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Genera l i tà

Programmi/File dati
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Nome file Tipo file
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Apertura di un nuovo programma di lavorazione
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PGM
MGT

Tipo di file

.H

. I

. T

. D

. P

.PNT

. A

File dati nel TNC

Programmi
7������	����	�#!�*!�#6��
7������	����	�*��8�'"

Tabel le
7�9�������
7�"��
���
7��������
7������

Test i
7�����������6'���

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
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Definizione della suddivisione schermo
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Modo operativo V isua l i zzaz ione
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Modo operativo V isua l i zzaz ione
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Coordinate ortogonali – incrementali
 ��C�	��������������	�	����+��������	��
�	�������+�����������	
��������
 +��������������	����di�C�	����������������

Coordinate ortogonali – assolute
 ��C�	��������������	�	����+	��
������������� +��������������	����su
�		�����������	�����

Assi programmabli in un blocco NC
2	������	��������� D��������������
2	������	�����	����� <������������������������	�	

>���������������	���������	�EF
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Centro del cerchio e polo: CC
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Asse di riferimento dell'angolo
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Piano di lavoro Asse di riferimento e direzione 0°

384 3
485 4
583 5
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Coordinate polari
 ��C�	����������������		���������	����������������	�	�����	�	����
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7 �+��
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Quote incrementali
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Programmazione di coordinate polari

Definizione utensili
Dati utensili
B���������������
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Introduzione di dati utensili
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Chiamata dei dati utensile
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6''!�*�� 6�"G"�26�*G��"���������������
�92!G"�B�G��26�*G��"�'
�������
�

�	 ��	��	
���$%	�
����
�	�
	& ��	�"%	'"'��(
�������
�

�	 ��	��	������	�
����
�	��	& ��	�"%	'"'��(

3 TOOL DEF 6 L+7.5 R+3
4 TOOL CALL 6 Z S2000 DL+1 DR+0.5
5 L Z+100 R0 FMAX
6 L X-10 Y-10 R0 FMAX M6

Cambio utensili
7 ����+������������	�������	��
�	�����������	��������������
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�	�����������	�������	�����	��O
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Correzioni di traiettoria dell'utensile
*�������������	��
�	�����������������	��	����������
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�	�G�����+����������$�����	�

Correzione della lunghezza
Att ivaz ione:
'�	�������+�������������+����������������	

Disatt ivaz ione:
�$������������	�	����������	��������������	�����
$�

�� J?

Correzione del raggio
Att ivaz ione:
'�	�������+�����������������	�������	�	��	��GG�	�G 

Disatt ivaz ione:
��	
�������������	��	�����	��
�	������	��	��G?

���� ���	���� senza correzione del raggio� -���� ���� �	������.�
'�	�������+����������	��G?
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Determinazione del punto di riferimento senza
sistema di tastatura 3D
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Determinazione del punto di riferimento con il
sistema di tastatura 3D
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Avvicinamento e abbandono del profilo
Punto di partenza PS
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Punto ausiliario PH
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Primo punto del profilo PA e ultimo punto del profilo PE
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Punto finale PN

����������	�	

������
����
������
��������
�	��	

���������
��%&����
�
����
���	���!�	$$	
��
�"���
��������
	��
�������

��
'�	����	�������
��(�

Funzioni di traiettoria per l'avvicinamento e il distacco
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Avvicinamento su una retta perpendicolare
al primo punto del profilo

�--�%����&������
���������
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�

%���	
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Avvicinamento su una retta con
raccordo tangenziale
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�-��&1�-�&�%&#���//�-���3�#

7 L X+40 Y+10 R0 FMAX M3
8 APPR LT X+20 Y+20 LUN 15 RR F100
9 L X+35 Y+35

7 L X+40 Y+10 R0 FMAX M3
8 APPR LN X+10 Y+20 LUN 15 RR F100
9 L X+20 Y+35
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Avvicinamento su una traiettoria circolare con
raccordo tangenziale al profilo e una retta
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Avvicinamento su una traiettoria circolare
con raccordo tangenziale
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�-��&1�-�&�%&#���//�-���3�#

7 L X+40 Y+10 R0 FMAX M3
8 APPR CT X+10 Y+20 CCA 180 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35

7 L X+40 Y+10 R0 FMAX M3
8 APPR LCT X+10 Y+20 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35
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Distacco su una retta perpendicolare
all'ultimo punto del profilo
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Distacco su una retta
con raccordo tangenziale
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23 L X+30 Y+35 RR F100
24 L Y+20 RR F100
25 DEP LT LUN 12.5 F100 M2

23 L X+30 Y+35 RR F100
24 L Y+20 RR F100
25 DEP LN LUN+20 F100 M2
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Distacco su una traiettoria circolare
con raccordo tangenziale

��//�-��
�
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Distacco da traiettoria circolare con raccordo
tangenziale e prosecuzione su una retta

�--�%����&���
���
�����
	
���
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��//�-��
�
���������2�(

23 L X+30 Y+35 RR F100
24 L Y+20 RR F10
25 DEP CT CCA 180 R+8 F100 M2

23 L X+30 Y+35 RR F100
24 L Y+20 RR F100
25 DEP LCT X+10 Y+12 R8 F100 M2
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Introduzione delle posizioni di arrivo
����	��
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	����
	��	����������������	������	�����������������������	������
����	�	��	������	���	�����	������	��������������������

Dati da indicare nel blocco di posizionamento
�����	��	�����	��
�	������	��	�����������
�����������
 !��
�	�������������	���
 "		����������������	��������#�	��
�	�����������	$�������������	
�����	���	

 "	���
�	���������

�	�%%&%�&%'
 (���
�����	�!
 !��
�	�����������������)

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

������	��������������
�����	���������

	*

Funzioni di traiettoria

Retta

Smusso� ���� ���� �����

Arrotondamento di spigoli

+���	��
�	��� ��� centro del
cerchio 	� ����� coordinate
po l a r i

Traiettoria circolare� ���	��	
��������	�����������	�""

Traiettoria circolare con
indicazione del raggio

Traiettoria circolare con
raccordo tangenziale
�����������	������	���	�����������

��
���� 19

��
���� 20
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���� 22
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���� 21
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��
���� 23
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"	���		���������	�����

Retta
",,%-+.(/0���������	��������������������
",%%01+,.0�-0��%(22+,�%%&%�&%'
(�(.1()0./,�!
!�.1+,.0�(�3+�+(%+(�)

"	���		��������	��	
	�����

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 IY-15
9 L X+60 IY-10

12 CC X+45 Y+25
13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3
14 LP PA+60
15 LP IPA+60
16 LP PA+180

 -������������	�	�""������������	
������������		�������
�	����*

 ��	
������������	�	�""��	�	��	���		��������	��	
	����*
 +���	�	�""�������������	����	������������
�	�����������	�	
�	�	�""*
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Arrotondamento spigoli
�����
�	��������������������	����������	��	��������	�	�����	�������
��
����
�	��
�����������������	���	�����������������������	�

%(22+,�%���������	����������	
(�(.1()0./,�!����������	�	�������	���
������
	��

Inserimento di uno smusso tra due rette
��.24011(�-0��,�3)�33,

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 IY+5
9 CHF 12
10 L IX+5 Y+0

 +����	���	��	����5�����������
���	��	����������
�	���"4!*
 ����	���
�	���������

�	����������	�	��������
�	���"4!�����
��������
����*

 �	������	����������������
��������	������������
�������	*

5 L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25
7 RND R5 F100
8 L X+10 Y+5

+��������	�������	�	�������	����������������
��������	�
������������������	*
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",,%-+.(/0����������	�����������	�""

",,%-+.(/0���������	����������������	����������	
30.3,�-+�%,/(1+,.0�-%

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

"	���		��������	��	
	�����

"	���		���������	�����

5 CC X+25 Y+25
6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

18 CC X+25 Y+25
19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

 -������������	�	�""������������	
������������		�������
�	����*

 ��	
������������	�	�""��	�	��	���		��������	��	
	����*
 +���	�	�""�������������	����	������������
�	�����������	�	
�	�	�""*

 +������	������������������	���5���������������	��	�	��	���(*
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� ����� 1� �� 2 � ����� 3� �� 4

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3 Punto iniziale arco di cerchio
11 CR X+70 Y+40 R-20 DR- Arco 3 oppure

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR+ Arco 4

Traiettoria circolare CR con indicazione del raggio

",,%-+.(/0���������	����������������	����������	
%(22+,�%
���	����������	�
�������16�7�89'��%���
����	
���	����������	�����	�	��16�:�89'��%��	�����	
30.3,�-+�%,/(1+,.0�-%

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3 Punto iniziale arco di cerchio
11 CR X+70 Y+40 R+20 DR- Arco 1 oppure

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR+ Arco 2
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",,%-+.(/0���������	����������������	����������	
",%%01+,.0�-0��%(22+,�%%&%�&%'
(�(.1()0./,�!
!�.1+,.0�3����0)0./(%0�)

"	���		��������	��	
	�����

"	���		���������	�����

5 L X+0 Y+25 RL F250 M3
6 L X+25 Y+30
7 CT X+45 Y+20
8 L Y+0

12 CC X+40 Y+35
13 L X+0 Y+35 RL F250 M3
14 LP PR+25 PA+120
15 CTP PR+30 PA+30
16 L Y+0

 -������������	�	�""������������	
������������		�������
�	����*

 ��	
������������	�	�""��	�	��	���		��������	��	
	����*
 +���	�	�""�������������	����	������������
�	�����������	�	
�	�	�""*
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Calcoli (direzione di fresatura dal basso verso l'alto)
.����	������������� � ; .����	���������<������������	������

�������
�	������������
(���

���	����� � ; ����	���=������	����������
(�
	�	��	��
�������� +�( ; .����	�����������=�>?'@
(�
	�	����������
�� �( ; (�
	�	�����������
��������	�<���
	�	���

�������	
"		�������������
�� 1 ; ����	���=�#�����	���������<��������	�����

������
�������������������$

Forma della traiettoria elicoidale

Filettatura int. -���
�	���������� 3���	��	�� "	���
�	�����

�	

�����	��� 1< -%< %�
�������	��� 1< -%A %%
�����	��� 1A -%A %%
�������	��� 1A -%< %�

Filettatura est.

�����	��� 1< -%< %%
�������	��� 1< -%A %�
�����	��� 1A -%A %�
�������	��� 1A -%< %%

Filettatura M6 x 1 mm con 5 filetti:

12 CC X+40 Y+25
13 L Z+0 F100 M3
14 LP PR+3 PA+270 RL
15 CP IPA-1800 IZ+5 DR- RL F50
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��������	��

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

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

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

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

Indicazioni possibili per un elemento di profilo:
$ %������	
����
���������
�����	��
$ 
��
��	�����	��������������
������������
$ 
��
��	�����	�����������	��	������������
������������
$ &��	������	�����	�
���������
�������������
$ '����	�������������������"	�����#�(������	������������������
$ '����	���������	
����	���	��	���
�������������

Uso corretto della programmazione FK:
$ ��

������������
���������������������
���	����������	�������	���	�����
$ '�
��������
�

�����	
��������������������������
������������
$ )
�����	������	������	��	���������
	!�*����������	������ ����������
�����
�������������������	�������������
����������������
��
��������+�����,%�������
�������������
�������
������������������	���

����������������	��
����
��
�����	����������
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Colori standard della grafica di programmazione

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

.�������
�������������������������	����	������/����������

'��	
����
����

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

-�����
��������������	������

������	��	

Uso della grafica di programmazione

��������	����	��������������
0120&3
4'%�5

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

����������
���	
�������

���
��/����������!�������������	����	
�����������
��������������
6�78

����	����	���������
�

��������������

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


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

0����	����������	���	���	���������	��	������������
�����������������������	��	
�

ESECUZIONE
SINGOLA
PROGRAMMA

MEMORIZZAZIONE/EDITING PROGRAMMA
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-�����
�����������������	��	�������
	������	��

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


���������	������	��	��������

&�

	 %��� ��

Coordinate del punto finale X,Y o PA, PR

%������	
����
����	���9���:

%������	
�����	���������
��	��
;.

<��
����������
	��

7 FPOL X+20 Y+30
8 FL IX+10 Y+20 RR F100
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15
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K Centro del cerchio CC nell'istruzione FC/FCT

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

%������	
�����	����������
����������� ���������
��	
�
;.

<��
����������
	��

Punti ausiliari
... P1, P2, P3 sul profilo


��������

�8������	�=����
��	�����	��

��������� �8������	�>����
��	�����	��

... di fianco al profilo

%������	
���������
��	�����	���

?��
	��	

10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
11 FPOL X+20 Y+15
...
13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10
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Dati da indicare per le rette

3����������	��
	�����	���

	

.��� ���	�����	���

	

Dati da indicare per una traiettoria circolare

3����������	��
	�����	�
	����
�������
�	
	

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

27 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 RL F200
28 FC DR+ R6 LEN 10 AN-45
29 FCT DR- R15 LEN 15

Definizione di un profilo chiuso

'�����8 %.�?2
����8 %.�?@

12 L X+5 Y+35 RL F500 M3
13 FC DR- R15 CLSD+ CCX+20 CCY+35
...
17 FCT DR- R+15 CLSD-
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definizione delle coordinate

%������	
����

	����	���������
��	�����
��������,

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

$ ����������	
	���
	���	��

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

12 FPOL X+10 Y+10
13 FL PR+20 PA+20
14 FL AN+45
15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13
16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13
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Rapporto relazionale all'istruzione N:
direzione e distanza dell'elemento di profilo

3����������	��
	

&�

	8�������
��������������	�	�����
��	��

���	�������	��8��	�	����	�	��	�
	����
������
�	
	

?��
	��	

'�
�����������	
�������	����
�����	����	�������������������
	��5

17 FL LEN 20 AN+15
18 FL AN+105
19 FL LEN 12.5 PAR 17 DP 12.5
20 FSELECT 2
21 FL LEN 20 IAN+95
22 FL IAN+220 RAN 18
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K Rapporto relazionale all'istruzione N:

centro del cerchio CC

%������	
����

	����	����������
����������� ��
������
��	�����
��������,

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

'�
�����������	
�������	����
�����	����	�������������������
	��5

12 FL X+10 Y+10 RL
13 FL ...
14 FL X+18 Y+35
15 FL ...
16 FL ...
17 FC DR- R10 CCA+0 ICCX+20 ICCY-15

RCCX12 RCCY14
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�������������	
����

��������
����������
��	
�����
��


����������������
�

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

�������
����������
�������

Lavoro con sottoprogrammi

1 �����
����������
�������	��
���������
���

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

2 ��������	���
���	��
���������
�����
��
��
������� ����
�������
���
����� ���

������������
�����!

3 �

��
����

��������
����������
������

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

' (���

�����������
��
����
�����
�
�()*��

�+,�)+-&
' ���������

����������!�


�.��������&

�����S����������R���������	
��
�����

Lavoro con ripetizioni di blocchi di programma

1 �����
����������
�������	��
���������
���

��������������������
��������

�������
����������
�����������������()*�$/$

2 ����
����������
����������������������������()*�$/$�	�
�



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

3 ��������
����������������������

��	��
�������������������

�����
��
����������
������

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


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

����
��������&
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sottoprogramma nel sottoprogramma

1 �����
����������
�������	��
���������
���

�����������������������

�
��
��
����������������

2 ����
��
��
���������	��
���������
���

����������������������

�

�
��
��
���������������$

3 ����
��
��
�������$�	��
���������
���

��������
������
������


4 ����
��
��
���������	��
��������
�����������
���

������������
�

5 �����
����������
�������	��
���

��
���


' 3
��
��
��
�������


���4������������������
&
' �


������������������
�5���	���������

�����
�
�

S����������R���������	
��
������
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1 �����
����������
�������������
�����	��
���������
���

�����
��������������*6#��

2 �����
��������������
���	��
���������
��
��������
��

3 �����
����������
�������������
�����	��
���

��
���


�����
������� chiamato�


���4�������� �����
��
��

�#$

�#7!&

�S����������R���������	
��
�����
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i Lavorare con i cicli

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

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

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

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

'����
�

Cicli di foratura

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

, 1�/�2 ��)#� "��
���..
(3 1�/�2 ��)#��1/ "��
���.4
(5 % �'����)#� "��
���.4

Tasche, isole e scanalature

. %#'/��)#��& ���/�2' "��
���.6
,(, % � �)#��& ���/�2' "��
���.3
,(* % � �)#��& � /$�' "��
���.5

4 ��/���� #�$��#' "��
���.+
,(. % � �)#����/�2'�� #�$��# "��
���4-
,(4 % � �)#�� /$�'�� #�$��# "��
���4(

* %#'/��)#��& �/�������)#'"��
���4,
,(- /������7�"'�'�#���$��"'�&� "��
���4*
,(( /�������)#��� #�$��#' "��
���4.

Sagome di punti

,,- /�8$1��& �")�� �/)��'#�2 $ "��
���44
,,( /�8$1��& �")�� �/)�� �'' "��
���46

Cicli SL

(. "#$% �$ "��
���45
,- &�� �&'��"#$% �$ "��
���4+
,( "#'%$#��)#� "��
���6-
,, /0)$��1'��$ "��
���6-
,* % � �)#��&'��%$�&$ "��
���6(
,. % � �)#�����'#��' "��
���6(
,4 "#$% �$ "��
���6,
,3 /)"'#% � '�� � �&# �� "��
���6*

6 CYCL DEF 1.0 FORATURA PROFONDA
7 CYCL DEF 1.1 DIST. 2
8 CYCL DEF 1.2 PROF. -15
9 CYCL DEF 1.3 INCR. 10
...

������	��������
����
��
������������
����9�
�7�
���������
�������
�
������
�

Definizione dei cicli
����	
�������
���
�������
������:

/���	
����������
�����
��
��
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iCicli di spianatura

*- ��0$#�; $�'�& �&�� �& 8 ��� ;� "��
���6.
,*- /" ����)#� "��
���64
,*( /)"'#% � '�#'8$��#' "��
���66

Cicli per la conversione di coordinate

3 $# 8 �' "��
���63
5 ��0$#�; $�'�/"'�)��#' "��
���65

(- #$��; $�' "��
���6+
(+ " ��$�& ���0$#$ "��
���3-
(( %���$#'�& �/���� "��
���3(
,6 %���$#'�/������//' "��
���3,

Cicli speciali

+ �'1"$�& �/$/�� "��
���3*
(, "81����� "��
���3*
(* $# '���1'��$�1��&# �$ "��
���3.
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i Supporto grafico nella programmazione di cicli
 �������
�������������
�
	
�����
��
��
�������������������	
��������
�����

��������
�
��������
�

Chiamata dei cicli
 ����
���
��
��
������������
���
��������������������������
�
	
�������
�����������
�������	
���:
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��
��
���������������
���������������
����
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���
�����'1"$�& �/$/��
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��
��
�/��"#$% �$���"�#�1'�# �"#$% � 
� /�������
��
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Cicli di foratura

FORATURA PROFONDA (1)
����������	
�
�
����
�
���
�����������������������

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

�"
����$�#����
�
�� #����� B
����������������������%������C
��%����������������������
�&����%������

����������������������������'�((
��
���!(!��
������������
����������%�������! 
�	
�
�	
�"�� ��
��!��!�
���"�		���
���)����
��

#
�������������������������������*

6 CYCL DEF 1.0 FORATURA PROFONDA
7 CYCL DEF 1.1 DIST. 2
8 CYCL DEF 1.2 PROF. -15
9 CYCL DEF 1.3 INCR. 7.5
10 CYCL DEF 1.4 SOSTA 1
11 CYCL DEF 1.5 F80
12 L Z+100 R0 FMAX M6
13 L X+30 Y+20 FMAX M3
14 L Z+2 FMAX M99
15 L X+80 Y+50 FMAX M99
16 L Z+100 FMAX M2
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FORATURA (200)

����������	
�
�
����
�
���
����+,,���������
�����������������������-+,,
���������.��
	 �����	!"
�#
�

�"
����$�#������
��#�����-+,�
�&����%�����������������.��-+,/
���������.�����������%������-+,+
��%�����������������-+�,
�����*�������������������-+,0
�������������������������������-+,1

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

�
����		
�! 
�	
�
*��������������.�'�((
��
���!(!��
�����
���������.�����������%�������! 
�	
�
�	
�"�� ��
��!��	����"�		�
�
���)����
��
�#
�����������������.*

11 CYCL DEF 200 FORATURA
   Q200 = 2
   Q201 = -15
   Q206 = 250
   Q202 = 5
   Q210 = 0
   Q203 = +0
   Q204 = 100
12 L Z+100 R0 FMAX M6
13 L X+30 Y+20 FMAX M3
14 CYCL CALL
15 L X+80 Y+50 FMAX M99
16 L Z+100 FMAX M2
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ALESATURA (201)
����������	
�
�
����
�
���
����+,�����������

�����������������������-+,,
���������.��
	 �����	!"
�#
�

�"
����$�#������
��#�����-+,�
�&����%��������������.��-+,/
��%�����������������-+��
��&������������&����%��������������-+,2
�����*�������������������-+,0
�������������������������������-+,1

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

�
����		
�! 
�	
�
*

11 CYCL DEF 201 ALESATURA
   Q200 = 2
   Q201 = -15
   Q206 = 100
   Q211 = 0,5
   Q208 = 250
   Q203 = +0
   Q204 = 100
12 L Z+100 R0 FMAX M6
13 L X+30 Y+20 FMAX M3
14 CYCL CALL
15 L X+80 Y+50 FMAX M99
16 L Z+100 FMAX M2
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TORNITURA (202)

�
�
������
�����
	
��
3��
�
�
����
�����
�
�
��
��
��
	
'"
(���
�
'�����4
���! 
�	
�
�	
������ ��
�����5������
��#���3

����������	
�
�
����
�
���
����+,+����������
�����������������������-+,,
���������.��
	 �����	!"
�#
�

�"
����$�#������
��#�����-+,�
�&����%��������������.��-+,/
��%�����������������-+��
��&������������&����%��������������-+,2
�����*�������������������-+,0
�������������������������������-+,1
��������������%��6���7,8�8+80819�	!��#������
��#�����-+�1

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

�
����		
�! 
�	
�
*

11 CYCL DEF 202 TORNITURA
   Q200 = 2
   Q201 = -15
   Q206 = 100
   Q211 = 0,5
   Q208 = 250
   Q203 = +0
   Q204 = 100
   Q214 = 1
12 L Z+100 R0 FMAX M6
13 L X+30 Y+20 FMAX M3
14 CYCL CALL
15 L X+80 Y+50 FMAX M99
16 L Z+100 FMAX M2
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FORATURA UNIVERSALE (203)
����������	
�
�
����
�
���
����+,0�������������&������

�����������������������-+,,
���������.��
	 �����	!"
�#
�

�"
����$�#������
��#�����-+,�
�&����%��������������.��-+,/
���������.�����������%������-+,+
��%�����������������-+�,
�����*�������������������-+,0
�������������������������������-+,1
&�����������6��������"���(�
�����	 �'
� ���-+�+
��%*���������������������%����&���������-+�0
���������.�����������%�����%���%������&��������
��6������
'"�	 � ���-+,:
��%�����������������-+��
�&����%����������&���������-+,2

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

�
����		
�! 
�	
�
*��������������.�'�((
��
���!(!��
�����
���������.�����������%�������! 
�	
�
�	
�"�� ��
��!��	����"�		�
�
���)����
��
�#
�����������������.*
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MASCHIATURA con compensatore utensile (2)

%�� ��
�
����'"
�	� ��
��
�����!�(4
���
����������	
�
�
����
�
���
����+�%���;������

�����������������������A
�������������������������!�(4
����#
�
  � !���<��
	 ����� ��
���	!"
�#
�

��
��"
����
���
	 �
'
 =��
����#
�
  � !����B
��%����������������������>�)����
� ���,�
�,>:�	
����

�&����%�������<��!'
���(
�
�'����
�����?�"�		��#
�
  � !����

�
���
�#
�
  � !�
��
	 ���	
�
��'����
����
)
�
		
�
��  
)� �����
%0>�"
��@!
��
�	
�
	 ���	
�����%13

25 CYCL DEF 2.0 MASCHIATURA
26 CYCL DEF 2.1 DIST. 3
27 CYCL DEF 2.2 PROF. -20
28 CYCL DEF 2.3 SOSTA 0.4
29 CYCL DEF 2.4 F100
30 L Z+100 R0 FMAX M6
31 L X+50 Y+20 FMAX M3
32 L Z+3 FMAX M99
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MASCHIATURA MS* (17) senza compensatore
utensi le

A ���'���4
���
�
�������
)����
		
�
�"�
�
	"�	 
����
��	 �!  ��
�"
�����%�	�4
� !���	
������'"
�	� ��
�! 
�	
�
3

A �����)����
��
�)

�
�
	
(!
 ������'����
���	
�����
��� �3

����������	
�
�
����
�
���
�����B�%���;�������%�
�����������������������A
�������������������������!�(4
����#
�
  � !���<��
	 ����� ��
���	!"
�#
�

��
�"
����
���
	 �
'
 =��
����#
�
  � !����B
�������������������������C
���	
(����
#
�
	�
��
�#
�
  � !�
��
	 ���	
�
�	
�
	 ���	
�
A �
�
  � !����
	 ���	���C
A �
�
  � !���	
�
	 ���	���$

FILETTATURA (18)
A ���'���4
���
�
�������
)����
		
�
�"�
�
	"�	 
�������	 �! D

 ��
�"
�����������������	
������'"
�	� ��
�! 
�	
�
3
A �����)����
��
�)

�
�
	
(!
 ������'����
���	
�����
��� �3

����������	
�
�
����
�
���
�����2������������
�������������!�(4
�����
����#
�
  � !���<��
	 ����� �����
	!"
�#
�

��
��"
����
���
	 �
'
 =��
����#
�
  � !����B
�������������������������C
���	
(����
#
�
	�
��
�#
�
  � !�
��
	 ���	
�
�	
�
	 ���	
�
A �
�
  � !����
	 ���	���C
A �
�
  � !���	
�
	 ���	���$

�� MS = M������� S��	����

���
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12 CYCL DEF 4.0 TASCA RETTANGOLARE
13 CYCL DEF 4.1 DIST. 2
14 CYCL DEF 4.2 PROF. -10
15 CYCL DEF 4.3 INCR. 4 F80
16 CYCL DEF 4.4 X80
17 CYCL DEF 4.5 Y40
18 CYCL DEF 4.6 F100 DR+ RAGGIO 10
19 L Z+100 R0 FMAX M6
20 L X+60 Y+35 FMAX M3
21 L Z+2 FMAX M99

Tasche, isole e scanalature
FRESATURA DI TASCHE (4)

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

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

�
�	����
��	����	� ��������
!
"�������
�	������	�����
	��
��
��
���������	����	��
�����R0
# #���$%&��	�	����
�	������������'()#(�*$''(�+,�(*$
��)'(�-(����)�#.*$--(&�A
"*,%,���'(�����%*$)('.*(�������
��/�
	��
��
��
&�B
"*,%,���'(�����(##,)'(0$�',&�C
(1(�-(0$�',����"*,%,���'(�
2!��.�+3$--(��('$*(�$������	��
�
	��
��
��

�
�
��	�
�
��������
��	��������
�	�
	����
���
���
���
����	&�D
4!��.�+3$--(��('$*(�$��
���	��
��
��
5��	�����	���	���������&�E
(1(�-(0$�',
*,'(-�,�$����)$�),�,*(*�,&��*6
%�	�
���
�������
	�����07&��*8
%�	�
���
�
�����
	�����07&��*6
*(++�,����(**,',��(0$�',��
������	������
������
	��
��
��
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FINITURA DI TASCHE (212)
# #���$%&��	�	����
�	����������424�%���'.*(����'()#3$
��)'(�-(����)�#.*$--(&�94::
"*,%,���';�
���
��
����	�����	��	����6����
��
	��
��
��
&�94:2
(1(�-(0$�',����"*,%,���';&�94:<
"*,%,���';����(##,)'(0$�',&�94:4
(1(�-(0$�',�%*$)('.*(&�94:=
#,,*�!�)."$*%�#�$�"$--,&�94:7
)$#,��(���)'(�-(����)�#.*$--(&�94:�
#$�'*,�2!�())$&�942<
#$�'*,�4!�())$&�942=
�.�+3$--(�2!��(',&�942�
�.�+3$--(�4!��(',&�942>
*(++�,��$���(�+,�,&�944:
),1*(0$'(��,�2!�())$&�9442

���'�#�	��	���
�
����
���
�	��	������	��������
�	����
	�����	����	
�	���
��	���	����	�	��	����
���
���
����!�#���"*,%,���';��
�����	��
���
�	�
��
�"*,%,���';����(##,)'(0$�',5�����	����	��������
������
������
����
���
���
����	������
��
�"*,%,���';!
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FINITURA DI ISOLE (213)
# #���$%&��	�	����
�	����������427�%���'.*(�����),�$
��)'(�-(����)�#.*$--(&�94::
"*,%,���';�
���
��
����	�����	��	����6����
��
	�������
&�94:2
(1(�-(0$�',����"*,%,���';&�94:<
"*,%,���';����(##,)'(0$�',&�94:4
(1(�-(0$�',�%*$)('.*(&�94:=
#,,*�!�)."$*%�#�$�"$--,&�94:7
)$#,��(���)'(�-(����)�#.*$--(&�94:�
#$�'*,�2!�())$&�942<
#$�'*,�4!�())$&�942=
�.�+3$--(�2!��(',&�942�
�.�+3$--(�4!��(',&�942>
*(++�,��$���(�+,�,&�944:
),1*(0$'(��,�2!�())$&�9442

���'�#�	��	���
�
����
���
�	��	������	��������
�	����
	�����	����	
�	���
��	���	����	�	��	����
���
���
����!�#���"*,%,���';��
�����	��
���
�	�
��
�"*,%,���';����(##,)'(0$�',5�����	����	��������
������
������
����
���
���
����	������
��
�"*,%,���';!
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TASCA CIRCOLARE (5)
��������������	
	���
���	�
������
���	��	������
�	�
��
����
�	���
�	��������������
���	���
���
��	���	�����
	��
��
��
�

"�������
�	������	�����
	��
��
��
���������	����	��
�����R0
# #���$%&��	�	����
�	����������?
��)'(�-(����)�#.*$--(&�A
"*,%,���'(�����%*$)('.*(�������
��/�
	��
��
��
&�B
"*,%,���'(�����(##,)'(0$�',&�C
(1(�-(0$�',����"*,%,���'(�
*(++�,��$��#$*#3�,�*��
�����
	��
��
��
�������
�	
(1(�-(0$�',
*,'(-�,�$����)$�),�,*(*�,&��*6
%�	�
���
�������
	�����07&��*8
%�	�
���
�
�����
	�����07&��*6

17 CYCL DEF 5.0 TASCA CIRCOLARE
18 CYCL DEF 5.1 DIST. 2
19 CYCL DEF 5.2 PROF. -12
20 CYCL DEF 5.3 INCR. 6 F80
21 CYCL DEF 5.4 RAGGIO 35
22 CYCL DEF 5.5 F100 DR+
23 L Z+100 R0 FMAX M6
24 L X+60 Y+50 FMAX M3
25 L Z+2 FMAX M99
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FINITURA DI TASCHE CIRCOLARI (214)
# #���$%&��	�	����
�	����������42��%���'.*(����'()#3$�#�*#,�(*�
��)'(�-(����)�#.*$--(&�94::
�"*,%,���';�
���
��
����	�����	��	����6����
��
	��
��
��
&�94:2
(1(�-(0$�',����"*,%,���';&�94:<
"*,%,���';����(##,)'(0$�',&�94:4
�(1(�-(0$�',����%*$)('.*(&�94:=
#,,*�!�)."$*%�#�$�"$--,&�94:7
4!���)'(�-(����)�#.*$--(&�94:�
#$�'*,�2!�())$&�942<
#$�'*,�4!�())$&�942=
��(0$'*,�"$--,�+*$--,&�9444
��(0$'*,�"$--,�%���',&�9447

���'�#�	��	���
�
����
���
�	��	������	��������
�	����
	�����	����	
�	���
��	���	����	�	��	����
���
���
����!�#���"*,%,���';��
�����	��
���
�	�
��
�"*,%,���';����(##,)'(0$�',5�����	����	��������
������
������
����
���
���
����	������
��
�"*,%,���';!
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FINITURA DI ISOLE CIRCOLARI (215)
# #���$%&��	�	����
�	����������42?�%���'.*(�����),�$�#�*#,�(*�
��)'(�-(����)�#.*$--(&�94::
�"*,%,���';�
���
��
����	�����	��	����6����
��
	�������
&�94:2
(1(�-(0$�',����"*,%,���';&�94:<
"*,%,���';����(##,)'(0$�',&�94:4
�(1(�-(0$�',����%*$)('.*(&�94:=
#,,*�!�)."$*%�#�$�"$--,&�94:7
4!���)'(�-(����)�#.*$--(&�94:�
#$�'*,�2!�())$&�942<
#$�'*,�4!�())$&�942=
��(0$'*,�"$--,�+*$--,&�9444
��(0$'*,�"$--,�%���',&�9447

���'�#�	��	���
�
����
���
�	��	������	��������
�	����
	�����	����	
�	���
��	���	����	�	��	����
���
���
����!�#���"*,%,���';��
�����	��
���
�	�
��
�"*,%,���';����(##,)'(0$�',5�����	����	��������
������
������
����
���
���
����	������
��
�"*,%,���';!
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FRESATURA DI SCANALATURE (3)

@ ��������������	
	���
���	�
������
���	��	������
�	�
��
����
�	���
�	���������������
���	���
���
��	�������������
�	�

@ ���
�
�	����
	��
���	�
�����
	�	�	��	�	��
�����	�
	��
��
���	�A
�
�
	��
���
�
�
���
�	��������	����	�
��
��	�/�
���
�	��
���	��
�

"�������
�	�
���	�����
	��
���
�
�
���
���������	����	��
��	��	�
�
�����������
�	5���������	����	��
�����R0
# #���$%&��	�	����
�	����������7�)#(�(�('.*(
��)'(�-(����)�#.*$--(&�A
"*,%,���'(�����%*$)('.*(�������
��/�
	��
���
�
�
���
&�B
"*,%,���'(�����(##,)'(0$�',&�C
(1(�-(0$�',����"*,%,���'(���	�����/�
�������
�	���

��
��	��
��	�	��
����	
2!��.�+3$--(��('$*(�$������	��
�
	��
���
�
�
���
&�D
�	�����	��
�
��	����	�
���
�������
���	�����	���
4!��.�+3$--(��('$*(�$��
���	��
�
	��
���
�
�
���
&�E
(1(�-(0$�',���	���
���	�
���
�

10 TOOL DEF 1 L+0 R+6
11 TOOL CALL 1 Z S1500
12 CYCL DEF 3.0 SCANALATURA
13 CYCL DEF 3.1 DIST. 2
14 CYCL DEF 3.2 PROF. -15
15 CYCL DEF 3.3 INCR. 5 F80
16 CYCL DEF 3.4 X+50
17 CYCL DEF 3.5 Y15
18 CYCL DEF 3.6 F120
19 L Z+100 R0 FMAX M6
20 L X+16 Y+25 R0 FMAX M3
21 L Z+2 M99
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SCANALATURA CON PENETRAZIONE CON
PENDOLAMENTO (210)

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

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

�����	����
	��

�
���	��
�
	��
���
�
�
���
!

# #���$%&��	�	����
�	����������42:�)#(�(�('.*(�#,�
"$�$'*(-�,�$�#,��"$��,�(0$�',
��)'(�-(����)�#.*$--(&�94::
"*,%,���';�
���
��
����	�����	��	����6����
����
�
�
���
&�94:2
(1(�-(0$�',�%*$)('.*(&�94:=
"*,%,���';����(##,)'(0$�',&�94:4
#,���-�,�������(1,*,��:B2B4��������
���
�	��������
5�����
������
���
���������������
&�942?
#,,*�!�)."$*%�#�$�"$--,&�94:7
)$#,��(���)'(�-(����)�#.*$--(&�94:�
#$�'*,�2!�())$&�942<
#$�'*,�4!�())$&�942=
�.�+3$--(�2!��(',&�942�
�.�+3$--(�4!��(',&�942>
(�+,�,����*,'(-�,�$���������
����
�	���	�	�����
�
������	�

��
�
�
���
&�944�

���'�#�	��	���
�
����
���
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�	���
��	���	����	�	��	����
���
���
����!��	��
������
���
�����	����	
�	�	��
��	���
�	��
�	������	�
��
�	����

���
�
���
���
�	���	���/�
	��
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���
!�"	��
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SCANALATURA CIRCOLARE (211)
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�����	����
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	��
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!

# #���$%&��	�	����
�	����������422�)#(�(�('.*(�#�*#,�(*$
��)'(�-(����)�#.*$--(&�94::
"*,%,���';�
���
��
����	�����	��	����6����
����
�
�
���
&�94:2
(1(�-(0$�',�%*$)('.*(&�94:=
"*,%,���';����(##,)'(0$�',&�94:4
#,���-�,�������(1,*,��:B2B4��������
���
�	��������
5�����
������
���
���������������
&�942?
#,,*�!�)."$*%�#�$�"$--,&�94:7
)$#,��(���)'(�-(����)�#.*$--(&�94:�
#$�'*,�2!�())$&�942<
#$�'*,�4!�())$&�942=
��(0$'*,�*$'�#,�,&�94��
�.�+3$--(�4!��(',&�942>
(�+,�,����"(*'$�-(�
	��
���
�
�
���
&�94�?
(�+,�,����("$*'.*(�
	��
���
�
�
���
&�94��

���'�#�	��	���
�
����
���
�	��	������	��������
�	����
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���
���
����!��	��
������
���
�����	����	
�	�	��
��	���
�	��
�	�������������	����	�����
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tiSagoma di punti

SAGOMA DI PUNTI SU CERCHI (220)
����������	
�
�
����
�
���
������������������������������� �
�������!"�������#�!$
��������"�������#�!%
�������������������#�&&
����������������'���#�&(
���������������#�&$
���������������������#�&%
���������)���'������#�&!
������'�����������''���#���
�����"��������������''���#��*
��������������'�����������''���#��&

+ ����
������������������������������� ��,��--
.��/�����	0�
/
1
�
�
��
2

+ ����
���������3
�4���0-�4�-
��4
�-
�
���
����/
���.����
��

/
1
�
-��5
��0�-
4�2

+ ����
���
��������	
�5�		������46
���
�
�	
70
�-
��
��
�
!8��8�*8�&8�(8�!%8����8���!8����8���*8��!�8��!*8��!&8��!(

+ ���������'�����������''�8��
������"�����������
��''��
������������������'�����������''��	���
	
45�
��--
.
�/����
�������2

�������
11
--0��0��5�
5�	
�
���4
�-���0-�4�-
���/
��90-
�	
�
��
��9�		

0-
�	
�
�
��
��5
����/
���.���"



5 6

S
ag

o
m

a 
d

i 
p

u
n

ti SAGOMA DI PUNTI SU LINEE (221)
����������	
�
�
����
�
���
������!�������������������������
���������������'��!"�������#��(
���������������'���"�������#��$
������'��!"�������#�*%
������'���"�������#�*:
����������������#�&�
���������� ���#�&*
����'������������'������#��&
������'�����������''���#���
�����"��������������''���#��*
��������������'�����������''���#��&

+ ����
���������������������������������,��--
.��/�����	0�
/
1
�
�
��
2

+ ����
���������3
�4���0-�4�-
��4
�-
�
���
����/
���.����
��

/
1
�
-��5
��0�-
4�2

+ ����
���
��������	
�5�		������46
���
�
�	
70
�-
��
��
�
!8��8�*8�&8�(8�!%8����8���!8����8���*8��!�8��!*8��!&8��!(

+ ���������'�����������''�8��
������"�����������
��''��
������������������'�����������''��	���
	
45�
��--
.
�/����
�������2

�������
11
--0��0��5�
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�
���4
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���/
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Genera l i tà
��������������	�
���
��������������	�����
�������������
������	�������
�����
��
����������
����
���������������������

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

��

��
����
��������
����������

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

isole ���"����
��$
! I movimenti di posizionamento e di distacco� �����%

�����������
����� non ������������
���
��
�

��������"asse
utensi le!

! &����������'��()*��)��������
�����	���
���������������	�����
��������
����
�
������
������������$

! ���
�
�
�����
�������������+���
�������,"������-���#���

���
���#�����
�
�����
����
����.�-�����������
�����

����
��������
�����������/�0)&1)(&�12(3�����	��������
�
������$

,�����
��������
����������
�������
�
��	���"�����������	��
�
��
�

��������
���������
���
�
4�������
����������������
	����������
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L PROFILO (14)
&����������'��()*��)��������������������������
��
�

��������

����
���
����������
���

�
������
����������
���������

050��6,* ����������
������������'��()*��)
&27,(��6���38,���,(��()*��) �������
������
�
��	���38,��	��
������
��
�

��	�����
����

����
���

�
������
����������
�
�������

����������'��()*��)�+��������	���
�
�����	�����	����������$

�A���B����������	�
� C��� D� �����

4 CYCL DEF 14.0 PROFILO
5 CYCL DEF 14.1 LABEL DI PROFILO 1/2/3
...
36 L Z+200 R0 FMAX M2
37 LBL1
38 L X+0 Y+10 RR
39 L X+20 Y+10
40 CC X+50 Y+50
...
45 LBL0
46 LBL2
...
58 LBL0
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LDATI DEL PROFILO (20)
&����������9�631��6,����()*��)����	������������������

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

050��6,* ����������
������������9�631��6,����()*��)
�()*)&6�13"�6��*(,�312(3�:� 
6������������
������������;�-����	����������<����
�
������
�)=(3��)��>�)&,�6��1(3�,11)(�3�*311)(,�:� 
:��?�
���������������@��������
���������
����A
:2)13�6��*�&�12(3��31,(3�,�:B 
:�����	��������
��	�������
����	����������C�����
:2)13�6��*�&�12(3��&��()*)&6�13"�:' 
:�����	��
�������
����
�-����	����������
0))(6�&313��2�,(*�0�,�6,���,>>)�:/ 
0��
	������	���������
������	��������#�
���
�������"�
������	����
������<�����
����������
6��13&>3�6����02(,>>3�:D 
6�����������������E�����
������	��������<�����
�����
�
������
3�1,>>3�6����02(,>>3�:F 
3����������������	�����������������-����4�	�������������������������<
����
����������
(3GG�)�6��3(()1)&637,&1)��&1,(&)�:. 
(������	���

����	�
�����	������
������
�������
����	���"��������
�����������������
��
�,&�)�6��()13>�)&,H��,&�)�)(3(�)�@�E��:I 
! ����������
�
�� :I�@ E�
! ��������������
�
�� :I�@ J�

����������9�631��6,����()*��)�+���������

�	����
�����	���
���	����������$
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L PREFORATURA (21)

050��6,* ����������
���������������(,*)(312(3
�()*)&6�13"�6��300)�137,&1)�:�9<�����
�����
�
������
3=3&>37,&1)��&��()*)&6�13"�:��
&27,()�21,&���,�6���=2)137,&1)�:�B ���
�
�
	���"���������	��������
����

SVUOTAMENTO (22)
���������
�������������������������
�����������
��������
�����
�
����	��4�	���������
�����

050��6,* ����������
���������������=2)137,&1)
�()*)&6�13"�6��300)�137,&1)�:�9<�����
�����
�
������
3=3&>37,&1)��&��()*)&6�13"�:��
3=3&>37,&1)�6���=2)137,&1)�:��
&27,()�21,&���,�6���G()��312(3 �:�.
3=3&>37,&1)�0)&��,&6)�37,&1) �:�I
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LFINITURA DEL FONDO (23)
�������
�������������
�������������������	��������
�
��
������
���������
������

050��6,* ����������
������������B�*�&�12(3�6,��*)&6)
3=3&>37,&1)��&��()*)&6�13"�:��
3=3&>37,&1)�6���=2)137,&1)�:��

FINITURA LATERALE (24)
*�����
��	��������������
�����	���
������

050��6,* ����������
������������'�*�&�12(3��31,(3�,
�,&�)�6��()13>�)&,H��,&�)�)(3(�)�@�E��:I 
! ����������
�
�� :I�@�E�
! ��������������
�
�� :I�@�J�
�()*)&6�13"�6��300)�137,&1)�:�9<�����
�����
�
������
3=3&>37,&1)��&��()*)&6�13"�:��
3=3&>37,&1)�6���=2)137,&1)�:��
:2)13�6��*�&�12(3��31,(3�,�:�' �������	��������
����

������
��
�������

! �������������	
������

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

���������������������������

� ������������� !"#$%&'#"��������������(�������)������������������
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L PROFILO (25)
0�������������������������
����������	������
��������
�������	����
�����
������
������������	��������������������
��
�

��	�������
���

050��6,* ����������
������������/��()*��)
�()*)&6�13"�6��*(,�312(3�:�<�����
�����
�
������
:2)13�6��*�&�12(3��31,(3�,�:B �������	��������
�����������
	������
�
0))(6�&313��2�,(*�0�,�6,���,>>)�:/ ����
	������	����
����
������	��������<�����
����������
3�1,>>3�6����02(,>>3�:F ������������������	�����������
�����-����4�	��������������
������������������<�����
����������
�()*)&6�13"�6��300)�137,&1)�:�9<�����
�����
�
������
3=3&>37,&1)��&��()*)&6�13"�:��
3=3&>37,&1)�6��*(,�312(3�:��
1��)�6��*(,�312(3H�6��0)(6,�@�E��:�/
! *
�����
�������
	� :�/�@�J�
! *
�����
��	����
	� :�/�@�E�
! 3���
�����#����������������
���� �:�/�@�9

! ����������'�0)&1)(&�12(3���K��������
������������
�
�
	����-��

! ���������
��
�

����K��������
�������
�?����.����
����$
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LSUPERFICIE CILINDRICA (27)
���������
�����	�������
�������������������
���������������
����
�����6�&�.''�$

0�������������F��2�,(*�0�,�0���&6(�03�+������-�����
����
�
��������
����
�����������	
��������
�����#��
���	����
�����	�����������������������

6�����
������
������������������
��
�

���	��
�����
����
�
������������
�'�0)&1)(&)
050��6,* ����������
������������F��2�,(*�0�,�0���&6(�03

�()*)&6�13"�6��*(,�312(3�:�
:�����	��
�������
������
����:B ����
�	�

�����������	��������
�
�:BL9���:BM9�
6��13&>3�6����02(,>>3�:D �	���������
���"�������������
����
������	��������
�()*)&6�13"�6��300)�137,&1)�:�9
3=3&>37,&1)��&��()*)&6�13"�:��
3=3&>37,&1)�6��*(,�312(3�:��
(3GG�)�6,��0���&6()�:�D �
������	��������	
�
1��)�6��:2)13>�)&,H�G(36��@�9�77C�)���0��@���:�F<
���
	����������������
��
�

������
�	����
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Cicli di spianatura

LAVORAZIONE DATI DIGITALIZZATI (30)
��������������	
	���
���	�
������
���	��	������
�	�
��
����
�	���
�	�����������

�����������	�	����
�	���������� !��"#$%"&�$����"'����(�'"��&&"'�
)(*+�"*���"'����(�'"��&&"'�
�"*)$�),�'$�*��
�"*)$�),�'$�*"-
��.'"�&"����.��,%�&&"��A
)%$�$���'/����"��$.'"*��'$��C
"#"�&"*��'$����)%$�$���'/��D
"#"�&"*��'$�� B
�,�&�$���",.���"%�"�*

7 CYCL DEF 30.0 LAVORAZIONE DATI DIGITALIZZATI
8 CYCL DEF 30.1 DATNEGA
9 CYCL DEF 30.2 X+0 Y+0 Z-35
10 CYCL DEF 30.3 X+250 Y+125 Z+15
11 CYCL DEF 30.4 DIST 2
12 CYCL DEF 30.5 INCR 5 F125
13 CYCL DEF 30.6 F350 M112 T0.01 A+10

A

C X

Z

D
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SPIANATURA (230)
���'���0�������
��1��	����	�����0�����
��0
��	��
2�0
��	�
�


��
�0�������	�
���
�	2�0��3
��	��0�
���
���
4����	�0��
�	��1
��	���	����	5�)�	0�������
�	��1��	����	����3�
��

�	4��
�	
��������������	��������0	��������
��0�����4��
���	��
�����

�����������	�	����
�	����������6 !�.)�"�"',%"
),�'$����)"%'��&"�75�"..���8669
),�'$����)"%'��&"�65�"..���866:
),�'$����)"%'��&"� 5�"..���866;
�,�(<�&&"�75��"'$��867�
��,�(<�&&"�65��"'$��867=
�,*�%$�'"(����86�!
"#"�&"*��'$����)%$�$���'/��86!:
"#"�&"*��'$��%�."',%"��86!;
"#"�&"*��'$�'%".#�%."����86!=
��.'"�&"����.��,%�&&"��86!!
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SUPERFICIE REGOLARE (231)
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��1��	����	�����0�����
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�	2�0��3
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���
4����	�0��
�	��1
��	���	����	5�)�	0�������
�	��1��	����	����3�
��

�	4��
�	
��������������	��������0	��������
��0�����4��
���	��
�����

�����������	�	����
�	����������6 7�.,)�%������%�($�"%�
),�'$����)"%'��&"�75�"..���8669
),�'$����)"%'��&"�65�"..���866:
),�'$����)"%'��&"� 5�"..���866;
65�),�'$�75�"..���866�
65�),�'$�65�"..���866=
65�),�'$� 5�"..���86 !
 5�),�'$�75�"..���86 7
 5�),�'$�65�"..���86 6
 5�),�'$� 5�"..���86  
�5�),�'$�75�"..���86 �
�5�),�'$�65�"..���86 9
�5�),�'$� 5�"..���86 :
�,*�%$�'"(����86�!
"#"�&"*��'$��%�."',%"��86!;
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eCicli di conversione delle coordinate

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


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

����� ./ - !!������ � � ���

��������������	
�����
��
��
��������
�
������
���	��������
�������
����0���

�����
���
�
��	��
�����
�
������
����
����	
��
����0���
1
�"������,��
2��
��
�����
���������������,��
�
���������������,�
��
1
��	
�����������
���
������������
��
�
���
�
���������3
�����
�
��
��1

SPOSTAMENTO DELL'ORIGINE
�4���)�-5��
�
0���
�
����������������! 6��!���������
���
���
��
��������
�
��
��
����	
����,��
���������
����
��"���,��

�
��
��
2
��
����,���

 �����
�
�����
���������
�
�����
��"���,��
5����	
��
����0���
��
�
����������	
���
�������
���
����&

9 CALL LBL1 �3�
�
�
��
����������,�
��
�����
	��
0���

10 CYCL DEF 7.0 ORIGINE
11 CYCL DEF 7.1 X+60
12 CYCL DEF 7.2 Y+40
13 CALL LBL1 �3�
�
�
��
����������,�
��
�����
	��
0���


��
,���
���������
�
�����
��"���,��
�����
����
���
����	
������
�
��
��������
�
7
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e SPECULARITA' (8)

�4���)�-5��
�
0���
�
������������������ ��! "
���
���
��" ���������� ��5�8���4������
�8�
�4

 �����
�
���������� ��! 5����3�
�
�
�������������
�
���������!

15 CALL LBL1
16 CYCL DEF 7.0 ORIGINE
17 CYCL DEF 7.1 X+60
18 CYCL DEF 7.2 Y+40
19 CYCL DEF 8.0 SPECULARITA'
20 CYCL DEF 8.1 Y
21 CALL LBL1

� �"
��
��
��"��
����
�������9�
��
�
���2
��
��7
� �����������2
��
��
���
���������������,��
�
�#�
��"
�
����
��������,
��
��:�%$7
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eROTAZIONE (10)

�4���)�-5��
�
0���
�
����������%&���! '����
���
���
�����
��" ������)����! '����5
� �
����������
���
�����
�;</&=�
�></&=
�  ��
�������
���
�����
���"
�,����������
0���


Piano di lavoro Asse di rotazione e direzione 0°

8+4 8
4+' 4
'+8 '

 �����
�
������! '����5����3�
�
�
��������������
�,����&

12 CALL LBL1
13 CYCL DEF 7.0 ORIGINE
14 CYCL DEF 7.1 X+60
15 CYCL DEF 7.2 Y+40
16 CYCL DEF 10.0 ROTAZIONE
17 CYCL DEF 10.1 ROT+35
18 CALL LBL1
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e PIANO DI LAVORO (19)
���������%(��� ���)��� *�����������
��
��
	��
0���
������
��

���
��	
�
+���
	��
�������
�
1

���3�
�����
����

����
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��"��
����
�
����
�?���
���������
00
�#
	��
��
����������
$
����0���
�
��"
��
�������
0���
��������2��������
��"
�,������
���
�4���)�-5��
�0���
�
�������%(��� ���)��� *���
)�,��
�
� ������������ '���������,���
��


 ���	
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0���
5�����0���
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�������,���
���
���,�
��
�
��
��
	��
0���
@����
��
������
�����������
�������
��

 �����
�
�����
��������������
0���
��� ���)��� *���5
���	
��
����0���
��
������������
�,�������������
0���
�&1

�
��
��3��
�
����!����
	����
��
�
���
����������
������������

�
���"���
��
�
�����
���� ���)��� *���1

4 TOOL CALL 1 Z S2500
5 L Z+350 R0 FMAX
6 L B+10 C+90 R0 FMAX
7 CYCL DEF 19.0 PIANO DI LAVORO
8 CYCL DEF 19.1 B+10 C+90
9 L Z+200 R0 F1000
10 L X-50 Y-50 R0
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FATTORE DI SCALA (11)

�4���)�-5��
�
0���
�
����������%%�- !!����)���� � 
���
���
����- !!����)���� � �����#��,�1���
�
�A��
����
������
�
$
� ���
���
�����
�&@&&&&&%�
�((@((((((5
����0���
�111�����B�%
��,�
����
����111�����C�%

 �����
�
����- !!����)���� � 5����3�
�
�
�����������������%

11 CALL LBL1
12 CYCL DEF 7.0 ORIGINE
13 CYCL DEF 7.1 X+60
14 CYCL DEF 7.2 Y+40
15 CYCL DEF 11.0 FATTORE DI SCALA
16 CYCL DEF 11.1 SCL 0.75
17 CALL LBL1

���- !!����)���� � �D�
���	���
����
�������
	�������
����
�
���
�������
���#������0���
��
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��3��
��E%&$7



7 2

C
ic

li 
d

i 
co

n
ve

rs
io

n
e

 
d

e
lle

 
co

o
rd

in
at

e FATTORE DI SCALA INDIVIDUALE ASSE (26)

�4���)�-5��
�
0���
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����������./�- !!������ � � ���
 ����
�- !!���5�
��������������
�
�
��
�������
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����,
�
���
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��"
������
�
��������	���
�
��
��
��

����)�� !��)������!��5��
������
��"
����,
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�
���

 �����
�
����- !!������ � � ���5����	
��
����0���
��
�������@
������
��������
����
��
��,���
�����������
��1

����
��������������
�
���������0������
����
�
�����
�������
��
������������
��
�
�
����,
�����
������
��������
�����
����
�
���7

25 CALL LBL1
26 CYCL DEF 26.0 FATTORE SCALA ASSE
27 CYCL DEF 26.1 X 1.4 Y 0.6 CCX+15 CCY+20
28 CALL LBL1
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TEMPO DI SOSTA (9)
���������		��
���
�	���
�������������
�����������������

����������

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

���
��������������������#�����#��

PGM CALL (12)

����������

�
��� ��
����!�!���$%��&������
� 

���
���� �	
��
��������		�����!'��	��


���!�!���$%��&��������
(
�



�
�!'��	���)

48 CYCL DEF 9.0 TEMPO DI SOSTA
49 CYCL DEF 9.1 SOSTA 0.5

7 CYCL DEF 12.0 PGM CALL
8 CYCL DEF 12.1 LOT31
9 L X+37.5 Y-12 R0 FMAX M99
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��� ��
����!�!���$*��+��#����#��
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���
��,�#&��������+��#����#������
��������,�


���
���
��	
 ����
��,� ����� 
����� �������(����
- ��	������� 

��	
 ������.���*/.0
- +�
������ 
����� 

��	
 ���.1$0

�'��	��
����!�!���!� ��$"

���	�!!'� ��
�����#���
(� ��



�
���
��
��
�������!�
�������

�
���,�+��#����#����
��	� ��� �)

12 CYCL DEF 13.0 ORIENTAMENTO
13 CYCL DEF 13.1 ANGOLO 90
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eDigitalizzazione di contorni 3D
������������	��
���
��	�����	��	�	���	�����������
�����������	
�	��
��������
��������	����������������

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

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

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


���������������
����!%��%�!'��.�%������������	��	�	������������
�	���
���������������
��/0�10�2�	��
������������������	�'0�$0�
.

� �����	�	�	��	�	���������
���������	�����	�������������	��
��������	�3��	�

� �����
�����������
��������	������	�����	��	�	���������4�	���
���������������	������	��	���

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

Selezione dei cicli di digitalizzazione

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

������������������	������	

���	����	��	�����5����	��
����	����	
����
�
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e Ciclo di digitalizzazione CAMPO (5)

�	�����	�
6���	���������	��
�������������	�����
�� 
!�"#�$%���	
	������	��
����
��&�
'("�
"5(7�'(%��'�����5��'��22'�������	���	��
����	��	

�����������
��	
�8��
	��������������
��������	�������	���������
',,%��
!�"#�$%���������	�
6���	��	
�����	���������������

'("��" ����(��

'("��" ����('/
'��%22'����,�
 #%22'���
�	������	�	��
��	�8��
��������

�����	
������������	�	�����������2

�

5 TCH PROBE 5.0 CAMPO
6 TCH PROBE 5.1 PGMNAME: DATI
7 TCH PROBE 5.2 Z X+0 Y+0 Z+0
8 TCH PROBE 5.3 X+100 Y+100 Z+20
9 TCH PROBE 5.4 ALTEZZA: +100
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eCiclo di digitalizzazione CAMPO (15)

,	����	�
6���	���������	��
�������������	�����
�� 
!�"#�$%���	
	������	����
��)&�
'("�
��(%�"5(��'�����5��'��22'�������	���	��
����	��	���

�����������
0����	��	��������	����������������
',,%��� 
!�"#�$%����������	�
6���	��	
�����	���������������
��(%�"5(��'���
'("������	��	

����3	

�����������	�9
���3�
�����
������
" ����(��.�',,%��
!�"#�$%�����	���	��
���������������	

6���	
�	
���������	
" ����('/.�',,%��
!�"#�$%�����	���	��
��������������
�	

6���	��	
���������	
'��%22'����,�
 #%22'���
�	�������	�9�	��
����
����

�����	
�������
��	��	���0����	���2

�

5 TCH PROBE 15.0 CAMPO
6 TCH PROBE 15.1 PGM DIGIT.: DATI
7 TCH PROBE 15.2 Z PGM RANGE: TAB1
8 TCH PROBE 15.3 MIN:+0 MAX:+35 ALTEZZA:+125
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Ciclo di digitalizzazione MEANDRO (16)

����
����
��)*�(%'��#��9������3�
	�������
�����	�������������
���������.

�	�����	��
����
��&�
'("�������	�)&�
'("�
�� 
!�"#�$%���	
	������	��
����
��*�(%'��#�
��#%2���%����%%�����	����������������	

��������������	��
�����	��
�����������������	�	���
��������������	
������
�
'�5�����',�'� #'�����	����	��	
���������	����	������

�
��#%2���%����%%
':'�2'(%����;����<.��������	�������������
��������	
�����������	�
���	
�
��
�����	��	�����
����
�����	���	�
	����
	����

#�� 2���%�':'�2'(%����, ��$�#�����������������3����
������0��

��8��
	��
���
��������
����������	��	

6�������	������
������
��������	
(��.���,�'�2'����%%���������	������������	
���������	���

�������	
�������������������������
��������.
��,�'�2'����%%�����������������	�������	��	
���������	
('/.���,�'�2'�" ���
:'��#%�����%#'�2'���
���
��	���������������������=�
��
���
�����������������	�����	����������
���
�������	�������9����	����	��

:'��#%��������%#'�2'.

� �����,�'�2'����%%�	�('/.���,�'�2'�" �����������
	��	�	��
���������>?����

� �	�����	�
����#%2���%����%%�����������
	���	�
�����������
�33���
����������3�
�	��	��	��	�����
���	��	�

7 TCH PROBE 16.0 MEANDRO
8 TCH PROBE 16.1 DIREZIONE X ANGOLO: +0
9 TCH PROBE 16.2 F1500 FMIN 500 DIST 0.5

MIN.L.DIST.:0.2 L.DIST.:0.5 P.DIST.:0.5 TOL:0.1
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Ciclo di digitalizzazione LINEE ISOMETRICHE (17)

����
����
��)+����%%��,�(%�#�
!%�9������3�
	�������
�����	���
��������� ��� a gradini.

�	�����	��
����
��&�
'("�������	�)&�
'("�
�� 
!�"#�$%���	
	������	��
����
��)+����%%��,�(%�#�
!%
��(��%�����%("����	��������	������	������
�8��
	��
�����	�����
�����������	�	���������	�	��
��������������������������������������.
�	�����
����	�����	��������	���	�?
" �������"'#�%�2'�����������	��	
��������������	���
',,%�������2���%���#%2���%�����	�	����	����	�����������������

8��
	��
�����	����������������������������
���������
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10 TCH PROBE 17.0 LINEE ISOMETRICHE
11 TCH PROBE 17.1 TEMPO:200 X+50 Y+0
12 TCH PROBE 17.2 SEQUENZA D'ENTRATA Y+/X+
13 TCH PROBE 17.3 F1000 FMIN 400 DIST 0.5
   MIN.L.DIST.: 0.2 L.DIST.:0.5 P.DIST.:0.5 TOL:0.1
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10 TCH PROBE 18.0 LINEE
11 TCH PROBE 18.1 DIREZIONE X
   ANGOLO:+0 ALTEZZA:+125
12 TCH PROBE 18.2 F1000 FMIN 400 DIST 0.5
   MIN.L.DIST.:0.2 L.DIST.:0.5 P.DIST.:0.5 TOL:0.1
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*) Funzione attiva in un blocco solo

Programmazione DIN/ISO

Programmazione traiettorie utensili con
coordinate ortogonali

G 0 0 Traiettoria retta in rapido
G 0 1 Traiettoria retta
G 0 2 Traiettoria circolare in senso orario
G 0 3 Traiettoria circolare in senso antiorario
G 0 5 Traiettoria circ. senza indicazione senso di rotazione
G 0 6 Traiettoria circ. con raccordo tangenziale al profilo
G07* Istruzione di posizionamento parallelo ad un asse

Programmazione traiettorie utensili con
coordinate polari

G 1 0 Traiettoria retta in rapido
G 1 1 Traiettoria retta
G 1 2 Traiettoria circolare in senso orario
G 1 3 Traiettoria circolare in senso antiorario
G 1 5 Traiettoria circ. senza indicazione senso di

rotazione
G 1 6 Traiettoria circolare con raccordo tangenziale al

profilo

Cicli di lavorazione standard

G 8 3 Foratura profonda
G 8 4 Maschiatura
G 8 5 Maschiatura MS (mandrino regolato)
G 8 6 Filettatura
G 7 4 Fresatura di scanalature
G 7 5 Fresatura di tasche rettangolari, direzione di

lavoro in senso orario
G 7 6 Fresatura di tasche rettangolari, direzione di

lavoro in senso antiorariorario
G 7 7 Fresatura di tasche circolari, direzione di lavoro

in senso orario
G 7 8 Fresatura di tasche circolari, direzione di lavoro

in senso antiorario

Cicli SL gruppo I

G 3 7 Definizione sottoprogrammi di profilo
G 5 6 Preforatura
G 5 7 Svuotamento tasche
G 5 8 Fresatura di profili in senso orario
G 5 9 Fresatura di profili in senso antiorario
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*) Funzione attiva in un blocco solo

Cicli SL gruppo II

G 3 7 Definizione sottoprogrammi profilo
G 1 2 0 Dati di profilo
G 1 2 1 Preforatura
G 1 2 2 Svuotamento di tasche
G 1 2 3 Rifinitura del fondo
G 1 2 4 Rifinitura lati
G 1 2 5 Contornitura
G 1 2 7 Superficie cilindrica

Conversione di coordinate

G 5 3 Spostamento dell'origine da tabelle origini
G 5 4 Spostamento dell'origine, introduzione diretta
G 2 8 Lavorazione speculare di profili
G 7 3 Rotazione del sistema di coordinate
G 7 2 Fattore di scala; riduzione/ingrandimento di profili
G 8 0 Piano di lavorazione

Cicli speciali

G04* Tempo di sosta
G 3 6 Orientamento del mandrino
G 3 9 Dichiarazione del programma per il ciclo
G79* Chiamata di cicli

Definizione del piano di lavoro

G 1 7 Piano X/Y, asse utensile Z
G 1 8 Piano Z/X, asse utensile Y
G 1 9 Piano Y/Z, asse utensile X
G 2 0 Quarto asse = asse utensile

Smusso, arrotond., avvicin./distacco dal profilo

G24* Smusso con lunghezza smusso L
G25* Arrotondamento angoli con raggio R
G26* Avvicinamento tan. al profilo su un cerchio con raggio R
G27* Distacco tan. dal profilo su un cerchio con raggio R

Definizione dell'utensile

G99* Definizione dell'utensile nel programma con
lunghezza L e raggio R

Correzione del raggio dell'utensile

G 4 0 Nessuna correzione del raggio
G 4 1 Correzione del raggio dell'utensile a sinistra del

profilo
G 4 2 Correzione del raggio dell'utensile a destra del

profilo
G 4 3 Correzione asseparallela, prolungamento del

tratto di spostamento
G 4 4 Correzione asseparallela, accorciamento del tratto

di spostamento
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*) Funzione attiva in un blocco solo

Indicazioni di quote

G 9 0 Quote assolute
G 9 1 Quote incrementali

Definizione quote (all'inizio del programma)

G 7 0 Quota in pollici
G 7 1 Quota in mm

Definizione del pezzo grezzo per la grafica

G 3 0 Definizione del piano, coordinate punto MIN
G 3 1 Quote (con G90, G91),

Coordinate punto MAX

Altre funzioni G

G 2 9 Conferma dell'ultima posizione quale polo
G 3 8 Stop dell'esecuzione del programma
G51* Chiamata del successivo numero d'utensile

(solo con memoria utensile centrale)
G55* Misurazione automatica con il sistema

di tastatura 3D
G98* Impostazione di un numero di label

Funzioni di parametri Q

D 0 0 Assegnazione diretta del valore
D 0 1 Addizione di due valori e relativa assegnazione
D 0 2 Differenza di due valori e relativa assegnazione
D 0 3 Prodotto di due valori e relativa assegnazione
D 0 4 Quoziente di due valori e relativa assegnazione
D 0 5 Radice di un numero e relativa assegnazione
D 0 6 Definizione del seno di un angolo in gradi

e relativa assegnazione
D 0 7 Definizione del coseno di un angolo in gradi

e relativa assegnazione
D 0 8 Radice della somma dei quadrati di due numeri e

relativa assegnazione (Pitagora)
D 0 9 Se uguale, salta al label indicato
D 1 0 Se diverso, salta al label indicato
D 1 1 Se maggiore, salta al label indicato
D 1 2 Se minore, salta al label indicato
D 1 3 Definizione dell'angolo con arctan di due lati o sen

e cos dell'angolo e relativa assegnazione
D 1 4 Visualizzazione del testo sul video
D 1 5 Emissione del testo o dei contenuti di parametri

tramite l'interfaccia dati
D 1 9 Trasmissione di valori numerici o di parametri

Q al PLC
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R Raggio con coordinate polari con G10/G11/G12/
G13/G15/G16/

R Raggio del cerchio con G02/G03/G05
R Raggio di arrotondamento con G25/G26/G27
R Lunghezza smusso con G24
R Raggio utensile con G99
S Numero di giri del mandrino/min
S Angolo per orientamento del mandrino con G36
T Numero dell'utensile con G99
T Chiamata dell'utensile
T Chiamata dell'utensile successivo con G51
U Asse parallelo a X
V Asse parallelo a Y
W Asse paralello a Z
X Asse X
Y Asse Y
Z Asse Z
* Carattere per fine dell'istruzione

Ind i r i zz i

% Inizio del programma
A Asse di ribaltamento intorno a X
B Asse di ribaltamento intorno a Y
C Asse di rotazione intorno a Z
D Definizione delle funzioni di parametri Q
E Tolleranza con M112
F Avanzamento in mm/min nei blocchi di

posizionamento
F Tempo di sosta in sec con G04
F Fattore di scala con G72
G Funzioni G (vedi elenco funzioni G)
H Angolo di coordinate polari
H Angolo di rotazione con G73
I Coordinata X del centro del cerchio/polo
J Coordinata Y del centro del cerchio/polo
K Coordinata Z del centro del cerchio/polo
L Impostazione label (numero di label) con G98
L Salto ad un label (numero di label)
L Lunghezza utensile con G99
M Funzione M
N Numero di blocco
P Parametri di ciclo in cicli di lavorazione
P Valore o parametro Q nelle definizioni di

parametri Q
Q Denominazione parametri
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M94 Ridurre l'indicazione dell'asse di rotazione ad un
valore inferiore a 360°

M95 Funzione riservata
M96 Funzione riservata
M97 Lavorazione di piccoli gradini del profilo
M98 Fine della correzione di traiettoria
M99 Chiamata di ciclo, attiva in un solo blocco
M101 Cambio utensile automatico alla scadenza

della vita operativa
M102 Annullamento di M101
M103 Riduzione dell'avanzamento durante la

penetrazione al fattore F
M105 Esecuzione lavorazione con il secondo fattore kV

M106 Esecuzione lavorazione con il primo fattore kV

M107 Vedi manuale d'esercizio
M108 Annullamento di M107
M109 Velocità di traiettoria costante sul tagliente

dell'utensile nei raggi (aumento e diminuzione
della velocità di avanzamento)

M110 Velocità di traiettoria costante sul tagliente
dell'utensile nei raggi (solo diminuzione della
velocità di avanzamento)

M111 Annullamento di M109/M110
M112 Cerchio di tangenza tra rette con tolleranza e

angolo limite
M113 Annullamento di M112

Funzioni ausiliarie M
M00 Arresto esecuzione programma/arresto

mandrino/disinserimento refrigerante
M02 Arresto esecuzione programma/arresto mandrino/

disinserimento refrigerante/salto di ritorno al
blocco 1/evt. cancellazione dell'indicazione di stato

M03 Mandrino in senso orario
M04 Mandrino in senso antiorario
M05 Arresto del mandrino
M06 Cambio utensile/arresto dell'esecuzione

programma (in funzione dei parametri macchina)
/arresto mandrino

M08 Inserimento refrigerante
M09 Disinserimento refrigerante
M13 Mandrino in senso orario/inserim. refrig.
M14 Mandrino in senso antiorario/inserimento

refrigerante
M30 Come M02
M89 Funzione ausiliaria libera oppure chiamata di

ciclo, funzione modale (in funzione dei parametri
macchina)

M90 Velocità di traiettoria costante su spigoli
(solo con errore di inseguimento)

M91 Nell'istruzione di posizionamento: le coordinate
si riferiscono all'origine della macchina

M92 Nell'istruzione di posizionamento:
le coordinate si riferiscono ad una posizione
definita dal costruttore della macchina

M93 Funzione riservata
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*) Solo dialogo testo-in-chiaro

M114 Vedi manuale d'esercizio
M115 Annullamento di M114
M116 Avanzamento con assi angolari in mm/min
M118* Imposizione del posizionamento mediante

volantino durante l'esecuzione del programma
M120* Calcolare in anticipo la posizione con correzione

raggio LOOK AHEAD
M124* Non considerare i punti nel calcolo dei cerchi di

tangenza con M112
M126 Spostamento assi di rotazione con ottimizzazione

del percorso
M127 Annullamento M126
M130* In blocco di posizionamento: i punti si riferiscono

al sistema di coordinate non tuotato
M132 Gioco all'inversione
M200* Funzioni ausiliarie

per macchine taglio laser
M204* Vedi manuale operativo

....
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