conversione
 ribaltare la descrizione del profilo e spostarla per il 2º serraggio

Lavorazione completa su macchina con contromandrino

HEADER [ INTESTAZIONE PROGRAMMA ]

#MATERIAL [ MATERIALE ].........STEEL

#UNIT [UNITÀ]                             METRIC

 

TURRET [ TORRETTA ]

T1      ID "512-600.10"

T2      ID "111-80-080.1"

T102    ID "115-80-080.1"

BLANK [ PARTE GREZZA ]

N1 G20 X100 Z100 K1

 

FINISHED [ PEZZO FINITO ]

. . .

FACE_C Z0 [ SUP. FRONT. ]

N  13 G308 ID"Linie" P-1

N  14   G100 XK-15 YK10

N  15   G101 XK-10 YK12 BR2

N  16   G101 XK-4.0725 YK-12.6555 BR4

N  18   G101 XK10

N 19 G309

REAR_C Z-98 [ SUP. POST. ]

. . .
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N27 G59 Z233 Spostamento origine 1° serraggio

N28 G0 W#iS18 Contropunta su posizione di lavorazione

N30 G14 Q0

N31 G26 S2500

N32 T2

. . .

N63 M5

N64 T1

N65 G197 S1485 G193 F0.05 M103 Lavorazione asse C su mandrino principale

N66 M14

N67 M107

N68 G0 X36.0555 Z3

N69 G110 C146.31

N70 G147 I2 K2

N71 G840 Q0 NS15 NE18 I0.5 R0 P1

N72 G0 X31.241 Z3

N73 G14 Q0

N74 M105 M109

N76 M15 Disattivazione asse C

N80 L“UMSPANN“ V1 LA.. LB.. LC.. Prog. Expert per trasferimento pezzi con seguenti 
funzioni:
G720 Sincronizzazione mandrino
G916 Spostamento su arresto
G30 Commutazione cinematica
G99 Ribaltamento e spostamento profilo pezzo

N90 G59 Z222 Spostamento origine 2° serraggio

. . .

N91 G14 Q0

N92 T102

N93 G396 S220 G395 F0.2 M304 Dati tecnologici per contromandrino

N94 M107 Tornitura su contromandrino

N95 G0 X120 Z3

N96 G810 .... Ciclo di lavorazione

N97 G30 Q0 Disattivazione lavorazione superficie posteriore

. . .

N129 M30

END [ FINE ]
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G30: di norma non è necessario

G99: il programma Expert ribalta il profilo. Un'ulteriore 
programmazione dell'istruzione G99 non è di norma necessaria per la 
lavorazione della superficie posteriore (2º serraggio).

Esempio: la lavorazione superficie frontale e superficie posteriore 
avviene in un solo programma NC. Il pezzo viene lavorato sulla 
superficie frontale, quindi viene girato manualmente. 
Successivamente viene lavorata la superficie posteriore.

Il programma Expert ribalta e sposta il profilo per il 2º serraggio.

Lavorazione completa su macchina con un mandrino

HEADER [ INTESTAZIONE PROGRAMMA ]

#MATERIAL [ MATERIALE ].........STEEL

#UNIT [UNITÀ]                             METRIC

 

TURRET [ TORRETTA ] 

T1 ID "512-600.10"

T2 ID "111-80-080.1"

T4 ID "121-55-040.1"

BLANK [ PARTE GREZZA ]

N1 G20 X100 Z100 K1

FINISHED [ PEZZO FINITO ]

. . .

FACE_C Z0 [ SUP. FRONT. ]

. . .

REAR_C Z-98 [ SUP. POST. ]

N20 G308 ID”R” P-1

N21 G100 XK5 YK-10

N22 G101 YK15

N23 G101 XK-5

N24 G103 XK-8 YK3.8038 R6 I-5 

N25 G101 XK-12 YK-10

N26 G309

MACHINING [ LAVORAZIONE ]
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. . .

N82 M15 Preparazione per girare il pezzo

N86 G99 H1 V0 K-98 Ribaltamento profilo e spostamento per girare 
manualmente il pezzo 

N87 M0 Stop per girare il pezzo

N88 G59 Z222 Spostamento origine 2° serraggio

. . .

N125 M5 Fresatura - superficie posteriore

N126 T1

N127 G197 S1485 G193 F0.05 M103

N128 M14

N130 M107

N131 G0 X22.3607 Z3

N132 G110 C-116.565

N134 G147 I2 K2

N135 G840 Q0 NS22 NE25 I0.5 R0 P1

N136 G0 X154 Z-95

N137 G0 X154 Z3

N138 G14 Q0

N139 M105 M109

N142 M15

N143 G30 Q0 Disattivazione lavorazione superficie posteriore

N144 M30

END [ FINE ]
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) 5.1 Informazioni generali sui cicli di 
tastatura (opzione software)

Funzionamento dei cicli di tastatura

Quando si esegue un ciclo di tastatura, il sistema 3D viene 
preposizionato in avanzamento di posizionamento. Da qui viene 
eseguito il movimento di tastatura vero e proprio in avanzamento di 
tastatura. Il costruttore della macchina definisce l'avanzamento di 
posizionamento del sistema di tastatura in un parametro macchina. 
L'avanzamento di tastatura si definisce nel relativo ciclo.

Quando il tastatore viene a contatto con il pezzo

 il sistema di tastatura 3D invia un segnale al controllo numerico che 
memorizza le coordinate della posizione tastata

 il sistema di tastatura 3D si ferma e
 ritorna in avanzamento di posizionamento alla posizione di partenza 

della funzione di tastatura

Se entro il percorso definito il tastatore non viene deflesso, il controllo 
numerico emette un relativo messaggio d'errore.

Il controllo numerico deve essere predisposto dal 
costruttore della macchina per l'impiego di sistemi di 
tastatura 3D. Consultare il manuale della macchina.

Tenere presente che in linea di principio HEIDENHAIN 
assume la garanzia della funzionalità dei cicli di tastatura 
esclusivamente se si impiegano sistemi di tastatura 
HEIDENHAIN!
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)Cicli di tastatura per la modalità automatica

Il controllo numerico dispone di un gran numero di cicli di tastatura per 
differenti possibilità di impiego: 

Calibrazione del sistema di tastatura digitale
Misurazione cerchio, arco, angolo e posizione dell'asse C
Compensazione ravvivatura
Misurazione a un punto, a due punti
Ricerca foro o isola
 Impostazione origine in asse Z o C
Misurazione automatica degli utensili

I cicli di tastatura si programmano in DIN PLUS con le 
funzioni G. Utilizzare i cicli di tastatura allo stesso modo dei cicli di 
lavorazione, dei parametri di trasferimento. 

Per agevolare la programmazione, il controllo numerico visualizza 
un'immagine ausiliaria durante la definizione del ciclo. Nell'immagine 
ausiliaria vengono visualizzati i relativi parametri di immissione (vedere 
figura a destra).

I cicli di tastatura salvano le informazioni di stato e i risultati di misura 
nella variabile #i99. A seconda dei parametri di immissione nel ciclo di 
tastatura, possono essere richiesti i seguenti valori:

Risultato #i99 Significato

< 999997 Risultato della misurazione

999999 Tastatore non deflesso

-999999 Programmato asse di misura non valido

999998 Superato errore massimo WE

999997 Superato valore di correzione massimo E
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) Programmazione del ciclo di tastatura in DIN PLUS

 Selezionare la programmazione DIN PLUS e 
posizionare il cursore nella sezione del programma 
MACHINING

 Selezionare il gruppo di menu "Lavorazione"

 Selezionare il gruppo di menu "Menu G"

 Selezionare il gruppo di menu "Cicli di tastatura"

 Selezionare il gruppo Ciclo di misura

 Selezionare il ciclo

Beispiel: Ciclo di tastatura nel programma DINplus

HEADER [ INTESTAZIONE PROGRAMMA ]

#MATERIAL       Steel [ MATERIALE ] 

#MEASURE_UNITS         METRIC [ UNITA ]

TURRET 1 [ TORRETTA 1 ]

T1 ID"342-300.1"

T2 ID"111-80-080.1"

. . . 

BLANK [ PARTE GREZZA ]

N1 G20 X120 Z120 K2

FINISHED [ PEZZO FINITO ]

N2 G0 X60 Z-115

N3 G1 Z-105

. . . 

MACHINING [ LAVORAZIONE ]

N19 T1

N19 G0 X0 Z5

N20 G771 R1 D0 K-30 AC0 BD2 Q0 P0 H0

N1 T2 G97 S1000 G95 F0.2 M3

N2 G0 X0 Z5

N3 G71 Z-25 A5 V2 [Foratura]

. . . 

END [ FINE ]

Gruppo di cicli di misura Pag.

Misurazioni a un punto Pagina 459

Misurazioni a due punti Pagina 467

Cicli di calibrazione Pagina 475

Tastatura Pagina 478

Cicli di ricerca Pagina 483

Misurazione cerchio Pagina 491

Posizione angolare Pagina 495

Misurazione in-process Pagina 499
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misurazione a un punto

Misurazione a un punto correzione utensile G770

Il ciclo G770 misura con l'asse programmato nella direzione indicata. 
Se viene superato il valore di tolleranza definito nel ciclo, il ciclo salva 
l'errore definito come correzione utensile o come correzione 
aggiuntiva. Il risultato di misura viene salvato anche nella variabile #i99 
(Vedere "Cicli di tastatura per la modalità automatica" a pagina 457.).

Esecuzione del ciclo

Dalla posizione attuale il sistema di tastatura trasla con l'asse di misura 
definito in direzione del punto di misura. Se lo stilo è a contatto con il 
pezzo, il valore di misura viene salvato e il sistema di tastatura viene 
riposizionato sul punto di partenza. 

Il controllo numerico visualizza un messaggio di errore se il sistema di 
tastatura non raggiunge alcun punto di tastatura all'interno del 
percorso di misura indicato. Se è stato programmato un errore 
massimo WE, il punto di misura viene raggiunto due volte e il valore 
medio viene salvato come risultato. Se la differenza delle misurazioni 
è maggiore dell'errore massimo WE, l'esecuzione del programma viene 
interrotta e viene visualizzato un messaggio di errore.

Beispiel: G770 Misurazione a un punto correzione 
utensile

. . .

MACHINING [ LAVORAZIONE ]

N3 G770 R1 D0 K20 AC0 BD0.2 WT3 V1 O1 Q0 

P0 H0

. . .

Parametri
R Tipo di correzione: 

 1: correzione utensile DX/DZ per utensile per tornire o 
correzione aggiuntiva

 2: utensile per troncare Dx/DS
 4: utensile per fresare DD

D Asse misurato: asse con cui deve essere eseguita la 
misurazione

K Percorso di misura incrementale con direzione (segno): percorso 
di misura massimo per l'operazione di tastatura. Il segno 
determina la direzione di tastatura.   

AC Posizione di destinazione valore nominale: coordinata del punto 
di tastatura

BD Tolleranza +/-: campo del risultato di misura in cui non viene 
eseguita alcuna correzione

WT Numero di correzione T o G149:

 T: utensile su posizione torretta T per correggere la differenza 
dal valore nominale

 G149: correzione addizionale D9xx per correggere la differenza 
dal valore nominale (possibile solo con tipo di correzione R =1) 

E Valore di correzione massimo per correzione utensile
WE Errore massimo: eseguire due volte l'operazione di tastatura e 

monitorare la variazione del valore misurato
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 0: senza: riposizionare il tastatore al punto di partenza solo se 
il tastatore è stato deflesso

 1: automatico: riposizionare sempre il tastatore al punto di 
partenza

O Elaborazione errori

 0: programma: senza interruzione del programma, senza 
emissione di un messaggio d'errore

 1: automatico: interrompere l'esecuzione del programma e 
visualizzazione del messaggio di errore se il tastatore non 
viene deflesso all'interno del percorso di misura

F Avanzamento di misura: avanzamento per l'operazione di 
tastatura. Se non viene eseguita alcuna immissione, viene 
impiegato l'avanzamento di misura della tabella di tastatura. Se 
l'avanzamento di misura immesso F è maggiore di quello nella 
tabella di tastatura, viene ridotto all'avanzamento della tabella di 
tastatura. 

Q Orientamento utensile: orientare il tastatore prima di ogni 
operazione nella direzione di tastatura programmata (funzione 
correlata alla macchina)

P PRINT output

 0: OFF: senza visualizzazione dei risultati di misura
 1: ON: visualizzazione sullo schermo dei risultati di misura

H INPUT invece di misurare

 0: standard: determinazione dei valori misurati mediante 
tastatura

 1: test PC: simulazione del ciclo di tastatura sulla stazione di 
programmazione

AN N. protocollo: salvare i risultati di misura nella tabella 
"TNC:\table\messpro.mep" (numero riga 0 - 99, la tabella può 
essere estesa all'occorrenza)

Parametri
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Il ciclo G771 misura con l'asse programmato nella direzione indicata. 
Se il valore di tolleranza definito nel ciclo viene superato, il ciclo salva 
l'errore determinato come spostamento origine. Il risultato di misura 
viene salvato anche nella variabile #i99 (Vedere "Cicli di tastatura per la 
modalità automatica" a pagina 457.).

Esecuzione del ciclo

Dalla posizione attuale il sistema di tastatura trasla con l'asse di misura 
definito in direzione del punto di misura. Se lo stilo è a contatto con il 
pezzo, il valore di misura viene salvato e il sistema di tastatura viene 
riposizionato sul punto di partenza. 

Il controllo numerico visualizza un messaggio di errore se il sistema di 
tastatura non raggiunge alcun punto di tastatura all'interno del 
percorso di misura indicato. Se è stato programmato un errore 
massimo WE, il punto di misura viene raggiunto due volte e il valore 
medio viene salvato come risultato. Se la differenza delle misurazioni 
è maggiore dell'errore massimo WE, l'esecuzione del programma viene 
interrotta e viene visualizzato un messaggio di errore. 

Beispiel: G771-Misurazione a un punto correzione 
utensile

. . .

MACHINING [ LAVORAZIONE ]

N3 G771 R1 D0 K20 AC0 BD0.2 Q0 P0 H0

. . .

Parametri
R Tipo spostamento origine: 

 1: attivare tabella e G59 Spostamento origine e salvare anche 
nella tabella origini. Lo spostamento origine rimane attivo 
anche dopo l'esecuzione del programma.

 2: attivare con G59 lo spostamento origine per la successiva 
esecuzione del programma. Dopo aver eseguito il programma 
lo spostamento origine non è più attivo.

D Asse misurato: asse con cui deve essere eseguita la 
misurazione

K Percorso di misura incrementale con direzione (segno): percorso 
di misura massimo per l'operazione di tastatura. Il segno 
determina la direzione di tastatura.   

AC Posizione di destinazione valore nominale: coordinata del punto 
di tastatura

BD Tolleranza +/-: campo del risultato di misura in cui non viene 
eseguita alcuna correzione

WE Errore massimo: eseguire due volte l'operazione di tastatura e 
monitorare la variazione del valore misurato

F Avanzamento di misura: avanzamento per l'operazione di 
tastatura. Se non viene eseguita alcuna immissione, viene 
impiegato l'avanzamento di misura della tabella di tastatura. Se 
l'avanzamento di misura immesso F è maggiore di quello nella 
tabella di tastatura, viene ridotto all'avanzamento della tabella di 
tastatura. 
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to Q Orientamento utensile: orientare il tastatore prima di ogni 
operazione nella direzione di tastatura programmata (funzione 
correlata alla macchina)

P PRINT output

 0: OFF: senza visualizzazione dei risultati di misura
 1: ON: visualizzazione sullo schermo dei risultati di misura

H INPUT invece di misurare

 0: standard: determinazione dei valori misurati mediante 
tastatura

 1: test PC: simulazione del ciclo di tastatura sulla stazione di 
programmazione

AN N. protocollo: salvare i risultati di misura nella tabella 
"TNC:\table\messpro.mep" (numero riga 0 - 99, la tabella può 
essere estesa all'occorrenza)

Parametri



HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640 463

5
.2

 C
ic

li
 d

i 
ta

s
ta

tu
ra

 p
e

r 
m

is
u

ra
z
io

n
e

 a
 u

n
 p

u
n

toOrigine asse C semplice G772

Il ciclo G772 misura con l'asse C nella direzione indicata. Se il valore di 
tolleranza definito nel ciclo viene superato, il ciclo salva l'errore 
determinato come spostamento origine. Il risultato di misura viene 
salvato anche nella variabile #i99 (Vedere "Cicli di tastatura per la 
modalità automatica" a pagina 457.).

Esecuzione del ciclo

A partire dalla posizione attuale l'elemento da tastare viene spostato 
ruotando l'asse C in direzione del tastatore. Se il pezzo è a contatto con 
lo stilo, il valore misurato viene salvato e il pezzo riposizionato. 

Il controllo numerico visualizza un messaggio di errore se il sistema di 
tastatura non raggiunge alcun punto di tastatura all'interno del 
percorso di misura indicato. Se è stato programmato un errore 
massimo WE, il punto di misura viene raggiunto due volte e il valore 
medio viene salvato come risultato. Se la differenza delle misurazioni 
è maggiore dell'errore massimo WE, l'esecuzione del programma viene 
interrotta e viene visualizzato un messaggio di errore. Beispiel: G772 Misurazione a un punto origine 

asse C  

. . .

MACHINING [ LAVORAZIONE ]

N3 G772 R1 C20 AC0 BD0.2 Q0 P0 H0

. . .

Parametri
R Tipo spostamento origine: 

 1: attivare tabella e G152 Spostamento origine e salvare anche 
nella tabella origini. Lo spostamento origine rimane attivo 
anche dopo l'esecuzione del programma.

 2: attivare con G152 lo spostamento origine per la successiva 
esecuzione del programma. Dopo aver eseguito il programma 
lo spostamento origine non è più attivo.

C Percorso di misura incrementale con direzione: percorso di 
misura dell'asse C (in gradi) partendo dalla posizione attuale. Il 
segno determina la direzione di tastatura. 

AC Posizione di destinazione valore nominale: coordinata assoluta 
del punto di tastatura in gradi

BD Tolleranza +/-: campo (in gradi) del risultato di misura in cui non 
viene eseguita alcuna correzione

KC Offset correzione: valore di correzione aggiuntivo che viene 
sommato al risultato origine

WE Errore massimo: eseguire due volte l'operazione di tastatura e 
monitorare la variazione del valore misurato

F Avanzamento di misura: avanzamento per l'operazione di 
tastatura. Se non viene eseguita alcuna immissione, viene 
impiegato l'avanzamento di misura della tabella di tastatura. Se 
l'avanzamento di misura immesso F è maggiore di quello nella 
tabella di tastatura, viene ridotto all'avanzamento della tabella di 
tastatura. 



464  Cicli di tastatura

5
.2

 C
ic

li
 d

i 
ta

s
ta

tu
ra

 p
e

r 
m

is
u

ra
z
io

n
e

 a
 u

n
 p

u
n

to Q Orientamento utensile: orientare il tastatore prima di ogni 
operazione nella direzione di tastatura programmata (funzione 
correlata alla macchina)

P PRINT output

 0: OFF: senza visualizzazione dei risultati di misura
 1: ON: visualizzazione sullo schermo dei risultati di misura

H INPUT invece di misurare

 0: standard: determinazione dei valori misurati mediante 
tastatura

 1: test PC: simulazione del ciclo di tastatura sulla stazione di 
programmazione

AN N. protocollo: salvare i risultati di misura nella tabella 
"TNC:\table\messpro.mep" (numero riga 0 - 99, la tabella può 
essere estesa all'occorrenza)

Parametri
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Il ciclo G773 misura con l'asse C un elemento di due lati adiacenti e 
imposta il centro dell'elemento su una posizione predefinita. Il risultato 
di misura viene salvato anche nella variabile #i99 (Vedere "Cicli di 
tastatura per la modalità automatica" a pagina 457.).

Esecuzione del ciclo

A partire dalla posizione attuale l'elemento da tastare viene spostato 
ruotando l'asse C in direzione del tastatore. Se il pezzo è a contatto con 
lo stilo, il valore misurato viene salvato e il pezzo riposizionato. Il 
tastatore viene quindi preposizionato per l'operazione di tastatura 
contrapposta. Dopo aver determinato il secondo valore misurato, il 
ciclo calcola il valore medio delle due misurazioni e imposta lo 
spostamento origine nell'asse C. La posizione nominale definita nel 
ciclo AC si trova al centro dell'elemento tastato.

Il controllo numerico visualizza un messaggio di errore se il sistema di 
tastatura non raggiunge alcun punto di tastatura all'interno del 
percorso di misura indicato. Se è stato programmato un errore 
massimo WE, ogni punto di misura viene raggiunto due volte e il valore 
medio viene salvato come risultato. Se la differenza delle misurazioni 
è maggiore dell'errore massimo WE, l'esecuzione del programma viene 
interrotta e viene visualizzato un messaggio di errore.

Beispiel: G773-Misurazione a un punto asse C 
centro elemento

. . .

MACHINING [ LAVORAZIONE ]

N3 G773 R1 C20 E0 RB20 RC45 AC30 BD0.2 Q0 

P0 H0

. . .

Parametri
R Tipo spostamento origine: 

 1: attivare tabella e G152 Spostamento origine e salvare anche 
nella tabella origini. Lo spostamento origine rimane attivo 
anche dopo l'esecuzione del programma.

 2: attivare con G152 lo spostamento origine per la successiva 
esecuzione del programma. Dopo aver eseguito il programma 
lo spostamento origine non è più attivo.

C Percorso di misura incrementale con direzione: percorso di 
misura dell'asse C (in gradi) partendo dalla posizione attuale. Il 
segno determina la direzione di tastatura. 

E Asse di spostamento: asse che viene riposizionato di RB, per 
passare intorno all'elemento

RB Offset direzione spostamento: valore di ritorno nell'asse di 
spostamento E per il preposizionamento per la successiva 
posizione di tastatura

RC Offset angolare C: differenza nell'asse C tra la prima e la 
seconda posizione di misura 

AC Posizione di destinazione valore nominale: coordinata assoluta 
del punto di tastatura in gradi

BD Tolleranza +/-: campo (in gradi) del risultato di misura in cui non 
viene eseguita alcuna correzione

KC Offset correzione: valore di correzione aggiuntivo che viene 
sommato al risultato origine

WE Errore massimo: eseguire due volte l'operazione di tastatura e 
monitorare la variazione del valore misurato
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to F Avanzamento di misura: avanzamento per l'operazione di 
tastatura. Se non viene eseguita alcuna immissione, viene 
impiegato l'avanzamento di misura della tabella di tastatura. Se 
l'avanzamento di misura immesso F è maggiore di quello nella 
tabella di tastatura, viene ridotto all'avanzamento della tabella di 
tastatura. 

Q Orientamento utensile: orientare il tastatore prima di ogni 
operazione nella direzione di tastatura programmata (funzione 
correlata alla macchina)

P PRINT output

 0: OFF: senza visualizzazione dei risultati di misura
 1: ON: visualizzazione sullo schermo dei risultati di misura

H INPUT invece di misurare

 0: standard: determinazione dei valori misurati mediante 
tastatura

 1: test PC: simulazione del ciclo di tastatura sulla stazione di 
programmazione

AN N. protocollo: salvare i risultati di misura nella tabella 
"TNC:\table\messpro.mep" (numero riga 0 - 99, la tabella può 
essere estesa all'occorrenza)

Parametri
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misurazione a due punti

Misurazione a due punti G18 radiale G775

Il ciclo G775 misura due punti contrapposti nel piano X/Z con l'asse 
di misura X. Se i valori di tolleranza definiti nel ciclo vengono superati, 
il ciclo salva l'errore determinato come correzione utensile o come 
correzione addizionale. Il risultato di misura viene salvato anche nella 
variabile #i99 (Vedere "Cicli di tastatura per la modalità automatica" a 
pagina 457.).

Esecuzione del ciclo

Dalla posizione attuale il sistema di tastatura trasla con l'asse di misura 
definito in direzione del punto di misura. Se lo stilo è a contatto con il 
pezzo, il valore di misura viene salvato e il sistema di tastatura viene 
riposizionato sul punto di partenza. Per il preposizionamento per la 
seconda misura il ciclo trasla il tastatore dapprima dell'offset in 
direzione di spostamento RB e successivamente dell'offset in 
direzione di misura RC. Il ciclo esegue la seconda operazione di 
tastatura nella direzione opposta, salva il risultato e posiziona il 
tastatore con asse di spostamento del valore impostato.

Il controllo numerico visualizza un messaggio di errore se il sistema di 
tastatura non raggiunge alcun punto di tastatura all'interno del 
percorso di misura indicato. Se è stato programmato un errore 
massimo WE, i punti di misura vengono raggiunti due volte e il valore 
medio viene salvato come risultato. Se la differenza delle misurazioni 
è maggiore dell'errore massimo WE, l'esecuzione del programma viene 
interrotta e viene visualizzato un messaggio di errore.

Beispiel: G775-Misurazione a due punti correzione 
utensile

. . .

MACHINING [ LAVORAZIONE ]

N3 G775 R1 K20 E1 XE30 BD0.2 X40 BE0.3 

WT5 Q0 P0 H0

. . .Parametri
R Tipo di correzione: 

 1: correzione utensile DX/DZ per utensile per tornire o 
correzione aggiuntiva

 2: utensile per troncare Dx/DS
 3: utensile per fresare DX/DD
 4: utensile per fresare DD

K Percorso di misura incrementale con direzione (segno): percorso 
di misura massimo per l'operazione di tastatura. Il segno 
determina la direzione di tastatura.   

E Asse di spostamento: selezione dell'asse per il movimento di 
ritorno tra le posizioni di tastatura: 

 0: asse Z
 2: asse Y

RB Offset direzione spostamento: distanza 
RC Offset X: distanza per preposizionamento prima della seconda 

misurazione 
XE Posizione di destinazione valore nominale X: coordinata assoluta 

del punto di tastatura
BD Tolleranza +/-: campo del primo risultato di misura in cui non 

viene eseguita alcuna correzione
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tastatura
BE Tolleranza larghezza +/-: campo del secondo risultato di misura 

in cui non viene eseguita alcuna correzione
WT Numero di correzione T o G149 primo punto di misura:

 T: utensile su posizione torretta T per correggere la differenza 
dal valore nominale

 G149: correzione addizionale D9xx per correggere la differenza 
dal valore nominale (possibile solo con tipo di correzione R =1) 

AT Numero di correzione T o G149 secondo punto di misura:

 T: utensile su posizione torretta T per correggere la differenza 
dal valore nominale

 G149: correzione addizionale D9xx per correggere la differenza 
dal valore nominale (possibile solo con tipo di correzione R =1) 

FP Correzione massima ammessa
WE Errore massimo: eseguire due volte l'operazione di tastatura e 

monitorare la variazione del valore misurato
F Avanzamento di misura: avanzamento per l'operazione di 

tastatura. Se non viene eseguita alcuna immissione, viene 
impiegato l'avanzamento di misura della tabella di tastatura. Se 
l'avanzamento di misura immesso F è maggiore di quello nella 
tabella di tastatura, viene ridotto all'avanzamento della tabella di 
tastatura. 

Q Orientamento utensile: orientare il tastatore prima di ogni 
operazione nella direzione di tastatura programmata (funzione 
correlata alla macchina)

P PRINT output

 0: OFF: senza visualizzazione dei risultati di misura
 1: ON: visualizzazione sullo schermo dei risultati di misura

H INPUT invece di misurare

 0: standard: determinazione dei valori misurati mediante 
tastatura

 1: test PC: simulazione del ciclo di tastatura sulla stazione di 
programmazione

AN N. protocollo: salvare i risultati di misura nella tabella 
"TNC:\table\messpro.mep" (numero riga 0 - 99, la tabella può 
essere estesa all'occorrenza)

Il ciclo calcola il valore di correzione WT sulla base del 
risultato della prima misurazione e del valore di correzione 
AT dal risultato della seconda misurazione. 

Parametri
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Il ciclo G776 misura due punti contrapposti nel piano X/Z con l'asse 
di misura Z. Se i valori di tolleranza definiti nel ciclo vengono superati, 
il ciclo salva l'errore determinato come correzione utensile o come 
correzione addizionale. Il risultato di misura viene salvato anche nella 
variabile #i99 (Vedere "Cicli di tastatura per la modalità automatica" a 
pagina 457.).

Esecuzione del ciclo

Dalla posizione attuale il sistema di tastatura trasla con l'asse di misura 
definito in direzione del punto di misura. Se lo stilo è a contatto con il 
pezzo, il valore di misura viene salvato e il sistema di tastatura viene 
riposizionato sul punto di partenza. Per il preposizionamento per la 
seconda misura il ciclo trasla il tastatore dapprima dell'offset in 
direzione di spostamento RB e successivamente dell'offset in 
direzione di misura RC. Il ciclo esegue la seconda operazione di 
tastatura nella direzione opposta, salva il risultato e posiziona il 
tastatore con asse di spostamento del valore impostato.

Il controllo numerico visualizza un messaggio di errore se il sistema di 
tastatura non raggiunge alcun punto di tastatura all'interno del 
percorso di misura indicato. Se è stato programmato un errore 
massimo WE, i punti di misura vengono raggiunti due volte e il valore 
medio viene salvato come risultato. Se la differenza delle misurazioni 
è maggiore dell'errore massimo WE, l'esecuzione del programma viene 
interrotta e viene visualizzato un messaggio di errore.

Beispiel: G776-Misurazione a due punti correzione 
utensile

. . .

MACHINING [ LAVORAZIONE ]

N3 G776 R1 K20 E1 ZE30 BD0.2 Z40 BE0.3 

WT5 Q0 P0 H0

. . .Parametri
R Tipo di correzione: 

 1: correzione utensile DX/DZ per utensile per tornire o 
correzione aggiuntiva

 2: utensile per troncare Dx/DS
 3: utensile per fresare DX/DD
 4: utensile per fresare DD

K Percorso di misura incrementale con direzione (segno): percorso 
di misura massimo per l'operazione di tastatura. Il segno 
determina la direzione di tastatura.   

E Asse di spostamento: selezione dell'asse per il movimento di 
ritorno tra le posizioni di tastatura: 

 0: asse X
 2: asse Y

RB Offset direzione spostamento: distanza 
RC Offset Z: distanza per preposizionamento prima della seconda 

misurazione 
ZE Posizione di destinazione valore nominale Z: coordinata assoluta 

del punto di tastatura
BD Tolleranza +/-: campo del primo risultato di misura in cui non 

viene eseguita alcuna correzione
Z Larghezza nominale Z: coordinata della seconda posizione di 

tastatura
BE Tolleranza larghezza +/-: campo del secondo risultato di misura 

in cui non viene eseguita alcuna correzione
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ti WT Numero di correzione T o G149 primo punto di misura:

 T: utensile su posizione torretta T per correggere la differenza 
dal valore nominale

 G149: correzione addizionale D9xx per correggere la differenza 
dal valore nominale (possibile solo con tipo di correzione R =1) 

AT Numero di correzione T o G149 secondo punto di misura:

 T: utensile su posizione torretta T per correggere la differenza 
dal valore nominale

 G149: correzione addizionale D9xx per correggere la differenza 
dal valore nominale (possibile solo con tipo di correzione R =1) 

FP Correzione massima ammessa
WE Errore massimo: eseguire due volte l'operazione di tastatura e 

monitorare la variazione del valore misurato
F Avanzamento di misura: avanzamento per l'operazione di 

tastatura. Se non viene eseguita alcuna immissione, viene 
impiegato l'avanzamento di misura della tabella di tastatura. Se 
l'avanzamento di misura immesso F è maggiore di quello nella 
tabella di tastatura, viene ridotto all'avanzamento della tabella di 
tastatura. 

Q Orientamento utensile: orientare il tastatore prima di ogni 
operazione nella direzione di tastatura programmata (funzione 
correlata alla macchina)

P PRINT output

 0: OFF: senza visualizzazione dei risultati di misura
 1: ON: visualizzazione sullo schermo dei risultati di misura

H INPUT invece di misurare

 0: standard: determinazione dei valori misurati mediante 
tastatura

 1: test PC: simulazione del ciclo di tastatura sulla stazione di 
programmazione

AN N. protocollo: salvare i risultati di misura nella tabella 
"TNC:\table\messpro.mep" (numero riga 0 - 99, la tabella può 
essere estesa all'occorrenza)

Il ciclo calcola il valore di correzione WT sulla base del 
risultato della prima misurazione e del valore di correzione 
AT dal risultato della seconda misurazione. 

Parametri
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Il ciclo G777 misura due punti contrapposti nel piano X/Y con l'asse 
di misura Y. Se i valori di tolleranza definiti nel ciclo vengono superati, 
il ciclo salva l'errore determinato come correzione utensile o come 
correzione addizionale. Il risultato di misura viene salvato anche nella 
variabile #i99 (Vedere "Cicli di tastatura per la modalità automatica" a 
pagina 457.).

Esecuzione del ciclo

Dalla posizione attuale il sistema di tastatura trasla con l'asse di misura 
definito in direzione del punto di misura. Se lo stilo è a contatto con il 
pezzo, il valore di misura viene salvato e il sistema di tastatura viene 
riposizionato sul punto di partenza. Per il preposizionamento per la 
seconda misura il ciclo trasla il tastatore dapprima dell'offset in 
direzione di spostamento RB e successivamente dell'offset in 
direzione di misura RC. Il ciclo esegue la seconda operazione di 
tastatura nella direzione opposta, salva il risultato e posiziona il 
tastatore con asse di spostamento del valore impostato.

Il controllo numerico visualizza un messaggio di errore se il sistema di 
tastatura non raggiunge alcun punto di tastatura all'interno del 
percorso di misura indicato. Se è stato programmato un errore 
massimo WE, i punti di misura vengono raggiunti due volte e il valore 
medio viene salvato come risultato. Se la differenza delle misurazioni 
è maggiore dell'errore massimo WE, l'esecuzione del programma viene 
interrotta e viene visualizzato un messaggio di errore.

Beispiel: G777-Misurazione a due punti correzione 
utensile

. . .

MACHINING [ LAVORAZIONE ]

N3 G777 R1 K20 YE10 BD0.2 Y40 BE0.3 WT5 

Q0 P0 H0

. . .Parametri
R Tipo di correzione: 

 1: correzione utensile DX/DZ per utensile per tornire o 
correzione aggiuntiva

 2: utensile per troncare Dx/DS
 3: utensile per fresare DX/DD
 4: utensile per fresare DD

K Percorso di misura incrementale con direzione (segno): percorso 
di misura massimo per l'operazione di tastatura. Il segno 
determina la direzione di tastatura.   

RB Offset direzione spostamento: distanza in direzione di 
spostamento X

RC Offset Z: distanza per preposizionamento prima della seconda 
misurazione 

YE Posizione di destinazione valore nominale Y: coordinata assoluta 
del punto di tastatura

BD Tolleranza +/-: campo del primo risultato di misura in cui non 
viene eseguita alcuna correzione

Y Larghezza nominale Z: coordinata della seconda posizione di 
tastatura

BE Tolleranza larghezza +/-: campo del secondo risultato di misura 
in cui non viene eseguita alcuna correzione
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 T: utensile su posizione torretta T per correggere la differenza 
dal valore nominale

 G149: correzione addizionale D9xx per correggere la differenza 
dal valore nominale (possibile solo con tipo di correzione R =1) 

AT Numero di correzione T o G149 secondo punto di misura:

 T: utensile su posizione torretta T per correggere la differenza 
dal valore nominale

 G149: correzione addizionale D9xx per correggere la differenza 
dal valore nominale (possibile solo con tipo di correzione R =1) 

FP Correzione massima ammessa
WE Errore massimo: eseguire due volte l'operazione di tastatura e 

monitorare la variazione del valore misurato
F Avanzamento di misura: avanzamento per l'operazione di 

tastatura. Se non viene eseguita alcuna immissione, viene 
impiegato l'avanzamento di misura della tabella di tastatura. Se 
l'avanzamento di misura immesso F è maggiore di quello nella 
tabella di tastatura, viene ridotto all'avanzamento della tabella di 
tastatura. 

Q Orientamento utensile: orientare il tastatore prima di ogni 
operazione nella direzione di tastatura programmata (funzione 
correlata alla macchina)

P PRINT output

 0: OFF: senza visualizzazione dei risultati di misura
 1: ON: visualizzazione sullo schermo dei risultati di misura

H INPUT invece di misurare

 0: standard: determinazione dei valori misurati mediante 
tastatura

 1: test PC: simulazione del ciclo di tastatura sulla stazione di 
programmazione

AN N. protocollo: salvare i risultati di misura nella tabella 
"TNC:\table\messpro.mep" (numero riga 0 - 99, la tabella può 
essere estesa all'occorrenza)

Il ciclo calcola il valore di correzione WT sulla base del 
risultato della prima misurazione e del valore di correzione 
AT dal risultato della seconda misurazione. 

Parametri
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Il ciclo G778 misura due punti contrapposti nel piano Y/Z con l'asse 
di misura Y. Se i valori di tolleranza definiti nel ciclo vengono superati, 
il ciclo salva l'errore determinato come correzione utensile o come 
correzione addizionale. Il risultato di misura viene salvato anche nella 
variabile #i99 (Vedere "Cicli di tastatura per la modalità automatica" a 
pagina 457.).

Esecuzione del ciclo

Dalla posizione attuale il sistema di tastatura trasla con l'asse di misura 
definito in direzione del punto di misura. Se lo stilo è a contatto con il 
pezzo, il valore di misura viene salvato e il sistema di tastatura viene 
riposizionato sul punto di partenza. Per il preposizionamento per la 
seconda misura il ciclo trasla il tastatore dapprima dell'offset in 
direzione di spostamento RB e successivamente dell'offset in 
direzione di misura RC. Il ciclo esegue la seconda operazione di 
tastatura nella direzione opposta, salva il risultato e posiziona il 
tastatore con asse di spostamento del valore impostato.

Il controllo numerico visualizza un messaggio di errore se il sistema di 
tastatura non raggiunge alcun punto di tastatura all'interno del 
percorso di misura indicato. Se è stato programmato un errore 
massimo WE, i punti di misura vengono raggiunti due volte e il valore 
medio viene salvato come risultato. Se la differenza delle misurazioni 
è maggiore dell'errore massimo WE, l'esecuzione del programma viene 
interrotta e viene visualizzato un messaggio di errore.

Beispiel: G778-Misurazione a due punti correzione 
utensile

. . .

MACHINING [ LAVORAZIONE ]

N3 G778 R1 K20 YE30 BD0.2 Y40 BE0.3 WT5 

Q0 P0 H0

. . .Parametri
R Tipo di correzione: 

 1: correzione utensile DX/DZ per utensile per tornire o 
correzione aggiuntiva

 2: utensile per troncare Dx/DS
 3: utensile per fresare DX/DD
 4: utensile per fresare DD

K Percorso di misura incrementale con direzione (segno): percorso 
di misura massimo per l'operazione di tastatura. Il segno 
determina la direzione di tastatura.   

RB Offset direzione spostamento: distanza in direzione di 
spostamento X 

RC Offset Y: distanza per preposizionamento prima della seconda 
misurazione 

ZE Posizione di destinazione valore nominale Y: coordinata assoluta 
del punto di tastatura

BD Tolleranza +/-: campo del primo risultato di misura in cui non 
viene eseguita alcuna correzione

Z Larghezza nominale Y: coordinata della seconda posizione di 
tastatura

BE Tolleranza larghezza +/-: campo del secondo risultato di misura 
in cui non viene eseguita alcuna correzione
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 T: utensile su posizione torretta T per correggere la differenza 
dal valore nominale

 G149: correzione addizionale D9xx per correggere la differenza 
dal valore nominale (possibile solo con tipo di correzione R =1) 

AT Numero di correzione T o G149 secondo punto di misura:

 T: utensile su posizione torretta T per correggere la differenza 
dal valore nominale

 G149: correzione addizionale D9xx per correggere la differenza 
dal valore nominale (possibile solo con tipo di correzione R =1) 

FP Correzione massima ammessa
WE Errore massimo: eseguire due volte l'operazione di tastatura e 

monitorare la variazione del valore misurato
F Avanzamento di misura: avanzamento per l'operazione di 

tastatura. Se non viene eseguita alcuna immissione, viene 
impiegato l'avanzamento di misura della tabella di tastatura. Se 
l'avanzamento di misura immesso F è maggiore di quello nella 
tabella di tastatura, viene ridotto all'avanzamento della tabella di 
tastatura. 

Q Orientamento utensile: orientare il tastatore prima di ogni 
operazione nella direzione di tastatura programmata (funzione 
correlata alla macchina)

P PRINT output

 0: OFF: senza visualizzazione dei risultati di misura
 1: ON: visualizzazione sullo schermo dei risultati di misura

H INPUT invece di misurare

 0: standard: determinazione dei valori misurati mediante 
tastatura

 1: test PC: simulazione del ciclo di tastatura sulla stazione di 
programmazione

AN N. protocollo: salvare i risultati di misura nella tabella 
"TNC:\table\messpro.mep" (numero riga 0 - 99, la tabella può 
essere estesa all'occorrenza)

Il ciclo calcola il valore di correzione WT sulla base del 
risultato della prima misurazione e del valore di correzione 
AT dal risultato della seconda misurazione. 

Parametri
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tastatura

Calibrazione tastatore standard G747

Il ciclo G747 misura con l'asse programmato e calcola in funzione del 
metodo di calibrazione selezionato, la quota di regolazione del 
tastatore o il diametro della sfera. Se i valori di tolleranza definiti nel 
ciclo vengono superati, il ciclo corregge i dati di tastatura. Il risultato di 
misura viene salvato anche nella variabile #i99 (Vedere "Cicli di 
tastatura per la modalità automatica" a pagina 457.).

Esecuzione del ciclo

Dalla posizione attuale il sistema di tastatura trasla con l'asse di misura 
definito in direzione del punto di misura. Se lo stilo è a contatto con il 
pezzo, il valore di misura viene salvato e il sistema di tastatura viene 
riposizionato sul punto di partenza. 

Il controllo numerico visualizza un messaggio di errore se il sistema di 
tastatura non raggiunge alcun punto di tastatura all'interno del 
percorso di misura indicato. Se è stato programmato un errore 
massimo WE, il punto di misura viene raggiunto due volte e il valore 
medio viene salvato come risultato. Se la differenza delle misurazioni 
è maggiore dell'errore massimo WE, l'esecuzione del programma viene 
interrotta e viene visualizzato un messaggio di errore.

Beispiel: G747 Calibrazione tastatore 

. . .

MACHINING [ LAVORAZIONE ]

N3 G747 R1 K20 AC10 BD0.2 Q0 P0 H0

. . .

Parametri
R Metodo di calibrazione: 

 0: modifica diametro sfera
 1: modifica quota impostata

D Asse misurato: asse con cui deve essere eseguita la 
misurazione

K Percorso di misura incrementale con direzione (segno): percorso 
di misura massimo per l'operazione di tastatura. Il segno 
determina la direzione di tastatura.   

AC Posizione di destinazione valore nominale: coordinata del punto 
di tastatura

BD Tolleranza +/-: campo del risultato di misura in cui non viene 
eseguita alcuna correzione

WE Errore massimo: eseguire due volte l'operazione di tastatura e 
monitorare la variazione del valore misurato

F Avanzamento di misura: avanzamento per l'operazione di 
tastatura. Se non viene eseguita alcuna immissione, viene 
impiegato l'avanzamento di misura della tabella di tastatura. Se 
l'avanzamento di misura immesso F è maggiore di quello nella 
tabella di tastatura, viene ridotto all'avanzamento della tabella di 
tastatura. 
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operazione nella direzione di tastatura programmata (funzione 
correlata alla macchina)

P PRINT output

 0: OFF: senza visualizzazione dei risultati di misura
 1: ON: visualizzazione sullo schermo dei risultati di misura

H INPUT invece di misurare

 0: standard: determinazione dei valori misurati mediante 
tastatura

 1: test PC: simulazione del ciclo di tastatura sulla stazione di 
programmazione

AN N. protocollo: salvare i risultati di misura nella tabella 
"TNC:\table\messpro.mep" (numero riga 0 - 99, la tabella può 
essere estesa all'occorrenza)

Parametri
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Il ciclo G748 misura due punti contrapposti e calcola la quota di 
regolazione del tastatore e il diametro della sfera. Se i valori di 
tolleranza definiti nel ciclo vengono superati, il ciclo corregge i dati di 
tastatura. Il risultato di misura viene salvato anche nella variabile #i99 
(Vedere "Cicli di tastatura per la modalità automatica" a pagina 457.).

Esecuzione del ciclo

Dalla posizione attuale il sistema di tastatura trasla con l'asse di misura 
definito in direzione del punto di misura. Se lo stilo è a contatto con il 
pezzo, il valore di misura viene salvato e il sistema di tastatura viene 
riposizionato sul punto di partenza. Per il preposizionamento per la 
seconda misura il ciclo trasla il tastatore dapprima dell'offset in 
direzione di spostamento RB e successivamente dell'offset in 
direzione di misura RC. Il ciclo esegue la seconda operazione di 
tastatura nella direzione opposta e salva il risultato.
Il controllo numerico visualizza un messaggio di errore se il sistema di 
tastatura non raggiunge alcun punto di tastatura all'interno del 
percorso di misura indicato. Se è stato programmato un errore 
massimo WE, i punti di misura vengono raggiunti due volte e il valore 
medio viene salvato come risultato. Se la differenza delle misurazioni 
è maggiore dell'errore massimo WE, l'esecuzione del programma viene 
interrotta e viene visualizzato un messaggio di errore.

Beispiel: G748 Calibrazione tastatore tramite due 
punti 

. . .

MACHINING [ LAVORAZIONE ]

N3 G748 K20 AC10 EC33 Q0 P0 H0

. . .

Parametri
K Percorso di misura incrementale con direzione (segno): percorso 

di misura massimo per l'operazione di tastatura. Il segno 
determina la direzione di tastatura.   

RB Offset direzione spostamento: distanza 
RC Offset direzione misura: distanza per preposizionamento prima 

della seconda misurazione 
AC Posizione di destinazione valore nominale: coordinata assoluta 

del punto di tastatura
EC Larghezza nominale: coordinata della seconda posizione di 

tastatura
BE Tolleranza larghezza +/-: campo del secondo risultato di misura 

in cui non viene eseguita alcuna correzione
WE Errore massimo: eseguire due volte l'operazione di tastatura e 

monitorare la variazione del valore misurato
F Avanzamento di misura: avanzamento per l'operazione di 

tastatura. Se non viene eseguita alcuna immissione, viene 
impiegato l'avanzamento di misura della tabella di tastatura. Se 
l'avanzamento di misura immesso F è maggiore di quello nella 
tabella di tastatura, viene ridotto all'avanzamento della tabella di 
tastatura. 

Q Orientamento utensile: orientare il tastatore prima di ogni 
operazione nella direzione di tastatura programmata (funzione 
correlata alla macchina)

P PRINT output
 0: OFF: senza visualizzazione dei risultati di misura
 1: ON: visualizzazione sullo schermo dei risultati di misura

H INPUT invece di misurare
 0: standard: determinazione dei valori misurati mediante 

tastatura
 1: test PC: simulazione del ciclo di tastatura sulla stazione di 

programmazione
AN N. protocollo: salvare i risultati di misura nella tabella 

"TNC:\table\messpro.mep" (numero riga 0 - 99, la tabella può 
essere estesa all'occorrenza)
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tastatura

Tastatura parassiale G764

Il ciclo G764 misura con l'asse programmato e visualizza i valori 
determinati sul video del controllo numerico. Il risultato di misura viene 
salvato anche nella variabile #i99 (Vedere "Cicli di tastatura per la 
modalità automatica" a pagina 457.).

Esecuzione del ciclo

Dalla posizione attuale il sistema di tastatura trasla con l'asse di misura 
definito in direzione del punto di misura. Se lo stilo è a contatto con il 
pezzo, il valore di misura viene salvato e il sistema di tastatura viene 
riposizionato sul punto di partenza. 
Il controllo numerico visualizza un messaggio di errore se il sistema di 
tastatura non raggiunge alcun punto di tastatura all'interno del 
percorso di misura indicato. 

Beispiel: G764 Tastatura parassiale

. . .

MACHINING [ LAVORAZIONE ]

N3 G764 D0 K20 V1 O1 Q0 P0 H0

. . .

Parametri
D Asse misurato: asse con cui deve essere eseguita la 

misurazione
K Percorso di misura incrementale con direzione (segno): percorso 

di misura massimo per l'operazione di tastatura. Il segno 
determina la direzione di tastatura.   

V Svincolo

 0: senza: riposizionare il tastatore al punto di partenza solo se 
il tastatore è stato deflesso

 1: automatico: riposizionare sempre il tastatore al punto di 
partenza

O Elaborazione errori

 0: programma: senza interruzione del programma, senza 
emissione di un messaggio d'errore

 1: automatico: interrompere l'esecuzione del programma e 
visualizzazione del messaggio di errore se il tastatore non 
viene deflesso all'interno del percorso di misura

F Avanzamento di misura: avanzamento per l'operazione di 
tastatura. Se non viene eseguita alcuna immissione, viene 
impiegato l'avanzamento di misura della tabella di tastatura. Se 
l'avanzamento di misura immesso F è maggiore di quello nella 
tabella di tastatura, viene ridotto all'avanzamento della tabella di 
tastatura. 

Q Orientamento utensile: orientare il tastatore prima di ogni 
operazione nella direzione di tastatura programmata (funzione 
correlata alla macchina)

P PRINT output

 0: OFF: senza visualizzazione dei risultati di misura
 1: ON: visualizzazione sullo schermo dei risultati di misura

H INPUT invece di misurare

 0: standard: determinazione dei valori misurati mediante 
tastatura

 1: test PC: simulazione del ciclo di tastatura sulla stazione di 
programmazione
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Il ciclo G765 misura con l'asse C e visualizza i valori determinati sul 
video del controllo numerico. Il risultato di misura viene salvato anche 
nella variabile #i99 (Vedere "Cicli di tastatura per la modalità 
automatica" a pagina 457.).

Esecuzione del ciclo

A partire dalla posizione attuale l'elemento da tastare viene spostato 
ruotando l'asse C in direzione del tastatore. Se il pezzo è a contatto con 
lo stilo, il valore misurato viene salvato e il pezzo riposizionato.

Il controllo numerico visualizza un messaggio di errore se il sistema di 
tastatura non raggiunge alcun punto di tastatura all'interno del 
percorso di misura indicato.  

Beispiel: G765 Tastatura asse C

. . .

MACHINING [ LAVORAZIONE ]

N3 G765 C20 V1 O1 AC0 BD0.2 Q0 P0 H0

. . .

Parametri
C Percorso di misura incrementale con direzione: percorso di 

misura dell'asse C (in gradi) partendo dalla posizione attuale. Il 
segno determina la direzione di tastatura. 

V Svincolo

 0: senza: riposizionare il tastatore al punto di partenza solo se 
il tastatore è stato deflesso

 1: automatico: riposizionare sempre il tastatore al punto di 
partenza

O Elaborazione errori

 0: programma: senza interruzione del programma, senza 
emissione di un messaggio d'errore

 1: automatico: interrompere l'esecuzione del programma e 
visualizzazione del messaggio di errore se il tastatore non 
viene deflesso all'interno del percorso di misura

F Avanzamento di misura: avanzamento per l'operazione di 
tastatura. Se non viene eseguita alcuna immissione, viene 
impiegato l'avanzamento di misura della tabella di tastatura. Se 
l'avanzamento di misura immesso F è maggiore di quello nella 
tabella di tastatura, viene ridotto all'avanzamento della tabella di 
tastatura. 

Q Orientamento utensile: orientare il tastatore prima di ogni 
operazione nella direzione di tastatura programmata (funzione 
correlata alla macchina)

P PRINT output

 0: OFF: senza visualizzazione dei risultati di misura
 1: ON: visualizzazione sullo schermo dei risultati di misura

H INPUT invece di misurare

 0: standard: determinazione dei valori misurati mediante 
tastatura

 1: test PC: simulazione del ciclo di tastatura sulla stazione di 
programmazione



480  Cicli di tastatura

5
.5

 M
is

u
ra

z
io

n
e

 c
o

n
 c

ic
li

 d
i 

ta
s
ta

tu
ra Tastatura due assi G766

Il ciclo G766 misura la posizione programmata nel ciclo nel piano X/Z 
e visualizza i valori determinati sul video del controllo numerico. Inoltre 
è possibile definire nel parametro NF la variabile in cui devono essere 
salvati i risultati di misura. 

Esecuzione del ciclo

Dalla posizione attuale il tastatore si sposta in direzione del punto di 
misura. Se lo stilo è a contatto con il pezzo, il valore di misura viene 
salvato e il sistema di tastatura viene riposizionato sul punto di 
partenza.

Il controllo numerico visualizza un messaggio di errore se il sistema di 
tastatura non raggiunge alcun punto di tastatura all'interno del 
percorso di misura indicato.  

Beispiel: G766 Tastatura due assi nel piano X/Z

. . .

MACHINING [ LAVORAZIONE ]

N3 G766 Z-5 X30 V1 O1 AC0 BD0.2 Q0 P0 H0

. . .

Parametri
Z Punto di destinazione Z: coordinata Z punto di misura
X Punto di destinazione X: coordinata X punto di misura
V Svincolo

 0: senza: riposizionare il tastatore al punto di partenza solo se 
il tastatore è stato deflesso

 1: automatico: riposizionare sempre il tastatore al punto di 
partenza

O Elaborazione errori

 0: programma: senza interruzione del programma, senza 
emissione di un messaggio d'errore

 1: automatico: interrompere l'esecuzione del programma e 
visualizzazione del messaggio di errore se il tastatore non 
viene deflesso all'interno del percorso di misura

F Avanzamento di misura: avanzamento per l'operazione di 
tastatura. Se non viene eseguita alcuna immissione, viene 
impiegato l'avanzamento di misura della tabella di tastatura. Se 
l'avanzamento di misura immesso F è maggiore di quello nella 
tabella di tastatura, viene ridotto all'avanzamento della tabella di 
tastatura. 

Q Orientamento utensile: orientare il tastatore prima di ogni 
operazione nella direzione di tastatura programmata (funzione 
correlata alla macchina)

P PRINT output

 0: OFF: senza visualizzazione dei risultati di misura
 1: ON: visualizzazione sullo schermo dei risultati di misura

H INPUT invece di misurare

 0: standard: determinazione dei valori misurati mediante 
tastatura

 1: test PC: simulazione del ciclo di tastatura sulla stazione di 
programmazione
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Il ciclo G768 misura la posizione programmata nel ciclo nel piano Z/Y 
e visualizza i valori determinati sul video del controllo numerico. Inoltre 
è possibile definire nel parametro NF la variabile in cui devono essere 
salvati i risultati di misura. 

Esecuzione del ciclo

Dalla posizione attuale il tastatore si sposta in direzione del punto di 
misura. Se lo stilo è a contatto con il pezzo, il valore di misura viene 
salvato e il sistema di tastatura viene riposizionato sul punto di 
partenza.

Il controllo numerico visualizza un messaggio di errore se il sistema di 
tastatura non raggiunge alcun punto di tastatura all'interno del 
percorso di misura indicato.  

Beispiel: G768 Tastatura due assi nel piano Z/Y 

. . .

MACHINING [ LAVORAZIONE ]

N3 G768 Z-5 Y10 V1 O1 AC0 BD0.2 Q0 P0 H0

. . .

Parametri
Z Punto di destinazione Z: coordinata Z punto di misura
Y Punto di destinazione Y: coordinata Y punto di misura
V Svincolo

 0: senza: riposizionare il tastatore al punto di partenza solo se 
il tastatore è stato deflesso

 1: automatico: riposizionare sempre il tastatore al punto di 
partenza

O Elaborazione errori

 0: programma: senza interruzione del programma, senza 
emissione di un messaggio d'errore

 1: automatico: interrompere l'esecuzione del programma e 
visualizzazione del messaggio di errore se il tastatore non 
viene deflesso all'interno del percorso di misura

F Avanzamento di misura: avanzamento per l'operazione di 
tastatura. Se non viene eseguita alcuna immissione, viene 
impiegato l'avanzamento di misura della tabella di tastatura. Se 
l'avanzamento di misura immesso F è maggiore di quello nella 
tabella di tastatura, viene ridotto all'avanzamento della tabella di 
tastatura. 

Q Orientamento utensile: orientare il tastatore prima di ogni 
operazione nella direzione di tastatura programmata (funzione 
correlata alla macchina)

NF N. risultato variabile: numero della prima variabile globale, in cui 
è salvato il risultato (nessuna immissione = variabile 810). Il 
secondo risultato di misura viene automaticamente salvato con 
il numero successivo. 

P PRINT output

 0: OFF: senza visualizzazione dei risultati di misura
 1: ON: visualizzazione sullo schermo dei risultati di misura

H INPUT invece di misurare

 0: standard: determinazione dei valori misurati mediante 
tastatura

 1: test PC: simulazione del ciclo di tastatura sulla stazione di 
programmazione
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Il ciclo G769 misura la posizione programmata nel ciclo nel piano X/Y 
e visualizza i valori determinati sul video del controllo numerico. Inoltre 
è possibile definire nel parametro NF la variabile in cui devono essere 
salvati i risultati di misura. .

Esecuzione del ciclo

Dalla posizione attuale il tastatore si sposta in direzione del punto di 
misura. Se lo stilo è a contatto con il pezzo, il valore di misura viene 
salvato e il sistema di tastatura viene riposizionato sul punto di 
partenza.

Il controllo numerico visualizza un messaggio di errore se il sistema di 
tastatura non raggiunge alcun punto di tastatura all'interno del 
percorso di misura indicato.  

Beispiel: G769 Tastatura due assi nel piano X/Y 

. . .

MACHINING [ LAVORAZIONE ]

N3 G769 X25 Y10 V1 O1 AC0 BD0.2 Q0 P0 H0

. . .

Parametri
X Punto di destinazione X: coordinata X punto di misura
Y Punto di destinazione Y: coordinata Y punto di misura
V Svincolo

 0: senza: riposizionare il tastatore al punto di partenza solo se 
il tastatore è stato deflesso

 1: automatico: riposizionare sempre il tastatore al punto di 
partenza

O Elaborazione errori

 0: programma: senza interruzione del programma, senza 
emissione di un messaggio d'errore

 1: automatico: interrompere l'esecuzione del programma e 
visualizzazione del messaggio di errore se il tastatore non 
viene deflesso all'interno del percorso di misura

F Avanzamento di misura: avanzamento per l'operazione di 
tastatura. Se non viene eseguita alcuna immissione, viene 
impiegato l'avanzamento di misura della tabella di tastatura. Se 
l'avanzamento di misura immesso F è maggiore di quello nella 
tabella di tastatura, viene ridotto all'avanzamento della tabella di 
tastatura. 

Q Orientamento utensile: orientare il tastatore prima di ogni 
operazione nella direzione di tastatura programmata (funzione 
correlata alla macchina)

NF N. risultato variabile: numero della prima variabile globale, in cui 
è salvato il risultato (nessuna immissione = variabile 810). Il 
secondo risultato di misura viene automaticamente salvato con 
il numero successivo. 

P PRINT output

 0: OFF: senza visualizzazione dei risultati di misura
 1: ON: visualizzazione sullo schermo dei risultati di misura

H INPUT invece di misurare

 0: standard: determinazione dei valori misurati mediante 
tastatura

 1: test PC: simulazione del ciclo di tastatura sulla stazione di 
programmazione
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Cerca foro superficie frontale C G780

Il ciclo G780 tasta più volte con l'asse Z la superficie frontale di un 
pezzo. Il tastatore viene spostato prima di ogni operazione di tastatura 
di una distanza definita nel ciclo fino a trovare un foro. A richiesta il 
ciclo determina il valore medio con due operazioni di tastatura nel foro. 

Se il valore di tolleranza definito nel ciclo viene superato, il ciclo salva 
l'errore determinato come spostamento origine. Il risultato di misura 
viene salvato anche nella variabile #i99.

Esecuzione del ciclo

Dalla posizione attuale il tastatore si sposta con l'asse di misura Z nella 
direzione del punto di misura. Se lo stilo è a contatto con il pezzo, il 
valore di misura viene salvato e il sistema di tastatura viene 
riposizionato sul punto di partenza. Successivamente il ciclo ruota 
l'asse C dell'angolo definito nel parametro del reticolo di ricerca RC ed 
esegue di nuovo un'operazione di tastatura con l'asse Z. Questa 
operazione si ripete fino a trovare un foro. Nel foro il ciclo esegue due 
movimenti di tastatura con l'asse C, calcola il centro del foro e imposta 
l'origine nell'asse C.

Il controllo numerico visualizza un messaggio di errore se il sistema di 
tastatura non raggiunge alcun punto di tastatura all'interno del 
percorso di misura indicato. Se è stato programmato un errore 
massimo WE, il punto di misura viene raggiunto due volte e il valore 
medio viene salvato come risultato. Se la differenza delle misurazioni 
è maggiore dell'errore massimo WE, l'esecuzione del programma viene 
interrotta e viene visualizzato un messaggio di errore.

Beispiel: G780 Cerca foro superficie frontale C  

. . .

MACHINING [ LAVORAZIONE ]

N3 G780 R1 D1 K2 C0 RC10 IC20 AC0 BD0.2 Q0 

P0 H0

. . .

Risultato #i99 Significato

< 999997 Risultato prima misurazione

999999 L'errore delle operazioni di tastatura programmato 
era maggiore dell'errore massimo nel parametro WE 

Parametri
R Tipo spostamento origine: 

 1: attivare tabella e G152 Spostamento origine e salvare anche 
nella tabella origini. Lo spostamento origine rimane attivo 
anche dopo l'esecuzione del programma.

 2: attivare con G152 lo spostamento origine per la successiva 
esecuzione del programma. Dopo aver eseguito il programma 
lo spostamento origine non è più attivo.

D Risultato: 

 1: posizione: impostare origine senza determinare il centro del 
foro. Non viene eseguita alcuna operazione di tastatura nel 
foro.

 2: centro oggetto: prima di impostare l'origine, determinare il 
centro del foro con due operazioni di tastatura con asse C.
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massimo per l'operazione di tastatura. Il segno determina la 
direzione di tastatura.   

C Posizione di partenza C: posizione dell'asse C per la prima 
operazione di tastatura 

RC Reticolo di ricerca Ci: passo angolare dell'asse C per le 
successive operazioni di tastatura

A Numero punti: numero delle operazioni massime di tastatura
IC Percorso di misura C: percorso di misura dell'asse C (in gradi) 

partendo dalla posizione attuale. Il segno determina la direzione 
di tastatura. 

AC Posizione di destinazione valore nominale: coordinata assoluta 
del punto di tastatura in gradi

BD Tolleranza +/-: campo (in gradi) del risultato di misura in cui non 
viene eseguita alcuna correzione

KC Offset correzione: valore di correzione aggiuntivo che viene 
sommato al risultato origine

WE Errore massimo: eseguire due volte l'operazione di tastatura e 
monitorare la variazione del valore misurato

F Avanzamento di misura: avanzamento per l'operazione di 
tastatura. Se non viene eseguita alcuna immissione, viene 
impiegato l'avanzamento di misura della tabella di tastatura. Se 
l'avanzamento di misura immesso F è maggiore di quello nella 
tabella di tastatura, viene ridotto all'avanzamento della tabella di 
tastatura. 

Q Orientamento utensile: orientare il tastatore prima di ogni 
operazione nella direzione di tastatura programmata (funzione 
correlata alla macchina)

NF N. risultato variabile: numero della prima variabile globale, in cui 
è salvato il risultato (nessuna immissione = variabile 810). Il 
secondo risultato di misura viene automaticamente salvato con 
il numero successivo. 

P PRINT output

 0: OFF: senza visualizzazione dei risultati di misura
 1: ON: visualizzazione sullo schermo dei risultati di misura

H INPUT invece di misurare

 0: standard: determinazione dei valori misurati mediante 
tastatura

 1: test PC: simulazione del ciclo di tastatura sulla stazione di 
programmazione

AN N. protocollo: salvare i risultati di misura nella tabella 
"TNC:\table\messpro.mep" (numero riga 0 - 99, la tabella può 
essere estesa all'occorrenza)

Parametri
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Il ciclo G781 tasta più volte con l'asse X la superficie cilindrica di un 
pezzo. L'asse C viene ruotato prima di ogni operazione di tastatura di 
una distanza definita nel ciclo fino a trovare un foro. A richiesta il ciclo 
determina il valore medio con due operazioni di tastatura nel foro. 

Se il valore di tolleranza definito nel ciclo viene superato, il ciclo salva 
l'errore determinato come spostamento origine. Il risultato di misura 
viene salvato anche nella variabile #i99.

Esecuzione del ciclo

Dalla posizione attuale il tastatore si sposta con l'asse di misura X nella 
direzione del punto di misura. Se lo stilo è a contatto con il pezzo, il 
valore di misura viene salvato e il sistema di tastatura viene 
riposizionato sul punto di partenza. Successivamente il ciclo ruota 
l'asse C dell'angolo definito nel parametro del reticolo di ricerca RC ed 
esegue di nuovo un'operazione di tastatura con l'asse X. Questa 
operazione si ripete fino a trovare un foro. Nel foro il ciclo esegue due 
movimenti di tastatura con l'asse C, calcola il centro del foro e imposta 
l'origine nell'asse C.

Il controllo numerico visualizza un messaggio di errore se il sistema di 
tastatura non raggiunge alcun punto di tastatura all'interno del 
percorso di misura indicato. Se è stato programmato un errore 
massimo WE, il punto di misura viene raggiunto due volte e il valore 
medio viene salvato come risultato. Se la differenza delle misurazioni 
è maggiore dell'errore massimo WE, l'esecuzione del programma viene 
interrotta e viene visualizzato un messaggio di errore.

Beispiel: G781 Cerca superficie cilindrica C  

. . .

MACHINING [ LAVORAZIONE ]

N3 G781 R1 D1 K2 C0 RC10 IC20 AC0 BD0.2 Q0 

P0 H0

. . .

Risultato #i99 Significato

< 999997 Risultato prima misurazione

999999 L'errore delle operazioni di tastatura programmato 
era maggiore dell'errore massimo nel parametro 
WE 

Parametri
R Tipo spostamento origine: 

 1: attivare tabella e G152 Spostamento origine e salvare anche 
nella tabella origini. Lo spostamento origine rimane attivo 
anche dopo l'esecuzione del programma.

 2: attivare con G152 lo spostamento origine per la successiva 
esecuzione del programma. Dopo aver eseguito il programma 
lo spostamento origine non è più attivo.

D Risultato: 

 1: posizione: impostare origine senza determinare il centro del 
foro. Non viene eseguita alcuna operazione di tastatura nel 
foro.

 2: centro oggetto: prima di impostare l'origine, determinare il 
centro del foro con due operazioni di tastatura con asse C.

K Percorso di misura incrementale X (segno): percorso di misura 
massimo per l'operazione di tastatura. Il segno determina la 
direzione di tastatura.   
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operazione di tastatura 
RC Reticolo di ricerca Ci: passo angolare dell'asse C per le 

successive operazioni di tastatura
A Numero punti: numero delle operazioni massime di tastatura
IC Percorso di misura C: percorso di misura dell'asse C (in gradi) 

partendo dalla posizione attuale. Il segno determina la direzione 
di tastatura. 

AC Posizione di destinazione valore nominale: coordinata assoluta 
del punto di tastatura in gradi

BD Tolleranza +/-: campo (in gradi) del risultato di misura in cui non 
viene eseguita alcuna correzione

KC Offset correzione: valore di correzione aggiuntivo che viene 
sommato al risultato origine

WE Errore massimo: eseguire due volte l'operazione di tastatura e 
monitorare la variazione del valore misurato

F Avanzamento di misura: avanzamento per l'operazione di 
tastatura. Se non viene eseguita alcuna immissione, viene 
impiegato l'avanzamento di misura della tabella di tastatura. Se 
l'avanzamento di misura immesso F è maggiore di quello nella 
tabella di tastatura, viene ridotto all'avanzamento della tabella di 
tastatura. 

Q Orientamento utensile: orientare il tastatore prima di ogni 
operazione nella direzione di tastatura programmata (funzione 
correlata alla macchina)

P PRINT output

 0: OFF: senza visualizzazione dei risultati di misura
 1: ON: visualizzazione sullo schermo dei risultati di misura

H INPUT invece di misurare

 0: standard: determinazione dei valori misurati mediante 
tastatura

 1: test PC: simulazione del ciclo di tastatura sulla stazione di 
programmazione

AN N. protocollo: salvare i risultati di misura nella tabella 
"TNC:\table\messpro.mep" (numero riga 0 - 99, la tabella può 
essere estesa all'occorrenza)

Parametri
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Il ciclo G782 tasta più volte con l'asse Z la superficie frontale di un 
pezzo. L'asse C viene ruotato prima di ogni operazione di tastatura di 
una distanza definita nel ciclo fino a trovare un perno. A richiesta il ciclo 
determina il valore medio con due operazioni di tastatura nel diametro 
dello spallamento. 

Se il valore di tolleranza definito nel ciclo viene superato, il ciclo salva 
l'errore determinato come spostamento origine. Il risultato di misura 
viene salvato anche nella variabile #i99.

Esecuzione del ciclo

Dalla posizione attuale il tastatore si sposta con l'asse di misura X nella 
direzione del punto di misura. Se lo stilo è a contatto con il pezzo, il 
valore di misura viene salvato e il sistema di tastatura viene 
riposizionato sul punto di partenza. Successivamente il ciclo ruota 
l'asse C dell'angolo definito nel parametro del reticolo di ricerca RC ed 
esegue di nuovo un'operazione di tastatura con l'asse X. Questa 
operazione si ripete fino a trovare uno spallamento. Nel diametro dello 
spallamento il ciclo esegue due movimenti di tastatura con l'asse C, 
calcola il centro del foro e imposta l'origine nell'asse C.

Il controllo numerico visualizza un messaggio di errore se il sistema di 
tastatura non raggiunge alcun punto di tastatura all'interno del 
percorso di misura indicato. Se è stato programmato un errore 
massimo WE, il punto di misura viene raggiunto due volte e il valore 
medio viene salvato come risultato. Se la differenza delle misurazioni 
è maggiore dell'errore massimo WE, l'esecuzione del programma viene 
interrotta e viene visualizzato un messaggio di errore.

Beispiel: G782 Cerca perno su superficie frontale  

. . .

MACHINING [ LAVORAZIONE ]

N3 G782 R1 D1 K2 C0 RC10 IC20 AC0 BD0.2 Q0 

P0 H0

. . .

Risultato #i99 Significato

< 999997 Risultato prima misurazione

999999 L'errore delle operazioni di tastatura programmato 
era maggiore dell'errore massimo nel parametro 
WE 

Parametri
R Tipo spostamento origine: 

 1: attivare tabella e G152 Spostamento origine e salvare anche 
nella tabella origini. Lo spostamento origine rimane attivo 
anche dopo l'esecuzione del programma.

 2: attivare con G152 lo spostamento origine per la successiva 
esecuzione del programma. Dopo aver eseguito il programma 
lo spostamento origine non è più attivo.

D Risultato: 

 1: posizione: impostare origine senza determinare il centro 
dello spallamento. Non viene eseguita alcuna operazione di 
tastatura nel diametro dello spallamento.

 2: centro oggetto: prima di impostare l'origine, determinare il 
centro dello spallamento con due operazioni di tastatura con 
asse C.
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massimo per l'operazione di tastatura. Il segno determina la 
direzione di tastatura.   

C Posizione di partenza C: posizione dell'asse C per la prima 
operazione di tastatura 

RC Reticolo di ricerca Ci: passo angolare dell'asse C per le 
successive operazioni di tastatura

A Numero punti: numero delle operazioni massime di tastatura
IC Percorso di misura C: percorso di misura dell'asse C (in gradi) 

partendo dalla posizione attuale. Il segno determina la direzione 
di tastatura. 

AC Posizione di destinazione valore nominale: coordinata assoluta 
del punto di tastatura in gradi

BD Tolleranza +/-: campo (in gradi) del risultato di misura in cui non 
viene eseguita alcuna correzione

KC Offset correzione: valore di correzione aggiuntivo che viene 
sommato al risultato origine

WE Errore massimo: eseguire due volte l'operazione di tastatura e 
monitorare la variazione del valore misurato

F Avanzamento di misura: avanzamento per l'operazione di 
tastatura. Se non viene eseguita alcuna immissione, viene 
impiegato l'avanzamento di misura della tabella di tastatura. Se 
l'avanzamento di misura immesso F è maggiore di quello nella 
tabella di tastatura, viene ridotto all'avanzamento della tabella di 
tastatura. 

Q Orientamento utensile: orientare il tastatore prima di ogni 
operazione nella direzione di tastatura programmata (funzione 
correlata alla macchina)

P PRINT output

 0: OFF: senza visualizzazione dei risultati di misura
 1: ON: visualizzazione sullo schermo dei risultati di misura

H INPUT invece di misurare

 0: standard: determinazione dei valori misurati mediante 
tastatura

 1: test PC: simulazione del ciclo di tastatura sulla stazione di 
programmazione

AN N. protocollo: salvare i risultati di misura nella tabella 
"TNC:\table\messpro.mep" (numero riga 0 - 99, la tabella può 
essere estesa all'occorrenza)

Parametri
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Il ciclo G783 tasta più volte con l'asse X la superficie frontale di uno 
spallamento. Il tastatore viene spostato prima di ogni operazione di 
tastatura di una distanza definita nel ciclo fino a trovare uno 
spallamento. A richiesta il ciclo determina il valore medio con due 
operazioni di tastatura nel diametro dello spallamento. 

Se il valore di tolleranza definito nel ciclo viene superato, il ciclo salva 
l'errore determinato come spostamento origine. Il risultato di misura 
viene salvato anche nella variabile #i99.

Esecuzione del ciclo

Dalla posizione attuale il tastatore si sposta con l'asse di misura Z nella 
direzione del punto di misura. Se lo stilo è a contatto con il pezzo, il 
valore di misura viene salvato e il sistema di tastatura viene 
riposizionato sul punto di partenza. Successivamente il ciclo ruota 
l'asse C dell'angolo definito nel parametro del reticolo di ricerca RC ed 
esegue di nuovo un'operazione di tastatura con l'asse Z. Questa 
operazione si ripete fino a trovare uno spallamento. Nel diametro dello 
spallamento il ciclo esegue due movimenti di tastatura con l'asse C, 
calcola il centro del foro e imposta l'origine nell'asse C.

Il controllo numerico visualizza un messaggio di errore se il sistema di 
tastatura non raggiunge alcun punto di tastatura all'interno del 
percorso di misura indicato. Se è stato programmato un errore 
massimo WE, il punto di misura viene raggiunto due volte e il valore 
medio viene salvato come risultato. Se la differenza delle misurazioni 
è maggiore dell'errore massimo WE, l'esecuzione del programma viene 
interrotta e viene visualizzato un messaggio di errore.

Beispiel: G783 Cerca spallamento su superficie 
cilindrica  

. . .

MACHINING [ LAVORAZIONE ]

N3 G783 R1 D1 K2 C0 RC10 IC20 AC0 BD0.2 Q0 

P0 H0

. . .

Risultato #i99 Significato

< 999997 Risultato prima misurazione

999999 L'errore delle operazioni di tastatura programmato 
era maggiore dell'errore massimo nel parametro WE 
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R Tipo spostamento origine: 

 1: attivare tabella e G152 Spostamento origine e salvare anche 
nella tabella origini. Lo spostamento origine rimane attivo 
anche dopo l'esecuzione del programma.

 2: attivare con G152 lo spostamento origine per la successiva 
esecuzione del programma. Dopo aver eseguito il programma 
lo spostamento origine non è più attivo.

D Risultato: 

 1: posizione: impostare origine senza determinare il centro 
dello spallamento. Non viene eseguita alcuna operazione di 
tastatura nel diametro dello spallamento.

 2: centro oggetto: prima di impostare l'origine, determinare il 
centro dello spallamento con due operazioni di tastatura con 
asse C.

K Percorso di misura incrementale Z (segno): percorso di misura 
massimo per l'operazione di tastatura. Il segno determina la 
direzione di tastatura.   

C Posizione di partenza C: posizione dell'asse C per la prima 
operazione di tastatura 

RC Reticolo di ricerca Ci: passo angolare dell'asse C per le 
successive operazioni di tastatura

A Numero punti: numero delle operazioni massime di tastatura
IC Percorso di misura C: percorso di misura dell'asse C (in gradi) 

partendo dalla posizione attuale. Il segno determina la direzione 
di tastatura. 

AC Posizione di destinazione valore nominale: coordinata assoluta 
del punto di tastatura in gradi

BD Tolleranza +/-: campo (in gradi) del risultato di misura in cui non 
viene eseguita alcuna correzione

KC Offset correzione: valore di correzione aggiuntivo che viene 
sommato al risultato origine

WE Errore massimo: eseguire due volte l'operazione di tastatura e 
monitorare la variazione del valore misurato

F Avanzamento di misura: avanzamento per l'operazione di 
tastatura. Se non viene eseguita alcuna immissione, viene 
impiegato l'avanzamento di misura della tabella di tastatura. Se 
l'avanzamento di misura immesso F è maggiore di quello nella 
tabella di tastatura, viene ridotto all'avanzamento della tabella di 
tastatura. 

Q Orientamento utensile: orientare il tastatore prima di ogni 
operazione nella direzione di tastatura programmata (funzione 
correlata alla macchina)

P PRINT output

 0: OFF: senza visualizzazione dei risultati di misura
 1: ON: visualizzazione sullo schermo dei risultati di misura

H INPUT invece di misurare

 0: standard: determinazione dei valori misurati mediante 
tastatura

 1: test PC: simulazione del ciclo di tastatura sulla stazione di 
programmazione

AN N. protocollo: salvare i risultati di misura nella tabella 
"TNC:\table\messpro.mep" (numero riga 0 - 99, la tabella può 
essere estesa all'occorrenza)
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Misurazione circolare G785

Il ciclo G785 determina con tre operazioni di tastatura nel piano 
programmato il centro del cerchio e il diametro e visualizza i valori 
determinati sul video del controllo numerico. Il risultato di misura viene 
salvato anche nella variabile #i99 (Vedere "Cicli di tastatura per la 
modalità automatica" a pagina 457.).

Esecuzione del ciclo

Dalla posizione attuale il sistema di tastatura trasla nel piano di misura 
definito in direzione del punto di misura. Se lo stilo è a contatto con il 
pezzo, il valore di misura viene salvato e il sistema di tastatura viene 
riposizionato sul punto di partenza. Altre due operazioni di tastatura 
vengono eseguite con il passo di misura definito. Se è stato 
programmato un diametro di partenza D, il ciclo posiziona prima della 
relativa operazione di misura il tastatore su una traiettoria circolare.

Il controllo numerico visualizza un messaggio di errore se il sistema di 
tastatura non raggiunge alcun punto di tastatura all'interno del 
percorso di misura indicato. Se è stato programmato un errore 
massimo WE, il punto di misura viene raggiunto due volte e il valore 
medio viene salvato come risultato. Se la differenza delle misurazioni 
è maggiore dell'errore massimo WE, l'esecuzione del programma viene 
interrotta e viene visualizzato un messaggio di errore. 

Beispiel: G785 Misurazione circolare 

. . .

MACHINING [ LAVORAZIONE ]

N3 G785 R0 BR0 K2 C0 RC60 I0 J0 Q0 P0 H0

. . .

Parametri
R Tipo spostamento origine: 

 0: piano X/Y G17: tastatura del cerchio nel piano X/Y
 1: piano Z/X G18: tastatura del cerchio nel piano Z/X
 2: piano Y/Z G19: tastatura del cerchio nel piano Y/Z

BR Interna / Esterna: 

 0: interna: tastatura del diametro interno
 1: esterna: tastatura del diametro esterno

K Percorso di misura incrementale (segno): percorso di misura 
massimo per l'operazione di tastatura. Il segno determina la 
direzione di tastatura.   

C Angolo 1ª misurazione: angolo della prima operazione di 
tastatura  

RC Angolo incrementale: passo angolare per le successive 
operazioni di tastatura  

D Diametro di partenza: diametro sul quale il tastatore viene 
preposizionato prima delle misurazioni. 

WB Pos. direzione accostamento: altezza di misura alla quale il 
tastatore viene posizionato prima dell'operazione di misura. 
Nessuna immissione: il cerchio viene tastato a partire dalla 
posizione attuale. 

I Centro cerchio asse 1: posizione nominale del centro del cerchio 
del primo asse

J Centro cerchio asse 2: posizione nominale del centro del cerchio 
del secondo asse
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monitorare la variazione del valore misurato

F Avanzamento di misura: avanzamento per l'operazione di 
tastatura. Se non viene eseguita alcuna immissione, viene 
impiegato l'avanzamento di misura della tabella di tastatura. Se 
l'avanzamento di misura immesso F è maggiore di quello nella 
tabella di tastatura, viene ridotto all'avanzamento della tabella di 
tastatura. 

Q Orientamento utensile: orientare il tastatore prima di ogni 
operazione nella direzione di tastatura programmata (funzione 
correlata alla macchina)

NF N. risultato variabile: numero della prima variabile globale, in cui 
è salvato il risultato (nessuna immissione = variabile 810). Il 
secondo risultato di misura viene automaticamente salvato con 
il numero successivo. 

P PRINT output

 0: OFF: senza visualizzazione dei risultati di misura
 1: ON: visualizzazione sullo schermo dei risultati di misura

H INPUT invece di misurare

 0: standard: determinazione dei valori misurati mediante 
tastatura

 1: test PC: simulazione del ciclo di tastatura sulla stazione di 
programmazione

AN N. protocollo: salvare i risultati di misura nella tabella 
"TNC:\table\messpro.mep" (numero riga 0 - 99, la tabella può 
essere estesa all'occorrenza)

Parametri
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Il ciclo G786 determina il centro e il diametro di un cerchio di fori 
misurando tre fori e visualizza i valori determinati sul video del controllo 
numerico. Il risultato di misura viene salvato anche nella variabile #i99 
(Vedere "Cicli di tastatura per la modalità automatica" a pagina 457.).

Esecuzione del ciclo

Dalla posizione attuale il sistema di tastatura trasla nel piano di misura 
definito in direzione del punto di misura. Se lo stilo è a contatto con il 
pezzo, il valore di misura viene salvato e il sistema di tastatura viene 
riposizionato sul punto di partenza. Altre due operazioni di tastatura 
vengono eseguite con il passo di misura definito. Se è stato 
programmato un diametro di partenza D, il ciclo posiziona prima della 
relativa operazione di misura il tastatore su una traiettoria circolare.

Il controllo numerico visualizza un messaggio di errore se il sistema di 
tastatura non raggiunge alcun punto di tastatura all'interno del 
percorso di misura indicato. Se è stato programmato un errore 
massimo WE, il punto di misura viene raggiunto due volte e il valore 
medio viene salvato come risultato. Se la differenza delle misurazioni 
è maggiore dell'errore massimo WE, l'esecuzione del programma viene 
interrotta e viene visualizzato un messaggio di errore. 

Beispiel: G786 Determinazione arco 

. . .

MACHINING [ LAVORAZIONE ]

N3 G786 R0 K8 I0 J0 D50 WS50.1 WC49.9 

BD0.1 BE0.1 P0 H0

. . .

Parametri
R Tipo spostamento origine: 

 0: piano X/Y G17: tastatura del cerchio nel piano X/Y
 1: piano Z/X G18: tastatura del cerchio nel piano Z/X
 2: piano Y/Z G19: tastatura del cerchio nel piano Y/Z

K Percorso di misura incrementale: percorso di misura massimo 
per l'operazione di misura nei fori.  

C Angolo 1° foro: angolo della prima operazione di tastatura  
AC Angolo 2° foro: angolo della seconda operazione di tastatura  
RC Angolo 3° foro: angolo della terza operazione di tastatura  
WB Pos. direzione accostamento: altezza di misura alla quale il 

tastatore viene posizionato prima dell'operazione di misura. 
Nessuna immissione: il foro viene tastato a partire dalla 
posizione attuale. 

I Centro arco asse 1: posizione nominale del centro dell'arco del 
primo asse

J Centro arco asse 2: posizione nominale del centro dell'arco del 
secondo asse

D Diametro nominale: diametro sul quale il tastatore viene 
preposizionato prima delle misurazioni. 

WS Quota massima diametro arco
WC Quota minima diametro arco
BD Tolleranza centro primo asse
BE Tolleranza centro secondo asse
WE Errore massimo: eseguire due volte l'operazione di tastatura e 

monitorare la variazione del valore misurato
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tastatura. Se non viene eseguita alcuna immissione, viene 
impiegato l'avanzamento di misura della tabella di tastatura. Se 
l'avanzamento di misura immesso F è maggiore di quello nella 
tabella di tastatura, viene ridotto all'avanzamento della tabella di 
tastatura. 

Q Orientamento utensile: orientare il tastatore prima di ogni 
operazione nella direzione di tastatura programmata (funzione 
correlata alla macchina)

NF N. risultato variabile: numero della prima variabile globale, in cui 
è salvato il risultato (nessuna immissione = variabile 810). Il 
secondo risultato di misura viene automaticamente salvato con 
il numero successivo. 

P PRINT output

 0: OFF: senza visualizzazione dei risultati di misura
 1: ON: visualizzazione sullo schermo dei risultati di misura

H INPUT invece di misurare

 0: standard: determinazione dei valori misurati mediante 
tastatura

 1: test PC: simulazione del ciclo di tastatura sulla stazione di 
programmazione

AN N. protocollo: salvare i risultati di misura nella tabella 
"TNC:\table\messpro.mep" (numero riga 0 - 99, la tabella può 
essere estesa all'occorrenza)

Parametri
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Misurazione angolare G787

Il ciclo G787 esegue due operazioni di tastatura nella direzione 
programmata e calcola l'angolo. Se il valore di tolleranza definito nel 
ciclo viene superato, il ciclo salva l'errore determinato come 
successiva compensazione di rettifica. Programmare quindi il ciclo 
G788 per attivare la compensazione di rettifica. Il risultato di misura 
viene salvato anche nella variabile #i99 (Vedere "Cicli di tastatura per la 
modalità automatica" a pagina 457.).

Esecuzione del ciclo

Dalla posizione attuale il sistema di tastatura trasla con l'asse di misura 
definito in direzione del punto di misura. Se lo stilo è a contatto con il 
pezzo, il valore di misura viene salvato e il sistema di tastatura viene 
riposizionato. Il tastatore viene quindi preposizionato per la seconda 
misurazione e il pezzo tastato.  

Il controllo numerico visualizza un messaggio di errore se il sistema di 
tastatura non raggiunge alcun punto di tastatura all'interno del 
percorso di misura indicato. Se è stato programmato un errore 
massimo WE, il punto di misura viene raggiunto due volte e il valore 
medio viene salvato come risultato. Se la differenza delle misurazioni 
è maggiore dell'errore massimo WE, l'esecuzione del programma viene 
interrotta e viene visualizzato un messaggio di errore. 

Beispiel: G787 Misurazione angolare 

. . .

MACHINING [ LAVORAZIONE ]

N3 G787 R1 D0 BR0 K2 WS-2 WC15 AC170 BE1 

RC0 BD0.2 WT3 Q0 P0 H0

. . .

Parametri
R Valutazione: 

 1: operazioni preliminari per correzione utensile e 
compensazione di rettifica

 2: operazioni preliminari per compensazione di rettifica
 3: output angolo

D Direzioni: 

 0: misura X, offset Z
 1: misura Y, offset Z
 2: misura Z, offset X
 3: misura Y, offset X
 4: misura Z, offset Y
 5: misura X, offset Y

K Percorso di misura incrementale (segno): percorso di misura 
massimo per l'operazione di tastatura. Il segno determina la 
direzione di tastatura.   

WS Posizione del primo punto di misura
WC Posizione del secondo punto di misura
AC Angolo nominale della superficie misurata
BE Tolleranza angolo +/-: campo (in gradi) del risultato di misura in 

cui non viene eseguita alcuna correzione
RC Posizione di destinazione prima misurazione: valore nominale 

del primo punto di misura
BD Tolleranza prima misurazione +/-: campo del risultato di misura 

in cui non viene eseguita alcuna correzione
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 T: utensile su posizione torretta T per correggere la differenza 
dal valore nominale

 G149: correzione addizionale D9xx per correggere la differenza 
dal valore nominale (possibile solo con tipo di correzione R =1) 

FP Correzione massima ammessa
WE Errore massimo: eseguire due volte l'operazione di tastatura e 

monitorare la variazione del valore misurato
F Avanzamento di misura: avanzamento per l'operazione di 

tastatura. Se non viene eseguita alcuna immissione, viene 
impiegato l'avanzamento di misura della tabella di tastatura. Se 
l'avanzamento di misura immesso F è maggiore di quello nella 
tabella di tastatura, viene ridotto all'avanzamento della tabella di 
tastatura. 

Q Orientamento utensile: orientare il tastatore prima di ogni 
operazione nella direzione di tastatura programmata (funzione 
correlata alla macchina)

NF N. risultato variabile: numero della prima variabile globale, in cui 
è salvato il risultato (nessuna immissione = variabile 810). Il 
secondo risultato di misura viene automaticamente salvato con 
il numero successivo. 

P PRINT output

 0: OFF: senza visualizzazione dei risultati di misura
 1: ON: visualizzazione sullo schermo dei risultati di misura

H INPUT invece di misurare

 0: standard: determinazione dei valori misurati mediante 
tastatura

 1: test PC: simulazione del ciclo di tastatura sulla stazione di 
programmazione

AN N. protocollo: salvare i risultati di misura nella tabella 
"TNC:\table\messpro.mep" (numero riga 0 - 99, la tabella può 
essere estesa all'occorrenza)

Parametri
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angolare G788

Il ciclo G788 attiva una compensazione di rettifica determinata con il 
ciclo G787 "Misurazione angolare".  

Beispiel: G788 Compensazione di rettifica dopo 
misurazione angolare 

. . .

MACHINING [ LAVORAZIONE ]

N3 G788 NF1 P0

. . .

Parametri
NF N. risultato variabile: numero della prima variabile globale, in cui 

è salvato il risultato (nessuna immissione = variabile 810). Il 
secondo risultato di misura viene automaticamente salvato con 
il numero successivo. 

P Compensazione

 0: OFF: senza compensazione di rettifica
 1: ON: con compensazione di rettifica



498  Cicli di tastatura

5
.9

 M
is

u
ra

z
io

n
e

 i
n

-p
ro

c
e

s
s 5.9 Misurazione in-process

Misurazione di pezzi (opzione)

La misurazione sul pezzo con un tastatore che si trova in un attacco 
utensile della macchina viene anche definita misurazione in-process. 
Inserire nella lista utensili un nuovo utensile per la definizione del 
tastatore. Utilizzare a questo scopo il tipo utensile "Tastatore". I cicli 
successivi per la "Misurazione in-process" sono cicli base per funzioni 
di tastatura che consentono di programmare operazioni di tastatura 
personalizzate.

Attivazione misurazione G910

G910 attiva il tastatore selezionato. Beispiel: Misurazione in-process

. . .

N1 G0 X105 Z-20

N2 G94 F500

N3 G910 H0 V0

N4 G911 V0

N4 G1 Xi-10

N5 G914

N4 G912 Q1

N4 G913

N4 G0 X115

N4 #l1=#a9(X,0)

N4 IF NDEF(#l1)

N4 THEN

N4    PRINT(”Tastatore non raggiunto”)

N4 ELSE

N4   PRINT (”Risultato di misura:”,#l1)

N4 ENDIF

. . .

Parametri
H Direzione di misura (nessuna funzione)
V Tipo di misurazione

 0: tastatore (misurazione pezzo)
 1: tastatore (misurazione utensile)
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G911 attiva la sorveglianza del percorso di misura. È quindi ammesso 
solo un singolo percorso di avanzamento.

Rilevamento valore misurato G912

G912 acquisisce nelle variabili di risultato le posizioni in cui è stato 
deflesso il tastatore.

Fine misurazione in-process G913

L'istruzione G913 termina la misurazione.

Disattivazione sorveglianza percorso di misura 

G914

G914 disattiva la sorveglianza del percorso di misura

Parametri
V  0: gli assi rimangono fermi con tastatore deflesso

 1: gli assi ritornano in automatico dopo deflessione del 
tastatore

Beispiel: Risultati di misura:

. . .

N1 #l1=#a9(X,0) [Valore X del canale attuale]

N2 #l2=#a9(Z,1) [Valore Z canale 1]

N3 #l3=#a9(Y,0) [Valore Y del canale attuale]

N4 #l4=#a9(C,0) [Valore C del canale attuale]

. . .

Parametri
Q Analisi degli errori in caso di non raggiungimento del 

tastatore

 0: messaggio di errore NC, arresto del programma
 1: analisi degli errori in programma NC, risultati di 

misura=”NDEF”
I risultati di misura sono disponibili nelle seguenti variabili:

#a9(asse,canale)
Asse=nome asse
Canale=numero canale, 0=canale attuale
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correzione di pezzi

Controllo numerico mette a disposizione sottoprogrammi per la 
misurazione di pezzi:  

measure_pos.ncs        (testi dei dialoghi in tedesco)
measure_pos_e.ncs    (testi dei dialoghi in inglese)

Questi programmi necessitano di un tastatore come utensile. 
Partendo dalla posizione attuale o dalla posizione di partenza definita, 
Controllo numerico trasla del percorso di misura nella direzione asse 
indicata. Alla fine viene di nuovo raggiunta la posizione precedente. Il 
risultato di misura può essere calcolato direttamente in una 
correzione.

Si impiegano i seguenti sottoprogrammi:

measure_pos_move.ncs
 _Print_txt_lang.ncs

Parametri
LA Punto inizio misura in X (quota diametrale) - Nessun 

inserimento, posizione attuale.
LB Punto inizio misura in Z (nessun inserimento = posizione 

attuale).
LC Tipo di avvicinamento al punto di inizio misura

 0: diagonale
 1: prima X, poi Z
 2: prima Z, poi X

LD Asse di misura

 0: asse X
 1: asse Z
 2: asse Y

LE Percorso di misura incrementale, il segno indica la direzione 
di traslazione.

LF Avanzamento di misura in mm/min - Nessun inserimento, 
viene impiegato l'avanzamento di misura dalla tabella 
tastatori.

LH Quota nominale della posizione di arrivo
LI Tolleranza +/-, se lo scostamento misurato rientra in tale 

tolleranza, la correzione indicata non viene modificata.
LJ 1: il risultato di misura viene emesso come PRINT.
LK Numero della correzione da modificare

 1-xx  numero posto torretta dell'utensile da correggere
 901-916  Numero correzione additiva
  Numero T attuale per calibrazione tastatore

LO Numero di misurazioni:

>0: le misurazioni vengono uniformemente divise sul 
perimetro con M19. 

<0: le misurazioni vengono eseguite nella stessa posizione
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Misurazione in-process esempio: misurazione e 

correzione di pezzi measure_pos_move.ncs

Per il programma "measure_pos_move.ncs" è necessario impiegare 
come utensile un tastatore di misura. Il controllo numerico sposta il 
tastatore dalla posizione attuale nella direzione indicata dell'asse. Al 
raggiungimento della posizione di tastatura viene di nuovo raggiunta la 
posizione precedente. Il risultato di misura può quindi essere 
riutilizzato.

LP Differenza massima ammessa tra i risultati di misura in una 
posizione. Il programma si arresta in caso di superamento.

LR Valore di correzione massimo ammesso, <10 mm
LS 1: il programma funziona sul PC, i risultati di misura vengono 

richiesti tramite INPUT. Per fini di test

Parametri

Parametri
LA Asse di misura:

 0: asse X
 1: asse Z
 2: asse Y
 3: asse C

LB Percorso di misura incrementale, il segno indica la direzione 
di traslazione.

LC Avanzamento di misura in mm/min.
LD Svincolo:

 0: ritorno con G0 al punto di partenza
 1: ritorno automatico al punto di partenza

LO Reazione di errore in caso di deflessione tastatore errata:

 0: viene eseguita una emissione PRINT, il programma non 
si blocca. Possibili altre reazioni nel programma.

 1: il programma si arresta con messaggio di errore NC
LF 1: il risultato di misura viene emesso come PRINT.
LS 1: il programma funziona sul PC, i risultati di misura vengono 

richiesti tramite INPUT. Per fini di test.
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fondamentali

Posizione dei profili di fresatura

Il piano di riferimento oppure il diametro di riferimento vengono definiti 
nell'identificativo di sezione. La profondità e la posizione di un profilo 
di fresatura (tasca, isola) vengono determinate nella definizione del 
profilo nel modo seguente:
 con la Profondità P nella G308 programmata in precedenza
 in alternativa in caso di figure: parametro ciclo Profondità P

Il segno di "P" determina la posizione del profilo di fresatura:

 P<0: tasca
 P>0: isola

 X: diametro di riferimento dall'identificativo di sezione
 Z: piano di riferimento dall'identificativo di sezione
 P: profondità da G308 o dalla descrizione di figura

Limitazione di taglio

Se parti del profilo di fresatura si trovano all'esterno del profilo di 
tornitura, si limita la superficie da lavorare con il Diametro superficie 
X / Diametro di riferimento X (parametro dell'identificativo di sezione 
o della definizione figura).

Posizione del profilo di fresatura

Sezione P Superficie
Fondo 
fresatura

FACE_C P<0

P>0

Z

Z+P

Z+P

Z

REAR_C P<0

P>0

Z

Z–P

Z–P

Z

LATERAL_C P<0

P>0

X

X+(P*2)

X+(P*2)

X

I cicli di fresatura di superfici lavorano la superficie 
descritta nella definizione del profilo. Le isole all'interno di 
questa superficie non vengono prese in considerazione.
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Punto di partenza profilo piano XY G170-Geo

G170 definisce il punto iniziale di un profilo nel piano XY.

Elemento lineare piano XY G171-Geo

G171 definisce un elemento lineare di un profilo nel piano XY.

Parametri
X Punto iniziale profilo (quota radiale)
Y Punto iniziale profilo
PZ Punto iniziale (raggio polare)
W Punto iniziale (angolo polare)

Parametri
X Punto finale (quota radiale)
Y Punto finale
AN Angolo rispetto all'asse X (direzione angolare: vedere grafica di 

supporto)
Q Punto d'intersezione. Punto finale se l'elemento lineare 

interseca un arco di cerchio (default: 0):

 0: punto d'intersezione vicino
 1: punto d'intersezione distante

BR Smusso/Arrotondamento. Definisce il raccordo con il 
successivo elemento del profilo. Programmare il punto finale 
teorico, se si indica uno smusso/arrotondamento.

Nessuna immissione: raccordo tangenziale
BR=0: raccordo non tangenziale
BR>0: raggio arrotondamento
BR<0: larghezza smusso

PZ Punto finale (raggio polare; riferimento: punto zero pezzo)
W Punto finale (angolo polare; riferimento: punto zero pezzo)
AR Angolo (AR corrisponde a AN)
R Lunghezza linea

Programmazione

X, Y: assoluto, incrementale, di tipo modale o "?"
ANi: angolo con elemento successivo
ARi: angolo con elemento precedente
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Y Arco di cerchio piano XY G172-Geo/G173-Geo

G172/G173 definisce un arco di cerchio di un profilo nel piano XY. 
Senso di rotazione: vedere la grafica di supporto
Parametri
X Punto finale (quota radiale)
Y Punto finale
R Raggio
I Centro in direzione X (quota radiale)
J Centro in direzione Y
Q Punto d'intersezione. Punto finale se l'arco di cerchio interseca 

una retta o un arco di cerchio (default: 0):

 0: punto d'intersezione vicino
 1: punto d'intersezione distante

BR Smusso/Arrotondamento. Definisce il raccordo con il 
successivo elemento del profilo. Programmare il punto finale 
teorico, se si indica uno smusso/arrotondamento.

Nessuna immissione: raccordo tangenziale
BR=0: raccordo non tangenziale
BR>0: raggio arrotondamento
BR<0: larghezza smusso

PZ Punto finale (raggio polare; riferimento: punto zero pezzo)
W Punto finale (angolo polare; riferimento: punto zero pezzo)
PM Centro (raggio polare; riferimento: punto zero pezzo)
WM Centro (angolo polare; riferimento: punto zero pezzo)
AR Angolo di partenza (angolo tangenziale all'asse rotativo)
AN Angolo finale (angolo tangenziale all'asse rotativo)

Programmazione

X, Y: assoluto, incrementale, di tipo modale o "?"
 I, J: assoluto o incrementale
 PZ, W, PM, WM: assoluto o incrementale
ARi: angolo con elemento precedente
ANi: angolo con elemento successivo
 Il punto finale non può essere il punto di partenza 

(nessun cerchio completo).
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G370 definisce un foro con svasatura e filettatura nel piano XY.
Parametri
X Centro foro (quota radiale)
Y Centro foro
B Diametro foro
P Profondità di foratura (senza punta)
W Angolo della punta (default: 180°)
R Diametro di svasatura
U Profondità di svasatura
E Angolo di svasatura
I Diametro filetto
J Profondità di filettatura
K Imbocco filetto (lunghezza di uscita)
F Passo filetto
V Filettatura sinistrorsa o destrorsa (default: 0)

 0: filettatura destrorsa
 1: filettatura sinistrorsa

A Angolo rispetto all'asse Z. Inclinazione del foro

 Superficie frontale (campo: –90° < A < 90°; default: 0°)
 Superficie posteriore (campo: 90° < A < 270°; default: 180°)

O Diametro di centratura
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G371 definisce una scanalatura lineare nel piano XY.
Parametri
X Centro della scanalatura (quota radiale)
Y Centro della scanalatura
K Lunghezza della scanalatura
B Larghezza della scanalatura
A Angolo finale (riferimento: asse X positivo; default: 0°)
P Profondità/Altezza (default: "P" da G308)

 P<0: tasca
 P>0: isola

I Diametro di limitazione (per la limitazione di taglio)

Nessun inserimento: "X" dall'identificativo di sezione
 "I" sovrascrive "X" dall'identificativo di sezione
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YScanalatura circolare piano XY G372-Geo/G373-

Geo

G372/G373 definisce una scanalatura circolare nel piano XY.

G372: scanalatura circolare in senso orario
G373: scanalatura circolare in senso antiorario

Cerchio completo piano XY G374-Geo

G374 definisce un cerchio completo nel piano XY.

Parametri
X Centro della curva della scanalatura (quota radiale)
Y Centro della curva della scanalatura
R Raggio curva (riferimento: traiettoria del centro della 

scanalatura)
A Angolo iniziale (riferimento: asse X positivo; default: 0°)
W Angolo finale (riferimento: asse X positivo; default: 0°)
B Larghezza della scanalatura
P Profondità/Altezza (default: "P" da G308)

 P<0: tasca
 P>0: isola

I Diametro di limitazione (per la limitazione di taglio)

Nessun inserimento: "X" dall'identificativo di sezione
 "I" sovrascrive "X" dall'identificativo di sezione

Parametri
X Centro cerchio (quota radiale)
Y Centro cerchio
R Raggio del cerchio
P Profondità/Altezza (default: "P" da G308)

 P<0: tasca
 P>0: isola

I Diametro di limitazione (per la limitazione di taglio)

Nessun inserimento: "X" dall'identificativo di sezione
 "I" sovrascrive "X" dall'identificativo di sezione
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G375 definisce un rettangolo nel piano XY.

Poligono piano XY G377-Geo

G377 definisce un poligono regolare nel piano XY.

Parametri
X Centro del rettangolo (quota radiale)
Y Centro del rettangolo
A Angolo finale (riferimento: asse X positivo; default: 0°)
K Lunghezza del rettangolo
B Larghezza del rettangolo
R Smusso/Arrotondamento (default: 0)

R>0: raggio arrotondamento
R<0: larghezza smusso

P Profondità/Altezza (default: "P" da G308)

 P<0: tasca
 P>0: isola

I Diametro di limitazione (per la limitazione di taglio)

Nessun inserimento: "X" dall'identificativo di sezione
 "I" sovrascrive "X" dall'identificativo di sezione

Parametri
X Centro del poligono (quota radiale)
Y Centro del poligono
Q Numero degli spigoli (Q >= 3)
A Angolo finale (riferimento: asse X positivo; default: 0°)
K Lunghezza lato/Apertura chiave

 K>0: lunghezza lato
 K<0: apertura chiave (diametro interno)

R Smusso/Arrotondamento – default: 0

R>0: raggio arrotondamento
R<0: larghezza smusso

P Profondità/Altezza (default: "P" da G308)

 P<0: tasca
 P>0: isola

I Diametro di limitazione (per la limitazione di taglio)

Nessun inserimento: "X" dall'identificativo di sezione
 "I" sovrascrive "X" dall'identificativo di sezione
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G471 definisce una sagoma lineare nel piano XY. G471 agisce sul foro 
o la figura definiti nel blocco successivo (G370..375, G377).
Parametri
Q Numero di figure
X 1° punto sagoma (quota radiale)
Y 1° punto sagoma
I Punto finale sagoma (direzione X; quota radiale)
J Punto finale sagoma (direzione Y)
Ii Distanza tra due figure in direzione X
Ji Distanza tra due figure in direzione Y
A Angolo di posizione dell'asse longitudinale della sagoma 

(riferimento: asse X positivo)
R Lunghezza (lunghezza totale sagoma)
Ri Distanza sagoma (distanza tra due figure)

Note per la programmazione

 Programmare il foro/la figura nel blocco successivo 
senza centro.

 Il ciclo di fresatura (sezione MACHINING) richiama il 
foro/la figura nel blocco successivo, non la definizione 
della sagoma.
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G472 definisce una sagoma circolare nel piano XY. G472 agisce sulla 
figura definita nel blocco successivo (G370..375, G377).
Parametri
Q Numero di figure
K Diametro (diametro sagoma)
A Angolo iniziale – Posizione della prima figura (riferimento: asse 

X positivo; default: 0°)
W Angolo finale – Posizione dell'ultima figura (riferimento: asse X 

positivo; default: 360°)
Wi Angolo tra due figure
V Direzione – Orientamento (default: 0)

 V=0, senza W: ripartizione su cerchio completo
 V=0, con W: ripartizione su arco di cerchio più lungo
 V=0, con Wi: il segno di Wi determina la direzione (Wi<0: in 

senso orario) 
 V=1, con W: in senso orario
 V=1, con Wi: in senso orario (il segno di Wi è irrilevante)
 V=2, con W: in senso antiorario
 V=2, con Wi: in senso antiorario (il segno di Wi è irrilevante)

X Centro sagoma (quota radiale)
Y Centro sagoma
H Posizione delle figure (default: 0)

 0: posizione normale, le figure vengono ruotate intorno al 
centro del cerchio (rotazione)

 1: posizione originale, la posizione delle figure rimane 
immutata rispetto al sistema di coordinate (traslazione)

 Programmare il foro/la figura nel blocco successivo 
senza centro. Eccezione: scanalatura circolare.

 Il ciclo di fresatura (sezione MACHINING) richiama il 
foro/la figura nel blocco successivo, non la definizione 
della sagoma.
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G376 definisce una superficie nel piano XY.

Superficie poligonale piano XY G477-Geo

G477 definisce una superficie poligonale nel piano XY.

Parametri
Z Spigolo di riferimento (default: "Z" dall'identificativo di sezione)
K Spessore residuo
Ki Profondità
B Larghezza (riferimento: spigolo di riferimento Z)

B<0: superficie in direzione Z negativa
B>0: superficie in direzione Z positiva

I Diametro di limitazione (per la limitazione di taglio e come 
riferimento per K/Ki)

Nessun inserimento: "X" dall'identificativo di sezione
 "I" sovrascrive "X" dall'identificativo di sezione

C Angolo di posizione della perpendicolare alla superficie 
(default: "C" dall'identificativo di sezione)

Il segno della "Larghezza B" viene valutato 
indipendentemente dal fatto che la superficie si trovi sulla 
superficie frontale o sulla superficie posteriore.

Parametri
Z Spigolo di riferimento (default: "Z" dall'identificativo di sezione)
K Apertura chiave (diametro del cerchio interno)
Ki Lunghezza lato
B Larghezza (riferimento: spigolo di riferimento Z)

B<0: superficie in direzione Z negativa
B>0: superficie in direzione Z positiva

C Angolo di posizione della perpendicolare alla superficie 
(default: "C" dall'identificativo di sezione)

Q Numero delle superfici (Q >= 2)
I Diametro di limitazione (per la limitazione di taglio)

Nessun inserimento: "X" dall'identificativo di sezione
 "I" sovrascrive "X" dall'identificativo di sezione

Il segno della "Larghezza B" viene valutato 
indipendentemente dal fatto che la superficie si trovi sulla 
superficie frontale o sulla superficie posteriore.
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Punto di partenza profilo piano YZ G180-Geo

G180 definisce il punto iniziale di un profilo nel piano YZ.

Elemento lineare piano YZ G181-Geo

G181 definisce un elemento lineare di un profilo nel piano YZ.

Parametri
Y Punto iniziale profilo
Z Punto iniziale profilo
PZ Punto iniziale profilo (raggio polare)
W Punto iniziale profilo (angolo polare)

Parametri
Y Punto finale
Z Punto finale
AN Angolo rispetto all'asse Z positivo
Q Punto d'intersezione. Punto finale se l'elemento lineare 

interseca un arco di cerchio (default: 0):

 0: punto d'intersezione vicino
 1: punto d'intersezione distante

BR Smusso/Arrotondamento. Definisce il raccordo con il 
successivo elemento del profilo. Programmare il punto finale 
teorico, se si indica uno smusso/arrotondamento.

Nessuna immissione: raccordo tangenziale
BR=0: raccordo non tangenziale
BR>0: raggio arrotondamento
BR<0: larghezza smusso

PZ Punto finale (raggio polare; riferimento: punto zero pezzo)
W Punto finale (angolo polare; riferimento: punto zero pezzo)
AR Angolo rispetto all'asse Z positivo (AR corrisponde a AN)
R Lunghezza linea

Programmazione

Y, Z: assoluto, incrementale, di tipo modale o "?"
ANi: angolo con elemento successivo
ARi: angolo con elemento precedente
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G182/G183 definisce un arco di cerchio di un profilo nel piano YZ. 
Senso di rotazione: vedere la grafica di supporto
Parametri
Y Punto finale (quota radiale)
Z Punto finale
R Raggio
J Centro (direzione Y)
K Centro (direzione Z)
Q Punto d'intersezione. Punto finale se l'arco di cerchio interseca 

una retta o un arco di cerchio (default: 0):

 0: punto d'intersezione vicino
 1: punto d'intersezione distante

BR Smusso/Arrotondamento. Definisce il raccordo con il 
successivo elemento del profilo. Programmare il punto finale 
teorico, se si indica uno smusso/arrotondamento.

Nessuna immissione: raccordo tangenziale
BR=0: raccordo non tangenziale
BR>0: raggio arrotondamento
BR<0: larghezza smusso

PZ Punto finale (raggio polare; riferimento: punto zero pezzo)
W Punto finale (angolo polare; riferimento: punto zero pezzo)
PM Centro (raggio polare; riferimento: punto zero pezzo)
WM Centro (angolo polare; riferimento: punto zero pezzo)
AR Angolo di partenza (angolo tangenziale all'asse rotativo)
AN Angolo finale (angolo tangenziale all'asse rotativo)

Programmazione

Y, Z: assoluto, incrementale, di tipo modale o "?"
 J, K: assoluto o incrementale
 PZ, W, PM, WM: assoluto o incrementale
ARi: angolo con elemento precedente
ANi: angolo con elemento successivo
 Il punto finale non può essere il punto di partenza 

(nessun cerchio completo).
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G380 definisce un foro singolo con svasatura e filettatura nel piano YZ.

Scanalatura lineare piano YZ G381-Geo

G381 definisce una scanalatura lineare nel piano YZ.

Parametri
Y Centro foro
Z Centro foro
B Diametro foro
P Profondità di foratura (senza punta)
W Angolo della punta (default: 180°)
R Diametro di svasatura
U Profondità di svasatura
E Angolo di svasatura
I Diametro filetto
J Profondità di filettatura
K Imbocco filetto (lunghezza di uscita)
F Passo filetto
V Filettatura sinistrorsa o destrorsa (default: 0)

 0: filettatura destrorsa
 1: filettatura sinistrorsa

A Angolo rispetto all'asse X (campo: –90° < A < 90°)
O Diametro di centratura

Parametri
Y Centro della scanalatura
Z Centro della scanalatura
X Diametro di riferimento

Nessun inserimento: "X" dall'identificativo di sezione
 "X" sovrascrive la quota "X" specificata nell'identificativo di 

sezione
A Angolo di posizione (riferimento: asse Z positivo; default: 0°)
K Lunghezza della scanalatura
B Larghezza della scanalatura
P Profondità della tasca (default: "P" da G308)



HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640 517

6
.3

 P
ro

fi
li

 d
e

l 
p

ia
n

o
 Y

ZScanalatura circolare piano YZ G382-Geo/G383-

Geo

G382/G383 definisce una scanalatura circolare nel piano YZ.

G382: scanalatura circolare in senso orario
G383: scanalatura circolare in senso antiorario

Cerchio completo piano YZ G384-Geo

G384 definisce un cerchio completo nel piano YZ.

Parametri
Y Centro della curva della scanalatura
Z Centro della curva della scanalatura
X Diametro di riferimento

Nessun inserimento: "X" dall'identificativo di sezione
 "X" sovrascrive la quota "X" specificata nell'identificativo di 

sezione
R Raggio (riferimento: traiettoria del centro della scanalatura)
A Angolo iniziale (riferimento: asse X; default: 0°)
W Angolo finale (riferimento: asse X; default: 0°)
B Larghezza della scanalatura
P Profondità della tasca (default: "P" da G308)

Parametri
Y Centro del cerchio
Z Centro del cerchio
X Diametro di riferimento

Nessun inserimento: "X" dall'identificativo di sezione
 "X" sovrascrive la quota "X" specificata nell'identificativo di 

sezione
R Raggio del cerchio
P Profondità della tasca (default: "P" da G308)



518  Programmazione DIN per l'asse Y

6
.3

 P
ro

fi
li

 d
e

l 
p

ia
n

o
 Y

Z Rettangolo piano YZ G385-Geo

G385 definisce un rettangolo nel piano YZ.

Poligono piano YZ G387-Geo

G387 definisce un poligono regolare nel piano YZ.

Parametri
Y Centro del rettangolo
Z Centro del rettangolo
X Diametro di riferimento

Nessun inserimento: "X" dall'identificativo di sezione
 "X" sovrascrive la quota "X" specificata nell'identificativo di 

sezione
A Angolo di posizione riferimento: asse Z positivo; default: 0°
K Lunghezza del rettangolo
B Larghezza del rettangolo
R Smusso/Arrotondamento (default: 0)

R>0: raggio arrotondamento
R<0: larghezza smusso

P Profondità della tasca (default: "P" da G308)

Parametri
Y Centro del poligono
Z Centro del poligono
X Diametro di riferimento

Nessun inserimento: "X" dall'identificativo di sezione
 "X" sovrascrive la quota "X" specificata nell'identificativo di 

sezione
Q Numero degli spigoli (Q >= 3)
A Angolo di posizione riferimento: asse Z positivo; default: 0°
K Lunghezza lato/Apertura chiave

 K>0: lunghezza lato
 K<0: apertura chiave (diametro interno)

R Smusso/Arrotondamento – default: 0

R>0: raggio arrotondamento
R<0: larghezza smusso

P Profondità della tasca (default: "P" da G308)
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G481 definisce una sagoma lineare nel piano YZ. G481 agisce sulla 
figura definita nel blocco successivo (G380..385, G387).
Parametri
Q Numero di figure
Y 1° punto sagoma
Z 1° punto sagoma
J Punto finale sagoma (direzione Y)
K Punto finale sagoma (direzione Z)
Ji Distanza tra due figure (in direzione Y)
Ki Distanza tra due figure (in direzione Z)
A Angolo di posizione dell'asse longitudinale della sagoma 

(riferimento: asse Z positivo)
R Lunghezza (lunghezza totale sagoma)
Ri Distanza sagoma (distanza tra due figure)

Note per la programmazione

 Programmare il foro/figura nel blocco successivo senza 
centro.

 Il ciclo di fresatura (sezione MACHINING) richiama il 
foro/la figura nel blocco successivo, non la definizione 
della sagoma.
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Z Sagoma circolare piano YZ G482-Geo

G482 definisce una sagoma circolare nel piano YZ. G482 agisce sulla 
figura definita nel blocco successivo (G380..385, G387).
Parametri
Q Numero di figure
K Diametro (diametro sagoma)
A Angolo iniziale – Posizione della prima figura; riferimento: asse 

Z (default: 0°)
W Angolo finale – Posizione dell'ultima figura; riferimento: asse Z 

(default: 360°)
Wi Angolo tra due figure
V Direzione – Orientamento (default: 0)

 V=0, senza W: ripartizione su cerchio completo
 V=0, con W: ripartizione su arco di cerchio più lungo
 V=0, con Wi: il segno di Wi determina la direzione (Wi<0: in 

senso orario) 
 V=1, con W: in senso orario
 V=1, con Wi: in senso orario (il segno di Wi è irrilevante)
 V=2, con W: in senso antiorario
 V=2, con Wi: in senso antiorario (il segno di Wi è irrilevante)

Y Centro sagoma
Z Centro sagoma
H Posizione delle figure (default: 0)

 0: posizione normale, le figure vengono ruotate intorno al 
centro del cerchio (rotazione)

 1: posizione originale, la posizione delle figure rimane 
immutata rispetto al sistema di coordinate (traslazione)

 Programmare il foro/la figura nel blocco successivo 
senza centro. Eccezione: scanalatura circolare.

 Il ciclo di fresatura (sezione MACHINING) richiama il 
foro/la figura nel blocco successivo, non la definizione 
della sagoma.
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ZSuperficie singola piano YZ G386-Geo

G386 definisce una superficie nel piano YZ.

Superficie poligonale piano YZ G487-Geo

G487 definisce una superficie poligonale nel piano YZ.

Parametri
Z Spigolo di riferimento
K Spessore residuo
Ki Profondità
B Larghezza (riferimento: spigolo di riferimento Z)

B<0: superficie in direzione Z negativa
B>0: superficie in direzione Z positiva

X Diametro di riferimento

Nessun inserimento: "X" dall'identificativo di sezione
 "X" sovrascrive la quota "X" specificata nell'identificativo di 

sezione
C Angolo di posizione della perpendicolare alla superficie 

(default: "C" dall'identificativo di sezione)

Il diametro di riferimento X limita la superficie da 
lavorare.

Parametri
Z Spigolo di riferimento
K Apertura chiave (diametro del cerchio interno)
Ki Lunghezza lato
B Larghezza (riferimento: spigolo di riferimento Z)

B<0: superficie in direzione Z negativa
B>0: superficie in direzione Z positiva

X Diametro di riferimento

Nessun inserimento: "X" dall'identificativo di sezione
 "X" sovrascrive la quota "X" specificata nell'identificativo di 

sezione
C Angolo di posizione della perpendicolare alla superficie 

(default: "C" dall'identificativo di sezione)
Q Numero delle superfici (Q >= 2)

Il diametro di riferimento X limita la superficie da 
lavorare.
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Lavorazioni con asse Y

Definire il piano di lavoro, se si programmano forature o fresature con 
l'asse Y.

Se il piano di lavoro non è programmato, il Controllo numerico 
presuppone una tornitura oppure una fresatura con l'asse C (G18 piano 
XZ).

G17 Piano XY (lato frontale o posteriore)

La lavorazione nei cicli di fresatura avviene nel piano XY e 
l'accostamento nei cicli di fresatura e di foratura avviene in direzione Z.

G18 Piano XZ (tornitura)

Nel piano XZ, la "tornitura normale" e la foratura e fresatura vengono 
eseguite con l'asse C.

G19 Piano YZ (vista dall'alto/superficie 

cilindrica)

La lavorazione nei cicli di fresatura avviene nel piano YZ e 
l'accostamento nei cicli di fresatura e di foratura avviene in direzione X.
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G16 esegue le seguenti trasformazioni e rotazioni:

 Sposta il sistema di coordinate sulla posizione I, K
Ruota il sistema di coordinate dell'angolo B; origine: I, K
 Se programmato, sposta il sistema di coordinate di U e W nel 

sistema di coordinate ruotato

G16 Q0 ripristina il piano di lavoro. L'origine e il sistema di coordinate 
che erano definiti prima di G16, ritornano validi.

G16 Q2 ritorna al precedente piano G16.

L'asse di riferimento per l'"angolo del piano B" è l'asse Z positivo. 
Questo vale anche nel sistema di coordinate speculare.

Beispiel: "G16"

. . .

MACHINING [ LAVORAZIONE ]

...

N.. G19

N.. G15 B130

N.. G16 B130 I59 K0 Q1

N.. G1 x.. Z.. Y..

N.. G16 Q0

. . .

�


������	��


��

�
�

�

�

��

�

�

�

�

�

�

�

�

Parametri

B Angolo del piano; riferimento: asse Z positivo

I Riferimento del piano in direzione X (quota radiale)

K Riferimento del piano in direzione Z

U Spostamento in direzione X

W Spostamento in direzione Z

Q Disattivazione/attivazione della rotazione del piano di lavoro

 0: disattivazione della "Rotazione del piano di lavoro"
 1: rotazione del piano di lavoro
 2: ritorno al precedente piano G16

Tenere presente che:

Nel sistema di coordinate orientato X è l'asse di 
accostamento. Le coordinate X vengono quotate come 
coordinate diametro.

 La specularità del sistema di coordinate non ha alcuna 
influenza sull'asse di riferimento dell'angolo di 
orientamento ("angolo asse B" della chiamata utensile).

 Fino a quando è attiva G16, non sono ammessi altri 
spostamenti dell'origine.
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 Y 6.5 Posizionamento utensile asse Y

Rapido G0

L'istruzione G0 raggiunge il "Punto di arrivo X, Y, Z" in rapido con il 
percorso più breve.

Raggiungimento punto di cambio utensile G14

G14 sposta in rapido sul punto di cambio utensile. Le coordinate del 
punto di cambio utensile si definiscono in modalità Preparazione.

Parametri
X Diametro – Punto di arrivo
Z Lunghezza – Punto di arrivo
Y Lunghezza – Punto di arrivo

Programmazione X, Y, Z: assoluto, incrementale o di tipo 
modale

Se sulla macchina sono disponibili altri assi,
vengono visualizzati ulteriori parametri di immissione, ad 
es. il parametro B per l'asse B.

Parametri
Q Ordine (default: 0)

 0: spostamento contemporaneo asse X e Z (diagonale)
 1: prima in direzione X, poi Z
 2: prima in direzione Z, poi X
 3: solo in direzione X, Z rimane invariato
 4: solo in direzione Z, X rimane invariato
 5: solo in direzione Y
 6: spostamento contemporaneo asse X, Y e Z (diagonale)

Con Q=0...4 l'asse Y non viene spostato.
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G701 raggiunge il "Punto di arrivo X, Y, Z" in rapido con il percorso più 
breve.
Parametri
X Punto finale (quota diametrale)
Y Punto finale
Z Punto finale

"X, Y, Z" sono riferiti all'origine macchina e all'origine 
slitta.

Se sulla macchina sono disponibili altri assi,
vengono visualizzati ulteriori parametri di immissione, ad 
es. il parametro B per l'asse B.
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 Y 6.6 Movimenti lineari e circolari 
asse Y

Fresatura: movimento lineare G1

L'istruzione G1 trasla con avanzamento lineare al "Punto finale". G1 
viene eseguito in funzione del piano di lavoro:

G17 Interpolazione nel piano XY
Accostamento in direzione Z
Riferimento Angolo A: asse X positivo

G18 Interpolazione nel piano XZ
Accostamento in direzione Y
Riferimento angolo A: asse Z negativo

G19 Interpolazione nel piano YZ
Accostamento in direzione X
Riferimento angolo A: asse Z positivo

Parametri
X Punto finale (quota diametrale)
Y Punto finale
Z Punto finale
AN Angolo (riferimento: in funzione del piano di lavoro)
Q Punto d'intersezione. Punto finale se l'arco di cerchio interseca 

una retta o un arco di cerchio (default: 0):

 0: punto d'intersezione vicino
 1: punto d'intersezione distante

BR Smusso/Arrotondamento. Definisce il raccordo con il 
successivo elemento del profilo. Programmare il punto finale 
teorico, se si indica uno smusso/arrotondamento.

Nessuna immissione: raccordo tangenziale
BR=0: raccordo non tangenziale
BR>0: raggio arrotondamento
BR<0: larghezza smusso

BE Fattore di avanzamento speciale per smusso/arrotondamento 
(default: 1)

Avanzamento speciale = avanzamento attivo * BE (0 < BE <= 1)

Programmazione X, Y, Z: assoluto, incrementale, di tipo 
modale o "?"

Se sulla macchina sono disponibili altri assi,
vengono visualizzati ulteriori parametri di immissione, ad 
es. il parametro B per l'asse B.
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centro incrementale

L'istruzione G2/G3 trasla con avanzamento circolare al "Punto finale".

G2/G3 vengono eseguite in funzione del piano di lavoro:

G17 Interpolazione nel piano XY
Accostamento in direzione Z
Definizione del centro: con I, J

G18 Interpolazione nel piano XZ
Accostamento in direzione Y
Definizione del centro: con I, K

G19 Interpolazione nel piano YZ
Accostamento in direzione X
Definizione del centro: con J, K

Se non viene programmato il centro del cerchio, Controllo numerico lo 
calcola sulla base del minimo arco possibile.

Parametri
X Punto finale (quota diametrale)
Y Punto finale
Z Punto finale
I Centro incrementale (quota radiale)
J Punto centro incrementale
K Punto centro incrementale
R Raggio
Q Punto d'intersezione. Punto finale se l'arco di cerchio interseca 

una retta o un arco di cerchio (default: 0):

 0: punto d'intersezione vicino
 1: punto d'intersezione distante

BR Smusso/Arrotondamento. Definisce il raccordo con il 
successivo elemento del profilo. Programmare il punto finale 
teorico, se si indica uno smusso/arrotondamento.

Nessuna immissione: raccordo tangenziale
BR=0: raccordo non tangenziale
BR>0: raggio arrotondamento
BR<0: larghezza smusso

BE Fattore di avanzamento speciale per smusso/arrotondamento 
(default: 1)

Avanzamento speciale = avanzamento attivo * BE (0 < BE <= 1)

Programmazione X, Y, Z: assoluto, incrementale, di tipo 
modale o "?"
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 Y Fresatura: movimento circolare G12, G13 – 

Quota centro assoluta

G12/G13 trasla con avanzamento circolare al "Punto finale".

G12/G13 vengono eseguite in funzione del piano di lavoro:

G17 Interpolazione nel piano XY
Accostamento in direzione Z
Definizione del centro: con I, J

G18 Interpolazione nel piano XZ
Accostamento in direzione Y
Definizione del centro: con I, K

G19 Interpolazione nel piano YZ
Accostamento in direzione X
Definizione del centro: con J, K

Se non viene programmato il centro del cerchio, Controllo numerico lo 
calcola sulla base del minimo arco possibile.

Parametri
X Punto finale (quota diametrale)
Y Punto finale
Z Punto finale
I Centro assoluto (quota radiale)
J Centro assoluto
K Centro assoluto
R Raggio
Q Punto d'intersezione. Punto finale se l'elemento lineare 

interseca un arco di cerchio (default: 0):

Q=0: punto d'intersezione vicino
Q=1: punto d'intersezione distante

B Smusso/Arrotondamento. Definisce il raccordo con il 
successivo elemento del profilo. Programmare il punto finale 
teorico, se si indica uno smusso/arrotondamento.

Nessuna immissione: raccordo tangenziale
B=0: raccordo non tangenziale
B>0: raggio arrotondamento
B<0: larghezza smusso

E Fattore di avanzamento speciale per smusso/arrotondamento 
(default: 1)

Avanzamento speciale = avanzamento attivo * E (0 < E <= 1)

Programmazione X, Y, Z: assoluto, incrementale, di tipo 
modale o "?"
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 Y6.7 Cicli di fresatura asse Y

Fresatura di superficie sgrossatura G841

G841 sgrossa le superfici definite con G376-Geo (piano XY) o con 
G386-Geo (piano YZ). Il ciclo fresa dall'esterno verso l'interno. 
L'accostamento avviene all'esterno del materiale.
Parametri
ID Profilo di fresatura - Nome del profilo da fresare
NS Numero di blocco – Riferimento alla descrizione del profilo
P Profondità di fresatura (avanzamento in profondità massimo 

nel piano di fresatura)
I Sovrametallo in direzione X
K Sovrametallo in direzione Z
U Fattore di sovrapposizione (minimo). Definisce la 

sovrapposizione delle traiettorie di fresatura (default: 0,5).

Sovrapposizione = U*diametro fresa
V Fattore di superamento. Definisce l'ammontare per cui la fresa 

deve superare il raggio esterno (default: 0,5).

Superamento = V*diametro fresa
F Avanzamento per accostamento in profondità (default: 

avanzamento attivo)
RB Piano di ritorno (default: ritorno alla posizione di partenza)

 Piano XY: posizione di ritorno in direzione Z
 Piano YZ: posizione di ritorno in direzione X (quota 

diametrale)

Si tiene conto dei sovrametalli:

G57: sovrametallo in direzione X, Z
G58: sovrametallo equidistante nel piano di fresatura

Esecuzione del ciclo

1 La posizione di partenza (X, Y, Z, C) è la posizione prima del ciclo

2 Calcolo della configurazione di taglio (accostamento in piano, 
accostamento in profondità)

3 Avvicinamento a distanza di sicurezza e accostamento per la 
prima profondità di fresatura

4 Fresatura in un piano

5 Sollevamento a distanza di sicurezza, avvicinamento e 
accostamento per la successiva profondità di fresatura

6 Ripetizione di 4...5, fino a quando la superficie completa è fresata

7 Ritorno secondo il "Piano di ritorno RB".
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G842 finisce superfici definite con G376-Geo (piano XY) o con G386-
Geo (piano YZ). Il ciclo fresa dall'esterno verso l'interno. 
L'accostamento avviene all'esterno del materiale.
Parametri
ID Profilo di fresatura - Nome del profilo da fresare
NS Numero di blocco – Riferimento alla descrizione del profilo
P Profondità di fresatura (avanzamento in profondità massimo 

nel piano di fresatura)
H Direzione di fresatura riferita alla lavorazione del fianco 

(default: 0)

H=0: discorde
H=1: concorde

U Fattore di sovrapposizione (minimo). Definisce la 
sovrapposizione delle traiettorie di fresatura (default: 0,5).

Sovrapposizione = U*diametro fresa
V Fattore di superamento. Definisce l'ammontare per cui la fresa 

deve superare il raggio esterno (default: 0,5).

Superamento = V*diametro fresa
F Avanzamento per accostamento in profondità (default: 

avanzamento attivo)
RB Piano di ritorno (default: ritorno alla posizione di partenza)

 Piano XY: posizione di ritorno in direzione Z
 Piano YZ: posizione di ritorno in direzione X (quota 

diametrale)

Esecuzione del ciclo

1 La posizione di partenza (X, Y, Z, C) è la posizione prima del ciclo

2 Calcolo della configurazione di taglio (accostamento in piano, 
accostamento in profondità)

3 Avvicinamento a distanza di sicurezza e accostamento per la 
prima profondità di fresatura

4 Fresatura in un piano

5 Sollevamento a distanza di sicurezza, avvicinamento e 
accostamento per la successiva profondità di fresatura

6 Ripetizione di 4...5, fino a quando la superficie completa è fresata

7 Ritorno secondo il "Piano di ritorno RB".
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G843 sgrossa superfici poligonali definite con G477-Geo (piano XY) o 
con G487-Geo (piano YZ). Il ciclo fresa dall'esterno verso l'interno. 
L'accostamento avviene all'esterno del materiale.
Parametri
ID Profilo di fresatura - Nome del profilo da fresare
NS Numero di blocco – Riferimento alla descrizione del profilo
P Profondità di fresatura (avanzamento in profondità massimo 

nel piano di fresatura)
I Sovrametallo in direzione X
K Sovrametallo in direzione Z
U Fattore di sovrapposizione (minimo). Definisce la 

sovrapposizione delle traiettorie di fresatura (default: 0,5).

Sovrapposizione = U*diametro fresa
V Fattore di superamento. Definisce l'ammontare per cui la fresa 

deve superare il raggio esterno (default: 0,5).

Superamento = V*diametro fresa
F Avanzamento per accostamento in profondità (default: 

avanzamento attivo)
RB Piano di ritorno (default: ritorno alla posizione di partenza)

 Piano XY: posizione di ritorno in direzione Z
 Piano YZ: posizione di ritorno in direzione X (quota 

diametrale)

Si tiene conto dei sovrametalli:

G57: sovrametallo in direzione X, Z
G58: sovrametallo equidistante nel piano di fresatura

Esecuzione del ciclo

1 La posizione di partenza (X, Y, Z, C) è la posizione prima del ciclo

2 Calcolo della configurazione di taglio (accostamento in piano, 
accostamento in profondità) e delle posizioni del mandrino

3 Rotazione del mandrino sulla prima posizione, la fresa si avvicina 
a distanza di sicurezza e si accosta per la prima profondità di 
fresatura

4 Fresatura in un piano

5 Sollevamento a distanza di sicurezza, avvicinamento e 
accostamento per la successiva profondità di fresatura

6 Ripetizione di 4...5, fino a quando la superficie completa è fresata

7 L'utensile ritorna secondo il "Piano di ritorno J"; il mandrino ritorna 
sulla posizione successiva, la fresa si avvicina a distanza di 
sicurezza e si accosta per la prima profondità di fresatura

8 Ripetizione di 4...7, fino a quando tutte le superfici poligonali sono 
fresate

9 Ritorno secondo il "Piano di ritorno RB".
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G844 finisce le superfici poligonali definite con G477-Geo (piano XY) o 
con G487-Geo (piano YZ). Il ciclo fresa dall'esterno verso l'interno. 
L'accostamento avviene all'esterno del materiale.
Parametri
ID Profilo di fresatura - Nome del profilo da fresare
NS Numero di blocco – Riferimento alla descrizione del profilo
P Profondità di fresatura (avanzamento in profondità massimo 

nel piano di fresatura)
H Direzione di fresatura riferita alla lavorazione del fianco 

(default: 0)

H=0: discorde
H=1: concorde

U Fattore di sovrapposizione (minimo). Definisce la 
sovrapposizione delle traiettorie di fresatura (default: 0,5).

Sovrapposizione = U*diametro fresa
V Fattore di superamento. Definisce l'ammontare per cui la fresa 

deve superare il raggio esterno (default: 0,5).

Superamento = V*diametro fresa
F Avanzamento per accostamento in profondità (default: 

avanzamento attivo)
RB Piano di ritorno (default: ritorno alla posizione di partenza)

 Piano XY: posizione di ritorno in direzione Z
 Piano YZ: posizione di ritorno in direzione X (quota 

diametrale)

Esecuzione del ciclo

1 La posizione di partenza (X, Y, Z, C) è la posizione prima del ciclo

2 Calcolo della configurazione di taglio (accostamento in piano, 
accostamento in profondità) e delle posizioni del mandrino

3 Rotazione del mandrino sulla prima posizione, la fresa si avvicina 
a distanza di sicurezza e si accosta per la prima profondità di 
fresatura

4 Fresatura in un piano

5 Sollevamento a distanza di sicurezza, avvicinamento e 
accostamento per la successiva profondità di fresatura

6 Ripetizione di 4...5, fino a quando la superficie completa è fresata

7 L'utensile ritorna secondo il "Piano di ritorno J"; il mandrino ritorna 
sulla posizione successiva, la fresa si avvicina a distanza di 
sicurezza e si accosta per la prima profondità di fresatura

8 Ripetizione di 4...7, fino a quando tutte le superfici poligonali sono 
fresate

9 Ritorno secondo il "Piano di ritorno RB".
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G845 sgrossa i profili chiusi definiti nel piano XY o YZ delle sezioni di 
programma:

 FACE_Y
REAR_Y
 LATERAL_Y

Selezionare, in funzione della fresa, una delle seguenti strategie di 
penetrazione:

 Penetrazione perpendicolare
 Penetrazione su posizione preforata
 Penetrazione con pendolamento o elicoidale

Per la "Penetrazione su posizione preforata" sono disponibili le 
seguenti alternative:

Determinazione delle posizioni, foratura, fresatura. La 
lavorazione avviene nei passi:
montaggio della punta
 determinazione delle posizioni di preforatura con "G845 A1 .." o 

definizione con A2 della posizione di preforatura al centro della 
figura 

 preforatura con "G71 NF .."
 chiamata del ciclo "G845 A0 ..". Il ciclo si posiziona sopra la 

posizione di preforatura, penetra e fresa la tasca.

 Foratura, fresatura. La lavorazione avviene nei passi:
 preforatura con "G71 ." all'interno della tasca.
 posizionamento della fresa sopra il foro e chiamata di "G845 A0 ..". 

Il ciclo penetra e fresa la sezione.

Se la tasca è formata da più sezioni, durante la preforatura e la 
fresatura G845 tiene conto di tutte le zone della tasca. Chiamare "G845 
A0 .." separatamente per ogni sezione, se le posizioni di preforatura 
sono determinate senza "G845 A1 ..".

I parametri O=1 e NF devono essere definiti. 

La G845 tiene conto dei seguenti sovrametalli: 

G57: sovrametallo in direzione X, Z
G58: sovrametallo equidistante nel piano di fresatura

Programmare i sovrametalli nella determinazione delle 
posizioni di preforatura e nella fresatura.
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G845 (asse Y) – Determinazione delle posizioni di preforatura

La "G845 A1 .." determina le posizioni di preforatura e le memorizza 
sotto il riferimento indicato in "NF". Nel calcolo delle posizioni di 
preforatura il ciclo tiene conto del diametro dell'utensile attivo. 
Pertanto montare la punta prima di chiamare l'istruzione "G845 A1 ..". 
Programmare solo i parametri riportati nella tabella seguente.

Vedere anche:

G845 – Principi fondamentali: Pagina 533
G845 – Fresatura: Pagina 535

Parametri – Determinazione delle posizioni di preforatura
ID Profilo di fresatura - Nome del profilo da fresare
NS N. blocco di partenza profilo 

 Figure: numero di blocco della figura
 Profilo libero chiuso: un elemento del profilo (non punto di 

partenza)
B Profondità di fresatura (default: profondità dalla descrizione del 

profilo)
XS Spigolo superiore di fresatura superficie cilindrica (sostituisce il 

piano di riferimento dalla descrizione del profilo)
ZS Spigolo superiore di fresatura superficie frontale (sostituisce il 

piano di riferimento dalla descrizione del profilo)
I Sovrametallo in direzione X (quota radiale)
K Sovrametallo in direzione Z
Q Direzione di lavorazione (default: 0)

 0: dall'interno verso l'esterno
 1: dall'esterno verso l'interno

A Esecuzione di "Determinazione delle posizioni di preforatura": 
A=1

NF Etichetta di posizione – Riferimento sotto cui il ciclo memorizza 
le posizioni di preforatura [1..127].

WB Diametro fresa (Lunghezza di penetrazione)

 L'istruzione G845 sovrascrive le posizioni di preforatura 
ancora memorizzate sotto il riferimento "NF".

 Il parametro "WB" viene utilizzato sia nella 
determinazione delle posizioni di preforatura, sia nella 
fresatura. Nella determinazione delle posizioni di 
preforatura, "WB" descrive il diametro della fresa.
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G845 (asse Y) – Fresatura

La direzione di fresatura viene influenzata attraverso la "Direzione di 
fresatura H", la "Direzione di lavorazione Q" e il senso di rotazione della 
fresa (vedere la tabella G845 nel manuale utente). Programmare solo 
i parametri riportati nella tabella seguente.

Vedere anche:

G845 – Principi fondamentali: Pagina 533
G845 – Determinazione delle posizioni di preforatura:Pagina 534
Parametri – Fresatura
ID Profilo di fresatura - Nome del profilo da fresare
NS N. blocco di partenza profilo 

 Figure: numero di blocco della figura
 Profilo libero chiuso: un elemento del profilo (non punto di 

partenza)
B Profondità di fresatura (default: profondità dalla descrizione del 

profilo)
P Incremento massimo (default: fresatura in un accostamento in 

profondità)
XS Spigolo superiore di fresatura piano YZ (sostituisce il piano di 

riferimento dalla descrizione del profilo)
ZS Spigolo superiore di fresatura piano XY (sostituisce il piano di 

riferimento dalla descrizione del profilo)
I Sovrametallo in direzione X (quota radiale)
K Sovrametallo in direzione Z
U Fattore di sovrapposizione (minimo). Definisce la 

sovrapposizione delle traiettorie di fresatura (default: 0,5).

Sovrapposizione = U*diametro fresa
V Fattore di superamento (default: 0,5). Definisce l'ammontare 

per cui la fresa deve superare il raggio esterno.

 0: il profilo definito viene fresato completamente
 0<V<=1: superamento = V*diametro fresa

H Direzione di fresatura (default: 0)

 0: discorde
 1: concorde

F Avanzamento per accostamento in profondità (default: 
avanzamento attivo)

E Avanzamento ridotto per elementi circolari (default: 
avanzamento corrente)

RB Piano di ritorno (default: ritorno alla posizione di partenza)

 Piano XY: posizione di ritorno in direzione Z
 Piano YZ: posizione di ritorno in direzione X (quota 

diametrale)
Q Direzione di lavorazione (default: 0)

 0: dall'interno verso l'esterno
 1: dall'esterno verso l'interno

A Esecuzione di "Fresatura": A=0 (default=0)
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 Y NF Etichetta di posizione – Riferimento da cui il ciclo legge le 
posizioni di preforatura [1..127].

O Strategia di penetrazione (default: 0)

O=0 (penetrazione perpendicolare): il ciclo si porta sul punto 
di partenza, penetra con l'avanzamento in accostamento e poi 
fresa la tasca.
O=1 (penetrazione su posizione preforata):

 "NF" programmato: il ciclo posiziona la fresa sopra la prima 
posizione di preforatura, penetra e fresa la prima zona. 
Eventualmente il ciclo posiziona la fresa sopra la successiva 
posizione di preforatura e lavora la zona successiva ecc.

 "NF" non programmato: il ciclo penetra sulla posizione 
corrente e lavora la zona. Eventualmente posizionare la fresa 
sopra la successiva posizione di preforatura e lavorare la 
zona successiva ecc.

O=2, 3 (penetrazione elicoidale): la fresa penetra con angolo 
"W" e fresa cerchi completi con diametro "WB". Appena è stata 
raggiunta la profondità di fresatura "P", il ciclo passa alla 
fresatura radiale.

O=2 – manuale: il ciclo penetra sulla posizione corrente e 
lavora la zona raggiungibile da questa posizione.

O=3 – automatico: il ciclo calcola la posizione di 
penetrazione, penetra e lavora la zona. Il movimento di 
penetrazione termina, se possibile, sul punto di partenza 
della prima traiettoria di fresatura. Se la tasca è formata da 
più sezioni, il ciclo lavora tutte le zone in successione.

O=4, 5 (penetrazione con pendolamento, lineare): la fresa 
penetra con angolo "W" e fresa una traiettoria lineare con 
lunghezza "WB". L'angolo di posizione viene definito in "WE". 
Poi il ciclo fresa questa traiettoria in direzione opposta. Appena 
è stata raggiunta la profondità di fresatura "P", il ciclo passa alla 
fresatura radiale.

O=4 – manuale: il ciclo penetra sulla posizione corrente e 
lavora la zona raggiungibile da questa posizione.

O=5 – automatico: il ciclo calcola la posizione di 
penetrazione, penetra e lavora la zona. Il movimento di 
penetrazione termina, se possibile, sul punto di partenza 
della prima traiettoria di fresatura. Se la tasca è formata da 
più sezioni, il ciclo lavora tutte le zone in successione. La 
posizione di penetrazione viene determinata nel modo 
seguente, in funzione della figura e di "Q":

Parametri – Fresatura
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 YQ0 (dall'interno verso l'esterno):
– scanalatura lineare, rettangolo, poligono: punto di 
riferimento della figura
– cerchio: centro del cerchio
– scanalatura circolare, profilo "libero": punto di partenza 
della traiettoria di fresatura più interna

Q1 (dall'esterno verso l'interno):
– scanalatura lineare: punto di partenza della scanalatura
– scanalatura circolare, cerchio: non viene lavorato
– rettangolo, poligono: punto di partenza del primo 
elemento lineare
– profilo "libero": punto di partenza del primo elemento 
lineare (deve essere presente almeno un elemento 
lineare)

O=6, 7 (penetrazione con pendolamento, circolare): la fresa 
penetra con angolo "W" e fresa un arco di cerchio di 90°. Poi il 
ciclo fresa questa traiettoria in direzione opposta. Appena è 
stata raggiunta la profondità di fresatura "P", il ciclo passa alla 
fresatura radiale. "WE" definisce il centro dell'arco e "WB" il 
raggio.

O=6 – manuale: la posizione dell'utensile corrisponde al 
centro dell'arco di cerchio. La fresa si sposta sull'inizio 
dell'arco e penetra.

O=7 – automatico (è ammesso solo per scanalatura circolare 
e cerchio): il ciclo calcola la posizione di penetrazione in 
funzione di "Q":
Q0 (dall'interno verso l'esterno):

– scanalatura circolare: l'arco di cerchio si trova sul raggio 
della curva della scanalatura
– cerchio: non ammesso

Q1 (dall'esterno verso l'interno): scanalatura circolare, 
cerchio: l'arco di cerchio si trova sulla traiettoria di 
fresatura esterna

W Inclinazione in direzione di accostamento
WE Angolo di posizione della traiettoria di fresatura/dell'arco di 

cerchio. Asse di riferimento:

 lato frontale o posteriore: asse XK positivo
 superficie cilindrica: asse Z positivo

Valore di default dell'angolo di posizione, in funzione di "O":

O=4: WE= 0°
O=5 e
 scanalatura lineare, rettangolo, poligono: WE= angolo di 

posizione della figura
 scanalatura circolare, cerchio: WE=0°
 profilo "libero" e Q0 (dall'interno verso l'esterno): WE=0°
 profilo "libero" e Q1 (dall'esterno verso l'interno): angolo di 

posizione dell'elemento di partenza
WB Lunghezza/diametro di penetrazione (default: 1,5 * diametro 

fresa)

Parametri – Fresatura



538  Programmazione DIN per l'asse Y

6
.7

 C
ic

li
 d

i 
fr

e
s
a

tu
ra

 a
s
s
e

 Y
Direzione di fresatura, senso di fresatura, direzione di lavorazione e 
senso di rotazione della fresa: vedere la tabella G845 del manuale 
utente

Con la direzione di lavorazione Q=1 (dall'esterno verso 
l'interno) tenere presente quanto segue.

 Il profilo deve iniziare con un elemento lineare.
 Se l'elemento di partenza è < WB, WB viene accorciato 

alla lunghezza dell'elemento di partenza.
 La lunghezza dell'elemento di partenza non può essere 

minore di 1,5 volte il diametro fresa.

Esecuzione del ciclo

1 La posizione di partenza (X, Y, Z, C) è la posizione prima del ciclo.

2 Calcolo della configurazione di taglio (accostamenti in piano, 
accostamenti in profondità); calcolo delle posizioni di 
penetrazione e delle traiettorie con penetrazione con 
pendolamento o elicoidale.

3 Posizionamento a distanza di sicurezza e accostamento in 
funzione di "O" per la prima profondità di fresatura, o 
penetrazione con pendolamento o elicoidale.

4 Fresatura in un piano.

5 Sollevamento a distanza di sicurezza, avvicinamento e 
accostamento per la successiva profondità di fresatura.

6 Ripetizione di 4...5, fino a quando la superficie completa è 
fresata.

7 Ritorno secondo il "Piano di ritorno RB".
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 YFresatura tasca finitura G846 (asse Y)

G846 finisce i profili chiusi definiti nel piano XY o YZ delle sezioni di 
programma:

 FACE_Y
REAR_Y
 LATERAL_Y

La direzione di fresatura viene influenzata attraverso la "Direzione di 
fresatura H", la "Direzione di lavorazione Q" e il senso di rotazione della 
fresa.
Parametri – Finitura
ID Profilo di fresatura - Nome del profilo da fresare
NS N. blocco di partenza profilo 

 Figure: numero di blocco della figura
 Profilo libero chiuso: un elemento del profilo (non punto di 

partenza)
B Profondità di fresatura (default: profondità dalla descrizione del 

profilo)
P Incremento massimo (default: fresatura in un accostamento in 

profondità)
XS Spigolo superiore di fresatura piano YZ (sostituisce il piano di 

riferimento dalla descrizione del profilo)
ZS Spigolo superiore di fresatura piano XY (sostituisce il piano di 

riferimento dalla descrizione del profilo)
R Raggio di avvicinamento/allontanamento (default: 0)

R=0: avvicinamento diretto dell'elemento del profilo. 
L'accostamento avviene sul punto di partenza sopra il piano 
di fresatura, poi viene eseguito l'accostamento in profondità 
perpendicolare.

R>0: la fresa percorre l'arco di avvicinamento/
allontanamento che si unisce tangenzialmente all'elemento 
del profilo.

U Fattore di sovrapposizione (minimo). Definisce la 
sovrapposizione delle traiettorie di fresatura (default: 0,5).

Sovrapposizione = U*diametro fresa
V Fattore di sovrapposizione - con lavorazione asse C inattivo
H Direzione di fresatura (default: 0)

 0: discorde
 1: concorde

F Avanzamento per accostamento in profondità (default: 
avanzamento attivo)

E Avanzamento ridotto per elementi circolari (default: 
avanzamento corrente)

RB Piano di ritorno (default: ritorno alla posizione di partenza)

 Piano XY: posizione di ritorno in direzione Z
 Piano YZ: posizione di ritorno in direzione X (quota 

diametrale)
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Direzione di fresatura, senso di fresatura, direzione di lavorazione e 
senso di rotazione della fresa: vedere la tabella G846 del manuale 
utente

Q Direzione di lavorazione (default: 0)

 0: dall'interno verso l'esterno
 1: dall'esterno verso l'interno

O Strategia di penetrazione (default: 0)

O=0 (penetrazione perpendicolare): il ciclo si porta sul punto 
di partenza, penetra e finisce la tasca.

O=1 (arco di entrata con accostamento in profondità): sui 
piani di fresatura superiori, il ciclo si accosta al piano e si 
avvicina con un arco di entrata. Sui piani di fresatura inferiori, 
la fresa penetra fino alla profondità di fresatura mentre 
percorre l'arco di entrata (arco di entrata tridimensionale). 
Questa strategia di penetrazione può essere impiegata 
soltanto in combinazione con un arco di entrata "R". Il 
presupposto è la lavorazione dall'interno verso l'esterno 
(Q=1).

Esecuzione del ciclo

1 La posizione di partenza (X, Y, Z, C) è la posizione prima del ciclo

2 Calcolo della configurazione di taglio (accostamento in piano, 
accostamento in profondità)

3 Avvicinamento a distanza di sicurezza e accostamento per la 
prima profondità di fresatura

4 Fresatura in un piano

5 Sollevamento a distanza di sicurezza, avvicinamento e 
accostamento per la successiva profondità di fresatura

6 Ripetizione di 4...5, fino a quando la superficie completa è fresata

7 Ritorno secondo il "Piano di ritorno J"

Parametri – Finitura
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 YScrittura piano XY G803

G803 incide stringhe di caratteri in disposizione lineare nel piano XY. 
Tabella dei caratteri: vedere pagina 379

I cicli incidono dalla posizione di partenza, oppure dalla posizione 
corrente se non è indicata una posizione di partenza.

Esempio: se si incide una stringa di caratteri con più chiamate, 
impostare la posizione di partenza alla prima chiamata. Programmare 
le chiamate successive senza posizione di partenza.
Parametri
X, Y Punto iniziale
Z Punto finale. Posizione Z a cui si deve accostare per la 

fresatura.
RB Piano di ritorno. Posizione Z a cui si deve ritornare per il 

posizionamento.
ID Testo da incidere
NF Numero di carattere (carattere da incidere)
W Angolo di posizione della stringa di caratteri. Esempio: 0° = 

caratteri perpendicolari; i caratteri vengono disposti in 
successione in 
direzione X positiva.

H Altezza carattere
E Fattore di distanza (calcolo: vedere figura)
F Fattore di avanzamento di penetrazione (avanzamento di 

penetrazione = avanzamento corrente * F)
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I cicli incidono dalla posizione di partenza, oppure dalla posizione 
corrente se non è indicata una posizione di partenza.

Esempio: se si incide una stringa di caratteri con più chiamate, 
impostare la posizione di partenza alla prima chiamata. Programmare 
le chiamate successive senza posizione di partenza.

G804 incide stringhe di caratteri in disposizione lineare sul piano YZ. 
Tabella dei caratteri: vedere pagina 379
Parametri
Y, Z Punto iniziale
X Punto finale (quota diametrale). Posizione X a cui si deve 

accostare per la fresatura.
RB Piano di ritorno. Posizione X a cui si deve ritornare per il 

posizionamento.
ID Testo da incidere
NF Numero di carattere. Codice ASCII del carattere da incidere
H Altezza carattere
E Fattore di distanza (calcolo: vedere figura)
E Fattore di distanza. La distanza tra i caratteri viene calcolata 

mediante la formula seguente: H / 6 * E
F Fattore di avanzamento di penetrazione (avanzamento di 

penetrazione = avanzamento corrente * F)
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G800 fresa un filetto in un foro esistente.

Posizionare l'utensile al centro del foro prima della chiamata 
dell'istruzione G799. Il ciclo posiziona l'utensile all'interno del foro sul 
"Punto finale filetto". Quindi l'utensile si avvicina con "Raggio di 
avvicinamento R" e fresa il filetto. Ad ogni giro l'utensile avanza del 
passo "F". Successivamente il ciclo allontana l'utensile e lo riporta sul 
punto di partenza. Nel parametro V si programma se il filetto viene 
fresato in una passata o con utensili a un tagliante con diverse passate.
Parametri
I Diametro filetto
Z Punto di partenza Z
K Profondità di filettatura
R Raggio di avvicinamento
F Passo filetto
J Direzione di filettatura (default: 0)

 0: filettatura destrorsa
 1: filettatura sinistrorsa

H Direzione di fresatura (default: 0)

 0: discorde
 1: concorde

V Metodo di fresatura

 0: il filetto viene fresato in una linea elicoidale di 360°
 1: il filetto viene fresato con diversi percorsi a elica (utensile 

a un tagliente)

Per il ciclo G800 utilizzare utensili per fresare filetti.

Attenzione Pericolo di collisione

Tenere presente il diametro del foro e il diametro della 
fresa se si programma il "Raggio di avvicinamento R".
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G806 fresa un filetto in un foro esistente.

Posizionare l'utensile al centro del foro prima della chiamata 
dell'istruzione G799. Il ciclo posiziona l'utensile all'interno del foro sul 
"Punto finale filetto". Quindi l'utensile si avvicina con "Raggio di 
avvicinamento R" e fresa il filetto. Ad ogni giro l'utensile avanza del 
passo "F". Successivamente il ciclo allontana l'utensile e lo riporta sul 
punto di partenza. Nel parametro V si programma se il filetto viene 
fresato in una passata o con utensili a un tagliante con diverse passate.
Parametri
I Diametro filetto
X Punto di partenza X
K Profondità di filettatura
R Raggio di avvicinamento
F Passo filetto
J Direzione di filettatura (default: 0)

 0: filettatura destrorsa
 1: filettatura sinistrorsa

H Direzione di fresatura (default: 0)

 0: discorde
 1: concorde

V Metodo di fresatura

 0: il filetto viene fresato in una linea elicoidale di 360°
 1: il filetto viene fresato con diversi percorsi a elica (utensile 

a un tagliente)

Per il ciclo G806 utilizzare utensili per fresare filetti.

Attenzione Pericolo di collisione

Tenere presente il diametro del foro e il diametro della 
fresa se si programma il "Raggio di avvicinamento R".
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G808 fresa il profilo di un ingranaggio dal "Punto di partenza Z" al "Punto 
finale K". Indicare in W la posizione angolare dell'utensile.

Se si programma un sovrametallo, la fresatura per ingranaggi viene 
ripartita in prelavorazione e successiva finitura.

Nei parametri O, R e V si definisce lo "spostamento" dell'utensile. Con 
lo spostamento di R si ottiene un'usura uniforme della fresa a vite.

Parametri

Z Punto di partenza

K Punto finale

C Angolo (angolo di offset dell'asse C)

A Diametro interno

B Diametro esterno

J Numero denti pezzo

W Posizione angolare

S Velocità di taglio [m/min]

I Sovrametallo

D Senso di rotazione del pezzo

 3: M3
 4: M4

F Avanzamento al giro

E Avanzamento finitura

P Incremento massimo

O Spostamento posizione di partenza

R Valore di spostamento

V Numero di spostamenti

H Asse di accostamento

 0: l'accostamento ha luogo in direzione X
 1: l'accostamento ha luogo in direzione Y

Q Mandrino pezzo

 0: il mandrino 0 (mandrino principale) blocca il pezzo
 3: il mandrino 3 (contromandrino) blocca il pezzo
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Lavorare con l'asse Y

I profili di fresatura e foratura nel programma NC seguente sono 
concatenati. Sulla superficie singola viene eseguita una scanalatura 
lineare. Sulla stessa superficie singola a sinistra e a destra accanto alla 
scanalatura viene posizionata una sagoma di foratura con 
rispettivamente due fori.

Innanzitutto viene eseguita la tornitura poi viene eseguita la fresatura 
della "superficie singola". Successivamente si realizza la scanalatura 
lineare con la Unit "Fresatura tasca superficie cilindrica Y". Con le altre 
Unit inizialmente viene eseguita la centratura, poi la foratura delle 
sagome di fori e successivamente vengono eseguite le maschiature. 
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HEADER [ INTESTAZIONE PROGRAMMA ]

#MATERIAL               Alluminium [ MATERIALE ]

#WORKPIECE        Example Y axis [ PEZZO ]

#MEASURE_UNITS               Metric [ UNITA ]

TURRET 1 [ TORRETTA 1 ]

T1  ID"Sgrossatura 80 G."

T2  ID"Punta centro NC"

T3  ID"Finitura 35 G."

T4  ID"Punta 5,2 mm"

T5  ID"Filettatura esterna"

T6  ID"Maschiat. M6"

T8  ID"Fresa D16mm"

T10  ID"Fresa D6mm"

T12  ID"Sbavatura_m"

BLANK [ PARTE GREZZA ]

N  1 G20 X70 Z97 K1

FINISHED [ PEZZO FINITO ]

N  2 G0 X0 Z0

N  3 G1 X30 BR-2

N  4 G1 Z-20

N  5 G25 H7 I1.5 K7 R1 W30 FP2 [Scarico DIN 76]

N  6 G1 X56 BR-1

N  7 G1 Z-60

N  8 G1 X64 BR-1

N  9 G1 Z-75 BR-1

N  10 G1 X44 BR3

N  11 G1 Z-95 BR-1

N  12 G1 X0

N  13 G1 Z0

LATERAL_Y X56 C0 [ SUP.CIL. Y] [Definizione piano YZ]

N  14 G308 ID"Superficie"

N  15   G386 Z-55 Ki8 B30 X56 C0 [Superficie singola]

N  16   G308 ID"Scanalatura 10mm" P-2

N  17     G381 Z-40 Y0 A90 K50 B10 [Scanalatura lineare sulla superficie singola]
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N  19   G308 ID"Foro_1 M6" P-15

N  20     G481 Q2 Z-30 Y15 K-30 J-15 [Sagoma lineare sulla superficie singola]

N  21     G380 B5.2 P15 W118 I6 J10 F1 V0 o7 [Foratura, maschiatura, centratura]

N  22   G309

N  23   G308 ID"Foro_2 M6" P-15

N  24     G481 Q2 Z-50 Y15 K-50 J-15 [Sagoma lineare sulla superficie singola]

N  25     G380 B5.2 P15 W118 I6 J10 F1 V0 O7 [Foratura, maschiatura, centratura]

N  26   G309

N  27 G309

MACHINING [ LAVORAZIONE ]

N  28 UNIT ID"START" [Inizio programma]

N  30   G26 S3500

N  31   G126 S2000

N  32   G59 Z256

N  33   G140 D1 X400 Y0 Z500

N  34   G14 Q0 D1

N  35 END_OF_UNIT

N  36 UNIT ID"G820_ICP" [G820 Sgrossatura radiale ICP]

N  38   T1

N  39   G96 S220 G95 F0.35 M3

N  40   M8

N  41   G0 X72 Z2

N  42   G47 P2

N  43   G820 NS3 NE3 P2 I0 K0 H0 Q0 V3 D0

N  44   G47 M9

N  45 END_OF_UNIT

N  46 UNIT ID"G810_ICP" [G810 Sgrossatura assiale ICP]

N  48   T1

N  49   G96 S220 G95 F0.35 M3

N  50   M8

N  51   G0 X72 Z2

N  52   G47 P2

N  53   G810 NS4 NE9 P3 I0.5 K0.2 H0 Q0 V0 D0

N  54   G14 Q0 D1
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N  56 END_OF_UNIT

N  57 UNIT ID"G890_ICP" [G890 Lavorazione profilo ICP]

N  59   T3

N  60   G96 S260 G95 F0.18 M4

N  61   M8

N  62   G0 X72 Z2

N  63   G47 P2

N  64   G890 NS4 NE9 V1 Q0 H3 O0 B0

N  65   G14 Q0 D1

N  66   G47 M9

N  67 END_OF_UNIT

N  68 UNIT ID"G32_MAN" [G32 Filettatura cilindrica diretta]

N  70   T5

N  71   G97 S800 M3

N  72   M8

N  73   G0 X30 Z5

N  74   G47 P2

N  75   G32 X30 Z-19 F1.5 BD0 IC8 H0 V0

N  76   G14 Q0 D1

N  77   G47 M9

N  78 END_OF_UNIT

N  79 UNIT ID"C_AXIS_ON" [Asse C On]

N  81 M14

N  82 G110 C0

N  83 END_OF_UNIT

N  84 UNIT ID"G841_Y_MANT" [Superficie singola asse Y cilindrica]

N  86   T8

N  87   G197 S1200 G195 F0.25 M104

N  88   M8

N  89   G19

N  90   G110 C0

N  91   G0 Y0

N  92   G0 X74 Z10
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N  94   G841 ID"Superficie" P5 [Fresatura superficie singola]

N  95   G47 M9

N  96   G14 Q0 D1

N  97   G18

N  98 END_OF_UNIT

N  99 UNIT ID"G845_TAS_Y_MANT" [Fresatura tasca ICP superficie cilindrica Y]

N 101   T10

N 102   G197 S1200 G195 F0.18 M104

N 103   G19

N 104   M8 

N 105   G110 C0

N 106   G0 Y0

N 107   G0 X74 Z-40

N 108   G147 I2 K2

N 109   G845 ID"Scanalatura 10 mm" Q0 H0 [Fresatura scanalatura sulla superficie singola]

N 110   G47 M9

N 111   G14 Q0 D1

N 112   G18

N 113 END_OF_UNIT

N 114 UNIT ID"G840_ENT_Y_MANT" [Sbavatura ICP superficie cilindrica Y]

N 116   T12

N 117   G197 S800 G195 F0.12 M104

N 118   G19

N 119   M8

N 120   G110 C0

N 121   G0 Y0

N 122   G0 X74 Z-40

N 123   G147 I2 K2

N 124   G840 ID"Scanalatura 10mm" Q1 H0 P0.8 B0.15 [Sbavatura scanalatura superficie singola]

N 125   G47 M9

N 126   G14 Q0 D1

N 127   G18

N 128 END_OF_UNIT

N 129  UNIT ID"G72_ICP_Y" [Alesatura, svasatura ICP asse Y]
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N 132   G197 S1000 G195 F0.22 M104

N 133   M8

N 134   G147 K2

N 135   G72 ID"Foro_1 M6" D0 [Centratura fori prima sagoma]

N 136   G47 M9

N 137 END_OF_UNIT

N 138 UNIT ID“G72_ICP_Y“ [Alesatura, svasatura ICP asse Y]

N 140   T2

N 141   G197 S1000 G195 F0.22 M104

N 142   M8

N 143   G147 K2

N 144   G72 ID"Foro_2 M6" D0 [Centratura fori seconda sagoma]

N 145   G47 M9

N 146   G14 Q0 D1

N 147 END_OF_UNIT

N 148 UNIT ID"G74_ICP_Y" [Foratura ICP asse Y]

N 150   T4

N 151   G197 S1200 G195 F0.24 M103

N 152   M8

N 153   G147 K2

N 154   G74 ID"Foro_1 M6" D0 V2 [Fori della prima sagoma]

N 155   G47 M9

N 156 END_OF_UNIT

N 157 UNIT ID"G74_ICP_Y" [Foratura ICP asse Y]

N 159   T4

N 160   G197 S1200 G195 F0.24 M103

N 161   M8

N 162   G147 K2

N 163   G74 ID"Foro_2 M6" D0 V2 [Fori della seconda sagoma]

N 164   G47 M9

N 165   G14 Q0 D1

N 166 END_OF_UNIT

N 167  UNIT ID"G73_ICP_Y" [Maschiatura ICP asse Y]
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N 170   G197 S800 M103

N 171   M8

N 172   G147 K2

N 173   G73 ID"Foro_1 M6" F1 [Maschiatura prima sagoma]

N 174   G47 M9

N 175 END_OF_UNIT

N 176 UNIT ID“G73_ICP_Y“ [Maschiatura ICP asse Y]

N 178   T6

N 179   G197 S800 M103

N 180   M8

N 181   G147 K2

N 182   G73 ID"Foro_2 M6" F1 [Maschiatura seconda sagoma]

N 183   G47 M9

N 184   G14 Q0 D1

N 185 END_OF_UNIT

N 186 UNIT ID"C_AXIS_OFF" [Asse C Off]

N 188   M15

N 189 END_OF_UNIT

N 190 UNIT ID"END" [Fine programma]

N 192   M30

N 193 END_OF_UNIT

END [ FINE ]
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Per creare programmi con TURN PLUS si programma in modo grafico 
interattivo la parte grezza e il pezzo finito. Si crea così in automatico il 
piano di lavoro e si ottiene come risultato un programma NC 
commentato e strutturato.

TURNPLUS consente di creare programmi NC per le seguenti 
lavorazioni:

 la lavorazione di tornitura
 la lavorazione di foratura e di fresatura con l'asse C
 la lavorazione di foratura e di fresatura con l'asse Y

Progetto TURN PLUS

La descrizione del pezzo è la base di partenza per la generazione del 
piano di lavoro. La strategia di generazione è definita nella sequenza 
di lavorazione. I parametri di lavorazione definiscono i dettagli della 
lavorazione. In questo modo TURN PLUS viene adattato alle proprie 
necessità individuali.

TURN PLUS genera il piano di lavoro tenendo conto degli attributi 
tecnologici quali sovrametalli, tolleranze ecc. 

Sulla base del ricalcolo della parte grezza, TURN PLUS ottimizza i 
percorsi di avvicinamento, evita "tagli in aria" e collisioni pezzo – 
tagliente. 

Per la scelta dell'utensile TURN PLUS impiega, a seconda 
dell'impostazione nei parametri macchina, gli utensili del programma 
NC o la configurazione torretta/lista magazzino attuale. Se nella 
configurazione torretta/lista magazzino non viene trovato alcun 
utensile idoneo, TURN PLUS seleziona utensili idonei dal database.

Nel serraggio del pezzo TURN PLUS è in grado di determinare, a 
seconda dell'impostazione nei parametri macchina, le limitazioni di 
taglio e lo spostamento di origine per il programma NC.

TURN PLUS determina i dati di taglio dal database tecnologico.

Da tenere presente prima della generazione del piano di 
lavoro: i valori predefiniti per i parametri di lavorazione 
nonché le impostazioni generali si definiscono nei 
parametri macchina (vedere manuale utente "Lista dei 
parametri macchina").
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automatica del piano di lavoro 
(AAG)

La sottomodalità AAG genera i blocchi del piano di lavoro secondo 
l'ordine definito nella "sequenza di lavorazione". Nella maschera di 
immissione Parametri di lavorazione si definiscono i dettagli della 
lavorazione. TURN PLUS determina automaticamente tutti gli 
elementi di un blocco di lavoro. La "sequenza di lavorazione" viene 
definita con l'apposito editor.

Un blocco di lavoro contiene:

 la chiamata utensile
 i dati di taglio (dati tecnologici)
 l'avvicinamento (può mancare)
 il ciclo di lavorazione
 il disimpegno (può mancare)
 l'avvicinamento del punto di cambio utensile (può mancare)

Si possono modificare o completare successivamente blocchi di 
lavoro generati.

TURN PLUS simula la lavorazione nella grafica di controllo AAG. 
Tramite softkey è possibile influire sull'esecuzione e sulla 
rappresentazione della grafica di controllo (vedere "Sottomodalità 
Simulazione" nel manuale utente).

TURN PLUS visualizza messaggi di allarme durante 
l'analisi del profilo se i campi non possono essere lavorati 
o non completamente. Al termine della creazione del 
programma è possibile verificare tali sezioni e adattarle alle 
relative necessità. 

Il parametro macchina 602023 consente di definire se il 
controllo numerico acquisisce nel programma NC i valori 
programmati o quelli calcolati. 

AAG separa i cerchi nei limiti di quadrante. Il programma 
creato da AAG contiene quindi eventualmente più 
elementi del profilo rispetto all'originale. 



556  TURN PLUS

7.
2

 S
o

tt
o

m
o

d
a

li
tà

 G
e

n
e

ra
z
io

n
e

 a
u

to
m

a
ti

c
a

 d
e

l 
p

ia
n

o
 d

i 
la

v
o

ro
 (

A
A

G
) Generazione del piano di lavoro

Generazione del piano di lavoro con TURN PLUS 

Selezionare "TURN PLUS". TURN PLUS apre l'ultima sequenza di 
lavorazione selezionata.

Selezionare la sottomodalità AAG. TURN PLUS 
visualizza il profilo della parte grezza e del pezzo finito 
nella finestra grafica. 

Premere il softkey "Grafica controllo AAG": si avviano 
la grafica di controllo AAG e la generazione del 
programma. 

Passare con il softkey "Indietro" nel menu TURN 
PLUS

Passare con il softkey "Indietro" in modalità 
smart.Turn.

Confermare senza apportare alcuna modifica il nome 
del programma attuale e premere il softkey "Salva" 
per sovrascrivere il programma attuale. 

Inserire il nome con il quale si intende salvare il 
programma e premere il softkey "Salva".

Da tenere presente dopo la generazione del piano di 
lavoro: se nel programma non è stato ancora definito alcun 
bloccaggio, TURN PLUS stabilisce l'attrezzatura di 
bloccaggio per una determinata forma/lunghezza di 
serraggio e allinea di conseguenza la limitazione di taglio. 
Adeguare i valori nel programma NC finito.
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TURN PLUS analizza il profilo secondo l'ordine definito nella "sequenza 
di lavorazione". Vengono definite le aree da lavorare e determinati i 
parametri degli utensili. La sottomodalità AAG esegue l'analisi del 
profilo con l'ausilio dei parametri di lavorazione.

TURN PLUS distingue:

 tipo di lavorazione principale (ad es. Scarico)
 tipo di lavorazione secondaria (ad es. Forma H, K o U)
 posizione di lavorazione (ad es. esterna o interna)

Le "lavorazioni secondarie" e la "posizione di lavorazione" perfezionano 
le specifiche di lavorazione. Se non si indica la lavorazione secondaria 
o la posizione di lavorazione, la sottomodalità AAG genera i blocchi di 
lavorazione per tutte le lavorazioni secondarie ovvero posizioni di 
lavorazione.

Ulteriori grandezze che influiscono sulla generazione del piano di 
lavoro sono:

Geometria del profilo
Attributi del profilo
Disponibilità degli utensili
 Parametri di lavorazione

La sottomodalità AAG non genera alcun blocco di lavoro se una 
lavorazione preliminare necessaria non è stata conclusa, l'utensile non 
è disponibile o esistono situazioni analoghe. TURN PLUS salta le 
lavorazioni e le sequenze di lavorazione prive di senso dal punto di vista 
tecnologico.

Nella sequenza di lavorazione si definisce l'ordine in cui 
vengono eseguite le fasi di lavorazione.  Se nella sequenza 
di lavorazione si definisce solo la lavorazione principale per 
un tipo di lavorazione, tutte le lavorazioni secondarie ivi 
contenute vengono lavorate in una sequenza definita. 
Nella sequenza di lavorazione è tuttavia possibile 
programmare anche lavorazioni secondarie e posizioni di 
lavorazione singole in qualsiasi sequenza. In tal caso dopo 
aver definito le lavorazioni secondarie occorre impostare 
anche la relativa lavorazione principale. Assicurarsi che 
vengano considerate anche tutte le lavorazioni secondarie 
e posizioni di lavorazione. 

Per la rappresentazione della sequenza di lavorazione e del 
programma è possibile scegliere tra una configurazione 
orizzontale e una verticale della finestra. Premere il softkey 
"Cambia vista" per passare da una vista all'altra.

Premere il softkey "Cambia finestra" per passare il cursore 
dalla finestra del programma a quella della sequenza di 
lavorazione e viceversa.
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 TURN PLUS impiega la sequenza di lavorazione corrente. La 
"sequenza di lavorazione corrente" può essere modificata o 
sovrascritta caricando un'altra sequenza di lavorazione.

 Se si apre TURN PLUS, viene automaticamente visualizzata l'ultima 
sequenza di lavorazione utilizzata.

Attenzione Pericolo di collisione

Nella lavorazione di foratura e di fresatura TURN PLUS non 
tiene conto dello stato della lavorazione di tornitura. 
Prestare attenzione alla sequenza di lavorazione 
"lavorazione di tornitura prima della lavorazione di foratura 
e di fresatura".
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TURN PLUS opera con la sequenza di lavorazione caricata 
correntemente. È possibile modificare le sequenze di lavorazione e 
adattarle alla propria gamma di pezzi.
Gestione dei file di sequenza di lavorazione

Aprire la sequenza di lavorazione:

 Selezionare "TURN PLUS > Sequenza di lavorazione > Apri". TURN 
PLUS apre la lista di selezione con i file di sequenza di lavorazione.

 Selezionare il file desiderato.
Salvare la sequenza di lavorazione:

 Selezionare "TURN PLUS > Sequenza di lavorazione > Salva come". 
TURN PLUS apre la lista di selezione con i file di sequenza di 
lavorazione.

 Registrare il nuovo nome di file, o sovrascrivere un file esistente.
Salvare la sequenza di lavorazione standard:

 Selezionare "TURN PLUS > Sequenza di lavorazione > Salva 
standard HEIDENHAIN come". TURN PLUS apre la lista di selezione 
con i file di sequenza di lavorazione.

 Inserire il nome del file con il quale si intende salvare la sequenza di 
lavorazione predefinita da HEIDENHAIN.

Editing della sequenza di lavorazione

Posizionamento del cursore

Selezionare "TURN PLUS > Sequenza di lavorazione > Riga". 
Selezionare la funzione

Inserimento della nuova lavorazione

Inserire la nuova lavorazione prima della posizione in cui si trova il 
cursore: selezionare "Inserisci riga sopra"

Inserire la nuova lavorazione dopo la posizione in cui si trova il cursore: 
selezionare "Inserisci riga sotto"

Spostamento della lavorazione

Selezionare "Sposta riga in alto" o "Sposta riga in basso"

Modifica della lavorazione

Selezionare "Modifica riga"

Il softkey "OK" conferma la nuova lavorazione.

Cancellazione della lavorazione

"Cancella riga" cancella la sequenza di lavorazione selezionata
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La seguente tabella elenca le possibili combinazioni di "Tipo 
lavorazione principale – Tipo lavorazione secondaria – Posizione di 
lavorazione" e illustra il funzionamento della sottomodalità AAG.

Sequenza di lavorazione "Preforatura"

Sequenza di lavorazione "Sgrossatura"

Lavorazione 
principale

Lavorazione 
secondaria

Posizione Versione

preforatura Analisi del profilo: determinazione dei passi di foratura

Parametri di lavorazione: 3 – Preforatura concentrica

Tutti – preforatura

Lavorazione 
principale

Lavorazione 
secondaria

Posizione Versione

Sgrossatura Analisi del profilo: risoluzione del profilo in aree per la lavorazione 
esterno assiale/esterno radiale e interno assiale/interno radiale in 
base al rapporto radiale/assiale.

Sequenza: lavorazione esterno prima che interno

Parametri di lavorazione: 4 – Sgrossatura

Tutti – Lavorazione radiale, lavorazione assiale esterno e interno

Lavorazione assiale – Lavorazione assiale – esterno e interno

Lavorazione assiale Esterno Lavorazione assiale – esterno

Lavorazione assiale Interno Lavorazione assiale – interno

Lavorazione radiale – Lavorazione radiale – esterno e interno

Lavorazione radiale Esterno Lavorazione radiale – esterno

Lavorazione radiale Interno Lavorazione radiale – interno

Parallela al profilo – Lavorazione parallela al profilo – esterno e interno

Parallela al profilo Esterno Lavorazione parallela al profilo – esterno

Parallela al profilo Interno Lavorazione parallela al profilo – interno
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Sequenza di lavorazione "Troncatura-tornitura"

Lavorazione 
principale

Lavorazione 
secondaria

Posizione Versione

Finitura Analisi del profilo: risoluzione del profilo in aree per la lavorazione 
esterno e interno.

Sequenza: lavorazione esterno prima che interno

Parametri di lavorazione: 5 – Finitura

Parallela al profilo – Lavorazione esterno e interno

Parallela al profilo Esterno Lavorazione esterna

Parallela al profilo Interno Lavorazione interno

Lavorazione 
principale

Lavorazione 
secondaria

Posizione Versione

Troncatura-tornitura Analisi del profilo:

 Senza precedente sgrossatura: viene lavorato il profilo 
completo, incluse aree del profilo incavate (gole non definite).

Con precedente sgrossatura: le aree del profilo incavate (gole 
non definite) vengono determinate in base all'"angolo di 
copiatura verso l'interno EKW" e lavorate.

Sequenza: lavorazione esterno prima che interno

Parametri di lavorazione: 1 – Parametri pezzo finito globali

Tutti – Lavorazione radiale/assiale – esterno e interno

Lavorazione assiale Esterno Lavorazione radiale – esterno

Lavorazione assiale Interno Lavorazione radiale – interno

Lavorazione radiale Esterno/
frontale

Lavorazione assiale – esterno

Lavorazione radiale Interno/
frontale

Lavorazione assiale – interno

Troncatura-tornitura e troncatura profilo vengono 
impiegate in alternativa.
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Sequenza di lavorazione "Esecuzione gole"

Lavorazione 
principale

Lavorazione 
secondaria

Posizione Versione

Troncatura profilo Analisi del profilo: le aree del profilo incavate (gole) vengono 
determinate in base all'"angolo di copiatura verso l'interno EKW" 
e lavorate.

Sequenza: lavorazione esterno prima che interno

Parametri di lavorazione: 1 – Parametri pezzo finito globali

Tutti – Lavorazione radiale/assiale – esterno e interno
Lavorazione albero: la lavorazione assiale esterno avviene "avanti 
e indietro"

Lavorazione assiale Esterno Lavorazione radiale – esterno

Lavorazione assiale Interno Lavorazione radiale – interno

Lavorazione radiale Esterno/
frontale

Lavorazione assiale – esterno

Lavorazione radiale Interno/
frontale

Lavorazione assiale – interno

Troncatura-tornitura e troncatura profilo vengono 
impiegate in alternativa.

Lavorazione 
principale

Lavorazione 
secondaria

Posizione Versione

Esecuzione gola Analisi del profilo: determinazione degli elementi geometrici 
"Gole":

 Forma S (anello di arresto – gola forma S)
 Forma D (anello guarnizione – gola forma D)
 Forma A (gola generica)
  Forma FK (tornitura F) – FD viene lavorata solo con "esecuzione 

gola" con "angolo di copiatura verso l'interno EKW <= mtw".

Sequenza: lavorazione esterno prima che interno

Parametri di lavorazione (con "Forma FK"): 1 Parametri pezzo 
finito globali

Tutti – Tutti i tipi di gole; lavorazione radiale/assiale; esterno e interno.

Forma S, D, A, FK – Lavorazione radiale/assiale – esterno e interno

Forma S, D, A, FK Esterno Lavorazione radiale – esterno

Forma S, D, A, FK Interno Lavorazione radiale – interno

Forma S, D, A, FK Esterno/
frontale

Lavorazione assiale – esterno

Forma S, D, A, FK Interno/
frontale

Lavorazione assiale – interno
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Lavorazione 
principale

Lavorazione 
secondaria

Posizione Versione

Scarico Analisi del profilo/lavorazione: determinazione degli elementi 
geometrici "Scarichi":

 Forma H – Lavorazione con percorsi singoli; utensile per copiare 
(tipo 22x)

 Forma K – Lavorazione con percorsi singoli; utensile per copiare 
(tipo 22x)

 Forma U – Lavorazione con percorsi singoli; utensile per gole 
(tipo 15x)

Sequenza: lavorazione esterno prima che interno; lavorazione 
radiale prima che assiale

Tutti – Tutti i tipi di gole; esterno e interno

Tutti Esterno Tutti i tipi di gole; esterno

Tutti Interno Tutti i tipi di gole; interno

Forma H, K, U – Lavorazione radiale/assiale – esterno e interno

Forma H, K, U Esterno Lavorazione – esterno

Forma H, K, U Interno Lavorazione – interno
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) Sequenza di lavorazione "Filettatura"

Lavorazione 
principale

Lavorazione 
secondaria

Posizione Versione

Filettatura Analisi del profilo: determinazione degli elementi geometrici 
"Filettatura":

Sequenza: lavorazione esterno prima che interno, poi sequenza 
della definizione geometrica.

Tutti – Lavorazione esterno e interno di filettature cilindriche (assiali), 
coniche e radiali

Tutti Esterno Lavorazione esterno di filettature cilindriche (assiali), coniche e 
radiali

Tutti Interno Lavorazione interno di filettature cilindriche (assiali), coniche e 
radiali

Cilindro – Lavorazione filettatura esterna e interna cilindrica

Cilindro Esterno Lavorazione filettatura esterna cilindrica

Cilindro Interno Lavorazione filettatura interna cilindrica

Radiale – Lavorazione filettatura radiale esterno e interno

Radiale Esterno Lavorazione filettatura radiale esterna

Radiale Interno Lavorazione filettatura radiale interna

Cono – Lavorazione filettatura conica esterno e interno

Cono Esterno Lavorazione filettatura conica esterno

Cono Interno Lavorazione filettatura conica interno
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Lavorazione 
principale

Lavorazione 
secondaria

Posizione Versione

Foratura Analisi del profilo: determinazione degli elementi geometrici 
"Foratura".

Sequenza – Tecnologia di foratura/Forature combinate:

Centratura / Svasatura centrata
 Foratura
 Svasatura / Svasatura foro
Alesatura / Alesatura foro
Maschiatura / Combinazione foratura filettatura

Sequenza – Posizione di lavorazione:

 centrata
 superficie frontale (lavora anche superficie frontale Y)
 superficie cilindrica (lavora anche superficie cilindrica Y)

– poi sequenza della definizione geometrica

Tutti – Tutte le lavorazioni di foratura su tutte le posizioni

Tutti Centrata Esecuzione concentrica di tutte le lavorazioni di foratura

Tutti Superficie 
frontale

Tutte le lavorazioni di foratura su superficie frontale

Tutti Superficie 
cilindrica

Tutte le lavorazioni di foratura su superficie cilindrica

Centratura, 
foratura, svasatura, 
alesatura, 
filettatura 

– Lavorazione su tutte le posizioni

Centratura, 
foratura, svasatura, 
alesatura, 
filettatura

Centrata Lavorazione centrata su superficie frontale

Centratura, 
foratura, svasatura, 
alesatura, 
filettatura

Superficie 
frontale

Lavorazione su superficie frontale

Centratura, 
foratura, svasatura, 
alesatura, 
filettatura

Superficie 
cilindrica

Lavorazione su superficie cilindrica
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Lavorazione 
principale

Lavorazione 
secondaria

Posizione Versione

Fresatura Analisi del profilo: determinazione dei "profili di fresatura".

Sequenza – Tecnologia di foratura:

 scanalature lineari e circolari
 profili "aperti"
 profili chiusi (tasche), superfici singole e poligonali

Sequenza – Posizione di lavorazione:

 superficie frontale (lavora anche superficie frontale Y)
 superficie cilindrica (lavora anche superficie cilindrica Y)

– poi sequenza della definizione geometrica

Tutti – Tutte le lavorazioni di fresatura su tutte le posizioni

Superficie, profilo, 
fresatura di 
scanalature, tasca  

Superficie 
frontale

Tutte le lavorazioni di fresatura su superficie frontale

Superficie, profilo, 
fresatura di 
scanalature, tasca  

Superficie 
cilindrica

Tutte le lavorazioni di fresatura su superficie cilindrica

Superficie, profilo, 
fresatura di 
scanalature, tasca 

– Lavorazione di fresatura su tutte le posizioni

Superficie, profilo, 
fresatura di 
scanalature, tasca  

Superficie 
frontale

Lavorazione di fresatura su superficie frontale

Superficie, profilo, 
fresatura di 
scanalature, tasca  

Superficie 
cilindrica

Lavorazione di fresatura su superficie cilindrica
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Lavorazione 
principale

Lavorazione 
secondaria

Posizione Versione

Sbavatura Analisi del profilo: determinazione dei profili di fresatura con 
attributo "Sbavatura".

Sequenza – Posizione di lavorazione:

 superficie frontale (lavora anche superficie frontale Y)
 superficie cilindrica (lavora anche superficie cilindrica Y)

– poi sequenza della definizione geometrica

Tutti – Tutte le lavorazioni di fresatura su tutte le posizioni

Profilo, 
scanalatura, tasca 
(*)

Superficie 
frontale

Sbavatura di tutte le lavorazioni di fresatura su superficie frontale

Profilo, 
scanalatura, tasca 
(*)

Superficie 
cilindrica

Sbavatura di tutte le lavorazioni di fresatura su superficie cilindrica

Profilo, 
scanalatura, tasca 
(*)

– Sbavatura dell'elemento selezionato su tutte le posizioni

Profilo, 
scanalatura, tasca 
(*)

Superficie 
frontale

Sbavatura dell'elemento selezionato sulla superficie frontale

Profilo, 
scanalatura, tasca 
(*)

Superficie 
cilindrica

Sbavatura dell'elemento selezionato sulla superficie cilindrica

*: definire la forma di profilo.
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Sequenza di lavorazione "Troncatura"

Sequenza di lavorazione "Riserraggio"

Lavorazione 
principale

Lavorazione 
secondaria

Posizione Versione

Fresatura di finitura Analisi del profilo: determinazione dei "profili di fresatura".

Sequenza – Tecnologia di foratura:

 scanalature lineari e circolari 
 profili "aperti"
 profili chiusi (tasche), superfici singole e poligonali

Sequenza – Posizione di lavorazione:

 superficie frontale (lavora anche superficie frontale Y)
 superficie cilindrica (lavora anche superficie cilindrica Y)

– poi sequenza della definizione geometrica

– – Finitura di tutti gli elementi su tutte le posizioni

– Superficie 
frontale

Finitura di tutti gli elementi sulla superficie frontale

– Superficie 
cilindrica

Finitura di tutti gli elementi sulla superficie cilindrica

Profilo, scanalatura, 
tasca (*)

– Finitura dell'elemento selezionato su tutte le posizioni

Profilo, scanalatura, 
tasca (*)

Superficie 
frontale

Finitura dell'elemento selezionato sulla superficie frontale

Profilo, scanalatura, 
tasca (*)

Superficie 
cilindrica

Finitura dell'elemento selezionato sulla superficie cilindrica

*: definire la tecnologia di fresatura.

Lavorazione 
principale

Lavorazione 
secondaria

Posizione Versione

Scanalatura Tutti – Il pezzo viene troncato

Lavorazione completa – Il pezzo viene troncato e riserrato

Lavorazione 
principale

Lavorazione 
secondaria

Posizione Versione

Riserraggio Lavorazione completa – Il pezzo viene riserrato
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Se si crea un programma con la sottomodalità AAG, nella finestra di 
simulazione vengono visualizzati la parte grezza e il pezzo finito 
programmati e inoltre vengono simulati in successione tutti i passi di 
lavorazione. Il profilo della parte grezza viene ricalcolato con la 
lavorazione a passata.

Modo d'uso della grafica di controllo AAG

Se si avvia la generazione automatica del programma con il softkey 
"AAG", il controllo numerico apre automaticamente la grafica di 
controllo AAG. Per la simulazione vengono visualizzati dialoghi in cui 
sono contenute informazioni per la lavorazione e sugli utensili. Dopo 
aver simulato la lavorazione è possibile abbandonare la finestra grafica 
con il softkey "Indietro". Solo se si abbandona il menu TURN PLUS con 
il softkey "Indietro", viene aperta la finestra di dialogo "Salva come". 
Nella casella di dialogo "Nome file" è visualizzato il nome del 
programma aperto. Se non si immette un nome diverso, il programma 
aperto viene sovrascritto. In alternativa la lavorazione può essere 
salvata in un altro programma. 

La grafica di controllo AAG è contraddistinta da un profilo bordato in 
rosso nell'icona del softkey. 

La rappresentazione dei percorsi utensile e il modo simulazione 
possono essere impostati come nella sottomodalità Simulazione 
(vedere manuale utente "Sottomodalità Simulazione").
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Selezione dell'utensile, configurazione torretta

La selezione dell'utensile viene determinata da:

 direzione di lavorazione
 profilo da lavorare
 sequenza di lavorazione
 impostazione nel parametro di lavorazione Tipo di accesso 
utensile 

 impostazione nei parametri macchina

Se l'"utensile ideale" non è disponibile, TURN PLUS cerca 

 prima un "utensile alternativo",
 poi un "utensile d'emergenza".

Eventualmente la strategia di lavorazione viene adattata all'utensile 
alternativo o di emergenza. In presenza di più utensili adatti, TURN 
PLUS impiega l'utensile "ottimale". Se TURN PLUS non trova alcun 
utensile, selezionare l'utensile manualmente. 

Il tipo di attacco distingue i diversi portautensili (vedere manuale 
utente "Editor utensili"). TURN PLUS verifica se il tipo di attacco nella 
descrizione del portautensili coincide con quello nella descrizione del 
posto torretta.

Questa funzione è disponibile anche sulle macchine con 
magazzino utensili. Il controllo numerico impiega la lista 
utensili invece della lista torretta.

Il parametro Tipo di accesso utensile può essere 
influenzato sia nei parametri di lavorazione sia nel 
parametro macchina 602001.

In funzione del parametro macchina "Spostamento origine" 
(602022), TURN PLUS calcola automaticamente per il 
pezzo il necessario spostamento origine e l'attiva con G59 
(vedere manuale utente "Lista dei parametri macchina"). 

Per il calcolo dello spostamento origine TURN PLUS 
considera i seguenti valori:  

 lunghezza pezzo Z (descrizione parte grezza)
 sovrametallo K (descrizione parte grezza)
 spigolo autocentrante Z (descrizione serraggio e 

parametri di lavorazione)
 spigolo autocentrante B (descrizione serraggio e 

parametri di lavorazione)

Gli utensili multipli e gli attacchi rapidi manuali vengono 
impiegati da AAG soltanto se sono già registrati nella lista 
torretta del programma NC.
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TURN PLUS seleziona gli utensili a seconda del parametro di 
lavorazione Tipo di accesso utensile WD. Se TURN PLUS non trova 
alcun utensile idoneo nelle liste predefinite, selezionare gli utensili 
manualmente. 

TURN PLUS predefinisce i parametri di confronto. Tramite softkey 
selezionare la lista dalla quale cercare gli utensili. 

Selezionare il softkey "Lista utensili".

Selezionare il softkey "Lista torretta".

Selezionare l'utensile dalla lista.

Con il softkey "Conferma utensile" confermare 
l'utensile nella selezione utensili.

Terminare la selezione utensili con il softkey 
"Conferma".
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Il raggio tagliente deve essere minore del raggio interno minimo del 
profilo inciso, ma >= 0,2 mm. TURN PLUS determina la larghezza 
incisore in base al profilo inciso:

 Il profilo inciso contiene elementi di fondo paralleli all'asse con raggi 
su entrambi i lati: SB <= b + 2*r (raggi differenti: raggio minimo).

 Il profilo inciso contiene elementi di fondo paralleli all'asse senza 
raggi oppure raggio su un solo lato: SB <= b

 Il profilo inciso non contiene elementi di fondo parassiali: la 
larghezza incisore viene determinata in base al divisore di larghezza 
incisione (parametro di lavorazione 6 – SBD).

Abbreviazioni:

 SB: larghezza incisore
 b: larghezza dell'elemento di fondo
 r: raggio

Foratura

La sottomodalità AAG determina gli utensili in base alla geometria di 
foratura. Per forature centrate TURN PLUS impiega utensili fissi.
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TURN PLUS determina i dati di taglio in base 

 al materiale (intestazione del programma)
 al materiale tagliente (parametri utensile)
 al tipo di lavorazione (lavorazione principale nella sequenza di 

lavorazione).

I valori determinati vengono moltiplicati per i fattori di correzione 
dipendenti dall'utensile (vedere manuale utente "Dati di taglio").

Nella lavorazione di finitura e di sgrossatura si applica:

 avanzamento principale nell'impiego del tagliente principale
 avanzamento secondario nell'impiego del tagliente secondario

Nelle lavorazioni di fresatura si applica:

 avanzamento principale nelle lavorazioni nel piano di fresatura
 avanzamento secondario nei movimenti di accostamento in 

profondità

Nelle lavorazioni di filettatura, foratura e fresatura la velocità di taglio 
viene convertita in un numero di giri.

Refrigerante: indipendentemente da materiale, materiale tagliente e 
tipo di lavorazione, nel database tecnologico si definisce se la 
lavorazione deve avvenire con o senza refrigerante. La sottomodalità 
AAG attiva il refrigerante per il relativo utensile.

Se nel database tecnologico è definito il refrigerante, la sottomodalità 
AAG attiva i circuiti di raffreddamento assegnati al blocco di lavoro. 

Limitazione numero di giri: TURN PLUS utilizza il numero di giri 
massimo del menu TSF come limitazione del numero di giri.
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TURN PLUS lavora i profili interni passanti fino al raccordo dal "punto 
più profondo" a un diametro più grande. La posizione fino a cui 
vengono eseguite foratura, sgrossatura e finitura viene influenzata da: 

 limitazione di taglio interno
 lunghezza di sbalzo interno ULI (parametro di lavorazione 

Processing)

Si presuppone che la lunghezza utensile utile sia sufficiente per la 
lavorazione. In caso diverso, questo parametro determina la 
lavorazione interna. I seguenti esempi spiegano il principio.

Limiti nella lavorazione interna

 Preforatura: SBI limita la foratura. 
Sgrossatura: SBI o SU limitano la sgrossatura.
 SU = lunghezza base di sgrossatura (sbl) + lunghezza di sbalzo 

interno (ULI)
 Per evitare "anelli" nella lavorazione TURN PLUS tralascia un'area 

di 5° prima della linea di limitazione di sgrossatura.

 Finitura: sbl limita la finitura. 
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Esempio 1: la linea di limitazione di sgrossatura (SU) si trova prima 
della linea di limitazione di taglio interno (SBI).

Abbreviazioni

 SBI: limitazione di taglio interno
 SU: linea di limitazione di sgrossatura (SU = sbl + ULI)
 sbl: lunghezza base di sgrossatura ("punto posteriore più profondo" 

del profilo interno)
ULI: lunghezza di sbalzo interno (parametro di lavorazione 4)
 nbl: lunghezza utensile utile (parametro utensile)
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Esempio 2: la linea di limitazione di sgrossatura (SU) si trova dopo la 
linea di limitazione di taglio interno (SBI).

Abbreviazioni

 SBI: limitazione di taglio interno
 SU: linea di limitazione di sgrossatura (SU = sbl + ULI)
 sbl: lunghezza base di sgrossatura ("punto posteriore più profondo" 

del profilo interno)
ULI: lunghezza di sbalzo interno (parametro di lavorazione 4)
 nbl: lunghezza utensile utile (parametro utensile)
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Con gli alberi TURN PLUS supporta oltre la lavorazione standard la 
lavorazione posteriore del profilo esterno. In questo modo si possono 
lavorare alberi in un solo serraggio. Nella finestra di bloccaggio è 
possibile selezionare nel parametro di immissione V il relativo tipo di 
bloccaggio per la lavorazione albero (albero/autocentrante o albero/
trascinatore front.). 

TURN PLUS non supporta il ritiro della contropunta e non controlla la 
tipologia di serraggio.

Criterio per un "albero": il pezzo è serrato sul lato mandrino e sul lato 
contropunta.

Punto di separazione (TR)

Il punto di separazione (TR) divide il pezzo in area anteriore e area 
posteriore. Se non si indica il punto di separazione, TURN PLUS lo 
colloca sul raccordo del diametro più grande con un diametro minore. 
I punti di separazione dovrebbero essere collocati su spigoli esterni.

Utensile per la lavorazione di

 area anteriore: direzione di lavorazione principale "– Z"; oppure con 
priorità utensili per incisione o filettatura "sinistri" ecc.

 area posteriore: direzione di lavorazione principale "+ Z"; oppure con 
priorità utensili per incisione o filettatura "destri" ecc.

Impostazione/modifica del punto di separazione: Vedere "Punto di 
separazione G44" a pagina 229.

Zone di sicurezza per la lavorazione di foratura e di fresatura

TURN PLUS lavora i profili di foratura e di fresatura sulle superfici 
radiali (superficie frontale e posteriore) alle seguenti condizioni:

 la distanza (orizzontale) rispetto alla superficie radiale è > 5 mm, o
 la distanza tra attrezzatura di bloccaggio e profilo di foratura/

fresatura è > SAR
(SAR: vedere parametri utente).

Se l'albero è serrato in griffe sul lato mandrino, TURN PLUS tiene 
conto della limitazione di taglio O.

Attenzione Pericolo di collisione

TURN PLUS non controlla la situazione di collisione nella 
lavorazione radiale o nelle lavorazioni sulla superficie 
frontale e posteriore.
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Serraggio mandrino lato mandrino: la parte grezza dovrebbe 
essere prelavorata nell'area di serraggio. Altrimenti a causa della 
limitazione di taglio non potrebbero essere generate strategie di 
lavorazione adatte.

 Lavorazione barra: TURN PLUS non comanda il caricatore di barre 
e non muove i componenti contropunta e lunetta. Non è supportata 
la lavorazione tra pinza di serraggio e contropunta con ripresa del 
pezzo.

 Lavorazione radiale

 Tenere presente che sono valide le registrazioni della "sequenza di 
lavorazione" per tutto il pezzo, anche per la lavorazione radiale 
delle estremità dell'albero.

 La sottomodalità AAG non lavora l'area interna posteriore. Se 
l'albero è serrato in griffe sul lato mandrino, la superficie 
posteriore non viene lavorata. 

 Lavorazione assiale: viene lavorata prima l'area anteriore, poi l'area 
posteriore.

 Prevenzione di collisioni: se le lavorazioni non sono eseguite 
esenti da collisioni, si può:
 completare successivamente nel programma il ritiro della 

contropunta, il piazzamento della lunetta ecc.,
 evitare collisioni inserendo successivamente limitazioni di taglio 

nel programma,
 impedire la lavorazione automatica nella sottomodalità AAG 

assegnando l'attributo "non lavorare" o indicando la "posizione di 
lavorazione" nella sequenza di lavorazione.

 definire la parte grezza con sovrametallo=0. In questo modo la 
lavorazione della superficie anteriore non viene eseguita (esempio 
alberi troncati e centrati).
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A partire dal disegno di produzione, vengono presentati tutti i passi di 
lavorazione per la realizzazione del profilo parte grezza e pezzo finito, 
l'allestimento e la generazione automatica del piano di lavoro.

Parte grezza: Ø60 X 80; materiale: Ck 45

Creazione del programma

 Selezionare "Programma > Nuovo > Nuovo programma DINplus". Il 
controllo numerico apre la finestra di dialogo "Salva come".

 Inserire il nome del programma e premere il softkey "Salva".
 Il controllo numerico apre la finestra di dialogo "Intestazione 

programma (breve)".
  Selezionare il materiale dalla lista parole fisse e premere "OK".

Definizione della parte grezza

 Selezionare "ICP > Parte grezza > Barra". TURN PLUS apre la finestra 
di dialogo "Barra".

 Immissioni:
Diametro X = 60 mm
 Lunghezza Z = 80 mm
 Sovrametallo K = 2 mm

 TURN PLUS rappresenta la parte grezza.
 Premere il softkey "Indietro": ritorno al menu principale

 smussi non quotati: 1x45°
 raggi non quotati: 1 mm



580  TURN PLUS

7.
5

 E
s
e

m
p

io Definizione del profilo base

 Selezionare "ICP > Pezzo finito (> Profilo)".
 Registrare il punto di partenza del profilo X = 0; Z = 0 

e il punto finale dell'elemento X = 16

 Registrare Z = –25

 Registrare X = 35

 Registrare Z = –43

 Registrare X = 58; Z = 70

 Registrare Z = –76

 Premere il tasto "Indietro": livello di menu precedente.

Definizione degli elementi geometrici

Smusso "Spigolo isola filettata":

 Selezionare Elementi geometrici

 Selezionare "Forma > Smusso"
 Attivare "Spigolo isola filettata"
 Finestra di dialogo "Smusso": larghezza smusso = 

3 mm
Arrotondamenti:

 Selezionare "Forma > Arrotondamento"
 Attivare "Spigoli per arrotondamento"
 Finestra di dialogo "Arrotondamento": raggio di 

arrotondamento = 2 mm
Scarico:

 Selezionare "Forma > Scarico > Scarico Forma G"
 Attivare "Spigoli per scarico"
 Finestra di dialogo "Scarico Forma DIN 76"

Gola:

 Selezionare "Forma > Gola > Gola Standard / G22"
 Attivare "Elemento base per gola"
 Finestra di dialogo "Gola standard / G22":
 Spigolo interno (Z) = 25 mm
 Spigolo interno (Z) = –8 mm
Diametro gola = 25 mm
Rag. esterno/Smusso (B) = -1 mm

Filettatura:

 Selezionare "Forma > Filettatura"
 Attivare "Elemento base per filettatura"
 Selezionare la finestra di dialogo "Filettatura": "ISO DIN 13"

 Premere il softkey "Indietro": ritorno al menu principale
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 Selezionare "Predisp. > Inserim. attr. bloccaggio"
 Descrivere l'attrezzatura di bloccaggio:
 Selezionare "N. mandrino AAG"
 Inserire "Spigolo autocentrante"
 Inserire "Larghezza autocentrante"
 Inserire "Limitazione di taglio" (esterna e interna)
 Inserire "Diametro di serraggio"
 Inserire "Lunghezza di serraggio"
Definire "Forma di serraggio"
 Selezionare "Lavorazione albero AAG"

 TURN PLUS considera le attrezzature di bloccaggio e la limitazione 
di taglio alla creazione del programma. 

 Premere il softkey "Indietro": ritorno al menu principale

Creazione e salvataggio del piano di lavoro

Creazione del piano di lavoro

 Selezionare "TURN PLUS > AAG"
 Avviare la grafica di controllo AAG

Salvataggio del programma

 Premere il softkey "Indietro": ritorno al menu TURN PLUS
 Premere il softkey "Indietro": ritorno alla vista programma
 Controllare/adattare il nome del file e premere il softkey "Salva"
 TURN PLUS salva il programma NC

In funzione del parametro macchina "Spostamento 
origine", TURN PLUS calcola automaticamente per il pezzo 
il necessario spostamento origine e l'attiva con G59. 

Per il calcolo dello spostamento origine TURN PLUS 
considera i seguenti valori:  

 lunghezza pezzo Z (descrizione parte grezza)
 sovrametallo K (descrizione parte grezza)
 spigolo autocentrante Z (descrizione serraggio e 

parametri di lavorazione)
 spigolo autocentrante B (descrizione serraggio e 

parametri di lavorazione)

La sottomodalità AAG genera i blocchi di lavoro in base 
alla sequenza di lavorazione e alle impostazioni dei 
parametri di lavorazione.
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TURN PLUS

Riserraggio del pezzo

In TURN PLUS sono possibili tre varianti della lavorazione completa:

 riserraggio del pezzo nel mandrino principale. entrambi i serraggi 
sono in un programma NC

 riserraggio del pezzo nel mandrino principale nel contromandrino 
(autocentrante)

 Troncatura e presa del pezzo con il contromandrino

TURN PLUS seleziona la necessaria variante di riserraggio sulla base 
della descrizione dell'attrezzatura di bloccaggio e della sequenza di 
lavorazione.

Per il riserraggio il controllo numerico impiega 
sottoprogrammi che vengono adattati dal costruttore della 
macchina. Le funzioni e le procedure descritte di seguito 
sono esempi – il comportamento della macchina in uso 
può pertanto divergere da quanto specificato. Consultare il 
manuale della macchina.

Nei parametri utente è definito per ogni variante di 
riserraggio un sottoprogramma specifico che controlla la 
procedura di riserraggio (Processing/ExpertPrograms/
Programmi Expert).
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lavorazione completa

Nel dialogo dell'attrezzatura di bloccaggio si definisce la procedura per 
la lavorazione completa. Si definiscono qui inoltre origini, posizione di 
presa e limitazioni di taglio. 

Esempio per il primo serraggio con lavorazione completa: 

Esempio per il secondo serraggio con lavorazione completa: 

Beispiel: Definizione della prima attrezzatura di 
bloccaggio

. . .

CLAMPS [ELEM. SERRAGGIO] 1

H0 D0 R0 J100 K15 X120 Q4 V0

. . .

Parametri
N. elemento di serraggio H CLAMPS [ELEM. SERRAGGIO] 1
Numero mandrino AAG D 0: mandrino principale
Tipo di serraggio R 0: serraggio esterno oppure 1: 

serraggio interno
Spigolo autocentrante Z Nessuna immissione (la sottomodalità 

AAG conferma il valore dai parametri 
utente)

Riferimento griffe B Nessuna immissione (la sottomodalità 
AAG conferma il valore dai parametri 
utente)

Lunghezza di bloccaggio 
esterna o interna J

Inserire lunghezza di bloccaggio 
esterna o interna

Limitazione di taglio esterno O Viene calcolata dalla sottomodalità 
AAG (se con serraggio esterno)

Limitazione di taglio interno I Viene calcolata dalla sottomodalità 
AAG (se con serraggio interno)

Copertura K Copertura griffa/pezzo 
Diametro di serraggio X Diametro di serraggio parte grezza
Forma di serraggio Q 4: esterna oppure 5: interna
Lavorazione albero V Selezionare la strategia AAG 

desiderata

Beispiel: Definizione della seconda attrezzatura di 
bloccaggio

. . .

CLAMPS [ELEM. SERRAGGIO] 2

H0 D3 R1 J15 K-15 X68 Q4 V0

. . .

Parametri
N. elemento di serraggio H CLAMPS [ELEM. SERRAGGIO] 2
Numero mandrino AAG D 0: mandrino principale oppure 

3: contromandrino (in funzione del tipo 
di riserraggio)

Tipo di serraggio R 0: serraggio esterno oppure 
1: serraggio interno

Spigolo autocentrante Z Nessuna immissione (la sottomodalità 
AAG conferma il valore dai parametri 
utente)

Riferimento griffe B Nessuna immissione (la sottomodalità 
AAG conferma il valore dai parametri 
utente)

Lunghezza di bloccaggio 
esterna o interna J

Inserire lunghezza di bloccaggio 
esterna o interna

Limitazione di taglio esterno O Viene calcolata dalla sottomodalità 
AAG (se con serraggio esterno)

Limitazione di taglio interno I Viene calcolata dalla sottomodalità 
AAG (se con serraggio interno)

Copertura K Copertura griffa/pezzo 
Diametro di serraggio X Diametro di serraggio parte grezza
Forma di serraggio Q 4: esterna oppure 5: interna
Lavorazione albero V Selezionare la strategia AAG desiderata
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lavorazione completa

Per la creazione programma automatica (sottomodalità AAG) vengono 
dapprima creati i passi di lavorazione per il primo serraggio. Infine la 
sottomodalità AAG apre una finestra di dialogo in cui vengono 
interrogati i parametri per il riserraggio. 

I parametri nella finestra di dialogo sono già preimpostati con valori che 
la sottomodalità AAG ha calcolato dal profilo predefinito del pezzo. Tali 
valori possono essere confermati o modificati. Dopo aver confermato 
i valori, la sottomodalità AAG crea la lavorazione per il secondo 
serraggio.

Riserraggio del pezzo nel mandrino principale

Il sottoprogramma per il "riserraggio nel mandrino principale" è definito 
nel parametro utente Lista parametri Riserraggio manuale (PGM 
standard: Rechuck_manual.ncs).

Definire alla fine della sequenza di lavorazione una fase con il tipo di 
lavorazione principale Riserraggio e il tipo di sottolavorazione 
Lavorazione completa.

Selezionare il mandrino principale nella descrizione dell'attrezzatura di 
bloccaggio, nel parametro D per entrambi gli elementi di serraggio.

Il costruttore della macchina definisce nei parametri 
utente i parametri di missione che vengono visualizzati 
nelle finestre di dialogo in riserraggio.

Nelle finestre di dialogo possono essere integrati anche 
altri parametri di immissione. Selezionare a tale scopo nei 
parametri utente la necessaria lista di parametri 
(Processing/ExpertPrograms/Liste parametri per 
programmi Expert). Inserire nel parametro desiderato un 
valore con cui si predefinisce quindi il parametro nella 
finestra di dialogo. Inserire 9999999 per visualizzare il 
parametro senza valore predefinito.

Beispiel: Definizione dell'attrezzatura di 
bloccaggio

. . .

CLAMPS [ELEM. SERRAGGIO] 1

H0 D0 R0 J80 K15 X120 Q4 V0

CLAMPS [ELEM. SERRAGGIO] 2

H0 D0 R1 J15 K-15 X68 Q4 V0

. . .
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nel contromandrino

Il sottoprogramma per il "riserraggio dal mandrino principale al 
contromandrino" è definito nel parametro utente Lista parametri 
Riserraggio completo (PGM standard: Rechuck_complete.ncs).

Definire alla fine della sequenza di lavorazione una fase con il tipo di 
lavorazione principale Riserraggio e il tipo di sottolavorazione 
Lavorazione completa.

Selezionare nella descrizione dell'attrezzatura di bloccaggio, nel 
parametro D per il primo elemento di serraggio il mandrino principale e 
per il secondo elemento di serraggio il contromandrino.

Troncatura del pezzo e presa con il 

contromandrino

Il sottoprogramma per la "troncatura e con presa con il 
contromandrino" è definito nel parametro utente Lista parametri 
Riserraggio troncatura (PGM standard: Rechuck_complete.ncs).

Definire alla fine della sequenza di lavorazione una fase con il tipo di 
lavorazione principale Troncatura e il tipo di sottolavorazione 
Lavorazione completa.

Selezionare nella descrizione dell'attrezzatura di bloccaggio, nel 
parametro D per il primo elemento di serraggio il mandrino principale e 
per il secondo elemento di serraggio il contromandrino.

Beispiel: Definizione dell'attrezzatura di 
bloccaggio

. . .

CLAMPS [ELEM. SERRAGGIO] 1

H0 D0 R0 J80 K15 X120 Q4 V0

CLAMPS [ELEM. SERRAGGIO] 2

H0 D3 R1 J15 K-15 X68 Q4 V0

. . .

Beispiel: Definizione dell'attrezzatura di 
bloccaggio

. . .

CLAMPS [ELEM. SERRAGGIO] 1

H0 D0 R0 J100 K15 X120 Q4 V0

CLAMPS [ELEM. SERRAGGIO] 2

H0 D3 R1 J15 K-15 X68 Q4 V0

. . .
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Piano di lavoro ruotato

Piano di lavoro ruotato

L'asse B consente lavorazioni di foratura e fresatura su piani inclinati 
nello spazio. Per garantire una facile programmazione, il sistema di 
coordinate viene ruotato in modo che la definizione delle sagome di 
fori e dei profili di fresatura avvenga nel piano YZ. La foratura oppure 
la fresatura avviene di nuovo nel piano ruotato (vedere "Rotazione del 
piano di lavoro G16" a pagina 523).

La separazione della descrizione del profilo e della lavorazione si 
applica anche alle lavorazioni su piani ruotati. Il ricalcolo del profilo non 
viene eseguito.

I profili su piani ruotati vengono identificati con l'identificativo di 
sezione LATERAL_Y (vedere "Sezione LATERAL_Y" a pagina 56).

Il controllo numerico supporta la generazione di programmi NC con 
l'asse B in DIN PLUS e nella modalità smart.Turn.

La simulazione grafica mostra la lavorazione su piani ruotati nelle 
finestre di rotazione e frontali già note e in aggiunta nella "vista laterale 
(YZ)".

Utensili per l'asse B

Un ulteriore vantaggio dell'asse B consiste nell'impiego flessibile degli 
utensili nella tornitura. Attraverso l'orientamento dell'asse B e la 
rotazione dell'utensile si possono raggiungere posizioni dell'utensile 
che rendono possibili lavorazioni longitudinali e in piano oppure 
lavorazioni radiali e assiali sul mandrino principale e sul 
contromandrino con lo stesso utensile.

In questo modo si riduce il numero di utensili necessari e il numero di 
cambi utensile.

Dati utensile: tutti gli utensili vengono descritti con le dimensioni X, Z 
e Y e le correzioni nel database utensili. Queste dimensioni sono 
riferite all'angolo di rotazione B=0° (posizione di riferimento).

In aggiunta si definisce Inversione utensile CW. Negli utensili non 
motorizzati (utensili da tornio) questo parametro definisce la posizione 
di lavoro dell'utensile.

L'angolo di orientamento dell'asse B non fa parte dei dati dell'utensile. 
Questo angolo viene definito in occasione della chiamata oppure 
dell'impiego dell'utensile.

Il costruttore della macchina definisce le funzioni incluse e 
il comportamento dell'asse B. Consultare il manuale della 
macchina!

Se si impiega un utensile con portautensili ad angolo, è 
possibile utilizzare il piano ruotato anche senza asse B. 
L'angolo del portautensili si definisce come angolo di 
offset RW nella descrizione utensile.

BW 180

CW 0

   CW 1

 BW 90

BW 90 BW 0
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utensili da tornio il calcolo della posizione della punta dell'utensile 
avviene in base all'orientamento del tagliente. 

Il controllo numerico calcola l'orientamento negli utensili da tornio sulla 
base dell'angolo di regolazione e dell'inserto.

Utensili multipli per l'asse B

Se più utensili sono montati su un portautensili, questo viene definito 
come "utensile multiplo". Nel caso degli utensili multipli, ciascun 
tagliente (ciascun utensile) riceve il proprio numero identificativo e la 
descrizione.

L'angolo di posizione, identificato con "CW" nella figura, fa parte dei 
dati utensile. Se ora un tagliente (un utensile) dell'utensile multiplo 
viene attivato, il controllo numerico ruota l'utensile multiplo sulla 
posizione corretta in base all'angolo di posizione. All'angolo di 
posizione viene aggiunto l'angolo di offset derivante dalla routine di 
cambio utensile. In questo modo si può impiegare l'utensile in 
"posizione normale" o "capovolto".

La foto mostra un utensile multiplo con tre taglienti.

CW240

CW120

CW0
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Correzioni nell'esecuzione programma

Correzioni utensile: nella maschera delle correzioni utensile si 
inseriscono i valori di correzione definiti. Si definiscono inoltre altre 
funzioni che sono state attivate anche per la lavorazione della 
superficie misurata:

Angolo di rotazione dell'asse B BW
 Inversione utensile CW
Cinematica KM
 Piano G16

Il controllo numerico ricalcola le dimensioni per la posizione B=0 e le 
salva nel database utensili.

 Selezionare il softkey Correzioni UT/add. 
nell'esecuzione del programma.

 Il controllo numerico apre la finestra di dialogo 
"Definizione correzione utensile".

 Inserire nuovi valori

 Premere il softkey Salva

Il controllo numerico visualizza nel campo "T" (display macchina) i valori 
di correzione riferiti all'angolo asse B corrente e all'angolo di posizione 
dell'utensile.

Le correzioni aggiuntive sono indipendenti dai dati utensile. Le 
correzioni agiscono in direzione X, Y e Z. L'orientamento dell'asse B 
non ha alcuna influenza sulle correzioni aggiuntive. 

 Il controllo numerico memorizza nel database le 
correzioni utensile insieme con gli altri dati utensile.

 Se l'asse B viene orientato, il controllo numerico tiene 
conto delle correzioni utensile nel calcolo della posizione 
della punta dell'utensile.
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Simulazione del piano ruotato

Visualizzazione 3D: la simulazione rappresenta correttamente i piani 
Y ruotati e i relativi elementi (tasche, fori, sagome...). 

Rappresentazione del profilo: la simulazione rappresenta la vista YZ 
del pezzo e i profili dei piani ruotati nella vista laterale. Per 
rappresentare le sagome di fori e i profili di fresatura ortogonali rispetto 
al piano ruotato – quindi senza distorsione – la simulazione ignora la 
rotazione del sistema di coordinate e uno spostamento all'interno del 
sistema di coordinate ruotato.

Nella rappresentazione dei profili di piani ruotati, tenere conto di 
quanto segue.

 Il parametro "K" della G16 oppure della LATERAL_Y determina 
l'"inizio" della sagoma di fori o del profilo di fresatura in direzione Z.

 Le sagome di fori e i profili di fresatura vengono disegnati 
perpendicolari al piano ruotato. Da questo deriva uno "spostamento" 
rispetto al profilo di tornitura. 

Fresatura e foratura: nella rappresentazione dei percorsi utensile sul 
piano ruotato nella vista laterale si applicano le stesse regole come 
nella rappresentazione del profilo.

Nei lavori sul piano ruotato, l'utensile viene "disegnato" nella finestra 
frontale. La simulazione rappresenta in scala corretta la larghezza 
dell'utensile. Con questo metodo si può controllare la sovrapposizione 
nella fresatura. Anche i percorsi utensile vengono rappresentati in 
scala corretta (in prospettiva) in grafica a tratti.

In tutte le "finestre aggiuntive" la simulazione rappresenta l'utensile e 
la traccia del tagliente, se l'utensile è ortogonale rispetto al rispettivo 
piano. Si tiene conto di una tolleranza di +/– 5°. Se l'utensile non è 
ortogonale, il "punto luminoso" rappresenta l'utensile e il percorso 
utensile viene rappresentato come linea.

Beispiel: "Profilo su piano ruotato"

...

FINISHED [ PEZZO FINITO ]

N2 G0 X0 Z0

N3 G1 X50

N4 G1 Z–50

N5 G1 X0

N6 G1 Z0

LATERAL_Y X50 C0 B80 I25 K-10 H0 [ SUP. CIL. 

Y ]

N7 G386 Z0 Ki10 B–30 X50 C0 [Superficie 

singola]

LATERAL_Y X50 C0 B20 I25 K-20 H1 [ SUP. CIL. 

Y ]

N8 G384 Z–10 Y10 X50 R10 P5 [Cerchio 

completo]

...

Rappresentazione del portautensili (funzione correlata 
alla macchina): se il costruttore della macchina memorizza 
una descrizione del portautensili (ad es. testa B) e ad esso 
viene assegnato un attacco, il grafico visualizza anche il 
portautensili.
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La simulazione visualizza su richiesta nella "finestra Z/X" il sistema di 
coordinate spostato/ruotato. Premessa: la simulazione si trova nel 
modo Stop.

 Premere il tasto "Più/Meno". La simulazione visualizza 
il sistema di coordinate corrente.

Con la simulazione della successiva istruzione o premendo di nuovo il 
tasto "Più/Meno" il sistema di coordinate scompare di nuovo.

Visualizzazione di posizione con asse B e Y

I seguenti campi della visualizzazione sono "fissi":

N: numero del blocco NC sorgente
X, Z, C: valori di posizione (valori reali)

Gli altri campi si impostano con il tasto "Suddivisione schermo" (tre 
frecce disposte nel cerchio):

 Impostazione standard (valori della slitta selezionata):
Y: valore di posizione (valore reale)
 T: dati utensile con posto torretta (in "(..)") e numero identificativo

 Impostazione "Asse B":
B: angolo di orientamento asse B
G16/B: angolo del piano ruotato
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Gruppo Sgrossatura

Gruppo Finitura

UNIT Descrizione Pag.

G810_ICP G810 Assiale ICP

Sgrossatura assiale profilo ICP

Pagina 73

G820_ICP G820 Radiale ICP

Sgrossatura radiale profilo ICP

Pagina 74

G830_ICP G830 Parallela al profilo ICP

Sgrossatura parallela al profilo ICP

Pagina 75

G835_ICP G835 Bidirezionale ICP

Sgrossatura in 2 direzioni profilo ICP

Pagina 76

G810_G80 G810 Assiale diretto

Sgrossatura assiale immissione diretta del profilo

Pagina 77

G820_G80 G820 Radiale diretto

Sgrossatura radiale immissione diretta del profilo

Pagina 78

UNIT Descrizione Pag.

G890_ICP G890 Lavorazione profilo ICP

Finitura profilo ICP

Pagina 124

G890_G80_L G890 Lavorazione profilo diretta assiale

Finitura assiale immissione diretta del profilo

Pagina 126

G890_G80_P G890 Lavorazione profilo diretta radiale

Finitura radiale immissione diretta del profilo

Pagina 127

G85x_DIN_E_F_G G890 Tornitura automatica forma E, F, DIN76

Finitura degli scarichi a norma DIN509 forma E e F e dello scarico filettato DIN76

Pagina 128
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Gruppo Filettatura

UNIT Descrizione Pag.

G860_ICP G860 Troncatura profilo ICP

Troncatura profilo ICP

Pagina 79

G869_ICP G869 Troncatura-tornitura ICP

Troncatura-tornitura profilo ICP

Pagina 80

G860_G80 G860 Troncatura profilo diretta

Troncatura profilo immissione diretta del profilo

Pagina 81

G869_G80 G869 Troncatura-tornitura diretta

Troncatura-tornitura immissione diretta del profilo

Pagina 82

G859_Cut_off G859 Troncatura

Troncatura con indicazione diretta della posizione

Pagina 83

G85x_Cut_H_K_U G85X Scarico (H, K, U)

Creazione scarichi forma H, K e U

Pagina 84

UNIT Descrizione Pag.

G32_MAN G32 Filettatura semplice

Filettatura con descrizione diretta del profilo

Pagina 134

G31_ICP G31 Filettatura ICP

Filettatura su qualsiasi profilo ICP

Pagina 136

G352_API G352 Filettatura API

Filettatura API con descrizione diretta del profilo

Pagina 138

G32_KEG G32 Filettatura conica

Filettatura conica con descrizione diretta del profilo

Pagina 139
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Gruppo Foratura concentrica

Gruppo Foratura ICP asse C

Gruppo Foratura asse C superficie frontale

UNIT Descrizione Pag.

G74_Zentr G74 Foratura concentrica

Foratura e foratura profonda con X=0

Pagina 86

G73_Zentr G73 Maschiatura concentrica

Maschiatura con X=0

Pagina 88

UNIT Descrizione Pag.

G74_ICP_C G74 Foratura ICP asse C

Foratura e foratura profonda con sagoma ICP

Pagina 108

G73_ICP_C G73 Maschiatura ICP asse C

Maschiatura con sagoma ICP

Pagina 110

G72_ICP_C G72 Alesatura, svasatura ICP asse C

Maschiatura con sagoma ICP

Pagina 111

UNIT Descrizione Pag.

G74_Bohr_Stirn_C G74 Foratura singola

Foratura e foratura profonda singola

Pagina 90

G74_Lin_Stirn_C G74 Foratura sagoma lineare

Foratura e foratura profonda sagoma lineare

Pagina 92

G74_Cir_Stirn_C G74 Foratura sagoma circolare

Foratura e foratura profonda sagoma circolare

Pagina 94

G73_Gew_Stirn_C G73 Maschiatura

Maschiatura foratura singola

Pagina 96

G73_Lin_Stirn_C G73 Maschiatura sagoma lineare

Maschiatura sagoma lineare

Pagina 97

G73_Cir_Stirn_C G73 Maschiatura sagoma circolare

Maschiatura sagoma circolare

Pagina 98
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UNIT Descrizione Pag.

G74_Bohr_Mant_C G74 Foratura singola

Foratura e foratura profonda singola

Pagina 99

G74_Lin_Mant_C G74 Foratura sagoma lineare

Foratura e foratura profonda sagoma lineare

Pagina 101

G74_Cir_Mant_C G74 Foratura sagoma circolare

Foratura e foratura profonda sagoma circolare

Pagina 103

G73_Gew_Mant_C G73 Maschiatura

Maschiatura foratura singola

Pagina 105

G73_Lin_Mant_C G73 Maschiatura sagoma lineare

Maschiatura sagoma lineare

Pagina 106

G73_Cir_Mant_C G73 Maschiatura sagoma circolare

Maschiatura sagoma circolare

Pagina 107
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 C 9.3 UNIT - Gruppo Preforatura 
asse C

Gruppo Preforatura asse C superficie frontale

Gruppo Preforatura asse C superficie cilindrica

UNIT Descrizione Pag.

DRILL_STI_KON_C G840 Preforatura frontale fresatura profilo figure

Determinazione della posizione di preforatura ed esecuzione preforatura

Pagina 112

DRILL_STI_840_C G840 Preforatura frontale fresatura profilo ICP

Determinazione della posizione di preforatura ed esecuzione preforatura

Pagina 114

DRILL_STI_TASC G845 Preforatura frontale fresatura tasca profilo

Determinazione della posizione di preforatura ed esecuzione preforatura

Pagina 115

DRILL_STI_845_C G845 Preforatura frontale fresatura tasca ICP

Determinazione della posizione di preforatura ed esecuzione preforatura

Pagina 117

UNIT Descrizione Pag.

DRILL_MAN_KON_C G840 Preforatura cilindrica fresatura profilo figure

Determinazione della posizione di preforatura ed esecuzione preforatura

Pagina 118

DRILL_MAN_840_C G840 Preforatura cilindrica fresatura profilo ICP

Determinazione della posizione di preforatura ed esecuzione preforatura

Pagina 120

DRILL_MAN_TAS_C G845 Preforatura cilindrica fresatura tasca profilo

Determinazione della posizione di preforatura ed esecuzione preforatura

Pagina 121

DRILL_MAN_845_C G845 Preforatura cilindrica fresatura tasca ICP

Determinazione della posizione di preforatura ed esecuzione preforatura

Pagina 123
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 C9.4 UNIT - Gruppo Fresatura 
asse C

Gruppo Fresatura asse C superficie frontale 

Gruppo Fresatura asse C ICP superficie frontale

UNIT Descrizione Pag.

G791_Nut_Stirn_C G791 Scanalatura lineare

Fresatura di una scanalatura lineare

Pagina 140

G791_Lin_Stirn_C G791 Scanalatura sagoma lineare

Fresatura di scanalature lineari in una sagoma lineare

Pagina 141

G791_Cir_Stirn_C G791 Scanalatura sagoma circolare

Fresatura di scanalature lineari in una sagoma circolare

Pagina 142

G797_STIRNFR_C G797 Fresatura frontale

Fresatura di diverse figure come isola 

Pagina 143

G797_ICP G797 Fresatura frontale ICP

Fresatura di profili chiusi come isola

Pagina 144

G799_GewindeFR_C G799 Fresatura filettatura

Fresatura filettatura interna singolo foro

Pagina 145

G840_FIG_STIRN_C G840 Fresatura profilo figure

Fresatura figure interne, esterne e sul profilo

Pagina 146

G84X_FIG_STIRN_C G84x Fresatura tasca profilo

Svuotamento interno di figure chiuse

Pagina 149

G801_GRA_STIRN_C G801 Scrittura

Fresatura di stringhe di caratteri su superficie frontale

Pagina 152

UNIT Descrizione Pag.

G840_Kon_C_STIRN G840 Fresatura profilo ICP

Lavorazione interna, esterna e sul profilo di profili ICP su superficie frontale

Pagina 148

G845_TAS_C_STIRN G845 Fresatura tasca ICP

Svuotamento interno di profili ICP chiusi su superficie frontale

Pagina 151

G840_ENT_C_STIRN G840 Sbavatura

Sbavatura di profili ICP su superficie frontale

Pagina 153
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 C Gruppo Fresatura asse C superficie cilindrica

Gruppo Fresatura asse C ICP superficie cilindrica

UNIT Descrizione Pag.

G792_NUT_MANT_C G792 Scanalatura lineare

Fresatura di una scanalatura lineare

Pagina 154

G792_LIN_MANT_C G792 Scanalatura sagoma lineare

Fresatura di scanalature lineari in una sagoma lineare

Pagina 155

G792_CIR_MANT_C G792 Scanalatura sagoma circolare

Fresatura di scanalature lineari in una sagoma circolare

Pagina 156

G798_Wendelnut_C G798 Fresatura scanalatura a spirale

Fresatura di una scanalatura a spirale a forma di filetto 

Pagina 157

G840_FIG_MANT_C G840 Fresatura profilo figure

Fresatura figure interne, esterne e sul profilo

Pagina 158

G84x_FIG_MANT_C G84x Fresatura tasca profilo

Svuotamento interno di figure chiuse

Pagina 161

G802_GRA_MANT_C G802 Scrittura

Incisione di stringhe di caratteri su superficie cilindrica

Pagina 164

UNIT Descrizione Pag.

G840_Kon_C_Mant G840 Fresatura profilo ICP

Lavorazione interna, esterna e sul profilo di profili ICP su superficie cilindrica

Pagina 160

G845_TAS_C_MANT G845 Fresatura tasca ICP

Svuotamento interno di profili ICP chiusi su superficie cilindrica

Pagina 163

G840_ENT_C_MANT G840 Sbavatura

Sbavatura di profili ICP su superficie cilindrica

Pagina 165
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 Y9.5 UNIT - Gruppo Foratura, 
preforatura asse Y

Gruppo Foratura ICP asse Y

Gruppo di lavorazione - Preforatura asse Y

UNIT Descrizione Pag.

G74_ICP_Y G74 Foratura ICP asse Y

Foratura e foratura profonda con sagoma ICP

Pagina 174

G73_ICP_Y G73 Maschiatura ICP asse Y

Maschiatura con sagoma ICP

Pagina 175

G72_ICP_Y G72 Alesatura, svasatura ICP asse Y

Maschiatura con sagoma ICP

Pagina 176

UNIT Descrizione Pag.

DRILL_STI_840_Y G840 Preforatura fresatura profilo ICP piano XY

Determinazione della posizione di preforatura ed esecuzione preforatura

Pagina 177

DRILL_STI_845_Y G845 Preforatura fresatura tasca ICP piano XY

Determinazione della posizione di preforatura ed esecuzione preforatura

Pagina 178

DRILL_MAN_840_Y G840 Preforatura fresatura profilo ICP piano YZ

Determinazione della posizione di preforatura ed esecuzione preforatura

Pagina 179

DRILL_MAN_845_Y G845 Preforatura fresatura tasca ICP piano YZ

Determinazione della posizione di preforatura ed esecuzione preforatura

Pagina 180
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 Y 9.6 UNIT - Gruppo Fresatura asse Y

Gruppo Fresatura frontale (piano XY)

UNIT Descrizione Pag.

G840_Kon_Y_Stirn G840 Fresatura di profili

Lavorazione interna, esterna e sul profilo di profili sul piano XY

Pagina 181

G845_Tas_Y_Stirn G845 Fresatura di tasche

Svuotamento interno di profili chiusi sul piano XY

Pagina 182

G840_ENT_Y_STIRN G840 Sbavatura

Sbavatura profili sul piano XY

Pagina 186

G801_GRA_STIRN_C G841 Superficie singola

Fresatura superficie singola (appiattimento) sul piano XY

Pagina 183

G840_Kon_C_STIRN G843 Poligonale

Fresatura poligono sul piano XY

Pagina 184

G803_GRA_Y_STIRN G803 Scrittura

Incisione di stringhe di caratteri sul piano XY

Pagina 185

G800_GEW_Y_STIRN G800 Fresatura filettatura

Fresatura filetto in un foro esistente sul piano XY

Pagina 187
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 YGruppo Fresatura cilindrica (piano YZ)

UNIT Descrizione Pag.

G840_Kon_Y_Mant G840 Fresatura di profili

Lavorazione interna, esterna e sul profilo di profili sul piano YZ

Pagina 188

G845_Tas_Y_Mant G845 Fresatura di tasche

Svuotamento interno di profili chiusi sul piano YZ

Pagina 189

G840_ENT_Y_MANT G840 Sbavatura

Sbavatura profili sul piano YZ

Pagina 193

G801_GRA_STIRN_C G841 Superficie singola

Fresatura superficie singola (appiattimento) sul piano YZ

Pagina 190

G840_Kon_C_STIRN G843 Poligonale

Fresatura poligono sul piano YZ

Pagina 191

G804_GRA_Y_MANT G803 Scrittura

Incisione di stringhe di caratteri sul piano YZ

Pagina 192

G806_GEW_Y_MANT G800 Fresatura filettatura

Fresatura filetto in un foro esistente sul piano YZ

Pagina 194
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li 9.7 UNIT – Gruppo Unit speciali

UNIT Descrizione Pag.

START Inizio programma START

Per funzioni necessarie all'inizio del programma

Pagina 166

C_AXIS_ON Asse C On

Attivazione dell'interpolazione asse C

Pagina 168

C_AXIS_OFF Asse C Off

Disattivazione dell'interpolazione asse C

Pagina 168

SUBPROG Chiamata sottoprogramma

Chiamata di un sottoprogramma qualsiasi

Pagina 169

REPEAT Procedura logica - ripetizione

Descrizione di un loop WHILE per ripetere parti del programma

Pagina 170

END Fine programma END

Per funzioni necessarie alla fine del programma

Pagina 171
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e 10.1 Identificativi di sezione

Identificativi di sezione del programma Identificativi di sezione del programma

Predisposizione programma Profili asse Y

PROGRAMMKOPF / HEADER Pagina 52 STIRN_Y / FACE_Y Pagina 55

REVOLVER / TURRET Pagina 53 RUECKSEITE_Y / REAR_Y Pagina 55

SPANNMITTEL / CLAMPS Pagina 52 MANTEL_Y / LATERAL_Y Pagina 56

MAGAZIN / MAGAZINE Pagina 52

Descrizione profilo Lavorazione del pezzo

ROHTEIL / BLANK Pagina 54 BEARBEITUNG / MACHINING Pagina 57

HILFSROHTEIL / AUXIL_BLANK Pagina 54 ENDE / END Pagina 57

FERTIGTEIL / FINISHED Pagina 54 Sottoprogrammi

HILFSKONTUR / AUXIL_CONTOUR Pagina 54 UNTERPROGRAMM / SUBPROGRAM Pagina 57

Profili asse C RETURN Pagina 57

STIRN / FACE_C Pagina 55 Altri

RUECKSEITE / REAR_C Pagina 55 CONST Pagina 58

MANTEL / LATERAL_C Pagina 55 VAR Pagina 58
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O10.2 Riepilogo delle istruzioni G 
PROFILO

Istruzioni G per profili di tornitura

Profilo di tornitura Profilo di tornitura

Descrizione parte grezza Elementi geometrici del profilo di tornitura

G20-Geo Barra/Tubo Pagina 207 G22-Geo Gola (standard) Pagina 214

G21-Geo Parte di fusione Pagina 207 G23-Geo Gola/tornitura automatica Pagina 216

Elementi fondamentali del profilo di tornitura G24-Geo Filettatura con scarico Pagina 218

G0-Geo Punto di partenza del profilo Pagina 208 G25-Geo Profilo scarico Pagina 219

G1-Geo Elemento lineare Pagina 209 G34-Geo Filettatura (standard) Pagina 223

G2-Geo Arco orario quota centro 
incrementale

Pagina 211 G37-Geo Filettatura (in generale) Pagina 224

G3-Geo Arco antiorario quota centro 
incrementale

Pagina 211 G49-Geo Foro su asse rotativo Pagina 226

G12-Geo Arco orario quota centro assoluta Pagina 212 Istruzioni ausiliarie di descrizione del profilo

G13-Geo Arco antiorario quota centro 
assoluta

Pagina 212 Panoramica: attributi per la descrizione del 
profilo

Pagina 227

G38-Geo Riduzione avanzamento Pagina 227

G44 Punto di separazione Pagina 229

G52-Geo Sovrametallo Pagina 229

G95-Geo Avanzamento al giro Pagina 230

G149-Geo Correzione addizionale Pagina 230
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O Istruzioni G per profili asse C

Profilo asse C Profilo asse C

Profili sovrapposti Profili sovrapposti

G308-Geo Inizio tasca/isola Pagina 231 G309-Geo Fine tasca/isola Pagina 231

Profilo superficie frontale/posteriore Profilo superficie cilindrica

G100-Geo Punto di partenza profilo 
superficie frontale

Pagina 237 G110-Geo Punto di partenza profilo 
superficie cilindrica

Pagina 246

G101-Geo Elemento lineare superficie 
frontale

Pagina 238 G111-Geo Elemento lineare superficie 
cilindrica

Pagina 247

G102-Geo Arco orario superficie frontale Pagina 239 G112-Geo Arco orario superficie cilindrica Pagina 248

G103-Geo Arco antiorario superficie frontale Pagina 239 G113-Geo Arco antiorario superficie 
cilindrica

Pagina 248

G300-Geo Foro superficie frontale Pagina 240 G310-Geo Foro superficie cilindrica Pagina 249

G301-Geo Scanalatura lineare superficie 
frontale

Pagina 241 G311-Geo Scanalatura lineare superficie 
cilindrica

Pagina 250

G302-Geo Scanalatura circolare oraria 
superficie frontale

Pagina 241 G312-Geo Scanalatura circolare oraria 
superficie cilindrica

Pagina 250

G303-Geo Scanalatura circolare antioraria 
superficie frontale

Pagina 241 G313-Geo Scanalatura circolare antioraria 
superficie cilindrica

Pagina 250

G304-Geo Cerchio completo superficie 
frontale

Pagina 242 G314-Geo Cerchio completo superficie 
cilindrica

Pagina 251

G305-Geo Rettangolo superficie frontale Pagina 242 G315-Geo Rettangolo superficie cilindrica Pagina 251

G307-Geo Poligono superficie frontale Pagina 243 G317-Geo Poligono superficie cilindrica Pagina 252

G401-Geo Sagoma lineare superficie frontale Pagina 244 G411-Geo Sagoma lineare superficie 
cilindrica

Pagina 253

G402-Geo Sagoma circolare superficie 
frontale

Pagina 245 G412-Geo Sagoma circolare superficie 
cilindrica

Pagina 254
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OIstruzioni G per profili asse Y

Profilo asse Y Profilo asse Y

Piano XY Piano YZ

G170-Geo Punto di partenza profilo piano XY Pagina 505 G180-Geo Punto di partenza profilo piano YZ Pagina 514

G171-Geo Elemento lineare piano XY Pagina 505 G181-Geo Elemento lineare piano YZ Pagina 514

G172-Geo Arco orario piano XY Pagina 506 G182-Geo Arco orario piano YZ Pagina 515

G173-Geo Arco antiorario piano XY Pagina 506 G183-Geo Arco antiorario piano YZ Pagina 515

G370-Geo Foro piano XY Pagina 507 G380-Geo Foro piano YZ Pagina 516

G371-Geo Scanalatura lineare piano XY Pagina 508 G381-Geo Scanalatura lineare piano YZ Pagina 516

G372-Geo Scanalatura circolare oraria piano 
XY

Pagina 509 G382-Geo Scanalatura circolare oraria piano 
YZ

Pagina 517

G373-Geo Scanalatura circolare antioraria 
piano XY

Pagina 509 G383-Geo Scanalatura circolare antioraria 
piano YZ

Pagina 517

G374-Geo Cerchio completo piano XY Pagina 509 G384-Geo Cerchio completo piano YZ Pagina 517

G375-Geo Rettangolo piano XY Pagina 510 G385-Geo Rettangolo piano YZ Pagina 518

G377-Geo Poligono piano XY Pagina 510 G387-Geo Poligono piano YZ Pagina 518

G471-Geo Sagoma lineare piano XY Pagina 511 G481-Geo Sagoma lineare piano YZ Pagina 519

G472-Geo Sagoma circolare piano XY Pagina 512 G482-Geo Sagoma circolare piano YZ Pagina 520

G376-Geo Superficie singola piano XY Pagina 513 G386-Geo Superficie singola piano XY Pagina 521

G477-Geo Poligono piano XY Pagina 513 G487-Geo Poligono piano XY Pagina 521
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G 10.3 Riepilogo delle istruzioni G 

MACHINING

Istruzioni G per tornitura

Tornitura – Funzioni base Tornitura – Funzioni base

Movimento utensile senza lavorazione Spostamenti origine

G0 Posizionamento in rapido Pagina 255 Riepilogo degli spostamenti origine Pagina 266

G14 Raggiungimento del punto di cambio 
utensile

Pagina 256 G51 Spostamento punto zero Pagina 267

G140 Definizione punto cambio utensile Pagina 256 G53/
G54/
G55

Offset punto zero Pagina 268

G701 Rapido in coordinate macchina Pagina 255 G56 Spostamento origine addizionale Pagina 268

Movimenti lineari e circolari semplici G59 Spostamento origine assoluto Pagina 269

G1 Movimento lineare Pagina 257 G152 Spostamento origine asse C Pagina 344

G2 Movimento circolare orario quota 
centro incrementale

Pagina 258 G920 Disattivazione spostamento origine Pagina 387

G3 Movimento circolare antiorario quota 
centro incrementale

Pagina 258 G921 Disattivazione spostamento origine 
quota utensile

Pagina 387

G12 Movimento circolare orario quota 
centro assoluta

Pagina 259 G980 Attivazione spostamento origine Pagina 391

G13 Movimento circolare antiorario quota 
centro assoluta

Pagina 259 G981 Attivazione spostamento origine 
quota utensile

Pagina 391

Avanzamento, numero di giri Distanze di sicurezza

Gx26 Limitazione numero di giri * Pagina 260 G47 Impostazione distanze di sicurezza Pagina 272

G64 Avanzamento interrotto Pagina 261 G147 Distanza di sicurezza (lavorazione di 
fresatura)

Pagina 272

G48 Riduzione in rapido Pagina 260 Compensazione del raggio del tagliente (SRK/FRK)

Gx93 Avanzamento al dente * Pagina 261 G40 Disattivazione FRK/SRK Pagina 264

G94 Avanzamento al minuto Pagina 262 G41 SRK/FRK a sinistra Pagina 265

Gx95 Avanzamento al giro Pagina 262 G42 SRK/FRK a destra Pagina 265

Gx96 Velocità di taglio costante Pagina 263 Utensile, correzioni

Gx97 Velocità Pagina 263 T Inserimento utensile Pagina 273

Sovrametalli G148 Correzione tagliente (cambio di) Pagina 274

G50 Disinserzione sovrametallo Pagina 270 G149 Correzione addizionale Pagina 275

G52 Disinserzione sovrametallo Pagina 270 G150 Compensazione punta utensile 
destra

Pagina 276

G57 Sovrametallo parallelo all'asse Pagina 270 G151 Compensazione punta utensile 
sinistra

Pagina 276

G58 Sovrametallo parallelo al profilo Pagina 271
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GCicli per la lavorazione di tornitura

Tornitura – Cicli Tornitura – Cicli

Cicli di tornitura semplici Cicli di tornitura riferiti al profilo

G80 Fine del ciclo/profili semplici Pagina 299 G740 Ripetizione profilo Pagina 290

G81 Sgrossatura assiale semplice Pagina 437 G741 Ripetizione profilo Pagina 290

G82 Sgrossatura radiale semplice Pagina 438 G810 Ciclo di sgrossatura assiale Pagina 278

G83 Ripetizione profilo Pagina 439 G820 Ciclo di sgrossatura radiale Pagina 281

G86 Ciclo per esecuzione gola semplice Pagina 440 G830 Sgrossatura parallela al profilo Pagina 284

G87 Raccordi Pagina 441 G835 Parallelo al profilo con utensile neutro Pagina 286

G88 Smussi Pagina 441 G860 Ciclo per esecuzione gola universale Pagina 288

Cicli di foratura G869 Troncatura-tornitura Pagina 291

G36 Maschiatura Pagina 335 G870 Gola semplice G22 Pagina 294

G71 Ciclo di foratura semplice Pagina 330 G890 Ciclo di finitura Pagina 295

G72 Alesatura, svasatura ecc. Pagina 332 Cicli di filettatura

G73 Maschiatura Pagina 333 G31 Ciclo di filettatura Pagina 308

G74 Foratura profonda Pagina 336 G32 Filettatura semplice Pagina 312

Scarichi G33 Filettatura a singola passata Pagina 314

G25 Profilo scarico Pagina 219 G35 Filettatura metrica ISO Pagina 316

G85 Scarico Pagina 321 G350 Filetto assiale semplice

G851 Scarico DIN 509 E diretto Pagina 323 G351 Filetto assiale semplice, a più principi

G852 Scarico DIN 509 F diretto Pagina 324 G352 Filettatura conica API Pagina 317

G853 Scarico DIN 76 filettato diretto Pagina 325 G36 Maschiatura Pagina 335

G856 Scarico Forma U diretto Pagina 326 G38 Filettatura metrica ISO Pagina 319

G857 Scarico Forma H diretto Pagina 327 Scanalatura

G858 Scarico Forma K diretto Pagina 328 G859 Ciclo di scanalatura Pagina 320
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G Lavorazione asse C

Lavorazione asse C Lavorazione asse C

Asse C

G120 Diametro di riferimento lavorazione 
superficie cilindrica

Pagina 344

G152 Spostamento origine asse C Pagina 344

G153 Standardizzazione asse C Pagina 345

G154 Percorso breve in C Pagina 345

Singole passate - Lavorazione superficie frontale/
posteriore 

Singole passate - Lavorazione superficie cilindrica

G100 Rapido superficie frontale Pagina 346 G110 Rapido superficie cilindrica Pagina 349

G101 Movimento lineare superficie 
frontale

Pagina 347 G111 Movimento lineare superficie 
cilindrica

Pagina 350

G102 Movimento circolare orario 
superficie frontale

Pagina 348 G112 Movimento circolare orario superficie 
cilindrica

Pagina 351

G103 Movimento circolare antiorario 
superficie frontale

Pagina 348 G113 Movimento circolare antiorario 
superficie cilindrica

Pagina 351

Figure - Lavorazione superficie frontale/posteriore Figure - Lavorazione superficie cilindrica 

G301 Scanalatura lineare superficie 
frontale

Pagina 300 G311 Scanalatura lineare superficie 
cilindrica

Pagina 302

G302 Scanalatura circolare oraria 
superficie frontale

Pagina 300 G312 Scanalatura circolare oraria superficie 
cilindrica

Pagina 303

G303 Scanalatura circolare antioraria 
superficie frontale

Pagina 300 G313 Scanalatura circolare antioraria 
superficie cilindrica

Pagina 303

G304 Cerchio completo superficie frontale Pagina 301 G314 Cerchio completo superficie 
cilindrica

Pagina 303

G305 Rettangolo superficie frontale Pagina 301 G315 Rettangolo superficie cilindrica Pagina 304

G307 Poligono superficie frontale Pagina 301 G317 Poligono superficie cilindrica Pagina 304

Cicli di fresatura superficie frontale Cicli di fresatura superficie cilindrica

G791 Scanalatura lineare superficie 
frontale

Pagina 353 G792 Scanalatura lineare superficie 
cilindrica

Pagina 354

G793 Fresatura profilo diretta Pagina 355 G794 Fresatura profilo diretta Pagina 357

G797 Fresatura di superfici (superficie 
frontale)

Pagina 359 G798 Fresatura scanalatura a spirale Pagina 361

G799 Fresatura filetto
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Cicli di preforatura Cicli di fresatura profilo e tasca

G840 Preforatura fresatura profilo Pagina 363 G840 Fresatura profilo Pagina 365

G845 Preforatura fresatura tasche Pagina 372 G840 Sbavatura Pagina 369

Cicli di scrittura G845 Fresatura tasca Pagina 373

G801 Scrittura superficie frontale Pagina 381 G846 Fresatura tasche finitura Pagina 377

G802 Scrittura superficie cilindrica Pagina 382 Cicli di scrittura

Sagome G801 Scrittura superficie frontale Pagina 381

G743 Sagoma lineare superficie frontale G802 Scrittura superficie cilindrica Pagina 382

G745 Sagoma circolare superficie frontale Tabella dei caratteri Scrittura Pagina 379

G744 Sagoma lineare superficie cilindrica

G746 Sagoma circolare superficie cilindrica

Lavorazione asse C Lavorazione asse C
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G Lavorazione asse Y

Programmazione di variabili, salto di 

programma

Lavorazione asse Y Lavorazione asse Y

Piani di lavorazione Cicli di fresatura

G17 Piano XY Pagina 522 G841 Fresatura superficie sgrossatura Pagina 529

G18 Piano XZ (lavorazione di tornitura) Pagina 522 G842 Fresatura superficie finitura Pagina 530

G19 Piano YZ Pagina 522 G843 Fresatura poligono sgrossatura Pagina 531

Movimento utensile senza lavorazione G844 Fresatura poligono finitura Pagina 532

G0 Posizionamento in rapido Pagina 524 G845 Preforatura fresatura tasche Pagina 534

G14 Raggiungimento del punto di cambio 
utensile

Pagina 524 G845 Fresatura tasche sgrossatura Pagina 535

G701 Rapido in coordinate macchina Pagina 525 G846 Fresatura tasche finitura Pagina 539

Movimenti lineari e circolari semplici G800 Fresatura filettatura piano XY Pagina 543

G1 Movimento lineare Pagina 526 G806 Fresatura filettatura piano YZ Pagina 544

G2 Movimento circolare orario quota 
centro incrementale

Pagina 527 G808 Fresatura per ingranaggi Pagina 545

G3 Movimento circolare antiorario quota 
centro incrementale

Pagina 527 Cicli di scrittura

G12 Movimento circolare orario quota 
centro assoluta

Pagina 528 G803 Scrittura piano XY Pagina 541

G13 Movimento circolare antiorario quota 
centro assoluta

Pagina 528 G804 Scrittura piano YZ Pagina 542

Tabella dei caratteri Scrittura Pagina 379

Programmazione di variabili, salto di programma Programmazione di variabili, salto di programma

Programmazione di variabili Immissioni ed emissioni di dati

Variabile # Tipi di variabile Pagina 412 INPUT Inserimento (variabile #) Pagina 410

PARA Lettura dati di configurazione Pagina 422 WINDOW Apertura finestra di emissione 
(variabile #)

Pagina 409

CONST Definizione costanti Pagina 425 PRINT Emissione (variabile #) Pagina 410

VAR Definizione variabili Pagina 424 Salto di programma, ripetizione di programma

Sottoprogrammi IF..THEN.. Salto di programma Pagina 426

Selezione sottoprogramma Pagina 431 WHILE.. Ripetizione di programma Pagina 428

SWITCH.. Salto di programma Pagina 429
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GAltre funzioni G

Altre funzioni G Altre funzioni G

G4 Tempo di sosta Pagina 384 G908 Potenziometro avanzamento 100% Pagina 386

G7 Arresto preciso ON Pagina 384 G909 Stop compilatore Pagina 386

G8 Arresto preciso OFF Pagina 385 G910 Attivazione della misurazione Pagina 498

G9 Arresto preciso (blocco per blocco) Pagina 385 G911 Attivazione sorveglianza percorso di 
misura

Pagina 499

G30 Conversione e specularità Pagina 394 G912 Rilevamento valore reale Pagina 499

G44 Punto di separazione Pagina 229 G913 Fine misurazione in-process Pagina 499

G60 Disattivazione zona di sicurezza Pagina 385 G914 Disattivazione sorveglianza 
percorso di misura

Pagina 499

G65 Visualizzazione attrezzatura di 
bloccaggio

Pagina 384 G916 Spostamento su arresto Pagina 398

G67 Caricamento profilo parte grezza 
(grafica)

Pagina 384 G919 Override mandrino 100% Pagina 386

G99 Trasformazioni di profili Pagina 395 G920 Disattivazione spostamento origine Pagina 387

G702 Salvataggio/caricamento ricalcolo 
profilo

Pagina 383 G921 Disattivazione spostamento origine 
quota utensile

Pagina 387

G703 Ricalcolo profilo On/Off Pagina 383 G922 Posizione finale utensile Pagina 387

G707 Software finecorsa G923 Offset volantino in filettatura Pagina 131

G720 Sincronizzazione mandrino Pagina 396 G924 Numero di giri variabile Pagina 387

G725 Tornitura eccentrica Pagina 403 G925 Riduzione forza Pagina 401

G726 Raccordo eccentrico Pagina 405 G927 Ricalcola lunghezze utensile Pagina 388

G727 Non circolare X Pagina 407 G930 Monitoraggio cannotto Pagina 402

G901 Valori reali nella variabile Pagina 385 G940 Calcolo automatico variabili Pagina 389

G902 Spostamento origine in variabile Pagina 385 G980 Attivazione spostamento origine Pagina 391

G903 Errore di inseguimento in variabile Pagina 385 G981 Attivazione spostamento origine 
quota utensile

Pagina 391

G904 Lettura di informazioni di 
interpolazione

Pagina 386 G995 Zona di monitoraggio Pagina 392

G905 Offset angolare C Pagina 397 G996  Monitoraggio del carico Pagina 393
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SYMBOLS
? – VGP programmazione geometrica 

semplificata ... 201

A
AAG ... 555
ANUALplus ... 1
Arco di cerchio

DIN PLUS
Profilo di tornitura G2-Geo, G3-

Geo, G12-Geo, G13-
Geo ... 211, 212

Arco di cerchio piano XY G172-Geo/
G173-Geo ... 506

Arco di cerchio piano YZ G182-Geo/
G183-Geo ... 515

Arco di cerchio profilo di superficie 
frontale G102-Geo/G103-Geo ... 239

Arco di cerchio profilo di tornitura G12-
Geo/G13-Geo ... 212

Arco di cerchio profilo di tornitura G2-
Geo/G3-Geo ... 211

Arco di cerchio profilo superficie 
cilindrica G112-Geo/G113-Geo ... 248

Arco di cerchio superficie cilindrica 
G112/G113 ... 351

Arco superficie frontale G102/
G103 ... 348

Arresto preciso G7 ... 384
Arresto preciso G9 ... 385
Arresto preciso OFF G8 ... 385
Arresto, spostamento su G916 ... 398
Asse B

Impiego flessibile degli 
utensili ... 588

Principi fondamentali ... 588
Utensili multipli ... 589

Asse C
Offset angolare C G905 ... 397

Assi lineari ... 38
Assi rotativi ... 38
Attivazione FRK G41/G42 ... 265
Attivazione spostamenti origine 

G980 ... 391
Attivazione spostamenti origine, 

lunghezze utensile G981 ... 391
Attivazione SRK G41/G42 ... 265
Attributi di lavorazione per elementi 

geometrici ... 208
Attributi per la descrizione del 

profilo ... 227

A
Avanzamento ... 260
Avanzamento al dente Gx93 ... 261
Avanzamento al giro G95 ... 262
Avanzamento al giro G95-Geo ... 230
Avanzamento al giro Gx95 ... 262
Avanzamento blocco diretto, 

lavorazione blocchi NC in Esecuzione 
singola con Avvio NC G999 ... 393

Avanzamento costante G94 ... 262
Avanzamento per minuto G94 ... 262
Avanzamento, interruzione G64 ... 261
Avvertenze per la lavorazione (TURN 

PLUS) ... 570
Avvertenze per la lavorazione profili 

interni TURN PLUS ... 574
Avvicinamento, allontanamento 

smart.Turn ... 71

B
Barra/Tubo G20-Geo ... 207
BLANK (identificativo di sezione) ... 54

C
Calcolo automatico variabili G940 ... 389
Calibrazione del sistema di 

tastatura ... 475
Calibrazione tastatore due punti 

G748 ... 477
Calibrazione tastatore standard 

G747 ... 475
Cambio della correzione del tagliente 

G148 ... 274
Cerca foro superficie cilindrica C 

G781 ... 485
Cerca foro superficie frontale C 

G780 ... 483
Cerca perno su superficie frontale 

G782 ... 487
Cerca spallamento su superficie 

cilindrico G783 ... 489
Cerchio completo piano XY G374-

Geo ... 509
Cerchio completo piano YZ G384-

Geo ... 517
Cerchio completo superficie cilindrica 

G314-Geo ... 251
Cerchio completo superficie frontale 

G304-Geo ... 242
Chiamata L ... 431
Chiamata sottoprogramma

L"xx" V1 ... 431

C
Cicli di esecuzione scarico ... 321
Cicli di filettatura ... 305
Cicli di foratura

Programmazione DIN ... 329
Cicli di foratura, riepilogo e riferimento 

profilo ... 329
Cicli di fresatura asse Y ... 529
Cicli di fresatura, riepilogo ... 352
Cicli di ricerca ... 483
Cicli di tastatura ... 456

per la modalità automatica ... 458
Cicli di tornitura riferiti al profilo ... 277
Cicli di tornitura semplici ... 437
Cicli di tornitura, semplici ... 437
Ciclo di filettatura G31 ... 308
Ciclo di scanalatura G859 ... 320
Ciclo gola G870 ... 294
Ciclo raccordo G87 ... 441
Ciclo scarico G85 ... 321
Ciclo smusso G88 ... 441
Compensazione del raggio del 

tagliente ... 264
Compensazione di rettifica G788 ... 497
Compensazione di rettifica, esecuzione 

di lavorazioni coniche G976 ... 391
Compensazione punta utensile destra/

sinistra G150/G151 ... 276
Compensazione raggio fresa ... 264
Compilazione del programma ... 203
Compilazione del programma NC ... 203
CONST (identificativo di sezione) ... 58
CONTOUR GROUP (identificativo di 

sezione) ... 54
Controllo troncatura

mediante monitoraggio errore di 
inseguimento G917 ... 400

Conversione dei programmi DIN ... 204
Conversione e ribaltamento G30 ... 394
Conversione in inch ... 389
Correzione aggiuntiva G149 ... 275
Correzione aggiuntiva G149-Geo ... 230
Correzione del posizionamento con il 

volantino
con G352 ... 318

Correzione tagliente G148 ... 274
Correzione utensile a un punto 

G770 ... 459
Correzioni ... 273
Creazione del job ... 63
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D
Definizione della zona di monitoraggio 

G995 ... 392
Definizione punto cambio utensile 

G140 ... 256
Descrizione parametri per 

sottoprogrammi ... 432
Descrizione parte grezza DIN 

PLUS ... 207
Determinazione arco G786 ... 493
Determinazione dei dati di taglio (TURN 

PLUS) ... 573
Determinazione dell'index di un 

elemento del parametro - 
PARA ... 423

Determinazione delle posizioni di 
preforatura G840 ... 363

Determinazione delle posizioni di 
preforatura G845 (asse Y) ... 534

Dialoghi nei sottoprogrammi ... 432
Diametro di riferimento G120 ... 344
Disattivazione FRK G40 ... 264
Disattivazione spostamenti origine 

G920 ... 387
Disattivazione spostamenti origine, 

lunghezze utensile G921 ... 387
Disattivazione SRK G40 ... 264
Disattivazione zona di sicurezza 

G60 ... 385
Disinserzione sovrametallo G50 ... 270
Dispositivo di serraggio nella 

simulazione G65 ... 52, 384
Distanza di sicurezza lavorazione di 

fresatura G147 ... 272
Distanza di sicurezza tornitura 

G47 ... 272

E
Editing in parallelo ... 41
Editor smart.Turn ... 40
Elaborazione voci degli utensili ... 61
Elementi del programma DIN ... 39
Elementi fondamentali del profilo di 

tornitura ... 208
Elementi geometrici del profilo di 

tornitura ... 214
Elemento lineare piano XY G171-

Geo ... 505
Elemento lineare piano YZ G181-

Geo ... 514
Elemento lineare profilo di tornitura G1-

Geo ... 209

E
Elemento lineare profilo superficie 

cilindrica G111-Geo ... 247
Elemento lineare profilo superficie 

frontale/posteriore G101-Geo ... 238
Emissione di variabili # "PRINT" ... 410
Emissione Variabili # ... 410
Emissioni di dati ... 409
END (identificativo di sezione) ... 57
Entrata (filettatura) ... 305
Errore di inseguimento in variabile 

G903 ... 385
Esecuzione blocco condizionata ... 426
Esempio

TURN PLUS ... 579
Lavorare con l'asse Y ... 546
lavorazione completa con 

contromandrino ... 451
lavorazione completa con un 

mandrino ... 453
Programmazione del ciclo di 

lavorazione ... 202
sottoprogramma con ripetizioni di 

profilo ... 444
Esempio di programmazione ... 444

F
Filettatura (in generale) G37-Geo ... 224
Filettatura (standard) G34-Geo ... 223
Filettatura API G352 ... 317
Filettatura con scarico G24-Geo ... 218
Filettatura conica API G352 ... 317
Filettatura metrica ISO G35 ... 316
Filettatura metrica ISO G38 ... 319
Filettatura profilo ... 319
Filettatura semplice G32 ... 312
Filetto a singola passata G33 ... 314
Fine del ciclo/profilo semplice 

G80 ... 299
Finestra di emissione per variabili 

"WINDOW" ... 409
Finitura

DIN PLUS
Ciclo G890 ... 295

Finitura profilo G890 ... 295
Foratura G71 ... 330
Foratura G72 ... 332
Foratura profonda G74 ... 336
Foratura, svasatura G72 ... 332
Foro (centrato) G49-Geo ... 226
Foro piano XY G370-Geo ... 507

F
Foro piano YZ G380-Geo ... 516
Foro superficie cilindrica G310-

Geo ... 249
Foro superficie frontale G300-

Geo ... 240
Fresatura figura superficie cilindrica 

G794 ... 357
Fresatura figura superficie frontale 

G793 ... 355
Fresatura filettatura assiale G799 ... 343
Fresatura filettatura piano XY 

G800 ... 543
Fresatura filettatura piano YZ 

G806 ... 544
Fresatura G840 – Principi 

fondamentali ... 362
Fresatura per ingranaggi G808 ... 545
Fresatura poligonale finitura 

G844 ... 532
Fresatura poligonale sgrossatura 

G843 ... 531
Fresatura profilo e figura superficie 

cilindrica G794 ... 357
Fresatura profilo e figura superficie 

frontale G793 ... 355
Fresatura profilo G840 ... 362
Fresatura scanalatura elicoidale 

G798 ... 361
Fresatura scanalatura lineare superficie 

cilindrica G792 ... 354
Fresatura scanalatura lineare superficie 

frontale G791 ... 353
Fresatura superfici su superficie 

frontale G797 ... 359
Fresatura tasca finitura G846 ... 377
Fresatura tasca sgrossatura 

G845 ... 371
Funzione G Lavorazione

G916 Spostamento su 
arresto ... 398

Funzione TURN PLUS ... 554
Funzioni G Descrizione profilo

G313 Scanalatura circolare 
superficie cilindrica ... 250

G0 Punto di partenza profilo di 
tornitura ... 208

G1 Elemento lineare profilo di 
tornitura ... 209
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F
G100 Punto di partenza profilo 

superficie frontale/
posteriore ... 237

G101 Elemento lineare profilo 
superficie frontale/
posteriore ... 238

G102 Arco di cerchio profilo 
superficie frontale/
posteriore ... 239

G103 Arco di cerchio profilo 
superficie frontale/
posteriore ... 239

G110 Punto di partenza profilo 
superficie cilindrica ... 246

G111 Elemento lineare profilo 
superficie cilindrica ... 247

G112 Arco di cerchio profilo 
superficie cilindrica ... 248

G113 Arco di cerchio profilo 
superficie cilindrica ... 248

G12 Arco di cerchio profilo di 
tornitura ... 212

G13 Arco di cerchio profilo di 
tornitura ... 212

G149 Correzione aggiuntiva ... 230
G170 Punto di partenza profilo piano 

XY ... 505
G171 Elemento lineare piano 

XY ... 505
G172 Arco piano XY ... 506
G173 Arco piano XY ... 506
G180 Punto di partenza profilo piano 

YZ ... 514
G181 Elemento lineare piano 

YZ ... 514
G182 Arco piano YZ ... 515
G183 Arco piano YZ ... 515
G2 Arco di cerchio profilo di 

tornitura ... 211
G20 Barra/Tubo ... 207
G21 Parte di fusione ... 207, 384
G22 Gola (standard) ... 214
G23 Gola (in generale) ... 216
G24 Filettatura con scarico ... 218
G25 Profilo scarico ... 219, 435
G3 Arco di cerchio profilo di 

tornitura ... 211
G300 Foro superficie frontale/

posteriore ... 240
G301 Scanalatura lineare superficie 

frontale/posteriore ... 241

F
G302 Scanalatura circolare 

superficie frontale/posteriore in 
senso orario ... 241

G303 Scanalatura circolare 
superficie frontale/posteriore in 
senso antiorario ... 241

G304 Cerchio completo superficie 
frontale/posteriore ... 242

G305 Rettangolo superficie frontale/
posteriore ... 242

G307 Poligono superficie frontale/
posteriore ... 243, 302

G308 Inizio tasca/isola ... 231
G309 Fine tasca/isola ... 231
G310 Foro superficie 

cilindrica ... 249
G311 Scanalatura lineare superficie 

cilindrica ... 250, 302
G312 Scanalatura circolare 

superficie cilindrica ... 250
G314 Cerchio completo superficie 

cilindrica ... 251
G315 Rettangolo superficie 

cilindrica ... 251
G317 Poligono superficie 

cilindrica ... 252, 304
G34 Filettatura (standard) ... 223
G37 Filettatura (in generale) ... 224
G370 Foro piano XY ... 507
G371 Scanalatura lineare piano 

XY ... 508
G372 Scanalatura circolare piano 

XY ... 509
G373 Scanalatura circolare piano 

XY ... 509
G374 Cerchio completo piano 

XY ... 509
G375 Rettangolo piano XY ... 510
G376 Superficie singola piano 

XY ... 513
G377 Poligono piano XY ... 510
G38 Riduzione di 

avanzamento ... 227, 228
G380 Foro piano YZ ... 516
G381 Scanalatura lineare piano 

YZ ... 516
G382 Scanalatura circolare piano 

YZ ... 517
G383 Scanalatura circolare piano 

YZ ... 517

F
G384 Cerchio completo piano 

YZ ... 517
G385 Rettangolo piano YZ ... 518
G386 Superficie singola piano 

YZ ... 521
G387 Poligono piano YZ ... 518
G401 Sagoma lineare superficie 

frontale/posteriore ... 244
G402 Sagoma circolare superficie 

frontale/posteriore ... 245
G411 Sagoma lineare superficie 

cilindrica ... 253
G412 Sagoma circolare superficie 

cilindrica ... 254
G471 Sagoma lineare piano 

XY ... 511
G472 Sagoma circolare piano 

XY ... 512
G477 Superfici poligonali piano 

XY ... 513
G481 Sagoma lineare piano 

YZ ... 519
G482 Sagoma circolare piano 

YZ ... 520
G487 Superfici poligonali piano 

YZ ... 521
G49 Foro (centrato) ... 226
G52 Sovrametallo blocco per 

blocco ... 229
G95 Avanzamento al giro ... 230

Funzioni G Lavorazione
G0 Rapido ... 255
G0 Rapido (asse Y) ... 524
G1 Movimento lineare ... 257
G1 Movimento lineare (asse 

Y) ... 526
G100 Rapido superficie frontale/

posteriore ... 346
G101 Lineare superficie frontale/

posteriore ... 347
G102 Arco superficie frontale/

posteriore ... 348
G103 Arco superficie frontale/

posteriore ... 348
G110 Rapido superficie 

cilindrica ... 349
G111 Lineare superficie 

cilindrica ... 350
G112 Circolare superficie 

cilindrica ... 351
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G113 Circolare superficie 

cilindrica ... 351
G12 Movimento circolare ... 259
G12 Movimento circolare (asse 

Y) ... 528
G120 Diametro di riferimento ... 344
G13 Movimento circolare ... 259
G13 Movimento circolare (asse 

Y) ... 528
G14 Raggiungimento punto di 

cambio utensile ... 256
G14 Raggiungimento punto di 

cambio utensile (asse Y) ... 524
G140 Definizione punto cambio 

utensile ... 256
G147 Distanza di sicurezza 

(lavorazione di fresatura) ... 272
G148 Cambio della correzione del 

tagliente ... 274
G149 Correzione aggiuntiva ... 275
G150 Compensazione punta 

utensile destra ... 276
G151 Compensazione punta 

utensile sinistra ... 276
G152 Spostamento origine asse 

C ... 344
G153 Standardizzazione asse 

C ... 345
G154 Percorso breve in C ... 345
G16 Rotazione del piano di 

lavoro ... 523
G17 Piano XY ... 522
G18 Piano XZ (tornitura) ... 522
G19 Piano YZ ... 522
G2 Movimento circolare ... 258
G2 Movimento circolare (asse 

Y) ... 527
G26 Limitazione numero di 

giri ... 260
G3 Movimento circolare ... 258
G3 Movimento circolare (asse 

Y) ... 527
G30 Conversione e 

ribaltamento ... 394
G301 Scanalatura lineare superficie 

frontale ... 300
G302 Scanalatura circolare 

superficie frontale/posteriore in 
senso orario ... 300

F
G303 Scanalatura circolare 

superficie frontale/posteriore in 
senso antiorario ... 300

G304 Cerchio completo superficie 
frontale ... 301

G305 Rettangolo superficie 
frontale ... 301

G31 Ciclo di filettatura ... 308
G312 Scanalatura circolare 

superficie cilindrica ... 303
G313 Scanalatura circolare 

superficie cilindrica ... 303
G314 Cerchio completo superficie 

cilindrica ... 303
G315 Rettangolo superficie 

cilindrica ... 304
G32 Filettatura semplice ... 312
G33 Filetto a singola passata ... 314
G35 Filettatura metrica ISO ... 316
G350 Filetto assiale semplice a un 

principio ... 442
G351 Filetto assiale semplice a più 

principi ... 443
G352 Filettatura conica API ... 317
G36 Maschiatura ... 335
G38 Filettatura metrica ISO ... 319
G4 Tempo di sosta ... 384
G40 Disattivazione SRK/FRK ... 264
G41 Attivazione SRK/FRK ... 265
G42 Attivazione SRK/FRK ... 265
G47 Distanza di sicurezza ... 272
G48 Riduzione in rapido ... 260
G50 Disinserzione 

sovrametallo ... 270
G51 Spostamento origine ... 267
G53/G54/G55 Offset origine ... 268
G56 Spostamento origine 

aggiuntivo ... 268
G57 Sovrametallo parallelo 

all'asse ... 270
G58 Sovrametallo parallelo al 

profilo ... 271
G59 Spostamento origine 

assoluto ... 269
G60 Disattivazione zona di 

sicurezza ... 385
G64 Interruzione 

avanzamento ... 261
G65 Dispositivo di 

serraggio ... 52, 384
G7 Arresto preciso ON ... 384

F
G701 Rapido in coordinate 

macchina ... 255
G701 Rapido in coordinate macchina 

(asse Y) ... 525
G702 Salvataggio/caricamento 

ricalcolo profilo ... 383
G703 Ricalcolo profilo ... 383
G71 Foratura ... 330
G72 Foratura, svasatura ... 332
G720 Sincronizzazione 

mandrino ... 396
G725 Tornitura eccentrica ... 403
G726 Raccordo eccentrico ... 405
G727 X non circolare ... 407
G73 Maschiatura ... 333
G74 Foratura profonda ... 336
G740 Ripetizione gola ... 290
G741 Ripetizione gola ... 290
G743 Sagoma lineare superficie 

frontale ... 339
G744 Sagoma lineare superficie 

cilindrica ... 341
G745 Sagoma circolare superficie 

frontale ... 340
G746 Sagoma circolare superficie 

cilindrica ... 342
G791 Scanalatura lineare superficie 

frontale ... 353
G792 Scanalatura lineare superficie 

cilindrica ... 354
G793 Fresatura profilo e figura 

superficie frontale ... 355
G794 Fresatura profilo e figura 

superficie cilindrica ... 357
G797 Fresatura superfici superficie 

frontale ... 359
G798 Fresatura scanalatura 

elicoidale ... 361
G799 Fresatura filettatura 

assiale ... 343
G8 Arresto preciso OFF ... 385
G80 Fine del ciclo/profilo 

semplice ... 299
G800 Fresatura filettatura piano 

XY ... 543
G801 Scrittura superficie 

frontale ... 381
G802 Scrittura superficie 

cilindrica ... 382
G803 Scrittura piano XY ... 541
G804 Scrittura piano YZ ... 542
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G806 Fresatura filettatura piano 

YZ ... 544
G808 Fresatura per 

ingranaggi ... 545
G809 Passata di misura ... 298
G81 Tornitura assiale 

semplice ... 437
G810 Sgrossatura assiale ... 278
G82 Tornitura radiale 

semplice ... 438
G820 Sgrossatura radiale ... 281
G83 Ripetizione profilo ... 439
G830 Sgrossatura parallela al 

profilo ... 284
G835 Parallelo al profilo con utensile 

neutro ... 286
G840 Fresatura profilo ... 362
G841 Fresatura di superficie 

sgrossatura (asse Y) ... 529
G842 Fresatura di superficie finitura 

(asse Y) ... 530
G843 Fresatura poligonale 

sgrossatura (asse Y) ... 531
G844 Fresatura poligonale finitura 

(asse Y) ... 532
G845 Fresatura di tasche 

sgrossatura (asse Y) ... 533
G845 Fresatura tasca 

sgrossatura ... 371
G846 Fresatura di tasche finitura 

(asse Y) ... 539
G846 Fresatura tasca finitura ... 377
G85 Scarico ... 321
G851 Scarico DIN 509 E con 

lavorazione cilindrica ... 323
G852 Scarico DIN 509 F con 

lavorazione cilindrica ... 324
G853 Scarico DIN 76 con 

lavorazione cilindrica ... 325
G856 Scarico Forma U ... 326
G857 Scarico Forma H ... 327
G858 Scarico Forma K ... 328
G859 Scanalatura ... 320
G86 Gola semplice ... 440
G860 Gola riferita al profilo ... 288
G869 Troncatura-tornitura ... 291
G87 Ciclo raccordo ... 441
G870 Gola ... 294
G88 Elemento lineare con 

smusso ... 441
G890 Finitura profilo ... 295

F
G9 Arresto preciso ... 385
G901 Valori effettivi nella 

variabile ... 385
G902 Spostamento origine in 

variabile ... 385
G903 Errore di inseguimento in 

variabile ... 385
G904 Lettura di informazioni di 

interpolazione ... 386
G905 Offset angolare C ... 397
G908 Override avanzamento 

100% ... 386
G909 Stop compilatore ... 386
G917 Controllo troncatura ... 400
G919 Override mandrino 

100% ... 386
G920 Disattivazione spostamenti 

origine ... 387
G921 Disattivazione spostamenti 

origine, lunghezze utensile ... 387
G924 Numero di giri variabile ... 387
G925 Riduzione forza ... 401
G93 Avanzamento al dente ... 261
G930 Monitoraggio cannotto ... 402
G94 Avanzamento costante ... 262
G95 Avanzamento al giro ... 262
G96 Velocità di taglio 

costante ... 263
G97 Numero di giri ... 263
G976 Compensazione di 

rettifica ... 391
G980 Attivazione spostamenti 

origine ... 391
G981 Attivazione spostamenti 

origine, lunghezze utensile ... 391
G99 Gruppo pezzi ... 395
G995 Definizione zona di 

monitoraggio ... 392
G996 Tipo di monitoraggio del 

carico ... 393
G999 Avanzamento blocco 

diretto ... 393
Funzioni matematiche ... 411

G
G149 Correzione aggiuntiva ... 275
G32 Filettatura semplice ... 312
G35 Filettatura metrica ISO ... 316
G352 Filettatura conica API ... 317
G74 Foratura profonda ... 336
G793 Fresatura profilo e figura 

superficie frontale ... 355

G
G794 Fresatura profilo e figura 

superficie cilindrica ... 357
G797 Fresatura superfici superficie 

frontale ... 359
G798 Fresatura scanalatura 

elicoidale ... 361
G810 Sgrossatura assiale ... 278
G820 Sgrossatura radiale ... 281
G840 – Determinazione delle posizioni 

di preforatura ... 363
G840 – Fresatura ... 365
G840 – Principi fondamentali ... 362
G840 – Sbavatura ... 369
G840 Fresatura profilo ... 362
G845 – Determinazione delle posizioni 

di preforatura ... 372
G845 – Fresatura ... 373
G845 – Principi fondamentali ... 371
G845 Fresatura tasca 

sgrossatura ... 371
G846 Fresatura tasca finitura ... 377
Generazione automatica del piano di 

lavoro TURN PLUS ... 555
Generazione del piano di lavoro TURN 

PLUS
AAG ... 555

Gola (in generale) G23-Geo ... 216
Gola (standard) G22-Geo ... 214
Gola G86 ... 440
Gola G860 ... 288
Grafica di controllo (TURN PLUS) ... 569
Grafica di supporto per chiamate di 

sottoprogramma ... 432
Gruppo di menu "Geometria" ... 206
Gruppo di menu "Units" ... 66
Gruppo pezzi G99 ... 395
Gx96 Velocità di taglio costante ... 263

I
Identificativi della sezione di 

programma ... 50
Identificativo CONST ... 58
Identificativo di sezione CONST ... 58
Identificativo di sezione END ... 57
Identificativo di sezione RETURN ... 57
Identificativo di sezione VAR ... 58
Identificativo END ... 57
Identificativo RETURN ... 57
Identificativo VAR ... 58
IF.. Salto di programma ... 426
Immissione di dati ... 409
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I
Incisione tabella dei caratteri ... 379
Informazioni NC, lettura attuali ... 418
Informazioni NC, lettura generali ... 420
Ingrandimento/riduzione dell'immagine

TURN PLUS ... 569
Inizio tasca/isola G308-Geo ... 231
INPUT (inserimento variabile #) ... 410
Inserimento di variabili "INPUT" ... 410
Interruzione avanzamento G64 ... 261
Isola (DIN PLUS) ... 231
Istruzione T ... 273
Istruzione T, principi fondamentali ... 59
Istruzioni ausiliarie di descrizione del 

profilo ... 227
Istruzioni con asse C ... 344
Istruzioni di lavorazione ... 196
Istruzioni geometriche ... 196
Istruzioni M ... 433
Istruzioni M per controllare l'esecuzione 

del programma ... 433
Istruzioni M, istruzioni macchina ... 434
Istruzioni macchina ... 434
Istruzioni utensile ... 273

J
Job automatico ... 63

L
LATERAL_Y - Identificativo di 

sezione ... 56
Lavorazione albero (TURN PLUS)

Principi fondamentali ... 577
Lavorazione completa

in DIN PLUS ... 449
Lavorazione completa con TURN 

PLUS ... 582
Lavorazione della superficie 

frontale ... 346
Lavorazione di troncatura, ciclo gola 

G870 ... 294
Lavorazione di troncatura, gola 

G860 ... 288
Lavorazione di troncatura, ripetizione 

gola G740/G741 ... 290
Lavorazione superficie cilindrica ... 349
Lavorazione superficie posteriore

DIN PLUS
Esempio di lavorazione completa 

con 
contromandrino ... 451, 453

Lettura dati di configurazione - 
PARA ... 422

L
Lettura dei bit di diagnosi ... 417
Lettura dei dati utensile ... 414
Lettura di informazioni di interpolazione 

G904 ... 386
Limitazione di taglio ... 504
Limitazione numero di giri G26 ... 260
Lista programmi ... 63
Livello mascheratura ... 430

M
Mandrino

Sincronizzazione mandrino 
G720 ... 396

Maschera di panoramica ... 67
Maschera Globale ... 70
Maschera Profilo ... 68
Maschera Tool ... 67, 72
Maschiatura G36 - Singola 

passata ... 335
Maschiatura G73 ... 333
Misura angolo ... 495
Misura cerchio ... 491
Misurazione ... 495
Misurazione a due punti G17 

G777 ... 471
Misurazione a due punti G18 assiale 

G776 ... 469
Misurazione a due punti G18 radiale 

G775 ... 467
Misurazione a due punti G19 

G778 ... 473
Misurazione a un punto ... 459
Misurazione a un punto origine 

G771 ... 461
Misurazione angolareG787 ... 495
Misurazione circolare G785 ... 491
Misurazione in-process ... 498
Misurazioni a due punti ... 467
Monitoraggio cannotto G930 ... 402
Montaggio utensile – T ... 273
Movimenti lineari e circolari ... 257
Movimenti lineari e circolari asse 

Y ... 526
Movimento circolare G12, G13 

(fresatura) ... 528
Movimento circolare G12/G13 ... 259
Movimento circolare G2, G3 

(fresatura) ... 527
Movimento circolare G2/G3 ... 258
Movimento lineare G1 ... 257
Movimento lineare G1 (fresatura) ... 526

N
Numero di giri variabile, riduzione delle 

oscillazioni di risonanza G924 ... 387
Numero giri Gx97 ... 263

O
Offset angolare

Offset angolare C G905 ... 397
Offset origine G53/G54/G55 ... 268
Opzione menu "Altro" ... 45
Opzione menu "Configurazione" ... 44
Opzione menu "Extra" ... 46
Opzione menu "Gestione 

programmi" ... 43
Opzione menu "Goto" ... 44
Opzione menu "Grafica" ... 47
Opzione menu "Pres" (Predisposizione 

programma) ... 43
Organizzazione file editor 

smart.Turn ... 48
Override avanzamento 100% 

G908 ... 386
Override mandrino 100% G919 ... 386

P
Parametri di indirizzo ... 201
Parte di fusione G21-Geo ... 207
Passata di misura G809 ... 298
Percorso breve in C G154 ... 345
Percorso lineare superficie cilindrica 

G111 ... 350
Percorso lineare superficie frontale 

G101 ... 347
Piani di lavorazione ... 522
Piano di lavoro ruotato - Principi 

fondamentali ... 588
Piano di riferimento

Sezione LATERAL_Y ... 56
Piano XY G17 (lato frontale o 

posteriore) ... 522
Piano XZ G18 (tornitura) ... 522
Piano YZ G19 (vista dall'alto/superficie 

cilindrica) ... 522
Poligono piano XY G377-Geo ... 510
Poligono piano YZ G387-Geo ... 518
Poligono superficie cilindrica G317-

Geo ... 252
Poligono superficie frontale/posteriore 

G307-Geo ... 243
Posizionamento in rapido G0 ... 255
Posizionamento utensile ... 255
Posizionamento utensile asse Y ... 524
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P
Posizione dei profili di fresatura ... 231
Posizione dei profili di fresatura asse 

Y ... 504
Posizione di rotazione 

portautensili ... 59
Posizione finale utensile G922 ... 387
Predisposizione lista torretta ... 60
PRINT (Emissione variabile #) ... 410
Profili asse C – Principi 

fondamentali ... 231
Profili asse Y – Principi 

fondamentali ... 504
Profili concatenati ... 231
Profili del piano XY ... 505
Profili del piano YZ ... 514
Profili della superficie cilindrica ... 246
Profili superficie frontale ... 237
Profilo ... 435
Profilo parte grezza G67 (per 

grafica) ... 384
Profilo scarico G25 ... 435
Profilo scarico G25-Geo ... 219
Profilo, semplice G80 ... 299
Programma NC strutturato ... 37
Programmazione ciclo di lavorazione 

(DIN PLUS) ... 202
Programmazione del profilo ... 197
Programmazione di variabili ... 411
Programmazione geometrica 

semplificata VGP ... 201
Programmazione in inch ... 38
Programmazione in modalità DIN/

ISO ... 196
Programmazione utensili ... 59
Programmi Expert ... 203
Punto di partenza profilo di tornitura G0-

Geo ... 208
Punto di partenza profilo piano XY G170-

Geo ... 505
Punto di partenza profilo piano YZ G180-

Geo ... 514
Punto di partenza profilo superficie 

cilindrica G110-Geo ... 246
Punto di partenza profilo superficie 

frontale G100-Geo ... 237
Punto di separazione

Avvertenze per la lavorazione TURN 
PLUS ... 577

Punto di separazione G44 ... 229

R
Raccordo eccentrico G726 ... 405
Raccordo G87 ... 441
Raggiungimento punto di cambio 

utensile G14 ... 256
Rapido G0 asse Y ... 524
Rapido in coordinate macchina 

G701 ... 255
Rapido superficie cilindrica G110 ... 349
Rapido superficie frontale G100 ... 346
Refrigerante

Avvertenze per la lavorazione TURN 
PLUS ... 573

Relazione tra istruzioni geometriche e di 
lavorazione ... 447

Relazione tra istruzioni geometriche e di 
lavorazione, asse C – superficie 
cilindrica ... 448

Relazione tra istruzioni geometriche e di 
lavorazione, asse C – superficie 
frontale ... 448

Relazione tra istruzioni geometriche e di 
lavorazione, tornitura ... 447

Rettangolo piano XY G375-Geo ... 510
Rettangolo piano YZ G385-Geo ... 518
Rettangolo superficie cilindrica G315-

Geo ... 251
Rettangolo superficie frontale G305-

Geo ... 242
RETURN (identificativo di sezione) ... 57
Ribaltamento

DIN PLUS
Conversione e ribaltamento 

G30 ... 394
Ricalcola lunghezze G927 ... 388
Ricalcolo del profilo ... 36, 383
Ricalcolo profilo on/off G703 ... 383
Riduzione di avanzamento G38-

Geo ... 227, 228
Riduzione forza G925 ... 401
Riduzione in rapido G48 ... 260
Riferiti al profilo, cicli di tornitura ... 277
Ripetizione gola G740/G741 ... 290
Ripetizione profilo G83 ... 439
Rotazione del piano di lavoro G16 ... 523

S
Sagoma circolare con scanalature 

circolari ... 234
Sagoma circolare piano XY G472-

Geo ... 512
Sagoma circolare piano YZ G482-

Geo ... 520

S
Sagoma circolare superficie cilindrica 

G412-Geo ... 254
Sagoma circolare superficie cilindrica 

G746 ... 342
Sagoma circolare superficie frontale 

G402-Geo ... 245
Sagoma circolare superficie frontale 

G745 ... 340
Sagoma di foratura circolare superficie 

cilindrica G746 ... 342
Sagoma di foratura circolare superficie 

frontale G745 ... 340
Sagoma di foratura lineare superficie 

cilindrica G744 ... 341
Sagoma di foratura lineare superficie 

frontale G743 ... 339
Sagoma di fresatura circolare superficie 

cilindrica G746 ... 342
Sagoma di fresatura circolare superficie 

frontale G745 ... 340
Sagoma di fresatura lineare superficie 

cilindrica G744 ... 341
Sagoma di fresatura lineare superficie 

frontale G743 ... 339
Sagoma lineare piano XY G471-

Geo ... 511
Sagoma lineare piano YZ G481-

Geo ... 519
Sagoma lineare superficie cilindrica 

G411-Geo ... 253
Sagoma lineare superficie cilindrica 

G744 ... 341
Sagoma lineare superficie frontale 

G401-Geo ... 244
Sagoma lineare superficie frontale 

G743 ... 339
Salto di programma, IF ... 426
Salto di programma, SWITCH ... 429
Salto di programma, WHILE ... 428
Salvataggio/caricamento ricalcolo 

profilo G702 ... 383
Sbavatura G840 ... 369
Scanalatura circolare piano XY G372-

Geo/G373-Geo ... 509
Scanalatura circolare piano YZ G382-

Geo/G383-Geo ... 517
Scanalatura circolare superficie 

cilindrica G312-Geo/G313-Geo ... 250
Scanalatura circolare superficie frontale 

G302-Geo/G303-Geo ... 241
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S
Scanalatura lineare piano XY G371-

Geo ... 508
Scanalatura lineare piano YZ G381-

Geo ... 516
Scanalatura lineare superficie cilindrica 

G311-Geo ... 250
Scanalatura lineare superficie cilindrica 

G792 ... 354
Scanalatura lineare superficie frontale 

G301-Geo ... 241
Scanalatura lineare superficie frontale 

G791 ... 353
Scarico DIN 509 E ... 220
Scarico DIN 509 E con lavorazione 

cilindrica G851 ... 323
Scarico DIN 509 F ... 220
Scarico DIN 509 F con lavorazione 

cilindrica G852 ... 324
Scarico DIN 76 ... 221
Scarico DIN 76 con lavorazione cilindrica 

G853 ... 325
Scarico forma H ... 221
Scarico Forma H G857 ... 327
Scarico forma K ... 222
Scarico Forma K G858 ... 328
Scarico forma U ... 219
Scarico Forma U G856 ... 326
Scrittura piano XY G803 ... 541
Scrittura piano YZ G804 ... 542
Scrittura superficie cilindrica 

G802 ... 382
Scrittura superficie frontale G801 ... 381
Selezione del dettaglio

TURN PLUS ... 569
Selezione utensile

TURN PLUS ... 570, 582
Sequenza di lavorazione AAG

Descrizione generale ... 557
Editing ... 559
Gestione ... 559

Sequenza di lavorazione AGG
Lista delle sequenze di 

lavorazione ... 560
Sezione AUXIL_BLANK ... 54
Sezione AUXIL_CONTOUR ... 54
Sezione BLANK ... 54
Sezione CONTOUR GROUP ... 54
Sezione FACE_C ... 55
Sezione FACE_Y ... 55
Sezione FINISHED ... 54
Sezione HEADER ... 52

S
Sezione LATERAL_C ... 55
Sezione MACHINING ... 57
Sezione REAR_C ... 55
Sezione REAR_Y ... 55
Sezione SUBPROGRAM ... 57
Sezione TURRET ... 53
Sgrossatura assiale G810 ... 278
Sgrossatura parallela al profilo con 

utensile neutro G835 ... 286
Sgrossatura parallela al profilo 

G830 ... 284
Sgrossatura radiale G820 ... 281
Simulazione

Grafica di controllo TURN 
PLUS ... 569

Sincronizzazione
Mandrino, sincronizzazione 

G720 ... 396
Smusso

Ciclo DIN G88 ... 441
Smusso G88 ... 441
Sottomodalità AAG ... 555
Sottoprogramma, dialoghi nella 

chiamata di sottoprogramma ... 432
Sottoprogramma, grafica di supporto 

per chiamate UP ... 432
Sottoprogrammi, principi 

fondamentali ... 203
Sovrametalli ... 270
Sovrametallo G52-Geo ... 229
Sovrametallo parallelo al profilo 

(equidistante) G58 ... 271
Sovrametallo parallelo all'asse 

G57 ... 270
Spostamenti origine, riepilogo ... 266
Spostamento origine aggiuntivo 

G56 ... 268
Spostamento origine asse C 

G152 ... 344
Spostamento origine assoluto 

G59 ... 269
Spostamento origine G51 ... 267
Spostamento origine in variabile 

G902 ... 385
Standardizzazione asse C G153 ... 345
Stop compilatore G909 ... 386
Struttura della videata editor 

smart.Turn ... 41
Struttura menu editor smart.Turn ... 40
Superamento filettatura ... 305

S
Superficie cilindrica

Sezione LATERAL_Y ... 56
Superficie poligonale piano XY G477-

Geo ... 513
Superficie poligonale piano YZ G487-

Geo ... 521
Superficie singola piano XY G376-

Geo ... 513
Superficie singola piano YZ G386-

Geo ... 521
Svasatura G72 ... 332
SWITCH..CASE – Salto di 

programma ... 429

T
Tabella dei caratteri ... 379
Tastatura ... 478
Tastatura asse C G765 ... 479
Tastatura due assi G766 ... 480
Tastatura due assi G768 ... 481
Tastatura due assi G769 ... 482
Tastatura parassiale G764 ... 478
Tempo di sosta G4 ... 384
Tipi di variabile ... 412
Tipo di controllo del carico G996 ... 393
Tornitura assiale semplice G81 ... 437
Tornitura eccentrica G725 ... 403
Tornitura radiale semplice G82 ... 438
Torretta

Configurazione torretta TURN 
PLUS ... 570

Trasferimento pezzo
Controllo troncatura mediante 

monitoraggio errore di 
inseguimento G917 ... 400

Offset angolare C G905 ... 397
Sincronizzazione mandrino 

G720 ... 396
Spostamento su arresto 

G916 ... 398
Troncatura-tornitura G869 ... 291
TURN PLUS ... 554

AAG
Editing e gestione delle 

sequenze di lavorazione ... 559
Lista delle sequenze di 

lavorazione ... 560
Sequenza di lavorazione ... 557

Avvertenze per la lavorazione
Configurazione torretta ... 570
Dati di taglio ... 573
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T
Lavorazione albero ... 577
Profili interni ... 574
Selezione utensile ... 570, 582

Descrizione generale
Avvertenze per la 

lavorazione ... 570
Esempio ... 579
Grafica di controllo ... 569

Lavorazione completa ... 582

U
Unit "Alesatura concentrica" ... 89
Unit "Alesatura, svasatura ICP asse 

C" ... 111
Unit "Alesatura, svasatura ICP asse 

Y" ... 176
Unit "Asse C Off" ... 168
Unit "Asse C On" ... 168
Unit "Chiamata sottoprogramma" ... 169
Unit "Filettatura API" ... 138
Unit "Filettatura conica" ... 139
Unit "Filettatura diretta" ... 134
Unit "Filettatura ICP" ... 136
Unit "Fine programma" ... 171
Unit "Finitura assiale, immissione diretta 

del profilo" ... 126
Unit "Finitura ICP" ... 124
Unit "Finitura radiale, immissione diretta 

del profilo" ... 127
Unit "Foratura concentrica" ... 86
Unit "Foratura ICP asse C" ... 108
Unit "Foratura ICP asse Y" ... 174
Unit "Foratura singola superficie 

cilindrica" ... 99
Unit "Foratura singola superficie 

frontale" ... 90
Unit "Fresatura filettatura piano 

XY" ... 187
Unit "Fresatura filettatura" ... 145
Unit "Fresatura frontale ICP" ... 144
Unit "Fresatura frontale" ... 143
Unit "Fresatura poligonale piano 

XY" ... 184
Unit "Fresatura poligonale piano 

YZ" ... 191
Unit "Fresatura profilo figure superficie 

cilindrica" ... 158
Unit "Fresatura profilo figure superficie 

frontale" ... 146
Unit "Fresatura profilo ICP piano 

XY" ... 181
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Unit "Fresatura profilo ICP piano 

YZ" ... 188
Unit "Fresatura profilo ICP superficie 

cilindrica" ... 160
Unit "Fresatura profilo ICP superficie 

frontale" ... 148
Unit "Fresatura scanalatura 

elicoidale" ... 157
Unit "Fresatura superficie singola piano 

XY" ... 183
Unit "Fresatura superficie singola piano 

YZ" ... 190
Unit "Fresatura tasca profilo superficie 

cilindrica" ... 161
Unit "Fresatura tasca profilo superficie 

frontale" ... 149
Unit "Fresatura tasche ICP piano 

XY" ... 182
Unit "Fresatura tasche ICP piano 

YZ" ... 189
Unit "Fresatura tasche ICP superficie 

cilindrica" ... 163
Unit "Fresatura tasche ICP superficie 

frontale" ... 151
Unit "Inizio programma" ... 166
Unit "Maschiatura concentrica" ... 88
Unit "Maschiatura ICP asse C" ... 110
Unit "Maschiatura ICP asse Y" ... 175
Unit "Maschiatura lineare superficie 

cilindrica" ... 106
Unit "Maschiatura singola superficie 

cilindrica" ... 105
Unit "Maschiatura singola superficie 

frontale" ... 96
Unit "Passata di misura" ... 130
Unit "Preforatura fresatura profilo figure 

superficie frontale" ... 112, 118
Unit "Preforatura fresatura profilo ICP 

piano XY" ... 177
Unit "Preforatura fresatura profilo ICP 

piano YZ" ... 179
Unit "Preforatura fresatura profilo ICP 

superficie cilindrica" ... 120
Unit "Preforatura fresatura profilo ICP 

superficie frontale" ... 114
Unit "Preforatura fresatura tasca profilo 

superficie cilindrica" ... 121
Unit "Preforatura fresatura tasche figure 

superficie frontale" ... 115
Unit "Preforatura fresatura tasche ICP 

piano XY" ... 178
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Unit "Preforatura fresatura tasche ICP 

piano YZ" ... 180
Unit "Preforatura fresatura tasche ICP 

superficie cilindrica" ... 123
Unit "Preforatura fresatura tasche ICP 

superficie frontale" ... 117
Unit "Ripetizione di blocchi di 

programma" ... 170
Unit "Rotazione piano di lavoro" ... 172
Unit "Sagoma di foratura circolare 

superficie cilindrica" ... 103
Unit "Sagoma di foratura circolare 

superficie frontale" ... 94
Unit "Sagoma di foratura lineare 

superficie frontale" ... 92
Unit "Sagoma di maschiatura circolare 

superficie cilindrica" ... 107
Unit "Sagoma di scanalatura circolare 

superficie cilindrica" ... 156
Unit "Sagoma di scanalatura circolare 

superficie frontale" ... 142
Unit "Sagoma di scanalatura lineare 

superficie cilindrica" ... 155
Unit "Sagoma di scanalatura lineare 

superficie frontale" ... 141
Unit "Sagoma foratura lineare superficie 

cilindrica" ... 101
Unit "Sagoma maschiatura circolare 

superficie frontale" ... 98
Unit "Sagoma maschiatura lineare 

superficie frontale" ... 97
Unit "Sbavatura piano XY" ... 186
Unit "Sbavatura piano YZ" ... 193
Unit "Sbavatura superficie 

cilindrica" ... 165
Unit "Sbavatura superficie 

frontale" ... 153
Unit "Scanalatura superficie 

cilindrica" ... 154
Unit "Scanalatura superficie 

frontale" ... 140
Unit "Scarico forma E, F, DIN76" ... 128
Unit "Scarico Forma H, K, U" ... 84
Unit "Scrittura piano XY" ... 185
Unit "Scrittura piano YZ" ... 192
Unit "Scrittura superficie 

cilindrica" ... 164
Unit "Scrittura superficie frontale" ... 152
Unit "Sgrossatura assiale ICP" ... 73
Unit "Sgrossatura assiale, immissione 

diretta del profilo" ... 77
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Unit "Sgrossatura bidirezionale 

ICP" ... 76
Unit "Sgrossatura parallela al profilo 

ICP" ... 75
Unit "Sgrossatura radiale ICP" ... 74
Unit "Sgrossatura radiale, immissione 

diretta del profilo" ... 78
Unit "Tornitura troncatura immissione 

diretta del profilo" ... 82
Unit "Tornitura-troncatura ICP" ... 80
Unit "Troncatura profilo ICP" ... 79, 85
Unit "Troncatura profilo immissione 

diretta del profilo" ... 81
Unit "Troncatura" ... 83
Unità di misura ... 38
UNITS - Principi fondamentali ... 66
Uscita (filettatura) ... 305
Utensili del magazzino

Correzioni nel modo 
automatico ... 590

Utensili multipli ... 61
Utensili multipli per l'asse B ... 589
Utensili sostitutivi ... 62

V
Valori effettivi nella variabile 

G901 ... 385
VAR (identificativo di sezione) ... 58
Variabili

Come parametri di indirizzo ... 201
Variabili globali (Programmazione 

DIN) ... 412
Variabili intere ... 411
Variabili locali (Programmazione 

DIN) ... 412
Variabili reali ... 411
Variabili sintassi, estesa CONST - 

VAR ... 424
Velocità ... 260
Velocità costante di taglio Gx96 ... 263

W
WHILE.. Ripetizione di 

programma ... 428
WINDOW (finestra di emissione 

speciale) ... 409

X
X non circolare G727 ... 407
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