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Manuale operativo

TNC 124
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����#�������	���$����	����	���'���
���	?	�����E	���������	���#����	�����	��	C��������	�������C�
"�	�����$��	&���#�	$��	���������	#��	���	#�	���$����	��	�����������
�����	$��	������	��������	���	������
5��	esempi	����	�����������	4����F	#�	����	����	��������
����	#�	�!	������	���	#�$����	��	�����������	�������
�������

5��	esperti del TNC	#�����$���	���	&�����	�����	#�	��	���#
����	#�	��
��������	�	#�	�������������	.	��������	$������	#��
�����	�	�6��#���	�������	����������	#�	������	���	������

�����7	$��	�$������	#���#�����

Istruzioni sulla procedura

.�	����������	��'�����'�	����	�����#��	���������	�$��	�������
#�	&�����	������
"���	����������	����	#��������	#�	��$�����

��	modo operativo	?	��������	����	�	����	�����������

(��	����
�

�$����	 �	 tasti
#	��������

I m m i s s i o n e r i c h i e s t a

"�	��6�����	����������	��$��	��	
�����0	��$��
��	�'�	��	����������
���������	����	�$��	����������

.6immissione richiesta	����	��	�����	����������	=���	������>	��
���	�����	��'����	#��	����

"�	#��	����������	����	������	#	��	linea tratteggiata �	#�
�������	"oppure"0	��$��
��	�'�	?	�����4���	���$�����	��	��	#��
��������

��	�����	���	?	�

�$���	����	#����	��'�	�	��#��	�'�	����
#���	���	�������	��	�������	�����

Istruzioni abbreviate

.�	����������	44������	���������	$��	������	�	��	����$������	��
����	��	
�����	= � >	��#��	��	����	����������	�	��	
��	#�
������

(��	�����	#�������	�	funzione del tasto o	�	fase di lavoro�
"�	���������0	����	��������	��'�	��
��������	�������������

(��	�����	#�������	�	funzione del tasto o	�	fase di lavoro�
"�	���������0	����	��������	��'�	��
��������	�������������
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Avvertenze particolari riportate nel manuale

.�	��
��������	#�	���������	��������	����	��������	��	�
��#�
$��$��	�	#�����	������	�����������	���������
��	���	#�	����	��������	#�	���	���������0	?	�����4���
��������	
���������7	#������	#	&�����	#���#����	������
#���$$���	��	�����	�	�6���������

Simboli delle avvertenze

%$��	��������	?	��������$��	#	��	���4���	��������	����
�������0	�'�	�#����
��	��	��$��
����	#����	�������	��
���������

Informazione di carattere generale,

#	���	���	������������	#��	����������

��
��������	������	�	costruttore della macchina0
#	���	
�������	�'�	#���	4�������

Avvertenza importante,

#	���	�	��������7	#�	��	#���������	��������	���
�6����������	#�	��	
��������
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Accessori TNC

Volantini elettronici

�	C��������	�����������C	,-�1-�,���	������
����	��	�������
����������	�����	#����	������	����
����	�����#�	�����	���'���	��#�������	��	��������	#��
��������	#�������	��	���������	#���	�����	���'��	#�	��
#���������	������
G	&���#�	�����4���	����������	��	��������	#�	���������	���
�$��	���������

��������	
������		���
��������
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1

Principi generali di posizionamento

Sistema di riferimento e coordinate degli assi

Sistema di riferimento

���	�����	�������	�����	����������	�	�������������	��������	��	��
������	��	��
���������
��	�������	�	�������	��� !�	����	����	�������	������	�������	"��
����	�������"	 ����	���	���������	 �� �
��!�	#���������$	��
�����	"���������"�	 �������	���	�������	�	��
�����	���������%
"��� �������"	�	"���������"�	&�	���������	
�����	��	��������	�	��
�������	���������	��	"������	��	��
��������	�������"�	��
���������������	�	��	������	��	����������	�����	���������
"�������"�	����	��
�����	�	��	����	�����	�����
&�	��������	'(	��������	����	
� ��		�����	���	���	�)�����������
��	*����+��!�	�	��	�������	'(	�	�)�,������

0° 90°90°

0°

30°

30°

60°

60°
Greenwich

+X
+Y

+Z

+X
+Z+Y

Y

B+

V+

X

Z

C+

A+

W+

U+

Designazione degli assi

-�	.	�	/	�����������	 ��	���	���������	���	������	��	���������
���� �����	*��	���	�������	0�	1	�	2	����	�������	 ��	���
����������
*��	���	��	��������	��� ���	���� ���	���	��	3	�	�	#����	
� ��
��4%�

Sistema di coordinate ortogonali

���	������	��	�����	��	��	
��������	�	��)��������	�����	��
��	���������	����	��	�������	��	����	��	������	��	���������
���� ����	��
�����	�	������	����������	��������	��	����	���
��������	�	
�����
�	
������	5��6	7��������	��	�����	5�����
��������	#�89:	;	�:8'%�	&�	������	��	���������	�	����������	�	���
����	�������	 ��	���	���!��	-�	.	�	/�	<�	��� ���	��	�����	��	����
�����	����	���	�����	��	���������	����)���	��������	��������	�
������	,�����	��������=	��	���������	����)���	/	���������	��	�������	��
���������	����)���	-	��������	�	�)������	��	���������	����)���	.
���������
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Origini e quote

Definizione dell'origine

&�	���� ��	���	�����	�����
������	���	�	���������	��	����������
��������	
�����	#����������	���	��� ���	���	�����%	,���	"��� ���
������"	��	������������	���	�	��>	�����	,���	��� ���	��������
7�
������	�)��� ����		���	�����	��	��
��������	�����	��� ��
�)��� ���	���	������	��	���������	�������	�	���	�������	��
���������	��������
&�	������	�������	 ��	���	���!���	�����	������	��	��
���������	���������	������	��)��������	�	�	�����	����������	�� ��
���	��� ���	������		����	�	����	���������	��������������	#�	���
���	�����	�����	���	�  ��	����)��������%�

Y

X

Z

Esempio$	���������	���	
��� � 	$
-	? �' ��
.	? 8 ��
/	? ' ��	#���
�����=$	/	?	@	8	��%
&�	�����	����	���	������	��	���������	���� ����
�	�����		�'	��	����)���		-	�		8	��	����)���	.�	��
���������	�� ���	��	
��� �� 	�

A�	
�������	��	������	���	���	���	����������	��	��
�����
��� ���	��	����	�����������	�������

Y

X

Z

1

10

5

�
������� %&��
�
��������
�	�����
�����
��	�
��	������
���
�����	����������������
�
�
����
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�����'� ���#����
�����
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���� � ��#
�
���
�
�
�	�����
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� ��������	
���������	��	�������������

���	 ��� �4

Posizioni incrementali del pezzo

0�	���������	��B	������	��
����	��!�	��	��������	�	��
����������	���������	��������	&�	�����	����	�������	��	����	,�����
����	����������	���������	��������	<�	���	��	,�����	���	��
coordinate incrementali	#����������	?	������%�	�	��	,���
�����������	�	������	#��	,����	�	���������	�����	������	���
�����������	��	,����%�	A�	���������	�����������	��� ���
�������� ���	
�������	���������	���	������	I�

Esempio$ ���������	�����������	����	���������	 �
��
�����	��	���������	 

���������	�������	����	���������  $
- ? �' ��
. ? 8 ��
/ ? �' ��

���������	�����������	����	��������� � $
I- ? �' ��
I. ? �' ��
I/ ? @�8 ��

<�	��	��� ����	
������	�	
�������	��	���	�	��	���� ��	���	�����
���	���������	������������	�������	�)��������	delle ���������
��������

C�� ���	�	,����

Y

X

Z

1

20

10

Z
=

15
m

m

X=20mm

Y=10m
m

15

I
Z

=–15m
m

Y

X

Z

2

10

5 5

15

20

10

10

IX=10mm

I
Y=10m

m

3

0

0

Posizioni assolute del pezzo

C ��	���������	���	�����	�	��
����	��	����	�������	����	���
���������	��������

Esempio$���������	�������	����	��������� � $
- ? �' ��
. ? �' ��
/ ? �8 ��

<�	��	��� ����	
������	�	
�������	��	���		��	���� ��	���	�����
���	���������	��������	�������	�)��������	sulle ���������
��������
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Spostamenti assi macchina e sistemi di misura di posizione

Programmazione dello spostamento utensile

�	������	���	��� ����	����	���!���	��	��	���	��	�����	�
����	����	���!��	���	��	�����	������	�	�)���������

Indici di riferimento

A�	�� !�	 �����	���	�������	��	�����	��	���������	���������	���
�	��>	������	��	��
���������	<�������	��	������	��	��
���������	�����
 ������	��	�� ���	�	��	���	������
��	,����	���������	����	�����
��	��
��������	#��� ���	����	�� 	 ����	?	��� ���	���!��%�
���	�)������	��	,�����	�����	��	��
��������	��	���	�	��	 ���	��
�����������	�	�����������	��	�	���������	����	�����	���!��	�	�
���������	����	����������

���	�	�������	��	�����	������	���	������	��	��
��������	a distanza
codificata �	��

�������	������	 ��	���	���!��	��	�'	��	�
������	#�'(	���	�	�������	��	�����	� ����%	���	�����������	���
������������

Y

X

Z

+X+Z+Y

Sistemi di misura di posizione

&	�������	��	�����	��	���������	#�������	��	�����	������	���	���
�������	�������	��	�����	� ����	���	���	��	��������%	����������	�
���������	�� ��	���	���!��	��	�� ���	����������	&�	���	���
�����	,�����	�� ���	�	�����	������������	�	���������	����
�� ��	���	���!���
&�	���	��	������������	����)�����������	�����	����	�)��� ������
��	�	���������	�����	������	���!��	�	�	���������	����	�������	&�
���	�	��	 ���	��	�����������	���	��� ������	����	�	��
������������

<�	��	��������	�	���������	����)��������	��	��
��� ����	��������	�	�� �����	���������$
 ��	����������	����)���	��� ���	������	��� ������
��������	�!�	��	�����	��	
����	�	�)��������	��� �
�����	�	����������
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Y

X

+45°
+180°

–180°

–270°

Quote angolari

���	��	,����	� ����	����	��
�����	�	�� �����	���	��	��
��������$

Piano Asse di riferimento angolare

-	D	. E	-

.	D	/ E	.

/	D	- E	/

Segno del senso di rotazione

&�	�����	��	��������	��������	�����������	�	�����	���������	,����
��	����	��	�����	�����	��������	��	���������	�� ���	����)���
��������	#����	
� ��	����%�

Esempio$	�� ���	���	����	��	�����	-	D	.

Angolo Corrisponde a ...

E	�8( ���	����������	��	E-	�	E.

F	�G'( ���	���	-	�� ����

@	�H'( ���	���	.	��������

�
�������� ���������������
��
#��
���	�
����������������������
����0�4�.
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Lavorare con il TNC 124 – Operazioni preliminari

Operazioni preliminari

����	����	�

�������	�	��
�������	superare gli indici di
riferimento�
�	���	���	����������	� ������
������	� �	!���	"��	���������
"���	��"�
�	"�	��#��������	�	
����������	���������	���	�	���������
"��	�����	����	�	��	 ����	�����	��� �������	"�#�����	�����	"��
������������
$ ��"�	��	"�#����
�	 ��	� ���	�������%	�	���	���������
� ������
������	�	� ���	
����������	
��&	����������

Accensione del TNC 124

2

��������	�	��������	"�	������������	"�	���	�	"��	��

'����0 � 1

T E S T  M E M O R I A

I N T E R R U Z I O N E D I C O R R E N T E

CE

M A N C A N Z A T E N S I O N E C O M A N D O  R E L E'

���
����	�	��������� INTERRUZIONE DI CORRENTE�

�	���	���� �	�	��#(����	"��	�������	��������)����"����

S U P E R A R E  P U N T I  D I R I F E R I M E N T O

�������	�
����

�������	���������
��
������������	��

* ������	�	� ���	"�	��#��������	��	 ��	+ ������	��+ ����,
premere e tenere premuto	�	�����	"�	"��������
#���	�	+ ��"�	�
������	�	��� ����������	"�-����	"�	��������
*�+ ����	��	+ ����	�������, ASSE X, ASSE Y, ASSE Z

X+́

Y+

Z+́

NC

 oppure oppure

��������	�	��������	"�	
����"��
�	���	����#�
�	� ������
������	�	# ������	"�	
���������
"�-�������	"�	����������

�	���	���	�	���	������	���	�	# �����������	��
��"�	���������	FUNZIONAMENTO MANUALE�

* ������	�	� ���	"�	��#��������	���	��+ ����
��� �������%	���������	"�	����



� ��������	
��	�	���	���	�	����������	����������

�. ���	���

HELP

MOD

INFO

Modi operativi del TNC 124

�	��"�	���������	"��������	+ ��	# ������	"�	���	���	����
"������!���

Funzioni disponibili Modo operat. Tasto

����������	����	��

'��� FUNZIONAMENTO
/ 
��	�	�����	"��������% MANUALE
/ 
��	��������	��������
�%
/ ��������������	0��	��
����1
��������	�������
�	��
'�	
��	# ������	"�	������ ��
2�"	���	
�����	
��
'��	+ ��	�������31
����������	�	��"�#�
�	���
��4
���"����	�	# ������	� �������

����������	�"	���
 �����	"� POSIZION.
!�

'�	"�	�����������	������1 CON IMMISS.
����������	�"	���
 ����� MANUALE
������	"�	���
'���	"�	#���1
��"�#�
�	���
��4	��"����%
�����������%	# ������	� �������1
����������	"���	 ������

5����������	��	���	"�	����� EDITING
"�	�����	���	��

��	�����	
��
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Funzioni HELP, MOD e INFO
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Selezione delle funzioni softkey
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Elenco funzioni

Funzione Tasto
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Simboli visualizzati sul TNC
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Simbolo Funzione/Significato
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Guida utente integrata

��	� �"�	 �����	���������	#�����
�	
'���������	�"	��#���������	 ���	��
+ ������	��� �������

9��	richiamare	�	� �"�	 �����	���������,
� 9������	�	�����	HELP�
� *
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9��	uscire	"��	� �"�	 �����	���������,
� 9������	"�	� ���	�	�����	HELP�

Esempio:  Guida utente integrata per selezione origine

( TASTARE INTERASSE )
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�����	"��	!����	�	������	����������%	�	"���	�	!����	�
� ����	�����	"�	�������
��	� �"�	 �����	���������	�������%	��	+ ����	
���	� 	���	��"����%
�	��� ����	��#���������	�������	�-���������
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/ @���������������	���#�
�	"�	� ���	�	# ������

2������	�	�	������	G3

� A�
���	"��	� �"�	 �����	���������,
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Messaggi di errore

*�	��	����#�
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 9��	richiamare �	spiegazione	"�-������,
� 9������	�	�����	HELP�

9��	cancellare	�	���������	"�	������
� 9������	�	�����	CE�

Messaggi di errore lampeggianti
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Selezione dell'unità di misura
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Selezione della modalità di visualizzazione

9��	 ��	���������	 ������%	�	���	�	��	���"�	"�	��� �������	"������
�����	"�	���������������
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9��������	��� ��	"�- ������%	��#�����	�	� ���
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/ 6�����	"�	����� ������ INSEG %
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/ 9��������	����	��������	�	� ���	����	���� REF &

Modifica della modalità di visualizzazione
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��	�	���������	 �����

Visual�
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Limitazioni del campo di traslazione
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Funzionamento manuale e predisposizione
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Avanzamento F, velocità mandrino S e funzione ausiliaria M

Modifica avanzamento F
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Override avanzamento
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Immissione e modifica velocità mandrino S
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�� ������-
	������.��������"
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N u m e r o  g i r i  m a n d r i n o ?

9 5 0 ���������� Numero giri mandrino S �	���"632����7
��"

/������	���� Numero giri mandrino S "NC

Modifica velocità mandrino S

����	
	�����	� ����������������������	����������
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������+�����#��������	�������������	 ������-
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Override velocità mandrino
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Esempio: �
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Immissione funzione ausiliaria M

Esempio: �

���������������	�����	��	

.�������	���	��������5��������	�����	��	8 M "

F u n z i o n e  a u s i l i a r i a  M  ?
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:��������	 Funzione ausiliaria M "
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Traslazione assi macchina
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Traslazione con tasti direzione
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Traslazione continua di assi macchina
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Traslazione in rapido
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Esempio:Traslazione asse macchina con tasto direzione Z+

(allontanare utensile)
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Traslazione con volantino elettronico
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Esempio: Traslazione asse macchina con volantino elettronico HR 410, ad es. asse Y
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Direzione di traslazione
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Lavorare con il volantino portatile HR 410

�� ��	���������	����D1��2+���	��������	�������������➂
�	���	��"?��	���
	�����	���������������	��	������� ��	�����➁
����	�������	����������������
���"

Altre funzioni del volantino HR 410
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Posizionamento con jog incrementale
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Valore attuale del jog incrementale
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Valori massimi del jog incrementale
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Esempio: Traslazione asse macchina mediante posizionamento

con jog incrementale in direzione X+
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Immissione lunghezza e raggio utensile
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Esempio: Immissione lunghezza e raggio utensile

nella tabella utensili
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Richiamo dati utensile

G	��������	����	������������������������	���� ���������
�
����	������	�	#���	��������������) ����	���	����������*"

Prima������������	�	 ��	��������������	������	�	#���	
�0����������0	������������	�������	��": ������	���0��������
�������	�����������	���0	�����	
�������J�K����
���������J�K
Rich. utens"

G	 ��	�������	��������������������������������	��	��
��������
�
�����	���	���"	���������
	������������"

MOD

Esempio: Richiamo dati utensile
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Selezione origine
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Selezione origine: raggiungimento posizioni e visualizzazione valori reali
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Esempio: Selezione origine pezzo senza funzione di tastatura
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Operazioni preliminari
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Funzioni per selezione origine
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Operazioni preliminari per tutte le funzioni di tastatura
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Interruzione della funzione di tastatura
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Esempio: Sfioramento spigolo del pezzo, visualizzazione

posizione dello spigolo, selezione spigolo quale

origine
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Esempio: Selezione interasse tra due spigoli del pezzo

quale origine
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Esempio: Sfiorare la parete interna di un foro

e selezionare il centro del foro quale origine
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Posizionamento con immissione manuale

���
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�
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���
�������	���� POSIZIONAMENTO CON IMMISSIONE
MANUALE �����������������������	
�����������	���������
	���� !
�
�����	������������	

	���	���	������

Fresature e forature semplici

���
�������	���� POSIZIONAMENTO CON IMMISSIONE
MANUALE ��������
	��	�
��������������	������	�����������"

��	��#
$ �������	������%	���
$ �	����������������	��
$ �����������	����

&��������	'������%������������	����������������	�	�

Foratura profonda, maschiatura e maschere di fori, fresatura
tasca rettangolare

���
�������	���� POSIZIONAMENTO CON IMMISSIONE
MANUALE (�����)����������	��	�� ��*�����*���+�����	������,-#
$ .��	���	�������	
$ /	�� �	���	
$ ���� �����	��
$ 0����������
$ �	��	����	����	��

Operazioni preliminari alla lavorazione del pezzo

� 0�������	���%��������������	�	
+����*0���������������*-�

� &��������%���������
� �����������	���%����������
����	��� ���������������

���������	���	������	�����	����	������	
�����
� 0�������	���%	�	��	
����.	����	���
� 0�������	���	�������1
	������0	����	�	�

Correzione raggio utensile

&����(����	�����������������	������������+���������	���-�
2�'����������������������������

����������	
�����
&����	�
���	+34-�������+35-	���
	���	
��������	����
����������������������	��	������

Immissione dati utensile

� ���
������	���/67�
� ���
���������8�9Tabella utens.
� &�����������
������������
� &��������	���� ���	���������
� &����������	�������������
� 0�������	���%	�����������
���	�������8�9�
� ���
���������8�9Rich. utens�

4
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Avanzamento F, velocità mandrino S e funzione ausiliaria M

���
�������	���� POSIZIONAMENTO CON IMMISSIONE MANUALE
(�����)������������
������	��������������	������#
$ ;�	��	
����.
$ <������1
	������0
$ .�������	�����	��	/

Avanzamento F in seguito a caduta di rete

0����
�������	���� POSIZIONAMENTO CON IMMISSIONE MA-
NUALE ���

������	�	��	
����.�����������	���	�������	����
��������	�� ����������	�	���	����������������	��	����������

Immissione e modifica avanzamento F

Esempio: &

�������	�	��	
����.

0�������	���	��������*;�	��	
����* F �

A v a n z a m e n t o ?

5 0 0 &������� Avanzamento F �	����=>>

?
���

������
	�� Avanzamento F �����������������������	
�����ENT

Modifica avanzamento F

����	
	�����	��������������������	����������
	���������
(�����)���
������	������������	������������	�%	�	��	
����.�

Override avanzamento

3����	��	�	��	
����.
�	>	�=>@����	������������

��������	 �����������������������������
����������������
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;�	��	
����.��������1
	������0���������	�����	��	/

Immissione e modifica velocità mandrino S

&����������������	
	�� ��	������������������1

	������0�����������������

0�������	���	��������*<������1
	������* S�

N u m e r o g i r i m a n d r i n o ?

9 5 0 &������� Numero giri mandrino S �	����:=>����?
���

/������	�� Numero giri mandrino S �NC

Modifica velocità mandrino S

����	
	�����	������������������������	����������
	���
������(�����)���
������	����������	������������	�	
�������1
	������0�

Override velocità mandrino

3����	���������1
	������0
�	>	�=>@����	������������

Esempio: Immissione velocità mandrino S

Immissione funzione ausiliaria M

&����������������	
	�� ��	�������������������
	�����	���/�������)�����������	���	���	
�������	���1�

Esempio: &

���������������	�����	��	

0�������	���	��������*.�������	�����	��	* M �

F u n z i o n e a u s i l i a r i a  M  ?

&��������	 Funzione ausiliaria M �	����/�#
	������6��
�������	����

A��������	 Funzione ausiliaria M �

3

NC

0

100

15050

S %
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�������
	��	��

������ ��

����	���%������������	�������	�	�
����	�	�NC

����	���%������������	�������	�	�
����	�	�

0�������	���%	���B�

03

P o s i z i o n e n o m i n a l e ?

&����������	������
��	������������	
���������������� � #BC4�>


�
��������	���	�����������	������������#35�

NC

Immissione e raggiungimento posizioni

�����	�	���	�������
��������������������	
�������������	�����

�������	���� POSIZIONAMENTO CON IMMISSIONE MANUALE�

Esempio: Fresatura di un gradino

2��������	�����������������'�	��'����	��������
�%�������(������������

0������ � # BC>

 DC�>


0������ � # BC�>

 DC�>


0������ � # BC�>

 DC=>


0������ � # BCE>

 DC=>



Operazioni preliminari:

� 0�������	���%��������������	�	
+����*0���������������*-�

� &���������	�����������
� ��������	��	����	�	
�����%��������

+	����BCDC5�>

-�
� ����	���%��������	��	���������1������	���	�

/�������	����#POSIZIONAMENTO CON IMMISS. MANUALE

Y

X

1 2

3 4

6030

20
50

0

0

0�������	���%	���D�

0

P o s i z i o n e n o m i n a l e ?

&����������	������
��	������������	
���������������� � #DC4�>


�
��������	���	�����������	������������#34�

2



� ��������	
��������

�������
	��	��

�� ������

����	���%������������	�������	�	�
����	�	�NC

����	���%������������	�������	�	�
����	�	�

0�������	���%	���B�

0

P o s i z i o n e n o m i n a l e ?

6

NC

&����������	������
��	������������	
���������������� � #BC4E>

�
�	�����������	������������(��134�

&

���������	�������
�������������

0�������	���%	���D�

0

P o s i z i o n e n o m i n a l e ?

&����������	������
��	������������	
���������������� � #DC4=>


�
��������	���	�����������	������������#34�

5
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Foratura profonda e maschiatura

���
�������	���� POSIZIONAMENTO CON IMMISSIONE MA-
NUALE (�����)����������	�����������+�����	������,-������	���	
�������	�
	�� �	���	�

L'operatore��������	�	���	���	�������	�	
���	�������8�9����	
������	�	���	����8�9����������	������	���� ������
	
������������������������	���)��
��	����������������
+	�����	���������1�����	���	��	���������1��	�	��	
����-�

Il TNC��������	�	
	�� ��	��	����	�	�������	�������	���	
�������	��	����	��	��	������������������	�	���	����������F
	�	��	
�����

Foratura profonda e maschiatura in maschera di fori

2��������������	���	�������	�
	�� �	���	����������������	��
	�� �����
)��	����������
	�� ������������� �����	���
������������

Esecuzione di foratura profonda e maschiatura

&�	��������	���	�������	�
	�� �	���	���������������������
	�� ���������
	��*�����*���������	

	���	���	������
2�
��	���1�����������������������	���	�������	�

	�� �	���	��������	���	�	
�����������������	������,
+���	���	�������	#�	���	,:�
	�� �	���	#�	���	��-�

Preposizionamento punta per foratura profonda e maschiatura
����%	���G�	����	����������������	�	���������
����%	���B�����%	���D+��	�����	����-�	����	����������������	�	
����	��������������	���	�2	��������������	���	���	�����������	
�����������	����+�

�������#3>-�

Impostazioni per foratura profonda

$ ;�����	����������	�	��	'�	���������H�����	���	����	
�����	�����	��������	��������������������I
�

���������'���		������	��������

$ 7���	��	����������	����	����	�	������
$ �������	�	����	������������������I

�

���������'���		������	��������
$ ���������1�����	���	I�����������������	��������������	���	
$ ���������1��	�	��	
����
$ ��
����	����	����	����		��	)	���������
$ ;�	��	
�������	���	�����

Impostazioni per maschiatura

$ ;�����	����������	�	��	'�	���������H�����	���	����	
�����	�����	��������	��������������������I
�

���������'���		������	��������

$ 7���	��	����������	����	����	�	������
$ �������	�	����	������������������I

�

���������'���		������	��������
$ ���������1�����	���	I�����������������	��������������	���	
$ ��
����	����	����	����		��	��������	
	�� �	���	
$ ;�	��	
�������	���	�����
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A

C
B

Y

X

30

20

0

0

�����������	���%������������%	���D�NC

�����������	���%������������%	���B�NC

0�������	���%	���D�

0

P o s i z i o n e n o m i n a l e ?

2

/�������	����#POSIZIONAMENTO CON IMMISS. MANUALE

0�������	���%	���B�

0

P o s i z i o n e n o m i n a l e ?

3 &��������	Posizione nominale��������������	
��������%	���B#
BC4�>

�
�
��������	���	�����������	������������#3>�

&��������	Posizione nominale��������������	
��������%	���D#
DC4�>

�2	�����������	������������(��13>�

Esempio: FORATURA PROFONDA
�������	�	B�������# �> 


�������	�	D�������# �> 


;�����	����������	# 4=> 


7���	��	����������	 � # � 


0�����������������# 4> 


���������1�������  # 5�= 


���������1��	�	��	
���� 
 # = 


��
����	����	# >�= �
;�	��	
�������	���	�����# �> 

?
��
7�	
�����������# 	����E 



Operazioni preliminari

� �����������	���%�����������������



� ��������	
��������

�������
	��	��

������ �=

.��	���	�������	

0�������	���	������	�	���	����8�9�/

0�������	�� Foratura profonda�

D i s t a n z a di s i c u r e z z a ?

&������� Distanza di sicurezza � +2 

-�
�������
	�����A���

A l t e z z a d i s i c u r e z z a ?
&������� Altezza di sicurezza ��������++ 50 

-�
�������
	�����A���5 0 ENT

P r o f o n d i t à f o r o ?

P r o f o n d i t à a v a n z a m e n t o ?

&������� Profondità avanzamento 
 +5 

-�
�������
	�����A���

&������� Profondità foro  +– 15 

-�
�������
	�����A���1 5 ENT

T e m p o di a t t e s a ?

A v a n z a m e n t o ?

&������� Tempo di attesa ���������	��������+0.5 �-�
�������
	�����A���5 ENT0

8 0 ENT
&������� Avanzamento �����	���	+F = 80 

?
��-�
�������
	�����A���

5 ENT

S u p e r f i c i e ?

&��������	�������	�	����	Superficie ��������+0 

-�
�������
	�����A���0 ENT

A��������	���	���	�NC

ENT2
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�������
	��	��

�E ������

�����������	���%������������%	���D�NC

�����������	���%������������%	���B�NC

0�������	���%	���D�

0

P o s i z i o n e n o m i n a l e ?

2 &��������	Posizione nominale��������������	
��������%	���D#
DC4�>

�2	�����������	������������(��13>�

A

B

Y

X

30

20

0

0

Esempio: MASCHIATURA
�������	�	B�������# �> 


�������	�	D�������# �> 


�	����# >�� 


<������1
	������ S# �>> ����?
��
;�����	����������	# 4=> 


7���	��	����������	 � # � 


0�����������������# > 


���������1��
	�� �	���	  # 5�> 


��
����	����	# >�� �
;�	��	
����FCS•�# �> 

?
��

Operazioni preliminari

� �����������	���%�����������������
� ����� filetto destrorso 	����	����
	���������/��

/�������	����#POSIZIONAMENTO CON IMMISS. MANUALE

0�������	���%	���B�

0

P o s i z i o n e n o m i n a l e ?

3 &��������	Posizione nominale��������������	
��������%	���B#
BC4�>


�
��������	���	�����������	������������#3>�
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������ �,

/	�� �	���	

0�������	���	������	�	���	����8�9�/

0�������	�� Maschiatura�

&������� Altezza di sicurezza �	������++ 50 

-�
�������
	�����A���5 0 ENT

ENT2 0

ENT

8 0 ENT

40

&��������	�������	�	����	Superficie ��������+0 

-�
�������
	�����A���0 ENT

3 ENT &������� Distanza di sicurezza � +3 

-��������
	�����A���

&������� Profondità foro  +– 20 

-��������
	�����A���

&������� Tempo di attesa +0.4 �-��������
	�����A���

A��������	���	���	�NC

&������� Avanzamento ��
	�� �	���	+80 

?
��-�
�������
	�����A���

A l t e z z a d i s i c u r e z z a ?

D i s t a n z a di s i c u r e z z a ?

S u p e r f i c i e ?

P r o f o n d i t à f o r o ?

A v a n z a m e n t o ?

T e m p o di a t t e s a ?
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	��	��

�� ������

Maschere di fori

���
�������	���� POSIZIONAMENTO CON IMMISSIONE
MANUALE (�����)����������	�����������������
	�� ���������
Cerchio forato �Serie di fori�

L'operatore��������	�	��������
	�� �����������	
�������8�9�
���������	������	����	���	��������������������
	�������
����	���)��
��	����������������+	��������
������������
�������	��������
�����-�

Il TNC�	����	���������������������������	
	�� ��	����	��	
�	��������	�������	���	�������
	�� ��	�������

Tipo di foro

0������������������	���	� �������	����	����	
	�� ��	�(
�����)�����������
$ .��	���	�������	 oppure

$ /	�� �	���	

;�	�������������������������������������	������	���	���	
�������	�����	
	�� �	���	+�����	�	���	��	�	���	�,-�

0��������������������
	�� ���������������������	��������
���	�����eseguirle manualmente#
� 3���������	��	��
	��	����	���� Tipo di foro ?

���������8�9 Nessuna immiss.

Preposizionamento della punta

����%	���G�	����	����������������	�	����	�������������������
����%	���B�����%	���D+��	�����	����-�������������	�	����	
��������������������	���	�

Cerchio forato

0����
�������	���� POSIZIONAMENTO CON IMMISSIONE
MANUALE ���������	���������� Cerchio forato�(
������	����

����������������������	��#
$ ������������	�	�����������������	
$ ��
����������
$ �������	�������������	����������� ��
$ ;��������	�����	#���������	����	��������
�����
$ 0������	�����������������	#�	���	����	����	�����
$ .��	���	�
	�� �	���	

Serie di fori

0����
�������	���� POSIZIONAMENTO CON IMMISSIONE
MANUALE ���������	�������� Serie di fori�(������	���
�

����������������������	��#
$ �������	��������
�����
$ ��
������������������
$ 7���	��	��	���������	�����
$ ;�������	�	���
	�������������%	���B
$ ��
�������������������
$ 7���	��	��	�������������
$ .��	���	�
	�� �	���	

��������	 !������������������	
!��"����������#���"�����
$������"����%

��������	 !������������������	
!��"����������#���"�����
$��������������"����%
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�������
	��	��

������ �:

Cerchio forato

7������ �����	��(������	������������#
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����������
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Grafica cerchio forato
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Elenco funzioni
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Esempio: Immissione ed esecuzione cerchio forato

2��	����*&

��������	������ �����	��*�*<���	����	�������	���	
���� �����	��*��*A���������*����������������	�	�	
������
'��������
����

����� ���� 	
��
&�	��������������������������������	�	�	
����������
+�����	���	����	���	��-� prima ���

��������	�����
���� �����	���

;�����	����������	# 4=> 


7���	��	����������	 � # � 


0�����������������# > 


���������1�������  # 5�> 


���������1��	�	��	
���� 
 # = 


��
����	����	# >�� �
;�	��	
����# �> 

?
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Dati del cerchio forato
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���������# �
�������	�����������# BC=> 



DC=> 


3	����������� �����	��# �> 
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Fase 1: &

��������	������ �����	��

/�������	����# POSIZIONAMENTO CON IMMISS. MANUALE

0�������	�� Cerchio forato�

0�������	���	������	�	���	����8�9���
�������	����
POSIZIONAMENTO CON IMMISS. MANUALE �/

0�������	�� Circonferenza�
Circon-
ferenza
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5 0 ENT

5 0 ENT

0 ENT2

3 0 ENT

8 ENT

C e n t r o  X  ?
&��������	�������	�	B���������������� �����	��+BC=>

-�
�������
	�����A���

C e n t r o  Y  ?
&��������	�������	�	D���������������� �����	��+DC=>

�
�������
	�����A���

R a g g i o  ?

A n g o l o d i  p a r t e n z a  ?
&��������% Angolo di partenza ��	�%	���B������
�����+�>K-�
�������
	�����A���

T i p o  d i f o r o  ?

N u m e r o  d i f o r i  ?
&��������� Numero di fori+�-�
�������
	�����A���

&��������� Raggio ������� �����	��+�>

-�
�������
	�����A���

��������������������� �����	���������������������������

&���������	������ �	
	������	�����
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Fase 2: <���	����	�������	���	���� �����	��

����	��	���	���� �����	��(�����)����������	���
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��	���
����	���
����	��	���	������ ������������	��������������	���

&��������	����	��	���	
������
���� �����	��������� ��
�I

����%���
�����	������������	���
�����������
�����	�>K�
2��������	������������������	��
��)	���������� ��
��

���� �����	��

&� senso di rotazione ����	��	���	������� �����	��
�������������������	�	
����������+�����	��������-�
&����(����	��������	����	��in modo speculare
�	��	���	�����
	�� ���������+�����	��������-�

Fase 3: A���������

���
	����%�����������������	����	���

�����������������	���	L

&�senso di rotazione������� �����	���������������
������	�	
����������+�����	��������-�

Funzioni per esecuzione e grafica

Funzione Softkey

.�������������

3������	���������������

.�������������?��	���	

A������������������������	���������
�����������	�����

.��	���&������������������)	��	��%����
	�
����	������������	��
Foratura profonda +������ Maschiatura-�

�����������	�������	������	�������	�	����%	����

;���	���%����������������� �����	���

�����������	�������	���
	�������	�	����%	����NC

NC

NC

NC
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Serie di fori

7���������������(������	������������#
$ �������	��������
�����
$ ��
�����������������
$ 7���	��	��	���������	�����
$ ;�������	�	���
	�������������%	�����������
����	����	��
$ ��
�������������
$ 7���	��	��	�������
$ .��	���	�
	�� �	���	

&�����	����	���������	���������������

Grafica serie di fori

J�	���	��	��	���	(�����)����������	�����
	����	�	���	�����
������� 	�	����	�����������������
��������	���

2	��	���	��������������	����	����	�� ����
$ ��������	��������	
���������
$ ����������������	�	�	
����
$ �	��	��	���������

Elenco funzioni

Funzione Softkey
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�	��	����	��	���������	���	
���

����������������
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	����	�����

����
ENT �������'	 !��"������ Serie di fori
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Esempio: Immissione ed esecuzione serie di fori

2��	����*&

��������	�������������*�*<���	����	�������	���	
�����������*��*A���������*����������������	�	�	
������'�����
���
����

Dati dei fori

&�	��������������������������������	�	�	
����������
+�����	���	����	���	��-� prima ���

��������	�������
������������

;�����	����������	# 4=> 


7���	��	����������	 � # � 


0�����������������# > 


���������1�������  # 5�> 


���������1��	�	��	
���� 
 # = 


��
����	����	# >�� �
;�	��	
����# �> 

?
��

Dati delle serie di fori

�������	�	B������� � # BC�>


�������	�	D������� � # DC�=


��
�����������������# �
7���	��	��	�����# 4�>


;�������	�������������
��%	���B# ��K
��
�������������# �
7���	��	��	�������# 4��
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Fase 1: &

��������	�������������

/�������	����#POSIZIONAMENTO CON IMMISS. MANUALE

0�������	���	������	�	���	����8�9���
�������	����
POSIZIONAMENTO CON IMMISS. MANUALE �/

0�������	�� Serie fori� +
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1 ° f o r o  Y  ?

1 ° f o r o  X  ?

1 5

2 0 ENT

ENT
&��������	�������	�	D������� � +DC�=

-�
�������
	�����A���

&��������	�������	�	B������� � +BC�>

-�
�������
	�����A���

F o r i  p e r s e r i e  ?

4 ENT
&�����������
������ Fori per serie +�-�
�������
	�����A���

0 ENT1

1 8 ENT

D i s t a n z a f o r i   ?

A n g o l o  ?
&������� Angolo ��	�%	���B��������������+��K-�
�������
	�����A���

&��������	 Distanza fori ����	�����+�>

-�
�������
	�����A���

1 2 ENT

N u m e r o  d i  s e r i e  ?

D i s t a n z a s e r i e  ?

3 ENT

&������� Distanza serie +��

-�
�������
	�����A���

&������� Numero di serie +�-�
�������
	�����A���

T i p o  d i  f o r o  ?

�������������������������������������������������������

0����������
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Fase 2: <���	����	�������	���	�����������

����	��	���	�����������(�����)����������	���

���	�	
����
��	���
����	���
����	��	���	������ ������������	��������������	���

&��������	����	��	���	
����
�������������������� ��
��
����%���
������������������	����	#

�K����	BC�>

�DC�>

I
����	��	��	������>

I
	�������	������������	���B��KI
����	��	��	���������������

I

2��������	������������������	��
��)	���������� ��
��

0����������

Fase 3: A���������

���
	����%�����������������	����	���

�����������������	���	L

A������������������������	���������
�����������	�����

�����������	�������	������	�������	�	����%	����

;���	���%������������������������

�����������	�������	���
	�������	�	����%	����NC

NC

NC

NC

.��	���&������������������)	��	��%����
	�
����	������������	��
Foratura profonda +������ Maschiatura-�

Funzioni per esecuzione e grafica

Funzione Softkey

.�������������

3������	���������������

.�������������?��	���	

&����(����	��������	����	��in modo speculare
�	��	���	�����
	�� �����������)	��	��%�
����	�����
�����	�	
����������+�����	��������-�
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Fresatura tasca rettangolare

���
�������	�����60&G&6�;/A��6�6�&//&00&6�A
/;�M;2A(�����)����������	�������������������	����	�	��	
����	����	���

&�	������	����	���	����	�	��	����	����	���������������
����������
�N�����N	�� ����������	

	���	���	�����+����
�	������,-�

0�������	�������������	������	�	���	����8�9���
������
����8�9N.���	���	��	N�����������	���� ���������������������
����	���)��
	�	����������������+	�������� ���	
����	������������1-�

Il TNC��������	�	
	�� ��	��	����	����������������	
�����

Procedura e valori di immissione per la fresatura di una tasca
rettangolare
<����	������,�
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/�������	����#POSIZIONAMENTO CON IMMISSIONE MANUALE

Esempio: TASCA RETTANGOLARE
;�����	����������	# 4�> 


7���	��	����������	# � 


0�����������������# 4> 


���������1������	���	# 5�> 


���������1��	�	��	
����# , 


;�	��	
����# �> 

?
��
�������	��	B# => 


�������	��	D# �> 


2��� ���	�	��B# �> 


2��� ���	�	��D# E> 


;�	��	
�������	���	�����# �>> 

?
��
7��������# >#�6��637A
0���	
���	������������	# >�= 



0�������	���	������	�	���	����8�9�/

0�������	���������Tasca rettangolare�

D i s t a n z a  d i  s i c u r e z z a  ?

&��������	Distanza di sicurezza+DIST. �

-�������
	�����A���

A l t e z z a  d i  s i c u r e z z a  ?
&�������l'Altezza di sicurezza����	������������������
+ALTEZ.4�>

-�������
	�����A���8 0 ENT

S u p e r f i c i e  ?

&��������	�������	������	Superficie��������+SUPERF>

-�
������
	�����A���0 ENT

7���	����

�����������	���	���	����������	��	����	����	���NC
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�
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X
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Memorizzazione programmi

Modo operativo EDITING

������������
���� EDITING ���������		
���������������
�����
�
������
��������������
��		
����������������

Programmi nel TNC

�������������		
�����
�������
���
	������������
������ ��������
��������������
����������!����"!
��������������������
�

�����
��!�	���� Esterno #�����$����������		
���������
���
�!��%!���&�
����� ��'(��)��*�+(�,(�+-������������ �������
���
���
�!��
������������������	
����������������
������
	��������
����
����
������
��������������������
��������
�� ���!������
�����!���
./�0��!����!���
�
����

Memoria programmi
�����������#������
������������		
�����������
��
�����������
�
!���
����������)�����
��������������
���� )))�$���� �����
1������
��
�!2�����������
���
������� )))�$���� �����

Visualizzazione posizioni durante l'immissione programma

������������
���� EDITING ����������!
��		
�������	�����
��!
�����
$
�����!������ ��������������������	
�����%!����������3�4�

Funzioni programmabili

5 6
����������
���������	���
�����
5 -�
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������'���������&��
�������7����!�	�����
!����
��
��
5 8�� �
���!�������
5 ������������
�!�
�������
����
�� �
�!�

5 ���������� ������
������������������
5 8����	��������
�����������
��
9
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�
�����������
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������������
�
�!�
�����
��������!��

����!���������������
��!���
�������������������

5 7��������
���9
1�
�
�����������
��
������������
�
�!�
�����
��������!��

!���!�����
������
���������������������!������������
��
�

5 8�� �
����������
5 ��������
����

5 ������!	���������
��


Conferma posizioni: modo Teach-In

:!���
��!�	������������������
��������������
���������!�
����
��
�������	�������
�������%!����������
�� ��������	����
�����
�������
��
���
	�����
����������
����
��!�	�������
� ;������������"!������������
�����
������������������
����!�������

Esecuzione programmi

�����
�������)�#����������������������
�����ESECUZIONE
PROGRAMMA��� ������������������!����!������
��
�����

�
���
	����������		��

5

��������	 
������������������������������
�������� EDITING
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Immissione numero programma

7���	���
���!������
��
��������
�����
��������!���!����
����������
�)��������

��������
����9��EDITING

7���	���
�� Gestire programmi�

7���	���
����%���������������
����

N u m e r o  d e l  p r o g r a m m a ?

7���	���
����%!���&�������!�
�
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�������
����%������������=���
�����$���������
�����������
��
�������!�����������
��
�����	���
���

   oppure

7���%!���&�������!�
�����������	���
�
������������3�4
mm / pollici�������������
����������
�
�����
!���������>�������

Elenco programmi

?%���������������
�������������!
��		
������������������3�4 Nu-
mero progr.
/���
�����
�$
��
�#������
�������!�������������
��
��"!����������

$
��
������
�����!��������$���� ��������!�����������
��
�

1������
��
�#�������������!�����
�
�������!��$���� ��

Cancellazione programma

7��!������
��
�����#��@�������
�����!�������
�������
����
���!��
����!�����������#�����$�������������
��
�cancellazione9
� /��������������3�4 Gestire progr.
� /��������������3�4 Cancel. progr.
� �������������!�������������
��
�
� /�����������
����(�������������
�����
��
�����
	�����

1
7���	���
���!������
��
��!��������&�����������

�������������
��
���������!�������

7���	���
���!������
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���&������������������
����������
�

   oppure
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Immissione programma
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����9��EDITING
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�� Gestire progr.
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����3�4�#�����$���
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�
���
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$��������������������������������
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�
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��������
5 8�� �
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Esecuzione blocchi programma

Blocco attuale
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Selezione diretta di un blocco di programma
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Modifica blocchi programma
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Esempio: Modifica numero programma
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Esempio:  Modifica blocco programma
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Cancellazione blocchi programma
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Avanzamento F, velocità mandrino S e funzione ausiliaria M
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Immissione avanzamento F
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Esempio di immissione
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Immissione velocità mandrino S
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Esempio di immissione
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Immissione funzione ausiliaria M
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Immissione interruzione programma
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Richiamo dati utensile in un programma
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Immissione tempo di attesa
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Memorizzazione posizioni pezzo

Immissione posizioni del pezzo
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Esempio di programma: Fresatura di un gradino
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�������>�����������
���
� ���� )�
�	
����������
���
	����
10 Y+20 R+ �������
�
�9�$�������� �

11 X+30 R– �������
�
�6�$�������� �

12 Y+50 R+ �������
�
�9�$�������� �

13 X+60 R+ �������
�
�6�$�������� �

14 F 9999 $���
����������
������
�����
�
�����
15 Z+20 )���		
����������		

16 M 2 ;����	�����$�>����
�������>00���� �����
����>00
17 END PGM 10 MM 0��������
��
�������������
��
�������2���������
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Conferma posizioni: modo Teach-In

5
�����
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	�������
�*?(���  �������������������%����2&

' (�������������	����������
������
� �������������
����	����
�����
�����������
��
���
����������������	����

' 3
����������������	���������
� ��������������
�������
��
��������
��
�����
������ �@�A�������
����B��� ���
��
����
��
��B��������
�����

�����������
�*?(��������%�������� ��
���������	�����
�!������#

Operazioni preliminari

� $���	���
������ Numero progr. �������
��
���
��������������
�
�!�������������	����#

� $���	���
������
����������������
��
%���
���������#

Avanzamento F in Teach-In

)��"���	�������
� ��	�������
�*?(���� �������"
�
�	
�������������!�
�����
�������������
����"������������!����
����
���2&
� $���	���
����
� ��	�������
�*?(�����������������������%�����

�������
��
��"
�
�	
������0��������
��#
� ������������
������?(#

Elenco funzioni

Funzione Softkey/Tasto

$���	�������������������
%��������������

$���	�������������������
%�������� ������

�
�����
	���������%�����

���
�� Cancel.

blocco
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Esempio di programma: Esecuzione tasca e creazione di un

programma durante la lavorazione

����!����
� ��	�������
�*?(��������%�����
���
�������		���������
���!����������������#
(��������
� �����������������
���������
��������������
��
#
C�����%��������	���
���
������
������	���
��������������������

�����
�
�����������������������!����������������#

$�������� � & 6�7��4��� �9�7������
$�������� � & 6�7��4��� 9�7������
$�������� � & 6�7�4:��� 9�7������
$�������� � & 6�7�4:��� 9�7������

��� �����2��
��
�&�=�7�
����#�<��8���

��������
����&��EDITING

Esempio& ��� ���
�����
��������
�
�9������������� �

����������
��


$���	���
����
��������
�
�����"
����.
�����9/#

4 7 (���������
 Posizione nominale��
����#������
�
����	���
����
������	������
��������������3�<�#

����	���
��������
��������
�
��������
#
D���������������
������������
���
������
������ ���
��#

NC

$���	���
�� Teach-In#

P o s i z i o n e  n o m i n a l e   ?
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Esempio di programma: Sfioramento isola e trasferimento

posizioni in un programma

����!���������������������
��������
��
��*�
���������������	�������
�������"��������#

����eseguire��������
��
�����������	�������
��&
� ,����		
����������������*���������������������
��������!�����

����	���
���������� ���
���������������	�������
��#
� $����������		
����
�����������������������
���������
����������

%����*���������
��
����������	������
����#
������
�������������������
�������
��
���
	������
���  ����	

��
����
��������������������&

3
���������"�������������
����
��< 3
���������"��������������
�*?(�
��7 3
���������������
������
��

Selezione correzione raggio

5
������	������
���������	���
�
��������
�
����
������������*����#
�������� ��
����
������	������
����&
� ������������� �@�A Correz. raggio

��������
����& EDITING

Y

X

Z

��� ���
����	����&��������
�*?(�

$���	���
�� Teach-In#

$���	���
����
�������
�
���
��� �@�A#/

Esempio& ��� ���
��������
�
�=�.���� ����������		�/
����������
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)������
����"��������� ����
�� ���
����
����� ����������		�#

������		
����
����	���������"
�������������.=/������� �@�A��������#

�������
����E��� ���
��
�������
��E��������
�����#

Z–́

Z

   oppure    oppure
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Modifica posizione nominale dopo conferma con Teach-In

C�����%�������� ��
������������
������������	�������
� �����������
����
��
�������
�*?(�#���������������
����������
������
������
������������
���������
�*?(�#

(�������������������������������
���������
����
��������������#

Esempio&����� ��
�������%������!�
���
������ ���
���������
�*?(�

��������
����&�EDITING, Teach-In

$���	���
������%�������
����� ��
����������
���� �����
�.�������
� ��	�����F>�>/#/

)����
������%����������	���
����
����� ��
��#

3 0 (��������
����#��
�����
 Posizione nominale��
����#�:8���
�
���� ��
����
������	������
�������������#

ENT ��� ���
����
����� ��
#

Funzioni per modifica di un programma Teach-In

Funzione Softkey

(����������
�
�	
������0

(���������� ��	�����
�����
��
��

(�����������������2��
�������$

�
�����
	���������%������
���
��

P o s i z i o n e  n o m i n a l e   ?
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Cicli di foratura, maschere di fori e cicli di fresatura nel programma

������������	
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�����������������������������	
����
�������	����������������������
���������������������
�
���
�
��
�
�����������
������������������
������ �!������

��������	���
�������"�
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������
�������������
 
�����"�
������
�
��
������������
� CYCL �
�
���������
����
"�
��
������������	�� �CYCL #��$�""�����%�
���������������������
&�'���&����������
����&����
( 
�����������
�
��������������������������������������������
���
��%�
���������������������	
���������$�����%�
������	
������
���
�����������
���� 

��������������
��
�
�����������
�������
���������������������)

Cicli di foratura
• CYCL 1.0 FORATURA PROFONDA
• CYCL 2.0 MASCHIATURA

Maschere di fori
• CYCL 5.0 CIRCONFERENZA
• CYCL 6.0 ARCO DI CIRCONF.
• CYCL 7.0 SERIE DI FORI

Fresatura tasca rettangolare
• CYCL 4.0 TASCA RETTANGOLARE

I cicli devono essere completi

�
���������������������������"�
��
�����������
��
����
*
������������	������������%�
���������
����������������
��������
�������
�� CICLO INCOMPLETO  

I cicli di foratura devono essere richiamati

�����������������ciclo di foratura��������
��������������
������
#�������������������
�����������
�� CYCL CALL � 
+���������
�����������
������������������������������
����	
�����
������������������
�����������������
���������
 

����������������
����������������������	
�	���	�	 ��	�����
�������������������
���������
�
���������������
������ �,����
�������������������-��
����$�����%�
������������������	
�������
�����������
������#����������
������
�����������
���������������
�������

��
�����������������
�
�.� 

Immissione cicli

/������
������������
��������������
	0�' Def. ciclo �����
��%����������
	0�'�������%�
�����1�������������
 
����������������1��������
��������������������������������
����������������
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Cicli di foratura nel programma

�������������
��
�
�����������
��������������������������
	
�����)
2 ����
 CYCL 1.0 FORATURA PROFONDA
2 ����
 CYCL 2.0 MASCHIATURA

Ciclo	1.0 FORATURA PROFONDA

,�������������������������	
����
����3�����%����������
��������
���������������
�1.0 FORATURA PROFONDA 
4������������
��%�
�������������������	
��������3�����%����������
��
����$���
����
����������������������������%�����������%%� 

Ciclo	2.0 MASCHIATURA

/����������
 MASCHIATURA #����������

���mandrino di compensazione 

,���������������������������	�������������
�������������������
����
 2.0 MASCHIATURA 
4������������
��%�
������������������������������������
����%����
 �4
�
�������
��������������	��������������������
���������������$����������
���
�����������
��������
�
��
�
 

Segno delle immissioni nei cicli di foratura

5$���%%�����������%%� � ������

������������������	����
������%%
 � ����
�
������������1�
�����
����con segno 
���segno della profondità foro��������%%��	���������� ��	���������
����%�
������	
����� �,���������������	
�
��������%�
����������
����$���������
����������
	
���6�����	
�
��
������
�������
 
������	������� ��#���
��������������������%�����������%%� � ����
��
	
���6��������%����
 �  

Preposizionamento punta

/�������������
�����
��%�
������������)�����$����������������������7
�
�������
�
 �5���

������������������
��%�
�����
��
��
�
�������
��������������
���������������������
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C
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O
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C
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������������������������������������

Immissione richiamo ciclo
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�������������
��%�
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������������������������������������
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)��EDITING

,���%�
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��CYCL CALL� 
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I

A

A

C

II

III IVA

t

B

A

C

C

��	
��
�� ������� I � II ���������
1.0 FORATURA PROFONDA

��	
��
 � ������� III � IV ���������
1.0 FORATURA PROFONDA

FORATURA PROFONDA
�
���������
 1.0 FORATURA PROFONDA ����������������	
��������3
����%�������������
	
���6���
������� 

���������	 ����
5$�����%�
�����������
�#�����������
�������	������� ����� : 

I:
��������
��%�
���������������������%�����������%%� � �����
�����	�����������%%
 

II:
�����������������	
�
��
������%����
�������
��%�
���;
	��
��������������
	
���6��������%����
 �  �<�����������
��������
��;�8+=��������������	
�
���������
�������������%����
������%%� �  

III:
��������
����������������
�
�����	
�
�������
��%�
�����������
�	��

����������%����������
 � ���$��������
	
���6��������%����
 �  
<�������������������
�����%����
 �  

IV:
������������������
�
��������������������	�������	
�����
�����%����
>����
���	��
��������������������
	
���6�	
�
� �  

+����"��������	
�
��������������������
�������������
���1��������
�������������
��;�8+=�����$���%%�����������%%� 

Distanza di arresto �

������������������
������������������%����������
� � ������
���
��%�
��)
/�
	
���6�?�:@���) � A�@�B���
/�
	
���6����:@���7:C@���) � A�@�@��•���
	
���6�	
�

/�
	
���6�D�:C@���) � A�����

Immissioni nel ciclo	1.0 FORATURA PROFONDA
2 +��%%�����������%%��7�ALTEZ.

+��%%�����������%%�������1��������������E��
����������������
����
�������
�
����%�������
�
�����
�����
��

2 4����%�����������%%��7�DIST. �

4���$���%%�����������%%������������%�����������%%�����������
��
�$����������������


2 ,����	�����������%%
��7�SUPERF
�

����������
���������������	�����������%%


2 /�
	
���6�	
�
�7 PROF. �

4����%�������������	�����������%%
������"��������	
�

�����������
�
����	
������

2 /�
	
���6��������%����
�7 AVANZ. �

<�
��������1����������������%���������
2 ����
���������7 T.ATT. ���F�G

�������������������
�������������
�
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�����������"�������
	
�
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�������� 

2 +���%����
�7 F ���F��>���G
H��
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�����������������	
��������
	
���

Profondità di foratura e profondità di avanzamento

5����
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����� 
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���������������
	
���6
���	
��������
���������%����
���������
����������������"�������
	
�
 



� ���������	
�������������������	
��������������	��������������
������

.@ �������

A

C
B

Y

X

30

20

0

0

���������	
������������
������
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 1.0 FORATURA PROFONDA ������
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	0�' /
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������������
 1.0 FORATURA PROFONDA���������
������ 

D i s t a n z a  d i  s i c u r e z z a  ?  

�������� Distanza di sicurezza � �DIST. = 2 ����
���
�	��������
��I�� 

A l t e z z a  d i  s i c u r e z z a   ?

�������� Altezza di sicurezza �ALTEZ. = 50 ����
���
�	��������
��I�� 

5 ENT0

P r o f o n d i t à f o r o  ?

P r o f o n d it à a v a n z a m e n t o  ?
�������� Profondità avanzamento � �AVANZ. = 5 ����
���
�	��������
��I�� 

1 5 ENT

S u p e r f i c i e  ?

�������������

������������ Superficie �SUPERF = 0 ����
���
�	��������
��I�� 

ENT0

,���%�
���� Def. ciclo 

Esempio di programma: Ciclo 1.0 FORATURA PROFONDA
�

�������=�����	
�
) :@���
�

�������J�����	
�
) �@���
4�����
�����	
�
) B���
+��%%�����������%%� ALTEZ.) K�C@���
4����%�����������%%� DIST. � ) ����
�

������������
�����	�����������%%
 SUPERF) @���
/�
	
���6�	
�
�PROF. � ) L��C���
/�
	
���6�����% �AVANZ. � ) C���
����
�������� T.ATT.) @ C��
+���%����
�������
��% �F) .@���>���

ENT2

5 ENT

�������� Profondità foro � �PROF. = – 15 ����
���
�	��������
��I�� 
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T e m p o  d i  a t t e s a  ?

A v a n z a m e n t o  ?

�������� Tempo di attesa �����
��������
����T.ATT. = 0.5 ���
���
�	��������
��I�� 5 ENT0

8 0 ENT
�������� Avanzamento ����	
��������F = 80 ��>�����
���
�	��������
��I�� 

Blocchi programma

0 BEGIN PGM 20  MM ���%�
���
�������������
���
������������6����������

1 F 9999 ,�
�����
������
���������
��%�
�����

� MKB@@ /
��%�
������"�
��������
3 X+30 /���
��%�
�����
���������=
4 Y+20 /���
��%�
�����
���������J
5 TOOL CALL 8 Z N������
�������������	
��������
	
���������� ���������.�

�������������M
6 S 1500 H��
��6��������

7 M 3 8������
�!�������
�
����


8 CYCL 1.0 FORAT.PROFONDA 4��������������
 1.0 FORATURA PROFONDA ����
�

9 CYCL 1.1 ALTEZ. +50 +��%%�����������%%�
10 CYCL 1.2 DIST.   2 4����%�����������%%����������	�����������%%

11 CYCL 1.3 SUPERF  +0 �

����������
���������������	�����������%%

12 CYCL 1.4 PROF. –15 /�
	
���6�����	
�

13 CYCL 1.5 AVANZ.  5 /�
	
���6��������%����

14 CYCL 1.6 T.ATT. 0.5 ����
��������������"��������	
�

15 CYCL 1.7 F  80 +���%����
�������
��%�
��

16 CYCL CALL N������
�����


17 M 2 I����%�
���,�!/���������
�!;;����	���������!;;

18 END PGM 20  MM ;������
�������������
���
������������6����������

���������������������
 1.0 FORATURA PROFONDA �����
�


������
 ESECUZIONE PROGRAMMA ����������
�
��@� 



� ���������	
�������������������	
��������������	��������������
������

.� �������

III IV

A

A

I

B

II

B

A

MASCHIATURA
�
���������
�2.0 MASCHIATURA #��
���"�������������������%%

���������������
����
�������
��� 

Nessun effetto dell'override in maschiatura
,�������������������
 2.0 MASCHIATURA���������
�
������
�������
�������
��6��������
������
����������������%����
�#������� 

Mandrino di compensazione indispensabile
/����������
�2.0 MASCHIATURA����������������������������
���
�
������%�
���������� �4��������������������1���
��������

�
������������������
�����������$����%����
 F
��
������
������������
��6��������
 S ��
������� 

Maschiature destrorse o sinistrorse
Maschiatura destrorsa: �������
�!���
��	��%�
�������� ��8�:
Maschiatura sinistrorsa: �������
�!���
��	��%�
�������� �8��

Esecuzione ciclo

5$�����%�
�������
�#�������������������	������� ����� C 

I:
��������
��%�
���������������������%�����������%%� � �����
�����	�����������%%
 

II:
�����������������	
�
��
������%����
�;�	��
���	���
���������� �  

III:
+����	������������������������������������������
�����
�%�
������
�������
��������������������$���%%�����������%%���
�
�������
���
���� 

IV:
���1�������
��%�
����������������������
�
��������
�����
�%�
������
�������
 

Calcolo avanzamento F

;
��������������
������$����%����
)	F = S •	p ����F��>���G���
��
S) ���
��6��������
����F����>���G
p ) ����
�����	���
����F��G

Immissioni nel ciclo	2.0 MASCHIATURA
2 +��%%�����������%%��7�ALTEZ.

+��%%�����������%%��������1��������������E���
����������������
����
�������
�
����%�������
�
�����
�����
��

2 4����%�����������%%��7�DIST. �

4���$���%%�����������%%������������%�����������%%�����������
��
�$����������������

H��
�����������
)�DIST.�A���•�����
�	���
��

2 ,����	�����������%%
��7�SUPERF
�

����������
���������������	�����������%%


2 5�����%%�������������7 PROF. �

4����%�������������	�����������%%
������	��������������������
2 ����
���������7 T.ATT. ���F�G

������
�����������������������������������	��������
����
��%%
����	���������
��
 �����
���
������������������	
����6
��	
���%�
�����3�����������������
�������� 
H��
�����������
) T.ATT. A����@���@�C��

2 +���%����
�7 F ���F��>���G
H��
��6���������%�
������������������
����6�8���������

���������	
������������
������

��	
��
!� ������� I � II ���������
2.0 MASCHIATURA

��	
��
"� ������� III � IV ���������
2.0 MASCHIATURA



� ���������	
�������������������	
��������������	��������������
������

������� .:

A

B

Y

X

30

20

0

0

���������	
������������
������

Esempio)��������
�������
 2.0 MASCHIATURA ��������
������

8
�
�
������
)��EDITING

,���%�
����������%����������
	0�' /

���
������������
 2.0 MASCHIATURA���������
������ 

D i s t a n z a  d i s i c u r e z z a   ?
�������� Distanza di sicurezza �� �DIST. =  3 ����
���
�	��������
��I�� 

A l t e z z a  d i s i c u r e z z a  ?

�������� Altezza di sicurezza �ALTEZ. = 50 ����
���
�	��������
��I�� 

5 ENT0

S u p e r f i c i e  ?

�������������

������������ Superficie �SUPERF = 0 ����
���
�	��������
��I�� 

ENT0

P r o f o n d i t à  f o r o  ?
�������� Profondità foro � �PROF. = – 20 �����
���
�	��������
��I�� 

ENT2 0

,���%�
�����Def. ciclo 

3 ENT

Esempio di programma: Ciclo 2.0 MASCHIATURA
8��������������
���
�

�������=�����	
�
) :@���
�

�������J�����	
�
) �@���
/���
��) @ .���
H��
��6��������
 S ) �@@�����>���
+��%%�����������%%� ALTEZ.) K�C@���
4����%�����������%%� DIST. � ) �:���
�

������������
�����	�����������%%
 SUPERF) @���
/�
	
���6�	
�
 PROF. � ) L��@���
����
�������� T.ATT.) @ ���
+���%����
�F�A�S�•��) .@���>���



� ���������	
�������������������	
��������������	��������������
������

.� �������

���������	
������������
������

T e m p o  d i  a t t e s a  ?

A v a n z a m e n t o  ?

�������� Tempo di attesa �T.ATT. = 0.4 ���
���
�	��������
��I�� 

ENT

8 0 ENT

40

�������� Avanzamento ����������������F = 80 ��>�����
���
�	��������
��I�� 

Blocchi programma

0 BEGIN PGM 30  MM ���%�
���
�������������
���
������������6����������

1 F 9999 ,�
�����
������
���������
��%�
�����

2 Z+600 /
��%�
������"�
��������
3 X+30 /���
��%�
�����
���������=
4 Y+20 /���
��%�
�����
���������J
5 TOOL CALL 4 Z N������
������������������������������ �����������

�������������M
6 S 100 H��
��6��������

7 M 3 8������
�!�������
�
����
��maschiatura destrorsa�

8 CYCL 2.0 MASCHIATURA 4�����������
 2.0 MASCHIATURA ����
�

9 CYCL 2.1 ALTEZ. +50 +��%%�����������%%�
10 CYCL 2.2 DIST.   3 4����%�����������%%����������	�����������%%

11 CYCL 2.3 SUPERF  +0 �

����������
���������������	�����������%%

12 CYCL 2.4 PROF. –20 /�
	
���6�	
�
��������%%�������������
13 CYCL 2.5 T.ATT. 0.4 ����
�����������	��������������
14 CYCL 2.6 F  80 +���%����
�������
��%�
��

15 CYCL CALL N������
�����


16 M 2 I����%�
���,�!/���������
�!;;����	���������!;;

17 END PGM 30  MM ;������
�������������
���
������������6����������

���������������������
 2.0 MASCHIATURA �����
�
�
������

ESECUZIONE PROGRAMMA ����������
�
��@� 



� ���������	
�������������������	
��������������	��������������
������

������� .C

Maschere di fori nel programma

������������������������	
���Cerchio forato���Serie di fori
����������
�
��������
��
�
�����������������������
������ 

Esecuzione fori nella maschera
��������������	
���
�������������������
��%�
����������������� 
�������������	
������
��������������������� ������%�����������%%�
����
	
���6�����	
�
�����
�
��������������������������
����
��
������ 
����������������	
������"�����������
�����%�
��
�����
��
����
��
���������������������
�������������������	
�� 

Grafica maschera di fori
5��������������	
����
��
�
�����������������������	������� 

Esempio di programma: Ciclo 5.0 Cerchio forato (Circonferenza)

�����
����	
�� NUM ) .
�

���������������
) CCX A�C@���

CCY A�C@���
N����
�����������
�	
��
 RAG. ) �@���
+��
�
���������%������$�����=
���������
�	
�
 START ) :@O

Dati dei fori

��	
���%�
�����������
 1.0 Foratura profonda
�
�
����
������������������������� 
+��%%�����������%%� ALTEZ. ) K�C@���
4����%�����������%%� DIST. ) ����
�

������������
�����	�����������%%
 SUPERF ) @���
/�
	
���6�����	
�
 PROF. ) L��C���
/�
	
���6��������%  AVANZ. ) C���
����
�������� T.ATT. ) @ C��
+���%����
 F ) .@���>���

Esempio)��������
�������������
�	
��
���������
������

8
�
�
������
)�EDITING

Y

X

30°

R
20

50

50
0

0

,���%�
����������%����������
	0�' /

,���%�
���� Def. ciclo 

��������� Cerchio forato����
�
������������������������
������ 
5����������
	0�'�����
���� 



� ���������	
�������������������	
��������������	��������������
������

.B �������

�����������
�����	
��������� Circonferenza 

T i p o  d i c e r c h i o  f o r a t o  ?

8 ENT

5 0 ENT

C e n t r o  Y  ?

5 0 ENT

2 0 ENT

A n g o l o d i p a r t e n z a  ?

3 0 ENT

N u m e r o d i  f o r i ?

C e n t r o  X  ?

R a g g i o  ?

T i p o d i f o r o   ?

�������������

�������J���������
�����������
�	
��
��CCY = 50 ����
���
�	��������
��I�� 

����������� Numero di fori �NUM = 8��
���
�	��������
��I�� 

�������������

�������=���������
�����������
�	
��
��CCX = 50 ����
���
�	��������
��I�� 

����������� Raggio ����������
�	
��
��RAG = 20 ����
���
�	��������
��I�� 

�������� Angolo di partenza ����$�����=��������
�	
�
��START = 30°��
���
�	��������
��I�� 

�������
��%�
�������������
�	
��
����
�
����������������	
�� 

8�����������	
���������
������

Circon-
ferenza



� ���������	
�������������������	
��������������	��������������
������

������� .�

8�����������	
���������
������

Blocchi programma

0 BEGIN PGM 40  MM ���%�
���
�������������
���
������������6����������

1 F 9999 ,�
�����
������
���������
��%�
�����

2 Z+600 /
��%�
������"�
��������
3 TOOL CALL 3 Z N������
�������������	
������������ ���������:�

�������������M
4 S 100 H��
��6��������

5 M 3 8������
�!�������
�
����


6 CYCL 1.0 FORAT.PROFONDA 4��������������
 1.0 FORATURA PROFONDA ����
�

7 CYCL 1.1 ALTEZ. +50 +��%%�����������%%�
8 CYCL 1.2 DIST.   2 4����%�����������%%����������	�����������%%

9 CYCL 1.3 SUPERF  +0 �

����������
���������������	�����������%%

10 CYCL 1.4 PROF. –15 /�
	
���6�����	
�

11 CYCL 1.5 AVANZ.   5 /�
	
���6��������%����

12 CYCL 1.6 T.ATT.  0.5 ����
��������������"��������	
�

13 CYCL 1.7 F 80 +���%����
�������
��%�
��

14 CYCL 5.0 CIRCONFERENZA 4��������������
 5.0 CIRCONFERENZA ����
�

15 CYCL 5.1 NUM 8 �����
����	
��
16 CYCL 5.2 CCX +50 �

�������=���������
�����������
�	
��

17 CYCL 5.3 CCY +50 �

�������J���������
�����������
�	
��

18 CYCL 5.4 RAG. 20 N����

19 CYCL 5.5 START +30 +��
�
���������%����������
�	
�

20 CYCL 5.6 TIPO 1:PROF I����%�
���	
�


21 M 2 I����%�
���,�!/���������
�!;;����	���������!;;

22 END PGM 40  MM ;������
�������������
���
������������6����������

/������arco di circonferenza �CYCL 6.0 ARCO DI
CIRCONF.������������
�
��$���
�
���������%��anche ��
����
����
������PASSO�������	
�� 

�����������������������
�	
��
������
�
�
������

ESECUZIONE PROGRAMMA ����������
�
��@� 



� ���������	
�������������������	
��������������	��������������
������

.. �������

8�����������	
���������
������

Y

X

15

200

0

1

10

18°

12

Esempio di programma: Ciclo 7.0 Serie di fori

�

�������=���������
�	
�
  ) POSX A��@���
�

�������J���������
�	
�
  ) POSY A��C���
�����
�����	
������������ N.FOR ) �
4����%�������	
�� DIS.F ) �@ ��
+��
�
���������������
���	
������$�����= ANG. ) �.O
�����
��������� N.SER ) :
4����%������������� DIS.S ) �� ��

Dati dei fori

��	
���%�
�����������
 1.0 Foratura profonda
�
�
����
������������������������� 
+��%%�����������%%� ALTEZ. ) K�C@ ��
4����%�����������%%� DIST. ) �� ��
�

������������
�����	�����������%%
 SUPERF ) @ ��
/�
	
���6�����	
�
 PROF. ) L��C ��
/�
	
���6��������%����
 AVANZ. ) �C ��
����
�������� T.ATT. ) @ C �
+���%����
 F ) .@ ��>���

Esempio)��������
����������������	
�����������
������

8
�
�
������
)��EDITING

,���%�
����������%����������
	0�' /

,���%�
���� Def. ciclo 

������������Serie di fori����
�
������������������������
������ 



� ���������	
�������������������	
��������������	��������������
������

������� .9

0 ENT1

1 8 ENT

D i s t a n z a  f o r i  ?

A n g o l o  ?

����������� Distanza fori �������������DIS.F = 10 ����
���
�	��������
��I�� 

�������� Angolo ����$�����=���������������	
����ANG. = 18°��
���
�	��������
��I�� 

1 2 ENT

3 ENT

D i s t a n z a s e r i e  ?

N u m e r o d i  s e r ie   ?
����������� Numero di serie �N.SER = 3��
���
�	��������
��I�� 

�������� Distanza serie �DIS.S = 12 ����
���
�	��������
��I�� 

T i p o d i f o r o   ?

,������
��%�
������������������	
���������
�
����������	
�� 

4 ENT

F o r i  p e r  s e r i e  ?
�����������������
��� Fori per serie �N.FOR = 4��
���
�	��������
��I�� 

1 5

2 0 ENT

ENT
�������������

�������J�����	
�
  �POSY = 15 ����
���
�	��������
��I�� 

1 ° f o r o  X  ?

1 ° f o r o  Y  ?

8�����������	
���������
������

�������������

�������=�����	
�
  �POSX = 20 ����
���
�	��������
��I�� 



� ���������	
�������������������	
��������������	��������������
������

9@ �������

8�����������	
���������
������

Blocchi programma

0 BEGIN PGM 50  MM ���%�
���
�������������
���
������������6����������

1 F 9999 ,�
�����
������
���������
��%�
�����

2 Z+600 /
��%�
������"�
��������
3 TOOL CALL 5 Z N������
�������������	
��������
	
���������� ���������C��

�������������M
4 S 1000 H��
��6��������

5 M 3 8������
�!�������
�
����


6 CYCL 1.0 FORAT.PROFONDA 4��������������
 1.0 FORATURA PROFONDA ����
�

7 CYCL 1.1 ALTEZ. +50 +��%%�����������%%�
8 CYCL 1.2 DIST.   2 4����%�����������%%����������	�����������%%

9 CYCL 1.3 SUPERF  +0 �

����������
���������������	�����������%%

10 CYCL 1.4 PROF. –15 /�
	
���6�����	
�

11 CYCL 1.5 AVANZ.   5 /�
	
���6��������%����

12 CYCL 1.6 T.ATT.  0.5 ����
��������������"��������	
�

13 CYCL 1.7 F  80 +���%����
�������
��%�
��

14 CYCL 7.0 SERIE DI FORI 4��������������
 7.0 SERIE DI FORI ����
�

15 CYCL 7.1 POSX +20 �

�������=���������
�	
�
 

16 CYCL 7.2 POSY +15 �

�������J���������
�	
�
 

17 CYCL 7.3 N.SER 4 �����
�����	
������������
18 CYCL 7.4 DIS.F +10 4����%�������	
��������������
19 CYCL 7.5 ANG. +18 +��
�
����������������	
������$�����=
20 CYCL 7.6 N.SER 3 �����
���������
21 CYCL 7.7 DIS.S +12 4����%��������������
22 CYCL 7.8 TIPO 1:PROF ;
��������
	
���

23 M 2 I����%�
���,�!/���������
�!;;����	���������!;;

24 END PGM 50  MM ;������
�������������
���
������������6����������

��������������������������	
��������
�
�
������

ESECUZIONE PROGRAMMA ����������
�
��@� 
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������� 9�

Fresatura tasca rettangolare nel programma

�������������	�������
����%�
���������
����
���������
�����
���� �P���		��������������������������
�������������
�����
�����������������
���������
����������
����
 

Esecuzione ciclo

5$�����%�
�������
�#�������������������	������� B��� ����� . 

I:
��������
��%�
����$�����������$���%%�����������%%� �������$����
���������1�������������
��������������������
�������
�
�������
�����%����������%%�� ��������$������������ 

II:
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����  

III:
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��
�����������
����	�����
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����	���������
��
���� 

IV:
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����
����
����
��������
�
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��
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��� �+����	������������������$���������������

������������
����
�
����$���%%�����������%%� ��� 

Immissioni nel ciclo	4.0 TASCA RETTANGOLARE
2 +��%%�����������%%��L�ALTEZ. �

/
��%�
������
����������1��������������E���
������$�����������
����
�������
�
����%�������
�
�����
�����
�� 

2 4����%�����������%%��L�DIST. �

4���$���%%�����������%%������������%�����������%%�����������
��
�$����������������
 

2 ,����	������������%%
��L�SUPERF
�

����������
���������������	�����������%%
 

2 /�
	
���6����	��������L PROF. �

4����%�������������	�����������%%
������"�������������� 
2 /�
	
���6����	��������L AVANZ. �

<�
��������1������������	������%�����$������� 
2 +���%����
��L��F

H��
��6���������%�
�������$����������������$����%����

��������������>��� 

2 ����
������=��L�POSX #$

����
����������������$������������������������
�������
�
 
2 ����
������J�L�POSY #%

����
����������������$��������
�����
���������
�������
�
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��
'� ������� III ���������
4.0 TASCA RETTANGOLARE

III

MY
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MX
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2 5�����%%����
�=��L��LUNG. X $

5�����%%��������������������%�
�������$��������������� 
2 5�����%%����
�J�L LUNG. Y %

5�����%%��������������������%�
�������$��������
�����

2 +����%���
�������
��%�
����L��F

H��
��6���������%�
�������$����������������
�������
�
���������
���F��>���G 

2 4���%�
���L�DIREZ.
H��
�������������
���@)�	���������
��
���
�;�� �� .)�����
�
����
�
H��
�������������
����)�	������������
���������
����
����
�

2 ,
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����	�������L�SOVR.
,
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�� 
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Esempio: Ciclo 4.0 TASCA RETTANGOLARE
+��%%�����������%%�) K�.@ ��
4����%�����������%%�) � ��
,����	�����������%%
) K�@ ��
/�
	
���6����	�������) L��@ ��
/�
	
���6��������%����
) �� ��
+���%����
) .@ ��>���
����
������=) C@ ��
����
������J) �@ ��
5�����%%����
�=) .@ ��
5�����%%����
�J) B@ ��
+���%����
�������
��%�
��) �@@ ��>���
4���%�
��)��������������������������������������@)��!��!N4I
,
���������
����	������) @ C ��

I�����
)��������
�������
�4.0 TASCA RETTANGOLARE �����
���
������

8
�
�
������
)��EDITING

,���%�
����������%����������
	0�' /

���
������������
 4.0 TASCA RETTANGLOARE ���������
������ 

D i s t a n z a  d i  s i c u r e z z a   ?

�������� la Distanza di sicurezza��DIST = 2 ��� 
���
�	��������
��I�� 

A l t e z z a  d i  s ic u r e z z a  ?

�������� l'Altezza di sicurezza �ALTEZ. = 80 ��� 
���
�	��������
��I�� 

8 ENT0

S u p e r f i c i e  ?

�������������

�������������Superficie ������%%
���SUPERF = 0 ��� 
���
�	��������
��I�� 

ENT0

,���%�
���� Def. ciclo.

ENT2
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�

Fresare
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�
��@� 

Blocchi programma

0 BEGIN PGM 55  MM ���%�
���
�������������
���
������������6����������

1 F 9999 ,�
�����
������
���������
��%�
�����

2 Z+600 /
��%�
������"�
��������
3 X-100 /���
��%�
�����
���������=
4 Y-100 /���
��%�
�����
���������J
5 TOOL CALL 7 Z N������
�������������	������������������� �����������

�������������M
6 S 800 H��
��6��������

7 M 3 8������
�!�������
�
����


8 CYCL 4.0 TASCA RETTANG. 4��������������
 4.0 TASCA RETTANGOLARE
����
�


9 CYCL 4.1 ALTEZ.     + 80 +��%%�����������%%�
10 CYCL 4.2 DIST. 2 4����%�����������%%����������	�����������%%

11 CYCL 4.3 SUPERF +  0 �

����������
���������������	�����������%%

12 CYCL 4.4 PROF. – 20 /�
	
���6����	�������
13 CYCL 4.5 AVANZ.  7 /�
	
���6��������%����

14 CYCL 4.6 F    80 +���%����

15 CYCL 4.7 POSX + 50 ����
������=
16 CYCL 4.8 POSY + 40 ����
������J
17 CYCL 4.9 LUNG. 80 5�����%%����
�=
18 CYCL 4.10 LUNG. 60 5�����%%����
�J
19 CYCL 4.11 F 100 +���%����
�������
��%�
��
20 CYCL 4.12 DIREZ. 0: CONCOR. ;���������
��
���
21 CYCL 4.13 SOVR. 0.5 ,
���������
����	������
22 M 2 I����%�
���,�!/���������
�!;;����	���������!;;
23 END PGM 55  MM ;������
�������������
���
������������6����������
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������������������	������������	

	

�� �������

Sottoprogrammi e ripetizioni di parti di programma

����������	

������������������	������������	

	������������
����������	����	�����	���������������	����������
������������	

�������������������������	�����	���������	

	 
�����������������	������������	

	����������������!��������
�����	�����������

Impostazione di etichette programma: Label

������������	

��������������������	������������	

	�����
�����	����	����	��	"��#���$��	%�
��������	

	������
���&'	"�&�(�	""���	������LBL�

Numeri Label

)���	"� ������	����	������������
�����
�������	������ 
��������	��*�����������������������	

	��������	��	�����
�����	

	��	�������

Numero Label 0

����	"�����������
���+���������	��
����	����������
����������	

	�

Richiamo Label
����������	

����	������������	

	�����������$�	
	�����
�����	

	�	���	�����������
	����CALL LBL�#���$�	
���	"�%�
�����
	��� CALL LBL 0 non è consentito,
����������	

	-
�������������	

	����$�	
	����������������"�����������
"����� CALL LBL ��������������	

	�
.�������������	������������	

	-
�������������	��	�����������	

	��$���������"�����
CALL LBL�������
����������������������
����	�����
�	�
��
	��� CALL LBL�

Concatenamento di parti di programma

������������	

��������������������	������������	

	��������
����&����	��	��&���	���������
/�	���
���������"������$�	
	���	��������������	

	���
	���������������	

	���������������	���������������	�����
�����	

	�

Numero massimo di concatenamenti:��

8

��������	 
����������������������
���������������������

��������	 
�����������������������
������������������������������
��������
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4020

40

10

20

8

3

2

1

Sottoprogramma

Esempio di programma: Sottoprogramma per scanalature

'���$��	���	��- �+ 

�1���	
����������
2��������3���	��- 4��+ 


5�	
������	��- � 

�#6���	
����������%
�������	��������������	��	���
��	�	�	���	 � - 7�6��+�

 8�6��+�


��	�	�	���	 � - 7�6��+�

 8�6�0+�


��	�	�	���	 � - 7�6�9+�

 8�6��+�



2��:������
����(�����	��	���	����	��������
�������������	������	��������#5������%�

������	���	������	��	���	�����;<�

�
����	������	"�������	

	�#LBL%�����������������	

	�
�������������������!�"	��� Numero label �������"���

N u m e r o  d e l  l a b e l  ?

/

ENT

1 ENT
��������� Numero label #�%�������
	������=���
���"������	���	��(�������������	"���
����	��- LBL 1�

�����
	���� Numero label ���������

   oppure  oppure

��������	"��(���	�
	��	����*�����������������������	

	�#�������	
��������������	������������	

	%���

������"����$����
����������	

	���������"����� LBL�

����	"��+�#LBL 0%���������	�sempre �	���������������������	

	�

Esempio-������
����������$�	
������������	

	�> CALL LBL

������	���	������	��	���	�����;<�

.��$�	
	������	"��
���������������*����
� Numero label �
����	���

/

Esempio-� �
����	������	"���������������	

	

?�������	����-��EDITING



� ����������	

������������������	������������	

	

�9 �������

����������	

	

N u m e r o  d e l  l a b e l ?

1 ENT

ENT �����
	���� Numero label ���������

��������� Numero label #�%�������
	������=���
���"������	���	��(�������������	"�����$�	
	��- CALL LBL 1�

�����	���	����$���	 Ripetizione  REP ? �������	������������������	

��
�����
	�������������;<�������$�	
������������������	

	�

   oppure  oppure

5�������"����� CALL LBL ������������������
�������	����
ESECUZIONE PROGRAMMA ��"����$����������	

	��$���
����������	

	��������	�����	����"����� LBL����������
��
���$�	
	�����������������"��������� LBL 0�
�������������	

	������������	�
�����	�����	 �	��$����	���
"����� CALL LBL�

Blocchi programma

0 BEGIN PGM 60 MM ������������	

	 ���
��������	

	������3����
����	

1 F 9999 �����	
������	����������������	
���
2 Z+20 @����	�����������	
3 X+20 R0 �������	�	�7�������������	��	������	�	�	���	 �

4 Y+10 R0 �������	�	�8�������������	��	������	�	�	���	 �

5 TOOL CALL 7 Z .��$�	
���	��������� �	������������A �	����������B
6 S 1000 C�����3�
	������
7 M 3 ?	�������D� ��������	���

8 CALL LBL 1 .��$�	
���������������	

	��-���������"����$���	��A�	��E

9 X+40 R0 �������	�	�7�������������	��	������	�	�	���	 �

10 Y+50 R0 �������	�	�8�������������	��	������	�	�	���	 �

11 CALL LBL 1 .��$�	
���������������	

	��-���������"����$���	��A�	��E

12 X+60 R0 �������	�	�7�������������	��	������	�	�	���	 �

13 Y+40 R0 �������	�	�8�������������	��	������	�	�	���	 �

14 CALL LBL 1 .��$�	
���������������	

	��-���������"����$���	��A�	��E

15 Z+20 @����	�����������	
16 M 2 =�������������	

	���D2 �
	�������DFF �������	���DFF

17 LBL 1 ��������������������	

	��
18 F 200 �����	
��������	���	���������������������������	

	
19 Z–10 '	���	�����	����������3���	�	�	���	
20 IY+20 R0 F��	���	���	�	�	���	
21 F 9999 �����	
������	������	�����	�	
���������������	
���
22 Z+2 @�����	�
	���
23 LBL 0 F����������������	

	��

24 END PGM 60 MM F��������	

	 ���
��������	

	������3����
����	
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������������������	������������	
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Ripetizione di parti di programma

2������	��*�

������������	���������������	������������	

	
��
�����������������	

	��'	��������	��	�����������	

	�(
��������	�	��	����
	�����������������
����	"��+���������:�������
����	���

Visualizzazione del blocco CALL LBL per una ripetizione di parti di programma

��������$�
��(�����	����	���	���� CALL LBL 1  REP  10 / 10 �

�������
�����	�	����	��	�"	��	������	����$������	��	������	����������
����	������������	

	�
�����
����$ precede��	�"	��	������	�����	��������������������
��
��������������
�����
����$�segue �	�"	��	������	������
���������
	����
�����������������������*����������������	

	�

Esempio di programma: Ripetizione parti di pgm con scanalature

'���$��	���	�	�	���	- �9 

�1���	
����������
2��������3���	�	�	���	- �����4��� 


�����	
��������
��	�
������������	��	���- ���������0 


5�	
������	�	�	���	- ��9 

�#6���	
����������%
�������	��������������������
��	�	�	���	 � - 7�6�E+�

8�6��+�
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30

55
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40

25

16

12��:������
����(�����	��	���	����	��������
�������������	������	��������#5������%�

������	���	������	��	���	�����;<�

�
����	������	"��#LBL%������	���������������	������������	

	�
�������������������!�"	��� Numero label �������"���

/

N u m e r o d e l  l a b e l  ?

ENT

1 ENT

�����
	���� Numero label ���������

  oppure  oppure

�
����	����"����$������	���������������	������������	

	
��������"����� LBL�

Esempio-��
����	������	"�������������������	������������	

	

?�������	����-� EDITING

��������� Numero label #�%�������
	������=���
���"������	���	��(�������������	"���
����	��- LBL 1�



� ����������	

������������������	������������	

	

�� �������

Esempio-���

���������������������	���������
�> CALL LBL

.�������������	������������	

	

������	���	������	��	���	�����;<�

.��$�	
	������	"��
���������������*����
� Numero label �
����	���

/

R i p e t i z i o n e  R E P  ?

4 ENT

N u m e r o d e l  l a b e l  ?

1 ENT

ENT �����
	���� Numero label ���������

��������� Numero label #�%�������
	������=���
���"������	���	��(�������������	"�����$�	
	��- CALL LBL 1�

  oppure  oppure

������������
����� ripetizioni #�% 
������
	������=���

5�������"����� CALL LBL ����
�������	�����ESECUZIONE
PROGRAMMA ����������������"����$����������	

	��$
seguono ���"����� LBL ���������
������$�	
	����precedono ��
"����� CALL LBL�
'	��	�����������	

	������
��������	������
����������
�	���	����
��������	

	�����!���	�

Blocchi programma

0 BEGIN PGM 70 MM ������������	

	 ���
��������	

	������3����
����	

1 F 9999 �����	
������	����������������	
���
2 Z+20 @����	�����������	
3 TOOL CALL 9 Z .��$�	
���	��������� �	������������� �	����������B
4 S 1800 C�����3�
	������
5 M 3 ?	�������D� ��������	���

6 X+30 R0 �������	�	�7�������������	��	������	�	�	���	 �

7 Y+10 R0 �������	�	�8�������������	��	������	�	�	���	 �

8 LBL 1 ���������������	

	��
9 F 150 �����	
��������	���	��������	�����������������	��������

10 Z-12 ������
11 IX+16 R0 F��	���	���	�	�	���	
12 F 9999 �����	
������	������	�����	�	
�������������	
���
13 Z+2 @�����	�	
���
14 IX-16 R0 2�������	
�������7
15 IY+15 R0 2�������	
�������8
16 CALL LBL 1 REP 4 / 4 .���������#������%����	��	�����������	

	��

17 Z+20 @����	�����������	
18 M 2 =�������������	

	���D2 �
	�������DFF �������	���DFF
19 END PGM 70 MM F��������	

	 ���
��������	

	������3����
����	
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��������������

��� �������

Trasmissione programmi tramite interfaccia dati

�	
����
����������������������������������	�����������	�������
���	�������� � 
� 
��!������
�"���������	� 
��!�������#�
$%�����&�	�'��
(�) �
���	�����������#�*��������	������"��������� ��
��������������
	����
��� �����#������"����
��������	"�������������
��������
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'����
�� ��"���������	����	�������
���������
���������
�����*�������
����+���,�
 �������
��	�������������

Funzioni per la trasmissione dati

Funzione Softkey/Tasto

%��
�	������	������
���	��������
������

%��
�	������	������
���	��������� �$%

-
���� ��	
�����������������	
������

. �	�� ����	
��$%�/�%0�

. ��� ��������	
���������	������

Immissione di un programma nel  TNC

,	�	�	�����*	1�EDITING

2�����	
��� Gestire progr.

2�����	
����Esterno�

N u m e r o  d e l  p r o g r a m m a  ?

-
���������� Numero del programma "��������+�5

2�����	
������ 
��!������
��3 
��!�������#��	�'���	
��	��4����������������	
�
����%0%�5%-6%�57-�1���	������$%8�'����
�������%0%1���	������%0�9�

���������������	�������
�������
2 ��	���#���	�������������������������	�Lettura programma: �

2����programmi vengono trasferiti da PC�������
3��	�����	
��%0�9"�����'����*��trasmettere����	�������

Inter-
ruzione



� ���������	
���	����������������
��������������

������� ���

Emissione di un programma dal TNC

Esempio: Emissione di un programma dal TNC

,	�	�	�����*	1 EDITING

����������������	��������	
����
 ���	�������� 
��!������
��
2 ��	���#���	�������������������������	 Emissione programma: �

2�����	
����Esterno�

2�����	
����EMISSIONE ESTERNA�/

2�����	
������ 
��!������
��
:
��!�������#��	�'���	
��	��4����������������	
������%0%�5%-6%�57-�1
��	������$%8�'����
�������%0%�	������
��1���	������%0��

1 0 -
������ Numero del programma"�����������

A T T E N Z I O N E !

2��� ��� 
��!������
������!�����
��� 
��	������
�	
��	������	�
 ���	"����	�*��
���	*��������	
��
���*�� ������������ 
���������	�����**������
�	�

2�����	
��� Gestire progr.

Trasferimento di tutti i programmi dal TNC

'��������������� �������	�����������
���
��������	�����������1

� '�����������	��;�< Emiss. tutti�

N u m e r o  d e l  p r o g r a m m a  ?



� ���������	
���	����������������
��������������

��� �������

Trasmissione tabella utensili e origini

,	�	�	�����*	1��qualsiasi

2�����	
��������������� ��
���

2�����	
��������������� ��
�����	������������	����
��
  oppure

/ 2�����	
����������	
������
���	��;�<�

-
����������
 ���	��������������� ��
�����	�	����
��

7**��������������	
��	���������	
�������

  oppure

2

MOD

N u m e r o  d e l  p r o g r a m m a  ?

MOD



�� �����	
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������ ���

Esecuzione programmi

���������
������������
�
�������������
��ESECUZIONE
PROGRAMMA�

�����������
����
�
�
������
��������
��
��������
 
Esecuzione singola
���
��������-I �
���
�������
��������
����������!�
�
����
����
		�"������������������������
�����������
����
#������
�$Esecuzione singola %����
��������������
��
���
"������
������������������������
��������

Esecuzione continua
������������������
�������
��������
���
�����!
�

���������&
���"���������

��������������������������
�
���������%����������������
'
����
��
��
��
�
		����������
�$Esecuzione continua���
�����
�����
�����������	�
������	
��
��������������������

Preposizionamento utensile

Prima �
�����
�������������%��������
�������
	
�����
�(�����
��
���������������������
����(�����
���
���		�
�
&����
����
���
����������
�������������&
���
��������
	
�����������
����%���
&���
������&
�������������
����(������
�����������
�����
�����(�����
���������
�
����
���
����������
�������������&
���

Sequenza di preposizionamento per fresature

� )��
	
������(�����
�����(����		��
�
����		��
� )�������(�����
������������
�����
������
	
��������


�*�+,���������
��-.�
� )�������(�����
���������&���
�$�
�������

Operazioni preliminari

� '������
���		���������������������!
���
� '���	
������(��
�
�����
������,���
/'���	
�����
�
��/.�
� 0�&
�
���(��
�
�������		��
� '���	
�����
�����������������
�����

Numero progr.

Modifica avanzamento F e velocità mandrino S durante l'esecuzione del programma

��������������
�����
���
�����������������
����������
���%����
�
�����
&
������������(�����	
���������������
�(����	������1��������
�$�����
��'2���������	
�������
���
�����3�4���������������������

10

5����
���non ���������
�
��������
����(�����
�������
�$�����
���
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��� ������

Elenco funzioni

Funzione Softkey/Tasto

5��
��������������������
�"������������

5��
�����������������
��
�"������������

'���	
������������
�
	
���

��������
������
��������

5���������
����
����!
��6

������	
��������	
������������

�������	
������������

���
��
������
�����
��

Esecuzione singola  
������
�����!
�
���������

GOTO

NC
0

Esecuzione singola

7���������
�� ESECUZIONE PROGRAMMA

)�����
�
������������
��������� ��������������
	
���������

'�
������������!����%�
����
		���ESECUZIONE CONTINUA  
����	
����� Esec. singola�

NC�������	

�����

8
�!
�����
�����!
�
������������
��������-I 
&
�������
������������	
����

Salto di blocchi di programma

�������������
�� ESECUZIONE SINGOLA 
����%
�������

������������!
�
��������
�

)��������������!
�
��������� 
� )������
���&�9�: Blocco succes.

)�����������
���
����!
��direttamente ��������
	
���
�
����
		���"�����������������,
�"���������
�����
��������
��
���
	
�������

����������
��
�����!
������
. 
� )������
��������-I�

��
������
���	�
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������ ��3

Esecuzione continua

����������������������!
����&
�
�����%����
�
��
��
�
		������
������&��	
��� Esecuzione continua�

7���������
��   ESECUZIONE PROGRAMMA

'�
������������!����%�
����
		���ESECUZIONE SINGOLA  
����	
����� Esec. contin.

)�������������
	
���������NC

;�����������
���������
	
��������������2
����������
�������
�������
��������
����������������
���

Interruzione esecuzione programma

)��&�������(�����	
������������ senza interromperla 
� )������
��������-0�

Per riprendere�(�����	
��������(������� 
� )������
��������-I�

)������������interrompere�(�����	
������������ 
� )������
��������-0�

��������
����&�9�:%�
�������
���&�9�: STOP INTERNO �
� )������
���&�9�: STOP INTERNO �

Riavvio esecuzione programma dopo STOP

�����
����������(�����	
���������������"��������������
������	
�������
�������������
 STOP�

)���
���
����(�����	
������������ 
� )������
��������-I�

��
������
���	�
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Posizionamento assi non controllati

�����������������	
	�����	������������	������
�������������		���
	���	
�������	��������
������� �������	��������	�����
���	����!

����	����	����	�������	��������������	��������� ���"������

��	���#���������	
�������������	����������������	
	�����	$
% ������	����	����������������	�	 ����������	������	�����	


	�����	
% ������	����	����������������	�� ��������������	��	 ��������

��
��	�� ����	

	�	

&'	�������	���	��
��	���#���������������(���������"����	�
�	�	������� ���	����	���	�����		��	���	��	����
��	�����
����'	���!

)����������	����	�� ��������������	��	 ����������
��	��*(
 ����"��� ����	

	����	���	��	��	�����
	��	��� ��������
	��	�	���	�������
 ����
������	��	����	�����	
	�����	���
�	��������	����	������!

��+��������� ����	

	�	
��	���#����������������������	
��
�������������������$
� ��
 ��	���� ����	

	�������� �������	
����
	��	��!
� ,���	���'������������� ����	

	!
� �����"����	�'������������� ����	

		��	�������
����

��"�������� �������	
����
	��	��!
� ��������	���	�����	
	�����	��	��	�����
	��	��������!
� ,���	����������'������������� ����	

	!

  Δ



�� �	������	�����	����*�����
������	����	�����$-���������-.

������ ��/

INFO

Calcolo dati di taglio, cronometro e calcolatrice: Funzione INFO

���
������	�����-. ��	�������	�������������������$
% Dati di taglio

�	���������	�������#
	����������	"	�����	�������������
�������#���	����0
�	���������'	�	��	
��������	"	������	�������#
	������*
��
������	�����������'���������� ��������������	

���	
 ���	�������!

% Cronometro

� Calcolatrice
�	�����	���
�������"	��1*2*3*40
-��������������
����������*���*�	�0
-�������	����������
�������	�����*	�����*	���	�0
-����������	�������	��	��0
5	�������� ����67�83790
5	����π 6:;*��!!!!9!

Selezione funzione INFO

12

)�������	���	����������-.!

)�������	�� Cronometro!

�	����	��� Dati di taglio
 ������	����!

)�������	�� Calcolatrice!

INFO

  oppure  oppure

  oppure  oppure



�� �	������	�����	����*�����
������	����	�����$-���������-.

��< ������

Dati di taglio: Calcolo velocità mandrino S e avanzamento F

������	����	�	�������#
	������)��'	�	��	
����-!
������
	���������	���+�����	������������*�������������
	���
	���	
�����'�

����������������	!

Valori di immissione
% ������	���������	�������#
	������)������8
��$

�	������������=��

�
�������#���	����5��
8
��

% ������	���������'	�	��	
����-��

8
��$
�������#
	������)������8
��*
��
������	������������'���������
� ���������������������������

 ���	�������!

������	���������'	�	��	
����*����� �� ���	���
	���	
����
��	�������#
	��������#�	����	�	*
	( ����"�����������	����
��	�����	����!

Elenco funzioni

Funzione  Tasto

������
	�

��������
�������	��	����

�	��	����	��	���	�	��
���������	*������'	���

�	��	����	��	���	�	��
���������	*�������"	���

INFO

ENT

Esempio: Immissione raggio utensile

����	���	��
���� ��	����*��������	���	����������-. Dati di taglio.

R a g g i o  u t e n s i l e  ?

8 ENT
���������� Raggio utensile 6<

9�
������
	�����	�����������	����������	������	6=9!



�� �	������	�����	����*�����
������	����	�����$-���������-.

������ ��>

Cronometro

�������
��������	����	�����6�9*�
�����6?9*��������6?@9��
�������
����������!
�������
�����������		�������	��	������	����������	���
����������-.!���	��������������������'	��
���	�����
6� ����
����9�����	����	�������
����!

Funzione Softkey

,������������
����

,��������������
����

,����	
������������
����

INFO

Calcolatrice

&�������������	�	����	�����������������������������
 	��������A�B$
% �	�����	���
�������"	��6 ��
	 	���	����A�B9
% �������
����	6������	 	���	����A�B9
% -��������	����*��	��	��*�	�������� ����*�	����π

6����	 	���	����A�B9

&� 	��������A�B ��������������

��	���������	����
�	�����������
����!
���������	����		���
	���	
���� �������� ����	�������
���
 �����

�������!

Conferma del risultato di calcolo

,�������������	��	���������	����	�����*��������	������	�����
��
	������	����	������	���	���

�������!
C����� ��
��������	����������	�����	����	��������	
��������
 ����	

	*	���!��	 ����������
��	��*����	��������������	��!

Sequenza di immissione

���	�����	�������due �	����6	���!	��������*�����	�����9$
� ���������� ��
��	����!
� ���
������	���+�� ��������
	�����	����!
� ������������������	����!
� ���
���������A�B����'� ��	������������	�	!

���������	����	��������	������'� ��	�������
�	���������	���	���

�������!

���	�����	�������un �	����6	���!����*�	�������� ����9$
� �����������	����!
� ���
���������A�B����'� ��	��������	�����!

���������	����	��������	������'� ��	�������
�	���������	���	���

�������!

Esempio$5��� 	���	��������!



�� �	������	�����	����*�����
������	����	�����$-���������-.

��� ������

Esempio: Calcolo di (3x4+14) ÷ (2x6+1) = 2

�	����	�����

INFO

3 ENT
���������� ��
��	��������	 ��
	 	�������$;0�������
	�����+��!
)���������
�	  	�� +3.000!

������������������	��������	 ��
	 	�������$�
�
��
"��	������������	��������� ��
�$3.

)���������
�	  	�� +12.000!

����������������	��������	 ��
	 	�������$��
�
��
"��	����������	���������!���$1!

)���������
�	  	�� +26.000!

���������� ��
��	��������	������	 	�������$�0�������
	�����+��!
��������
��������	���
	���	
���������	�	 ��
	 	�������!
)���������
�	  	�� +2.000!

4

2 ENT

������������������	��������	������	 	�������$�
�
��
"��	������������	��������� ��
�$3.

)���������
�	  	�� +12.000!

����������������	��������	������	 	�������$�
�
��
"��	����������	���������!���$1!

)���������
�	  	�� +13.000!

���������	������	 	�������������
 ��	��	
����
��
"��	��	����	 ��
	 	�������$4!
)���������
����������	����	����������	��$ +2.000!

6

1

1 4
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Parametri utente: Funzione MOD

��parametri utente�����������	�
������	
�
������������������
�� 
!
��	
��"������� �""#�	
"
���� �"����$������ �����
���
���
"
�� 
�����
���%
�"����	��		���� �""�������
�� �!

������&��"
�������	�
������	
�
�'
����
(
"������ ���������������	�
��	�	����"����!
)����
��� �

������	�
��	�	���""����)
����!	*�+%

Selezione parametri utente

� ��������
"�	��	�����%
,�""������������)����
���"
���	
�
�������	�
��	�	�%

� ,�"��
�����"����)
����!	*�+����
"�������	����	�	�
 ��
 ���	�%

� ��������
"���!	*�+� �"�������	����	�	�� ��
 ���	�%

Uscita dai parametri utente

� ��������
"�	��	�����%

Impostazione parametri utente

Scelta delle impostazioni

-"��
�������	�
��	�	������������������ 
!
��	
� 
��		���	����

"���!	*�+$������	� �� ���#
����	��
����""#�"	��%

Esempio���� 
!
���������	��� �""#�
	.� 
��
����

� ��������
"�	��	�����%

� ,�"��
�����"����)
�����
"���!	*�+ mm � pollici%

� ��������
"���!	*�+��
���"
���	�%
�"���!	*�+��
������	����""#�"	���
����	��
��$
� ���%� � mm � pollici%
/��		
���"#
����	��
����
���"
���	�%

� �������� 
������
"�	��	�����%
,
���������0� �""��!��
������%
1���� 
!
��� �""#�
	.� 
��
�����'�����)
.��		
��%

Modifica delle impostazioni

�����"��
�������	�
��	�	��'��������
��
����	������"��
�����
�

����!�����"
����
"�	��	��2��%

Esempio:��������	����	�	�����������������

���������	 
�����������������������

MOD
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Parametri utente del TNC 124

Parametro Softkey Impostazioni/Osservazioni

3
���"
��%����
�
�� Visual. 42-12$������$�42�$���,25

6
	.� 
��
���� mm 7��	��
���
pollici 7��	��
���""
�
�8
��9

�� ���
���"
����
�� Asse ..  ��:����;:<
����� 
���	��
��  ��=�>:<����>:<

∞
��(�""���	��
"
 Tabella utens. 2 
	
)�	�(�""���	��
"
��

��"��
����	��
"


��(�""����
)

 Tabella origini ,�"��
���� �� 
	
)���
)
�

3�"��
	.� 
�	����
�? V.24 �::$�;::$�� �::$�� �::
�
��� �	
 � >::$�@ ;::$��> �::�(�� 
8A�� ���	�9

5��!
��������
��!���	� Senso ����"��8��	���	
�%����
	
��9

�����

5��!
���,��
�� 
�!��
 Grafica �!!
���	%��
��%������"�	�����	
��"�%
��
�%��
��%������"�	����
���	�"�%
���B������
��%�����%����	%�����
�%

-������	������"� F -������	���������	���	�
�� 
�	��	��	
� 
���
��

1
)��� 
� 
�"�)� Lin. CN 
	�"
��

)"���

1
)��� 
� 
�"�)���1� Lin.PLC 
	�"
��

)"���

,���������� Sleep  ��C���@>�D�
E
�!!�F�@@

���	�� 
 Posto progr. ������������
�
���)������
�� ���	�� 
����)������%�����1�

���	�� 
����)������%�������1�

�� 
�����
��� 8��
���9 �� 
!
���������	�
������	
�
$����
������������	�
��	�	�

���*�� Merker ... ���
������� ��"�������
�

MOD



�� �������	
������
�
���������

���
��� ���

14

Tabelle, elenchi e diagrammi

������
��������
��������
������������	
��
��
����������
��
���������
�� ������
���������������
���
��
���!
" #�����
�����
��������
����������
$��������
%&
���
�������
��������
" #�����
�����
��������
����������
������
" '��������
���
��
��������������
����(� ���������
��

�������)
����������
" '���
�������
" #�����
���������

Funzioni ausiliarie (funzioni M)

Funzioni ausiliarie con effetto definito

���
��
��������
����������
��
���
���������
��
�����������!
" *�����������
$+�,+--&
" *��������
��������
$+�,+--,.����
��
���������&
" #���������
���������
" ������
��������

/�
�����������
�����
�������
���������
�����
��������
����������
%
�������
������
����������
����(������
���
���
�
��
������ �
�����������)0

N. M Funzione ausiliaria standard

%11 #���������
.�+2	
��������
.�+2	
������������
+--

%1� #���������
.�+2	
��������
.�+2	
������������
+--	
�������
��
������
�

%1� %�������
+�	
���������
��
�����
������

%1� %�������
+�	
���������
��
�����
����������

%13 %�������
.�+2

%14 ������
��������	
����������
.�+2	
��������
.�+2

%15 *�����������
+�

%16 *�����������
+--

%�� %�������
+�	
���������
��
�����
������	
������������
+�

%�� %�������
+�	
���������
��
�����
����������	
������������
+�

%�1 #���������
.�+2	
��������
.�+2	
������������
+--	
�������
��
������
�
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Funzioni ausiliarie libere

/�
�����������
�����
�������
�������
�(������
�����
��������
����������
������������
������	
����
�����
�
���������
���
��������0

Numero M Funzione ausiliaria libera Numero M Funzione ausiliaria libera

%1� %31

%17 %3�

%�1 %3�

%�� %3�

%�� %3�

%�3 %33

%�4 %34

%�7 %37

%�5 %35

%�6 %36

%�1 %41

%�� %4�

%�� %4�

%�� %4�

%�� %4�

%�3 %43

%�4 %44

%�7 %47

%�5 %45

%�6 %46

%�� %71

%�� %7�

%�� %7�

%�� %7�

%�3 %7�

%�4 %73

%�7 %74

%�5 %77

%�6 %75

%�1 %76

%�� %51

%�� %5�

%�� %5�

%�� %5�

%�3 %5�

%�4 %53

%�7 %54

%�5 %57

%�6 %55

%56

-�������
����������
$��������
%&
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Configurazione connettori e cavi di collegamento per l'interfaccia dati

Id.-Nr. 274 545 01

HEIDENHAIN

Standard-Kabel

3 m

Id.-Nr. 286 998..

HEIDENHAIN

Verbindungs-Kabel

max. 17 m

Id.-Nr. 239 758 01

V.24-Adapter-BlockExternes

GerŠt

z.B. FE

X21

TNC

HEIDENHAIN GerŠte

 
TXD
RXD
DSR
GND
DTR
CTS
RTS

Transmit Data
Receive Data
Data Set Ready
Signal Ground
Data Terminal Ready
Clear To Send
Request To Send

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20

1
2
3
4
5
6
7
8
9

1
2
3
4
5
6
7
8
9

ge
gn
rs
gr
br
rt

bl

ws/br
1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20

gn
ge
gr
rs
bl
rt

br

ws/brws/br
1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20

GND
TXD
RXD
RTS
CTS
DSR
GND

DTR

8�
��������������
���
����������
����(����)
������
���
$9
��&
�
���
������
����������
����
�� ����0

8(�����������
9��
:
��������
����
;�����������
������
�����
����;
��
���������)
����
�����
<'#
1�41	
30550

 Collegamento di altre apparecchiature

8�
��������������
���
����������
��
��(��������������
��
�����
��=
������
�� ����
��
������
��
��(����)
>#/'#�>?/�0
'������
����(��������������
�
���
����
��
������������0

Cavo standard

HEIDENHAIN

3 m

Unità

esterna

ad es. FE

Adattatore V.24 Cavo di collegamento

HEIDENHAIN

max. 17 m

 X21

TNC

Configurazione  HEIDENHAIN
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Diagramma per la lavorazione del pezzo

2����
�
@��,����A

���
��
��������
/�-+ Dati di taglio ��
���
�������
��
 ������)
��������
.
�
�(� ���������
-
$ ���
��������
��&0

Avanzamento F per maschiatura

-
B
�
•  .   @��,���A

-! ? ���������
��
@��,���A
�! 2����
�������
@��A
.! <������)
��������
��
@����,���A

Esempio: Calcolo dell'avanzamento F per maschiatura

�
B
�
��,����
.
B
311
����,���
-
B
�11
��,���
$���
���������
-
B
�11
��,���&

0.1

1

10

10

0.2

20 2512 15

0.012

0.15

F 1.2
F 1.5

F 2
F 2.5 [m

m
/m

in]

30

0.25

0.3

0.4  

0.5

0.6

0.7
0.8
0.9

40 50 60 70 80 90 10
0

F 10 [m
m

/m
in]

F 3

F 4

F 6
F 7

F 8
F 9

F 5 [m
m

/m
in]

12
0

15
0

20
0

1.2

1.5

2

F 12
F 15

F 20

25
0

30
0

40
0

50
0

2.5

3

4

5

F 30
F 40

F 25 [m
m

/m
in]

F 50 [m
m

/m
in]

60
0

70
0

80
0

90
0

10
00

6

7

8
9

12
00

15
00

20
00

25
00

30
00

40
00

50
00

60
00

70
00

80
00

90
00

10
 0

00

F 100 [m
m

/m
in]

F 60
F 70

F 80
F 90

F 120
F 150

F 200
F 250 [m

m
/m

in]

F 300
F 400

F 500 [m
m

/m
in]

F 600
F 700

F 800
F 900

F 1000 [m
m

/m
in]

F 1200
F 1500

F 2000
F 2500 [m

m
/m

in]

F 3000
F 4000

F 5000
F 6000

F 7000
F 8000

F 9000
F 10 000 [m

m
/m

in]

F 12 000
F 15 000

F 20 000
F 30 000 [m

m
/m

in]

F 25 000

<������)
��������
.
@����,���A
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Dati tecnici

Dati TNC

Descrizione in breve ���������
��������
���
�����������
���������
�����
 ������)
���
�������
���
��C0
�
����
$�
����
�������������	
 ��������������
�����
���������
���
�D
����&

Immissione programma '������
��
�����
��
�����
>#/'#�>?/�

Capacità memoria �1
���������
��
�� ��������
programma � 111
������
��
���������

� 111
������
���
���������

Dati posizioni ����������
����������
��
����
���������E
�����
��������
�
������������

Unità di misura %���������
�
�������

Passo di visualizzazione /�
��������
���
���������
���
�������
��
������
�
�����
�������	
��
��0
1	113
��
���
�����
��
�� ������
��
�1
F�

Campo di immissione ��
1	11�
��
$1	111 3
����0&
�
66 666	666
��
$� 6�7
����0&E
��
1	11�D
�
66 666	666D

Percorso di traslazione
massimo G,H
�1 111
��

Avanzamento massimo �1 111
��,���

Velocità mandrino
massima 66 666
����,���

Numero di utensili
nella tabella utensili 66

Origini 66

Interfaccia dati <0��,*.I���I�

Velocità di trasmissione ��1	
�31	
�11	
411
	� �11
dati � �11	
� 511	
6 411	
�5 �11
����

Programmazione
parte di programma .�������������E
�������0
�����
���������

Cicli di lavorazione -�������
��������
%���������
���
��������
������������
������
������E
�����
��
����
-��������
�����
������������

Temperatura ambiente 8� ���!
��
1D �
�
�3D �
/��������������!
��

H�1D �
�
71D �

Peso ��0
4	3
J�

Potenza assorbita ��0
�7
K
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Accessori

Volantini elettronici

HR 130 <��������
��
��������

HR 410 <��������
���������
���
�����
��
��������
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A

���������� �������������������������� ��
��������� �������������������� ���� ��
����� ��������������������������������� ��
����
	��

��	��������� ���!���� ������ �"
��#	��� �������������������������� ��

����
�����#	����$	 � ��� ��� "%
�������������� ����$	 ����������� ��
�&&�'(�)���*�&+���� �� %
�����!	��,��	 �������������������� ��

����	�
	$���� ������������������ �%
�-���� ������������������������� ��� ��
�.	�$	!�����/ ���� �%� %�� ���

���	
��
� ���������������������� ���
���!	��,�	�0�	 ������������ ��1
��
�#����	!!	 ������������� 1"

B

2
����
���	���

	$���� �������������� 1�
���!!�������
���0!��� ��������� 1�� 1"� 1�
	��0	
� �������������������������� 1�
#����	!!	 ������������������� 1�

C

�	
��
	����� ������������������������ ���
������2� ���������������������������� ��
�	!#������!!������� �������� ���
�	���

	$�����#	������

#����	!!	 ������������������� 1�
�����������,���30	
�

������� ��������������������������� %%
����,��� ��	�� ���������������������� ��

����	 ��	 ������������������������� "�
��
�#����	!!	 ������������� �"

���
����� ��	�0�	 ��������������������� ��
���
� ������������������������������������� ��

�����,�	!� ���������������������� ��
 ��	�0�	�#�� ���	 ���������� ��
!	��,�	�0�	 ������������������ ��

����	���	!����
���0!����!	���!���� ���� ��

��� ��!	����0
�	�����
�	
��
� ������������������������ ���

�������	��
	���
0�� ������������������������ �%
�����	 ��,� ������������������� ��
�����!���	
� ������������������ �%

�������	������
��	��� ����������� ��
�����!���� ����������������������� ���
�4�� ����������������������������������� ��
�4������� �������������������������� ��

D

)	�������	�
�� ����������������������� ���
)	���������� ������������������������� ���
)	���0�����
� ����������������� ��� %�

�����,�	!� ���������������������� ��
��
�#����	!!	 ������������� 1�

)� ���$�������

5������� ��� ����%�
)�'� ��������������������� ��� ��� ��

E

�)���+
�� 0�$���� ����������������������� 1�

�
���,� ������������������������������� ��%
�����������!!�������

�������$���� ������������������� 1%
����0$�����������0	 ���������� ��"
�'��6��(��

7&(+&�**� ����������� ��%
����0$�����#����	!!	

���#��	$����
���#��
�!��	�� ���������������� ��%
��#��#���$���	!���� ��� ��%
������0	 ������������� ��%� ��"
�	���0���!����
���#�$$� ������������������������ ��%
�����
	 ������������������������ ��%

����0$����������
	 ������������ ���
�������

�!������� ������������������� ���
�!!������� ����������������� ���

����,���	�'��# ���������������������� 1�

F

/�*�8 ��������������������������������� 1"
/	��

���#����	!!	$����� ������� ��
/��	�0�	�#�� ���	 ����������� �%��"�

��
�#����	!!	� ������������� ��
/����30	
��������� ����������������� %1
/���	�0�	 ������������������������������ ��
/���	�0�	���	���� ������������������ ��
/���	�0�	��	��	

����	���
	�� ������������������ "�
/���	�0�	��	��	�����	���
	��

��
�#����	!!	 �������������� ��
/0�$���	!�����!	�0	
� ����� �%
/0�$�����	0��
�	��	

* ������������������ �%� %�� ��%
�����  ������� ����� ����� ��%

�9��	 ��������������������������� ���
��
�#����	!!	 ������������� 1"

/0�$���������	��	�0�	 ����������� %%
��������0$���� ����������������� %%
�����������,�� ������� %%� %1

�����	��� ��������������� %%� %"
'#���
� ������������������� %%� %�

/0�$����
�����,�	!� ���������������������� ��
����
�$���� ���������������������� �

/0�$������	
��
	����� ����������� ���
/0�$�����!	��,��	 ����������������� %

G

+�	����
�� ���	�0�	 ��������������������� ��

+0��	��	#��	��� ������������������� �
+0��	�0�����

������	�	 ����������������������� ��

H

:��7 ����������������������������������� ��

I

�!!�����������,����	 �������������� �
�!#���	$�����.	
������	
� ���� %�
���, ������������������������������������� ��
������������ ���!���� ������������� ��

���0#��	!���� �������������� ��
	�����	�$	����� ��	�	 ����� ��

��/( ���������������������������������� ���
�����	����30	
��������� �������� %%
����� 	���	��	�� ������������������� ���
����0$������0

	�#�����0�	 ������� �

J

;��������!���	
�
��#���$���	!�������� ��� ��

L

�	9�
 ������������������������������������ ��
�2� �������������������������������������� ��
�2��� ����������������������������������� ��
��!��	$�������
��	!#����

��	�
	$���� �������������������� ��

M

*	������ ������������������������������� %
(// ������������������������ �����%
(� ������������������������� �� ��%
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Schema programma
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Modo operativo: EDITING

Passo di programmazione

1 Creazione o selezione di un programma
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2 Richiamo dati utensile
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3 Cambio utensile
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4 Raggiungimento posizione iniziale
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5 Posizionamento utensile su (prima) profondità di lavoro
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6 Raggiungimento primo punto del profilo
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7 Lavorazione fino a ultimo punto del profilo
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8 Raggiungimento posizione finale
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9 Allontanamento utensile
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10 Fine programma
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