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Versione 2.1 (Luglio 1995

1 P62/(1). FATTORE DI DIVISIONE DE|I SEGNALI DEI VOLANTINI ETTRONICI

Il parametro P627(1) vieneusato assiemeai parametri P612(6), P626(6) e P627(6) cheindicanoil fattoredi moltiplicazionedei segnali
del volantino elettronico degli assi X, Y, Z rispettivamente.

Il parametro P627(1) indicasevengono divisi o noi segnali di tutti i volantini elettronici.

P627(1)=0 Non vengono divisi
P627(1)=1 | segnali di tutti i volantini vengono divisi per 2.

Esempio: sull’asse X, per impostareil CNC su 100impulsi/giro con encoder da25, 50 e 100 impulsi/girosi deve:
V olantino Fagor da25impulsi/giroP612(6)=0eP627(1)=0 25x4/1=100impulsi/giro

V olantino Fagor da50impulsi/giroP612(6)=1eP627(1)=0 50x2/1=100impulsi/giro
Volantino Fagor da100impulsi/giro: P612(6)=1eP627(1)=1 100x 2/2=100impulsi/giro

Versione 2.4 (Giugno 1996)

1. VOLANTINI ELETTRONICI INFLUENZAIl DAL FEED-HOLD

Fino adesso, si supponeva che i volantini elettronici compivano le funzioni di volantini meccanici, per cui gli stessi non erano
influenzati dal Feed-hold.

Nonostante, alcune applicazioni richiedono che i volantini siano influenzati dal Feed_hold.
Il parametro macchina "P628(2)" indica se i volantini elettronici sono influenzati dal Feed_hold

P628(2)
P628(2)

ONon sono influenzati dal Feed_hold.
1Si sono influenzati dal Feed_hold.

2. SCAMBIATORI AUTOMATICI DI UTENSILI

Questa prestazione permette di gestire scambiatori di utensili in qualsiasi momento.

Fino adesso questo trattamento era realizzato unicamente quando si eseguiva un programma (99996) in modo Automatico.

Personalizzazione:
Il parametro macchina "P628(3)" indica se si dispone di Scambiatore Automatico di Utensili.

P628(3)
P628(3)

ONon é disponibile di Scambiatore Automatico di Utensili.
1Si e disponibile di Scambiatore Automatico di Utensili.

In entrambi i casi il CNC tiene conto dei parametri macchina"P743" e "P745".

P743 Sottoprogramma standard che si deve eseguire primadellafunzione T.
P745 Sottoprogramma standard che si deve eseguire dopo lafunzione T.

| sottoprogrammi associati alla funzione T devono contenere la sequenza di selezione dell’ utensile ed essere definiti dal
fabbricante in uno dei programmi speciali dell’ utente in codice 1SO : P99994 e P99996.

Entrambi i sottoprogrammi si definiscono mediante un numero intero compreso tralo 0 ed 89. Sesi personalizzaconil valore
0 il CNC intende che non si deve eseguire nessun sottoprogramma.



21 MACCHINA CON SCAMBIATORE MANUALE DI UTENSILI

Il parametro macchina "P628(3)" si deve personalizzare conil valore"0" (non si dispone di Scambiatore Automatico di Utensili).

Funzionamento basico in modo Manuale o Visualizzatore

Ogni volta che si seleziona un nuovo utensile, (T?? - START), il CNC agisce nel seguente modo:

1-  Seil parametromacchina"P743" estato personalizzato conunvalorediversoda”0", il CNC eseguedetto sottoprogramma
standard.

2.- Il CNC ottieneil codice BCD ed assume il nuovo utensile.

3.-  Seil parametromacchina"P745" éstato personalizzato conunvalorediversoda”0", il CNC eseguedetto sottoprogramma
standard.

Funzionamento basico durante |’ esecuzione di un’operazione automatica

Ogni volta che I’ esecuzione di un’ operazione automatica richiede un cambio di utensile, (TO1 attivaed il ciclo sollecita T02), il
CNC agisce nel seguente modo:

1-  Seil parametromacchina"P743" estato personalizzato conunvalorediversoda”0", il CNC eseguedetto sottoprogramma
standard.

2.-  Visudlizzail messaggio"TOOL CHANGE" efermal’ esecuzione del programma

3.-  Dopo chel operatore ha premuto il tasto [Start], il CNC prendeil codice BCD ed assume il nuovo utensile.

4.-  Seil parametromacchina"P745" éstato personalizzato conunvalorediversoda”0", il CNC eseguedetto sottoprogramma
standard.

5.- II CNC continua con |’ esecuzione dell’ operazione automatica.

Funzionamento basico durante |'esecuzione del Programma | SO (99996)

a) Uno, od entrambi i parametri macchina "P743" e "P745" sono stati definiti con un valore diversi da"0".
Ogni volta che I’ esecuzione del programma SO (99996) richiede un cambio di utensile, il CNC agisce nel seguente modo:

1-  Seil parametro macchina "P743" € stato personalizzato con un valore diverso da "0", il CNC esegue detto

sottoprogrammastandard.

2.- Il CNC ottiene il codice BCD di nuovo utensile ed assume il nuovo utensile.

3.-  Seil parametro macchina "P745" & stato personalizzato con un valore diverso da "0", il CNC esegue detto
sottoprogrammastandard.

4.- II CNC continua con |’ esecuzione dell’ operazione automatica.

b) Entrambi i parametri macchina "P743" e "P745" sono stati definiti con il valore"0".
Ogni volta che I’ esecuzione del programma SO (99996) richiede un cambio di utensile, il CNC agisce nel seguente modo:
1-  Prendeil codice BCD dal nuovo utensile e |’ assume.
2.- Esegue il sottoprogramma standard interno N99, dove;

Visualizzail messaggio“TOOL CHANGE”
efermal’ esecuzione del programma (M Q0)

3.- Dopo che |’ operatore ha premuto il tasto [Start] il CNC continua |’ esecuzione del programma.



2.2 MACCHINA CON SCAMBIATORE AUTOMATICO DI UTENSILI

Il parametro macchina"P628(3)" si deve personalizzare con il valore"l" (se si dispone di Scambiatore Automatico di Utensile)

Funzionamento basico in modo Manuale o Visualizzatore

Ogni volta che si seleziona un nuovo utensile, (TT??, START), il CNC agisce nel seguente modo:

1-  Seil parametromacchina"P743" estato personalizzato conunvalorediversoda”0", il CNC eseguedetto sottoprogramma
standard.

2- I CNC prendeil codice BCD ed assumeil nuovo utensile.

3.-  Seil parametromacchina"P745" éstato personalizzato conunvalorediversoda”0", il CNC eseguedetto sottoprogramma
standard.

Funzionamento basico durante I’ esecuzione di una operazione automatica

Ogni volta che I’ esecuzione di una operazione automatica richiede un cambio di utensile, (TO1 attivaed il ciclo richiede T02),
il CNC agisce nel seguente modo:

1-  Seil parametromacchina"P743" estato personalizzato conunvalorediversoda”0", il CNC eseguedetto sottoprogramma
standard.

2- Il CNC prendeil codice BCD ed assume il nuovo utensile.

3.-  Seil parametromacchina"P745" éstato personalizzato conunvalorediversoda”0", il CNC eseguedetto sottoprogramma
standard.

4.- II CNC continua con |’ esecuzione dell’ operazione automatica.

Funzionamento basico durante |'esecuzione del programma | SO (99996)
a) Uno, od entrambi i parametri macchina "P743" e "P745" sono stati definiti con un valorediversi da"0".
Ogni volta che I’ esecuzione del programma SO (99996) richiede un cambio di utensile, il CNC agisce nel seguente modo:

1-  Seil parametro macchina "P743" ¢ stato personalizzato con un valore diverso da "0", il CNC esegue detto

sottoprogrammastandard.

2.- I CNC prendeil codice BCD di nuovo utensile ed assume il nuovo utensile.

3.-  Seil parametro macchina "P745" € stato personalizzato con un valore diverso da "0", il CNC esegue detto
sottoprogrammastandard.

4.- II CNC continua con |’ esecuzione dell’ operazione automatica.

b) Entrambi i parametri macchina "P743" e "P745" sono stati definiti con il valore "0".

Ogni volta che I’ esecuzione del programma SO (99996) richiede un cambio di utensile, il CNC agisce nel seguente modo:
1-  Prendeil codice BCD dal nuovo utensile e |’ assume
2.-  Esegueil sottoprogramma standard interno N99, dove:

Visualizzail messaggio"TOOL CHANGE"
efermal’ esecuzione del programma (M Q0)

3.-  Dopo chel’ operatore ha premuto il tasto [Start] il CNC continual’ esecuzione del programma.



3. GESTIONE DI M19 (ORIENTAMENTO DEL MANDRINO)

Quando si dispone di Scambiatori Automatici di Utensili, &€ necessario orientare il mandrino primadi procedere con il cambio.
Questa prestazione implementa la funzione M 19 per stabilire I’ orientamento del mandrino.

Si consigliadi includerelafunzione M 19 nel sottoprogramma standard che viene eseguito primadellafunzione T. Quelladefinita
dal parametro macchina P743.

Requisiti:
Per poter orientare il mandrino & necessario disporre di un encoder del mandrino.

Per il collegamento dell’ encoder del mandrino si deve usare il connettore "A5", |0 stesso che si usa per il collegamento del
volantino elettronico associato al’asse Z.

Nelle macchine che dispongono di volantino associato all’asse Z e si desidera usare questa prestazione, si distribuisce il

connettore "A5" per il collegamento del volantino elettronico associato all’asse Z e per il collegamento dell’encoder a
mandrino.

Precauzioni nelle macchine che dispongano di volantino associato all’asse Z:

Sara necessario commutare dette retroazioni (volantino e mandrino)
II CNC interpretalaretroazione del connettore "A5" del seguente modo:

In modo "Orientamento del Mandrino" (M 19) come retroazione del mandrino.
In modo "Mandrino ad anello aperto" (M3, M4, M5) come impulsi del Volantino.

Seil mandrino passadal modo " Orientamento del mandrino” al modo " Orientamento ad anello aperto” e non si commuta
laretroazione del connettore"A5", il CNC prenderagli impulsi del mandrino come impulsi del Volantino.
Personalizzazione:

Il parametro macchina"P800" indicase e disponibile I’ encoder del mandrino e di conseguenza se € disponibilelaprestazione
"Orientamento del Mandrino"

P800 = 0 Non e disponibile I’ encoder né di "Orientamento del Mandrino"
P800 <> 0 Numero di impulsi dell’ encoder del Mandrino

Oltreadisporredi unencoder situato nel mandrino (P800 diverso da0), si devono personalizzarei seguenti parametri macchina:

P609(2) Senso del conteggio del mandrino

P700 Velocitadel mandrino S quando si lavorain M19

P601(7) Segno di uscita S analogica associata ad M 19

P612(8) Tipo di impulso di riferimento macchinanel MANDRINO

P619(6) Fermata orientata del mandrino in entrambi i sensi (ammette S negativa)
P719 Segnale analogico minimo del mandrino con M19

P717 Banda morta del mandrino con M19

P718 Guadagno proporzionale K del mandrino con M 19

P916 Posizione di fermata del mandrino quando esegue M 19 senza S.

Formato di Programmazione

Laformadi programmare un Orientamento del Mandrino €"M19 $S4.3", dove:

M19 Indicachesi trattadi uno spostamento del mandrino ad anello chiuso.
$4.3 Indicalaposizionein cui si desideraposizionareil mandrino. Detto valore saraespresso in gradi eriferito allo zero
macchina.

Formato di Programmazione in Modo Visualizzatore

Per orientare il mandrino si deve agire nel seguente modo:

*  Premerelasequenzadi tasti [F] - [BEGIN] - [END]
* || CNC visualizzanella parteinferioreil messaggio "M"
* Scriveresullatastiera[1] -[9] - [S] - (valoredesiderato)-[START]



Funzionamento basico

L’ esecuzione di un blocco del tipo "M 19 S4.3" si realizza del seguente modo:

*

Esempio:

I CNCindicheraall’ armadioelettricol’ esecuzionedellafunzioneM 19, equesto trasferimento di informazioneavviene
come qualsiasi funzione ausiliare "M":

Seil mandrino eraad anello aperto (M3, M4), il CNC riducelavelocitadel mandrino fino achesi trovaal di sotto della
velocita indicata nel parametro "P700" e a continuazione realizza un ricerca dello zero.

I1 CNC sposta il mandrino al punto indicato (S4.3) ed allavelocita fissata dal parametro macchina"P700".

Sesi esegueun solobloccocon"M 19", senza"S$4.3", il CNC spostail mandrinofino allaposizioneindicatadal parametro
"P916". Se"P916=0", il mandrino rimane a girare indefinitamente secondo le rivoluzioni date per M 19.

Il senso in cui si realizza il posizionamento € indicato nel parametro macchina "P601(7)", nonostante il parametro
macchina"P619(6)" permette di realizzare detto posizionamento in entrambi i sensi.

I mandrino permarra ad anello chiuso fino ache:

- Si eseguaunaM3, M4, M5

- Si esegua una S???

- Si produca un Reset

- Si esegua lafunzione M30

- Si produca qualche errore di esecuzione

M3 S1000 Mandrino ad anello aperto, senso della rotazione a destra.
M19 Mandrino ad anello chiuso, ricerca dello zero e posizionamento nellavalore della coordinata indicata dal

parametro "P916".

M19 S100 Posizionamento a 100°.
S1000 Mandrino ad anello aperto. Mantiene senso della rotazione precedente (M 3).
M19 S200 Mandrino ad anello chiuso, ricerca dello zero e posizionamento a 200°.



Versione 3.1 (Novembre 1997

1. CREAZIONE DI UN PROGRAMMA IN CODICE 1SO

I1 CNC consentedi creare un programmain codice | SO abasso livello, basandosi su un’ operazione o programmapezzo.

Per poter disporre di questapossibilitasi deveimpostareil parametro macchina"P630(1)=1".

Il programmain codicel SO generato dal CNC sarasempreil 99996 epotraesserememorizzato sianel CNC stesso cheinuncomputer.

Il programma 99996 € un programmautente specialein codice SO, che pud essere:
Creato partendo di un’ operazione o programmapezzo.
Modificato sul CNC stesso, conl’ opzione"M odi ausiliari - Editazione programma99996"
Essere trasmesso al CNC dopo essere stato elaborato in un computer.

Creazione del programma | SO nella memoria del CNC (99996).

I1 CNBOOM disponedi 11 K di memoriaper il programma99996. Seil programmadovesse superare questedimensioni, il CNC
visualizzerail relativoerrore.

Per creareil programma99996 si deve agire come segue:

*

*

Sesi trattadi un’ operazione. Selezionare o definirel’ operazione desiderata.

Sesi trattadi un programmapezzo. Selezionareil programmapezzo del direttorio dei programmi pezzo eportareil cursore
sull’ intestazionedel programmapezzo stesso ("PEZZO 01435". Si dovravederelalistadelleoperazioni chelacompongono).

Digitarelasequenzatasti [CALC].[7]. | CNCvisualizzeralapaginadi simulazionegrafica.

Premereil tasto .IICNCinizialasimulazioneelacreazionedel programma99996.

Unavoltaconclusalasimulazione, il programma 99996 memorizzato conterra, in codice | SO, tutti i blocchi che siano stati
simulati.

Creazione del programma | SO (99996) in un computer

Il programma 99996 creato basandosi su un programmapezzo di solito & superioreallamemoriadisponibilesul CNC.

Conil DNC30 épossibilecrearequesto programma(99996) nellamemoriadi un computer.

Per creareil programma99996 in un computer si deve agire come segue:

*

*

*

AttivarelacomunicazioneDNC elanciareil programmaDNC30 nel computer.
Sul computer selezionarel’ opzione" Gestione Programmi - RicezioneDigitalizzata".

Selezionarel’ operazionesul CNC o portarsi sull’ intestazionedel programmapezzo ("PEZZO 01435". Si dovravederelalista
delle operazioni chelacompongono).

Digitarelaseguenzatasti [CALC][8]. |l CNCvisualizzeralapaginadi simulazionegrafica.

Premereil tasto .IICNCinizialasimulazioneelacreazionedel programma99996.

Unavoltaconclusalasimulazione, il programma 99996 memorizzato conterra, in codice | SO, tutti i blocchi che siano stati
simulati.

Questo programmapuo esserelanciato dal CNC con |’ opzione"Esecuzione programmainfinito” del DNC30.

N.B.. Durantelacreazionedel programmal SO, nellasimulazionegraficanon viene applicatalarel ativacompensazione. Cio

nonostante, nel programmacosi creato, appaionoi relativi G41, G42.



3. VERSIONE SOFTWARE DEL CNC

DISPONIBILITA DELLA FILETTATURA RIGIDA

A partiredaquestaversioneepossibilerealizzarefil ettaturetipi che (con compensazione) " P630(3)=0" efil ettaturerigide" P630(3)=1".

Per realizzarefilettaturerigide, il CNC devepoter controllaresemprelavel ocitadi rotazionedel mandrino, inviandoal pannelloelettrico
il segnalenecessario afar girareil mandrino allavelocitaimpostata.

Considerazioni generali:

Lafilettaturarigidaconsisteinun’interpolazionefrail mandrinoel’ asseZ.

E consigliabilechei tempi di accelerazione/decel erazionedel mandrino edell’ asse Z siano uguali.

Gli errori di inseguimento del mandrino e dell’ asse Z devono essere proporzionali. Ad esempio, sesi lavoraa F1000mm/min,
S1000giri/min (passo dellafil ettatura=1mm) ecomeerroredi inseguimentosi ottieneZ=1mm (osservati) e S=360gradi, si puo
direchei dueassi sono perfettamente sincronizzati.

Per regolarelarispostadi accel erazione edecel erazionedel mandrino su tuttelegamme, per ogni gammadi mandrino épresente
un parametro di accel erazione/decel erazione.

Datocheil guadagnodell’ asseZ ediversaper lalavorazioneeper lafilettaturarigida, il CNC disponedi 2 parametri, uno per ciascun
caso.

Sesi staeffettuando unfilettaturarigidal’ uscitaFILETTATURA_ON (197) ésempreattiva.

Parametri macchinarelativi al mandrino:

P800 Numerodi impulsi dell’ encoder del mandrino (0...9999)
PE0L(7) Segno dell’ uscita S analogicaassociataaM19 (00 1)
PE09(2) Senso di conteggio del mandrino (0o 1)
P612(8) Tipodiimpulsodiriferimento macchinadel mandrino (O=Negativo, 1=Positivo)
P719 Segnaleanal ogico minimo del mandrino (0...255)
P719=0==> 25mV P719=10 ==>25.0mV (10x2.5)
P719=1==> 25mV P719=255==>637.5mV  (255x2.5)
P717 Bandamortadel mandrino. Numero di impulsi di conteggio (0...255)
I1 CNC applicadirettamenteai segnali di retroazionedell’ encoder unfattoredi moltiplicazionex4.
Quindi, conunencoder di 1000impulsi per rotazionee P717= 100, labandamortasara: (360°/4000)x100=+9°
P718 Guadagno proporzionaleK del mandrino (0...255)
Impostail segnalerelativo alimpulso di conteggio dell’ erroredi inseguimento dell’ encoder del mandrino.
Segnale(mV.) =P718x Erroredi Inseguimento (impulsi) x 2,5mV /64
P751,P747,P748,P749 Duratarampadi accel erazione/decelerazionedel mandrinosugammal, 2, 3,4 (0...255) Valore1=20ms
P746 Guadagno feed-forward del mandrinolafilettaturarigida(0...255)
P750 Guadagno proporzionaleK 1 dell’ asseZ durantelafilettaturarigida(0...255)
P625(1) L’iniziodellafilettaturaesincronizzatoconl’lodel mandrino (O=Non, 1=Si)

Ingressi per laretroazione:

P630(4)=0 Il connettore A5 vieneusato per laretroazionedel mandrino eper laretroazionedel volantino associatoall’ asse
Z.Entrambeleretroazioni devono essere commutate dall’ esterno.

P630(4)=1 Il connettore A5 viene usato solo per laretroazione del mandrino.
Il connettore A6 viene usato per laretroazione del volantino associato all’ asse X.
Il connettore A4 viene usato per laretroazione del volantino o volantini associati agli assi Y, Z.
L’ uscitaO46 del PLC indical’ asse che si sposta quando stagirando il volantino collegato all’ A4.
Se 046=0si spostaY ese 046=1 s spostal’asse Z.

Programmazionein codice | SO
Per laprogrammazionesi useralafunzione G33 (fil ettatura) dovendosi indicarel’ avanzamento del |’ asseelavel ocitadel mandrino.
Esempi: G33Z-10F1000S1000M3 F1000S1000M3
G33z-10

Lefunzioni GO0, G01, G02 eG03 annullanolafunzione G33.

Giadaquestaversione, quando si accede allaschermatachevisualizzail checksum di ciascunadelle Eprom,
[Modi ausiliari] [Modi Speciali] [8]

I1 CNCvisualizzerail checksumdi ciascunadelleEprom elaV ersionedel Softwaredel CNC. Ad esempio: Versione3.1

SALVASCHERMO

Seil parametro macchinavieneimpostato su“ P626(7)=1" lafunzione salvaschermo agiracome segue:

Se per cinque minuti non viene premuto nessun tasto, oppureil CNC non devefare unrefresh dello schermo (aggiornare), il segnale
video vienetolto elo schermo si spegne. Per ripristinare il video e sufficiente premere qualsiasi tasto.



FRESATURA LINEARE SEMIAUTOMATICA

Per accedere a questo modo selezionare Iafresaturalineal{e/ epremereil tastg LEVEL per accedere a modo semi-
automatico. ’

Questa operazione non potraessere memorizzatacome parte di un pezzo.
Si devedefinirel’ angolo &) elalunghezza(L ) dellatraiettoria

Portarelamacchinasul puntodi iniziodesiderato usandoi volantini epremereil relativotasto JOG (basta,
premere unavolta, non € necessario tenerlo premuto).

Lamacchinasi sposteranelladirezioneindicatamantenendo|’ angol@™ finoacoprireladistanza"L"
indicata o fino aquando si premeil tast "m

FRESATURA AD ARCO SEMIAUTOMATICO

Per accedere aquesto modo selezionare lafresaturaad arnI[ epremereil tastg LEVEL | per accedere al modo semi-automatico
Questa operazione non potra essere memorizzatacome parte di un pezzo.

Si devedefinireil raggio di arrotondamento (R). Il segno di questo dato indicail senso di rotazione (R+ e R-)

Portare lamacchinasul punto di inizio desiderato usando i volantini e premereil relativo tasto JOG (bastapremere unavolta, none
necessario tenerlo premuto). Lamacchinarealizzeraun arco di 90° nel senso indicato.

COMPENSAZIONE INCROCIATA

Oltreacompensarel’ erroredi misuraprodotto dall’ inesattezzadel leviti appartenenti aciascun asse (erroredi vite), il CNC permette
di compensarel’ erroredi misuraprodotto daun asse sull’ altro (compensazioneincrociata). Un esempio tipico dellacompensazione
incrociata e lacompensazione dellaflessione dell’ asse.

Sesi desiderausare lacompensazioneincrociatasi devedefinirel’ asse al quale saraapplicatalacompensazioneincrociatael’ asse
che, spostandosi, produce i suddetti errori di misura.

Parametri macchinarelativi alla compensazione incrociata:

P623(1) All’ asse X eapplicatalacompensazioneincrociata(0=Non, 1=Si)
P620(5) All’asseY eapplicatalacompensazioneincrociata(0=Non, 1=Si)
P620(4) All’ asseZ e applicatalacompensazioneincrociata(0=Non, 1=Si)
P623(2), P623(3) Asse che si sposta con la compensazione incrociata.
ASSE IN
ASSE COMPENSATO MOVIMENTO
P623 (1) P620(5) | P620(4) P623(3) | P623(2)

X 1 0 0 X 0 1

Y 0 1 0 v 1 0

z 0 0 1 7 1 1

Esempi: CompensareY rispettoal movimentodiZ  P620(* ** 10* * *) P623(*****000)
Compensare X rispettoal movimentodiY  P620(* ** 00* * *) P623(*****101)

FUNZIONE M80 CON ASSE Z VISUALIZZATORE

Questa prestazione e disponibile quando |’ asse Z € un asse Visualizzatore "P617(4)=1".

Ogniqualvoltasi deve spostarel’asse Z il CNC visualizzail testo "Agiresu Z".
Inoltre, gia da questa versione, svolge la funzione ausiliare M80. Con questa funzione € possibile agire sul dispositivo idraulico,
meccani co, ecc. che controllal’ asse Z.



9. NORMATIVA DI SICUREZZA SU MACCHINE

I CNC disponedelle seguenti caratteristiche per il rispetto dellanormativadi sicurezza su macchine.

Abilitazione del tasto START dal PLC

Questacaratteristicae disponibile seil parametro "P630(5)=1" & stato impostato

L’'uscitaO25del PLCindicaseil tasto START estato abilitato (=1) o no (=0)

L’ingresso Feed-Hold, pin 15 del connettore /O 1, in condizioni normali devetrovarsi al livellologico alto.

Sedurantelo spostamento degli assi, I"ingresso Feed-Hold passaal livellologico basso, il CNC mantienelavel ocitadi rotazione
del mandrino efermal’ avanzamento degli assi, emettendo messaggi di valore OV e mantenendo attivatelefrizioni.

Quando questo segnaletornaaun livello logico alto, il CNC riprenderalo spostamento degli assi.

Avanzamento degli assi gestito dal PLC in modo manuale con segnale limitato

Questa caratteristicae disponibile seil parametro "P630(5)=1" & stato impostato

Quandosi attival’ uscitaO26 del PLC, il CNC acquisiscelavelocitadi avanzamentoimpostatadal parametro macchina"P814"

Volantino gestito dal PLC.

Il parametro "P628(2)" indicaseil Feed-Hold agisce (=1) sullavelocitadi spostamento degli assi con volantini o no (=0)

Il parametro macchina"P630(2)" indicasevieneapplicatoil fattorerel ativo allaposizionedel commutatore (=0) o sevieneapplicato
il fattoreindicato dalleuscite O44eO45del PLC (=1)

44 045
0 0 Tiene conto di cio cheindicail commutatore
1 0 Equivale alla posizione x1 del commutatore
0 1 Equivale alla posizione x10 del commutatore
1 1 Equivale alla posizione x100 del commutatore

Controllo del mandrinodal PLC
Questa caratteristica e disponibile se € stato impostato il parametro "P630(5)=1"

L’uscitaO27 indicaa CNC chedeve (027=1) applicare al mandrino il comando impostato sul PLC. |l valore del comando va
impostato nel registro R156 evieneinviato al CNC per mezzo dell’ indicatore M 1956.

R156=0000111111111111=>+  10V. R156=0001111111111111=>- 10v.
R156=0000011111111111=>+ Sv. R156=0001011111111111=>- Sv.
R156=0000001111111111=>+ 25V. R156=0001001111111111=>-  25V.
R156=0000000000000000=>+ ov. R156=0001000000000000=>- ov.

Inoltre, I' uscitaO43 del PLC, consentedi controllarelarotazionedel mandrino. (Precedentementegiadisponibile)
In condizioni normali si devetrovareaun livello logico basso.

Sepassaaunlivellologicoalto, il CNC fermalarotazionedel mandrino.

Quando questauscitatornaaun livellologico basso, il CNC riprende larotazione del mandrino.

Comunicazione al PL C dello stato della ricerca del riferimento macchina
188  Ricercadel riferimento macchinaincorso
1100 Ricercadel riferimento macchinaconclusasull’ asse X

1101 Ricercadel riferimento macchinaconclusasull’ asseY
1102 Ricercadel riferimento macchinaconclusasull’ asseZ

-10-



Ulteriori comunicazioni dal CNCal PLC

R120 Laparte bassadi questo registro indicail codice del tasto premuto.
Questo val ore viene mantenuto per 200 millisecondi, ameno che vengapremuto primaun altro tasto.
Dopo I’ uso, questo registro puo essere annullato dal PLC.

R121

bit1
bit2
bit3
bit4
bit5
bit6
bit 7
bit8
bit9
bit10
bit 16

Indicache éstataimpostata(=1) |’ operazione di Fresatura

Indicache estataimpostata(=1) |’ operazione di Posizionamento
Indicacheéstataimpostata(=1) I’ operazionedi realizzazione Tasche

Indicache é stataimpostata (=1) I’ operazione di Sup. Sporgente

Indicache éstataimpostata(=1) |’ operazione di Sgrossamento spigoli

Indicache é stataimpostata (=1) I’ operazione di Fresaturasuperfici

Indicache estataimpostata(=1) unadelle operazioni di lavorazione (Centratura, Foratura, ecc.)
Indicache éstataimpostata(=1) I’ opzione Modi ausiliari

Indicache é stataimpostata(=1) I’ opzione Misurazione utensile

Indicacheéstatoimpostato (=1) il modo di Simulazionegrafica

Indicacheestatoimpostato (=1) il modorelativoai parametri "Passatadi finitura, V elocitad’ Avanzamento di
finitura, Utensiledi finiturae Distanzedi sicurezzasu X eZ dei cicli”
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Versione 3.3 (Marzo 1998)

1. CNC MODULARE
I CNC 800M modulareécostituito dai moduli UnitaCentrale, M onitor e Tastiera.

Unitacentrale. Di solito si trovanel quadro elettrico al quale viene fissata per mezzo dei fori presenti atale scopo sul COPERCHIO
SUPPORTO. Dimensioni inmm.

360
340 = 10
i \\
L, o 60 Coperchio supporto
Coperchio
4 8 uc
140275 5 =
6
Ho i
& @ 6
320 largo x 265 al to
L (AARAAARAAARRAMAARARAA]
Quando viene montatabisognaricordare che per potervi accedere
in altre occasioni si dovra lasciare sufficiente spazio libero per
poterlaribaltare.
197222
Per rimuoverel’ unitacentrales devonoallentareledueviti molate
che si trovano sullaparte superiore e poi ribaltarla sostenendone
I"intelaiatura.
‘7L
Monitor. Puo essere collocato in qualsiasi punto dellamacchina ma sarebbe pit consigliabile situarlo all’ altezza degli occhi
dell’ operatore.

Monitor 9” Ambrael0” aColori.
ﬁ*i 260

¥

213

15,25

|
|

259,5

|
|

]
o

55

P7e

1- Contrasto.

2- Luminosita

3-  2fusibili rapidi (F), uno per ciascunalinearete, da3,15 Amp/250V per laprotezionedel collegamentoallarete.
4.- Interruttore di accensione.

5- Connettoreperil collegamentoarete220V . alterni pitterra.

6.- Morsetto da6 mm. per il collegamento di messaaterrageneral e dellamacchina.

7- Connettoretipo SUB-D (maschio) dal5terminali peril collegamentoconl’ UnitaCentrale.
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Monitor 14" acolori.

276
313

20

350

X2
1-
2-

Alloggiamenti M onitor.

Tastiera

80

127
143

— ,

@\\//

Connettoretipo SUB-D (maschio) dal5terminali peril collegamentoconl’ UnitaCentrale.
Morsetto da6 mm. per il collegamento di messaaterrageneral e dellamacchina.
Connettoreperil collegamentoarete220V . alterni pitterra.

NI aamik

5,2 38

Y

A B C D E
Monitor 9” e 10" 25mm | 25mm | 25 mm | 25mm | 150 mm
Monitor 14" 100 mm| 100 mm| 100 mm| 100 mm| 50 mm
275 4xM4x0.7 185,5 __ 1855 '/Mi
1
7 T ® e - z
- 5 s ~ ke 5 e Q8
L - —
3 2615~ 6.75 > 350 -~ 105
» - i — - -
&
14
Puo essere sistematain qualsiasi parte dellamacchina
)

@; wseR ) = 1 ] © ©
grrrrri B[ — O )
OO0 | —

— [ o ©
(
O O
&)
m’T 155 155 |5 .
= 325 Lato posteriore

1-
2-

3- Cicalino
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Connettoretipo SUB-D (femmina) da25terminali per il collegamentoconl’ UnitaCentrale.
Potenziometro per laregol azione del volumedel cicalino




Connettoreper il collegamentodell’ Unitacentraleal M onitor.

Il cavo multipolare necessario per effettuare questo collegamento efornito dallaFAGOR AUTOMATION e hadue connettori,
uno maschio eunofemming, tipo SUB-D dal5terminali.

Entrambi i connettori hanno un sistemadi fissaggio a2 viti UNC4.40.

I cavo multipolarecontiene6 coppiedi fili intrecciati da0.34 mm2 (6 x 2x 0.34mm?2), con schermaturacomunericopertadi gomma
acrilica. Haun'impedenzaspecificadi 120 Ohm epud avereunalunghezzamassimadi 25m.

Laschermaturadel cavo esaldataal cappuccio metallico dei connettori esiasull’ UnitaCentralechesul Monitor laschermatura
ecollegataviahardwareal terminale 1 del connettore.

PIN SEGNALE Schermatura

1 GND / Termoapplicata

2 H e

: : G

4 |

5 R

6 G

7 B Schermatura esterna saldata sul

8 Libero cappuccio metallico

9 Libero

10 H /

11 \Y

12 |

13 R

14 G \

15 B Schermatura
Capuccio metallico Schermatura

Connettoreper il collegamentodedll’ UnitacentraleallaTastiera.

Il cavo multipolare necessario per effettuare questo collegamento e fornito dallaFAGOR AUTOMATION e hadue connettori
maschi tipo SUB-D da25terminali suentrambi i lati.

Entrambi i connettori hanno un sistemadi fissaggio a2 viti UNC4.40.

Il cavo usato contiene 25fili da0.14 mm?2 (25 x 0.14mm?), con schermaturacomunericopertadi gommaacrilica. Pud avereuna
lunghezzamassimadi 25m.

Laschermaturadel cavo ésaldataal cappucciometallicodei connettori, esiasull’ UnitaCentralechesullaTastiera, laschermatura
ecollegataviahardwareal terminale 1 del connettore.

PIN SEGNALE
1 GND
2 c9
3 C11
4 c13
5 C15 Schermatura
6 c1 i
> & / T/ermoappllcata
8 c5
9 c7
10 D1
11 D3
g g? Schermatura esterna saldata sul
1 8 cappuccio metallico
15 C10
16 C12 /
17 Cc14
18 co
19 c2 L
2‘1’ S;‘ Schermatura
22 DO
23 D2
24 D4
25 D6
Capuccio metallico | Schermatura
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2. PROGRAMMAZIONE IN CODICE 1S0O. NUOWA FUNZIONE F34

P1=F34 Il parametro P1 prendeil numero dell’ utensile che haprodotto lachiamataal sottoprogrammaassociato agli utensili.
Non dev’ essere confuso con lafunzione F24 che restituisce il numero dell’ utensile col quale si stalavorando.

3. PROGRAMMAZIONE IN CODICE ISO. FILETIATURA RIGIDA

Quando si esegue unafilettaturarigidain modo 800M, il CNC agisce nel modo seguente;
1.- GenerainternamentelafunzioneM 81 (commutazionedi retroazione)
2- Eseguelafilettaturarigida
3.- GenerainternamentelafunzioneM 82 (recuperalaretroazione precedente)

Quindi, quando si programmaunafilettaturarigidain codicel SO lafunzione M 81 dev’ essere programmatanel blocco precedenteal
blocco dellafilettaturarigidae lafunzione M 82 nel blocco seguente.

4. ENCODER DA 1000 IMPULSI COME ENCODER DA 1250

Questacaratteristicafasi cheil CNC modifichi laretroazionedell’ encoder da1000impulsi per trattarlacomeunaretroazionedal250

impuls.
P630(6) Adattalaretroazionedell’ encoder dell’ asse X (0=No, 1=Si)
P630(7) Adattalaretroazionedell’ encoder dell’ asseY (0=No, 1=Si)
P630(8) Adattalaretroazionedell’ encoder dell’ asseZ (0=No, 1=Si)

Un caso tipico: abbiamo dei motori con encoder da1000impulsi evite con passo da5 millimetri.

| calcoli necessari per definirelarisoluzionedell’ asse saranno eseguiti col numero di impulsi selezionati (1000 0 1250)

5. PLCI. INGRESSO 1104

Quando il commutatore del pannello di controllo si trovasu unadelleposizioni del volantino (x1,x10x100), I’ingresso 1104 ésu “ 1“

6. PLCI. R120 E TASTO

Daquestaversionein poi, nonostanteil tast siastato disattivato daparametro, P618(1), sul registro R120 del PL CI, quando
il tasto stesso viene premuto ne viene visualizzato il codice.

Versione 3,04 (Marzo 2002

1. ANNULLARE IL CORRETTORE UTENSILE

Inalcuni casi € conveniente spostare I’ utensile ad una quota fissa ma senza compensarne lalunghezza.
Intali casi, programmare“T.0", eil CNC agiracomesegue:
» Non cambia utensile (non esegue nessuna chiamata al sottoprogramma associato).
» Annullail correttore associato (assume un correttore di lunghezza 0 e raggio 0).
L’istruzione*T.xx" s puod programmareinqual siasi momento, ancheall’internodel programmaP99996 o del sottoprogrammaassoci ato.
I CNC assumeil nuovo correttore* xx” indicato. Sesi programma*“ T.0” assumeun correttoredi lunghezzaO eraggio 0.

2. FATTORE DIVISORE DEI SEGNALI DI RETROAZIONE

| parametri P631(8), P631(7), P631(6), P631(5) eP631(4) si utilizzanoinsiemeai parametri P604(8), P604(7), P604(6), P604(5) e P616(8)
indicanti il fattoredi moltiplicazionedei segnali di retroazionerispettivamentedegli assi X,Y,Z, W, V.

Asse X AsseY Asse Z Asse W AsseV

P604(8) P60A(7) P604(6) P604(5) P616(8)

P631(8) P631(7) P631(6) P631(5) P631(4)

Indicano sesi dividono (=1) o no (=0) i segnali di retroazione.
P631(8)=0, P631(7)=0, P631(6)=0, P631(5)=0eP631(4)=0 Non si dividono
P631(8)=1, P631(7)=1, P631(6)=1, P631(5)=1eP631(4)=1 Si dividono per 2.

Esempio: Si desideraottenere unarisoluzione di 0,01 mm mediante un encoder ad onde quadrate situato sull’ asse X il cui passo di
viteedi 5mm.
NCimpulsi = passo vite/ (Fattoredi moltiplicazionex Risoluzione)
ConP604(8)=0eP631(8)=0 Fattoredi moltiplicazionex4 Neimpulsi =125
ConP604(8)=1eP631(8)=0 Fattoredi moltiplicazionex2 Neimpulsi =250
ConP604(8)=0eP631(8)=1 Fattoredi moltiplicazionex2 Neimpulsi =250
ConP604(8)=1eP631(8)=1 Fattoredi moltiplicazionex1 N°impulsi =500
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3. FATTORE DI RETROAZIONE.

Larisoluzione dell’ asse € determinatadal passo dellavite e dal numero di impulsi dell’ encoder che éincorporato al motore.
Incerti casi larisoluzionecorrispondentealleviti ed agli encoder disponibili non coincideconnessunadellerisoluzioni cheepossibile
definiremedianteil parametro macchina(1, 2,5, 10 micron odecimillesimi di pollice).

Esempio: Conunavitedi passo 6 mm ed encoder di 2.500 impulsi/giro, & possibile ottenererisoluzioni di:
Risoluzione=Passo Vite/ (N°di impulsi dell’ Encoder x Fattoredi moltiplicazione).

Confattoremoltiplicazionel Risoluzione2,4 micron
Confattoremoltiplicazione2 Risoluzionel,2 micron
Confattoremoltiplicazione4 Risoluzione0,6 micron

Per risolvere questi casi, si dispone di un nuovo parametro macchina per asse denominato Fattore di Retroazione, che consente di
adeguarelarisoluzioneallaconfigurazionedisponibile.

P819 Fattoredi Retroazionedell’asse X P820 Fattoredi Retroazionedell’asseY P821 Fattoredi Retroazione dell’ asseZ
Valori fra0e65534, il valoreQindicache non si desideraquestaprestazione.

Per calcolareil «Fattoredi Retroazione» occorreutilizzarelaseguenteformula:
Fattor edi Retroazione=(Riduzionex PassoVite/N°diimpulsi dell’ Encoder) x 8.192

Esempi: Riduzione 1 1 2 1
Passo vite 4000 6000 6.000 8000 (micron)
Encoder 2500 2500 2500 2500 (impulsi/giro)

Fattoredi Retroazionel3107,2 19.660,8 39.321,6 26.214.4

| parametri macchinaammettono solo numeri interi eincerti casi il «Fattoredi Retroazione» hapartefrazionaria. In questi casi si assegna
al parametro macchinalaparteinteraesi utilizzalatabelladi erroreviteper compensarelapartefrazionaria.

| valori daimmettere nellatabellasi cal colano mediantelaseguenteformula:
Quotadellavite=Errorevite(micron)x Parteinteradel fattor edi retr oazione/ Partefrazionariadel fattor edi retr cazione

Peril caso: Riduzione=1Passovite=6.000 Encoder =2.500

Fattoredi Retroazione=19.660,8 Parametro macchina=19660

Perunerroredi vitedi 20micron  Quotadellavite=20x 19.660/0.8=491.520
Continuando il calcolo si ottiene la seguente tabella.

Quotadellavite ErroredellaVite
PO= -1966.000 P1= -0.080
P2=-1474500 P3= -0.060
P4= -983.000 P5= -0.040
P6= -491.500 pP7= -0020
P8= 0 PO= 0

P10= 491500 P11= 0020
P12=  983.000 P13= 0.040
P14= 1472500 P15= 0.060
P16= 1966.000 P17= 0.080

Headquarters (SPAIN): Fagor Automation S.Coop.
B° San Andréss/n, Apdo. 144
E-20500 Arrasate- M ondragoén
Tel: +34-943-719200/039800
Fax: +34- 943-791712

+34-943-771118 (Service Dept.)

www.fagor automation.com
E-mail: info@fagor automation.es
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PREFAZIONE

Questo manuale e indirizzato all'operatore di macchina.

Include e informazioni di base necessarie per i nuovi utilizzatori, ma tratta
anche argomenti che richiedono una preventiva conoscenza del prodotto.

Puo non essere necessario leggere I'intero manuale. Consultare la tabella
"Nuove prestazioni e modifiche", che indica la sezione del manuale nella
guale e trattato |'argomento che interessa.

| capitoli 1, 2, 3 e 4 indicano come si deve operare con questo CNC.

Il capitolo 6 "Lavoro con Programmi Pezzo" indica come Si possono generare
pezzi che sono formati da differenti Operazioni Automatiche. | Programmi
Pezzo sono immagazzinati nella memoria interna del CNC e possono essere
inviati ad un'unita periferica o computer.

L'appendice fornisce I'elenco dei codici di errore, indicando alcune delle
cause piu probabili del loro manifestarsi.

Note: Leinformazioni contenute in questo manuale sono soggette a variazioni

dovute a modifiche tecniche.

La FAGOR AUTOMATION, S. Coop. Ltda. si riserva il diritto
di modificare il contenuto del manuale senza preavviso.
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TABELLA COMPARATIVA
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FAGOR CNC 800M




MODELLI DI CNC 800M DISPONIBILI

CNC CNC
800-M G | 800-M Gl

Controllo degli assi X, Y

Asse Z Visualizzatore

Asse Z Controllato

Mandrino

Utensile 99 99

Compensazione del raggio dell'utensile

Compensazione della lunghezza dell' utensile

Volantini elettronici 3 3

Comunicazione RS 232C

Automata integrato (PLCI)

Editazione del programma | SO (P99996)

Esecuzione del programma | SO (P99996)

Rappresentazione grafica




NUOVE PRESTAZIONI
E MODIFICHE

Data: Luglio 1995

PRESTAZIONE

Versione software: 2.1 esuccessive

MANUALE MODIFICATO E SEZIONE

Cancellareil contenuto di tutti i parametri Manualedi installazione Sezione 3.9
aritmetici, assegnandogli il valore0 Manualeoperativo Sezione 3.8e6.9
Programmazionel SO Manualedi programmazione
Editazione del programma 99996 nel CNC Manualedi installazione Sezione 3.10
Manualeoperativo Sezione 3.9
Quando si fermal’esecuzione continuano attivati Manualedi installazione Sezione 3.5.1
i tasti del mandrino, refrigerante, 01, 02, 03 e Manualeoperativo Sezione 3.5.1
TOOL Manualeoperativo Sezione 6.5
Subroutineassoziatacon|'esecuzionedell'utensile] Manualedi installazione Sezione 4.3

(solo nell'esecuzionedel programma99996)

Manualedi programmazione Capitolo 9.

Data: Novembre 1995

PRESTAZIONE

Versione software: 2.2 esuccessive

MANUALE MODIFICATO E SEZIONE

Subroutine daeseguire primaedopo dellaT
(solo nell'esecuzionedel programma99996)

Manualedi installazione Sezione 4.3
Manualedi programmazione Capitolo9.

Funzioni "M" associate alle operazioni

automatiche Manualeoperativo Sezione4.1.2
Funzioni "M" associate alle operazioni
di lavorazione M anualeoperativo Sezione. 5.1.1
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CONDIZIONI DI SICUREZZA

Leggere le seguenti misure di sicurezza allo scopo di evitare lesioni apersone e prevenire
danni a questo prodotto ed ai prodotti ad collegati.

L’ apparecchio potraessereriparato solo dal personal eautorizzato dellaFagor Automation.
La Fagor Automation non s ritiene responsabile di qualsiasi danno fisico o materiale
derivato dal mancato rispetto di queste norme fondamentali di sicurezza.

Precauzioni contro danni a persone

Prima di accenderel’ apparecchio assicurarsi che e stato collegato aterra
Alloscopodi evitarescaricheelettricheassicurarsi cheestato effettuatoil collegamento
amassa.

Non lavorarein ambienti umidi
Per evitare scariche elettriche lavorare sempre in ambienti con umidita relativa al
90% senza condensazione a 45°C.

Non lavorarein ambienti dove esistono possibilita di esplosioni

Allo scopo di evitare rischi, lesioni o danni, non lavorare in ambienti dove esistono
rischi di esplosioni.

Precauzioni nei confronti del prodotto

Ambiente di lavoro
Questo apparecchio € preparato per il suo uso in Ambienti Industriali seguendo le
direttive e normein vigore nell’ Unita Europea.

LaFagor Automation non éresponsabiledei danni che possono essere subiti o provocati
se s montain altre condizioni. (ambienti residenziali o domestici).

Installare |’ apparecchio nel luogo appropriato
Si consiglia che, sempre che sia possibile, I’ installazione del Controllo Numerico si
realizzi lontano daliquidi refrigeranti, prodotti chimici, possibilitadi riceverecolpi, ecc.
che possono danneggiarlo.
L’ apparecchio segue le direttive europee di compatibilita elettromagnetica. Cio
nonostante, si consigliadi mantenerlolontanodafonti di perturbazioni el ettromagnetiche,
come:
- Cariche potenti collegate alla stessarete dell’ impianto.
- Trasmittenti portatili vicine (Radiotelefoni, emittenti radio amatori)
- Trasmittenti radio/TV vicine
- Macchine di saldatura ad arco vicine
- Linee di altatensione vicine
- Ecc.

Condizioni ambientali
Latemperatura che si deve avere in regime di funzionamento deve essere compresa
tra+5°C e +45°C.
Latemperaturaambiente ches deveavereinregimedi non funzionamento deve essere
compresa tra -25°C e 70°C.
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Protezioni del proprio apparecchio

Ha incorporati 2 fusibili esterni rapidi (F) da 3,15 Amp./250V per protezione dell’
ingresso dellarete.

Tuitti gli ingressi-uscitesono protetti mediante 1 fusibileesterno rapido (F) da3,15 Amp/

250V contro la sovratensione della fonte esterna (maggiore di 33 Vcc) e contro il
collegamento inverso dellafonte di alimentazione.

Precauzioni duranteleriparazioni.

Non modificarel’ interno dell’ apparecchio
Soloil personal e autorizzato della Fagor Automation pud modificare
I” interno dell’ apparecchio.

Non manipolarei connettori con I’ appar ecchio collegato allareteeettrica
Prima di manipolare i connettori (ingressi/uscite, retroazione, ecc)
assicurarsi che |’ apparecchio non e collegato allarete elettrica.

Simboli di sicurezza
Simboli che possono apparire nel manuale.
Simbolo ATTENZIONE

Haassociato un testo cheindicale azioni od operazioni che possono causare
danni a persone od apparecchi.

Simboli che puo presentarel’ apparecchio

Simbolo ATTENZIONE
Haassociato un testo cheindicaleazioni od operazioni che possono causare
danni a persone od apparecchi.

Simbolo SCARICA ELETTRICA
Indica che detto punto puod essere sotto tensione el ettrica.

Simbolo PROTEZIONE A TERRA
Indica che detto punto deve essere collegato al punto centrale di terradella
macchina per la protezione di persone ed apparecchi.

Introduzione- 4



CONDIZIONI DI SPEDIZIONE

Sevuole spedireil CNC, impacchettarlo nellasuascatolaoriginale con il suo materiale
di imballaggio originale. Se non dispone del materiale di imballaggio originale,
confezionare il pacco nel seguente modo:

1.- Prendere unascatoladi cartonele cui tre dimensioni interne siano almeno 15 cm (
6 pollici) maggiori dell’ apparecchio. Il cartone usato per lascatoladeve avere una
resistenzadi 170 Kg. (375 libbre).

2.- Se lo desidera spedire ad un centro della Fagor Automation per essere riparato,
alegareun’ etichettadell’ apparecchioindicandoil proprietario dell’ apparecchio,
I’ indirizzo, il nomedellapersonacon cui mettersi incontatto, il tipo di apparecchio,
il numero di serie, i problemi ed una breve descrizione dell’ avaria.

3.- Avvolgerel’ apparecchio conunrotolodi polietileneo conunmaterialesimile per
proteggerlo.

Proteggere in modo particolare il cristallo dello schermo.

4.- Foderare I’ apparecchio nella scatola di cartone riempiendola di schiuma di
poliuretano datutti i lati.

5.- Sigillarela scatola di cartone con nastro per pacchi o graffette industriali.
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Manuale CNC 800M OEM

Manuale CNC 800M USER

Manuale DNC 25/30

Manuale Protocollo DNC

Manuale PLCI

Manuale DNC-PLC

Manuale FLOPPY DISK
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DOCUMENTI FAGOR
PER IL CNC 800 M

E rivolto al fabbricante della macchina o persona incaricata di effettuare I’
installazione e messa a punto del Controllo Numerico.

Dispone al’ interno del manuale di Installazione. A volte pud contenere un
manuale che fariferimento alle “Nuove Prestazioni” di software recentemente
incorporate.

E rivolto all’ utente finale, vale a dire, alla persona che deve lavorare con il
Controllo Numerico.

Dispone di 2 manuali all’ interno:
Manuale di Funzionamento che descrive laformadi lavorare con il CNC.
Manuale di Programmazione che descrive la forma di elaborare un
programma in codice 1SO.

A volte puo contenere un manuale che fariferimento alle “Nuove Prestazioni”
di software recentemente incorporate.

E rivolto alle persone che devono usarel’ opzionedi software di comunicazione
DNC.

E rivolto alle persone che desiderano effettuare laloro propria comunicazione
di DNC, senza usare |’ opzione di software di comunicazione DNC 25/30

Si deve usare quando il CNC dispone di Automa integrato.

E rivolto al fabbricante della macchina o persona incaricata di effettuare I’
installazione e messa a punto dell’ Automa integrato.

E rivolto alle persone che devono usarel’ opzionedi software di comunicazione

DNC-PLC..

E rivolto alle persone che usano i drive disk dellaFagor. Questo manualeindica
come si devono usare detti drive disk.



CONTENUTO DI QUESTO MANUALE

Il manuale di Funzionamento & composto dalle seguenti parti:
Indice
Tabella comparativa dei modelli Fagor CNC 800M.
Nuove Prestazioni e modifiche.

Introduzione Riassunto delle Condizioni di Sicurezza.
Condizioni di Spedizione.
Elenco dei Documenti Fagor per il CNC 800M.
Contenuto di questo Manuale.

Capitolo 1 Temi concettuali.
Indicaladistribuzionedellatastiera, pannellodi comandoedell’ informazione
nel monitor.
Spiega le unita di visualizzazione e la forma di modificarle.
Indicai sistemi di riferimento che si devono definire.
Come realizzare una ricerca dello Zero macchina ed una preselezione dei
valori delle coordinate.
La forma di selezionare il lavoro nei valori delle quote assolute od
incremetali.

Capitolo 2 Operazioni fondamentali.
Indica come selezionare la velocita di avanzamento degli assi.
Come spostare |a macchina manual mente o mediante volantino elettronico.
La forma di selezionare il punto di partenza (BEGIN) ed il punto finale
(END).
Come spostare I’ utensile al punto BEGIN od al punto END.
Controllo del mandrino. Selezione di velocitd, cambio di gamma, senso di
rotazione.
Laformadi attivare e disattivare i dispositivi esterni.

Capitolo 3 Funzioni ausiliari
Indica come selezionare le unita di lavoro (mm/pallici).
Laformadi definire la tabella degli utensili.
Come effettuare una misurazione ed ispezione di utensili.
Laformadi lavorare con le periferiche.
Come bloccare e shloccare la memoria del programma.
Laformadi editare, eseguire e simulare il programma 99996.

Capitolo 4 Operazioni automatiche.
Indica come selezionare e programmare tutte le operazioni automatiche.
I modo di lavorare in “ Semiautomatico” e “Livello ciclo”.
Comeselezionarele condizioni di lavorazione delle operazioni automatiche.
Laformadi eseguire o smulare un’ operazione automatica.

Capitolo 5 Operazioni di lavorazione.
Indica come selezionare e programmare tutte le operazioni di lavorazione.
Comeassociareun’ operazionedi lavorazionead un’ operazioneautomatica.
Laformadi associare funzioni ausiliari “M” all’ operazione di lavorazione.

Capitolo 6 Lavoro con programmi pezzo.
Indica come accedere ala tabella dei programmi pezzo.
La forma di selezionare un programma pezzo, editarlo, simularlo ed
eseguirlo.
Come eseguire un' operazione prima memorizzata in un pezzo.
Laforma di modificare un programma pezzo.
Come cancellare un programma pezzo.
Laformadi lavorare con le periferiche.
Come bloccare e shloccare la memoria di programma.

Codici d" errore. .
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1 . CONCETTI

Quando viene acceso il CNC 800M, sul video compaiono il nome del modello del CNC
e il messaggio:

*** TEST GENERALE *** Controllato
Premere un tasto qualsiasi per accedere al modo operativo standard del CNC.

Seil TEST GENERALE nonhasuccesso, il CNCvisualizzagli errori rilevati, chedevono
essere corretti primadi lavorare con la macchina.

1.1 DESCRIZIONE DEL CRT

Il CRT di questo modello é suddiviso nelle seguenti aree o finestre di visualizzazione:
N

r
|vISUALIZZATORE |

X 0000.250

Y 0000.639
/Z, 0000.784 TO8

F01000.0000 %100 S0150 %100 TO1

BEG X 0001.500 Y 0000.000 Z 0000.500
END X 0096.842 Y 0107.000 Z 0050.000

(LT LT

1.- Questa finestra indica il modo operativo selezionato: Visualizzatore, Fresatura
lineare, Tasca interna, ecc.

Indicaanchelostatodel CNC duranteil funzionamentoinautomatico (inesecuzione,
interrotto o in posizione).
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2.- Finestraprincipale.

Questa finestra indica la posizione attuale dell’ utensile (coordinate X, Y e Z) e
I’ utensile attualmente selezionato (T).

Quando e sel ezionataunaoperazi one automati ca, questafinestramostralaposizione
degli assi suunasolariga. Il resto dellafinestra é utilizzato per larappresentazione
grafica dell'operazione automatica sel ezionata.

3.- Questa finestra contiene le seguenti informazioni:

*  Lavelocitadi avanzamento (F) selezionataelapercentuale di regolazione (%)
attualmente applicata.

*  Lavelocitadel mandrino (S) sel ezionata(attiva) elapercentual edi regolazione
(%) attualmente applicata.

* 1l senso di rotazione del mandrino attual mente selezionato.
*  L’utensile (T) attualmente selezionato.
4.- Questafinestra contiene le coordinate dei punti iniziale e finale (BEG e END).

Inoltre, quando e selezionata un'operazione automatica, questa finestra contiene i
parametri che definiscono |'operazione.

5.- Finestradi editazione e dei messaggi del CNC.

Pagina Capitolo: 1 Sezione:
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1.2 DESCRIZIONE DELLA TASTIERA

Latastiera permette di comunicare con il CNC ed e suddivisa nelle seguenti aree:

.r i ™ B —

H a1 R:;m 0z

_ el=]=]
B B |

1.- Tasti funzione
2.- Pannello dell'operatore
3.- Areaper lefunzioni e le operazioni automatiche.

4.- Areaprincipale.
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1.21 AREA PRINCIPALE

L’ area principale contiene i seguenti tasti:
Tasti numerici contengonoi seguenti tasti:.,-,0,1,2,3,4,5,6,7,8,9per introdurre

-]

I I T R ] B BT E

HaH
| =

RECALL

DATA

Q
3
>
2]

valori interi e decimali, con o0 senza segno.

Per assegnarei valori ai parametri macchina.

Quando viene premuta la sequenza di tasti : D B il video viene spento. Per
tornare alla normale modalita di visualizzazione, premere un tasto qualsiasi.

Se mentre lo schermo é bianco s verifica un errore, |o schermo automaticamente
viene ripristinato.

Dopo aver premuto questo tasto, € possibile settare la coordinata X. Dopo aver
digitato il valore desiderato, premere [ENTER] per convalidarlo.

Dopo aver premuto questo tasto, € possibile settare la coordinata Y. Dopo aver
digitato il valore desiderato, premere [ENTER] per convalidarlo.

Dopo aver premuto questo tasto, € possibile settare la coordinata Z. Dopo aver
digitato il valore desiderato, premere [ENTER] per convalidarlo.

Dopoaver premuto questotasto, € possibilesettarelavel ocitadi avanzamento. Dopo
aver digitato il valore desiderato, premere per convalidarlo.

Dopo aver premuto questo tasto, € possibile settare lavelocita del mandrino. Dopo
aver digitato il valore desiderato, premere [ENTER] per convalidarlo.

Dopo aver premuto questo tasto, € possibile specificare il nuovo utensile che deve
essere selezionato. Fatto questo e possibile:

*  Premere . Il CNC selezionerail nuovo utensile.

*  Premere[ENTER]. Il CNC memorizzeraquesto valore senzapero selezionare
I’ utensile. Questo € molto utile qguando si editano operazioni da memorizzare.

Dopo avere premuto questo tasto, € possibile selezionare il numero del programma
pezzo daeseguire o daeditare. Introdurreil numero voluto epremere[ENTER] per
convalidarlo.

Per convalidare i comandi generati nellafinestradi editazione.

Per recuperare i valori precedentemente introdotti nei programmi pezzo o nelle
tabelle del CNC allo scopo di analizzarli o modificarli.

Primadi premere questo tasto, usarei tasti frecciasu efrecciagiu per posizionare
il cursore sull’ operazione da analizzare.

Permette |'accesso al modo di ingresso dati per le operazioni automatiche. Per
terminare di usare questo modo, premere nuovamente questo tasto.

Per cancdllare I’ ultimo carattere immesso nella finestra di editazione.
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1.2.2 AREA PERLE FUNZIONI E LE OPERAZIONI AUTOMATICHE

Comprende i seguenti tasti:

BEG

END

i ]

gy

2
g
E

) (@ ®) @ N NEEQN ] E

=
=

Per selezionare e coordinate del punto iniziale (BEGIN) per una successiva
modifica o per comandare alla macchinadi andare su tale punto.

Per selezionare le coordinate del punto finale (END) per una successiva
modifica o per comandare alla macchinadi andare su tale punto.

Questo tasto si usa per accedere al modo incrementale (INC).

Quando é selezionato questo modo, laparte destradel video mostreralascritta
"INC". Per ritornare a modo standard, premere di nuovo questo tasto.

Seleziona il modo di esecuzione delle operazioni automatiche.

Modo continuo. L’ operazione selezionata viene eseguita dall’inizio allafine
senzainterruzioni.

Modo singolo. L’operazione selezionata viene eseguita passo passo. Per
eseguire ciascun passo occorre premere il tasto . Ogni volta che questo
modo singol o viene selezionato, laparte destradellafinestra principale mostra

il simbolo @ :

Per associare unaforatura all'operazione automatica sel ezionata.

Per selezionare I'operazione automatica : " Posizionamento punto a punto”.
Per selezionare |'operazione automatica : "Posizionamento in linearetta’.
Per selezionare |'operazione automatica : " Posizionamento in arco "

Per selezionare |'operazione automatica : " Posizionamento in rettangol 0"
Per selezionare |'operazione automatica : " Posizionamento in griglia’

Per selezionare |'operazione automatica : "Fresatura lineare”

Per selezionare |'operazione automatica : "Fresatura ad arco”

Per selezionare |'operazione automatica : "Fresatura del profilo”

Per selezionare |'operazione automatica : "Fresatura interna’

Per selezionare |'operazione automatica : "Fresatura esterna (mozzo)"

Per selezionare |'operazione automatica : "L avorazione spigoli”

Per selezionare |I'operazione automatica : "Fresatura di superfici”

Ogni volta che s preme questo tasto dopo aver selezionato un'operazione
automatica o unaforatura, il CNC visualizza |'opzione successiva.
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1.2.3 TASTI FUNZIONE

Questa area contiene i seguenti tasti:

o]

cnc]
[=](<]
([

RESET
=

Per accedere @ menu delle funzioni ausiliarie del CNC.
Per accedere a modo simulazione per le operazioni ei programmi.

Per accedere a modo "Calcolatore”. Questa opzione non € disponibile nella
versione corrente.

Per selezionare |'opzione precedente o |I'opzione successiva del menu
visualizzato, e per eseguire laricercadel riferimento della macchina.

Per muoversi da un campo dati ad un altro nel modo introduzione dati per le
operazioni automatiche e laforatura

Si usano anche per selezionare il dato successivo o il dato precedente nelle
funzioni BEG e END.

Per attivareo disattivareil refrigerante. Quandoil refrigerante éattivato, laspia
di questo tasto € accesa.

Per attivareodisattivareleuscite 01, 02eO3. Lespiedi questi tasti sono accese
guando le uscite corrispondenti sono attive.

Per resettare il CNC, che assumera i valori per difetto stabiliti dai parametri
macchina. Inoltre, € necessario premere questo tasto dopo aver modificato i
parametri macchina, allo scopo di farli acquisire dal CNC.

Se ein esecuzione una operazione automatica, € necessario arrestarla primadi
premere questo tasto. || CNC chiedera di confermare questa operazione. Per

confermarla, premere di nuovo; per annullarla, premereil tast )

Sequestotasto viene premuto quando € sel ezi onataunaoperazi one automatica,
il CNC abbandonera il modo automatico per passare al modo visualizzatore.
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1.24 PANNELLO DELL'OPERATORE

Il pannello e suddiviso nelle seguenti aree funzionali:

. \
v+|  [z+]
X~ x+
] [
L

1.- Tasti peril jog degli assi.
2.- Selettore costituito dai seguenti elementi:

Per selezionare il moltiplicatore applicato dal CNC agli impulsi del
volantino elettronico (1, 10, 100).

JOG  Perselezionarel’ entita del movimento dell’ asse (1, 10, 100, 1000 micron
o decimillessmi di pollice) quando viene premuto il tasto corrispondente.

FEED Per regolare lavelocita di avanzamento dallo 0% a 120%.
3.- Tasti per il controllo del mandrino. E' possibile avviare il mandrino nel senso di
rotazionevoluto, arrestarlo o applicareallasuavel ocitadi rotazione unaregolazione

frail 50% eil 120% della velocita programmata con incrementi del 5%.

4.- Tadti per 'avwio [START] el’arresto [STOP] dei movimenti programmati, delle
operazioni automatiche e dei programmi pezzo.
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1.3 UNITA VISUALIZZATE (mm/pallici)

Lafinestra principale del CNC visualizza continuamente le coordinate X, Y e Z della
posizione dell’ utensile.

Con guesto CNC e possibile visualizzare laposizione degli assi in millimetri oin pollici.

Per cambiare le unita visuaizzate, premere [AUX] e selezionare I’ opzione “MM/
POLLICI”. Ogni volta che viene selezionata questa opzione, il CNC commutale unita
visualizzate da millimetri a pollici e viceversa, indicando la posizione degli assi nelle
unita selezionate.

Per usciredal modo operativodellefunzioni ausiliarieeritornareal mododi visualizzazione
standard, premere [AUX] o [END] .
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1.4 SISTEMI DI RIFERIMENTO

Sulla macchina che utilizza questo CNC deve essere definito uno Zero di riferimento
della macchina (home) per ciascun asse. Questo punto viene stabilito dal costruttore
della macchina come origine del sistema di coordinate della macchina.

E’ possibile definire un’atra origine per la programmazione delle quote del pezzo: lo
Zero pezzo. Questa nuova origine € un punto scelto liberamente dall’ operatore e le
coordinate visualizzate dal CNC sono riferite a questo punto.

Tenerepresentecheper selezionarelo Zeropezzoil CNC deveesserenel modo coordinate
assolute. Se il CNC e nel modo incrementale, sul lato destro della finestra principale

compare il messaggio "INC". In questo caso, premereil tasto .

Lo Zero pezzo resta selezionato anche quando il CNC viene spento, ma viene perso
guando viene selezionato un nuovo Zero pezzo o viene eseguitalaricercadello Zero di
riferimento della macchina.

141 RICERCADELLOZERODI RIFERIMENTO DELLA MACCHINA

Laricercadello Zerodi riferimento dellamacchinasi esegueasse per asse con laseguente
procedura:

*  Premereil tasto corrispondente all’ asse da azzerare [X], [Y] 0[Z] el tasto freccia
Su in sequenza.

*  Nellafinestradi editazione comparelarichiestadi confermadel comando. Premere

il tasto per confermarelaricercadel riferimentomacchinadel |’ assesel ezionato.

Selaricercanon deve essere eseguita, premere qualsiasi altro tasto. Per cancellare
laricerca dopo averla confermata, premere [CLEAR)].

Quando viene eseguita una ricerca del riferimento macchina, il CNC iniziaizza la
visualizzazione dell’ asse e cancellalo Zero pezzo precedente.
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142 PRESET DELLO ZERO

E’ possibile presettare lo Zero pezzo voluto, allo scopo di utilizzare direttamente le
coordinate relative a disegno del pezzo, senza doverle modificare.

Per presettare |o Zero pezzo procedere come segue:

* || CNCdeveesserenel modo coordinateassol ute. Seil CNC énel modoincrementale,
sul lato destro dellafinestraprincipale compareil messaggio"INC". In questo caso,

premere il tasto .

*  Premere il tasto corrispondente all’ asse da presettare, [X], [Y] o [Z], e il tasto
[ENTER] in sequenza.

Il CNC chiedera di confermare il comando. Per confermare premere di nuovo
[ENTER].

*  Ripetere questa operazione per |’ atro asse.

Ogni voltache viene eseguita questa operazione il CNC assume quel punto come nuova
origine del sistemadi coordinate.

1.4.3 PRESET DELLE COORDINATE

Con questa prestazione € possibile presettare i vaori delle coordinate (posizione) alo
scopo di utilizzare direttamentele coordinaterelative al disegno del pezzo, senzadoverle
modificare.

Inoltre, questo tipo di preset pud essere usato quando € pit conveniente lavorare dauna
coordinata verso |0 zero piuttosto che da una coordinata alla successiva, come di solito.

Per presettare una coordinata procedere come segue:
*  Premereil tasto corrispondente all’ asse da presettare: [X], [Y] o [Z].
*  Digitareil valore della coordinata per quel punto.

*  Premere [ENTER]. Il CNC chiedera di confermare il comando. Per confermare
premere di nuovo [ENTER].

Il CNC assumeil valore digitato come nuova coordinata dell'asse selezionato.
*  Ripetere questa operazione per gli altri assi.

Ogni voltacheviene eseguito un preset, il CNC assume un nuovo Zero pezzo posto auna
distanza, dalla posizione attuale, pari a valore presettato.
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1.5 FUNZIONAMENTO NEL MODO INCREMENTALE

Questo CNC permettedi stabilire, oltrealo Zero pezzo primadescritto, uno Zero flottante o
Zero incrementale, alo scopo di usare coordinate relative ad un punto qualsias ddl pezzo.

Per lavorare nel modo incremental e, € necessario chele coordinate visualizzate dal CNC
siano incrementali: sul lato destro della finestra principale deve essere visualizzato il

messaggio "INC". Se questo messaggio non compare, premere il tasto .

Attenzione:

flottantelo Zero pezzo attuale. Quindi, lecoordinate X, Y, Z visualizzate non
cambiano.

c Quando viene selezionato il modo incrementale, il CNC assume come Zero

Per stabilireunaltro Zeroflottante, eseguireun preset dellecoordinateo dello Zero pezzo.
Daqguel momento, laposizionevisualizzatadal CNC sarariferitaa nuovo Zero flottante.

I1 CNC non perde lo Zero pezzo stabilito nel modo assoluto e, quando si tornadal modo
incrementale al modo assoluto, visualizza la posizione (X, Y, Z) ad riferita.
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2. OPERAZIONI BASE

2.1 IMPOSTAZIONE DELLA VELOCITA DI AVANZAMENTO

Con questo CNC e possibileimpostare lave ocitadi avanzamento degli ass (F) tuttelevolte
chelos desidera, alo scopo di muoveregli ass alavelocitadi voltain voltapiu appropriata.

Inoltre, sul pannello dell’ operatore € montato un commutatore a piu posizioni che
permette di modificare lavelocitadi avanzamento applicando alla stessa la percentuale
di regolazione (%) sel ezionata. Questapercentual eéindi catadal Selettoredellaregolazione
dellavelocitadi avanzamento (FEED) nell’intervallo da 0% a 120%.

Per impostare la velocita di avanzamento (F) procedere come segue:

*  Premere[F].

*  Immettereil valore tramite latastiera e premere

Quando si lavorain mm/min, questo valore deve essere compreso fra0 e 65535,000
mm/min.

Quando s lavora in pollici/min, questo valore deve essere compreso fra O e
25801.1811 pollici/min.

Il CNC assume questo valoreelo visualizzasullo schermo insieme allapercentual e
di regolazione selezionata tramite il selettore FEED. Per esempio: F120 100%.

Attenzione:

di avanzamento massima specificata per ciascun asse tramite i parametri

c Quando il CNC visualizzaun valore di “F0000", sta applicando lavelocita
macchina.
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2.2

SELEZIONE DELL'UTENSILE

Il CNC deve* sapere” in ogni momento qual e utensileviene utilizzato per lalavorazione.
Per questo motivo, ogni voltache viene sel ezionato un nuovo utensile, dopo ogni cambio
utensile, premere[ TOOL ] seguito dal numero dell'utensile sel ezionato e quindi premere

Il CNC assumeratutte le correzioni corrispondenti a nuovo utensile. Queste correzioni
(lunghezzaeraggio) verranno tenutein conto dal CNC durantel’ esecuzione di qualsiasi
operazione da quel momento in poi.

Seenecessario sel ezionare un nuovo utensilequando si staeseguendo un ciclo o unpezzo
pre programmato, il CNC agisce come segue:

*  interrompe |'esecuzione
*  eseguelafunzione ausiliaria M05 per fermare il mandrino
*  disattivail refrigerante

*  visualizzaun messaggio cheindicail numero corrispondente al nuovo utensile da
selezionare.

Dopo aver completato il cambio utensile, premere [ENTER]. Il CNC ripristinera
I'afflusso del refrigerante, il mandrino riprendera la sua velocita e direzione e il CNC
riprendera l'esecuzione del programma o del ciclo interrotti.
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23 MOVIMENTO MANUALE DEGLI ASS
231 MOVIMENTO MANUALE CONTINUO

Con questa opzione € possibile muovere gli assi della macchina uno per volta.
Dopo aver stabilito lavelocitadi avanzamento ed averne selezionato la regolazione (da
0% a 120%) tramite il selettore FEED, premere il tasto JOG corrispondente al’ asse

voluto e alla sua direzione.

A secondadel valoreassegnato a parametro macchinaP12, questo movimento avraluogo
come segue:

*  SeP12=Y, il movimento continuafinché non vienerilasciato il tasto JOG selezionato.
*  SeP12=N,il movimentoiniziaquando vienepremutoil tasto JOG eterminaguando
vengono premuti il tasto oil tasto JOG di un altro asse. In quest’ ultimo caso,

iniziail movimento dell’ altro asse.

Se durante il movimento di un asse viene premuto il tasto , la regolazione della
velocita di avanzamento sara la seguente.

% selezionata 0 2 4 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 | 1100 | 120

% applicata 0 102 104 110 120 130 140 150 160 170 180 190 200 200 200

Questa percentuale di regolazione viene mantenuta finché il tasto viene tenuto premuto.
Quando il tasto vienerilasciato, laregolazione ritornaa valore precedente (da 0% a 120%).

2.3.2 MOVIMENTO MANUALE INCREMENTALE

Con guesta opzione e possibile muovere |” asse voluto nella direzione desiderata per la
distanzasel ezionatadallaposizione JOG del selettore FEED sul pannello dell’ operatore.
Lavelocitadi avanzamento per questo tipo di movimento é stabilitadal costruttore della
macchina utensile.

Leposizioni del selettoresono 1, 10, 100, 1000 e 10000 eindicano I’ entitadel movimento
nelle unita usate per la visualizzazione della posizione.

Esempio:
Posizione salettore Movimento incrementale
1 0.001 mm o 0.0001 pollici
10 0.010 mm o 0.0010 pollici
100 0.100 mm o 0.0100 pollici
1000 1.000 mm o 0.1000 pollici
10000 10.000 mm o 1.0000 pollici

Dopo aver selezionato laposizione volutadel selettore, ogni voltache viene premuto un
tasto JOG |’ asse corrispondente st muove nella direzione scelta per ladistanzaindicata.
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233 MOVIMENTO DEGLI ASSI TRAMITE VOLANTINO

ELETTRONICO

Con questa opzione € possibile comandare il movimento degli assi tramite un volantino
elettronico.

Per questo, selezionare una delle posizioni del selettore sul pannello dell’ operatore
corrispondenti al volantino €lettronico

Le posizioni di cui s dispone sono 1, 10 e 100, indicando tutte quante il fattore di
moltiplicazione che si applica agli impulsi forniti dal volantino elettronico.

In questo modo, e dopo aver moltiplicato il fattore di moltiplicazione per gli impuls
forniti dal volantino, si ottengono quante unita si desidera spostare I’ asse. Dette unita
corrispondono alle unita usate nel formato di visualizzazione.

Esempio: Risoluzione del volantino: 250 impulsi a giro

Posizione del selettore Distanza al giro
1 0.250 mm o 0.0250 poallici
10 2.500 mm o 0.2500 pollici
100 25.000 mm o 2.5000 poallici

Dipendendo dal valore assegnato a parametro macchina"P628(5)", il CNC agisce nel
seguente modo nel resto delle posizioni del commutatore selettore del pannello di
Comando.

P628(5)=0 Si possono muoveregli assi medianteil volantino come senel commutatore
fosse stata selezionata la posizione di volantino "x1".

P628(5)=1 Non s possono muovere gli assi mediante il volantino. Questo e inattivo.

Se s tenta di muovere un asse ad una velocita superiore alla velocita di avanzamento
massima stabilita tramite i parametri macchina "P110, P210 e P310", il CNC limitala
velocita effettiva a quellaindicata da questi parametri ignorando gli impulsi residui del
volantino allo scopo di prevenire eventuali errori di inseguimento.
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L a macchina ha un volantino elettr onico

Dopo aver selezionato la posizione voluta del selettore, premere uno dei tasti JOG
corrispondenti all’ assedamuovere. L’ assesel ezi onato saraevidenziato sull o schermo.

Se s usaun volantino FAGOR con pulsante di selezione dell’ asse, I’ asse puo essere

selezionato come segue:

*  Premereil pulsanteches trovasul retrodel volantino. I| CNC selezionerail primo

asse e lo evidenziera sullo schermo.

*  Seil pulsante viene premuto di nuovo, il CNC selezional’ asse successivo e cosi
via, ogni voltachevienepremutoil pul sante (dopo'ultimo assevienerisel ezionato

il primo).

* Seil pulsantevienetenuto premuto per piudi 2 secondi, il CNC deselezional’ asse.

L’asse saelezionato si muovera durante la rotazione del volantino, nella direzione

corrispondente al senso di rotazione del volantino stesso.

L a macchina ha due o tre volantini elettr onici

La macchina muove ciascuno degli assi durante la rotazione del corrispondente

volantino in base alla posizione del selettore e nella direzione indicata dal senso di

rotazione.
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24 PUNTOINIZIALE (BEGIN) E PUNTO FINALE (END)

Con questo CNC é possibile stabilire un punto iniziale (BEG) e un punto finale (END)
per facilitare le operazioni di lavorazione.

Questi punti possono essere ridefiniti ogni volta che € necessario e possono essere usati
per stabilire le estremita del pezzo, i limiti di una particolare area di lavorazione, ecc.

24.1 IMPOSTAZIONE DEI PUNTI INIZIALE (BEG) E FINALE (END)

Premereil tasto [DATA] od il tasto corrispondente a punto che si desidera definire,
[BEG] o [END]. Il CNC evidenziera questo valore.

| valori X, Y eZ del punto, devono esseredefiniti unoad uno es devono seguirei seguenti
passi:

1.- Premereil tasto dell’ asse che si desidera definire [X ], [Y], [Z]. Il CNC mostera
il valore di detto campo facendolo risaltare.

2.- Assegnareadetto campoil valore desiderato. Per questo scopo, si deve usare uno del
seguenti modi:

* Introdurre, usando la tastiera, il valore della coordinata corrispondente a detto
campo e premereil tasto[ ENTER ].

*  Spostare la macchina usando i volantini meccanici, il volantino elettronico od i
tasti di JOG del pannello di comando, fino a punto desiderato e premereil tasto
[ENTER]

Questa opzione non e disponibile per I'asse “Z”.

Il CNC modificail valore dellacoordinatacorrispondente all’ asse selezionato. Non
modificai valori corrispondenti agli altri assi.

3.- I CNCindicail campo segunte selezionato.

Per selezionare un atro campo s deve premere il tasto dell’asse che s desidera
definire [X], [Y],[Z] od usarei tasti [IHIHZ‘E]

4.- Ripetereil passo 2 per definire questo nuovo campo.
5.- Ripeterei pass 3 e 4 le volte necessarie.

6.- Per abbandonareil modo di seleziones deve premereil tasto [CLEAR] o[DATA].
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2.4.2 POSIZIONAMENTO SUL PUNTO INIZIALE (BEG) O SUL
PUNTO FINALE (END)

Per muovere |” utensile sul punto finale o sul punto iniziale, procedere come segue:

*  Premere [BEG] o [END] asecondadel punto voluto.

*  Premere

Il CNC posizional'utensilesul punto selezionato allavel ocitadi avanzamento programmata,
muovendo primal'asse Z epoi gli assi X e Y, insieme.

Se deve essere mosso un solo asse, procedere come Ssegue:
*  Premere [BEG] o [END] a secondadel punto voluto.

*  Premereil tasto corrispondente all’ asse da muovere: [X], [Y] o [Z].

*  Premere

Il CNC esegue il movimento solo lungo I’ asse selezionato, automaticamente e alla
velocita di avanzamento programmata. Gli altri assi non sk muovono.

Poi, il CNC evidenziail campo successivo per il caso che sianecessario eseguireun altro
movimento.

Per selezionare un altro campo, € possibile premereil tasto asse voluto: [X], [Y] o[Z] o

usarei tasti E]EE]E] :
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2.5 CONTROLLO DEL MANDRINO

251 SELEZIONE DELLAVELOCITA DEL MANDRINO

Per selezionare la velocita del mandrino, premere [§], digitare il valore desiderato e
premere .

Puo essere programmato un valorecompreso nell’ intervallo daS0aS9999 giri/min; pero,
la velocita massima del mandrino é stabilita dal costruttore della macchina utensile
(consultareil libroistruzioni dellamacching). I CNC useraquestavel ocitamassimaogni
volta che la vel ocita programmata sara uguale o maggiore di essa.

Quando viene sel ezionata una nuova velocita del mandrino, il CNC agisce come segue:

*  Seil mandrino €in movimento, il CNC emette latensione anal ogicacorrispondente
alla nuova velocita selezionata.

Sequestavel ocitacorrispondead un’ atragamma, il CNC generaun cambio gamma
primadi emettere la tensione anal ogica corrispondente alla nuova velocita.

*  Seil mandrino éfermo, il CNC memorizzail nuovo valore per emettere, al momento
opportuno, la tensione anal ogica corrispondente.

Sequestavelocitacorrispondead un’ altragamma, il CNC generaun cambio gamma.
La velocita programmata del mandrino puo essere regolata fra il 50% e il 120%, con
incrementi del 5%, usando i tasti B del pannello dell’ operatore.

2.5.2 CAMBIODELLA GAMMA DI VELOCITA DEL MANDRINO

Con questo CNC lamacchina puo avere una scatola cambio per adattare le velocitaele
coppie del motore mandrino alle varie esigenze di lavorazione.

Quando lanuovavelocitadel mandrino“ S’ richiede un cambio gamma, il CNC gestisce
I'armadio elettrico per eseguirlo senza intervento dell'operatore.
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2.5.3 ROTAZIONE DEL MANDRINO IN SENSO ORARIO

Per comandarelarotazionedel mandrinoin senso orario dopoaver selezionatolavel ocita,

premere(C |.

Durantelarotazionedel mandrino, lavel ocitapuo esserevariataagendo sui seguenti tasti:

-]

Ogni volta che viene premuto questo tasto, il CNC aumenta la velocita del
mandrino del 5%, fino a un massimo del 120% della velocita programmata.

Occorre tenere presente che la velocita massima del mandrino € limitata dal
valore assegnato alla gamma attual mente selezionata

Ogni volta che viene premuto questo tasto, il CNC diminuisce del 5% la
velocitadel mandrino fino aun minimo del 50% della vel ocita programmata.

2.5.4 ROTAZIONE DEL MANDRINO IN SENSO ANTIORARIO

Per comandare |la rotazione del mandrino in senso antiorario dopo aver selezionato la

velocita, premere .

Durantelarotazionedel mandrino, lavel ocitapud esserevariataagendo sui seguenti tasti:

]

Ogni volta che viene premuto questo tasto, il CNC aumenta la velocita del
mandrino del 5%, fino a un massimo del 120% della velocita programmata.

Occorre tenere presente che la velocita massima del mandrino e limitata dal
valore assegnato alla gamma attual mente selezionata.

Ogni volta che viene premuto questo tasto, il CNC diminuisce del 5% la
velocita del mandrino fino aun minimo del 50% della velocita programmata.

2.5.5 ARRESTO DEL MANDRINO

Per arrestare il mandrino premere :

Il CNC memorizzalavelocita“S’ selezionataprimadell’ arresto e il mandrino riassume
guesta velocita quando vengono premuti i tasti o] .
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2.6 ATTIVAZIONE/DISATTIVAZIONE DI DISPOSITIVI ESTERNI

Con questo CNC ¢ possibile attivare e disattivare quattro dispositivi esterni, incluso il
refrigerante. Gli altri dispositivi dipendono dal tipo di macchina.

Questi dispositivi possono essere attivati o disattivati in qualsias momento, ameno che
non sia diversamente specificato dal costruttore della macchina utensile.

A guesto scopo sono disponibili i seguenti tasti:

Ciascuno di incorporaunaspiacheindicaseil dispositivo e attivato (spiaaccesa) o
disattivato (spia spenta).

Ogni volta che viene premuto uno di questi tasti, viene commutato lo stato (attivato/
disattivato) del dispositivo corrispondente e della spia (accesa/spenta) incorporata nel
tasto stesso.
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31

3.2

3. FUNZIONI AUSILIARIE

Per accedereaquestafunzione premere[AUX] quandoil CNC enel modo visualizzatore.

Il CNC visualizzeraunaserie di opzioni. Per selezionare I’ opzione voluta, premere
il tasto corrispondente al suo numero.

L 'operatore pud accedere atutteleopzioni indicate, ad eccezionedi quel ladenominata
"MODI AUSILIARI". Seviene selezionataquestaopzione, il CNCrichiedeil codice
che abilital'accesso alle varie tabelle e ai modi operativi riservati al costruttore della
macchina utensile.

Per abbandonare queste opzioni e ritornare a modo di visualizzazione standard,
premereil tasto [END].

MILLIMETRI <==>POLLICI
Quando viene selezionata questaopzione, il CNC cambiale unitadi visualizzazione
dammapollici eviceversaeindicalenuovecoordinate X, Y, Z degli assi nellenuove
unita selezionate.
Anchelavelocitadi avanzamento (F) vienevisualizzatanellenuove unitasel ezionate.
Deve essere tenuto presente che i valori memorizzati per BEGIN e END ei dati per

le operazioni speciali non hanno unita. Pertanto, i valori rimarranno gli stessi
anche quando si commuta da mm a pollici o vicever sa.

COMPENSAZIONE LUNGHEZZA UTENSILE

Quando viene sel ezionataquestaopzione, il CNC attivao disattivalacompensazione
lunghezza utensile.

Quando non si opera con lacompensazione lunghezza utensile, il CNC visualizzale
coordinate della base dell'utensile.

Quandosi operaconlacompensazionelunghezzautensile, il parametro P626(1) stabilisce
seil CNCdevevisualizzarelecoordinatedellabasedell'utensileo dellapuntadel | o stesso.

Quando é attiva Iacpensazione lunghezza utensile, sul lato destro dello schermo
compare il simbolo{/4 .
:
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3.3 TABELLA UTENSILI

Quandovienesceltaquestaopzione, il CNCvisualizzai valori assegnati ai correttori degli
utensili; cioé le dimensioni degli utensili usati per lavorareil pezzo.

Dopo aver selezionato latabellautensili, I operatore pud muovereil cursorerigaper riga
usando i tasti frecciasu e giu.

Ciascun correttore ha vari campi che definiscono le dimensioni dell’ utensile. Questi
campi sono i seguenti:

R Raggio dell’ utensile.
Si esprime nelle unita attualmente selezionate. 11 suo valore massimo &
R 1000,000 mm o R 39,3700 pollici
II CNC applica questo valore quando e attiva la compensazione raggio utensile.
L Lunghezza dell’ utensile.
Si esprime nelle unita attualmente selezionate. 11 suo valore massimo &
L 1000,000 mm o L 39,3700 pallici
I1 CNC applicaquesto valore quando € attivala compensazione lunghezza utensile.
|  Compensazione usura raggio utensile
Si esprime nelle unita attualmente selezionate. L’ intervallo dei valori &:
| £32,766 mm o 11,2900 pollici
I CNC sommaguestovaloreal valore"R" nominaledel raggio per calcolareil raggio
reale (R+l).
K  Compensazione usura lunghezza utensile
Si esprime nelle unita attualmente selezionate. L’ intervallo dei valori &
K £32,766 mm 0  K#1,2900 pallici
I CNC sommaguesto valorea valore"L" nominaledellalunghezzaper calcolarela
lunghezzareale (totale) (L+K).
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3.31 MODIFICADELLE DIMENSIONI DELL'UTENSILE

Per inizializzare una tabella azzerando tutti i campi di ciascun utensile, immettere la
seguente sequenza: [F] [S] [P] [ENTER].

Questo CNC offre |’ opzione“MISURA UTENSILI”, descritta nel paragrafo che segue.
Al termine dellamisura, il CNC assegna a ciascun correttore le dimensioni dell’ utensile
corrispondente.

Per editare il contenuto di un correttore utensile (“R”, “L”, “I” e “K"), selezionare il
correttore digitando il numero utensile corrispondente e premendo [RECALL].

| valori attualmente assegnati a correttore compariranno nell’ area di editazione.

Per cambiare questi valori, usarei tasti frecciasu egiu per portareil cursore sul valoreda
modificare. Il nuovo valore deve essere digitato sopra quello attuale.

Terminatala digitazione dei nuovi valori, premere [ENTER] in modo che essi vengano
registrati in memoria

Per abbandonare questo modo operativo, muovere il cursore verso destra fino a farlo
uscire dall’ area di editazione e poi premere [END].
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34 MISURA UTENSILI

Con questa opzione € possibile misurare gli utensili e registrarne le dimensioni nella
tabella utensili del CNC.

[l CNC visualizza un grafico nella parte in basso a destra del monitor per fornire
all’ operatore una guida durante la misura dell’ utensile, evidenziando il dato di voltain
voltarichiesto.

Per misurare un utensile s utilizzaun pezzo di dimensioni notee s procede come segue:

1.- 11 CNC chiedeladimensionedel pezzolungo |’ asse Z (punto di contatto usato per la
misura).

Digitare questo valore e premere [ENTER].
2.- Il CNC chiede il numero dell’ utensile da misurare (T).
Digitare il numero dell’ utensile e premere [ENTER].

3.- Muoveregli assi usandoil volantino meccanico, il volantino elettronico oi tasti JOG
finché I’ utensile non toccail pezzo lungo |’ asse Z.

Premere il tasto [ENTER]. Il CNC misurera la lunghezza dell'utensile e quindi
aggiornerail corrispondente offset.

II CNC chiederaun nuovo utensile damisurare. Ripeterei passi 2 e 3 finché e necessario.

Per abbandonare questo modo tornando a modo di visualizzazione standard, premere
[END].

Attenzione:

Durantelamisuradi un utensile si possono usarei volantini elettronici, i tasti
JOG del pannello dell'operatore e tasti di controllo del mandrino.
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3.5 ESECUZIONE/SIMULAZIONE DEL PROGRAMMA P99996

[I programmaP99996 € un programma utente specialein codice | SO. Deve essere editato
(scritto) suun PC e poi inviato al CNC tramite I'opzione Periferiche.

Quando viene selezionatal'opzione "Esecuzione Programma P99996", questo program-
ma pud essere eseguito premendo (T3] o simulato premendo

3.5.1 ESECUZIONE DEL PROGRAMMA P99996

Quando viene selezionata I'opzione: "Esecuzione del programma P99996", il CNC
mostra le seguenti informazioni:

e R
P99996  N000O
NOO G90
N10 G94
N20 T1.1
N30 F2000
COMANDO ATTUALE RESTO
X 0000.000 X 0000.000 X 0000.000
Y 0000.000 Y 0000.000 Y 0000.000
Z 0000.000 Z 0000.000 Z 0000.000
F0000.000 %100 S0000 %100 T00.00
GO5 01 95
M41
. J

La prima riga contiene il messaggio "AUTOMATICQO", il numero del programma
(P99996) eil numero del primo blocco del programmao quello del blocco in esecuzione.

Vengono di seguito visualizzati i primi blocchi del programma. Se il programma € in
esecuzione, il primo blocco dellalista sara quello eseguito in quel momento.

Lequotedegli assi X, Y eZindicanoi valori programmati (COMANDO), la posizione
corrente (ATTUALE) e la distanza mancante (RESTO) per raggiungere la posizione
"comandata’

La parte inferiore dello schermo, mostra le condizioni di lavorazione attualmente
selezionate. La velocita di avanzamento programmata F, la % di regolazione di F, la
velocita programmata S del mandrino, 1a% di regolazione di S, I'utensile selezionato e
le funzioni G e M attive.

Per eseguire il programma P99996, premere . L'esecuzione inizia sempre dal
primo blocco.

Per interrompere il programma, premere . L'esecuzione del programmasi ferma
e rimangono attivi i seguenti tasti

-lllﬂ TooL

Per riprendere |'esecuzione del programma, premere .
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3511

Con

ISPEZIONE UTENSILE

guesta opzione e possibile interrompere I'esecuzione del programma P99996 e

verificare o stato dell'utensile, sostituendolo se necessario.

Per farlo, s eseguano i seguenti passi:

a)

b)

d)

Premere per interrompere il programma.
Premere [ TOOL].

A guesto punto, il CNC eseguelafunzionemiscellaneaM 05 per fermareil mandrino
e visualizza il seguente messaggio sullo schermo:

TASTI MANUALI DISPONIBILI
USCITA

Muovere |'utensile verso la posizione desiderata usando i tasti JOG.

Dopo I'allontanamento dell'utensile, il mandrino puo essere fatto partire e fermato
nuovamente tramite i tasti corrispondenti del pannello dell'operatore.

Dopo aver completato I'ispezione o la sostituzione dell'utensile, premere [END].

I1 CNC eseguiraunafunzioneM03 0 M 04 per far ripartireil mandrino nelladirezione
in cui stava girando quando il programma é stato interrotto.

Sullo schermo apparirail seguente messaggio:

ASSI NON POSIZIONATI
"NOME ASSI"

"Ass non posizionati" significa che gli assi non sono nella posizione in cui erano
quando il programma € stato interrotto.

Portaregli assi nellaposizionedi interruzionedel programmatramitei corrispondenti
tasti jog. II CNC non permettera di muoverli oltre questo punto.

Dopo il posizionamento degli assi, sullo schermo apparira

ASSI NON POSIZIONATI
NESSUNO

f) Per riprendere I'esecuzione del programma P99996, premere .

Pagina

Capitolo: 3 Sezione:

FUNZIONI AUSILIARIE ESECUZIONE/
SIMULAZIONE DI P99996




35.1.2 MODI DI ESECUZIONE

Questo CNC permette |'esecuzione del programma P99996 dall'inizio allafine o blocco
ablocco, premendo .

Laprimarigadello schermo mostrail modo operativo attual mente selezionato, " Automa-
tico" o "Blocco singolo”.

Per passare da un modo all'altro, premere di nuovo .

Dopo aver selezionato il modo di esecuzione, premere per eseguireil programma.

3.5.1.3 RESET DEL CNC
Questaopzione permettedi attivareil CNC, assegnandogli tuttele condizioni iniziali
fissatedal parametro macchina. Quando viene abbandonataquestamodalitaoperativa,
il CNC & nel modo visualizzatore.

Per effettuare un reset del CNC s deve interrompere |'esecuzione del programmaed a
continuazione premere il tasto

Il CNC chiederalaconfermadi questafunzionevisualizzandoil messaggio" RESET?" .

Per procedere con questa operazione, premere nuovamente ; per rinunciare, pre-

3514 VISUALIZZAZIONE DEI BLOCCHI DEL PROGRAMMA

Per visualizzare i blocchi successivo 0 precedente a quello attualmente visualizzato,
premere:

E] Visualizzail blocco precedente

@ Visualizzail blocco successivo.

Attenzione:

Si tengapresentecheP99996ini ziasemprel'esecuzionedal bl occo sel ezionato,
indipendentemente dal blocco attual mente visualizzato sullo schermo.
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3.5.1.5 MODI DI VISUALIZZAZIONE

Sono disponibili 4 modi di visualizzazione, che possono essere selezionati tramite |

seguenti tasti:

[0]
[1]
[2]
[3]

STANDARD

POSIZIONE ATTUALE
ERRORE DI INSEGUIMENTO
PARAMETRI ARITMETICI

Modo di visualizzazione STANDARD

E' il modo descritto precedentemente. Quando si accede all'opzione "Esecuzione del
programma P99996", il CNC seleziona questo modo di visualizzazione.

Modo di visualizzazione POSIZIONE ATTUALE

Modo di visualizzazione ERRORE DI INSEGUIMENTO

~
AUTOMATlcq P99996 NO000O

POSIZIONE ATTUALE

X 0000.000
Y 0000.000
Z, 0000.000

F0000.000 %100 S0000 %100 T00.00
G05 01 95
M41

\

r
AUTOMATlcq P99996 NOOOO

ERRORE D'INSEGUIMENTO

X 0000.000
Y 0000.000
Z, 0000.000

F0000.000 %100 SO0000 %100 T00.00
G05 01 95

M41
\.
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Modo di visualizzazione PARAMETRI ARITMETICI

(7 A
P99996  N0000
P000: 0.0000000  P0O1: 0.0000000
P002: 0.0000000  P003: 0.0000000
P004: 0.0000000  P0O5: 0.0000000
PO06: 0.0000000  P0O7: 0.0000000
COMANDO ATTUALE RESTO
X 0000.000 X 0000.000 X 0000.000
Y 0000.000 Y 0000.000 Y 0000.000
Z 0000.000 Z 0000.000 Z 0000.000
F0000.000 %100 S0000 %100 T00.00
GO5 01 95
M41
\. J

Questo modo mostra 8 parametri aritmetici. Per vederei precedenti o i successivi, usare

i seguenti tasti :

[EI Visualizzai parametri precedenti

@ Visualizzai parametri successivi

| valori dei parametri possono essere espressi nei seguenti formati:

P46 = -1724.9281

Notazione decimale

P47 = -.10842021 E-2 Notazione scientifica

Dove"E-2" significa102 (1/100). Anche se viene espresso con unanotazione diversa, il

valore di un parametro non cambia:

PA7=-0.001234 <==>PA47=-0.1234 E-2
PA8= 1234.5678 <==>P48= 1.2345678 E3
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352 SIMULAZIONE DEL PROGRAMMA P99996

Con questo CNC, € possibile controllare il programma P99996 nel modo prova a vuoto
primadi eseguirlo.

Per farlo, premere . Viene visualizzato |o schermo grafico.

Laparteinferioresinistradello schermomostragli assi del piano ches starappresentando
(XY,YZoYZ)otridimensionae XYZ.

Per selezionare il piano di visualizzazione, premereil tasto ad corrispondente.

[0] PianoXY.
[1] PianoYZ.
[2] PianoYZ.

[3] Tridimensionale XYZ.

II CNC puo visualizzare larappresentazione graficasu un massimo di tre piani. Tuttavia
mostrerasolo quelli selezionati in quel momento. Per selezionarei piani, procedere come

segue:
Premere S| . Per ciascuno dei piani possibili, il CNC chiedera se quel

piano deve essere selezionato o no.

Per selezionare il piano premere [Y], altrimenti premere [ENTER].

Dopo aver definitoi piani, deve essere stabilital'area di visualizzazione, indicando
lecoordinate XY Z del centro dello schermo elalarghezzadell'areastessa. Dopo aver
digitato ciascun valore premere [ENTER].

4 )

Centro

Larghezza

—

\. J

Per controllare il programma, premere. Questo farainiziare lasimulazione grafica
corrispondente.

Mentre la simulazione procede, € possibile accedere aqualsiasi atro piano (tasti : 0, 1, 2
e 3) manon e possibile impostarli. Per selezionare atri piani o per modificare I'area di
visualizzazione, énecessariointerromperelasimul azionedel programmapremend.

Premere [CLEAR] per cancellare lo schermo, e [END] per terminare lasimulazione.
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3521 FUNZIONE ZOOM

Conlafunzione ZOOM e possibileingrandire o ridurrel'interavisualizzazione graficao
parte di essa. Per farlo, lasimulazione del programma deve essere interrotta o finita.

Dopo aver selezionato il piano di rappresentazione che si vuole ingrandire o ridurre,
premere [Z]. Sullo schermo compare un rettangolo sovrapposto a disegno originale.
Questo rettangol o rappresentalanuovaareadi visualizzazione che pud essereingrandita
o ridotta.
Per cambiare |e dimensioni del rettangolo, usare questi tasti:
E] Riduzione della dimensione del rettangolo (maggiore ingrandimento).
E] Ingrandimento della dimensione del rettangolo (minore ingrandimento).

Per spostare lafinestradi zoom, usare i tasti : E] @ E B

Per impostare |'area sel ezionata con lafinestradi ingrandimento come nuovavisualizza-
zione, premere [ENTER].

Per vedere |'area sel ezionataingrandita o ridotta mantenendo i valori correnti dell'areadi

visualizzazione, premere :

L'area contenuta nella finestra di zoom riempira tutto lo schermo.

Per ritornareallaprecedenteareadi visualizzazione(precedenteall'ingrandimento),
premere [END].

Per usare nuovamente lo zoom, premere [Z] e proseguire come sopra.

Per terminare I'uso della funzione di ZOOM e ritornare alla rappresentazione grafica
normale, premere [END].
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3.6 MODI AUSILIARI

Se viene selezionata questa opzione, il CNC visualizza il seguente menu:

1 - MODI SPECIALI
2 - PERIFERICHE
3 - BLOCCO/SBLOCCO

Sesi selezional'opzione "Modi Speciali" il CNC avra bisogno del codice di acceso
del fabbricante, che & indicato nel manuale di Installazione.

Dopo avereselezionato e utilizzato uno di questi modi, premere[END] per terminare.
I1 CNC aquesto punto visualizzeranuovamente questo menu. Sesi premenuovamente
[END] si tornaa modo standard di visualizzazione.
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3.7 PERIFERICHE

Con questo CNC e possibile utilizzare I'unita Floppy Disk FAGOR, comunicare con

enerici dispositivi esterni o con un computer al fine di trasferire i programmi.
%uesti tipi di collegamenti possono essere controllati sia dal CNC quando opera
nella "modo periferiche”, che da un altro computer attraverso il protocollo DNC
della FAGOR, nel qual caso il CNC puo essere in qualsiasi modo operativo.

3.7.1 MODOPERIFERICHE

In questo modo il CNC puo collegarsi con I'unita Floppy Disk della FAGOR, con una
generica unita esterna o con un computer che supporta un protocollo commerciale di
comunicazione.

Per selezionare questa opzione premere il tasto [AUX] e dopo aver selezionato
"Modi Ausiliari" premere il tasto corrispondente a "PERIFERICHE".

Il CNC visualizzera il seguente menu nella parte superiore sinistra:

0- INGRESSO DA UNITA DISCO LETTORE (Fagor)

1- USCITA VERSO UNITA DISCO LETTORE (Fagor)

2- INGRESSO DA PERIFERICHE (generale)

3- USCITA VERSO PERIFERICHE (generale)

4- DIRETTORIO UNITA DISCO LETTORE (Fagor)

5- CANCELLAZIONE PROGRAMMA UNITA DISCO LETTORE (Fagor)
6- DNC ON/OFF

Per potere utilizzare una di queste opzioni, il modo DNC deve essere inattivo. Se
e attivo (la parte superiore destra dello schermo mostra : DNC), premere [6] (DNC
ON/OFF) per disattivarlo (la scritta DNC scompare).

Con |leopzioni 0,1,2 e 3 € possibile scambiare i parametri macchina, latabelladelle
fugélonl M decodificate e la tabella della compensazione degli errori della vite
madre.

La parte inferiore destra dello schermo del CNC, elenca i 7 programmi pezzo
memorizzabili.

Per eseguire questa operazione, inserire il humero del programma che si vuole
trasferire, quando il CNC lo richiede, e quindi premere [ENTER].

| numeri di programma che si possono selezionare sono i seguenti:

PO0000 a P99990 Programmi pezzo
P99994 e P99996 Programmi speciali utente in codice SO
P99997 Per uso interno. NON POSSONO essere trasmessi.
P99998 Usato per associare testi ai messaggi del PLCI.
P99999 Parametri macchina e tabelle

Attenzione:

0 Su compulter.

/_\ Non é possibile editare i programmi pezzo residenti su unita periferiche

Il CRT visuaizza i messaggi "RICEZIONE" o "INVIO" durante le operazioni di
trasferimento del programmi_e visualizza il messaggio "PROGRAMMA NUM.
P23256 (Esempio) RICEVUTO" 0 "INVIATO".
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Se la trasmissione non é corretta, viene visualizzato il messaggio "Errore di
trasmissione”, mentre quando il CNC non riconosce i dati ricevuti (per diverso
formato), viene visualizzato il messaggio "Dati ricevuti non corretti".

Lamemoriadel CNC deve essere sbloccataal fine di eseguire qualsiasi trasmissione
di dati; se non viene fatto il CNC ritornera al menu del modo periferiche.

Quando si trasmette da una periferica diversa dall'unita floppy disk FAGOR, si
devono considerare i seguenti aspetti:

*

|| programmadeve cominciare con un carattere"NULL" (ASCII 00) seguito da" %",
"numero di programma’ (esempio %23256) edaun caratteredi "LINE FEED" (LF).

Sono ignorati gli spazi in bianco, i codici di ritorno carrello e il segno "+".

Il programma deve terminare con una serie di ameno 20 caratteri "NULL"
(ASCI1 00) oppure con un carattere "ESCAPE" o "EOT".

Premendo [CL] si cancella la trasmissione. II CNC visualizza il messaggio :
"TRASMISSIONE INTERROTTA".

DIRETTORIOUNITADISCOLETTORE

Questa opzione mostrai programmi che sono memorizzati nell'unitafloppy disk
FAGOR e il numero di caratteri (dimensione) di ciascuno di essi.

L'opzione mostra anche il numero di caratteri (lo spazio di memorizzazione)
disponibili sull'unita.

CANCELLAZIONE PROGRAMMA UNITADISCOLETTORE

Con questa opzione e possibile cancellare un programma contenuto nell'unita
floppy disk FAGOR.

Il CNCrichiedeil numero del programmache deve essere cancellato. Dopo avere
inserito tale numero, premere [ENTER].

Dopo che il programma é stato cancellato, il CNC visualizza il messaggio :
"PROGRAMMA NUM: P CANCELLATO".

L'opzione mostra anche il numero di caratteri (lo spazio di memorizzazione)
disponibili sull'unita

3.7.2 COMUNICAZIONI DNC _ o
Per usare questa opzione, deve essere attivata la comunicazione DNC (la parte
superiore dello schermo mostra: DNC). Per attivarla, i parametri corrispondenti
[P607(6, 5, 4, 3)] devono essere impostati in maniera coerente e bisogna
selezionare I'opzione [6] del modo "Periferiche", se gia non era selezionata.
Dal momento che é attivata, usando il software applicativo FAGORDNC,
fornito su richiesta, € possibile eseguire le seguenti operazioni specificandole
sul computer: _ _ _
. Ottenere la lista dei programmi pezzo del CNC.
. Trasferire programmi pezzo e tabelle da e verso il CNC.
. Cancellare i programmi pezzo residenti nel CNC. _
. Attuare il controllo remoto di alcune funzioni della macchina.
Attenzione:
{: Il modo operativo del CNC é ininfluente.
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3.8 BLOCCO/SBLOCCO

Con questaopzione € possibile bloccare/sbloccare lamemoriadei programmi pezzo.

Per selezionare questaopzione premereil tasto[AUX] edopo aver selezionato "M odi
Ausiliari" premereil tasto corrispondente a"BLOCCO/SBLOCCQO"

| codici dausare per eseguire lafunzione sono:
[BEG] 0000 [ENTER] Sbloccalamemoriadei programmi pezzo.
[BEG] 1111 [ENTER]Bloccalamemoriadei programmi pezzo.

[P] FOOO [ENTER] Cancellail contenutodi tutti i parametri aritmetici (dati delle
operazioni automatiche). Assegnaloroil valoreO.
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3.9 EDITAZIONE DEL PROGRAMMA 99996

Il programma99996 & un programmautente specialein codicel SO. Puo essere editato
siain questo modo operativo che sul PC e quindi inviato al CNC.

Per selezionare questa opzione, premere [AUX] e, dopo avere selezionato "Modi
Ausiliari", premere il tasto corrispondente a "EDITAZIONE PROGRAMMA
P99996".

Il CNC visualizzeralapaginadi editazione per questo programma.
Seil programmaégiainfasedi editazione, il CNC mostraunapartedei blocchi (righe)
del programma.

Usarei tasti [3 E] per visualizzare le righe precedenti o successive.
Per editare unanuovariga, seguire la seguente procedura:

1.- Seil numero di rigadi programmache appare nellaparteinferiore dello schermo
non ¢ quello voluto, cancellarlo premendo [CL] e inserire il numero di riga
desiderato.

2.- Inseriretutti i dati di pertinenzadellarigae premere [ENTER].

Il formato di programmazione e descritto nel manual e di programmazione.

Si possono usarei tasti di programmazionedel pannellofrontale: [X],[Y],[Z],[T],
[F1. [S], [P]

Da momento che alcune funzioni non sono presenti (G, M, I, K), esisteancheun
editor assistito.

Per accedervi, premere[AUX]. Dopo avere analizzato lasintassi di quanto é stato
appena editato, il CNC visualizzera, una per una, tutte le funzioni che possono
essere editate in quel momento.
Premere[CL] per cancellarei caratteri.
Per modificarelerigheche sono state editate precedentemente, procedere come segue:
1.- Seil numero di rigadi programmache appare nella parte inferiore dello schermo
non e quello voluto, cancellarlo premendo [CL] e inserire il numero di riga
desiderato.

2.- Premere[RECALL].Nellaparteinferioredelloschermodel CNC, I'areadi editing
mostrerail contenuto di quellariga.

3.- Usareuno di questi metodi per modificarneil contenuto:

a) Usareil tasto[CL] per cancellarei caratteri, eeditarli comeprecedentemente
descritto.

b) Usarei tadti [Ea[\ [ZI per posizionareil cursore sopralaposizione che deve
esseremodificalaeusareil tasto[ CL ] per cancellarei caratteri o[INC/ABS]
perinserirei dati.
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Nellamodalitadi inserimento, i caratteri dietroil cursorelampeggiano. Non
e possibile usarelaprogrammazione assistita (il tasto [AUX]).

Inseriretutti i dati desiderati epremere[INC/ABS]. Selasintassi dellanuova
rigaecorretta, il CNClavisualizzasenzafar lampeggiarei caratteri, mentre
senon écorretta, i caratteri lampeggiano finché lariganon viene corretta.

4.- Quandolarigaéstatamodificata, premere[ENTER]. Il CNCassumeraquestariga
comelasostituzione dellaprecendente.

Per cancellare unarigadi programma, procedere come segue:

1.- Seil numero di riga che appare nella parte inferiore dello schermo non € quello
voluto, cancellarlo premendo [CL] einserireil numero di riga desiderato.

2.- Premere [ | eil CNC cancelleradallamemorialarigaspecificata.
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4. OPERAZIONI AUTOMATICHE

Questo CNC disponedi unaseriedi tasti che permettono di accedere aciascunadelle sue
operazioni automatiche..

Le operazioni base selezionabili mediante questi tasti sono:
"Posizionamento punto a punto™

"Posizionamento in linearetta’

"Posizionamento in arco"

"Posizionamento in rettangol 0"

"Posizionamento in griglia’

"Fresatura lineare”

"Fresatura circolare”

"Fresatura del profilo”

"Fresatura tasche”

"Fresatura mozzi"

"Lavorazione spigoli”

B ®E @R NEE SN

"Fresatura di superfici”
Quando viene selezionata una di queste operazioni, il CNC visualizza:

* Nella finestra principale, una rappresentazione grafica dell'operazione automatica
selezionata

* |nfondo allo schermo, i dati corrispondenti all'operazione automatica selezionata.

Capitolo: 4 Sezione: Pagina
OPERAZIONI AUTOMATICHE 1




4.1 CONCETTI GENERALI

Dopo aver selezionato I'operazionevol uta, premereil tasto[DAT A] per accederea modo
introduzione dati..

Il CNC evidenzierail primo dato, siasul grafico sianell'areadi editazione.

Per assegnare a tale dato il valore desiderato, digitarlo e premere [ENTER]. || CNC
assume il nuovo valore ed evidenziail dato successivo.

Per selezionare un dato diverso usareii testi [ ¢ [ # .
Terminataladefinizionedei dati, premere[DATA] per usciredal modo introduzionedati.

Alle operazioni automatiche pud essere associata un'operazione di foratura, che verra
eseguita su ciascun punto di posizionamento.

Per come definire |'operazione di foratura ed associarla all'operazione automatica, fare
riferimento a capitolo sulle "Operazioni di foratura’

Allafine, e possibile:

Controllare I'operazione premendo [SIMUL].
* Eseguire |'operazione premendo | R
* Registrare in memoria l'operazione come parte di un programma pezzo.

Per uscire da questo modo, premere [END]. Il CNC memorizzatutti i dati impostati eli
visualizzera di nuovo quando verra nuovamente selezionata questa operazione.

411 CONTROLLODELL'ASSE Z

Ildato" Z SIC" (coordinataZ del puntodi sicur ezza) deveesser especificatoper tutte
le operazioni automatiche.

Primadi eseguirelalavorazione corrispondente all'operazione automatica sel ezionata, il
CNC portal'utensile nella posizione di sicurezza definitada”Z SIC".

Sel'asse Z e un asse DRO (non é controllato dal CNC) e s trovaal disotto del punto "'Z
SIC", il CNC visualizza un messaggio per indicare all'operatore la necessita di portare
I'asse sul punto di sicurezza. Poi, per riprenderel'esecuzione dell'operazione deve essere

premuto il tasto .

Seil cicloinclude pit funzioni di lavorazione, il CNC posizioneral'utensile sul punto"Z
SIC" primadi eseguire ciascuna di esse.
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4.1.2 FUNZIONI AUSILIARI “M” PRIMA E DOPOIL CICLO

E possibile associare a ciascun ciclo I’ esecuzione di due funzioni ausiliari “M”. Unadi
esse sara eseguita primadel ciclo e’ altra dopo I’ esecuzione dello stesso.

Gli schermi di aiuto di ogni ciclo indicano, aladestradei dati di definizionedel ciclo, le
2 funzioni ausiliari “M” selezionate in ogni ciclo.

La“M” situatanellaparte superioreindicalafunzioneausiliare“M” che s esegue prima
del cicloela“M” situatanellaparteinferioreindicalafunzioneausiliare*M” ches esegue
dopoiil ciclo.

Se qualcuna di queste indica il valore "M--", vuol dire che non c'e nessuna funzione
ausiliare*M” associata.

Per selezionare lafunzione ausiliare“M” che s desideraesguire primadel ciclo, si deve
operare nel seguente modo:

Premere lasequenzadi tasti [F] [BEGIN] .
Introdurre il numero dellafunzione ausiliare desiderata
Premereil tasto [ENTER] .

Per selezionare lafunzione ausiliare “M” che si desidera eseguire dopo il ciclo, si deve
operare nel seguente modo:

Premere la sequenzadi tasti [F] [END] .
Introdurre il numero dellafunzione ausiliare desiderata
Premereil tasto [ENTER] .

Per cancellareunadellefunzioni ausiliari “M” che sono state selezionate, si deve operare
nel seguente modo:

Premere lasequenzadi tasti [F] [BEGIN] o [F] [END]
Premereil tasto [ENTER] .
Il CNC indicherail valore“M--"

Attenzione:

Quando st memorizzaun’ operazioneautomatica, il CNCimmagazzinaledue
funzioni ausiliari “M” selezionate, assiemeai dati eparametri chedefiniscono
I operazione automatica.

In questo modo, ogni voltachesi esegue un pezzo previamente memorizzato,
il CNC eseguira ciascuna delle operazioni automatiche con le condizioni di

lavorazione che sono state fissate per la stessa.

Al momento dell’ accensione o dopo un Reset, il CNC iniziatutti i cicli (non
quelli memorizzati) assegnando ad entrambi i campi il valore “M--" (non
esiste nessunafunzione ausiliare “M” associata).
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4.1.3 CONDIZIONI DI LAVORAZIONE

Il CNC visualizza e seguenti informazioni:

F
%
S

Velocitadi avanzamento attual mente selezionata.
Regolazione percentual e attualmente applicata alla velocita di avanzamento.

Velocita del mandrino per |I'esecuzione dell'operazione.

Per selezionare la velocita del mandrino, seguire unadi queste procedure:
Premereil tasto [S], digitare il valore desiderato e premere [ENTER].
Il valore digitato viene assunto come vel ocitadel mandrino nell’ operazionein
corsodi editazione. Quindi, esso non modificalavel ocitaeffettivadel mandrino
stesso.
Premereil tasto [S], digitare il valore desiderato e premereil tasto

Il CNC cambialavelocita effettiva (reale) del mandrino.

Questo valore viene anche assunto come velocita del mandrino da usare per
I'esecuzione dell'operazione automatica in editazione.

% Percentuale di regolazione della velocita del mandrino attual mente applicata.

Senso di rotazione del mandrino per lalavorazione.

Per cambiareil senso di rotazione premere[3]. II CNC visualizzerail nuovo senso
di rotazione, ma non cambieral'attuale senso di rotazione del mandrino.

T Utensile da usare per lalavorazione.

Per selezionare I'utensile premere [T] e, dopo aver digitato il nhumero utensile
voluto, premere [ENTER].

Il CNC assume che questo nuovo numero utensile dovra essere utilizzato per
I'esecuzione dell'operazione in corso di editazione. Pertanto, mantiene I'utensile
attualmente sel ezionato e non cambiail numero utensilevisualizzato nellafinestra
principale.

Attenzione:

A

Quando viene registratain memoria un‘operazione automatica, il CNC registra
tutte queste condizioni di lavorazione, salvo laregolazione %, insieme ai dati e
ai parametri che definiscono |'operazione stessa.

In questo modo, ogni volta che viene lavorato un pezzo precedentemente
memorizzato, il CNC eseguira ciascuna operazione automatica usando le
condizioni di lavorazione per essa definite.
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4.1.4 SIMULAZIONE

Con questo CNC, € possibile controllare un'operazione automatica nel modo prova a
vuoto primadi eseguirla.

Per farlo, premere . Viene visualizzato |o schermo grafico.

Laparteinferioresinistradello schermomostragli assi del piano ches starappresentando
(XY,YZoYZ)otridimensionae XYZ.

Per selezionare il piano di visualizzazione, premereil tasto ad corrispondente.

[0] PianoXY.
[1] PianoYZ.
[2] PianoYZ.

[3] Tridimensionale XYZ.

II CNC puo visualizzare larappresentazione graficasu un massimo di tre piani. Tuttavia
mostrerasolo quelli selezionati in quel momento. Per selezionarei piani, procedere come

segue:

Premere [} Per ciascuno dei piani possibili, il CNC chiederase quel piano deve
essere selezionato o no.

Per selezionare il piano premere [Y], altrimenti premere [ENTER].

Dopo aver definito i piani, deve essere stabilital'areadi visualizzazione, indicando
lecoordinate XY Z del centro dello schermo elalarghezzadell'areastessa. Dopo aver
digitato ciascun valore premere [ENTER].

4 )

+Centro

Larghezza

d

\. J/

Per controllare |'operazione, premere. Questo fara iniziare la simulazione grafica
corrispondente.

Mentre la simulazione procede, € possibile accedere aqualsiasi altro piano (tasti : 0, 1, 2
e 3) manon e possibile impostarli. Per selezionare altri piani o per modificare I'area di
visualizzazione, énecessariointerromperelasimulazionedel programmapremendo

Premere [CLEAR] per cancellare lo schermo, e [END] per terminare lasimulazione.
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4.1.41 FUNZIONE ZOOM

Conlafunzione ZOOM e possibileingrandire o ridurre l'interavisualizzazione graficao
parte di essa. Per farlo, lasimulazione del programma deve essere interrotta o finita.

Dopo aver selezionato il piano di rappresentazione che si vuole ingrandire o ridurre,
premere [Z]. Sullo schermo compare un rettangolo sovrapposto a disegno originae.

Questo rettangol o rappresentalanuovaareadi visualizzazione che puo essereingrandita
o ridotta.

Per cambiare |e dimensioni del rettangolo, usare questi tasti:
E] Riduzione della dimensione del rettangolo (maggiore ingrandimento).
B Ingrandimento della dimensione del rettangolo (minore ingrandimento).

Per spostare lafinestradi zoom, usare i tasti : E E]BB

Per impostare |'area sel ezionata con lafinestradi ingrandimento come nuovavisualizza-
zione, premere [ENTER].

Per vedere |'area sel ezionataingrandita o ridotta mantenendo i valori correnti dell'areadi

visualizzazione, premere .

L'area contenuta nella finestra di zoom riempira tutto lo schermo.

Per ritornareallaprecedenteareadi visualizzazione(precedenteall'ingrandimento),
premere [END].

Per usare nuovamente |o zoom, premere [Z] e proseguire come sopra.

Per terminare I'uso della funzione di ZOOM e ritornare alla rappresentazione grafica
normale, premere [END].
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4.1.5 ESECUZIONE

Conquesto CNC épossi bil e eseguireun'operazioneautomati cabl occo abl occo premendo
il tasto .

SINGLE
Quando é selezionato il modo blocco singolo, sul lato destro dello schermo compare il
simbolo j
Per deselezionare questo modo e tornare al modo continuo di esecuzione, premere di

Nuovo .

Dopo aver selezionato il modo di esecuzione voluto, premere :

Il CNC acquisisce i valori di lavorazione F, S, T e il senso di rotazione del mandrino
selezionati ed esegue |'operazione automati ca come segue:

1.- Sel'operazione e stataprogrammatacon un nuovo utensile, il CNC chiederache
venga selezionato.

Dopo aver cambiato I'utensile, premere per riprendere|'esecuzione dell'opera-
zione.

2.- 1l CNC avviail mandrino allavelocita S e nel senso di rotazione prefissati.
3.- L'utensile viene posizionato sul punto di sicurezza prestabilito, "Z SIC".
4.- Viene eseguital'operazione automatica di fresatura.

5.- L'utensile vieneritirato fino a punto di sicurezza"Z SIC".

6.- 1l CNC fermail mandrino.

Se e necessario, durante'esecuzione di un‘operazione automaticae possibileispezionare
e sostituire 'utensile.
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4151

ISPEZIONE UTENSILE

Con questa opzione € possibile interrompere |'esecuzione dell'operazione automatica e
verificare lo stato dell'utensile, sostituendol o se necessario.

Per farlo, S eseguano i seguenti passi:

a) Premere per interrompere il programma.

b) Premere[TOOL].

A gquesto punto, il CNC eseguelafunzionemiscellaneaM 05 per fermareil mandrino
e visualizza il seguente messaggio sullo schermo:

TASTI MANUALI DISPONIBILI

USCITA

¢) Muoverel'utensile verso la posizione desiderata usando i tasti JOG.

Dopo I'allontanamento dell'utensile, il mandrino puo essere fatto partire e fermato
nuovamente tramite i tasti corrispondenti del pannello dell'operatore.

d) Dopo aver completato I'ispezione o la sostituzione dell'utensile, premere [END].
I1 CNC eseguiraunafunzioneM03 0 M04 per far ripartireil mandrino nelladirezione
in cui stava girando quando il programma é stato interrotto.

Sullo schermo apparira il seguente messaggio:

ASSI NON POSIZIONATI

"NOME ASSI"
"Ass non posizionati" significa che gli assi non sono nella posizione in cui erano
quando il programma € stato interrotto.

e) Portaregli ass nellaposizionedi interruzionedel programmatramitei corrispondenti
tasti jog. II CNC non permettera di muoverli oltre questo punto.

Dopo il posizionamento degli assi, sullo schermo apparira
ASSI NON POSIZIONATI
NESSUNO
f) Per riprendere |'esecuzione dell'operazione automatica, premere .
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4.2 POSIZIONAMENTO

Le varie modalita di posizionamento automatico offerte da questo CNC facilitano la
definizione dei punti nei quali devono essere eseguite le lavorazioni specificate.

L e scelte possibili sono:

* Posizionamento punto a punto. Da usare quando la disposizione dei punti sulla
superficie del pezzo é casuale.

* Posizionamento in linearetta.
* Posizionamento in arco.
* Posizionamento in rettangolo
* Posizionamento in griglia.
Tutti i movimenti di posizionamento sono eseguiti in rapido.
Se l'asse Z e controllato dal CNC, (non e un asse DRO), é possibile associare al
posizionamento una lavorazione automatica. Queste lavorazioni sono descritte nel
capitolo "Operazioni di Foratura' e sono:
Foratura
Maschiatura
Alesatura - barenatura
Centratura

In guesto modo, e possi bilemaschiareunaseriedi fori posti lungo unalinearetta, eseguire
una serie di fori lungo un arco, ecc.

Se a posizionamento non sono associate lavorazioni, il CNC chiedera all'operatore di
agire sull'asse Z dopo ciascun posizionamento.

Di seguito, sono descrittelevarie modalitadi posizionamento disponibili, insiemeai dati
necessari per definirle.
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42.1 POSIZIONAMENTO PUNTOA PUNTO
Questa opzione si seleziona mediante il tasto .

-
-
-
-
-
-
-
-
-
-
-

XnYn

Possono essere definiti fino a8 punti, specificandone le coordinate X e Y. Le coordinate

pOSSON0 essere impostate in due modi:

* Portando manual mente (coni volantini meccanici, i volantini elettronici oi tasti JOG)
gli assi nellaposizione voluta e premendo [ENTER].

* Digitandoi valori corrispondenti e premendo [ENTER].

Se s vogliono definire meno di 8 punti, a primo punto non utilizzato devono essere
assegnate |e stesse coordinate dell'ultimo punto utilizzato.

Esempio:

X1 10.278 Y1l 12876 Primo punto

X2 18.345 Y2 23.456 Secondo punto

X3 27.789 Y3 90.122 Ultimo punto

X4 27.789 Y4 90.122

X5 00.000 Y5 00.000

X6 00.000 Y6 00.000

X7 00.000 Y7 00.000

X8 00.000 Y8 00.000

Z SIC 10.000 Punto di sicurezzalungo l'asse Z
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4.2.2 POSIZIONAMENTOINLINEA RETTA
Questa opzione si seleziona mediante il tasto .

F
X1Y1V

Il primo punto"X1Y 1" deve sempreessere definito. Questo puo esserefattoin due modi:

* Portando manual mente (con i volantini meccanici, i volantini elettronici oi tasti JOG)
gli assi nella posizione voluta e premendo [ENTER].

* Digitandoi valori corrispondenti e premendo [ENTER].

Il percorso deve essere definito in uno dei seguenti modi:

1.- Specificadelalunghezza"L" e dell'angolo "A" del percorso.

In questo caso devono essere definiti il numero di punti (N) oladistanzafradue punti

consecutivi ().

2.- Specifica dell'ultimo punto, "Xn Yn", posizionando la macchina su tale punto e
premendo [ENTER] o digitandone le coordinate e premendo [ENTER].

In questo caso, specificare"L 0" edefinire il numerodi punti (N) oladistanzafradue

punti consecutivi (1).

3.- Specificadei valori di "N", "I" e"A" (numero di punti, distanzafrai punti e angolo

del percorso).

In questo caso definire: "LO", "Xn=X1" e"Yn=Y1"

Esempio di programmazione:

- -751.961,30

Possono essere usati | seguenti formati:

X1=0 Y1=0 L=60 A=30 N=4
X1=0 Y1=0 L=60 A=30 1=20

=4

X1=0 Y1=0 Xn=51961 Yn=30 L=0
L=0 1=20

X1=0 Y1=0 Xn=51.961 Yn=30

X1=0 Y1=0 Xn=0 Yn=0 L=0 N=4 [1=20 A=30
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4.2.3 POSIZIONAMENTO IN ARCO

Questa opzione si seleziona mediante il tasto @ :

1
,,'®X1Y1

Il centro dell'arco, "Xc Yc", deve sempre essere definito. Questo puo esserefatto in due
modi:

* Portando manualmente (con i volantini meccanici, i volantini elettronici oi tasti JOG)
gli assi nella posizione voluta e premendo [ENTER].

* Digitando i valori corrispondenti e premendo [ENTER].

Per definire il primo punto deve essere usato uno del seguenti metodi:

1.- Specificadel raggio "R" e dell'angolo "A" del primo punto.
L'angolo"A" del primo punto eriferito all'asse X ed € espresso in gradi (con o senza
segno). Un valore negativo indicail senso orario e un valore positivo indicail senso

antiorario.

2.- Specifica del primo punto, "X1 Y1", posizionando la macchina su tale punto e
premendo [ENTER] o digitandone le coordinate e premendo [ENTER].

In questo caso specificare: "RO".

I numero di punti (N) eladistanzaangolarefradue punti consecutivi (B) devono sempre
essere definiti.

Ladistanzaangolare "B" s esprimein gradi con 0 senza segno. Il segnoindicail senso
di rotazione: orario per B negativo e antiorario per B positivo.

Per specificare un cerchio completo, programmare BO. In questo caso, i movimenti di

pOsi zionamento vengono eseguiti in senso antiorario.

1 -
@&

. R
&\
®3

1 . 1
AT A2
/ A0 / A
2 4 L2 4
¢ és °¢
/

3@““-@2{ 3
BO N6 B60 N3 B-60 N3
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4.2.4 POSIZIONAMENTO IN RETTANGOLO

Questa opzione si seleziona mediante il tasto @]

Il primo punto"X1Y 1" deve sempre essere definito. Questo puo esserefattoin due modi:

* Portando manual mente (con i volantini meccanici, i volantini elettronici oi tasti JOG)
gli assi nella posizione voluta e premendo [ENTER].

* Digitandoi valori corrispondenti e premendo [ENTER].

Devono essere specificati anche i seguenti dati:

"A" Angolo del percorso lungo I'ascissa rispetto all'asse X.

"B" Angolo del percorso lungo I'ordinatarispetto a percorso lungo |'ascissa.

Per definireduepercors paralleli rispettivamenteagli assi X e Y, specificare: A=0eB=90.

OB D

¢ ¢

LIy SRR
A0 B90O

Per descriverei percorsi lungo gli assi X e 'Y, sono disponibili le seguenti opzioni:

1.- Definire la lunghezza, "LX" "LY", e il numero di punti, "NX" "NY", di ciascun
PErcorso.

2.- Definire la lunghezza dei due percorsi, "LX" "LY", e la distanza fra due punti
consecutivi, "IX" "1Y".

3.- Definireladistanzafrai punti, "I X" "I'Y", eil numerodi punti, "NX" "NY", di ciascun

PErcorso.
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425 POSIZIONAMENTOIN GRIGLIA
Questa opzione si seleziona mediante il tasto .

--
-
-
-
-

i e i
e
iiz ______ @
————— NX
o @ .
B D
2 __---"77 A
N @
X1Y1

Il primopunto"X1Y 1" deve sempre essere definito. Questo puo esserefattoin duemodi:

* Portando manualmente (con i volantini meccanici, i volantini elettronici oi tasti JOG)
gli assi nella posizione voluta e premendo [ENTER].

* Digitando i valori corrispondenti e premendo [ENTER].

Devono essere specificati anche i seguenti dati:

"A" Angolo del percorso lungo I'ascissa rispetto all'asse X.

"B" Angolo del percorso lungo I'ordinatarispetto a percorso lungo |'ascissa.

Per definireduepercors paralleli rispettivamenteagli assi X eY, specificare: A=0eB=90.

&----- @& ----- & ----- @

R & ----- @& ----- @

&----- & ----- @& ----- ®
A0 B90

Per descriverei percors lungo gli assi X eY, sono disponibili le seguenti opzioni:

1.- Definire lalunghezza, "LX" "LY", e il numero di punti, "NX" "NY", di ciascun
percorso.

2.- Definire la lunghezza dei due percorsi, "LX" "LY", e la distanza fra due punti
consecutivi, "IX" "1Y",

3.- Definireladistanzafrai punti, " IX" "1'Y", eil numerodi punti, "NX" "NY", di ciascun

PErcorso.
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4.3 FRESATURA

Le operazioni di fresatura disponibili sono:

* Fresaturalineare

* Fresaturacircolare

*  Fresaturadel profilo
Primadi eseguire unafresatura, I'asse Z viene posizionato sul punto"Z SIC". Sel'asse Z
e un asse DRO (non controllato dal CNC) ed é posizionato a di sotto del punto"Z SIC",
il CNC visualizza il messaggio corrispondente.
Poi, I'utensile viene posizionato alla profondita di fresatura programmata "Z". 1l CNC
permette di fissare la percentuale di regolazione della velocita di avanzamento da
applicare a questo movimento.
Il pezzo viene fresato alla velocita di avanzamento programmata F.

Terminata la fresatura, I'asse Z va sul punto "Z SIC". Se l'asse Z € un asse DRO (non
controllato dal CNC) il CNC visualizza il messaggio corrispondente.

Di seguito, vengono descritte le varie operazioni di fresatura disponibili.
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43.1 FRESATURA LINEARE
Questa opzione si seleziona mediante il tasto :

Il primopunto"X1Y 1" deve sempre essere definito. Questo puo esserefattoin duemodi:

* Portando manualmente (con i volantini meccanici, i volantini elettronici oi tasti JOG)
gli assi nella posizione voluta e premendo [ENTER].

* Digitando i valori corrispondenti e premendo [ENTER].
Il percorso deve essere definito in uno dei seguenti modi:
1.- Specificadellalunghezza"L" e dell'angolo "A" del percorso.

2.- Specificadell'ultimo punto, "X2 Y2" (muovendo la macchina o introducendone le
coordinate datastiera). In questo caso, specificare "L0".

Lafresatura pud essere eseguita con o0 senzala compensazione raggio utensile: premere
[T] e selezionare una delle seguenti opzioni usando i tasti E] E] .

—a— —b— —Cc—
-a&  Senzacompensazione raggio utensile.
-b- Compensazione raggio utensile asinistra. Il pezzo e a destra dell'utensile.
-c- Compensazione raggio utensile a destra. || pezzo € a sinistradell'utensile.
Per specificare la profonditadi fresatura, indicareil valore"Z" (muovendo la macchina

ointroducendol o datastiera) ela%di regolazionedel lavel ocitadi avanzamento chedovra
essere applicata.
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4.3.2 FRESATURA CIRCOLARE
Questa opzione si seleziona mediante il tasto .

Il primo punto " X1 Y1" el'ultimo punto " X2 Y 2" devono sempre essere definiti. Questo
puo essere fatto in due modi:

*  Portando manual mente (con i volantini meccanici, i volantini elettronici oi tasti JOG)
gli assi nella posizione voluta e premendo [ENTER].

* Digitandoi valori corrispondenti e premendo [ENTER].

Il percorso s definisceindicando il raggio "R" eladirezione del movimento "P'. Dopo
aver premuto [P], premere uno dei tasti [1], [2], [3] o [4], facendo riferimento ale

sottostanti figure.
énm
2
:

XRYR

Lafresatura pud essere eseguita con 0 senzala compensazione raggio utensile: premere
[T] e selezionare una delle seguenti opzioni usando i tasti E] .

AR

-a& Senzacompensazione raggio utensile.

-b- Compensazione raggio utensile asinistra. Il pezzo € a destra dell'utensile.

-c- Compensazione raggio utensile adestra. || pezzo € asinistradell'utensile.

Per specificare la profondita di fresatura, indicareil valore "Z" (muovendo la macchina

ointroducendol o datastiera) ela%di regolazionedel lavel ocitadi avanzamento chedovra
essere applicata.
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4.3.3 FRESATURA DEL PROFILO
Questa opzione si seleziona mediante il tasto .

L.

eyl

Y
X

Devono essere specificati i seguenti dati:

Punto di partenza"BEG"

Primo punto del profilo "X1Y 1"

Fino a7 sezioni lineari o circolari, che formano il profilo.
Uscita o punto "END"

* % F X

Punto di partenza" BEG"

Il punto di partenza "BEG" e la profondita di fresatura "Z" devono sempre essere
definiti.

* || punto di partenza pud appartenere al profilo o essere fuori di esso.

*  Per specificare la profondita di fresatura, indicare il valore "Z" (muovendo la

macchina o introducendolo da tastiera) e la % di regolazione della velocita di
avanzamento che dovra essere applicata.

Compensazione raggio utensile

Lafresatura puo essere eseguita con o senzala compensazione raggio utensile: premere
[T] e selezionare una delle seguenti opzioni usando i tasti E] E] :

7% 9.

-a&  Senzacompensazione raggio utensile.
-b- Compensazione raggio utensile asinistra. Il pezzo e a destra dell'utensile.

-c- Compensazione raggio utensile adestra. || pezzo € a sinistradell'utensile.
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Primo punto del profilo " X1Y1"

F

[l primo punto "X1 Y1" deve sempre essere definito. Questo pud essere fatto
muovendo manual mentelamacchinaepremendo [ ENT ER] odigitandolecoordinate

epremendo [ENTER].

Per ottenereunafinituramigliore, épossibileusarel'entratatangenzial e, specificandone
il raggio"r".

z BEG X1Y1

/)
Il r=0

Bﬁ<ﬂ+x1n B
|

ino a 7 sezioni, lineari €/o circolari, che formano il profilo

Per un profilo possono essere definitefino a7 sezioni. Per definireil tipo di ciascuna
sezione del profilo, premere i seguenti tasti:

Sezione lineare. La sezione assume l'indicatore:
Sezione circolare. La sezione assume |'indicatore:
L e sezioni non definite hanno I'indicatore:

Quando il CNC incontral'i ndi_catore, assume che non vi siano altre sezioni. Di
conseguenza, considera la sezione precedente come ultima sezione del profilo.

Per annullare o cancellare una sezione gia definita, premere . La sezione assu-
meral'indicatore[>9)] .

Sezionelineare

Per una sezione lineare, indicatore , deve essere definito il punto finale XY
della sezione.

Deve anche essere definita l'unione di questa sezione con la successiva..

XY XY XY
3 A
NS r/ s Jo =
r=0 s, R v/
— . — ~ Saa
C=0 C=0 c=0

Per arrotondare 1o spigolo specificare il raggio del raccordo "r". Per smussarlo,
specificareladistanza"C" dal vertice dello spigolo (punto XY).
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Sezione circolare

Per una sezione circolare, indicatore , devono essere definiti il punto finale XY,
il raggio "R" eil senso di rotazione "P".

Per specificareil senso di rotazione, premere [P] seguito dauno dei tasti [1], [2], [3]

o0 [4], facendo riferimento alle sottostanti figure.
®

X2Y2

Quando lasezione che si stadefinendo é tangente alla precedente, R deve essere 0"
(R=0).

Deveesseredefinitaanchelatransizionedaquestasezioneallasuccessiva, specificando
il valore"r" quando deve essere inserito un raccordo.

: :
R ) R ) R R
’ r ’ r
",’ \Z”,'
- o=~/ bmam=a- - P,
XY XY XY XY

Uscita o punto " END"

Dopoaver lavoratotuttelesezioni del profilo, I'utensilevasul puntodi uscita"END".

Il punto "END"" deve sempre essere definito. Questo pud essere fatto muovendo
manualmente la macchina e premendo [ENTER] o digitando le coordinate e
premendo [ENTER].

Per ottenereunafinituramigliore, €possibileusarel'uscita tangenzia e, specificandone
il raggio "r" nell'ultima sezione del profilo.

rAXnYn

*\\‘\\\ XnYn \XnYn
N
1
A

AL

Pagina
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Esempi di programmazione:

<10 o
X6Y6 X7Y7
.___ ______
A . i i
/% 10 | o
: —
! |
5
BEG X8Y8
Q o *—9
< X5Y5 END X1Y1
5
20 L
N 15 5 5
! o o (]
s o3 X2Y2
- 50 -
- 80 -
Punto di partenza " BEG"
Zsic=2
BEG X=70  Y=20
Z=-10  %F(Z)=50
Primo punto del profilo " X1Y1"
X1=80 Y1 =20
r =3
Profilo
X2 =80 Y2 =0 X3 =50 Y3 =0
r = r =
CcC = C =
X4 =20 Y4 =0 X5=0 Y5 =20
R =15 P = ] R =20 P =
r = r =
X6 =0 Y6 =45 X7 =80 Y7 =45
r =10 r =
C = C =10
X8 =80 Y8 =20
r =
Punto di uscita" END"
END X=70  Y=20

Capitolo: 4
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X2Y2 (67.57,18.27)

X1Y1
X5Y5 (0,0)

X3Y3 (69.73,—-1.37)

X4Y4 (23,-28.45)

Punto di partenza" BEG"
ZSIC=2

BEG X=0  Y=-10
Z=10  %F(Z)=50

Primo punto del profilo " X1Y1"

X1 =0 Y1 =0

r =3
Profilo
J| X2=6757 Y2=1827 C| X3=6973 Y3 =137
C =0 r =
C¢| x4=23 Y4 =-28.45 C¢| X5= Y5 =
r =0 r =
r =
C =
Punto di uscita" END"
END X=0Y=-10
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44 TASCHE
| seguenti due tasti permettono di selezionareil tipo di tasca.
Premereil tasto per unatascainterna o cavita.
Premereil tasto per unatasca esterna o sporgenza..
Questo CNC offre duetipi di tasche interne e duetipi di tasche esterne. Per selezionare

il tipo voluto premereil tast :

| tipi di tasche disponibili sonoi seguenti:

oo

1.- Tascainternarettangolare (fresatura cava rettangolare).

2.- Tascaesternarettangolare (sup. sporgente rettangolare).

3.- Tascainternacircolare (fresatura cava circolare).

4.- Tascaesternacircolare (sup. sporgente circolare).

Primadi eseguire latasca, I'asse Z viene posizionato sul punto "Z SIC". Sel'asse Z éun
asse DRO (noncontrollato dal CNC) ed éposizionato al di sottodel punto"Z SIC",il CNC

visualizza il messaggio corrispondente.

Di seguito, sono descritti i possibili tipi di tascheei dati necessari per laloro definizione.
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44.1 FRESATURA CAVA RETTANGOLARE

Nn=-— ZSIC

-/

R ] ]

Devono essere specificati i seguenti dati:
"X1Y1" Indicalo spigolo dellatasca. Puo essere definito nel due seguenti modi:

* Portando manualmente (coni volantini meccanici, i volantini elettronici o
I tasti JOG) gli assi nella posizione voluta e premendo [ENTER].

* Digitando i valori corrispondenti e premendo [ENTER].

"Lt Definisce lalunghezza dellatasca. |l segno indicail senso di lavorazione.

[ -
| R ——4

"H" Definisce lalarghezza della tasca.
"r", "C" Definiscono gli spigoli dellatasca.
<
--------------- - ------—------<N\(C —--------------T
. : ) :
: 1t i : i
| | N ) | i
o = - e e e — - - e -
r0 CO ro CO
Per unatascacon spigoli arrotondati specificare" CQ" eassegnareil raggio del
raccordo a"r".
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n Gll

n Ell

n % Fn

IIAII
n le
n Pll

"%F (2)"

Per una tasca con spigoli smussati, specificare "r0" e assegnare a "C" la
distanzafralo smusso e lo spigolo teorico.

Per una tasca normale, senza smussi o raccordi, specificare"r0" e "CO".

Definisceil passodi fresaturanel piano XY. L'interatascavienelavoratacon
lo stesso passo, che saraminore o uguale al passo programmato.

Sevienespecificato"0", il CNCassumeunvalorepari a0.75volteil diametro
dell'utensile.

Definisce lapassata di finitura.
Seé"0", lapassatadi finitura non viene eseguita.

Definiscelapercentuae dellavelocitadi avanzamento usata per |lapassatadi
finitura

Se e"0", lavelocita di avanzamento per la passata di finitura sara uguale a
guella delle passate di sgrossatura.

Angolo dellatasca rispetto all'asse X.
Definisce la coordinata Z alla quale deve essere eseguita latasca.
Definisce la profondita della tasca.

Definisce laprofonditadi passata. II| CNC assume una profondita di passata
costante, minore o uguale a quella programmata.

Indica la percentuale della velocita di avanzamento usata per |'asse Z
(penetrazione).

Seeé"0", I'asse Z avanza alavelocita di avanzamento programmata.
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Operazioni base:

1.- Posizionamento dell'utensile sul punto di sicurezza"Z SIC".

2.- Posizionamento al centro dellatasca.

3.- Primomovimentodi penetrazionea%(Z) dellavel ocitadi avanzamento attual mente
selezionata"F".

4.- Fresatura della superficie della tasca ala velocita di avanzamento attualmente
selezionata"F".
Lapassatadi finituraverraeseguitaa%F dellavelocitadi avanzamento attualmente
selezionata"F".
Allo scopo di ottenere una buona finituradei lati dellatasca, il CNC usal'entrata e
|'uscita tangenziale per |'ultima passata.

5.- Posizionamentodell'utensileal centrodellatasca, ritirandolodi 1 mmdallasuperficie
lavorata.

6.- Fresatura della nuova superficie fino araggiungere la profondita totale della tasca
ripetendoi pass 3,4 eb.

7.- Ritiro dell'utensile alla posizione di sicurezza"Z SIC".
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4.4.2 FRESATURA CAVA CIRCOLARE

7

P N Y e SO

F—d——F A= |-

Devono essere specificati i seguenti dati:
"XcYc" Indicail centro dellatasca. Puo essere definito nei due seguenti modi:

* Portando manualmente (coni volantini meccanici, i volantini elettronici o
I tasti JOG) gli assi nella posizione voluta e premendo [ENTER].

* Digitando i valori corrispondenti e premendo [ENTER].

"R" Definisceil raggio dellatasca. Il segno indicail senso di lavorazione.

"G" Definisceil passodi fresaturanel piano XY. L'interatascavienelavoratacon
lo stesso passo, che saraminore o uguale al passo programmato.

Sevienespecificato"0", il CNC assumeunvalorepari a0.75volteil diametro
dell'utensile.

"E" Definisce lapassata di finitura.

Seé"0", lapassatadi finitura non viene eseguita.
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"%F" Definisce lapercentuae dellavelocita di avanzamento usata per |a passata di

n le
n Pn

finitura.

See"0", lavelocitadi avanzamento per lapassatadi finiturasaraugualeaquella
delle passate di sgrossatura.

Definisce la coordinata Z alla quale deve essere eseguita la tasca.
Definisce la profondita della tasca.

Definisce la profondita di passata. || CNC assume una profondita di passata
costante, minore o uguale a quella programmata.

"%F (Z2)" Indica la percentuale della velocita di avanzamento usata per |'asse Z

(penetrazione).

Seé"0", I'asse Z avanza alavelocita di avanzamento programmata.

Operazioni base:

1.- Posizionamento dell'utensile sul punto di sicurezza"Z SIC".

2.- Posizionamento a centro dellatasca

3.- Primomovimentodi penetrazionea%k(Z) dellavel ocitadi avanzamento attual mente
selezionata"F".

4.- Fresatura della superficie della tasca ala velocita di avanzamento attualmente
selezionata"F".
Lapassatadi finituraverra eseguitaa%F dellavelocita di avanzamento attualmente
selezionata"F".
Allo scopo di ottenere una buonafinituradei lati dellatasca, il CNC usal'entrata e
I'uscita tangenziale per I'ultima passata.

5.- Posizionamentodell'utensileal centrodellatasca, ritirandolodi 1 mmdallasuperficie
lavorata.

6.- Fresatura della nuova superficie fino a raggiungere la profondita totale della tasca
ripetendo i passi 3,4 eb5.

7.- Ritiro dell'utensile alla posizione di sicurezza"Z SIC".
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4.4.3 SUPERFICIE SPORGENTE RETTANGOLARE

Devono essere specificati i seguenti dati:

"X1Y1" Indicalo spigolodellasporgenza. Puo essere definito nei due seguenti modi:

* Portando manualmente (coni volantini meccanici, i volantini elettronici o
I tasti JOG) gli assi nella posizione voluta e premendo [ENTER].

* Digitando i valori corrispondenti e premendo [ENTER].

"Lt Definiscelalunghezzadel lasporgenza. || segnoindicail sensodi lavorazione.
RN RN
i NN i NN
[ WO [ Wy
Lol [N L1l W
R Wi 1A o
I\ l\ l\\‘_ 1Y1 /I/I I| /I 4 i i‘\ X1Y1 /l/l /| I'
RN P PN P

\\:_ ___________ _:// // | \\\\ ___________ _:// //
e g VoS TIIIIIIIIIII
L+ L—
"H" Definisce la larghezza della sporgenza.

"r", "C" Definiscono gli spigoli della sporgenza.

cd—

AR - Y ssisisnisimisisistuniehs & N T sststsististstststststetes =~

: AR £ !
| [ ' 1 |
| o I i |
| [ ! | |
| [ ! 1 |
| I /)N /
N e e v A -/ N e e e e e e e e _

rO0 CO r0 CO

Per una sporgenza con spigoli arrotondati specificare "C0O" e assegnare il
raggio del raccordoa"r".
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Per una sporgenza con spigoli smussati, specificare "r0" e assegnarea”"C" la
distanzafralo smusso e lo spigolo teorico.

Per una sporgenza normale, senza smussi o raccordi, specificare "r0" e"CQ".

"G" Definisceil passodi fresaturanel piano XY . L'interalavorazionevieneeseguita
con |o stesso passo, che sara minore o uguale al passo programmato.
Seviene specificato 0", il CNC assume un valore pari a0.75 volteil diametro
dell'utensile.

"Q" Definisce il sovrametallo daasportarelungo gli assi X eY.

"E" Definisce lapassata di finitura.
Seé"0", lapassatadi finitura non viene eseguita.

"%F" Definisce lapercentuale dellavelocita di avanzamento usata per la passata di
finitura
See"0", lavelocitadi avanzamento per lapassatadi finiturasaraugualeaquella
delle passate di sgrossatura.

"A" Angolo della sporgenza rispetto all'asse X.

"Z" Definisce la coordinata Z della superficie superiore della sporgenza.

" P Definisce |'altezza della sporgenza.

" Definisce la profondita di passata. || CNC assume una profondita di passata
costante, minore o uguale a quella programmata.

"%F (Z2)" Indica la percentuale della velocita di avanzamento usata per |'asse Z

(penetrazione).
Seeé"0", I'asse Z avanza alavelocita di avanzamento programmata.
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Operazioni base:

1-
2.-

3.-

Posizionamento dell'utensile sul punto di sicurezza"Z SIC".

Primo movimento di penetrazionea%k(Z) dellavel ocitadi avanzamento attual mente
selezionata"F".

Fresatura della superficie esterna della sporgenza alla velocita di avanzamento
attualmente selezionata "F".

Lapassatadi finituraverraeseguitaa%F dellavel ocitadi avanzamento attualmente
selezionata"F".

Allo scopo di ottenere una buona finituradei lati dellatasca, il CNC usal'entrata e
|'uscita tangenzial e per |'ultima passata.

Posizionamento dell'utensile sul punto iniziale della sporgenza, ritirandolo di 1 mm
dalla superficie lavorata.

Fresatura della nuova superficie fino a raggiungere la profondita totale richiesta
ripetendoi passi 2,3e4.

Ritiro dell'utensile alla posizione di sicurezza"Z SIC".
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444 SUPERFICIE SPORGENTE CIRCOLARE

Devono essere specificati i seguenti dati:
"XcYc" Indicail centro della sporgenza. Puo essere definito nel due seguenti modi:

* Portando manualmente (coni volantini meccanici, i volantini elettronici o
I tasti JOG) gli assi nella posizione voluta e premendo [ENTER].

* Digitando i valori corrispondenti e premendo [ENTER].

"R" Definisceil raggio della sporgenza. Il segno indicail senso di lavorazione.

"G" Definisce il passo di fresatura nel piano XY. L'intera lavorazione viene
eseguitacon o stesso passo, che saraminore o ugual e al passo programmato.

Sevienespecificato"0", il CNCassumeunvalorepari a0.75volteil diametro

dell'utensile.
"Q" Definisce il sovrametallo da asportare lungo gli assi X eY.
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n Ell

Definisce la passata di finitura.

See"0", lapassatadi finitura non viene eseguita.

"%F"  Definiscelapercentuale dellavelocitadi avanzamento usata per la passata di

n le
n Pll

finitura.

See"0", lavelocitadi avanzamento per lapassatadi finiturasaraugualeaquella
delle passate di sgrossatura.

Definisce la coordinata Z della superficie superiore della sporgenza.
Definisce |'altezza della sporgenza.

Definisce la profondita di passata. I CNC assume una profondita di passata
costante, minore o uguale a quella programmata.

"%F (Z)" Indica la percentuale della velocita di avanzamento usata per |'asse Z

(penetrazione).

Seé"0", I'asse Z avanza alavelocita di avanzamento programmata.

Operazioni base:

1.- Posizionamento dell'utensile sul punto di sicurezza"Z SIC".

2.- Primomovimentodi penetrazionea%k(Z) dellavel ocitadi avanzamento attualmente
selezionata"F".

3.- Fresatura della superficie esterna della sporgenza alla velocita di avanzamento
attualmente selezionata "F".
Lapassatadi finituraverraeseguitaa%F dellavelocita di avanzamento attualmente
selezionata"F".
Allo scopo di ottenere una buonafinitura dei lati dellatasca, il CNC usal'entrata e
I'uscita tangenziae per I'ultima passata.

4.- Posizionamentodell'utensilesul puntodi inizialedellasporgenza, ritirandolodi 1 mm
dalla superficie lavorata.

5.- Fresatura della nuova superficie fino a raggiungere la profondita totale richiesta
ripetendoi passi 2, 3e4.

6.- Ritiro dell'utensile allaposizione di sicurezza"Z SIC".
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4.5 LAVORAZIONE SPIGOLI

Con questo CNC e possibile sgrossare spigoli vivi, arrotondati o smussati, come si vede
nelle sottostanti illustrazioni.

o o e

Questa opzione di seleziona mediante il tast :

Devono essere specificati i seguenti dati:

Senso della lavor azione

Per cambiare il senso della lavorazione s deve premere il tasto [T] e a
continuazioneil tasto [« | (=]

"X1Y1" Indicalecoordinateinternedellospigolo. Puoesseredefinitonel dueseguenti
modi:

* Portando manualmente (coni volantini meccanici, i volantini elettronici o
I tasti JOG) gli assi nella posizione voluta e premendo [ENTER].

* Digitando i valori corrispondenti e premendo [ENTER].
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"L", "H" Definiscono lalunghezza dellatascalungo gli assi X e'Y, rispettivamente.

Comesi vedequi sotto, il segno sarapositivo o negativoasecondadellospigolo

dalavorare.
L-H+ L+ H+

n r.ll , n Cll

n Ell

n % Fll

n All
n le

L-H- L+ H—
Definiscono il tipo di spigolo dalavorare.
C
r0 CO CO == r0

Per uno spigolo arrotondato specificare "CQ" e assegnare il raggio del
raccordoa"r".

Per uno spigolo smussato, specificare "r0" e assegnare a"C" ladistanzafra
lo smusso e lo spigol o teorico.

Per uno spigolo normale, senza smussi o raccordi, specificare "r0" e "CO".

| valori assegnati ad "r" e "C" devono essereinferiori aquelli assegnati ad i
parametri "L" e"H".

Definisce il passo di fresatura nel piano XY. L'intera lavorazione viene

eseguitacon |o stesso passo, che saraminore 0 ugual e al passo programmato.

Sevienespecificato"0", il CNC assumeunvalorepari a0.75 volteil diametro
dell'utensile.

Definisce la passata di finitura.
Seé"0", lapassatadi finitura non viene eseguita.

Definiscelapercentuale dellavel ocitadi avanzamento usata per |apassatadi
finitura,

See"0", lavelocita di avanzamento per la passata di finitura sara uguae a
guella delle passate di sgrossatura.

Angolo dello spigolo rispetto all'asse X.

Definisce la coordinata Z superiore della tasca.

OPERAZIONI AUTOMATICHE LAVORAZIONE SPIGOLI 35

Capitolo: 4 Sezione: Pagina




" P Definisce la profondita della tasca.

" Definisce laprofonditadi passata. | CNC assume una profondita di passata
costante, minore o uguale a quella programmata.

"%F(Z)" Indica la percentuale della velocita di avanzamento usata per l'asse Z
(penetrazione).

Seé"0", l'asse Z avanza alla velocita di avanzamento programmata.

Operazioni base:

1.- Posizionamento dell'utensile sul punto di sicurezza"Z SIC".
2.- Posizionamento dell'utensile al'esterno dello spigolo.

3.- Primomovimentodi penetrazionea%k(Z) dellavel ocitadi avanzamento attual mente
selezionata"F".

4.- Fresatura dello spigolo alavelocita di avanzamento attualmente selezionata "F".

Lapassatadi finituraverra eseguitaa%F dellavelocita di avanzamento attualmente
selezionata"F".

5.- Passate successive di fresatura fino araggiungere la profondita totale.

6.- Ritiro dell'utensile alla posizione di sicurezza"Z SIC".
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46 FRESATURA DI SUPERFICI
Questa opzione s seleziona mediante il tasto .
Il CNC offre quattro tipi di fresatura, selezionabili mediante il tasto .
| tipi di fresaturadisponibili sono i seguenti:

Fresatura bidirezionale lungo |'asse X

Fresatura unidirezionale lungo |'asse X

1

E
|
Y, XIYJ ;Z; L | -
X

Fresatura bidirezionale lungo I'asse Y

{
1

G

Eic_ B R
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Dopo aver selezionato il tipo di fresatura, specificare tutti i seguenti dati:

"X1Y1" |Indicalo spigolo della superficie da fresare. Puo essere definito nei due
seguenti modi:

*  Portando manua mente (coni volantini meccanici, i volantini elettronici o
I tasti JOG) gli assi nella posizione voluta e premendo [ENTER].

* Digitandoi valori corrispondenti e premendo [ENTER].
"L","H" Definiscono lalunghezza e lalarghezza della superficie dafresare..

Sesi usalafresaturaunidirezionale, il segnodi questi parametri indicail senso

di lavorazione.
=]
L+ H+ L-— H+
V22777
L+ H- L- H-
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"G" Definisce il passo di fresatura della superficie. L'intera lavorazione viene
eseguitacon |o stesso passo, che saraminore o ugualeal passo programmato.
Sevienespecificato"0", il CNC assumeunvalorepari a0.75volteil diametro
dell'utensile.

"E" Definisceladistanzaper laqualel'utensile esce dal pezzo daamboi lati della
superficie, alo scopo di ottenere una buona finitura degli spigoli..

"Z SIC" Déefinisceil punto di sicurezzalungo I'asse Z.

"z" Definisce la coordinata Z della superficie da lavorare.

" P Definisce la profondita total e da raggiungere.

" Definisce la profonditadi passata. I| CNC assume una profondita di passata
costante, minore o uguale a quella programmata.

Operazioni base:

1.- Posizionamento dell'utensile sul punto di sicurezza"Z SIC".

2.- Posizionamento dell'utensile alla distanza"E" dallo spigolo X1 Y 1.

3.- Primapenetrazioneefresaturadellasuperficieallavelocitadi avanzamento sel ezionata

"

Per ottenere unabuonafinituradegli spigoli, I'utensile esce dal pezzo per ladistanza
"E" daambeduei lati.

4.- Posizionamento dell'utensile alladistanza"E" dallo spigolo X1 Y1, ritirandolo di 1
mm dalla superficie lavorata.

5.- Ripetizione dei passi 3 e 4 fino araggiungere la profondita total e specificata.

6.- Ritiro dell'utensile allaposizione di sicurezza"Z SIC".
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5. OPERAZIONI DI FORATURA

Questo CNC offre le seguenti operazioni di foratura:

Centratura

Foratura

Maschiatura
Barenatura/ Alesatura

* F X X

Queste operazioni possono essere eseguite operando nel "modo visualizzatore”, oppure
pOSSONO essere associ ate a una delle operazioni automatiche di posizionamento.

Quandosi operanel modo visualizzatore, portaregli assi nellaposizionein cui deveessere
eseguita |'operazione e procedere come segue:

*

*

Premere per accedere alle operazioni di foratura.

Premere o tante volte quante sono necessarie per selezionare |'operazione
voluta.

Definire appropriatamente i dati corrispondenti all'operazione selezionata.

Premere per iniziare lalavorazione.

Per associare un'operazione di foratura ad un'operazione di posizionamento procedere
come segue:

*

Selezionare e definire |'operazione automatica di posizionamento (punto a punto, in
linea, in arco, in rettangolo o in griglia).

Premere per accedere alle operazioni di foratura.

Premere o tante volte quante sono necessarie per selezionare I'operazione
voluta.

Definire appropriatamente i dati corrispondenti all'operazione selezionata.
[l CNC associa |'operazione selezionata al posizionamento automatico ed e cosi

possibile definire: "Posizionamento in linea + Foratura’, "Posizionamento in arco+
Alesatura’, etc.

Le condizioni di lavorazione devono essere stabilite nell'operazione automatica.

Ogni volta che viene selezionata un'operazione di foratura, il CNC visualizza:

*

*

Una rappresentazione grafica dell'operazione selezionata nell'area di visualizzazione
principale.

| dati pertinenti al'operazione selezionata nella parte bassa dello schermo.
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5.1 CONCETTI GENERALI

Dopo aver selezionato |'operazione di foratura, premere uno dei seguenti tasti:

Per abbandonare la definizione dell'operazione di foratura e ritornare
all'operazione automatica di posizionamento. Al posizionamento non viene
associata nessuna operazione di foratura.

Per fare assumere i dati di lavorazione al CNC, che ritornera all'operazione
automaticadi posizionamento. L'operazionedi foraturaéassociataall'operazione
di posizionamento.

Per accedere a modo introduzione dati.

Il CNC evidenziail primo dato, sia sul grafico sianell'area di editazione.

Per assegnare ataledato il valore desiderato, digitarlo epremere[ENTER]. I
CNC assumeil nuovo valore ed evidenziail dato successivo.

Per selezionare un dato diverso usare i tasti E]@ )

Terminata la definizione dei dati, premere [DATA] per uscire da modo
introduzione dati.

Il CNC assume i dati di lavorazione e ritorna all'operazione automatica di
posizionamento. L'operazione di foratura e associata all'operazione di
posi zionamento.

Pagina
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5.1.1 FUNZIONI "M" PRIMA E DOPO L'OPERAZIONE

E possibile associare a ciascuna operazione di lavorazione I’ esecuzione di due funzioni
ausiliari "M". Unadi esse saraeseguitaprimadell'operazioneel’ altradopo I’ esecuzione
della stessa.

Gli schermi di aiuto di ogni operazione mostrano, alladestradei dati di definizione, le 2
funzioni ausiliari "M" selezionate in ciascuna operazione.

La"M" situatanellaparte superioreindicalafunzioneausiliare"M" che si esegue prima
dell'operazioneela"M" situatanellaparteinferioreindicalafunzione ausiliare"M" che
S esegue dopo I'operazione.

Se qualcuna di queste indica il valore "M--", vuol dire che non c’e nessuna funzione
ausiliare"M" associata.

Per selezionarelafunzioneausiliare"M" che s desideraeseguire primadell'operazione,
s deve operare nel seguente modo:

Premere lasequenzadi tasti [F] [BEGIN] .
Introdurre il numero dellafunzione ausiliare desiderata
Premereil tasto [ENTER] .

Per selezionare lafunzione ausiliare"M" che si desidera eseguire dopo dell'operazione,
S deve operare nel seguente modo:

Premere lasequenzadi tasti [F] [END] .
Introdurre il numero dellafunzione ausiliare desiderata
Premereil tasto [ENTER] .

Per cancellare unadellefunzioni ausiliari "M" che sono state selezionate, s deve operare
nel seguente modo:

Premere lasequenzadi tasti [F] [BEGIN] o [F] [END]
Premereil tasto [ENTER] .
[l CNC indicherail valore "M--"

Attenzione:

Quando s memorizza un’ operazione automatica, il CNC immagazzina le
due funzioni ausiliari "M" selezionate, assieme ai dati e parametri che
definiscono I’ operazione automatica.

Inguesto modo, ogni voltaches esegueun pezzo previamentememorizzato,
il CNC eseguira ciascunadelle operazioni automatiche con le condizioni di

lavorazione che sono state fissate per la stessa.

Al momento dell’accensione 0 dopo un Reset, il CNC inizia tutte le
operazioni (non quelle memorizzate) assegnando ad entrambi i campi il
valore "M--" (non esiste nessuna funzione ausiliare "M" associata).
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5.2 CENTRATURA

Per definire I'entita della penetrazione della puntanel pezzo, usare uno dei due seguenti
metodi:

*  Specificare direttamente la profondita del foro (P).

*  Specificare I'angolo "A" dellapuntaeil diametro & del punto che si desidera
eseguire.

In ambedue i casi, devono essere definiti anche i seguenti dati:
"Z" Quotaallaquale si desidera eseguire I'operazione.

"K" Sosta, in secondi, primadel ritiro dell'utensile.

Operazioni base:

1.- Penetrazione adlavelocita di avanzamento selezionata"F" e con i dati specificati.
2.- Sostain secondi se é stato programmato "K".

3.- Ritornoinrapido alaposizionedi sicurezza"Z SIC".
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521 ESEMPIO DI PROGRAMMAZIONE

10

e

Definizione dell'operazione " Posizionamento in linead"

X1=20 Y1=10
L =50 A =25
N =6

ZSIC=1

Definizione dell'operazione " Centratura:

Z =0
P =15
K =0
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5.3 FORATURA

Devono essere specificati i seguenti dati:

"Z" Quotaallaquale si desidera eseguire I'operazione.

"p" Profondita totale del foro.

" Passo di foratura.

"K" Sostain secondi sul fondo del foro, primadi ritirare |'utensile
Operazioni base:

1.- Primo movimento di foraturafino a Z-l allavelocita di avanzamento "F".

2.- Ritiroinrapido fino a livello del punto Z.

3.- Avvicinamento in rapido fino a1 mm dal passo precedente.

4.- Nuovo movimento di foraturadi entita"l" e allavelocitadi avanzamento "F".

5.- Ripetizione dei passi 2, 3, 4, fino araggiungere la profondita totale programmata.
6.- Sostain secondi se e stato programmato "K".

7.- Ritornoinrapido alaposizione di sicurezza"Z SIC".
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531 ESEMPIO DI PROGRAMMAZIONE

4. O
@3, O
2 .
+ 1 /@ (\25
10 U
20

———————————————————————

Definizione dell'operazione "Posizionamento in linea":

X1=20 Y1=10
L =50 A =25
N =6

ZSIC=1

Definizione dell'operazione "Foratura':

AT TUN
I

RO O
N
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54 MASCHIATURA

7))

Devono essere specificati i seguenti dati:

"Z" Quotaallaquale si desidera eseguire I'operazione.

"p" Profondita della maschiatura.

"K" Sosta in secondi primadel ritiro dell'utensile alafine della maschiatura.

Operazioni base

1.- Vieneeseguitalamaschiaturafinoalaprofonditaspecificataea 100% dellavelocita
di avanzamento programmata "F" (la regolazione della velocita di avanzamento e
disabilitata).

2.- Se"K" non é stato programmato, viene invertito il senso di rotazione del mandrino.
Se"K" e stato programmato:
* |l mandrino s ferma.
* Viene eseguitalasosta"K".
* Vieneinvertito il senso di rotazione del mandrino.

3.- L'utensilevieneritiratofinoa puntoZ SIC", allavel ocitadi avanzamento programmata
n FII .

4.- Se"K" nonéstato programmato, viene nuovamenteinvertito il senso di rotazione del
mandrino, ritornando a senso di rotazione originale.
Se"K" e stato programmato:
* |l mandrino s ferma.
* Viene eseguitalasosta"K".
* Vieneinvertitoil senso di rotazionedel mandrino, ritornando a senso di rotazione

originae.
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54.1 ESEMPIO DI PROGRAMMAZIONE

0 4 ,@/
o3 ©
2 . .
+ 1/@/ X25
10 N
20

———————————————————————

Definizione dell'operazione " Posizionamento in linead"

X1=20 Y1=10
L =50 A =25
N =6

ZSIC=1

Definizione dell'operazione "Maschiatura’

AN TN

TR

Y =)
N
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55 BARENATURA/ALESATURA

1

Devono essere specificati i seguenti dati:

"Z" Quotaallaquale si desidera eseguire I'operazione.
"p" Profondita.

"K" Sostain secondi primadel ritiro dell'utensile.
Operazioni base:

1.- Penetrazioneallavelocitadi avanzamento programmata”F" inbaseai dati specificati.
2.- Sostain secondi se é stato programmato "K".

3.- Ritornodel'utensileallaposizionedi sicurezza"Z SIC" allavelocitadi avanzamento
programmata "F".
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551 ESEMPI DI PROGRAMMAZIONE

Esempio di barenatura

20

"Posizionamento in arco";

Xc=70 Yc=20
R =40 A =-15
N =8 B =30
ZSIC=1

Definizionedell'operazione"Barenatura':

12

S
S Q;)D—

Y2774

AN TN

TR

Y =)
N

Esempio di alesatura

90
"Posizionamento in griglia’:
o @ X1 =20 Y1 =10
© © © A =0 B =90
LX =90 NX =
40
© 0 0 0 LY =40 NY =
ZSIC=1
Ho o o o
0 Definizione dell'operazione "Alesatura’:
——————————————————————— Z =0
7577577 & =F
Z K =1
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6.1

6. PROGRAMMI PEZZO

II CNC 800M pud memorizzare fino a7 programmi pezzo.
Ciascuno di questi programmi puo essere costituito daun massimo di 20 operazioni base.

Tutte le operazioni devono essere editate dall’ operatore nel modo AUTOMATICO
(CICLO) come € descritto nel capitolo “OPERAZIONI AUTOMATICHE”.

ACCESSO ALLA TABELLA DEI PROGRAMMI PEZZO
Per accedere a questa tabella premereil tasto [RECALL].

Nellapartein alto adestradello schermo compariraunatabellacontenentei 7 programmi
pezzo memorizzabili, che sonoidentificati daun numerodi 5 cifre compreso tra“00000”
e“99995".

| trattini indicano che la corrispondente posizione della tabella € libera. | simboli
visualizzati sulla destra del numero del pezzo hanno il seguente significato:

PEZZO [*] Indicacheil programma pezzo contiene dei dati.

|| 01435 [*] | _ _ _ _
47632 [*] [ 1 Indicacheil programma pezzo non contiene dati.
32540 [H Per assegnare un numero al pezzo vol uto procedere come segue:
----- [] - Posizionareil cursoresull’ demento voluto dellatabellausando
----- [] i tasti E]B e tenendo presente che la sdlezione & ciclica.
----- Ll - Premere[P]. Larigaselezionatacomparirainvideo invertito

EXIT : N « ”
e su di essalampeggerail numero “00000".

- Digitare il numero voluto e poi premere [ENTER]. Se dopo aver premuto questo
tastoil numero digitato lampeggia, significache questo numero é giastato usato per
identificare un altro pezzo.

- Sevienepremuto [CLEAR], larigaselezionataritornaa numero precedente, sene
aveva uno.

Per lasciare |la tabella dei programmi pezzo, posizionare il cursore su “USCITA” e
premere [ENTER].
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6.2 SELEZIONE DEL PROGRAMMA PEZZO

Per analizzare il contenuto di un programma pezzo allo scopo di editarlo o modificarlo,
selezionarlo sullatabelladei programmi pezzo e premere [RECALL].

Ciascun programma pezzo puo contenere fino a 20 operazioni base. Perd nellaparte ata
adestra dello schermo compare solo un gruppo di 7 operazioni.

Quando si accede aun programma pezzo, il cursore e posizionato sulla prima posizione

libera.
Le posizioni libere sono indicate dal carattere“?’ ele
PEZZO 01435 posi zioni occupate dal nomedell’ operazione contenuta
1- CAVA RETT in ciascunadi esse. Benchéi profili siano trattati come
operazioni singole, occupano due posizioni.
2- CAVA CIRC
3- PARCO+FOR Le operazioni sono editate dall’ operatore nel modo
4 - BORC.CIRC AUTOMATICO (CICLO) conlemodalitadescrittenel
[5- 2 | capitolo “ Operazioni automatiche”.
6 - ?
7. s Per selezionareunadi queste operazioni posizionare su
E)-(IT di essail cursore usando i tasti BE]

Per uscire dallafunzione programmi pezzo posizionare
il cursoresu“USCITA” epremere [ENTER].

Per ritornare alla tabelladei programmi pezzo (menu precedente) premereil tasto (<]
fino aposizionareil cursore su “PEZZO 01346” e poi premere di nuovo il tasto (=] -
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6.3 EDITAZIONE DI UN PROGRAMMA PEZZO

Un programma pezzo e costituito da varie operazioni. Di conseguenza, per editarlo
occorre editare le singole operazioni.

L eoperazioni del programmapezzosi editano comeédescrittonel capitolo“ OPERAZIONI
AUTOMATICHE".

Dopo essere stata definita, un'operazione puo essere simulata o eseguita per controllare
che funzioni correttamente.

Per registrare un'operazione nel programmapezzo selezionato, posizionareil cursoresul
numero di operazione da assegnarle e premere [ENTER].

Quando viene premuto [ENTER], il CNC chiede di confermare il comando. Sono
possibili i seguenti casi:

* 1l numero di operazione selezionato eralibero.

Dopo cheil comando di registrazionein memoriaviene confermato, il CNCinclude
la nuova operazione nella posizione indicata e aggiornala lista delle operazioni.

* 1l numero di operazione selezionato era occupato.

Quando chiedelaconfermadi questo comando, il CNC chiede anche se s desidera:

Sostituire premendo [ENTER].

L anuovaoperazioneoccuperalapos zionesel ezionatael’ operazioneprecedente
verra cancellata. Le altre operazioni manterranno la posizione originale.

Inserire premendo [1].

L a nuova operazione occuperala posizione selezionata e quella che occupava
precedentemente tale posizione, insieme ale operazioni successive (incluse
quelle libere), si spostera di una posizione.

Se la posizione numero 20 € gia occupata, il CNC visualizza un messaggio
indicante che questo comando non puo essere eseguito.

Ignorare (non fare nulla) premendo [CLEAR].

A

Attenzione:

Nell’ editare un nuovo programma pezzo, iniziare dall’ operazione numero 1
e usare posizioni consecutive.

L’ esecuzione di un programma pezzo inizia sempre dall’ operazione 1 e
terminaqguando vieneincontrataunaposizionelibera, ancheseil programma
contiene altre operazioni ad essa successive.

L e operazioni del programma pezzo vengono registratein memoriacon tutti
i dati coni quali sono state editate: F, S, T, senso di rotazione del mandrino,
ecc.
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6.4 SIMULAZIONE DEL PROGRAMMA PEZZO

Con questo CNC, e possibile controllare un programma pezzo nel modo prova a
vuoto prima di eseguirlo.

Quando simula I'esecuzione di un programma
pezzo, il CNC iniziasempre dall'operazione 1"

| PEZZO 01435 | e termina quando incontra una posizione vuota,
anche se esistono altre operazioni registrate nelle
1- CAVARETT posizioni successive.
2- CAVA CIRC 5 e 1a simulazi i |
) er eseguire la simulazione, selezionare i
3- PARCO+FOR programma voluto (PEZZO 01435) e premere
4 - BORC.CIRC
5- ? —
6 - ? Viene visualizzato lo schermo grafico.
- ?
[ ) Nellaparteinferiore sinistradello schermo viene
EXIT indicato il piano rappresentato (XY, XZ 0 YZ)
0 XYZ.

Per selezionare il piano di visualizzazione, premere il tasto ad esso corrispondente.

[0] PianoXY.
[1] PianoYZ.
[2] PianoYZ.

[3] Tridimensionale XYZ.

[l CNC puo visualizzare larappresentazione graficasu un massimo di tre piani. Tuttavia
mostrerasolo quelli selezionati in quel momento. Per selezionarei piani, procedere come

segue:

Premere [] . Per ciascuno dei piani possibili, il CNC chiederase quel piano deve
essere selezionato o no.

Per selezionare il piano premere[Y], atrimenti premere [ENTER].

Dopo aver definitoi piani, deve essere stabilital'areadi visualizzazione, indicando
lecoordinate XY Z del centro dello schermo elalarghezzadell'areastessa. Dopo aver
digitato ciascun valore premere [ENTER].

f N
Centro
Larghezza
. J
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Per controllare il programma, premere . Questo farainiziare la simulazione gra-
fica corrispondente.

Mentre lasimulazione procede, € possibile accedereaqualsias atro piano (tasti : 0, 1, 2
e 3) manon e possibile impostarli. Per selezionare atri piani o per modificare I'area di
visualizzazione, &necessariointerromperelasimul azionedel programmapremend

Premere [CLEAR] per cancellare lo schermo, e [END] per terminare lasimulazione.

6.4.1 FUNZIONE DI ZOOM

Con questa funzione & possibile ingrandire o ridurre I'intera visualizzazione grafica
o parte di essa. Per farlo, la simulazione del programma deve essere interrotta o
finita

Dopo aver selezionatoil piano di rappresentazione che s vuoleingrandire o ridurre, premere
[Z]. Sullo schermo compareunrettangol o sovrappostoa disegno originae. Questorettangolo
rappresentalanuovaareadi visualizzazione che pud essere ingrandita o ridotta.
Per cambiare le dimensioni del rettangolo, usare questi tasti:

[3 Riduzione della dimensione del rettangolo (maggiore ingrandimento).

E] Ingrandimento della dimensione del rettangolo (minore ingrandimento).

Per spostare la finestradi zoom, usarei tasti : [II E] [zl B

Per impostare |'area sel ezionata con lafinestradi ingrandimento come nuovavisualizza-
zione, premere [ENTER].

Per vedere |'area sel ezionataingrandita o ridotta mantenendo i valori correnti dell'areadi

visualizzazione, premere .

L'area contenuta nella finestra di zoom riempira tutto lo schermo.

Per ritornareallaprecedenteareadi visualizzazione(precedenteall'ingrandimento),
premere [END].

Per usare nuovamente lo zoom, premere [Z] e proseguire come sopra.

Per terminare I'uso della funzione di ZOOM e ritornare alla rappresentazione grafica
normale, premere [END].
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6.5 ESECUZIONE DEL PROGRAMMA PEZZO

Quando esegue un programma pezzo, il CNC inizia sempre dall’ operazione 1 e
termina quando incontra la prima posizione libera, anche se il programma contiene
altre operazioni ad essa successive.

Per eseguire un programma pezzo selezionarlo

| PEZZO 01435 | posizionandoil cursore sullasuaintestazione (PEZZO

1- CAVARETT 01346) e premere .

2- CAVA CIRC Dopo esserestato selezionato, il programmapezzo

3- PARCO+FOR viene eseguito operazione dopo operazione

4 - BORC.CIRC iniziando dalla prima.

5- ? Ogni voltacheil CNC selezionaunaoperazione, esso

6 - ? laevidenziasullatabellae nefaunacopiandl’ areadi

v ) editazione (parte bassa dello schermo), visudizzando

’ I operazione selezionata con tutti i SUoi parametri.

EXIT Allafinedi ciascunaoperazione, I'utensileritorna

a punto "Z SIC" definito per quella operazione

Prima di eseguire ciascuna operazione, il CNC assume le condizioni di lavorazione
F, S, T definite per tale operazione.

Al termine dell’ operazione I’ utensile & posizionato sul punto di sicurezza"Z SIC".

Se |'operazione successiva richiede un cambio utensile, il CNC muove |'utensile sulla
coordinata Z al'inizio del programma (la coordinata Z nellaquale si trovava prima che
venisse premuto il tasto [53] ), fermail mandrino evisualizzail messaggio che chiede
di cambiare I'utensile.

Prima di iniziare |'operazione successiva, il CNC posiziona l'utensile sul punto "Z
SIC" di quella operazione.

L'esecuzione del programma termina alla prima posizione libera della tabella delle
operazioni, anche se nelle posizione successive sono definite altre operazioni.

L'utensileritornaallacoordinataZ nellagualesi trovavaall'iniziodel programma(quando

e stato premuto il tasto ).

Se si desiderainterrompere |'esecuzione del programmasi deve premereil tasto
L'esecuzione del programma si ferma e continuano attivi i seguenti tasti:

Per continuare con |'esecuzione del programma s deve premereiil tasto

Attenzione

Tenere presente che il CNC esegue sempre cio che e definito nell’area di

editazione (partebassadello schermo). Quindi, il cursoredeve essere posizionato
sull’intestazione del programma (PEZZO 01346) primadi premere.

Seil tasto viene premuto mentre il cursore & su un'operazione
automatica, il CNC eseguel'operazione visualizzata sullo schermo generale.
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6.51 ESECUZIONE DI UNA OPERAZIONE PRECEDENTEMENTE

MEMORIZZATA

Per far questo, selezionareil programma pezzo che contiene |’ operazione, posizionareil

cursore sull’ operazione stessa e premere [RECALL].

Il CNC recupera tutti i parametri con i quali |’ operazione era stata memorizzata e li
visualizza nella parte bassa dello schermo:

*  Dati specifici dell’ operazione.
Condizioni di lavorazione: F, S, T, senso di rotazione del mandrino, ecc.

*

Per eseguire |” operazione selezionata premere .

Primadi premere e possibile modificare qualsiasi dato.
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6.5.2 |

Con

SPEZIONE UTENSILE

questa opzione € possibile interrompere |'esecuzione del programma per verificare

|o stato dell'utensile, sostituendolo se necessario.

Per farlo, sl eseguano i seguenti passi:

a)

b)

d)

f)

Premere per interrompere il programma.
Premere [TOOL]

A questo punto, il CNC eseguelafunzione miscellaneaM 05 per fermareil mandrino
evisualizza il seguente messaggio sullo schermo:

TASTI MANUALI DISPONIBILI
USCITA

Muovere |'utensile verso la posizione desiderata usando i tasti JOG.

Dopo aver alontanato I'utensile, il mandrino pud essere fatto partire e fermato
nuovamente tramitei corrispondenti tasti del pannello dell'operatore.

Dopo aver completato I'ispezione o la sostituzione dell'utensile, premere [END].

Il CNC eseguiraunafunzioneM03 0 MO04 per far ripartireil mandrino nelladirezione
in cui stava girando quando il programma é stato interrotto.

Sullo schermo apparirail seguente messaggio:

ASSI NON POSIZIONATI
"NOME ASSI"

"Assi non posizionati” significa che gli assi non sono nella posizione in cui erano
guando il programma € stato interrotto.

Portaregli assi sullaposizionedi interruzionedel programmatramitei corrispondenti
tasti jog. Il CNC non permettera di muoverli oltre questo punto.

Quando gli assi sono posizionati, sullo schermo appare:

ASSI NON POSIZIONATI
NESSUNO

Per riprendere I'esecuzione del programma, premere .
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6.6 MODIFICA DEI PROGRAMMI PEZZO

Per modificare una operazione selezionare il programma pezzo che la contiene,
posizionare il cursore sull’ operazione stessa e premere [RECALL].

Il CNC recupera tutti i parametri con i quali € stata e stata memorizzata questa
operazione e li visualizza nella parte bassa dello schermo.

A guesto punto, e possibile modificare |’ operazione come € descritto nel capitolo
“OPERAZIONI AUTOMATICHE".

Dopo aver eseguito le modifiche necessarie, &€ possibile simulare o eseguire
I'operazione per verificarneil funzionamento. Poi, premere[ENTER] per riscrivere
I” operazione in memoria e verificare che lavori correttamente.

Quandovienepremuto[ENTERY], il CNC chiededi confermareil comando. Per dare
conferma premere di nuovo [ENTER] (sostituire).

Per cancellare una operazione selezionare il programma pezzo che la contiene,
posizionare il cursore sull’ operazione stessa e premere [CLEAR].

Il CNC chiedera di confermare questo comando.

Quando viene cancellata una operazione, il CNC comprime il programma pezzo
spostando in avanti di una posizione tutte le operazioni successive.

Per inserire una oper azione procedere come e descritto per |’ editazione di un nuovo
programma pezzo.

Dopo aver definito |’ operazione, posizionareil cursore sul numero di operazioneda
attribuirle e premere [ENTER] per registrarlain memoria.

Il CNC chiederadi confermare questo comando. Premere [1] per inserire lanuova
operazione 0 [ENTER] per sostituirla ala precedente.

Per copiare una operazione preesistente in un’altra posizione, portare il cursore
sull’ operazione da copiare e premere [RECALL].

Il CNC recupera tutti i parametri con i quali é stata e stata memorizzata questa
operazione e li visualizza nella parte bassa dello schermo.

Selezionare la posizione (numero di operazione) in cui essa deve essere copiata e
premere [ENTER].

Il CNC chiedera di confermare questo comando.
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6.7 CANCELLAZIONE DI UN PROGRAMMA PEZZO

Per cancellare un programma pezzo, scegliere uno dei seguenti metodi:

Selezionare il programma pezzo voluto sulla tabella dei programmi pezzo e premere
[CLEAR] oppureselezionareil programmapezzo vol uto, posizionareil cursoresullasua
intestazione (PEZZO 01435) e premere[CLEAR]. Inentrambi i casi il CNC chiederadi
confermare il comando.

PEZZO

|| 01435 [*]|

*

47632

[ PEZZO 01435 |

1- CAVARETT
2- CAVA CIRC
3- PARCO+FOR
4 - BORC.CIRC

S- ?

6 - ?

7 - ?
EXIT
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6.8 PERIFERICHE

Con questo CNC e possibile comunicare con I’ unita a dischetti FAGOR, con una unita
perifericagenericao con un calcolatore, per il trasferimento dei programmi daunaunita
all’ altra. Queste comuni cazioni possono esseregestitedal CNC stesso quando enel modo
“PERIFERICA” odal calcolatoretramiteil protocolloDNC dellaFAGOR. Inquest’ ultimo
caso, il CNC puo esserein uno qualsiasi dei suoi modi operativi.

6.8.1 MODO PERIFERICA

In questo modo il CNC puo collegarsi con I'unita Floppy Disk della FAGOR, con una
generica unita esterna o0 con un computer che supporta un protocollo commerciae di
comunicazione.

Per selezionare questa opzione premere il tasto [AUX] e dopo aver selezionato "M odi
Ausiliari" premereil tasto corrispondente a"PERIFERICHE".

Il CNC visualizzerail seguente menu nella parte superiore sinistra:

0- INGRESSO DA UNITA DISCO LETTORE (Fagor)

1- USCITA VERSO UNITA DISCO LETTORE (Fagor)

2- INGRESSO DA PERIFERICHE (general:?

3- USCITA VERSO PERIFERICHE (generale)

4- DIRETTORIO UNITA DISCO LET TORE (Fagor)

5- CANCELLAZIONE PROGRAMMA UNITA DISCO LETTORE (Fagor)
6- DNC ON/OFF

Per potereutilizzareunadi questeopzioni, il modo DNC deveessereinattivo. Seeattivo
(laparte superioredestradello schermo mostra: DNC), premere[6] (DNC ON/OFF) per
disattivarlo (la scritta DNC scompare).

Con le opzioni 0,1,2 e 3 € possibile scambiare i parametri macchina, la tabella delle
funzioni M decodificate e latabella della compensazione degli errori dellavite madre.

Lz?b plarte inferiore destradello schermo del CNC, elencai 7 programmi pezzo memoriz-
zabili.

Per eseguirequestaoperazione, inserireil numero del Ero rammaches vuoletrasferire,
guando il CNC lorichiede, e quindi premere [ENT R]g.

I numeri di programma che si possono selezionare sono i seguenti:

PO0000 a P99990 Programmi pezzo _ _
P99994 e P99996 Programmi speciali utente in codice 1SO

P99997 Per uso interno. NON POSSONO essere trasmessi .
P99998 Usato per associare testi ai messaggi del PLCI.
P99999 Parametri macchina e tabelle
Attenzione:
Non é possibile editarei programmi pezzo residenti su unitaperifericheosu
computer.

Il CRT visualizza i messaggi "RICEZIONE" o "INVIO" durante le operazioni di
trasferimento dei programmi e visualizza il messaggio "PROGRAMMA NUM.
P23256 (Esempio) RICEVUTO" 0 "INVIATO".
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Selatrasmissionenon écorretta, vienevisualizzato il messaggio“ Erroredi trasmissione”
e quando i dati ricevuti dal CNC non vengono riconosciuti (formato diverso), viene
visualizzato il messaggio “Dato letto non valido”.

Per eseguire latrasmissione dei dati, lamemoriadel CNC deve essere sbloccata. Se non
lo e, il CNC ritornaa menu del modo “ Periferica’.

Se s trasmette da una periferica diversa dall’ unita a dischetti FAGOR, devono essere
considerati i seguenti punti:

* |l programmadeveiniziare con un carattere "NULLO" (ASCI| 00) seguito da" %",
"Numero programma’ (per esempio %23256) e daun "LF" (avanzamento riga).

*  Gli spazi in bianco, il ritorno carrello e il segno + sono ignorati.

* |l programma deve terminare con 20 caratteri "NULLO" (ASCII 00) o con un
carattere "ESCAPE" o con un carattere "EOT".

*  Per cancellare la trasmissione premere [CL]. Il CNC visualizzera il messaggio
“ELABORAZIONE INTERROTTA".

DIRETTORIO UNITA’ DISCO
Questa opzione visualizza |’ elenco dei programmi reg_istrati sul dischetto inserito
nell’unita a dischetti FAGOR insieme a numero di caratteri (dimensione) di
ciascuno di essi. Viene anche visualizzato il numero di caratteri disponibili (spazio
libero) sul dischetto.

CANCELLAZIONE PROGRAMMA DA UNITA’ DISCO
Con questaopzione e possibile cancellare uno dei programmi registrati sul dischetto
inserito nell’ unita a dischetti FAGOR.
Il CNC chiede il numero del programma da cancellare. Dopo averlo digitato,
Bremere [ENTER].
opoaver cancellatoil programma, il CNCvisualizzail messaggio“ PROGRAMMA
NUMERO P CANCELLATO".
}j/_ie?}e anche visualizzato il numero di caratteri disponibili (spazio libero) sul
Ischetto.

6.8.2 COMUNICAZIONI DNC

Per usare questa prestazione, le comunicazioni in DNC devono essere attive (in ato a
destra dello schermo compare la scritta DNC). Per questo, il costruttore della macchina
utensile deve aver appropriatamente predisposto i parametri macchina corrispondenti e
deve essere selezionata I’ opzione [6] del modo “ Periferiche”.

Dopo aver attivato questafunzione, tramiteil softwareapplicativo FAGORDNC, fornito
arichiesta su dischetti, € possibile eseguire le seguenti operazioni dal lato calcolatore:

*  Ottenereil direttorio dei programmi pezzo del CNC.
* Trasferire programmi pezzo e tabelle dae a CNC.

* Cancellare programmi pezzo dal CNC.

*  Certi controlli remoti della macchina.

Attenzione:
A Il CNC puo essere in uno qualsiasi dei suoi modi operativi.
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6.9 BLOCCO/SBLOCCO

Con questa opzione € possibile bloccare/sbloccare |la memoria programmi del CNC per
proteggerne il contenuto da manipolazioni accidentali.

Per selezionare questa opzione premere il tasto [AUX] e dopo aver selezionato "Modi
Ausiliari" premereil tasto corrispondente a"BLOCCO/SBLOCCO"

| codici da utilizzare sono:
[BEG] NOOOO [ENTER]
[BEG] N1111 [ENTER]
[Pl F100 [ENTER]

Sblocca la memoria programmi
Bloccala memoria programmi

Cancellail contenuto di tutti i parametri aritmetici (dati
delle operazioni automatiche). Assegnaloro il valore 0.
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CODICI
DI
ERRORE




001 Questo errore si verificane seguenti casi:
* Quando il primo carattere del blocco da eseguire non e lalettera"N".

* Quando, durante |'editazione nel background, il programmain esecuzione richiama una subroutine che si
trova nel programmain corso di editazione o in un programma ad successivo

L'ordine nel quale i programmi sono registrati nella memoria del CNC € indicato nel direttorio dei
programmi. Se un nuovo programma viene editato durante I'esecuzione di un programma, il nuovo
programma viene aggiunto in fondo alalista

002 Troppe cifre nella definizione di unafunzionein generale.
003 Questo errore si verificanel seguenti casi:
* Quando a una funzione che non accetta il segno "-" viene assegnato un valore negativo.

* Quando ad un'operazione automatica viene assegnato un valore non corretto:
- L=0, Xn=X1, Yn=Y1, I=0

L=0, Xn=X1, Yn=Y1, N=0

1=0, N=0

1>0, L/I frazione

N=0

R=0, Xc=X1, Yc=Y1

- Posizionamento su un rettangolo o su
UNAGGHEA .. Se LX=0,1X=0 o LY=0,1Y=0
................................................................... Se LX=0,NX=0 0 LY=0,NY=0
................................................................... Se LX>0, IX=0, NX<2 0 LY>0,1Y=0, NY<2
................................................................... Se LX>0, 1X>0, LX/IX frazione
................................................................... Se LY>O0,1Y>0, LY/IY frazione

- Tascarettangolare.........ccooeveeienerenerneenn. Se L=0 o H=0
................................................................... Se r>(L/2) o r>H/2)

- Tascacircolare.. ... inecneneeniseenns Se Raggio utensile>R

- Arrotondamento spigoli .......cccceeereeerieennn. Se L=0 o H=0
................................................................... Se r>L o r>H

- Fresaturadi sUPerfici ......ccoeevvveirinieennn, Se L=0 o H=0

004 Attualmente non usato.

005 Blocco parametrico programmato erroneamente.
006 Un blocco toccapiti di 10 parametri.

007 Divisione per zero.

008 Radice quadrata di un numero negativo.

009 Valore troppo grande assegnato ad un parametro.
010 Sono state programmate M41, M42, M43 o M44
011 Pitdi 7 funzioni M in un blocco.

012 Questo errore si verificanel seguenti casi:

- Funzione G50 programmata erroneamente.
- Dimensione utensile troppo grande.

- Vaore dello spostamento dell'origine (G53/G59) troppo grande.

013 Attualmente non usato.

014 E' stato programmato un blocco non corretto, di per se o inrelazione ai precedenti blocchi del programma.

015 Lefunzioni G20, G21, G22, G23, G24, G25, G26, G27,G28, G29, G30, G31, G32, G50, G53, G54, G55, G56, G57, G58,
Gh9, G72, G73, G74, G92 e G93 devono essere programmate da sole in un blocco.

016 Lasubroutine o il blocco richiamati non esistono o il blocco cercato con la funzione speciale F17 non esiste.

017 Passo dellafilettatura negativo o troppo grande.

018 Errore nei blocchi che definiscono i punti tramite angolo-angolo o angol o-coordinata.



019

020

021

022

023

024

025

026

027

028

029

030

031

032

033

Questo errore si verificanei seguenti casi:

- Dopo G20, G21, G22 0 G23 non é specificato il numero della subroutine.

- Dopo unafunzione G25, G26, G27, G28 0 G29 mancail carattere "N".

- Troppi livelli di annidamento.

Gli assi dell'interpolazione circolare non sono programmati correttamente.

Non esiste un blocco nell'indirizzo definito dal parametro assegnato a F18, F19, F20, F21, F22.
Asse duplicato nella programmazione di G74.

Dopo G04 non é stato programmato K.

Attualmente non usato.

Erroreinunbloccodi definizioneonel richiamodi unasubroutine, oppure, errorenelladefinizionedi unsalto condizionato
o incondizionato.

Questo errore si verificanei seguenti casi:

- Memoriainsufficiente.

- Capacitadi nastro o di memoriadel CNC troppo piccolarispetto alla dimensione del programma pezzo daregistrare.
I/JK non definiti per unainterpolazione circolare o unafilettatura.

E' stato fatto un tentativo di selezionare un correttore utensile nella tabella utensili o un utensile esterno inesistente (il
numero di utensili é stabilito da un parametro macchina).

A unafunzione é stato assegnato un valore troppo elevato.

Questo errore s manifesta frequentemente quando s programma F in mm/min (pollici/min) e poi s passa a mm/giro
(pollici/giro) senza modificare F.

Lafunzione G programmata non esiste.

Valore del raggio utensile troppo grande.

R>L

%

Valore del raggio utensile troppo grande.

R>r
R>r r

E' stato programmato un movimento maggiore di 8388 mm o di 330,36 pollici.

Esempio: Selaposizione dell'asse X & X-5000 e si desidera portarlo a X5000 programmando il blocco N10 X5000, il
CNC visualizzal'errore N. 33, perché il movimento programmato € X5000 - X-5000 = 10000 mm.

Per evitarequesto errore, il movimento deve essereeseguitoin duefasi. Inquesto caso, il CNC nonvisualizzera
I'errore 33 perché ambedue i movimenti sono minori di 8388 mm:

N10 XO ; Movimento di 5000 mm
N10 X5000 ; Movimento di 5000 mm



034

035

036

037

038

039

040

041

042

043

044

045

046

047

048

049

050

051 *

052 *

S o F sono state programmate con un valore troppo grande.

Non vi sono informazioni sufficienti per I’ arrotondamento dello spigolo, la compensazione o |0 smusso.
Subroutine ripetuta.

Funzione M19 mal programmata.

Funzioni G72 0 G73 mal programmate.

Si devetenere presente che se G72 & applicataaun solo asse, questo asse deve essere posizionato sullo zero pezzo (valore
0) nel momento in cui viene applicato il fattore di scala

Questo errore si verificanel seguenti casi:
> Piddi 15 livelli di annidamento nel richiamo di subroutine.
> E' stato programmato un blocco che contiene un salto a sé stesso. Esempio: N120 G25 N120.

L'arco programmato non passa per il punto finale definito (tolleranza 0.01 mm) o non esiste un arco passante per i punti
definiti con GO8 o G09.

Questo errore si verifica quando s programma un'entrata tangenziale nelle seguenti condizioni:

>Mancalo spazio per realizzare l'entratatangenzial e. Questo spazio deve essere ugual e 0 maggiore del doppio del raggio
del raccordo.

>Se deve essere applicata ad un arco (G02, G03), I'entrata tangenziale deve essere definitain un blocco lineare.
Questo errore si verifica quando si programma un‘uscita tangenziale nelle seguenti condizioni:

>Mancalo spazio per realizzare|'uscitatangenziale. Questo spazio deve essere ugual e 0 maggiore del doppio del raggio
del raccordo.

25tald

>Se deve essere applicata ad un arco (G02, G03), |I'uscita tangenziale deve essere definitain un blocco lineare.
Origine delle coordinate polari (G93) mal definita.

Attualmente non usato.

Funzioni G36, G37, G38 0 G39 mal programmate.

Coordinate polari mal definite.

E' stato programmato un movimento 0 durante la compensazione del raggio o I’ arrotondamento dello spigolo.
Attualmente non usato

Smusso mal programmato per lalavorazione di unatasca rettangolare o per lasgrossaturadi uno spigolo:

L'utensile non pud lavorare lo spigolo perché questo & troppo piccolo.
*  Conivaori attuali dei parametri L. H e E, non pud essere ottenuto uno smusso con le dimensioni programmate.

Lefunzioni M06, M22, M23, M24, M25 devono essere programmate da sole in un blocco.
Non é possibile eseguire un cambio utensile senza essere nella posizione di cambio utensile.

L'utensile richiesto non é nel magazzino.



053 Attualmente non usato.

054 Nel lettore di cassettanon ¢'e nastro o latestinadi lettura € aperta.

055 Errore di parita durante la scrittura o lalettura del nastro.

056 Attualmente non usato.

057 Nastro o disco protetto in scrittura.

058 Punti di attrito nello svolgimento del nastro .

059 Errore di dialogo trail CNC eil lettore di cassette.

060 Guasto dell’ hardware del CNC. Contattare il servizio assistenza

061 Errore batteria.
I1 contenuto dellamemoriadel CNCvieneconservatoper 10giorni (@CNC spento) dal momentoincui s verificaquestoerrore.
Deve essere sostituito |’ intero modul o batteria situato nella parte posteriore del CNC. Consultare il servizio assistenza.

Attenzione:
fjf A causa del rischio di esplosione o combustione: non tentare di ricaricare la batteria, non esporla a
temperature superiori a 100°C (232°F) non metterein corto i poli della batteria.

064 * Ingresso dell’ emergenza dall’ esterno attivato (pin 14 del connettore 1/01).

065 Attualmente non usato.

066 * E' stato oltrepassato il limite di corsadell’ asse X.
Questo errore viene generato quando la macchina € oltreil fine corsa o il movimento programmato la costringerebbe a
superarlo.

067 * E' stato oltrepassato il limite di corsadell’asse Y.
Questo errore viene generato quando la macchina & dltre il fine corsa o il movimento programmato la costringerebbe a
superarlo.

068 * E' stato oltrepassato il limite di corsadell’ asse Z.
Questo errore viene generato quando la macchina & dltre il fine corsa o il movimento programmato la costringerebbe a
superarlo.

069 Attualmente non usato.

070 **  Erroredi inseguimento dell’ asse X.

071 ** Erroredi inseguimento dell’asse Y.

072 ** Erroredi inseguimento dell’ asse Z.

073 Attualmente non usato.

074 ** Vaoredi S (velocita del mandrino) troppo grande.

075 **  Erroredi retroazione al connettore Al.

076 **  Erroredi retroazione al connettore A2.

077 **  Erroredi retroazione al connettore A3.

078 **  Erroredi retroazione al connettore A4.

079 **  Erroredi retroazione al connettore A5.

080 Questo erroresi verificaquando si usaun utensile piti piccolo del passo di lavorazione"G" nellalavorazione
di unatasca rettangolare o circolare o nella sgrossatura di uno spigolo.

081 Questo errore si verificaquando il raggio dell'utensile & pit grande di "(L/2)-E" o "H/2)-E".



082 ** Erroredi paritanel parametri generali.

083 Questo errore si verificaquando si programmano "r>0" 0 "C>0" nellalavorazione di unatasca rettangolare
0 nella sgrossatura di uno spigolo.
084 Questo errore si verificaquando si programmaun raggio utensile pitigrandedi "R-E" in unatascacircolare.
085 Questo errore si verificaquando si usaun utensile di raggio O (correttore utensile) avendo programmato "G
=0" (passo di lavorazione) in unatasca rettangolare o circolare o nella sgrossatura di uno spigolo.
086 Questo errore si verifica quando si assegna un valore errato a un'operazione automatica o a un'operazione
di lavorazione:
- Tascarettangolare................. Se P=0 o I=0
- Tascacircolare........cccoeeene. Se P=0 o I=0
- Arrotondamento spigolo........ Se P=0 o 1I=0
- Fresaturadi unasuperficie....Se P=0 o =0
- Centratura......eeeeeeeeveeseeeeeenns P=0, $=0
- Foratura................. P=0 o I=0
- Maschiatura P=0
- Barenatura, desatura ............ Se P=0

087 ** Guasto dell’hardware del CNC. Contattare il servizio assistenza.
088 **  Guasto dell’hardware del CNC. Contattare il servizio assistenza.
089 * Non é stata effettuata laricercadel punto di riferimento della macchina per tutti gli assi.

Questo errore si verifica quando € obbligatorio eseguire laricercadel punto di riferimento dopo I’ accensione. Questo &
stabilito da un parametro macchina.

090 ** Guasto dell’hardware del CNC. Contattare il servizio assistenza.
091 ** Guasto dell’hardware del CNC. Contattare il servizio assistenza.
092 **  Guasto dell’hardware del CNC. Contattare il servizio assistenza.
093 **  Guasto dell’ hardware del CNC. Contattare il servizio assistenza.
094 Errore di parita nellatabella utensili o nellatabella dello spostamento dello zero (G53 - G59).

095 Questo errore si verificaquando il raggio dell'utensile e piu grande del raggio del raccordo "r" nellalavorazione di una
tasca rettangolare o nella sgrossatura di uno spigolo.

096 ** Erroredi paritanei parametri dell’ asse Z.

097 ** Erroredi paritanel parametri dell’asse Y.

098 ** Erroredi paritane parametri dell’ asse X.

099 ** Erroredi paritanellatabelladelle funzioni M decodificate.

100 **  Guasto dell’ hardware del CNC. Contattare il servizio assistenza.
101 ** Guasto dell’ hardware del CNC. Contattare il servizio assistenza
105 Questo errore si verificanel seguenti casi:

- Un commento & pit lungo di 43 caratteri.

11 numero del programma € pit lungo di 5 caratteri.

11 numero del blocco € piti lungo di 4 caratteri.
- Lamemoria contiene caratteri estranei.
106 ** FE’ stato superatoil limite dellatemperaturainterna
107 Attualmente non usato.
108 **  Errorenei parametri della compensazione madrevite asse Z.

109 **  Errorenel parametri dellacompensazione madreviteasse Y.



110

111

112

113
114

115

116

117

**  Errore nel parametri della compensazione madrevite asse X.
Attualmente non usato.
Attualmente non usato

Attualmente non usato
Attualmente non usato.

* Errore watch dog nel modulo periodico.
Questo errore si verifica quando |'esecuzione del modulo periodico richiede piti di 5 millisecondi.
* Errore watch dog del modulo principale.

Questo errore si verifica quando I'esecuzione del modulo principale richiede pit di meta del tempo  specificato con il
parametro macchina"P729".

* Leinformazioni interne del CNC richieste mediante |'attivazione delle marche da M 1901 aM 1949 non sono disponibili.

118 * E' stato fatto un tentativo di modificare una variabile internadel CNC non disponibile, mediante e marche daM 1950 a
M1964.

119 Errore durante la scrittura nellamemoria EEPROM dei parametri macchina, dellatabella delle funzioni M decodificate
e delle tabelle della compensazione dell'errore della madrevite.
Questo errore puo verificarsi quando si tentadi scrivere nellaEEPROM i parametri macchina, latabelladellefunzioni M
decodificate e le tabelle della compensazione dell'errore della madrevite, dopo aver bloccato queste informazioni.

120 Erroredi checksum duranteil ripristino dei parametri macchina, dellatabelladellefunzioni M decodificate edelletabelle
della compensazione dell'errore della madrevite salvate su EEPROM.

Attenzione:

Gli errori contrassegnati da* s comportano come segue:

- Fermanoil movimento degli assi elarotazionedel mandrino cancellando
I segnali di abilitazione e le uscite analogiche del CNC.

- Interrompono |’ esecuzione di un programma pezzo eventualmente in
COrso.

Gli errori contrassegnati da ** oltre a comportarsi come quelli con *, attivano
I’uscita EMERGENZA INTERNA.
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PREFAZIONE

Questo manuale deve essere usato quando si desidera elaborare un programma
in codice 1SO.

Il CNC pu06 immagazzinare 2 programmi per utente in codice 1SO:

P99994  Programma speciale subroutine per utenti in codice SO
P99996 Programma pezzo per utente in codice SO

Entrambi i programmi possono essere elaborati con un computer ed essere
inviati posteriormente al CNC. Nel paragrafo Periferiche del Manuale Operativo
spiega come si deve realizzare la trasmissione di informazione trail CNC ed il
computer.

Dallo stesso CNC potra editare o modificare il programma P99996 ma non
potra accedere al programma P99994. |1 programma P99994 deve essere elaborato
da un computer o periferica.

Questo manuale fornisce tutta la informazione relativa al codice 1SO che usa
il CNC 800M.

Note: L’informazione descritta in questo manuale pud essere soggetta a
variazioni motivate da modifiche tecniche.

FAGOR AUTOMATION, S. Coop. si riservail diritto di modificare
il contenuto del manuale senza preavviso.
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TABELLA COMPARATIVA
| DEI MODELL| |
FAGOR CNC 800M




MODELLI DI CNC 800M DISPONIBILI

CNC CNC
800-M G | 800-M Gl

Controllo degli assi X, Y

Asse Z Visualizzatore

Asse Z Controllato

Mandrino

Utensile 99 99

Compensazione del raggio dell'utensile

Compensazione della lunghezza dell' utensile

Volantini elettronici 3 3

Comunicazione RS 232C

Automata integrato (PLCI)

Editazione del programma | SO (P99996)

Esecuzione del programma | SO (P99996)

Rappresentazione grafica




NUOVE PRESTAZIONI
E MODIFICHE

Data: Luglio 1995

PRESTAZIONE

Versione software: 2.1 esuccessive

MANUALE MODIFICATO E SEZIONE

Cancellareil contenuto di tutti i parametri Manualedi installazione Sezione 3.9
aritmetici, assegnandogli il valore0 Manualeoperativo Sezione 3.8e6.9
Programmazionel SO Manualedi programmazione
Editazione del programma 99996 nel CNC Manualedi installazione Sezione 3.10
Manualeoperativo Sezione 3.9
Quando si fermal’esecuzione continuano attivati Manualedi installazione Sezione 3.5.1
i tasti del mandrino, refrigerante, 01, 02, 03 e Manualeoperativo Sezione 3.5.1
TOOL Manualeoperativo Sezione 6.5
Subroutineassoziatacon|'esecuzionedell'utensile] Manualedi installazione Sezione 4.3

(solo nell'esecuzionedel programma99996)

Manualedi programmazione Capitolo 9.

Data: Novembre 1995

PRESTAZIONE

Versione software: 2.2 esuccessive

MANUALE MODIFICATO E SEZIONE

Subroutine daeseguire primaedopo dellaT
(solo nell'esecuzionedel programma99996)

Manualedi installazione Sezione 4.3
Manualedi programmazione Capitolo9.

Funzioni "M" associate alle operazioni

automatiche Manualeoperativo Sezione4.1.2
Funzioni "M" associate alle operazioni
di lavorazione M anualeoperativo Sezione. 5.1.1
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CONDIZIONI DI SICUREZZA

Leggere le seguenti misure di sicurezza allo scopo di evitare lesioni apersone e prevenire
danni a questo prodotto ed ai prodotti ad collegati.

L’ apparecchio potraessereriparato solo dal personal eautorizzato dellaFagor Automation.
La Fagor Automation non s ritiene responsabile di qualsiasi danno fisico o materiale
derivato dal mancato rispetto di queste norme fondamentali di sicurezza.

Precauzioni contro danni a persone

Prima di accenderel’ apparecchio assicurarsi che e stato collegato aterra
Alloscopodi evitarescaricheelettricheassicurarsi cheestato effettuatoil collegamento
amassa.

Non lavorarein ambienti umidi
Per evitare scariche elettriche lavorare sempre in ambienti con umidita relativa al
90% senza condensazione a 45°C.

Non lavorarein ambienti dove esistono possibilita di esplosioni

Allo scopo di evitare rischi, lesioni o danni, non lavorare in ambienti dove esistono
rischi di esplosioni.

Precauzioni nei confronti del prodotto

Ambiente di lavoro
Questo apparecchio € preparato per il suo uso in Ambienti Industriali seguendo le
direttive e normein vigore nell’ Unita Europea.

LaFagor Automation non éresponsabiledei danni che possono essere subiti o provocati
se s montain altre condizioni. (ambienti residenziali o domestici).

Installare |’ apparecchio nel luogo appropriato
Si consiglia che, sempre che sia possibile, I’ installazione del Controllo Numerico si
realizzi lontano daliquidi refrigeranti, prodotti chimici, possibilitadi riceverecolpi, ecc.
che possono danneggiarlo.
L’ apparecchio segue le direttive europee di compatibilita elettromagnetica. Cio
nonostante, si consigliadi mantenerlolontanodafonti di perturbazioni el ettromagnetiche,
come:
- Cariche potenti collegate alla stessarete dell’ impianto.
- Trasmittenti portatili vicine (Radiotelefoni, emittenti radio amatori)
- Trasmittenti radio/TV vicine
- Macchine di saldatura ad arco vicine
- Linee di altatensione vicine
- Ecc.

Condizioni ambientali
Latemperatura che si deve avere in regime di funzionamento deve essere compresa
tra+5°C e +45°C.
Latemperaturaambiente ches deveavereinregimedi non funzionamento deve essere
compresa tra -25°C e 70°C.
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Protezioni del proprio apparecchio

Ha incorporati 2 fusibili esterni rapidi (F) da 3,15 Amp./250V per protezione dell’
ingresso dellarete.

Tuitti gli ingressi-uscitesono protetti mediante 1 fusibileesterno rapido (F) da3,15 Amp/

250V contro la sovratensione della fonte esterna (maggiore di 33 Vcc) e contro il
collegamento inverso dellafonte di alimentazione.

Precauzioni duranteleriparazioni.

Non modificarel’ interno dell’ apparecchio
Soloil personal e autorizzato della Fagor Automation pud modificare
I” interno dell’ apparecchio.

Non manipolarei connettori con I’ appar ecchio collegato allareteeettrica
Prima di manipolare i connettori (ingressi/uscite, retroazione, ecc)
assicurarsi che |’ apparecchio non e collegato allarete elettrica.

Simboli di sicurezza
Simboli che possono apparire nel manuale.
Simbolo ATTENZIONE

Haassociato un testo cheindicale azioni od operazioni che possono causare
danni a persone od apparecchi.

Simboli che puo presentarel’ apparecchio

Simbolo ATTENZIONE
Haassociato un testo cheindicaleazioni od operazioni che possono causare
danni a persone od apparecchi.

Simbolo SCARICA ELETTRICA
Indica che detto punto puod essere sotto tensione el ettrica.

Simbolo PROTEZIONE A TERRA
Indica che detto punto deve essere collegato al punto centrale di terradella
macchina per la protezione di persone ed apparecchi.
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CONDIZIONI DI SPEDIZIONE

Sevuole spedireil CNC, impacchettarlo nellasuascatolaoriginale con il suo materiale
di imballaggio originale. Se non dispone del materiale di imballaggio originale,
confezionare il pacco nel seguente modo:

1.- Prendere unascatoladi cartonele cui tre dimensioni interne siano almeno 15 cm (
6 pollici) maggiori dell’ apparecchio. Il cartone usato per lascatoladeve avere una
resistenzadi 170 Kg. (375 libbre).

2.- Se lo desidera spedire ad un centro della Fagor Automation per essere riparato,
alegareun’ etichettadell’ apparecchioindicandoil proprietario dell’ apparecchio,
I’ indirizzo, il nomedellapersonacon cui mettersi incontatto, il tipo di apparecchio,
il numero di serie, i problemi ed una breve descrizione dell’ avaria.

3.- Avvolgerel’ apparecchio conunrotolodi polietileneo conunmaterialesimile per
proteggerlo.

Proteggere in modo particolare il cristallo dello schermo.

4.- Foderare I’ apparecchio nella scatola di cartone riempiendola di schiuma di
poliuretano datutti i lati.

5.- Sigillarela scatola di cartone con nastro per pacchi o graffette industriali.
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Manuale CNC 800M OEM

Manuale CNC 800M USER

Manuale DNC 25/30

Manuale Protocollo DNC

Manuale PLCI

Manuale DNC-PLC

Manuale FLOPPY DISK
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DOCUMENTI FAGOR
PER IL CNC 800 M

E rivolto al fabbricante della macchina o persona incaricata di effettuare I’
installazione e messa a punto del Controllo Numerico.

Dispone al’ interno del manuale di Installazione. A volte pud contenere un
manuale che fariferimento alle “Nuove Prestazioni” di software recentemente
incorporate.

E rivolto all’ utente finale, vale a dire, alla persona che deve lavorare con il
Controllo Numerico.

Dispone di 2 manuali all’ interno:
Manuale di Funzionamento che descrive laformadi lavorare con il CNC.
Manuale di Programmazione che descrive la forma di elaborare un
programma in codice 1SO.

A volte puo contenere un manuale che fariferimento alle “Nuove Prestazioni”
di software recentemente incorporate.

E rivolto alle persone che devono usarel’ opzionedi software di comunicazione
DNC.

E rivolto alle persone che desiderano effettuare laloro propria comunicazione
di DNC, senza usare |’ opzione di software di comunicazione DNC 25/30

Si deve usare quando il CNC dispone di Automa integrato.

E rivolto al fabbricante della macchina o persona incaricata di effettuare I’
installazione e messa a punto dell’ Automa integrato.

E rivolto alle persone che devono usarel’ opzionedi software di comunicazione

DNC-PLC..

E rivolto alle persone che usano i drive disk dellaFagor. Questo manualeindica
come si devono usare detti drive disk.



CONTENUTO DI QUESTO MANUALE

Il manuale di Programmazione &€ composto dalle seguenti parti:
Indice
Tabella comparativa dei modelli Fagor CNC 800M.
Nuove Prestazioni e modifiche.

Introduzione Riassunto delle Condizioni di Sicurezza.
Condizioni di Spedizione.
Elenco dei Documenti Fagor per il CNC 800M.
Contenuto di questo Manuale.

Capitolo 1 Costruzione di un programma.
Strutturachedeve avereil programmapezzo etutti i blocchi cheloformano.
Mostra le funzioni preparatorie G che sono disponibili.

Capitolo 2 Programmazione dei valori delle coordinate.
Mostralaformaincui selezionareleunitadi lavoro, il tipo di programmazione
(assoluto/incremental€).
Spiegai sistemi delle coordinate per la programmazione delle coordinate
(cartesiane, polari, mediante due angoli, mediante angolo e coordinata
cartesiana).

Capitolo 3 Sistemi di riferimento.
Mostra come programmare la ricerca del riferimento macchina, la
preselezione del valori delle coordinate, gli spostamenti di origine e la
preselezione dell’ origine polare.
Indica come conservare e recuperare I’ origine delle coordinate.

Capitolo 4 Funzioni complementari.
Mostra come programmare le funzioni preparatorie di avanzamento e
velocita
Indica come programmare la velocita di rotazione del mandrino.
Mostra come programmare |’ utensile e come modificare i valori della
tabella dal programma dell’ utente.
Indica come programmare le funzioni ausiliari “M”.

Capitolo 5 Controllo della traiettoria.
Indicacome programmareil lavoro aspigolo vivo ed aspigolo arrotondato.
Mostra come programmare il posizionamento rapido, I' interpolazione
lineare e I’ interpolazione circolare.
Indica come programmare gli ingressi ed uscite tangenziali e I’
arrotondamento e smussatura degli spigoli.

Capitolo 6 Funzioni preparatorie addizionali.
Mostra come programmare una temporizzazione.
Indica come applicare le funzioni immagine speculare.
Indica come visualizzare il codice di errore.
Espone come lavorare con salti e chiamate incondizionate.
Indica come applicare un fattore scala.
Espone come applicare la rotazione delle coordinate.
Mostra come programmare il trattamento di blocco unico.
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Capitolo 7

Capitolo 8

Capitolo 9

Capitolo 10

Codici d’ errore.
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Compensazione di utensili.
Mostra come programmare la compensazione di raggio e lunghezza dell’
utensile.

Cicli fiss di lavorazione.
Mostra come programmare i differenti cicli fissi di lavorazione.

Sottoprogrammi.

Programma speciae di sottoprogrammi dell’ utente P99994.

Mostra come identificare un sottoprogramma standard e parametrico.
Indica come programmare una chiamata a sottoprogramma standard o
parametrico.

Mostrai livelli di annidamento dei sottoprogrammi.

Programmazione parametrica
Mostra come si deve effettuare la programmazione parametrica
(assegnazione, operatori, funzioni di salto, ecc).
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1. COSTRUZIONE DEL PROGRAMMA

Un programma di controllo numerico € formato da un insieme di blocchi od
istruzioni.

Questi blocchi od istruzioni sono formati da parole composte da |ettere maiuscole
e formato numerico.

Il formato numerico di cui dispone il CNC consta di:

- | segni o+ -
- le cifre 0123456789

La programmazione permette di prescindere del formato numerico se ha valore
zero, o del segno se é positivo.

Il formato numerico di una parola puo essere sostituito da un parametro
aritmetico nella programmazione. Piu tardi, durante I’ esecuzione principale,
il controllo sostituira il parametro aritmetico con il suo valore, per esempio:

Se e stato programmato XP3, il CNC sostituira durante |’ esecuzione P3 con il
suo valore numerico, ottenendo risultati come X20, X20.567, X-0.003, ecc.

STRUTTURA DI UN PROGRAMMA NEL CNC
Tutti i blocchi che compongono il programma avranno la seguente struttura:

Numero di blocco + blocco del programma
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1.2 NUMERO DI BLOCCO

Il numero del blocco serve per identificare ciascuno dei blocchi di cui consta
un programma.

Sara rappresentato dalla lettera N seguita da un numero di cifre, fino a 4 (0O-
9999).

| blocchi di programma devono essere ordinati numericamente. Si raccomanda
di non assegnare numeri correlativi ai blocchi per poter intercalare blocchi
nuovi in caso di necessita.

Attenzione:

Nel presente manuale si usera il formato “N4” per riferirsi al
numero di blocco, indicando che si deve definire con la lettera N
seguita da un numero fino a 4 cifre (non si ammettono decimali).

1.2.1 BLOCCHI CONDIZIONATI

Vi sono due tipi di blocchi condizionati:
a) BLOCCO CONDIZIONATO NORMALE N4.

Se dopo il numero del blocco N4 (0-9999) si scrive un punto decimale
(.), il blocco viene caratterizzato come blocco condizionato normale. Cio
significa che il CNC eseguira tali blocchi solo quando venga attivato il
corrispondente segnale esterno (ingresso di abilitazione dei blocchi
condizionati).

Durante |I’esecuzione di qualunque programma, il CNC legge 4 blocchi
piu avanti di quello in esecuzione, per cui il segnale esterno deve essere
attivato almeno prima dell’ esecuzione dei quattro blocchi precedenti a
guello condizionato, affinché sia possibile effettuarne I’ esecuzione.

b) BLOCCO CONDIZIONATO SPECIALE N4.

Se dopo il numero del blocco N4 (0-9999) si trovano due punti decimali
(..), il blocco viene caratterizzato come blocco condizionato speciale. In
altre parole, il CNC lo esegue solo qualora venga attivato il corrispondente
segnale esterno (ingresso di abilitazione dei blocchi condizionati).

In questo caso, per eseguire il blocco e sufficiente attivare il segnale
esterno (ingresso di abilitazione dei blocchi condizionati), durante
I’ esecuzione del blocco precedente quello condizionato speciale.

I blocco condizionato speciale N4.., cancella la compensazione del raggio
dell’ utensile G41 o G42.
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1.3 BLOCCO DI PROGRAMMA

Sara descritto con comandi in linguaggio I1SO, specialmente disegnato per
controllare il movimento degli assi, dato che fornisce informazione e condizioni
di spostamento ed indicazioni relative all’ avanzamento.

Ogni blocco di un programma puo disporre delle seguenti funzioni:

G Funzioni preparatorie

X, Y, Z Coordinate degli assi

F Velocita di avanzamento

S Velocita di giro del mandrino
T Numeri di utensili

M Funzioni ausiliari

Dentro ad ogni blocco bisogna mantenere questo ordine, anche se non é
necessario che ogni blocco contenga tutte le informazioni.

Dipendendo dalle unita di lavoro selezionate (mm o pollici) si deve usare il
seguente formato di programmazione:

Formato in millimetri: N4 G2 X+/-4.3 Y+/-4.3 Z+/-4.3 F5.4 SA T2.2 M2
Formato in pollici: N4 G2 X+/-3.4Y+/-3.4 Z+/-3.4 FA5 A T2.2 M2
Formato in parametriche: N4 GP?? XP?? Y P?? ZP?? FP?? SP?? TP??2.P?? MP??

Nel presente manuale si descrivono i formati:

“N4”  Per riferirsi al numero di blocco, indicando che si devono definire
con la lettera N seguita da un numero fino a 4 cifre (NO a N9999).

“G2” Per riferirsi ad una funzione preparatoria, indicando che si deve definire
con lalettera G seguita da un numero fino a 2 cifre (GO0 a G99).

+/-4.3 Dopo una lettera alla quale accompagna (X,Y,Z) si puo scrivere una
cifra positiva o negativa con fino 4 cifre davanti al punto decimale e
con fino a 3 cifre dietro.

+/-3.4 Dopo la lettera alla quale accompagna (X,Y,Z) si pu0 scrivere una
cifra positiva o negativa con fino a 3 cifre davanti al punto decimale
e fino a 4 cifre dietro.

“F5.4” Avanzamento degli assi in mm/min. Si deve definire con la lettera F
seguita da una cifra positiva con fino a 5 cifre davanti al punto
decimale e fino a 4 cifre dietro.

“F4.5” Avanzamento degli assi in pollici/min. Si deve definire con la lettera
F seguita da una cifra positiva con fino a 4 cifre davanti al punto
decimale e fino a 5 cifre dietro.

“S4” Per riferirsi alla velocita del mandrino, indicando che si deve definire
con la lettera S seguita da fino a 4 cifre (SO a S9999).

T2.2 Per riferirsi agli utensili di lavoro, indicando che si deve definire
con la lettera T e che puo disporre fino a 2 cifre davanti al punto
decimale e fino a 2 cifre dietro.

“M2" Per riferirsi alle funzioni ausiliari, indicando che si deve definire
con la lettera M seguita da fino a 2 cifre. (MO a M99).
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1.4 FUNZIONI PREPARATORIE (G)

Le funzioni preparatorie vengono programmate tramite la lettera G seguita
da due cifre (G2).

Esse vengono sempre programmate all’inizio del blocco e vengono usate per
determinare la geometria e |o stato operativo del CNC.

141 TABELLA DELLE FUNZIONI GUSATE NEL CNC

Funzione| M | D Significato Sezione
GO0 * | * | Posizionamento rapido 53
G01 * Interpolazione lineare 54
G02 * Interpolazione circolare (elicoidale) in senso orario 55
GO03 * Interpolazione circolare (elicoidale) in senso anti-orario 55
G04 Temporizzazione 6.1
GO05 * | * | Spigolo arrotondato 51
GOo6 _Interpolf_azione circolare con programmazione del centro dell’ arco 552

in coordinate assolute.

Go7 * | * | Spigolo vivo 5.2
GO08 Traiettoria circolare tangente alla traiettoria precedente 5.6
G09 Traiettoria circolare programmata da due punti 5.7
G10 * | * | Cancellazione dell’'immagine speculare 6.2
G11 * Immagine speculare sull’ asse X 6.2
G12 * Immagine speculare sull’asse Y 6.2
G13 * Immagine speculare sull’ asse Z 6.2
G17 * | * | Selezione del piano XY 2.1
G18 * Selezione del piano XZ 2.1
G19 * Selezione del piano YZ 2.1
G20 Richiamo di una subroutine standard 9.3
G21 Richiamo di una subroutine parametrica 9.5
G22 Definizione di una subroutine standard 9.2
G23 Definizione di una subroutine parametrica 94
G24 Fine della subroutine 9.
G25 Salto/richiamo non condizionato 6.4
G26 Salto/richiamo condizionato se uguale a0 10.6
G27 Salto/richiamo condizionato se non ugualea 0 10.6
G28 Salto/richiamo condizionato se minore di O 10.6
G29 Salto/richiamo condizionato se uguale o maggiore di 0 10.6
G30 Visualizzazione codice di errore 6.3
G31 Memorizzail punto zero del programma attuale 35
G32 Ricerca punto zero memorizzato da G31 35
G36 Arrotandamento spigolo, controllato 5.10
G37 Avvicinamento tangenziale 5.8
G38 Uscitatangenziale 5.9
G39 Smusso 5.11
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Funzione M| D Significato Sezione
G40 * | * | Cancellazione della compensazione del raggio 7.1.3
G41 * Compensazione del raggio a sinistra 7.1.1
G42 * Compensazione del raggio a destra 711
G43 * Compensazione della lunghezza 7.2
G44 * | * | Cancellazione della compensazione della lunghezza 7.2
G47 * Trattamento a blocco unico 6.7
G438 * | * | Cancellazione del trattamento a blocco unico 6.7
G49 * FEED RATE programmabile 41.1
G50 Caricadei valori nellatabella utensili 431
G53/G59 * Spostamento di origini 34
G67 NO P202=K0 Ciclo fisso di posizionamento punto a punto 8.1
G67 NO P202=K1 Ciclo fisso di posizionamento in linearetta 8.2
G67 NO P202=K 2 Ciclo fisso di posizionamento in rettangolo 8.3
G67 NO P202=K3 Ciclo fisso di posizionamento in griglia 84
G67 NO P202=K4 Ciclo fisso di posizionamento in arco 8.5
G67 N1 P202=K0 Ciclo fisso di fresatura cava rettangolare 8.6
G67 N1 P202=K 1 Ciclo fisso di fresatura cavacircolare 8.7
G67 N2 P202=K0 Ciclo fisso di superficie sporgente rettangolare 8.8
G67 N2 P202=K1 Ciclo fisso di superficie sporgente circolare 8.9
G67 N3 Ciclo fisso di fresatura di superfici 8.10
G67 N4 Ciclo fisso di sgrossatura di spigoli 8.11
G67 N6 Ciclo fisso di foratura 8.12
G67 N7 Ciclo fisso di maschiatura 8.13
G67 N8 Ciclo fisso di barenatura/alesatura 8.14
G67 N9 Ciclo fisso di centratura 8.15
G70 * Programmazione in pollici 2.2
G71 * Programmazione in millimetri 22
G72 * Fattore di demoltiplicazione 6.5
G73 * Rotazione dello schema 6.6
G74 Ricerca automatica del riferimento macchina 31
G90 * | * | Programmazione delle coordinate assolute 2.3
Gal * Programmazione delle coordinate incrementali 2.3
G92 Preselezione delle quote 3.2
G93 Preselezione di origine polari 3.3

La“M” significa MODALE, ossia, che una volta programmata la funzione G
rimane attiva sempre che non si programmi un’altra G incompatibile o si
esegua M 02, M30, EMERGENZA, RESET o si spenga od accenda il CNC.

La lettera “D” significa PER DIFETTO, ossia, che saranno assunte dal CNC
al momento dell’accensione, dopo aver eseguito M02, M30 o dopo una
EMERGENZA o RESET. Il parametro macchina “P613(5)” indica se il
CNC assume la funzione G05 o GO7.

In uno stesso blocco si possono programmare tutte le funzioni G che si
desiderano ed in qualsiasi ordine salvo G20, G21, G22, G23, G24, G25,
G26, G27, G28, G29, G30, G31, G32, G50, G51 G53/G59, G72, G74 e G92
che devono essere sole nel blocco dato che sono speciali. Se in uno stesso
blocco si programmano funzioni G incompatibili, il CNC assume |'ultima
programmata.
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2. PROGRAMMAZIONE DELLE QUOTE

2.1 SELEZIONE DEL PIANO (G17, G18, G19)

G17 : Selezione del piano XY
G18 : Selezione del piano XZ
G19 : Selezione del piano YZ

La selezione del piano principale deve essere usata quando si devono eseguire
interpolazioni circolari, arrotondamenti controllati dello spigolo, avvicinamenti
tangenziali, uscite tangenziali, smussi, cicli fissi, rotazioni dello schema o
compensazione degli utensili.

Il CNC applicala compensazione del raggio ai due assi del piano selezionato
e la compensazione della lunghezza all’ asse perpendicolare al piano stesso.

Le funzione G17,G18,G19 sono modali e quindi incompatibili tra loro.

All’ accensione, dopo M02, M30, EMERGENZA o RESET il CNC assume
la funzione G17.

+/

Z
Y
= X
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2.2 UNITA DI MISURA. MILLIMETRI (G71) O POLLICI (G70)

Il CNC dispone del parametro macchina “P13” per definire le unita di misura
del CNC.

Cio nonostante queste unita di misura possono essere alterate nel corso del
programma, disponendo a questo scopo delle funzioni:

G70 Programmazione in pollici
G71 Programmazione in millimetri

A seconda se e stata programmata G70 o G71, il CNC assume detto sistema
di unita per tutti i blocchi programmati a continuazione.

Le funzioni G70/G71 sono modali ed incompatibili tra di loro.

Al momento dell’ accensione, dopo M02, M30, RESET od EMERGENZA, il
CNC assume il sistema di unita definito mediante il parametro macchina P13.
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2.3 PROGRAMMAZIONE ASSOLUTA (G90)

PROGRAMMAZIONE INCREMENTALE (G91)

La programmazione delle coordinate di un punto, pud essere eseguita sia in
coordinate assolute G90 che in coordinate incrementali G91.

Quando si lavora in G90 le coordinate del punto programmato, si riferiscono
al punto di origine di coordinate.

Quando si lavorain G91, le coordinate del punto programmato si riferiscono
al punto precedente della traiettoria, cioe, i valori programmati indicano il
movimento da eseguire nell’ asse corrispondente.

All’ accensione, dopo I’ esecuzione di M02, M30, EMERGENZA o RESET,
il CNC assume la funzione G90.

Le funzioni G90 e G91 sono incompatibili fra di loro nello stesso blocco.
Esempio di programmazione.

Supponendo che il punto iniziale
sia (PO) X20 Y10

vil

Programmazione assoluta G90

s ———— N20 G90 X50 Y40 PO ==>P1
N30 Y 10 P1 ==> P2
N40 X 20 P2 ==> PO

Programmazione incrementale G91

oL - —

N20 G91 X30 Y30 PO ==>P1

. N30 Y-30 P1 ==> P2
: =  N40 X-30 P2 ==> PO
= X
Capitolo: 2 Sezione: Pagina
PROGRAMMAZIONE DELLE QUOTE IN(IZARSIESaLEngl-'II-'ﬁIECI;EQ(OC);Ql) 3




2.4 PROGRAMMAZIONE DELLE QUOTE

Nel CNC é possibile programmare le quote in:
- Coordinate cartesiane
- Coordinate polari
- Coordinate cilindriche

- Due angoli
- Angolo ed un valore cartesiano

2.4.1 COORDINATE CARTESIANE

Il formato delle quote di un asse e il seguente:

In mm: X+/-4.3, Y+/-4.3, Z+/-4.3
In pollici: X+/-3.4, Y+/-3.4, Z+/-3.4

| valori delle quote programmate saranno assoluti o incrementali a seconda
che sia stato programmato G90 o G91.

In caso di quote positive, non é necessario scrivere il segno +. Gli zeri che
precedono o seguono i valori delle quote possono essere omessi.

Esempio di programmazione essendo il punto iniziale (X0 YO0).
Y

200 —

MPM089

Xy

Quote assolute:
N10 G90 GO01 X150.5 Y200
N20 X300
N30 X0 YO

Quote incrementali:
N10 G91 GO01 X150.5 Y200
N20 X149,5
N30 X-300 Y-200
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2.4.2 COORDINATE POLARI

Quando si lavora in coordinate polari, si possono eseguire solo movimenti
sul piano (due assi alla volta).

Se si vogliono eseguire movimenti nello spazio (tre assi), € obbligatorio
programmare in coordinate cartesiane o in coordinate cilindriche.

Il formato per definire un punto del piano in coordinate polari é:

In mm R+/-4.3 A+/-3.3
In pollici R+/-3.4 A+/-3.3

Dove R e il valore del raggio e A il valore dell’angolo, riferiti all’origine
polare. (L’angolo sempre in gradi).

| valori di R e di A saranno assoluti o incrementali, a seconda che si stia
lavorando in G90 o G91.

Quando si tratta di interpolazioni circolari (G02 o G03), si programmano |’ angolo
A+/-3.3 e le coordinate del centro relativamente al punto iniziale dell’ arco.

Se il centro dell’arco e il punto di origine polare, e sufficiente programmare
I’angolo, senza bisogno di programmare le coordinate I, J, K del centro
rispetto al punto iniziale.

Attenzione:

All’ accensione, dopo M02, M30, EMERGENZA o RESET, il CNC
assume come origine polare il punto X0 YO.

Ogni volta che si cambia piano principale durante |’ esecuzione di
un programma, |’ origine polare va ad occupare il punto di origine

di coordinate di questo piano.
Se si programma G18, |’ origine polare diventa il punto X0 Z0. Se

si programma G19, I'origine polare diventa il punto YO ZO.

Ugualmente, occorre ricordare che quando si esegue un’interpolazione
circolare con G02 o GO3, il centro dell’arco diventa |la nuova origine
polare.

Si puo preselezionare qualunque punto del piano come origine
polare, mediante la funzione G93.
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VERSO E SEGNO DEGLI ANGOLI

Piano XY +YA
‘\+A
- -—
X /_ A *X Piano XZ
+Z P605(4)=0
-YY
‘\+A
—} —
-X +X
Piano XZ "/_A
peos(4)=1| +Z A
-ZY
\—A
X X
- +
4/ +A
PianoYZ .
+Z A
-7 v
‘\ +A
-Y +Y
/—A
g
4
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Esempio:

+Y A

MPM0S4

L’ utensile inizia dal punto X0 YO

NO G93
N5 GO1
N10 GO02
N15 GO1
N20 GO02
N25 GO1
N30 GO3
N35 GO1
N40 GO02
N45 GO1
N50 GO03
N55 GO1
N60 GO02
N65 GO1
N70 GO02
N75 GO1

120 J20
G90 R5 A180 F150
A75

G91 R5
A-15

R10

A1l5

R10

A-50
R-10

A15

R-10
A-15

R-5

G90 A180
X0 YO

Capitolo: 2 Sezione:
PROGRAMMAZIONE DELLE QUOTE COORDINATE POLARI

Pagina




2.4.3 COORDINATE CILINDRICHE

Un punto nello spazio puo essere definito sia in coordinate cartesiane sui tre
assi che in coordinate cilindriche.

Il formato di definizione in coordinate cilindriche di un punto € il seguente:
Lavorando con G17 (piano XY): N10 GO1 R... A... Z...

Dove R, A definiscono |la proiezione del punto sul piano principale in coordinate
polari e Z é il valore della coordinata Z in quel punto.

zi

MPM095
A
-
<Y

Il formato per G18 (piano XZ) il formato . N10 GO1 R... A... Y...
Il formato per G19 (piano YZ) il formato &: N10 GO1 R... A... X...
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2.4.4 DUE ANGOLI (A1, A2)

Un punto intermedio in una traiettoria sul piano principale pud anche essere
definito per mezzo di: Al, A2, XY (YZ) (XZ). Dove:

Al el’angolo di uscita dal punto di inizio della traiettoria (PO).
A2 el’angolo di uscita del punto intermedio (P1).

XY, (YZ) (XZ) sono le coordinate del punto finale (P2) lungo il piano di
lavoro.

Il CNC calcola automaticamente |le coordinate di P1

Esempio:

Yi

g -—
£ X
Il punto di inizio & X0 YO.
N10 X20 Y10 (Coordinate di PO)
N20 A45 A30 (Angoli di uscitadi PO e P1)
N30 X70 Y50 (Coordinate di P2)
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2.4.5 ANGOLO ED UNA COORDINATA CARTESIANA

Si puod definire anche un punto mediante I’angolo di uscita della traiettoria nel
punto precedente ed una coordinata cartesiana dal punto che si desidera definire.

Yi Esempio di programmazione supponendo che
il punto iniziale e il PO (X10 Y 20)

60 +

N10 A45  X30 : (Punto P1)
N20 A90 Y60 : (Punto P2)
N30 A-45 X50 ; (Punto P3)
N40 A-135 Y20 : (Punto P4)
N50 A180 X10 : (Punto PO)

MPM0S7

Nella definizione di punti di una traiettoria, mediante due angoli o angolo ed
una coordinata, & possibile intercalare arrotondamento, angoli smussati, ingressi
ed uscite tangenziali.

Y
o~ .
ST —~ o T o0
60 /F y 7
s 10 TRAIETTORIA COMPENSATA
\ / TRAIETTORIA PROGRAMMATA
\
| |
i |
| |
} \900 R10) |
20 =
iiiiii _— - -
7
7
7z
§ r 20 30 70 100 X

Punti di inizio X0 YO e raggio di utensili T1=5 mm.

N100 T1.1

N110 G37 R10 G41 X20 Y20
N120 G39 R5 A90 A0
N130 X50 Y60

N140 G36 R7 A-45 X70
N150 G39 R10 A45 A-90
N160 G36 R10 X100 Y20
N170 G38 R10 X20

N180 G40 X0 YO

N190 M30
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3. SISTEMI DI RIFERIMENTO

3.1 RICERCA DEL RIFERIMENTO MACCHINA (G74)

Quando si programma G74 in un blocco, il CNC muove gli assi fino al punto
di riferimento macchina.

Esistono diversi casi:

a)

b)

Ricerca in tutti gli assi.

Quando si programma solo G74 in un blocco, il CNC muove prima |’ asse
perpendicolare al piano programmato. Cioé:

Asse Z se si lavora in G17; asse Y se si lavora in G18; asse X se Si
lavora in G19.

Seguono i movimenti degli altri assi.

Ricerca di uno o pil assi in un ordine prestabilito.

Se si desidera effettuare laricerca dello zero macchinain un ordine diverso
dal precedente, si deve programmare G74 e di seguito gli assi nell’ ordine
desiderato.

Un blocco nel quale si sia programmato G74 non ammette la programmazione
di nessun’altra funzione.

In entrambi i casi a) e b), quando gli assi che si sono mossi raggiungono il
punto riferimento macchina, sullo schermo appare la distanza tra questo punto
e I"ultimo zero-pezzo programmato.
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3.2 PRESELEZIONE DELLE QUOTE (G92)

La funzione G92 pud essere usata per preselezionare qualunque quota degli
assi del CNC, quindi per consentire o spostamento dell’ origine delle coordinate.

Quando viene programmata la funzione G92, non ¢’ e alcun movimento degli
assi. || CNC accetta le quote degli assi programmati dopo G92 come nuove
guote degli assi.

[l formato del bloccoe: N4 G92 XY Z

Esempio: Supponendo che I’ utensile sia all’ origine delle coordinate (X0,Y0).

\
\
\
\
\
\
1
100 4

MPM085

0 +X
Senza usare la funzione G92:
N10 GO0 G90 X100 Y100
N20 X400
Se si usa G92, si avra:
N10 G92 X500 Y500 Il punto d’origine delle coordinate (X0,Y0)

viene trasformato nel punto X500, Y 500.
N20 GO0 G90 X600 Y600
N30 X900

Nel blocco in cui viene programmato G92, non si puo programmare nessun’ altra
funzione.

| valori delle coordinate preselezionati da G92 si riferiscono sempre alla
posizione teorica in cui si trovano gli assi.
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3.3 PRESELEZIONE DI ORIGINE POLARE (G93)

Mediante la funzione G93, si pud preselezionare qualsiasi punto del piano
come origine delle coordinate polari.

Esistono due forme per preselezionare un origine di coordinate polari:

a) Definendo le quote dell’ origine polare.
Formato N4 G931+/-4.3 J+/-4.3 en mm
N4 G93I1+/-3.4 J+/-3.4 in pollici
N  Numero di blocco
G93 Codice di preselezione di origine polare
I Valore dell’ascissa dell’ origine delle coordinate polari, sempre in
valori assoluti. Ossia il valore di X (piani XY ed XZ) od il valore di
Y (piano YZ).
J Valore dell’ ordinata dell’ origine delle coordinate polari, sempre nel
valore assoluto. Ossia il valore di Y (piano (XY) o valore di Z
(piano XZ, YZ).
Se si programma in questo modo la preselezione di origine polare, il
CNC non ammette altra informazione nello stesso blocco.
b) Assumendo il punto attuale come nuovo origine polare.
Se in un blocco qualsiasi si programma anche una G93, questa implichera
che, prima di effettuare il movimento che comporta il blocco, |'origine
polare passera ad essere il punto in cui in questo momento si trova la
macchina.
Attenzione:

Quando si cambia il piano principale, il CNC assume come origine
polare I’ origine delle coordinate cartesiane di questo piano. Con G17

Quando si programma una interpolazione circolare con G02, GO03,
il CNC assume il centro dell’arco come nuovo origine polare.

assume X0 YO; con G18 assume X0 Z0; con G19 assume YO Z0.

Quando si connette con la tensione o dopo M 02, M30, EMERGENZA
0 RESET, il CNC assume come origine polare il punto (X0, YO0).

A continuazione sono illustrati 2 esempi di programmazione.
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Esempio di programmazione essendo il punto iniziale (X0, YO0)

+Yi

1504 — — —

. A90
\\ 9\
$ ] P—

+X

ORIGINE
POLARE

MPM086

NO G93 1200 JO Definisce il punto X200 YO come nuovo
origine polare.

N5 GO1 R150 A90 F500 Spostamento in GO1 fino al punto X200 Y 150.

Esempio di programmazione essendo il punto iniziale (X0, YO0)

A +Y
~ - -
e
~
/
/
/ <2
/ ~ 90°
~N
/ . AN
/ - TN135N
/
| AR
- : L -—
5 - -200
= X ORIGINE POLARE/( 1o +X

NO G93 GO01 R200 A135 F500 Definisce il punto X200 YO come nuovo
origine polare. Spostamento in GO1 fino al
punto P1.

N5 R100 A90 Spostamento in GO1 fino al punto P2.
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3.4 SPOSTAMENTI DI ORIGINE (G53...G59)

Con le funzioni G53, G54, G55, G56, G57, G58 e G59, si possono selezionare
7 diverse correzioni degli zeri. | valori di queste correzioni vengono memorizzati
nel CNC dopo la tabella delle dimensioni utensili e vengono riferiti al punto
di zero macchina.

Per accedere alla tabella degli spostamenti di origine G53-G59 si deve premere

la seguente sequenza di tasti:

Arrivati allatabella si possono cancellare gli spostamenti di origine. A questo

scopo si deve premere la sequenza di tastl. [E‘ ENTER

Le funzioni G53-G59 devono essere usate per caricare uno spostamento di
origine nella tabella o per applicare uno spostamento di origine che si trova
nella tabella del programma in corso.

Caricare uno spostamento di origine nella tabella.

Caricamento assoluto di valori. Permette caricare all’indirizzo della tabella
indicata (G53-G59) i valori definiti da X,Y, Z.

Formato: N4 G53-G59 X+/-4.3 Y+/-4.3

Z+/- in mm,
N4 G53-G59 X+/-3.4 Y+/-3.4 Z+/-

431

3.4 in pollici.
Numero del blocco.

Codice di correzione (G53-G59).

Valore di correzione zeri riferito allo zero macchina sull’ asse X.
Valore di correzione zeri riferito allo zero macchina sull’asse Y.
Valore di correzione zeri riferito allo zero macchina sull’ asse Z.

N<X®OZ2

Caricamento incrementale di valori. Permette di incrementare i valori
esistenti all’indirizzo della tabella (G53/G59), nella quantita definita in
I, J, K.

Formato: N4 G53-G59 |+/-4.

3 in mm,
N4 G53-G59 |+/-3.4

J+/-4.3 K+/-4.3

J+/-3.4 K+/-3.4 in pouces.

Numero del blocco.

Codice di correzione (G53-G59).

Quantita sommata o sottratta al valore di X precedentemente
memorizzato nella tabella.

Quantita sommata o sottratta al valore di Y precedentemente
memorizzato nella tabella.

Quantita sommata o sottratta al valore di Z precedentemente

memorizzato nella tabella.

0Oz

X(_a

Applicare uno spostamento di origine al programma in cor so.
Formato: N4 G53-G59

Per eseguire le correzioni degli zeri nel programma in corso, secondo i
valori memorizzati alla posizione della tabella delle correzioni (G53-G59).
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Esempio di programmazione supponendo che il punto di partenza X0 YO,

coincide con lo zero macchina.

v
N30 N30
P N40 N20
Pl NS0
=7
G55 &7 - s
+— ——— — —— o N /
| o7 A //
40 | G353 < — -
} 30 // V% X
| N70 /
| I
\
\
\
\
% - —140
= G54
N1 G53 X0 YO .o Caricamento spostamento di origine G53
nella tabella
N2 G54 X-40 Y-40 ...ccoooviiriiirerenne Caricamento spostamento di origine G54
nella tabella
N3 G55 X-30 Y10....ooooveeveevieece Caricamento spostamento di origine G55
nella tabella
N10 GO G90 X70 Y20
N20 G1 Y35 F200
N30 X60
N40 GO3 X60 Y20 10 J7,5
N50 GO1 X70 Y20
NBO G54 .....ooveeeceeec e Applica lo spostamento di origine G54
N70 G25 N10.50.1
N8O G55 ... Applica lo spostamento di origine G55
N90 G25 N10.50.1
N100 G53 ... Applica lo spostamento di origine G53.
Ricupera quello che esisteva inizialmente.
N110 X0 YO
N120 M30
Pagina Capitolo: 3 Sezione:
SPOSTAMENTI DI ORIGINE
6 SISTEMI DI RIFERIMENTO (G53..G59)




3.5 MEMORIZZAZIONE ED ACQUISIZIONE DEL PUNTO ZERO DEL
PROGRAMMA PEZZO (G31, G32)

G31 : Memorizza il punto zero del programma attivo
G32 : Acquisisce il punto zero memorizzato da G31.

Questa prestazione ha il compito di semplificare il funzionamento con i
programmi pezzo multi-zero. Un punto zero puo essere memorizzato in qualsiasi
momento ed in seguito pud essere acquisito tramite G32.

Allo stesso tempo, con G92 oppure G53-G59, si possono usare diversi punto
zero. Questa prestazione serve a semplificare |’ operazione con programmi
pezzo con piu di una origine di coordinate, dato che permette di memorizzare
I’ origine desiderata con G31, fare un cambio di origine con G92 o G53-G59
adeguare il resto del programma con rispetto allla nuova origine, per riacquisire
I origine iniziale con G32.

Nel blocco in cui sono stati programmati G31 0 G32, non Si poSsono programmare
altre funzioni.

N4 G31 Acquisizione punto zero attuale
N4 G32 Recupero del punto zero acquisito mediante G31

Esempio di programmazione supponendo che gli utensili siano nel punto X0

YO Z5:
YA

e
1o |- — — —
1
50
\

<V

|
\
\
\
|
3
° 90 - —
N10 GO0 G90 X-50 Y50....ccccuren.... Spostamento al centro della lavorazione 1
N20 G20 NI.1 ..cooiiiiiiiieiieeeeeeeeeen, Esegue la lavorazione fondamentale
(subroutine N1)
N30 X60 Y110 ...cooiiiiiiieeecreeee e, Spostamento al centro della lavorazione 2
N4O G20 NI.1 ..cooiieieiiieiiceeeeeeeeenn Esegue la lavorazione fondamentale
(subroutine N1)
N50 X35 Y-90...ccoiiiiiiieieereeee e, Spostamento al centro della lavorazione 3
NGO G20 NI.1..coooieiieiiieicireeeeeeeen, Esegue la lavorazione fondamentale
(subroutine N1)
N70 M30 .o Fine del programma
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N100 G22 NI1....ocooiiiiiiiieieeeeeeee Lavorazione fondamentale (definizione
(subroutine N1)

N110 G31 .o Memorizzare |’ origine delle coordinate
attuale .

N120 G92 X0 YO

N130 G1 Z-20 F350

N140 X— Y—

N—-

N—-

N—-

N—-

N—-

N200 GO Z5

N210 G32 ..o Recuperare |’'origine delle coordinate
memorizzato

N220 G24 ... Fine lavorazione fondamentale, fine
(subroutine N1).
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4. FUNZIONI COMPLEMENTARI

4.1 PROGRAMMAZIONE DELL’AVANZAMENTO (F)

La velicita d’avanzamento degli assi si programma mediante |la lettera “F”
ed il suo valore differisce a seconda se il sistema usato nella programmazione
e in mm od in pollici.

Programmazione in millimetri:

Unita di . .
Formato . Valore minimo Valore massimo
programmazione
F5.4 F1= 1mm/min F0.0001 (0.0001 mm/min) | F65535.000 (63535 mm/min)

Programmazione in pollici:

Quando si lavora in pollici consigliamo di personalizzare il parametro
macchina P615(6) con il valore “1” affinché le unita di programmazione
siano in pollici/minuto.

P615(6) = 0 Formato di programmazione F1=0,1"/min
Per compatibilita con versioni molto vecchie. Quando il formato
di programmazione non ammetteva decimali.

P615(6) = 1 Formato di programmazione F1=1"/min.

P615(6) | Formato proglrJ;”Ir;(gqglzione Valore minimo Valore massimo
j j . F0.001 F25801.1810
P615(6)=0| F54 F1= 0,1 poll/min (0,0001 poll/min) | (2580,1181 poll/min)
] _ . F0.0001 F25801.1810
PEL5(6)=1| F5.4 F1= 1 poll/min (0,0001 poll/min) | (25801,1810 poll/min)

La massima velocita di avanzamento effettiva di una macchina puo essere
tenuta ai livelli piu bassi (Cfr. il manuale di istruzione della macchina).

La massima velocita di avanzamento effettiva pud essere programmata
direttamente o tramite il codice FO.

Esempio: Su una macchina con una velocita di avanzamento effettiva massima
programmabile di 10.000 mm/min., non fa nessuna differenza se
viene programmato F10000 o FO.
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La velocita di avanzamento programmata F € quella effettiva nelle lavorazioni
in interpolazione lineare (GO1) o in interpolazione circolare (G02/G03). Quando
si trova sul posizionamento (G00), la macchina si sposta in rapido senza
tener conto della velocita F che é stata programmata.

Il rapido viene predisposto per ogni asse durante la taratura finale della
macchina; il valore massimo possibile € di 65,535 mts./min. (Cfr. il manuale
di istruzioni della macchina).

Si puo far variare la velocita di avanzamento programmata da 0% a 120%
tramite il selettore che si trova sul quadro comandi del CNC, oppure da 0% a
100% a seconda che il parametro di macchina P606(2) sia 0 o 1. Quando sia
attiva la funzione G47 |’'effetto di questo selettore viene cancellato e la
lavorazione viene eseguita al 100% della velocita di avanzamento F che e
stata programmata.

4.1.1 FEED-RATE PROGRAMMABILE (G49)

Per mezzo della funzione G49 é possibile indicare la % della velocita di
avanzamento F programmata in cui si desidera lavorare.

Con la funzione G49 attivata, |'interruttore di M.F.O. rimane inattivo. Il
formato di programmazione &: G49 K (1/120)

Dopo G49 K si programma la % dell’avanzamento F richiesto. Si puo
programmare un valore intero tra 1 e 120.

La funzione G49 e modale, cioe, una volta programmata una %, questa viene
mantenuta finché non ne viene programmata un’altra oppure finché non si
blocca la funzione.

Per annullare G49 K (), programmare: G49 K o solo G49.

La funzione G49 si annulla anche quando si eseguono M 02, M30, RESET o
EMERGENZA.

La funzione G49 K deve essere programmata da sola nel blocco.
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4.2 PROGRAMMAZIONE VELOCITA MANDRINO (S)

La velocita del mandrino viene programmata direttamente in giri/min. tramite
il codice $4.

Si puo programmare qualunque valore compreso tra SO e S9999, che corrisponde
a0 giri/min. e 9999 giri/min. Tale valore viene limitato dalla velocita massima
permessa dalla macchina e tale limite viene predisposto da un parametro di
macchina.

Per qualsiasi caso speciale, si deve consultare il manuale delle istruzioni
della macchina.

La velocita del mandrino programmata pu0 essere variata tra 50% e 120%,
mediante i tasti per I’uso del mandrino che si trovano nel quadro comandi.

Quando viene eseguito il ciclo fisso di maschiatura o la funzione G47 e
attivatta, (rimane fissa al 100% la velocita di rotazione S programmata).
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4.3 PROGRAMMAZIONE DI UTENSILI (T)

Il CNC dispone di una tabella di 100 utensili (00-99) per compensazione
raggio e lunghezza utensile.

L’ utensile da usare si programma mediante il codice T2.2.

Le due cifre a sinistra del punto decimale indicano il numero di utensile che
si desidera selezionare.

Le due cifre a destra del punto decimale, indicano il humero di correttore di
utensile che si desidera usare.

Si puo disporre fino a 100 utensili da TO a T99 e 100 correttori da Txx.0 a
Txx.99

La funzione T puo essere programmata nei seguenti modi:

T2.2 Il CNC seleziona I'utensile indicato e tiene conto dei valori indicati
dal correttore selezionato.

T2 1l CNC selezional’ utensile indicato e prende i valori indicati dal correttore
dello stesso numero. E equivalente programmare T3 0 T3.3

T.2 Il CNC non cambia utensile e tiene conto dei valori indicati dal nuovo
correttore selezionato.

Quando si programma G41 o G42, il CNC applica come valore di compensazione
del raggio, la somma dei valori R+l immagazzinati, all’indirizzo di T (00-
99) programmato.

Se si programma G43, il CNC applica come valore di compensazione di
lunghezza la somma dei valori L+K immagazzinati all’indirizzo di T (00-99)
programmato.

Se non é stata programmata nessuna T il CNC applicai valori dell’indirizzo
00.00.

In ogni indirizzo della tabella si immagazzinano i seguenti valori:

R Raggio dell’ utensile +/-1000,000 mm (+/-39,3699 pollici)
L Lunghezza dell’ utensile +/-1000,000 mm (+/-39,3699 pollici)
| Correzione del raggio dell’ utensile +/-32,766 mm (+/-1,2900 pollici)

K Correzione della lunghezza dell’ utensile  +/-32,766 mm (+/- 1,29000 pollici)

Attenzione:

Se il fabbricante della macchina ha associato qual che sottoprogramma
alla funzione T, non si deve programmare niente dopo la funzione
T. In caso contrario il CNC mostrera I’ errore corrispondente.

Se il cambio di utensili non ha associato nessun programma prima
della sua selezione (fabbricante), il CNC deduce il codice dal

nuovo utensile, visualizza il messaggio “TOOL CHANGE” e ferma
I’ esecuzione del programma.
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4.3.1 CARICARE DIMENSIONI DI UTENSILI NELLA TABELLA (G50)

Mediante la funzione G50, si possono introdurre le dimensioni dei differenti
utensili nella tabella. Esistono due casi:

a)

b)

Carica di tutte le dimensioni di un utensile

Permette di caricare la tabella degli utensili senza bisogno di introdurle
manual mente.

Il formato in mm. & N4 G50 T2 R+/-4.3 L+/-4.3 |
I

+/-2.3 K+/-2.3.
In pollici N4 G50 T2 R+/-2.4 L+/-2.4 1+/-1.4 K+/-1.4.

Si caricano nella direzione della tabella indicata da T2, i valori definiti
daR, L, I, K.

N4 Numero del blocco

G50 Codice identificatore per I'immissione nella tabella corr. utensili.
T Indirizzo della tabella corr. utensili (T00-T99)

R Raggio dell’utensile

I Correzione dell’ usura utensile (raggio)

L Lunghezza dell’ utensile

K Correzione dell’ usura utensile (lunghezza)

| valori di R, L, I, K sostituiscono i valori gia esistenti nell’indirizzo T2.
Se si programma R e L e non si programma |, K, si sostituiscono nella
tabella i valori di R e L con i nuovi valori programmati e si mettono a
zero i valori di correzione |, K.

Modifica incrementale dei valori | K

Permette di correggere il consumo degli utensili che si producono.

Il formato in mm. e N4 G50 T2 1+/-2.3 K+/-2.3.
In pollici N4 G50 T2 I1+/-1.4 K+/-1.4.

Si modificano i valori I, K dell’indirizzo della tabella indicata da T2.

N4 Numero del blocco
G50 Codice identificatore per I'immissione nella tabella corr. utensili.
T Indirizzo della tabella corr. utensili (T00-T99)

I Valore de aggiungere o da sottrarre dal valore di | memorizzato
in precedenza.

K Valore de aggiungere o da sottrarre dal valore di K memorizzato
in precedenza.

Attenzione;

In un blocco contenente G50 non ci possono essere altre informazioni.
Il valore di compensazione del raggio & la somma dei valori R piu |.

Il valore di compensazione della lunghezza sara la somma dei
valori di L piu K.
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4.4 FUNZIONI AUSILIARI (M)

Le funzioni ausiliari vengono programmate tramite il codice M.

Si possono programmare 96 funzioni ausiliari differenti (M00-M99). Non si
possono programmare le funzioni ausiliari M41, M42, M43, M44 implicite
alle funzioni S.

Tali funzioni escono in codice BCD. (M00-M99) o in codice binario (M0O/
M254), a seconda del valore assegnato al parametro di macchina P617(8).

Il CNC ha anche 15 uscite decodificate per le funzioni ausiliari. Tali uscite
devono essere assegnate alle funzioni richieste durante la predisposizione
finale del CNC alla macchina.

Le funzioni ausiliari a cui non sono assegnate le uscite decodificate, vengono
sempre aseguite all'inizio del blocco in cui sono programmate.

Quando si assegna un’uscita decodificata ad una funzione ausiliare, bisogna
anche decidere se questa deve essere eseguita all’inizio o alla fine del blocco
in cui e programmata. In un blocco si pué programmare fino ad un massimo
di 7 funzioni ausiliari.

Quando in un blocco si trovano piu funzioni ausiliari, il CNC le esegue tutte
di seguito nello stesso ordine in cui sono state programmate.

Alcune delle funzioni ausiliari hanno un significato interno che viene assegnato
loro dal CNC.
M00O. ARRESTO DEL PROGRAMMA

Quando il CNC legge il codice MO0 in un blocco, fa arrestare il programma.
Per riprendere, occorre dare nuovamente il comando START.

Si raccomanda di specificare il significato di questa funzione nella tabella
delle funzioni M decodificate, in modo che possa essere eseguita alla fine
del blocco in cui € stata programmata (Cfr. Man. di Installazione ed Avviamento).

MO01l. ARRESTO CONDIZIONATO DEL PROGRAMMA
E un codice analogo a M0O0, ad eccezione del fatto che il CNC ne prende
nota solo se é stato attivato I’ingresso dell’ arresto opzionale.

MO2. FINE DEL PROGRAMMA
Questo codice indicala fine del programma ed esegue un “reset generale”
delle funzioni del CNC (ripristino delle condizioni iniziali). Agisce anche
da codice M05.
Come per il caso di M0O, questa funzione deve essere predisposta in

modo che possa essere eseguita alla fine del blocco in cui é stata
programmata.
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M30. FINE DEL PROGRAMMA CON RITORNO ALL’INIZIO

E identico a M02, ad eccezione del fatto che il CNC ritorna al primo
blocco del programma. Agisce anche da codice M05.

Se il parametro P609(3)=0, quando si esegue un RESET il CNC generail
codice M30.

MO03. AVWIAMENTO DEL MANDRINO IN SENSO ORARIO
Si raccomanda di personalizzare tale funzione in modo che agisca all’inizio
del blocco in cui e stata programmata.

MO04. AVVIAMENTO DEL MANDRINO IN SENSO ANTI-ORARIO
Si raccomanda di personalizzare tale funzione in modo che agisca all’inizio
del blocco in cui e stata programmata.

MO05. FERMATA DEL MANDRINO

Si raccomanda di personalizzare questa funzione, in modo che si esegua
alla fine del blocco in cui € programmata.

M10, M11. ASSOCIATE AL DISPOSITIVO ESTERNO O1
M12, M13. ASSOCIATE AL DISPOSITIVO ESTERNO O2
M14, M15. ASSOCIATE AL DISPOSITIVO ESTERNO O3

Codici associati ai tasti corrispondenti ai dispositivi esterni “01”, “02" e
“03”. 1 codici M10, M12 ed M14 indicano attivazione ed i codici M11, M13
ed M 15 disattivazione del dispositivo esterno corrispondente.

Capitolo: 4 Sezione: Pagina
FUNZIONI COMPLEMENTARI FUNZION(IMA)USILIARI 7




5.1

5.2

5. CONTROLLO DELLA TRAIETTORIA

SPIGOLO ARROTONDATO (GO05)

Durante la lavorazione con GO5, il CNC inizia ad eseguire il blocco successivo
appenainiziala decelerazione degli assi programmata nel blocco precedente.

In altre parole, i movimenti programmati nel blocco successivo vengono
eseguiti prima che la macchina abbia raggiunto |’ esatta posizione programmata
nel blocco precedente. +YA
Esempio di programmazione essendo il 10077~ >
punto iniziale X50 Y 30

|
I
I
N100 G91 GO1 GO5 Y70 F100 I
I
I
I
|

N110 X90
30+ — —

Come evidenziato nell’esempio, i profili
del pezzo potrebbero rimanere arrotondati.

]

50 140
La differenza tra il profilo teorico e quello reale & in funzione del valore
della velocita di avanzamento.

a
8
4
H3

+X

Piu veloce e I’avanzamento, maggiore € la differenza tra il profilo teorico e
quello reale.

La funzione GO5 é modale e incompatibile con GO7. La funzione G05 puo
essere programmata come G5.

SPIGOLO VIVO (G07)

Durante la lavorazione con GO07, il CNC non esegue il blocco successivo del
programma finché non e stata raggiunta |’ esatta posizione programmata nel
blocco precedente.

Esempio di programmazione essendo il j\Y

punto iniziale X50 Y 30 00 — — .

N100 G91 GO01 GO7 Y70 F100
N110 X90

I
|
|
|
Il profilo teorico e quello reale coincidono. |
|
Lafunzione GO7 e modale ed incompatibile | |

|

con GO5. La funzione GO7 pu0 essere | |
programmata come G7. 50 140

X

+

MPMO11

All’ accensione e dopo M02,M30 o EMERGENZA 0 RESET, il CNC assume la
funzione GO7 o GO05, a seconda del valore assegnato al parametro P613(5), cioe:

Con P613(5)=0, assume GO7.
Con P613(5)=1, assume GO5.
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5.3 POSIZIONAMENTO RAPI DO (G00)

| movimenti programmati dopo GO0 vengono eseguiti a una velocita di
avanzamento rapida predisposta durante la messa a punto finale della macchina
mediante i parametri di macchina.

Quando si muovono due o tre assi contemporaneamente, la traiettoria risultante
e una linea retta tra il punto iniziale ed il punto finale. L’ avanzamento sara
determinato dall’asse piu lento.

L’ultimo valore di F programmato non viene cancellato durante la
programmazione di GO0, per cui programmando di nuovo G01,G02 o GO3, il
suddetto valore F viene riacquisito.

Con i movimenti GOO si puo usare il parametro macchina P4 per vedere se il
selettore della variazione della velocita di avanzamento operi tra il 0% e il
100% o se sia congelato al 100%.

Il codice GOO € modale e incompatibile con GO1, G02, GO3 e G33.

La funzione GOO puo essere programmata con G e GO.

Quando si accende il CNC, dopo aver eseguito M02/M30, o dopo una
EMERGENZA o un RESET, il CNC assume il codice GOO.
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5.4 INTERPOLAZIONE LINEARE (G01)

| movimenti programmati dopo GO1 vengono eseguiti lungo una linea retta
ed alla velocita di avanzamento F programmata.

Quando 2 assi si muovono contemporaneamente, |a traiettoria che ne risulta
e una linea retta tra il punto di inizio ed il punto finale. La macchina si
sposta lungo tale percorso alla velocita di avanzamento programmata F.

Il CNC calcola le velocita di avanzamento di ogni asse in modo che la velocita
di avanzamento della traiettoria che ne risulta sia quella programmata F.

Esempio di programmazione essendo il punto iniziale X150 Z150

400

150 H

MPMO02

N100 G90 G011 X650 Y400 F150

Il selettore del panello frontale del CNC (M.F.O.) pud essere usato per variare
tra lo 0% e il 120% oppure tra 0% e il 100% la velocita di avanzamento
programmata F, a seconda del valore del parametro P606(2).

Qualora, durante un movimento in GO1, venga premuto il tasto di Avanzamento

Rapido , 1l movimento acquisisce una velocita di avanzamento pari al

200% di quella programmata, purche il parametro macchina P606(2) abbia
un valore uguale a zero.

L a stessa cosa succede qualora si attivi I’ingresso esterno di AVVIO (START)
se il parametro P609(7) ha un valore uguale a uno.

Il codice GO1 € modale e incompatibile con GO0, G02 e GO03.
La funzione GO1 puo essere programmata con G1.

Quando si accende il CNC, dopo aver eseguito M02/M30, o dopo una
EMERGENZA o un RESET, il CNC assume il codice GO0O.
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5.5 INTERPOLAZIONE CIRCOLARE (G02, GO3)

GO02: Interpolazione circolare in senso orario.
GO03: Interpolazione circolare in senso anti-orario.

I movimenti programmati dopo G02/G03 vengono eseguiti seguendo una
traiettoria circolare, alla velocita di avanzamento F programmata.

Le definizioni di GO2 (senso orario) e di GO3 (senso anti-orario) sono state
fissate secondo il sistema di coordinate rappresentato di seguito.

+Y +Z +Y

MPM003
+
N

+Y +7 +7

/\GOE /_\\GOE /\\GOE
er \/4603 \_/4603

+¥X +X +Y

MPMO03B

Questo sistema di coordinate si riferisce al movimento dell’ utensile sul pezzo.

La direzione di G02 e di GO3 sul piano XZ puo essere modificata tramite il
parametro di macchina P605(4).

Se cambia il segno degli assi, le direzioni di G0O2 e di GO3 vengono invertite.

Le funzioni G02/G03 sono modali ed incompatibili tra di loro ed anche con
GO0, GO1 e G33. Le funzioni G74 ed i cicli fissi annullano G02, G03.

Le funzioni G02/G03 si possono programmare come G2/G3.
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Il formato di un blocco per programmare una interpolazione circolare nelle
coordinate cartesiane € il seguente:

Piano XY G17 G02 (G03) X+/-4.3 Y+/-4.3 1+/-4.3 J+/-4.3 F5.4
Piano XZ G18 G02 (G03) X+/-4.3 Z+/-4.3 1+/-4.3 K+/-4.3 F5.4
Piano YZ G19 G02 (G03) Y+/-4.3 Z+/-4.3 J+/-4.3 K+/-4.3 F5.4
Essendo: Valore della coordinata X del punto finale dell’ arco.
Valore della coordinata Y del punto finale dell’arco
Valore della coordinata Z del punto finale dell’ arco
Distanza dal punto di partenzaal centro, a seconda dell’ asse X.
Distanza dal punto di partenzaal centro, a secondadell’asse Y.
Distanza dal punto di partenza a centro, a seconda dell’ asse Z.

| parametri I, J, K si devono definire sempre, anche se hanno
valore 0.

ANCTN<X

Il formato di un blocco per programmare un’interpolazione circolare nelle
coordinate polari e il seguente:

Piano XY G17 G02 (G03) A+/-3.3 |+/-4.3 J+/-4.3 F5.4
Piano XZ G18 G02 (G03) A+/-3.3 |+/-4.3 K+/-4.3F5.4
Piano YZ G19 G02 (GO3) A+/-3.3 J+/-4.3 K+/-4.3  F5.4

Essendo: A  Angolo rispetto a centro polare dal punto finale dell’ arco.
I Distanza dal punto di partenzaal centro, a seconda dell’ asse X.
J Distanza dal punto di partenzaal centro, a secondadell’asse Y.
K  Distanzadal punto di partenza al centro, a seconda dell’ asse Z.

| parametri 1, J, K si devono definire sempre anche se ha il
valore 0.

Quando viene eseguita un’interpolazione circolare G02, GO3, il CNC assume
il centro dell’arco come nuova origine polare.

Mediante il selettore del pannello frontale del CNC (M.F.O.), si puo variare
la velocita di avanzamento programmata F dallo 0% al 120%, o trail 0% e il
100% a seconda del valore del parametro P606(2).

Qualora, durante I’ esecuzione di un movimento in G02,G03, venga premuto
il tasto |'l/l] di Avanzamento Rapido, la velocita di avanzamento del

movimento sara il 200% di quella programmata, purché P606(2) sia zero.
Accade la stessa cosa qualora si attivi I’ingresso esterno AVVIO (START)
se il parametro P609(7) € uguale a uno.
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MPM004

T —

Esempio 1:
+Y A +Y A

S8l . _ _

MPM004B

COORDINATE CARTESIANE
G17 G02 G91 X26 Y26 118 J8 G17 G02 G91 X26 Y-26 18 J-18
COORDINATE POLARI
G17 G02 G91 A-138 118 J8 G17 G02 G91 A-138 18 J-18

Esempio 2:
+Y A

g

40— —— ———

MPM00S

|

|

|

|

|

|

|

| | |
| | |
| | |
| | |
| | |

{T | | | -
60 110 160 .|.X

Coordinate cartesiane: N5 G90 G17 GO03 X110 Y90 10 J50 F150
N10 X160 Y4050 JO
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Coordinate polari:

oppure

oppure

oppure

N5 G90 G17 GO03 A0 10 J50 F150
N10 A-90 150 JO

N5 G91 G17 GO3 A90 10 J50 F150
N10 A90 150 JO

N5 G93 160 J90

N10 G90 G17 GO3 A0 F150
N15 G93 1160 J90

N20 A-90

N5 G93 160 J90

N10 G91 G17 GO3 A90 F150
N15 G93 1160 J90

N20 A90

Esempio 3: Programmazione in un solo blocco di una circonferenza completa.

MPM006

\
\
|
120 170 X

Supponendo che il punto di inizio sia X170 Y 80.

Coordinate cartesiane: N5 G90 G17 G02 X170 Y80 I-50 JO F150

Coordinate polari:

N5 G90 G17 G02 A360 |-50 JO F150

oppure N5 G93 1120 J80 (Definizione del centro polare)
N10 G17 G02 A360
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5.5.1 INTERPOLAZIONE CIRCOLARE CON PROGRAMMAZ|ONE DEL
RAGGIO DELL'ARCO

Formato in mm: Piano XY: G17 G02 (G03) X+/-4.3 Y+/-4.3 R+/-4.3 F5.4
Piano XZ: G18 G02 (G03) X+/-4.3 Z+/-4.3 R+/-4.3 F5.4
Piano YZ: G19 G02 (G03) Y+/-4.3 Z+/-4.3 R+/-4.3 F5.4
Formato in pollici:Piano XY: G17 G02 (G03) X+/-3.4 Y+/-3.4 R+/-4.3 FA.5
Piano XZ: G18 G02 (G03) X+/-3.4 Z+/-3.4 R+/-4.3 F4.5
Piano YZ: G19 G02 (G03) Y+/-3.4 Z+/-3.4 R+/-4.3 F4.5

Essendo: GO02(G03) lafunzione che definisce il senso dell’interpolazione
circolare

Valore della coordinata X del punto finale dell’ arco
Valore della coordinata Y del punto finale dell’arco
Valore della coordinata Z del punto finale dell’arco
Raggio dell’arco

Velocita di avanzamento

T ON< X

Significa che un arco puo essere programmato con il suo punto finale piu il
raggio (non sono necessarie le coordinate del centro (I, J, K).

Se |I’arco € minore di 180°, il raggio viene programmato con il segno positivo,
mentre se € maggiore di 180° il segno e negativo.

Se PO e il punto iniziale e P1 il punto finale dell’ arco, per un valore dato R,
esistono 4 archi che passano per entrambi i punti.

Combinando la direzione G02 o G03 ed il segno di R (+/-), si puo identificare
I"arco richiesto. In questo modo il formato di programmazione degli archi
della figura € il seguente:

. 1/ . \
Arco1 GO2 X Y R - y l \
Arco2G02 X Y R + \ 2, Pl (XY
Arco3GO3 X Y R+ P )
Arco4 GO3 X Y R - o0 3 '\
~ >< ’
.
Attenzione:
Se si programma un circolo completo con la programmazione del
raggio, il CNC visualizzera |’ errore 47, dato che esistono infinite
soluzioni.
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5.5.2 INTERPOLAZIONE CIRCOLARE CON PROGRAMMAZIONE DEL
CENTRO DELL’ARCO IN COORDINATE ASSOLUTE (G06)

Aggiungendo la funzione GO06 in un blocco di interpolazione circolare si
possono programmare le coordinate del centro dell’arco (I, J, K) come assol ute,
cioé in relazione allo zero d'origine e non all’inizio dell’ arco.

La funzione GO6 NON E MODALE e deve quindi essere programmata ogni
volta che si desideri indicare le coordinate del centro dell’ arco come coordinate
assol ute.

Esempio: Punto iniziale X60 Y 40
+Y A

30 —

40 —

MPM0O0S

Interpolazione circolare con programmazione del raggio.

NS5 G900 G17 GO3 X110 Y90 R50 F150
N10 X160 Y40 R50

Interpolazione circolare con programmazione del centro di coordinate assol ute.

N5 G90 G17 GO06 GO03 X110 Y90 160 J90 F150
N10 GO6 X160 Y40 1160 J90
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MPM009

5.5.3 INTERPOLAZIONE ELICOIDALE

L’ interpolazione elicoidale viene definita come una interpolazione circolare
sul piano principale piu un movimento lineare, simultaneo e sincronizzato,
sul terzo asse. L’ interpolazione elicoidale viene programmata nel modo seguente:

Coordinate cartesiane

Piano XY  GO02 (G03) X+/-4.3 Y+/-4.3 1+/-4.3 J+/-4.3 Z+/-4.3 K4.
Piano XZ  GO02 (G03) X+/-4.3 Z+/-4.3 1+/-4.3 K+/-4.3 Y +/-4.3 J4.
Piano YZ  GO02 (G03) Y+/-4.3 Z+/-4.3 J+/-4.3 K+/-4.3 X+/-4.3 14.

3F5.4
3F5.4
3F5.4

Piano XY: XY. Valore delle coordinate del punto finale dell’arco

1J.  Coordinate del centro riferite al punto iniziale dell’ arco
Z. Posizione finale sull’asse Z
K. Passo dell’interpolazione elicoidale sull’asse Z

Coordinate polari

Piano XY  GO02 (G03) A+/-3.3 1+/-4.3 J+/-4.3 Z+/-4.3 K4.3 F5.4
Piano XZ  GO02 (G03) A+/-3.3 I+/-4.3 K+/-4.3 Y+/-4.3 J4.3 F5.4
Piano YZ GO02 (G03) A+/-3.3 J+/-4.3 K+/-4.3 X+/-4.3 143 F5.4

Esempio di programmazione essendo il punto iniziale X0, YO, ZO:

Coordinate cartesiane
N10 G033 X0 YO0 115 J0 Z50 K5 F150.
Coordinate polari

N10 GO3 A180 115 JO Z50 K5 F150.

Attenzione:

A

Quando si esegue il programma nel modo operativo DRY RUN
(4), senza che vi sia un reale movimento della macchina, latraiettoria
dell’ utensile in una interpolazione elicoidale non viene visualizzata
nella simulazione grafica né viene visualizzata quando si usi la
funzione ZOOM.

Pagina
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In una interpolazione elicoidale, il movimento circolare ha termine quando
si raggiunge lo spostamento programmato nell’ asse perpendicolare al piano
principale (Z nel piano XY), da questo punto gli assi del piano principale si
sposteranno con traiettoria non controllata e una velocita di avanzamento
corrispondente a quella dell’ asse perpendicolare al piano principale fino al
punto finale programmato.

Esempio di programmazione essendo il punto iniziale X0, YO, ZO:

Z A Y

35

a0
10
77

ol

MPMO10

N10 GO3 X0 YO 115 JO0 Z35 K10 F250

Attenzione:
Qualora si programmi una interpolazione circolare (elicoidale) con
G02,G03, il CNC assume come nuova origine polare il centro
dell”arco.
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56 TRAIETTORIA CIRCOLARE TANGENTE ALLA TRAIETTORIA

MPMO12

PRECEDENTE (GO08)

Con GO08 si puo programmare una traiettoria circolare tangente alla traiettoria
precedente. Non sono necessarie le coordinate del centro (I, J, K).

Il formato del blocco in coordinate cartesiane (piano XY) € il seguente:

N4 GO08 X+/-4.3Y+/-4.3in mm
N4 GO08 X+/-3.4Y+/-3.4 in pollici

N4 Numero del blocco.

G08 Codice che definisce I’ interpolazione circolare tangente alatraiettoria
precedente.

X Valore della coordinata X del punto finale dell’ arco.

Y  Valore della coordinata Y del punto finale dell’ arco.

Il formato del blocco in coordinate polari € il seguente:

N4 GO08 R+/-4.3 A+/-4.3 in mm
N4 GO08 R+/-3.4 A+/-4.3 in pollici

N4 Numero del blocco

G08 Codice che definisce I’ interpolazione circolare tangente alatraiettoria
precedente.

R Raggio del punto finale dell’arco (riferito alle origini polari)

A Angolo del punto finale dell’arco (riferito alle origini polari)

Esempio:

Supponendo che che il piano iniziale sia X0 Y40 e che si desideri programmare
una linea retta, poi un arco tangente alla stessa e infine un arco tangente
all’arco precedente, la programmazione e la seguente:

NO G90 GO1 X70 F100

Yi N5 G08 X90 Y60

N10G08 X110 Y60

Dato che gli archi sono tangenti, non
€ necessario programmare le
coordinate del centro (I, J).

Se non si utilizza GO08, Ia
programmazione é:

N100 G90 GO1 X70 F100
N105 GO03 X90 Y60 10 J20
N110 G02 X110 Y60 110 JO

La funzione GO8 non & modale, sostituisce GO2 e GO3 solamente nel blocco nel
quale e scritta. Puo essere impiegata ogni qualvolta si desideri eseguire un arco
tangente alla traiettoria precedente. La traiettoria precedente puo essere una
retta o un arco.

Attenzione:

Con lafunzione G0O8 non e possibile eseguire una circonferenza completa
poiche esistono infinite soluzioni. II CNC visualizzerail codice di errore

47.
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57 TRAIETTORIA CIRCOLARE PROGRAMMATA MEDIANTE TRE
PUNTI (G09)

Per programmare un dato asse sono_sufficienti due punti (quello finale piu
uno intermedio). La posizione effettiva e il punto iniziale.

In altre parole, al posto del centro viene programmato un punto intermedio.
Il formato del blocco in coordinate cartesiane (piano XY) € il seguente:
N4 GO09 X+/-4.3 Y+/-4.3 1+/-4.3 J+/-4.3
N4 Numero del blocco.
G09 Codice che identifica la definizione dell’arco con 3 punti.
X Valore di X del punto finale dell’ arco.
Y Valoredi Y del punto finale dell’ arco.
I Valore di X del punto intermedio.
J Valore di Y del punto intermedio.
Il formato del blocco in coordinate polari (piano XY) é il seguente:
N4 GO09 R+/-4.3 A+/-4.3 |+/-4.3 J+/-4.3
N4 Numero del blocco. o _
GO09 Codice che identifica la definizione dell’arco con 3 punti.
R Raggio del punto finale dell’arco (riferito all’ origine polare)
A Angolo del punto finale dell’arco (riferito all’ origine polare)
I Valore di X del punto intermedio.
J Valore di Y del punto intermedio.
Il punto intermedio deve sempre essere programmato in coordinate cartesiane.

Esempio di programmazione essendo il punto iniziale X-50 YO

MPM013

I
I
I
|
-1

-50 S 35

xy

N10 GO09 X35 Y20 1-15 J25

La funzione G09 non € modale. Non & necessario programmare la direzione
dell’arco (G02,G03).

La funzione G09 sostituisce G02 e G03 soltanto nel blocco in cui viene scritta.

Attenzione;

Utilizzando la funzione G0O9 non e possibile uire una circonferenza

completa, dato che per definire un arco con la suddetta funzione é

gecessarlogrogrammare 3 punti diversi. Il CNC visualizzerail codice
i errore 40.
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5.8 INGRESSO TANGENZIALE (G37)

Mediante la funzione preparatoria G37, si possono allacciare tangenzial mente
due traiettorie senza necessita di calcolare i punti di intersezione.

La funzione G37 non € modale, ossia, si dovra programmare ogni volta che
si desidera allacciare tangenzialmente due traiettorie. Queste traiettorie potranno
essere, retta-retta oppure retta-curva. Dopo G37 si dovra programmare il
raggio, R4.3 in mm od R3.4 in pollici, dell’arco d’ingresso.

Il valore del raggio dovra essere sempre positivo.

Detta programmazione dovra andare nel blocco che include il movimento la
cui traiettoria si desidera modificare. || movimento dovra essere rettilineo
(GO0 o GO01).

Se si programma G37 R4.3, in un blocco che includa un movimento circolare
(G02 o0 G03), il CNC mostrera errore del tipo 41.
Esempio:

Y

so — — — — — — — —

NO G90 GOl X40 F100
NS G02 X60 Y10 120 JO

30

04— ———

MPMO020

Se si desidera che I’ingresso dell’ utensile al pezzo da lavorare sia tangenziale
alla traiettoria (si veda la figura), descrivendo un raggio di 5 mm, si dovra
programmare:

NO G90 G0O1 G37 R5 X40 F100
NS G02 X60 Y10 120 JO

MPMO21

Come si puo vedere nella figura, il CNC modifica la traiettoria del blocco
NO in modo che I’ utensile inizia a lavorare con ingresso tangenziale al pezzo.
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5.9 USCITA TANGENZIALE (G38)

Mediante la funzione preparatoria G38 si possono allacciare tangenzial mente
due traiettorie, senza bisogno di calcolare i punti di intersezione.

La funzione G38 non € modale, ossia, si dovra programmare ogni volta che
si desidera allacciare tangenzialmente due traiettorie. Queste traiettorie potranno
essere retta-retta oppure curva-retta.

Dopo G38 si dovra programmare il raggio, R4.3 in mm oppure R3.4 in pollici,
dell’arco di uscita. Il valore del raggio dovra essere sempre positivo.

Per poter programmare in un blocco G38, € necessario che la traiettoria del
blocco seguente sia rettilinea (GO0 o GO1).

Se la traiettoria seguente € circolare (G02 o G03), il CNC mostrera errore
del tipo 42.

Esempio
Yi

S04 — — — — NO G90 GO1 X40 F100
NS GO02 X80 Y30 120 JO

N10 GO0 X120

30

4 — 4

40 60 80 120 X

MPM022

Se si desidera che allafine dellalavorazione I’ uscita degli utensili siatangenziale,
per esempio con un raggio di uscita di 5 mm, si dovra programmare:

NO G90 GO1 X40 F100

YA N5 G90 G02 G38 R5 X80 Y30 120

Jo
Rl N10 GO0 X120

30

MPM023

120

xY
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5.10 ARROTONDAMENTO CONTROLLATO DELLO SPIGOLO (G36)

Nelle lavorazioni di fresatura questa funzione permette |’ arrotondamento degli
spigoli con un raggio programmato, senza dover calcolare le coordinate del
centro e i punti iniziale e finale dell’arco.

La funzione G36 non € modale, cioe deve essere programmata ogni volta che é
richiesto un arrotondamento dello spigolo. Essa deve essere programmata nello
stesso blocco contenente |o spostamento il cui spigolo deve essere arrotondato.

Il raggio di arrotondamento deve sempre essere positivo. Deve essere
programmato per R4.3. mm. oppure R.3.4 Pollici.

Esempio 1: v
Punto iniziale X20 Y 20:

N50 G90 GOl G36 R5 X35 Y60 F100
N60 X50 YO 60

20

MPMO18

X
Esempio 2:
Yi Punto iniziale X20 Y 20:
N50 G90 GO3 G36 R5 X50 Y50 10 J30
F100
N60 GO1 X50 YO
04 - —
1
/]
/|
Ay
R=5
04— — —
\
\ \
\
g | —
g 20 50 X
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511 SMUSSO (G39)

Questa funzione permette di eseguire lo smusso dello spigolo esistente tra

due linee rette, senza dover calcolare le coordinate delle due intersezioni.

G39 non € modal e, cioe deve essere programmata ogni voltain cui sia necessario

uno smusso. Essa deve essere programmata nel medesimo blocco del movimento
alla fine del quale deve essere eseguito Uno SMUSSO.

Per programmare |la distanza tra il punto finale programmato ed il punto in

cui deve iniziare lo smusso, occorre usare il codice R4.3 in mm, oppure R3.4

in pollici (che deve sempre essere positivo).

Esempio:
Punto iniziale X20 Y 20:
Yi NO G90 G01 G39 R15 X35 Y60 F100

N10 X50 YO

£ »

X
Capitolo: 5 Sezione: Pagina
CONTROLLODELLA TRAIETTORIA SMUSSO (G39) 17




6. FUNZIONI PREPARATORIE ADDIZIONALI

6.1 TEMPORIZZAZIONE (G04)

La funzione G04 puo essere usata per programmare una temporizzazione.

Il valore della durata della temporizzazione viene programmato tramite la
lettera K.

Esempio: G04 KO0.05 Temporizzazione di 0,05 secondi
G04 K2.5 Temporizzazione di 2,5 secondi

Se il valore di K viene programmato con un numero, pud avere un valore
compreso tra 0,00 e 99,99, mentre invece se si programma per mezzo di un
parametro (K P3), puo avere un valore compreso tra 0,00 e 655,35.

La temporizzazione si esegue all’inizio del blocco nel quale & programmata.
La funzione G04 puo essere programmata come G4.
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6.2 IMMAGINE SPECULARE (G10, G11, G12, G13)

G10 :
G1l1:

G12

Cancellazione dell’immagine speculare.
Immagine speculare sull’asse X.

: Immagine speculare sull’asse Y.
G13:

Immagine speculare sull’asse Z.

Quando il CNC lavora con G11, G12, G13, i movimenti programmati su X,
Y, Z vengono eseguiti con i segni invertiti.

Le funzioni G11, G12, G13 sono modali, ciog, una volta programmate, si
mantengono fino a che non si programmi G10.

Le funzioni G11, G12 e G13 possono essere programmate tutte nello stesso
blocco, dal momento che non sono incompatibili tra di loro.

Esempio:

b)

MPM014

NS

N10
N12
N15
N20
N25
N30

N35
N40

N45
NS0

@ -90

G91 GO01 X30 Y30 F100
Y 60

X20 Y-20

X40

G02 X0 Y-40 10 J-20
G01 X-60

X-30Y-30

G1l1
G25 N5.30

G10 G12
G25 N5.30

Pagina
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N55 G11 G12
N60 G25 N5.30
N65 M30

d)

Esempio 2: by

N30

=< ¥

P35

N10 X— Y—
N20 ° ‘

N30 ‘

N40 ° ‘

N50 ° ‘

N60 G11 G12
N70 G25 N10.60
N80 M30

Qualora I’immagine speculare venga programmata mentre € attivo G73 (rotazione

del sistema di coordinate), il CNC
quindi la rotazione.

applica prima I'immagine speculare e

All"accensione o dopo M02, M30, EMERGENZA o RESET il CNC assume

la funzione G10.
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6.3 VISUALIZZARE IL CODICE D’'ERRORE (G30)

Non appena il CNC legge un blocco con il codice G30, ferma il programma
in corso e visualizza il numero d’errore indicato.

Formato di programmazione: N4 G30 K2
N4 Numero del blocco
G30 Codice che indica la programmazione di un errore
K2(0-99) Codice di errore programmato

Si puo anche programmare il numero di errore mediante un parametro aritmetico,
valore compreso tra PO e P255. Per esempio: N4 G30 KP123.

Questo codice combinato con i codici G26, G27, G28 e G29 permette fermare
il programma ed incontrare possibili errori di misura, ecc.

In un blocco nel quale si programma G30, non si puo programmare altra
informazione.

Attenzione:

Se si desidera che non si visualizzi il commento proprio dei codici
d’errore del CNC, il numero di codice dopo G30 dovra essere
superiore a quelli usati dal CNC.

Ricordare anche, che I’ utente puo scrivere commenti nel programma
che saranno visualizzati quando si esegue il blocco corrispondente.
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6.4 SALTO/RICHIAMO INCONDIZIONATO (G25)

La funzione G25 puod essere usata per saltare ad un altro blocco del programma
attivo. Nel blocco in cui si programma la funzione G25 non possono essere
programmate ulteriori informazioni. Esistono due formati di programmazione:

Formato a) N4 G25 N4

N4 Numero del blocco
G25 Codice per il salto incondizionato
N4 Numero del blocco a cui avviene il salto

Quando il CNC legge questo blocco, salta al blocco indicato, poi continua
il programma.

Esempio: NO GO0 X100
N5 Z50
N10 G25 N50
N15 X50
N20 270
N50 GO1 X20

Quando il CNC raggiunge il blocco 10, salta al blocco 50, poi continua
il programma fino alla fine.

Formato b) N4 G25 N4.4.2

N4 > Numero del blocco
G25 > Codice del salto incondizionato
N4.4.2

| L— > Numero di ripetizioni
> Numero dell’ ultimo blocco da eseguire
> Numero del blocco a cui € destinato il salto
Quando il CNC legge questo blocco, salta a quello identificato tra la N
ed il primo punto decimale.

Poi esegue |la sezione del programma tra questo blocco e quello identificato
tra i due punti decimali, per tante volte quante sono indicate dall’ ultima
cifra.

Il max. numero di ripetizioni € 99. Qualora venga programmato tramite
un parametro, il valore max. sara 255.

Se viene scritto solo il blocco N4.4 il CNC assume N4.4.1.

Quando I’ esecuzione di questa sezione e finita, il CNC va al blocco successivo
a quello in cui erano programmati G25 N4.4.2
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Esempio: NO GO0 X10
N5 Z20
N10 GO1 X50 M3
N15 GO0 z0
N20 X0
N25 G25 N0.20.8
N30 M30

Quando il CNC raggiunge il blocco N25, salta al blocco O ed esegue per 8
volte la sezione NO-N20. Dopo di che va al blocco 30.

Le funzioni preparatorie G26, G27, G28, G29 e G30 corrispondenti a salti/
richiami condizionati, verranno descritte nel relativo capitolo di questo manuale:
PROGRAMMAZIONE PARAMETRICA, OPERAZIONI CON
PARAMETRI.
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6.5 DEMOLTIPLICAZIONE (G72)

La funzione G72 serve ad ampliare o ridurre i pezzi programmati. Il codice
G72 permette |la lavorazione di pezzi con forma simile ma misura diverse,
utilizzando il medesimo programma.

G72 deve essere programmato da solo in un blocco. Esistono due formati di
programmazione:

6.5.1 FATTORE DI DEMOLTIPLICAZIONE PER TUTTI GLI ASSI

Il formato di programmazione €:

N4 G72 K24 N4 Numero del blocco
G72  Codice di demoltiplicazione
K2.4 Valore del fattore di demoltiplicazione
Vaore minimo K0.0001. (Moltiplicato per 0,0001).
Valore massimo K100. (Moltiplicato per 100).

In questo caso si puo lavorare applicando la compensazione del raggio e
lunghezza utensile.

Dopo G72, tutte le coordinate programmate si moltiplicano per il valore di K
finché non appaia una nuova definizione di fattore di demoltiplicazione G72
o la si annulli.

Per annullare il fattore di demoltiplicazione basta definire un altro fattore di
demoltiplicazione del valore K1 oppure introdurre M02, M 30 o eseguire un

RESET o una EMERGENZA. Y "
Esempio: Yi
Il punto di inizio €X-30 Y 10.
»x’
10
@ “mo
N10 GO G90 X-19 YO —5; % -
N20 GO1 X0 Y10 F150 Vg X
N30 G02 X0 Y-10 10 J-10
N40 GO1 X-19 YO
NAS G3L ..o Memorizza il punto zero
N50 G92 X-79 Y-30 ..cccccveieecrreren Correzione degli zeri
NGB0 G72 K2 ..o Applicazione di un fattore di demolti-
plicazione pari a 2
N70 G25 N10.40.1
N8O G72 K1 ..o Cancella il fattore di demoltiplicazione
N8BS G32....iieeeeee e Acquisizione del punto zero
N90 GO X-30 Y10....coooeeceeveecre e Ritorno al punto iniziale
N100 M30 oo e Fine del programma
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6.5.2 FATTORE DI DEMOLTIPLICAZIONE PER UN SOLO ASSE (G72)

Il formato di programmazione é:

N4 G72X,Y,Z24 N4 Numero del blocco
G72  Funzione che definisce il fattore di
demoltiplicazione
X,Y,Z Asse a quale si applica il fattore di
demoltiplicazione
24 Valore del fattore di demoltiplicazione
Vaoreminimo: 0,0001 Vaore massmo: 15,9999

In questo caso I’asse al quale si applica il fattore di demoltiplicazione deve
essere zero al momento di applicare o annullare il fattore.

Quando il programma e toccato da un fattore di demoltiplicazione applicato
ad un solo asse, non si puo modificare il sistema di riferimento degli assi
con le funzioni G92, G53/G59 o G32.

Se all’asse a cui si applica il fattore di demoltiplicazione si applica una
compensazione del raggio, anche questa sara influenzata dal fattore scala.

MPM043

Qualora all’interno dello stesso programma si applichino i due tipi di fattori
di demoltiplicazione, il CNC applica all’asse caratterizzato un fattore di
demoltiplicazione pari alla moltiplicazione dei due fattori programmati.

Controllando un programma nel modo grafico, se il programma dispone di
gualche blocco con il fattore di demoltiplicazione applicato a un solo asse, i
valori e i grafici corrispondenti a questo asse saranno quelli programmati
senza applicazione del fattore di demoltiplicazione.

Per annullare il fattore di demoltiplicazione applicato ad un asse é sufficiente
applicare un altro fattore di demoltiplicazione con valore 1 all’asse
corrispondente. Si annulla anche eseguendo M 02 od M 30, quando si esegue
un RESET, dopo u"EMERGENZA o quando si definisce un valore del
fattore scala in un altro asse.
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6.6 ROTAZIONE DELLO SCHEMA (G73)

Questa prestazione permette la rotazione lo schema delle coordinate intorno
al punto zero del programma pezzo sul piano principale.

Formato: N4 G73 A+/-3.3
N4 Numero del blocco
G73 Codice per la rotazione dello schema
A+/-3.3 Angolo di rotazione in gradi
Valore minimo del angolo é 0 gradi
Valore massimo del angolo € 360 gradi

G73 e incrementale, cioe se vengono programmati molti G73 insieme, i loro
rispettivi valori A vengono sommati tutti insieme.

G73 deve essere programmata da sola in un blocco.

G73 (solo senza il valore dell’angolo) viene cancellata con G17, G18, G19,
MO02, M30 o RESET o EMERGENZA.

Con la funzione G73 attivata non € possibile programmare blocchi contenenti
la definizione di un punto mediante I’angolo ed una coordinata cartesiana in
coordinate assolute (G90).

Esempio:

Supponendo che il punto di inizio sia X0, YO

YA

*\@g |
~ A
O adedsd X

N10 GO01 X21 YO F300
N20 GO02 A0 15 JO
N30 GO3 A0 15 JO

N40 A180 1-10 JO
NS5O G73 A45
N60 G25 N10.50.7
N70 M30

MPMO046
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6.7 TRATTAMENTO DEL BLOCCO UNICO. ATTIVAZIONE (G47) ED
ANNULLAMENTO (G48)

Il CNC considera il “Blocco Unico” il gruppo di blocchi che si trova tra le
funzioni G47 e G48.

Dopo aver eseguito lafunzione G47 il CNC esegue tutti i blocchi che seguono
fino ad eseguire un blocco che contiene la funzione G48.

Quando il programma P99996 si esegue nel modo “Blocco a blocco” il CNC
esegue, in ciclo continuo, la funzione G47 e tutti i blocchi che la seguono,
fermandosi quando esegue la funzione G48.

Se si preme il tasto durante I’ esecuzione di un “Blocco unico”, in modo

Automatico o Blocco a Blocco, il CNC continua con |’ esecuzione fino a far
eseguire la funzione G48, momento in cui si ferma |’ esecuzione.

Mentre é attiva la funzione G47, il commutatore M. F. O ed i tasti di variazione
della velocita di giro del mandrino, saranno inabilitati, eseguendo il programma
al 100% della F e la S programmate.

Le funzioni G47 e G48 sono modali ed incompatibili tra di loro.

Quando si accende il CNC, dopo aver eseguito M02/M30, dopo
un'EMERGENZA o dopo RESET, il CNC assume il codice G48.
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7. COMPENSAZIONE UTENSILE

7.1 COMPENSAZIONE DEL RAGGIO UTENSILE (G40, G41, G42)

In una normale operazione di fresatura, il percorso dell’utensile deve essere
calcolato e definito tenendo conto del raggio dell’ utensile stesso, in modo da
ottenere le dimensioni necessarie del pezzo da lavorare.

La compensazione del raggio utensile permette la programmazione diretta del
contorno del pezzo, senza dover tener conto delle dimensioni dell’ utensile.

Il CNC calcola automaticamente la traiettoria che |’ utensile deve seguire, basata
sul profilo del pezzo e sul valore del raggio dell’ utensile memorizzato nella
tabella utensili.

Per la compensazione del raggio utensile ci sono tre funzioni preparatorie:
G40: Cancellazione della compensazione raggio utensile

G41: Compensazione raggio utensile a sinistra
G42: Compensazione raggio utensile a destra
~

MPM025
PM025B

G41: L’utensile resta a sinistra del pezzo nel senso di lavorazione.
G42: L’utensile resta a destra del pezzo nel senso di lavorazione.

Il CNC ha unatabella di 100 coppie di valori per la compensazione del raggio
utensile. R identifica il raggio dell’utensile e | indicail valore da sommare o
sottrarre al valore di R per correggere piccole variazioni del raggio dell’ utensile.

| valori massimi di compensazione sono: R+/-1000 mm o +/-39,3699 pollici.
[+/-32,766 mm o +/-1,2900 pollici.

| valori della compensazione devono essere memorizzati nella tabella utensili ,
primadi iniziare lalavorazione o all’inizio di un programma pezzo tramite G50.

Dopo che, tramite i codici G17, G18 e G19, e stato determinato il piano su culi
deve avvenire la compensazione, questa diventa efficace tramite G41 o G42 ed
acquisisce i valori dellatabella selezionati dal codice Txx.xx (Txx.00-Txx.99).

Le funzioni G41 e G42 sono modali (persistenti) e vengono cancellate da
G40, G74, M02 e M30 e da una qualsiasi EMERGENZA o RESET.
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7.1.1 SELEZIONE ED INIZIODELLA COMPENSAZIONE DEL RAGGIO
DELL'UTENSILE (G411, G42)

Dopo che G17,G18 o G19 sono stati usati per selezionare il piano in cui deve
avvenire la compensazione del raggio utensile, per far iniziare la compensazione
si deve usare il G41 o G42.

G41: L’ utensileresta asinistra del pezzo rispetto al senso di lavorazione.
G42: L’'utensile resta a destra del pezzo rispetto al senso di lavorazione.

Siail blocco in cui € programmato G41/G42 che il blocco precedente devono
includere la programmazione della funzione Txx.xx (Txx.00-Txx.99) per poter
selezionare il valore della correzione da eseguire, nellatabella utensili. Se non
viene selezionato nessun utensile, il CNC assume il valore T00.00.

La selezione della compensazione del raggio utensile (G41/G42) pud solo
essere eseguita quando e attivo GO0 o GO1 (movimento rettilineo).

Se il primo richiamo per la compensazione viene eseguito quando € attivo
G02 o0 GO3, il CNC visualizza il codice di errore 40.

Nelle pagine seguenti vengono spiegati i diversi casi in cui si verifica un
inizio della compensazione del raggio utensile.
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TRAIETTORIA RETTA-RETTA

*RT\*\ ******* = ——— TC - Traiettoria compensata
< - TP. = Traiettoria programmata
\
N
G41
—— — — — - — TC,
Rﬂ
] — TP
\
\
\
\
G41

——————— - TC
B
- - T

i — P. (Traiettoria programmata
£ in due blocchi)
641\ \\
——————— -_——— TC
R
— T.P.
G41 ‘
TJ; fffffffff - TC
R
\ TP.
% — TC.
§ TP
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TRAIETTORIA RETTA-CURVA

MPM027

TC =

TP =

Traiettoria compensata

Traiettoria programmata

MPM027B
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Casi speciali

a) Se la compensazione viene programmata in un blocco in cui non ci sia
alcun movimento, I'inizio della compensazione e differente da quello dei
casi considerati in precedenza (confrontare con il percorso linea retta-retta).

NO G41
&
\ NO G91 G41 GO01 T00.00
\ N5 Y-100
NS \ N10 X+100
\
R
— — — — — -_—— = T.C
Y R
- TP

MPM028

N10

b) Se la compensazione viene introdotta nel blocco con un movimento
programmato uguale a zero:

NS
NO G91 GO1 X100 Y100 1 ,
N5 G41 X0 T00.00 R
N10 Y-100 |
|
* T.C
5 |
g O TP
Capitolo: 7 Sezione: Pagina
INIZIO COMPENSAZIONE
COMPENSAZIONE UTENSILE DEL RAGGIO (G41, G42) 5




MPM029

7.1.2 LAVORAZIONE CON COMPENSAZIONE RAGGIO UTENSILE

Le figure mostrano le diverse traiettorie seguite da un utensile comandato da
un CNC programmato con compensazione raggio utensile.

MPMO30

T.P

Pagina
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MPMO31B

- A
/ \
/ \
lil | TC
‘ N %
| =
‘ =
g |
g |
— T~
/ N
/ A
R \
y I | T.C
4 N TP
/
— T &
/ ~
L e N\
-— R
W—\ \
J | T.C
DN
\\ o
~ ~_
R AN
N@/\ \
| TC 5
N TP g
Capitolo: 7 Sezione: Pagina
COMPENSAZIONE DEL 7

COMPENSAZIONE UTENSILE

RAGGIO (GA41, G42)




Quando il CNC lavora con la compensazione del raggio utensile, legge i
guattro blocchi che seguono il blocco in esecuzione, in modo da poter calcolare
in anticipo latraiettoria da seguire.

Tuttavia, esistono dei casi in cui bisogna fare molta attenzione.

Ad esempio: Tre o piu blocchi che non comprendono alcun movimento nel
piano di compensazione, inseriti tra alcuni blocchi che lo
comprendono.

NO GO01 G91 G17 G41 X50 Y50 F100T1.1

N5 Y100

N10 X200 N15,N20,N25
N15 7100 N10
N20 MO7
N25 72200
N30 Y-100

NS N30

oy
/

I /'No

MPM033

(1) a questo punto viene visualizzato I’ errore 35. | blocchi che contengono G20,
G21, G22, G23, G24, G25, G26, G27, G28, G29 non originano I’ errore 35.
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7.1.3 CANCELLAZIONE DELLA COMPENSAZIONE RAGGIO
UTENSILE (G40)

La funzione G40 cancella la compensazione del raggio.

Tuttavia, occorre ricordare che |la cancellazione della compensazione (G40)
puo solo essere eseguitain un blocco in cui sia stato programmato un movimento
rettilineo (G00,G01).

Se G40 viene programmato in un blocco contenente GO2 o GO03, il CNC
general’errore 40.

Si indicano ora vari casi di cancellazione della compensazione.

TRAIETTORIA CURVA-RETTA

T
7 AN
/ \
/ G41 \
T"C TP Q‘*
/
G40 4
. /
4
G40 \\
I\
/ O
/ N\

/ G41 A\

b / G41 \
2 l Rl o
S TC TP 20
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TRAIETTORIA RETTA-RETTA

Traiettoria compensata T.C

ffffff - .
4 R
Traiettoria programmata T.P G4l / -
477 G40
mw - - - -_— g
TP G4l R

o -
TP G41 ;F\

A
\
3 G40 N\
s \
TC o _ -_——
Rl (Traiettoria programmata
TP 41 _ ~_ _ prog
040 in due bolocchi)
4
TCo___ -— o
5 G40
TP G41 -
TC e v
R [G40
TP ]
041
o TC o
§ TP
G41
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7.1.4 ESEMPIODI LAVORAZI ONE CON COMPENSAZIONE DEL RAGGIO

MPMO37

Esempio 1:
+Y ?
Traiettoria compensata
N20
S T 0 TN
/R N
20 4 W Traiettoria programmata
(Profilo del pezzo)
| A
| |
N1S } }
|  N2s
| |
| |
30 J £
4 /
4 D
/ . —
N10 s P N30
~
/ —
- P/ ~N35
/8
40 90 +X
Raggio utensile: 10 mm

Numero utensile: T1.1

Si assume che sull’asse Z non ci sia alcun movimento.

NO G92 X0 YO Z0
N5 G90 G17 S100T1.1
N10 G41 GO01 X40 Y30
N15 Y70

N20 X90

N25 Y30

N30 X40

N35 G40 GO0 X0 YO

MO3
F125

M30
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MPMO038

Esempio 2:

+Y Traiettoria compensata
N435
res Traiettoria programmata
N\ %/ ) (Profilo del pezzo)
70

60

40

30

N55// o
~NIS
/ /(
7/ 0
Y4
~ .
KTNO NS 30 50 80 100 120 140 +X
Raggio utensile: 10 mm.

Numero utensile: T1.1
Supponendo che sull’asse Z non ci sia alcun movimento.

NO G92 X0 YO Z0

N5 G90 G17 GO1 F150 S100 T1.1 M0O3
N10 G42 X30 Y30

N15 X50

N20 Y60

N25 X80

N30 X100 Y40

N35 X140

N40 X120 Y70

N45 X30

N50 Y 30

N55 G40 GO0 X0 YO M30
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MPM039

+Y

704

60+

454

304

207

Esempio 3:

}

Traiettoria compensata

N40

'~ N1O

Traiettoria programmata

NO NS 20 25 S50 55

Raggio utensile : 10 mm.
Numero utensile : T1.1

Supponendo che sull’asse Z

NO G92 X0 YO Z0
NS G90 GO01 G17 F150
N10 G42 X20 Y20

N15 X50 Y30

N20 X70

N25 GO03 X85 Y45 10
N30 G02 X100 Y60 I15
N35 GO01 Y70

N40 X55

N45 G02 X25 Y70 I-15
N50 GO1 X20 Y20

N55 G40 GO0 X0 YO

7‘0 8‘5 150 +)(

non ci sia alcun movimento.

S100T1.1 MO3

J15
Jo

JO
M30

(Profilo del pezzo)

Capitolo: 7
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Sezione:
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7.2 COMPENSAZIONE DELLA LUNGHEZZA DELL'UTENSILE (G43,
G44)

La compensazione della lunghezza dell’utensile permette di eseguire la
compensazione tra le differenze di lunghezza esistenti tra |’ utensile programmato
e quello usato.

Come € gia stato indicato nella sezione che spiega la compensazione del raggio
utensile, il CNC hala possibilita di memorizzare le dimensioni (raggio lunghezza)
di fino a 100 utensili (Txx.00-Txx.99).

L identificalalunghezza dell’ utensile e K neidentifical’ usura. Il CNC aggiunge
o sottrae il valore di K al valoredi L.

Il valore massimo della compensazione lunghezza é di:
L +/-1000 mm o 39,3699 pollici. K +/-32,766 mm o +/-1,2900 pollici.
| codici di richiamo per la compensazione della lunghezza sono:

G43: Compensazione della lunghezza.
G44: Cancellazione della compensazione della lunghezza.

Quando viene programmato G43, il CNC compensa la lunghezza secondo il
valore selezionato dalla tabella utensili (Txx.00-Txx.99).

La compensazione della lunghezza viene applicata all’ asse perpendicolare al
piano principale.

G17: Compensazione della lunghezza sull” asse Z
G18: Compensazione dellalunghezza sull’ asse Y
G19: Compensazione dellalunghezza sull’ asse X

La funzione G43 & modale (cioe persistente) e viene cancellata da G44, G74,
MO02 e M30 o all’esecuzione di un RESET o una EMERGENZA.

La compensazione della lunghezza pud essere usata con i cicli fissi e, in
guesto caso, deve essere applicata primadell’inizio del ciclo.
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MPM040

Esempio di compensazione della lunghezza

+Y4

55—

b —
e -
—
e ///
e
15 — // =
P
-
é/
{? T T I I >
30 50 30 120 +X
4 mm o +Z
iiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii F—-
25 mm
************************ JES mm
10 mmt /I I/ 15 mm

Supponendo che |’ utensile usato sia di 4 mm piu corto di quello programmato.
Il numero dell’ utensile € T1.1 (il valore memorizzato nellatabella utensili € L-4).

NO G92 X0 YO Z0

N5 G91 GO0 G05 X50 Y35 S500 M03
N10 G43 Z-25T1.1

N15 GO01 GO7 Z-12 F100

N20 GO0 Z12

N25 X40

N30 GO1 Z-17

N35 GO0 GO5 G44 7242 MO0O5

N40 G90 GO7 X0 YO

N45 M30
Capitolo: 7 Sezione: Pagina
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8. CICLI FISSI DI LAVORAZIONE

Il CNC dispone dei sequenti cicli fissi di lavorazione.

G67 NO e P202=K0 Ciclo fisso di posizionamento punto a punto
G67 NO e P202=K1 Ciclo fisso di posizionamento in linea retta
G67 NO e P202=K2 Ciclo fisso di posizionamento in rettangolo
G67 NO e P202=K3 Ciclo fisso di posizionamento in griglia

G67 NO e P202=K4 Ciclo fisso di posizionamento in arco

G67 N1 e P202=KO0 Ciclo fisso di fresatura cava rettangolare

G67 N1 e P202=K1 Ciclo fisso di fresatura cava circolare

G67 N2 e P202=KO0 Ciclo fisso di superficie sporgente rettangolare
G67 N2 e P202=K1 Ciclo fisso di superficie sporgente circolare

G67 N3 Ciclo fisso di fresatura di superfici
G67 N4 Ciclo fisso di sgrossatura di spigoli
G67 N6 Ciclo fisso di foratura

G67 N7 Ciclo fisso di maschiatura

G67 N8 Ciclo fisso di barenatura/alesatura
G67 N9 Ciclo fisso di centratura

Parametri relazionati con i cicli fissi:

| cicli fissi possono alterare il contenuto dei parametri da PO a P99.

| parametri da P200 a P209 sono riservati al CNC, alcuni dei quali, come
indicato a continuazione, hanno un significato speciale.

Il CNC aggiorna, al momento dell’ accensione, dopo un Reset ed ogni volta
che si lascia il modo di esecuzione del programma P99996, i seguenti parametri
aritmetici:

P200 L’asse Z é personalizzato come asse controllato (0) o come
visualizzatore (1)

P201 Unita di lavoro (O=mm, 1=pollici)

P209 Si ammettono (0) o non si ammettono (1) interpolazioni con
|’asse Z

Quando si programmano cicli fissi, se il valore di qualsiasi parametro € una
costante, e necessario premere il tasto K dopo il simbolo =. Per esempio: PO =
K25
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8.1 POSIZIONAMENTO PUNTO A PUNTO (G67 NO e P202=KO0)

®
@\ XnYn
X3Y3 el
O
_________ X2Y2
®
X1Y1
Parametri fondamentali di definizione del ciclo:
P106 Coordinata di sicurezzain Z
P110, P111  Valore della coordinatain X, Y dal 1°punto
P112, P113  Valore della coordinatain X, Y dal 2°unto
P114, P115 Valore della coordinatain X, Y dal 3°punto
P116, P117  Valore della coordinatain X, Y dal 4°punto
P118, P119 Valore della coordinatain X, Y dal 5°punto
P120, P121  Valore della coordinatain X, Y dal 6°punto
P122, P123  Valore della coordinatain X, Y dal 7°punto
P124, P125  Valore della coordinatain X, Y dal 8°punto

Parametri in relazione con I’avanzamento (F):

P205

Valore dell’avanzamento di lavoro (F) che é stato selezionato.

Si consiglia, quando si lavora con cicli fissi, di definire questo parametro
ogni volta che si seleziona un nuovo avanzamento. Esempio per selezionare

un avanzamento F100:

P205=K 100 Assegna al parametro P205 il valore di avanzamento

desiderato (100)
FP205

Esempio di programmazione:

N10 P205=K100
N20 FP205

N30 P1O6=K1 ......cooeooiiiiiriiiirrcieee
P110=K10 P111=K10
P112=K60 P113=K15
P114=K25 P115=K30
P116=K25 P117=K30

Seleziona |’ avanzamento indicato da P205

Definizione di avanzamento dellalavorazione

Parametri di posizionamento in linea
Coordinata del 1° punto

Coordinata del 2° punto

Coordinata del 3° punto

Non ci sono piu punti

N40 P202=KO .....cccoeririiirerienenerene Indicativo del tipo di posizionamento a punti
N50 GB7 NO oo Chiamata a ciclo fisso
NBO M30 ..o Fine programma
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8.2 POSIZIONAMENTO IN LINEA RETTA (G67 NO e P202=K1)

X171~

Parametri fondamentali di definizione del ciclo:

P106 Coordinata di sicurezzain Z

P110, P111  Valore della coordinata in X del punto iniziale (X1, Y1).
Si deve definire sempre

P112, P113  Valore della coordinatain X, Y del punto finale (Xn, Yn)

P130 Lunghezza (L)

P131 Passo tra punti (1)

P132 Numero di punti (N)

P133 Angolo dellatraiettoria (A)

Per definire la traiettoria si deve usare una delle seguenti forme:

Definirei dati (L, A, N) coeovvrerreeeeeeceene Parametri P130, P133, P132.

Definirei dati (L, A, 1) coovoeiciieeeeeee e Parametri P130, P133, P131.

Definire i dati (Xn, Yn, L=0, N) ............... Parametri P112, P113,
P130=KO0, P132

Definire i dati (Xn, Yn, L=0, 1)).cccccvrvennn. Parametri P112, P113,
P130=K0, P131

Definirei dati (I, N, A) v Parametri P131, P132, P133. In

quest’ ultimo caso si deve definire
(L=0, Xn=X1, Yn=Y1)

Parametri in relazione con I’avanzamento (F):

P205 Valore dell’avanzamento di lavoro (F) che é stato selezionato.

Si consiglia, quando si lavora con cicli fissi, di definire questo parametro
ogni volta che si seleziona un nuovo avanzamento. Esempio per selezionare
un avanzamento F100:

P205=K100 Assegna al parametro P205 il valore di avanzamento
desiderato (100)
FP205 Seleziona |’ avanzamento indicato da P205

Esempio di definizione: - Ros1.50

-

Si possono usare i seguenti formati:

0,0
P110=K P111=K P130=K60 P133=K30 P132=K4

P110=K P111=K P130=K60 P133=K30 P131=K20

P110=K P111=K P112=K51.961 P113=K30 P130=K P132=K4

P110=K P111=K P112=K51.961 P113=K30 P130=K P131=K 20

P110=K P111=K P112=K P113=K P130=K P131=K20 P132=K4 P133=K30
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8.3 POSIZIONAMENTO IN RETTANGOLO (G67 NO e P202=K2)

Parametri fondamentali di definizione del ciclo:

P106 Coordinata di sicurezzain Z
P110, P111 Valore della coordinata in X, Y del punto iniziale (X1, Y1).
Si deve definire sempre

P130 Lunghezza in X (LX)

P131 Passo tra punti in X (Ix)

P132 Numero di punti in X (Nx)

P134 Lunghezzain Y (Ly)

P135 Passo trai punti in'Y (ly)

P136 Numero di punti in'Y (Ny)

P133 Angolo della traiettoria (A). Si deve definire sempre.
P137 Angolo tratraiettorie (B). Si deve definire sempre

Se si desidera che entrambi gli spostamenti siano paralleli agli assi X ed Y si
devono definire:

®----- ©----- @----- 9

P133=KO........... A=0 i |

P137=K90 ......... B=90 C’? C?

Per definire la traiettoria si deve usare una delle & - ©----- @ ----- %
seguenti forme: AO B90

Definirei dati (L, N).oooooovvvieeiinie Parametri P130, P132 e P134, P136

Definirei dati (L, 1) cooooeveieiiiirieen Parametri P130, P131 e P134, P135

Definirei dati (I, N) cooovveveeiceeiieiiee Parametri P131, P132 e P135, P136

Parametri in relazione con |’avanzamento (F):
P205 Valore dell’avanzamento di lavoro (F) che é stato selezionato.

Si consiglia, quando si lavora con cicli fissi, di definire questo parametro
ogni volta che si seleziona un nuovo avanzamento. Esempio per selezionare
un avanzamento F100:

P205=K 100 Assegna al parametro P205 il valore di avanzamento
desiderato (100)

FP205 Seleziona |’ avanzamento indicato da P205
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8.4

POSIZIONAMENTO IN GRIGLIA (G67 NO e P202=K3)

i P o
o S Ly i
: DT :
2 __---T 1
LYJL@ _____ o)
B y L aenec @D
LA b
e
X1Y1

Parametri fondamentali di definizione del ciclo:

P106 Coordinata di sicurezzain Z
P110, P111 Valore della coordinatain X, Y del punto iniziale (X1, Y1).
Si deve definire sempre

P130 Lunghezzain X (LX)

P131 Passo tra punti in X (1x)

P132 Numero di punti in X (Nx)

P134 Lunghezzain Y (Ly)

P135 Passo trai punti in'Y (ly)

P136 Numero di punti in' Y (Ny)

P133 Angolo della traiettoria (A). Si deve definire sempre.

P137 Angolo tratraiettorie (B). Si deve definire sempre

S - . @ - D 2 © - ©
Se si desidera che entrambi gli spostamenti siano !
paralleli agli assi X ed Y si devono definire: E e - @

P133=KO0........... A=0 |
P137=K90 ......... B=90 ©----- O oo O --o-- ®
A0 B90

Per definire la traiettoria si deve usare una delle seguenti forme:

Definirei dati (L, N).oooooeoveiiecieene Parametri P130, P132 e P134, P136

Definirei dati (L, ) cooveviieiiecieeiene Parametri P130, P131 e P134, P135

Definirei dati (I, N) coovevcveiiecieeiene Parametri P131, P132 e P135, P136
Parametri in relazione con I’avanzamento (F):

P205 Valore dell’ avanzamento di lavoro (F) che é stato selezionato.

Si consiglia, quando si lavora con cicli fissi, di definire questo parametro
ogni volta che si seleziona un nuovo avanzamento. Esempio per selezionare
un avanzamento F100:

P205=K 100 Assegna al parametro P205 il valore di avanzamento
desiderato (100)
FP205 Seleziona |’ avanzamento indicato da P205
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8.5 POSIZIONAMENTO AD ARCO (G67 NO e P202=K4)
1
/®X1Y1

Parametri fondamentali di definizione del ciclo:

P106 Coordinata di sicurezzain Z

P110, P111 Valore della coordinatain X, Y del punto iniziale (X1, Y1)

P138, P139 Valore della coordinatain X, Y del centro (Xc, Yc). Si deve
definire sempre.

P141 Raggio dell’arco (R)

P140 Angolo del primo punto (A)

P132 Numero di punti (N). Si deve definire sempre

P142 Passo angolare tra punti (B).Si deve definire sempre

Il passo angolare “B” si definisce in gradi ed indica il senso dello spostamento.
Nel senso delle lancette dell’ orologio con B negativo ed in senso contrario
con B positivo.

Quando si desidera percorrere tutta la circonferenza si deve programmare BO.

Il percorso si realizza nel senso contrario alle lancette dell’ orologio.
1

1 1 —__ 2
O R ® el
2 2
¢ s 2¢ ®a
\\ /l \\
3@*\--@4 3®

BO N6 B60 N3 B—-60 N3
Per definire il punto iniziale si deve usare una delle forme seguenti:

Definirei dati (R, A) ceevveveeiieeeecieeen, Parametri P141, P140
Definire i dati (X1, Y1, R=0) ................ Parametri P110, P111, P141=KO0

Parametri in relazione con I’avanzamento (F):

P205 Valore dell’avanzamento di lavoro (F) che é stato selezionato.

Si consiglia, quando si lavora con cicli fissi, di definire questo parametro
ogni volta che si seleziona un nuovo avanzamento. Esempio per selezionare
un avanzamento F100:

P205=K100 Assegna al parametro P205 il valore di avanzamento
desiderato (100)
FP205 Seleziona |’ avanzamento indicato da P205
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8.6 FRESATURA CAVA RETTANGOLARE (G67 N1 e P202=KO0)

= 7SIC
| <_Z
o
7
Parametri fondamentali di definizione del ciclo:
P106 Coordinata di sicurezzain Z
P110, P111 Vaoredelacoordinatain X, Y del punto iniziale (angolo X1, Y1)
P146 Lunghezza della tasca (L). Il segno indica il senso contrario della
lavorazione.

___________________

L+
P147 Larghezza della tasca (H)
P150 Raggio di arrotondamento (r)
P151 Angolo smussato(C) c

r_______
| I |
q____
¢

1
1
1
1
1
1
|
1
1
1
\
1
S )
Q
|,—--- |
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
:
I\_______ -

r0 CO r0O CO

Quando si desidera una tasca con angoli arrotondati si deve definire “C0” ed
al parametro “r” si deve assegnare il raggio di arrotondamento desiderato.

Se si desidera unatasca con angoli smussati si deve definire “r0” ed il parametro
“C” indica a che distanza dall’ angol o teorico si realizza |’ angolo smussato.

Quando si desidera realizzare una tasca normale, senza arrotondamenti né
smussature, si deve programmare “r0” e C0".

P148 Passo di fresatura (G). Se si programma con valore 0, si prende
come valore 0.75 del diametro dell’ utensile.
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P149

P198

P133

Passata di finitura (E). Se si programma con valore 0 non si
realizza |a passata della finitura.

% dell’avanzamento F che si usa come avanzamento della
finitura (%F). Se gli si assegnail valore O, la passata di finitura
si effettua con lo stesso avanzamento che é stato usato nella
sgrossatura del pezzo.

Angolo dellatasca (A).

Parametri in relazione con |'asse Z:

Questi parametri si devono definire quando |I’asse Z € stato personalizzato
come asse controllato. Parametro macchina “P617(4)=0".

P107
P108
P109
P199

Valore della coordinata in cui si desidera effettuare la tasca (Z)
Profondita della tasca (P)

Profondita di passata (I)

% dell’ avanzamento F che si usa nella approfondimento dell’ asse
Z(%F Z). Se gli si assegna il valore 0O, I’approfondimento si
effettua con I’ avanzamento selezionato

Parametri in relazione con I’avanzamento (F):

P205

Valore dell’ avanzamento di lavoro (F) che é stato selezionato.

Si consiglia, quando si lavora con cicli fissi, di definire questo parametro
ogni volta che si seleziona un nuovo avanzamento. Esempio per selezionare
un avanzamento F100:

P205=K 100 Assegna al parametro P205 il valore di avanzamento

desiderato (100)

FP205 Seleziona |’ avanzamento indicato da P205
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8.7 FRESATURA CAVA CIRCOLARE (G67 N1 e P202=K1)

/)
e+ 7sic
! -2
) . I .......
__________ L L
7
z
L.
Parametri fondamentali di definizione del ciclo:
P106 Coordinata di sicurezzain Z
P110, P111 Valore della coordinatain X, Y del centro della tasca (Xc, Yc)
P141 Raggio dellatasca (R). Il segno indicail senso dellalavorazione.

7 N\

A ~

N
RIS
~

P148 Passo di fresatura (G). Se si programma con valore 0, si assume
come valore 0.75 del diametro dell’ utensile.

P149 Passata di finitura (E). Se si programma con valore 0 non si
realizza la passata di finitura.

P198 % dell’ avanzamento F che si usa come avanzamento di finitura
(%F). Se gli si assegna il valore 0O, la passata di finitura si
effettua con lo stesso avanzamento che e stato usato nella
sgrossatura del pezzo.

Parametri in relazione con |’asse Z:

Questi parametri si devono definire quando I’asse Z € stato personalizzato
come asse controllato. Parametro macchina “P617(4)=0".

P107 Valore della coordinata in cui si desidera effettuare la tasca (Z)
P108 Profondita della tasca (P)

P109 Profondita di passata (I)

P199 % dell’ avanzamento F che si usa nella approfondimento dell’ asse

Z(%F Z). Se gli si assegna il valore O, I’ approfondimento si
effettua con I’ avanzamento selezionato
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Parametri in relazione con I’avanzamento (F):

P205 Valore dell’ avanzamento di lavoro (F) che é stato selezionato.

Si consiglia, quando si lavora con cicli fissi, di definire questo parametro
ogni volta che si seleziona un nuovo avanzamento. Esempio per selezionare

un avanzamento F100:

P205=K100 Assegna al parametro P205 il valore di avanzamento

desiderato (100)
FP205 Seleziona |’ avanzamento indicato da P205

Pagina Capitolo: 8 Sezione:

10 CICLIFISS DI LAVORAZIONE FRESATURACAVA
CIRCOLARE




8.8 SUPERFICIE SPORGENTE RETTANGOLARE (G67 N2 e P202=K0)

Parametri fondamentali di definizione del ciclo:

P106

Coordinata di sicurezzain Z

P110, P111 Vaoredelacoordinatain X, Y del punto iniziale (angolo X1, Y1)

P146 Lunghezza dellatasca(L). Il segnoindicail senso dellalavorazione.
// /// :::::::::::_\\\\\\\\ \\ // /// /:::::::::::_\\\\\\\\ \\
Iy Wy [ Wy
[ 1 I Ll I
i Y W1 LA Wi
l\\ I\\ \E\\ \*_XlYl /5,/’ //I /l ,A i il\\;_XIYl /5,/1 //’ /l
\\:\::_________-_-_-_—_—_———:’/// /, : \\\\\t:::::::::::——:’/// //
——————————————— PXe 1 N T — JRe
_________ »_______—’ | B
L+ L—
P147 Larghezza della tasca (H)
P150 Raggio di arrotondamento (r)
P151 Angolo smussato (C) c
uiniiaieieeileiniabieie = /_"""_"_":F‘*C Rl N
: T £
| [ | | |
| P I | |
1 [ ! 1 |
| (- ! | |
i N /) /
N e e e e e e e e e o2 1 N e e M- _/ SN ol ___ -

Quando si desidera una tasca con angoli arrotondati si deve definire
“CO0” ed al parametro “r” si deve assegnare il raggio di arrotondamento

desiderato.

Se si desidera una tasca con angoli smussati si deve definire “r0” ed
il parametro “C” indica a che distanza dall’ angolo teorico si effettua

|”angolo smussato.

Quando si desidera effettuare una tasca normale, senza arrotondamenti
ne smussature, si deve programmare “rQ” e “CO0".

P151

come valore 0.75 del diametro dell’ utensile.

Passo di fresatura (G). Se si programma con valore 0, si assume
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P152
P149

P198

P133

Sovrametallo da asportare lungo gli assi X e Y (Q)

Passata di finitura (E). Se si programma con valore 0 non si
realizza passata di finitura.

% dell’ avanzamento F che si usa come avanzamento di finitura
(%F). Se gli si assegna il valore 0O, la passata di finitura si
effettua con lo stesso avanzamento che e stato usato nella
sgrossatura del pezzo.

Angolo dellatasca (A)

Parametri in relazione con |’asse Z:

Questi parametri si devono definire quando |'asse Z € stato personalizzato
come asse controllato. Parametro macchina “P617(4)=0".

P107
P108
P109
P199

Valore della coordinata in cui si desidera effettuare la tasca (Z)
Profondita della tasca (P)

Profondita di passata (I)

% dell’ avanzamento F che si usa nella approfondimento dell’ asse
Z(%F Z). Se gli si assegna il valore 0O, I’approfondimento si
effettua con I’ avanzamento selezionato

Parametri in relazione con I’avanzamento (F):

P205

Valore dell’ avanzamento di lavoro (F) che é stato selezionato.

Si consiglia, quando si lavora con cicli fissi, di definire questo parametro
ogni volta che si seleziona un nuovo avanzamento. Esempio per selezionare
un avanzamento F100:

P205=K100 Assegna al parametro P205 il valore di avanzamento

desiderato (100)

FP205 Seleziona |’ avanzamento indicato da P205
Pagina Capitolo: 8 Sezione:
12 SUPERFICIESPORGENTE
CICLIFISS DILAVORAZIONE RETTANGOL ARE




8.9 SUPERFICIE SPORGENTE CIRCOLARE (G67 N2 e P202=K1)

Parametri fondamentali di definizione del ciclo:

P106 Coordinata di sicurezzain Z
P110, P111 Valore dellacoordinatain X, Y del centro dellatasca (Xc, Yc)
P141 Raggio dellatasca (R). Il segno indicail senso dellalavorazione.

P148 Passo di fresatura (G). Se si programma con valore 0O, si assegna
come valore 0.75 del diametro dell’ utensile.

P152 Sovrametallo da asportare lungo gli assi X e Y (Q)

P149 Passata di finitura (E). Se si programma con valore 0 non si

realizza passata di finitura.

P198 % dell’ avanzamento F che si usa come avanzamento di finitura
(%F). Se gli si assegna il valore O, la passata di finitura si
effettua con lo stesso avanzamento che é stato usato nella
sgrossatura del pezzo.

Parametri in relazione con |I’asse Z:

Questi parametri si devono definire quando I’asse Z € stato personalizzato
come asse controllato. Parametro macchina “P617(4)=0".

P107 Valore della coordinatain cui si desidera effettuare la tasca (2)
P108 Profondita della tasca (P)
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P109 Profondita di passata (I)

P199 % dell’ avanzamento F che si usa nella approfondimento dell’ asse
Z(%F Z). Se gli si assegna il valore 0, |’ approfondimento si
effettua con I’ avanzamento selezionato

Parametri in relazione con I’avanzamento (F):

P205 Valore dell’ avanzamento di lavoro (F) che é stato selezionato.

Si consiglia, quando si lavora con cicli fissi, di definire questo parametro
ogni volta che si seleziona un nuovo avanzamento. Esempio per selezionare
un avanzamento F100:

P205=K 100 Assegna al parametro P205 il valore di avanzamento
desiderato (100)

FP205 Seleziona |’ avanzamento indicato da P205
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8.10 FRESATURA DI SUPERFICI (G67 N3)

Il CNC dispone di 4 tipi di fresatura di superfici. Per selezionare uno di questi
si deve usare il parametro aritmetico P202.

| tipi di fresatura di superfici di cui si dispone sono:

P202=K0 Fresatura di superficie Bidirezionale in X

P202=K2 Fresatura di superficie Unidirezionale in X
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P202=K3 Fresatura di superficie Unidirezionalein Y

)

ARSI
INRSRIRNN

xiyl 1

L

[
f
>

Parametri fondamentali di definizione del ciclo:

P106
P202

Coordinata di sicurezzain Z
Tipo di fresatura di superfici

P110, P111 Valore della coordinata in X, Y del punto iniziale (angolo

P146
P147

X1, Y1)

Lunghezza della superficie da fresare (L). In fresatura
unidirezionali il segno indicail senso dellalavorazione.
Larghezza della superficie da fresare (H). In fresatura
unidirezionali il segno indicail senso dellalavorazione.

/757
////////

V72N

/—--//ﬁ

L+ H+ L— H+

,,/// jj/// 2

// Wil

/////%/// [

L+ H- L- H-

P148 Passo tra due passate successive (G). Se si programma con
valore 0, assume come valore 0.75 del diametro dell’ utensile.

P152 Definisce la distanza che esce |’ utensile in ciascun lato del
pezzo allo scopo di ottenere una buona finitura negli angoli
dello stesso. (E).
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Parametri in relazione con |I’asse Z:

Questi parametri si devono definire quando I’asse Z € stato personalizzato
come asse controllato. Parametro macchina “P617(4)=0".

P107
P108
P109
P199

Valore della coordinatain cui si desidera effettuare la tasca (2)
Profondita dellatasca (P)

Profondita di passata (I)

% dell’ avanzamento F che si usa nella approfondimento dell’ asse
Z(%F Z). Se gli si assegna il valore 0O, I’approfondimento si
effettua con I’ avanzamento selezionato

Parametri in relazione con I’avanzamento (F):

P205

Valore dell’avanzamento di lavoro (F) che é stato selezionato.

Si consiglia, quando si lavora con cicli fissi, di definire questo parametro
ogni volta che si seleziona un nuovo avanzamento. Esempio per selezionare
un avanzamento F100:

P205=K100 Assegna al parametro P205 il valore di avanzamento
desiderato (100)
FP205 Seleziona |’ avanzamento indicato da P205
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8.11 SGROSSATURA DI SPIGOLI (G67 N4)

Il CNC permette di sgrossare angoli vivi, arrotondati o smussati, come mostra
la figura seguente:

e o

Parametri fondamentali di definizione del ciclo:

P154=0 P154=1

P106 Coordinata di sicurezzain Z

P110, P111 Valore della coordinatain X, Y del punto interno dell’ angolo
(X1, Y1)

P146, P147 Lunghezze a seconda dell’asse X ed asse Y rispettivamente
(1,H).
Dipendendo dell’ angolo in cui desidera lavorare questi parametri

avranno un segno positivo o negativo.
L-H+ L+ H+
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P150
P151

Raggio di arrotondamento (r)
Angolo smussato (C)

rO CO CO = r0

Quando si desidera un angolo arrotondato si deve definire CO ed al
parametro r, gli si deve assegnare il raggio di arrotondamento desiderato

Se si desidera un angolo smussato si deve definire rO ed il parametro
C indica a che distanza dall’ angol o teorico si realizza |’ angolo.

Quando si desidera realizzare uno spigolo vivo, senza arrotondamenti
né smussature, si deve programmare r0 e CO.

P148

P149

P198

P133

Passo di fresatura (G). Se si programma con valore 0, assume
il valore 0.75 del diametro dell’ utensile.

Passatta di finitura (E). Se si programma con valore O non si
realizza la passata di finitura.

% dell’avanzamento F che si usa come avanzamento della
finitura (%F). Se gli si assegnail valore O, la passata di finitura
si effettua con lo stesso avanzamento che é stato usato nella
sgrossatura dell’ angolo.

Angolo dello spigolo rispetto all'asse X (A).

Parametri in relazione con |I’asse Z:

Questi parametri si devono definire quando I’asse Z € stato personalizzato
come asse controllato. Parametro macchina “P617(4)=0".

P107
P108
P109
P199

Valore della coordinata in cui si desidera effettuare la tasca (Z)
Profondita della tasca (P)

Profondita di passata (I)

% dell’ avanzamento F che si usa nella approfondimento dell’ asse
Z(%F Z). Se gli si assegna il valore 0O, I’approfondimento si
effettua con I’ avanzamento selezionato

Parametri in relazione con I’avanzamento (F):

P205

Valore dell’avanzamento di lavoro (F) che é stato selezionato.

Si consiglia, quando si lavora con cicli fissi, di definire questo parametro
ogni volta che si seleziona un nuovo avanzamento. Esempio per selezionare
un avanzamento F100:

P205=K100 Assegna al parametro P205 il valore di avanzamento

FP205

desiderato (100)
Seleziona |’ avanzamento indicato da P205
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8.12 FORATURA (G67 N6)

Parametri fondamentali di definizione del ciclo:

P107 Valore della coordinata in cui si desidera realizzare la
lavorazione (Z)

P108 Profondita totale del foro (P)

P109 Passo di foratura (I)

P143 Tempo di attesa, in secondi, dopo la foratura, fino a che

inizia la retrocessione (K)

Parametri in relazione con I’avanzamento (F):

P205 Valore dell’ avanzamento di lavoro (F) che é stato selezionato.

Si consiglia, quando si lavora con cicli fissi, di definire questo parametro
ogni volta che si seleziona un nuovo avanzamento. Esempio per selezionare
un avanzamento F100:

P205=K 100 Assegna al parametro P205 il valore di avanzamento
desiderato (100)
FP205 Seleziona |’ avanzamento indicato da P205

Esempio di foratura:

N10 P205=K 100 ......ccceieeeeeeeeeeeeeeeeeeenns Definizione dell’ avanzamento
N20 FP205
N30 GO1 X107 Y78 ..o Spostamento al punto da forare
N40 P107=K0 P108=K12 P109=K5 Parametri foratura
P143=K1

N50 GB7 NB .. Chiamata a ciclo di foratura
NBO M30 .. Fine programma
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Associare Operazione di foratura a Ciclo fisso di Posizionamento

Quando si desidera associare la operazione di foratura ad un ciclo fisso di
posizionamento si deve:

1° Definirei parametri fondamentali di definizione dell’ operazione di foratura.
2° Definire i parametri fondamentali del ciclo fisso di posizionamento.
3° Fissare I'indicativo dell’ operazione di foratura P203=K1
4° Fissare I’indicativo del tipo di posizionamento P202=K*
5° Realizzare una chiamata a ciclo fisso di posizionamento G67 NO
(non bisogna realizzare la chiamata a ciclo fisso di foratura. G67 N6)

Esempio di foraturain linea:

6
9 4,/05 g
2/,(33 /\Z
ERES
10
20
77777
N10 P205=K100.....c.cccocrrirrrrrrrrrerrennne Definizione di avanzamento dellalavorazione

N20 FP205

N30 P107=K0 P108=K12 P109=K5 Parametri foratura
P143=K1

N40 P106=K1 P110=K20 P111=K10 Parametri posizionamento in linea
P130=K50 P133=K25 P132=K®6

N50 P203=K1 ...cccccoiiiiiriieciee e Indicativo di operazione di foratura
P202=K1 ..ot Indicativo tipo di posizionamento in linea
NGB0 G67 NO....cceeveeeeceeee e Chiamata a ciclo di posizionamento in linea
N70 M30 .o Fine programma
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8.13 MASCHIATURA (G67 N7)

//

Parametri fondamentali di definizione del ciclo:

P107 Valore della coordinatain cui si desiderarealizzare lalavorazione
(2).

P108 Profondita totale del foro (P)

P143 Tempo di attesa, in secondi, dopo la maschiatura, fino a che

inizia laretrocessione (K)

Parametri in relazione con I’avanzamento (F):

P205 Valore dell’ avanzamento di lavoro (F) che é stato selezionato.

Si consiglia, quando si lavora con cicli fissi, di definire questo parametro
ogni volta che si seleziona un nuovo avanzamento. Esempio per selezionare
un avanzamento F100:

P205=K100 Assegna al parametro P205 il valore di avanzamento

desiderato (100)
FP205 Seleziona |’ avanzamento indicato da P205

Esempio di maschiatura:

N10 P205=K2100....ccccceeieeeennnnns Definizione di avanzamento della
lavorazione

N20 FP205

N30 GO1 X107 Y78 ..o Spostamento al punto da avvitare

N40 P107=K0 P108=K12 P143=K1 Parametri maschiatura

NS5O GB7 N7 covveeiieeeeeeeeeeee e Chiamata a ciclo di maschiatura
NBO M30 ..o Fine programma.
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Associare Operazione di maschiatura a Ciclo fisso di Posizionamento

Quando si desidera associare I’ operazione di maschiatura ad un ciclo fisso
di posizionamento si deve:

1° Definire i parametri fondamentali di definizione dell’ operazione di
maschiatura

2° Definire i parametri fondamentali del ciclo fisso di posizionamento

3° Fissare I’indicativo di operazione di maschiatura. P203=K 2

4° Fissare I’indicativo del tipo di posizionamento P202=K*

5° Realizzare una chiamata a ciclo fisso di posizionamento G67 NO
(Non bisogna realizzare la chiamata a ciclo fisso di maschiatura. G67
N7)

Esempio di maschiaturein linea

T

N10 P205=K2100 .....cceuuueeeeeeereeerenerenennns Definizione di avanzamento dellalavorazione
N20 FP205

N30 P107=KO0 P108=K 12 P143=K1.. Parametri maschiatura

N40 P106=K1 P110=K20 P111=K10 Parametri posizionamento in linea
P130=K50 P133=K25 P132=K6

N50 P203=K2 .....ccooiieiriireeeseeieee, Indicativo di operazione di maschiatura
P205=K1 ....coooiieiireieerie e Indicativo tipo di posizionamento in linea
NGO G67 NO....corerirerireeee e Chiamata a ciclo di posizionamento in linea
NT70 M30..cciieeiie e Fine programma
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8.14 BARENATURA/ALESATURA (G67 N8)

o A v A
é —————— — -7 + —————— — -7
E P E P
y . ' -
7 /W%
Parametri fondamentali di definizione del ciclo:
P107 Valore della coordinata in cui si desidera realizzare la
lavorazione (Z)
P108 Profondita della barenatura/al esatura (P)
P143 Tempo di attesa, in secondi, dopo la lavorazione, fino a che
inizia la retrocessione (K)
Parametri in relazione con |’avanzamento (F):
P205 Valore dell’avanzamento di lavoro (F) che é stato selezionato.

Si consiglia, quando si lavora con cicli fissi, di definire questo parametro
ogni volta che si seleziona un nuovo avanzamento. Esempio per selezionare
un avanzamento F100:

P205=K 100 Assegna al parametro P205 il valore di avanzamento

desiderato (100)
FP205 Seleziona |’ avanzamento indicato da P205

Esempio di barenatura:

N10 P205=K100.....cccccmmmmrrrerrrrreenee Definizione di avanzamento dellalavorazione
N20 FP205
N30 GO1 X107 Y78...ccoeceeveeireeirene Spostamento al punto da barenare

N40 P107=KO0 P108=K12 P143=K1.. Parametri barenatura

N50 G67 N8....oooveireeeeeeeee Chiamata a ciclo di barenatura
NGO M30 ... Fine programma.
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Associare Operazione di barenatur a/alesatura a Ciclo fisso di Posizionamento

Quando si desidera associare |I'operazione di barenatura/alesatura ad un
ciclo fisso di posizionamento si deve:

1° Definire i parametri fondamentali di definizione dell’ operazione di
barenatura/al esatura

2° Definire i parametri fondamentali del ciclo fisso di posizionamento

3° Fissare I’indicativo di operazione di barenatura./alesatura P203=K3

4° Fissare I’indicativo del tipo di posizionamento P202=K*

5° Realizzare una chiamata a ciclo fisso di posizionamento G67 NO
(Non bisogna realizzare |la chiamata a ciclo fisso di barenatura/alesatura
G67 N8)

Esempio di barenatura ad arco

12

L@ o 15
Y2777

N10 P205=K 2100 ......uuueueeereeerernreeenennnenns Definizione di avanzamento dellalavorazione
N20 FP205

N30 P107=KO0 P108=K12 P143=K1.. Parametri di barenatura

N40 P106=K1 P138=K70 P139=K20 Parametri posizionamento ad arco
P141=K40 P140=K-15
P142=K30 P132=K8

N50 P203=K3 ..ot Indicativo di operazione di barenatura
P202=K4 ....ccooeiieireeecee e Indicativo tipo di posizionamento ad arco
NGO G67 NO....coverirerereeee e Chiamata a ciclo di posizionamento ad arco
N70 M30 ... Fine programma
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8.15 CENTRATURA (G67 N9)

/////Z' : %P-«—z

Parametri fondamentali di definizione del ciclo:

P107 Valore della coordinata in cui si desidera realizzare la
lavorazione (Z).

P108 Profondita del foro (P)

P144 Diametro della centratura (F)

P145 Angolo della punta (A)

P143 Tempo di attesa, in secondi, dopo la centratura, fino a che

inizia la retrocessione (K)

Per definire la penetrazione della punta nel pezzo si deve usare una delle
seguenti forme:

Definire la profondita del foro (P) .......cccc...... Parametri P108
Definire P=0, Angolo della punta (A)
Diametro della centratura (F) ......ccccooeverennene Parametri P108=K, P144, P145

Parametri in relazione con I’avanzamento (F):

P205 Valore dell’avanzamento di lavoro (F) che é stato selezionato.

Si consiglia, quando si lavora con cicli fissi,di definire questo parametro
ogni volta che si seleziona un nuovo avanzamento. Esempio per selezionare
un avanzamento F100:

P205=K100 Assegna al parametro P205 il valore di avanzamento

desiderato (100)
FP205 Seleziona |’ avanzamento indicato da P205

Esempio di centratura:

N10 P205=K2100 ...cccceeeeeenes Definizione di avanzamento dellalavorazione
N20 FP205
N30 GO1 X107 Y78...ccoeveeveeireeiren Spostamento al punto di centratura.

N40 P107=KO0 P108=K1.5 P143=KO0. Parametri centratura

N50 G67 NO...oooeieeeceeeeee e Chiamata aciclo di centratura
NGO M30 ..o Fine programma.
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Associare Operazione di centratura a Ciclo fisso di Posizionamento

Quando si desidera associare |’ operazione di centratura ad un ciclo fisso di
posizionamento si deve:

1° Definirei parametri fondamentali di definizione dell’ operazione di centratura

2° Definire i parametri fondamentali del ciclo fisso di posizionamento

3° Fissare I'indicativo di operazione di centratura. P203=K4

4° Fissare I'indicativo del tipo di posizionamento. P202=K*

5° Realizzare una chiamata a ciclo fisso di posizionamento G67 NO
(Non bisogna realizzare la chiamata a ciclo fisso di centratura G67 N9)

Esempio di centratura a griglia

90
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N10 P205=K2100 ......euuueuereeereeneenerennnnns Definizione di avanzamento dellalavorazione
N20 FP205

N30 P107=K0 P108=K1.5 P143=KO0. Parametri centratura

N40 P106=K1 P110=K20 P111=K10 Parametri posizionamento a griglia
P130=K90 P132=K4 P134=K40
P136=K3 P133=K0 P137=K90

N50 P203=K4 .....c.cooveiieieeee e Indicativo di operazione di centratura
P202=K3 ...t Indicativo tipo di posizionamento agriglia
NBO G67 NO...ccocoeevreeeececee e Chiamata a ciclo di posizionamento agriglia
N70 M30...ciiiieiieceeee e Fine programma
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9. SUBROUTINE

Una subroutine € una parte di un programma che viene identificata facilmente
e che si puo richiamare per |’ esecuzione, da qualsiasi posizione nel programma.

Una subroutine puo essere richiamata parecchie volte e da diverse posizioni
di un programma o da diversi programmi.

Un singolo richiamo puo servire per ripetere |I'esecuzione della subroutine
fino a 255 volte.

Una subroutine puo essere inclusa dentro del programma dell’ utente P99996
oppure essere immagazzinata nel programma speciale di subroutine dell’ utente
P99994.

L e subroutines standard e parametriche sono fondamentalmente identiche: la
sola differenza consiste nel fatto che nel blocco di richiamo delle subroutines
parametriche (G21 N2.2) possono essere definiti fino a 15 parametri aritmetici.

Nel blocco di richiamo delle subroutines standard non puo essere definito
alcun parametro.

Il massimo numero di parametri di una subroutine (standard o parametrica) €
di 255 (P0-P254).

9.1 PROGRAMMA SPECIALE DI SUBROUTINE DELL'UTENTE P99994

Il programma P99994 deve essere elaborato da un computer ed inviato al
CNC. Non puo essere modificato dal CNC.

Deve essere un programma che contenga solamente |e subroutine dell’ utente
elaborate in codice 1SO.

Se nell’ esecuzione del programma P99996 si effettua una chiamata ad una
subroutine, il CNC cerchera detta subroutine nel programma P99996 e nel
programma speciale di subroutine P99994.

Si consigliail suo uso quando si lavora con vari programmi di utente P99996.
In questo modo, se si elabora il programma P99994 con tutte le subroutine
che si usano normalmente, non sara necessario ripetere in ciascun programma
P99996.

Si consiglia di memorizzare le subroutine associate all’ utensile, parametri
macchina “P743" e “P745, nel programma P99994.
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9.2 IDENTIFICAZIONE DI UNA SUBROUTINE STANDARD (G22)

Una subroutine standard (non parametrica) inizia sempre con un blocco che
contiene la funzione G22. La struttura del blocco con cui inizia la subroutine e
la seguente:

N4 G22 N2 N4 Numero del blocco
G22  Definisce I’inizio di una subroutine
N2 Identifica la subroutine (pud essere un numero qualsiasi
da NO a N99)

Questo blocco non puod contenere ulteriori informazioni.

Il blocco di apertura della subroutine é seguito dalla programmazione dei blocchi.
Una subroutine standard puo contenere dei blocchi parametrici.

Una subroutine deve finire sempre con un blocco: N4 G24. (N4: Numero del
blocco, G24: Fine della subroutine). In questo blocco non puo essere programmata
nessun’ altra informazione.

Esempio: NO G22 N25
N10 X20
N15 PO=P0 F1P1
N20 G24
Attenzione:

Le subroutine da N91 a N99 non possono essere definite perché le

usa il CNC.
A Nella memoria del CNC non ci possono essere nello stesso momento
due subroutines con il medesimo numero di identificazione, ma
appartenenti a programmi diversi, cio nonostante una subroutine standard
e una subroutine parametrica possono essere identificate dallo stesso

numero.

9.3 CHIAMATA A SUBROUTINE STANDARD (G20)

Una subroutine standard puo essere richiamata da qualsiasi programma o da
un’altra subroutine (standard o parametrica). Per richiamare una subroutine
standard si usa la funzione G20.

La struttura di un blocco di richiamo é:

N4 G20 N2.2 N4 Numero del blocco
G20  Richiamo della subroutine
N2.2 Le due cifre a sinistra del punto decimale identificano
il numero della subroutine richiamata (00-99).
Le due cifre a destra del punto decimale indicano il
?gcr)ngrgg di volte per cui deve essere ripetuta la subroutine

Si pud programmare anche il numero di volte mediante un parametro aritmetico,
valore compreso tra PO e P255. Per esempio: N4 G20 N10.P123

Se non si programma il numero di volte che si desidera ripetere la subroutine, il
CNC la esegue una sola volta.

Nel blocco di richiamo di una subroutine standard non puo essere programmata
nessun’ altra informazione.
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9.4 IDENTIFICAZIONE DI UNA SUBROUTINE PARAMETRICA (G23)

Una subroutine parametrica inizia sempre con la funzione G23.
La struttura del primo blocco di una subroutine parametrica é:
N4 G23 N2 N4 Numero del blocco _ _

G23  Definisce I’inizio di una subroutine parametrica

N2 Identifica la subroutine parametrica NOO-N99.
In questo blocco non pud essere programmata nessun’altra informazione.
Dopo il blocco di inizio della subroutine, si programmano i blocchi che si
desiderano. Trai blocchi programmati all’interno di una subroutine parametrica
ci possono essere blocchi parametrici.
Una subroutine si deve chiudere sempre con un blocco della forma: N4 G24.

La funzione G24 indica la chiusura della subroutine. In questo blocco no si
puo programmare nessun’ altra informazione.

Attenzione:

Le subroutine da N91 a N99 non possono essere definite perché le

usail CNC. _
Nella memoria del CNC non ci possono essere nello stesso momento
due subroutines con il medesimo numero di identificazione, ma

appartanenti a programmi diversi, cio nonostante una subroutine standard
e una subroutine parametrica possono essere identificate dallo stesso
numero.

9.5 RICHIAMO DI UNA SUBROUTINE PARAMETRI CA (G21)

Una subroutine parametrica puo essere richiamata dal programma principale o
da un’altra subroutine (standard o parametrica). Il richiamo di una subroutine
Barametrlca viene eseguito dalla funzione G21. La struttura del richiamo del

locco &:
N4 G21 N2.2 P3=K+/-5.5 P3=K+/-5.5

N4 Numero del blocco

G21 Richiamo della subroutine

N2.2 Le due cifre a sinistra del punto decimale identificano il numero
della subroutine parametrica richiamata (00-99).
Le due cifre a destra del punto decimale indicano il numero di volte
per cui deve essere ripetuta una subroutine parametrica (00-99).

Si pud programmare anche il numero di volte mediante un parametro aritmetico,
valore compreso tra PO e P255. Per esempio: N4 G21 N10 P123.

Se non si programma il numero di volte che si desidera ripetere |a subroutine
parametrica, Il CNC la esegue una sola volta.

P3 Numero del parametro aritmetico (0/254)
K Valore assegnato al parametro aritmetico.
Attenzione:

Quando si conclude |’ esecuzione della subroutine parametrica (G24),
s recuperano i valori dei parametri assegnati nel blocco di chiamata,
anche se durante la subroutine a questi sono stati assegnati valori

differenti.
Capitolo: 9 Sezione: Pagina
SUBROUTINE
SUBROUTINE PARAMETRICA (G21, G23) 3




9.6 ESEMPI

MPMO99

Esempio 1. Uso di subroutine standard senza parametri.

+Y*

45— — — — —
S — X9

\ \ \
0+ ————

L I g9
|
|
|
|

Q 777777777777777777777777 - +Z

3emm

S L

Questo esempio mostra la perforazione di 4 fori profondi 15 mm.

NO G90 G00 X35 Y35 MO03

NS5 G22 N1 .o Definizione di una subroutine standard
N10 z-32

N15 GO01 Z-50 F100

N20 G04 K1.0

N25 GO0 Z0

N3O G244 ... Fine della subroutine

N35 X60

N4O G20 N1.1....ooocceeeeeeeee e, Richiamo di subroutine N1
N45 X80 Y 30

N50 G20 NL.1...oooocceieeeeeee e, Richiamo di subroutine N1
N55 X100

NGO G20 N1.1....ooocceeeeeeeeee e, Richiamo di subroutine N1
N65 X0 YO M05

N70 M30 .o Fine del programma
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Esempio 2. Uso delle subroutines standard con i parametri

vi
N110
NSO NGO
N120
N70 NS0
&% N40
-
X
N10 PO=K48 P1=K24
N20 G1 X40 Y32 FO
N30 G22 NIO uueeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeenenns Definizione di una subroutine standard
N40 G91 XPO F500
N50 YP1
N60 X-PO
N70 Y-P1
N8O G24 ... Fine della subroutine
N90 G90 X-6 Y72
N100 PO=K24 P1=K 16
N110 G20 N10.1...ooeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeens Richiamo di subroutine standard
N120 GO1 G90 X0 YO FO
N130 M30 ..o Fine del programma
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MPM101

Esempio 3. Uso delle subroutines parametriche con i parametri

fp : : : ! : —>
20 40 60 90 110 120 +X

Si tratta di realizzare le lavorazioni rappresentate in figura, usando la stessa
subroutine parametrica. Si suppone che |'utensile si sposta nella cooordinata
Z10, al di sopra della superficie del pezzo e che la profondita di lavorazione
e Z-10.

NO G90 GO0 X20 Y20 Z10 S1500 M03

N10 GO1 Z-10 F100

N15 G21 N1.1 PO=K20 P1=K30 P2=K-20 P3=K-10 P4=K-20 Pezzo 1
N20 G90 GO0 Z10

N25 X60 Y20

N30 GO1 Z-10

N35 G21 N1.1 PO=K30 P1=K10 P2=K-30 P3=K20 P4=K-30 Pezzo 2
N40 G90 GO0 Z10

N45 X110 Y120

N50 GO1 Z-10

N55 G21 N1.1 PO=K10 P1=K30 P2=K-10 P3=K0 P4=K-30 Pezzo 2
N60 G90 GO0 Z10

N65 X0 YO M05

N70 M30

N100 G23 NI Definizione di una subroutine standard
N105 GO01 G91 YPO F100

3
N110 XP1 %
N115 XP2 YP3
N120 XP4
N145 G24......eeeieeeeeeeee e Fine della subroutine

o4 P1
PO,
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Esempio 4. Impiego di una subroutine parametrica senza i parametri

Supponendo che il punto iniziale sia X0 YO:

%4
RSN

MPM102

v

N10 G90 GO1 X40 Y30 FO

N20 G23 N8 ..o

N30 GO1 G91 X50 F500
N40 Y 30

N50 X-10

N60 GO3 X-30 YO I-15 JO
N70 GO1 X-10

N80 Y-30

N100 GO1 G90 X0 YO FO
N110 X-70 Y50

N120 G21L N8.1...oweeeeeeeeeen Richiamo della subroutine

N130 GO1 G90 X0 YO FO

N140 M30 ..o

Fine della subroutine

Fine del programma

—
X

Leggendo il blocco 120 il CNC esegue una volta la subroutine (N8), che si
definisce tra il blocco 30 e il blocco 80.
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9.7 LIVELLI DI ANNIDAMENTO

Da un programma principale o da una subroutine (standard o parametrica) e
possibile richiamare una subroutine, da questa una seconda subroutine, dalla
seconda una terza e cosi via fino ad un massimo di 15 livelli di annidamento.
Ogni livello pud essere ripetuto per 255 volte.

Schema della seguenza delle subroutines

Programma principale Subroutine 1 Subroutine 2 Subroutine 3
NO G22 N1 Ge2 N2 Go2 N3
G20 NI11 G20 Nel G20 N3.1
@
: J
= MO2 ¢ M30 Ge4 Ge4 Ge4
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10 PROGRAMMAZIONE PARAMETRICA

Il CNC possiede 255 parametri (PO-P254) con cui si possono programmare
blocchi parametrici, eseguire operazioni diverse e salti all’interno di un
programma. | blocchi parametrici possono trovarsi in qualsiasi parte del
programma.

Le operazioni tra parametri che possono essere eseguite sono:

F1 : Addizione

F2 : Sottrazione

F3 : Moltiplicazione

F4 . Divisione

F5 : Radice quadrata

F6 : Radice quadrata della somma dei quadrati
F7 . Seno

F8 : Coseno

F9 : Tangente

F10 : Arco tangente
F11 : Confronti

F12 : Intero

F13 : Intero piu uno

F14 : Intero meno uno
F15 : Valore assoluto
F16 : Complementazione

F17 : Locazione della memoria del blocco indicato

F18 : Valore della coordinata X del blocco di cui si indica la locazione
F19 : Valore della coordinataY del blocco di cui si indica la locazione
F20 : Valore della coordinata Z del blocco di cui si indica lalocazione
F21 : Senza funzione

F22 : Locazione della memoria del blocco precedente a quello indicato
F23 : Numero di correzione degli utensili con cui si sta lavorando

F24 : Valore R della correzione indicata

F25 : Valore L della correzione indicata

F26 : Valorel della correzione indicata
F27 : Valore K della correzione indicata
F28 : Senza funzione

F29 : Numero di utensile selezionato
F30 : Funzione logica AND

F31 : Funzione logica OR

F32 : Funzione logica XOR

F33 : Funzione logica NOR
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10.1 ALLOCAZIONE

Si puo assegnare qualsiasi valore a qualsiasi parametro.

a) N4 P1=P2
Indica che P1 prende il valore di P2, mentre P2 mantiene il valore che
possiede.

b) N4 P1=K1,5
P1 Indica che P1 prende il valore 1,5
K identifica una costante. Le costanti possono avere dei valori compresi
tra +/-99999,99999.

c) NAP1=H (Valorein HEXADECIMAL)
P1 assume il valore in HEXADECIMAL indicato dopo H.
Valori possibili di H: O/FFFFFFFF.

d) NAP1=X
P1 prende il valore teorico della posizione effettiva dell’asse X .

e NAPl=Y
P1 prende il valore teorico della posizione effettiva dell’asse Y.

fy NAPL=2Z
P1 prende il valore teorico della posizione effettiva dell’asse Z .

g NAP1=T
Il CNC dispone di un orologio interno che misura il tempo di esecuzione.
Questa funzione assegna al parametro P1 il valore che detto orologio ha
in questo momento. Il valore & espresso in centesimi di secondo.
Per conoscere il tempo di esecuzione di determinati pezzi od operazioni,
si devono includere blocchi di questo tipo all’inizio ed alla fine della
zona che si desidera misurare e posteriormente effettuare una sottrazione
dei valori ottenuti.

h) N4 P1 = 0X
P1 prende il valore teorico della posizione effettiva dell’ asse X, con rispetto
allo zero-macchina.

i) N4 P1=0Y
P1 prende il valore teorico della posizione effettiva dell’ asse Y, con rispetto
allo zero-macchina.

j) NAP1=0z
P1 prende il valore teorico della posizione effettiva dell’ asse Z, con rispetto
allo zero-macchina.
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10.2 OPERATORI DA“F1” A“F16”
F1 Addizione
Esempio: N4 P1 = P2 F1 P3
P1 prende il valore dell’addizione di P2 e P3, cioé: P1 = P2 + P3.

Si puo anche programmare N4 P1 = P2 F1 K2, cioe dove P1 prende il
valore di P2 + 2. La lettera K identifica una costante.

Lo stesso parametro pud essere un addendo o il risultato, ad esempio:
N4 P1 = P1 F1 K2, cio significaPl = P1 + 2

F2 Sottrazione

N4 P10 = P2 F2 P3......cccoveiinn P10 = P2 - P3
N4 P10 = P2 F2 K3 ... P10 =P2 - 3
N4 P10 = P10 F2 K1.....ccocvenneee. P10 =P10 -1

F3 Moltiplicazione

N4 P17 = P2 F3 P30.....ccccecverune. P17 = P2 x P30
N4 P17 = P2 F3 K4 ..o P17 =P2x 4
N4 P17 = P17 F3 K8......ccccvenee. P17 = P17 x 8

F4 Divisione

N4 P8 = P7 F4 P35......ccccovei P8 = P7 : P35
N4 P8 = P2 F4 K5 ..o P8=P2:5
N4 P8 = P8 F4 K2 ..o P8 =P8 : 2

F5 Radice quadrata

N4 P15 = F5 P23......ccooeieeee P15 ¥/P23
N4 P14 = F5E K9 oo, P14 39
N4 P18 = F5 P18.....cccocevvvvee P18 =3/P18
F6 Radice quadrata della somma dei quadrati
N4 P60 = P2 F6 P3 ......cccceeeee. P60 /P22 + P32
N4 P50 = P40 F6 K5.......cceeeeee. P50 3/P40? + 52
N4 PL =P1LF6K4...ooeveee P1 =WP12 + 42
F7 Seno
N4 P1=F7 K5 .o P1 = Sen 5 gradi
N4 PL =F7 P2 P1 = Sen P2
L’ angolo deve essere programmato in gradi, cioé P2 deve essere programmato
in gradi.
F8 Coseno
N4 PL=F8 P2 P1 = Coseno P2
N4 PL=F8 K75 ..o, P1 = Coseno 75 gradi
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F9 Tangente

N4 P1L=F9P2....
NS P1 = F9 K30...

F10 Arco tangente

N4 P1 = F10 P2....
N4 P1 = F10 KO,5

F11 Confronto

tg P2
tg 30 gradi

P1 = arc. tg P2 (in gradi)
P1 = arc. tg 0.5

Confronta diversi parametri, oppure un parametro ed una costante, ed
attiva gli indicatori dei salti condizionati. L’ applicazione viene descritta
nella sezione dei salti condizionati (G26, G27, G28, G29)

N4 P1 = F11 P2
SePl1="P2.......

viene attivato I’indicatore di salto per
uguale a zero.

Se P1 e uguale o maggiore di P2viene attivato I’indicatore di salto per

Se P1 &€ minore die P2..................

maggiore di zero.
viene attivato I’indicatore di salto per
minore di zero.

Si puo anche programmare N4 P1 = F11 K6

F12 Intero
N4 P1 = F12 P2....
N4 P1 = F12 K5,4

F13 Intero piu uno
N4 P1 = F13 P2....
N4 P1 = F13 K5,4

F14 Intero meno uno
N4 P1 = F14 P27 ..
N4 P5 = F14 K5,4

F15 Valore assoluto

F16 Complementazio

N4 P7 = F16 P20..

ne

P1 prende |la parte intera di P2 come suo
valore
P1L=5

P1 prende la parte intera di P2 piu uno
come suo valore
PL=5+1=6

P1 prende la parte intera di P27 meno
uno come suo valore
P5=5-1=4

P1 prende il valore assoluto di P2
P1=28

P7 prende il valore complementato di
P20, cioe P7 = -P20

N4 P7 = F16 K10........cocecvvvveeennn. P7 =-10
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10.3 OPERATORI DA “F17" A“F29”

Non influiscono sugli indicatori dei salti.

F17 N4 P1=F17 P2
P1 prende il valore dell’indirizzo memoriain cui si trova il blocco P2.
Esempio N4 P1 = F17 K12 P1 prende il valore dell’indirizzo memoria
in cui si trovail blocco N12.

F18 N4 P1 = F18 P2
P1 prende il valore della quota X nel blocco in cui si trova P2.
F18 non accetta una costante come operando. Esempio : P1 = F18 K2
Non e valido.

F19 N4 P1=F19 P2
P1 prende il valore della quota Y nel blocco in cui si trova P2.
F19 non accetta una costante come operando. Esempio : P1 = F19 K3
Non e valido.

F20 N4 P1 = F20 P2
P1 prende il valore della quota Z nel blocco in cui si trova P2.
F20 non accetta una costante come operando. Esempio: P1 = F20 K5.
Non e valido.

F21 Senza funzione

F22 N4 P1 = F22 P2

P1 prende il valore dell’indirizzo memoria nel blocco che precede quello
definito da P2.

F22 non accetta una costante come operando. Esempio : P1 = F22 KA4.
Non e valido.

F23 N4 P1 = F23

Il parametro P1 prende il numero di correttore della tabella utensile con
cui si sta operando in quel momento.
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F24 Questa funzione puo essere programmata in due diversi modi:

N4 P9=F24 K2 Il parametro P9 assume, dalla tabella di correttori, il
valore di R che corrisponde al correttore indicato
(correttore 2)

N4 P8=F24 P12 Il parametro P8 assume, dalla tabella di correttori, il
valore di R che corrisponde al correttore indicato dal
parametro P12.

F25 Questa funzione puo essere programmata in due modi diversi:

N4 P15=F25 K16 Il parametro P15 assume, dalla tabella di correttori, il
valore di L che corrisponde al correttore indicato
(correttore 16)

N4 P13=F25 P34 Il parametro P13 assume, dalla tabella di correttori, il
valore di L che corrisponde al correttore indicato dal
parametro P34.

F26 Questa funzione puo essere programmata in due modi diversi:

N4 P6=F26 K32 Il parametro P6 assume, dalla tabella di correttori, il
valore di | che corrisponde al correttore indicato
(correttore 32)

N4 P14=F26 P15 Il parametro P14 assume, dalla tabella di correttori, il
valore di | che corrisponde al correttore indicato dal
parametro P15.

F27 Questa funzione puo essere programmata in due modi diversi:

N4 P90=F27 K13 Il parametro P90 assume, dalla tabella di correttori, il
valore di K che corrisponde al correttore indicato
(correttore 13)

N4 P28=F27 P5 Il parametro P28 assume, dalla tabella di correttori,

il valore di K che corrisponde al correttore indicato dal
parametro P5.

F28 Senza funzione

F29 N4 P1=F29

Il parametro P1 assume il valore del numero di utensile che é stato
selezionato.

In uno stesso blocco, si possono introdurre tutte le assegnazioni ed operazioni
che si desiderano, sempre che non modifichino un numero di parametri
superiore a 15.
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10.4 OPERAZIONI BINARIE “F30" A“F33”

Le operazioni binarie di cui si dispone sono:

F30 Funzione logica AND
F31 Funzione logica OR

F32 Funzione logica XOR
F33 Funzione logica NOR

Queste operazioni BINARIE attivano anche gli indicatori interni (FLAGS), a
seconda del valore del loro risultato, per il loro uso successivo nella programmazione
dei SALTI/RICHIAMI CONDIZIONATI (G26, G27, G28, G29).

Le operazioni binarie possono essere eseguite tra:

Parametri: P1 = P2 F30 P3
Parametri e costanti: P11 = P25 F31 H(8)
Costanti: P19 = K2 F32 K5

Il valore della costante H deve essere in codice esadecimale, intero, positivo
e di 8 caratteri al massimo, puo essere cioé compreso tra 0 e FFFFFFFF e
non puo far parte del primo operando.

F30 Funzione logica AND

Esempio: N4 P1= P2 F30 P3 Valore di P2 Valore di P3 Valore di P1
A5C631F C883D C001D

F31 Funzione logica OR
Esempio: N4 P11= P25 F31 H35AF9D01
Valore di P25 Valoredi H Valoredi P11
48BE6 35AF9D01 35AF9FE7
F32 Funzione logica XOR
Esempio: N4 P19= P72 F32 H91C6EF
Valore di P72 Valoredi H Valoredi P19
AB456 91C6EF 9B72B9
F33 Funzione logica NOR

Esempio: N4 P154=F33 P88 P154 prende il valore di P88 in complento a 1
Valore di P88 Valore di P154

4A52D63F B5AD29CO0
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10.5 FUNZIONI DI SALTO CONDIZIONATI (G26, G27, G28, G29)

Sono simili alle funzioni G25 (salo incondizionato) che sono descritte nel
capitolo “Funzioni Preparatorie Addizionali” di questo stesso manuale.

Le funzioni G26, G27, G28 e G29, prima di realizzare il salto di blocco od eseguire
la parte di programma indicata, verificano che si & prodotta la condizione richiesta.

G26 Salto se uguale a zero. Richiede che si diala condizione di “Zero”.
G27 Salto se diverso da zero. ZRichiede che non s dia la condizione di
“Zero’.

G28 Salto se minore di zero. Richiede la condizione di “Minore”.
G29 Salto se maggiore od uguale  Richiede che non s diala condizione di
a zero “Minore’

La condizione di “Zero”, anche chiamata uguaglianza, si attiva nel seguenti casi:

* Quando il risultato di una operazione é uguale a zero.
Esempio: NOO1 P1= P3 F2 K5. Si compie la condizione di zero se P3=5.

* Se in un confronto entrambi i termini sono uguali. _
Esempio: NOO2 P1 F11 K8. Si compie la condizione di zero se P1=8

La condizione di “Minore”, anche chiamata negativo, si attiva nei seguenti casi:

* Quando il risultato di una operazione € minore di zero. Esempio: NOO1
P1= P3 F2 K5. Si compie la condizione se P3 e minore di 5.

* Sein un confronto, il primo termine € minore del secondo. Esempio:
N002 P1 F11 K8 Si compie la condizione se P1 é minore di 8.

Attenzione:

Le assegnazioni e le funzioni non parametriche non alterano lo
stato degli indicatori della condizione.

Esempio di programmazione: NO60 P2 F11 K22
NO065 GO01 X10
NO70 Y20
NO71 G26 N100
NO72 G28 N200
NO73 G29 N300

Nel blocco NO60 si realizza un confronto.
| blocchi N65 ed N70 non alterano lo stato degli indicatori di condizione.
Cosi:  Se P2 vale 22, il programma continuera nel blocco N100.
Se P2 vale meno di 22, il programma continuera nel blocco N200.
Se P2 vale piu di 22, il programma continuera nel blocco N300.

Si deve fare attenzione quando si programmano le funzioni G26 e G29. Se
nell’ esempio precedente si fosse programmato:

NO71 G28 N200
NO72 G29 N300
NO73 G26 N100

Il programma non eseguirebbe il blocco NO73. Con P2 minore di 22 il
blocco continua in N200 e con P2 maggiore od uguale a 22 continua in

N300.
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Esempio di programmazione nelle parametriche per il calcolo di coordinate
dei differenti punti che compongono una cardioide la cui formula € R = B
|[cos A/2|

1)

Essendo il punto iniziale X0 YO ed
PO = A (angolo)
PL=B
P2 = A/2
P3 = cos A/2 Q
P4 = |cos A/2]
P5= R=B |[cosA/2| A

_—

? X
N10 G93 GO01 F500
N20 PO=KO PL=K30 ....coiiicieeeieieierese e A=0, B=30
N30 P2=P0 F4 K2 P3=F8 P2 P4=F15 P3 P5=P1 F3 PAR = B [cos A/2|
N40 GO1 GO5 R P5 A PO ... Blocco di movimento
N50 PO=PO FL K5 ..ot Incremento angolare di
50
NGB0 PO=F11 K365 ...cceieeeeieeeeeeeeeere et Se A=365° Fine
NT70 G27 N3O0 .ottt In caso contrario
nuovo calcolo.
N80 X0 YO
N90 M30
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CODICI
DI
ERRORE




001 Questo errore si verificane seguenti casi:
* Quando il primo carattere del blocco da eseguire non e lalettera"N".

* Quando, durante |'editazione nel background, il programmain esecuzione richiama una subroutine che si
trova nel programmain corso di editazione o in un programma ad successivo

L'ordine nel quale i programmi sono registrati nella memoria del CNC € indicato nel direttorio dei
programmi. Se un nuovo programma viene editato durante I'esecuzione di un programma, il nuovo
programma viene aggiunto in fondo alalista

002 Troppe cifre nella definizione di unafunzionein generale.
003 Questo errore si verificanel seguenti casi:
* Quando a una funzione che non accetta il segno "-" viene assegnato un valore negativo.

* Quando ad un'operazione automatica viene assegnato un valore non corretto:
- L=0, Xn=X1, Yn=Y1, I=0

L=0, Xn=X1, Yn=Y1, N=0

1=0, N=0

1>0, L/I frazione

N=0

R=0, Xc=X1, Yc=Y1

- Posizionamento su un rettangolo o su
UNAGGHEA .. Se LX=0,1X=0 o LY=0,1Y=0
................................................................... Se LX=0,NX=0 0 LY=0,NY=0
................................................................... Se LX>0, IX=0, NX<2 0 LY>0,1Y=0, NY<2
................................................................... Se LX>0, 1X>0, LX/IX frazione
................................................................... Se LY>O0,1Y>0, LY/IY frazione

- Tascarettangolare.........ccooeveeienerenerneenn. Se L=0 o H=0
................................................................... Se r>(L/2) o r>H/2)

- Tascacircolare.. ... inecneneeniseenns Se Raggio utensile>R

- Arrotondamento spigoli .......cccceeereeerieennn. Se L=0 o H=0
................................................................... Se r>L o r>H

- Fresaturadi sUPerfici ......ccoeevvveirinieennn, Se L=0 o H=0

004 Attualmente non usato.

005 Blocco parametrico programmato erroneamente.
006 Un blocco toccapiti di 10 parametri.

007 Divisione per zero.

008 Radice quadrata di un numero negativo.

009 Valore troppo grande assegnato ad un parametro.
010 Sono state programmate M41, M42, M43 o M44
011 Pitdi 7 funzioni M in un blocco.

012 Questo errore si verificanel seguenti casi:

- Funzione G50 programmata erroneamente.
- Dimensione utensile troppo grande.

- Vaore dello spostamento dell'origine (G53/G59) troppo grande.

013 Attualmente non usato.

014 E' stato programmato un blocco non corretto, di per se o inrelazione ai precedenti blocchi del programma.

015 Lefunzioni G20, G21, G22, G23, G24, G25, G26, G27,G28, G29, G30, G31, G32, G50, G53, G54, G55, G56, G57, G58,
Gh9, G72, G73, G74, G92 e G93 devono essere programmate da sole in un blocco.

016 Lasubroutine o il blocco richiamati non esistono o il blocco cercato con la funzione speciale F17 non esiste.

017 Passo dellafilettatura negativo o troppo grande.

018 Errore nei blocchi che definiscono i punti tramite angolo-angolo o angol o-coordinata.
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033

Questo errore si verificanei seguenti casi:

- Dopo G20, G21, G22 0 G23 non é specificato il numero della subroutine.

- Dopo unafunzione G25, G26, G27, G28 0 G29 mancail carattere "N".

- Troppi livelli di annidamento.

Gli assi dell'interpolazione circolare non sono programmati correttamente.

Non esiste un blocco nell'indirizzo definito dal parametro assegnato a F18, F19, F20, F21, F22.
Asse duplicato nella programmazione di G74.

Dopo G04 non é stato programmato K.

Attualmente non usato.

Erroreinunbloccodi definizioneonel richiamodi unasubroutine, oppure, errorenelladefinizionedi unsalto condizionato
o incondizionato.

Questo errore si verificanei seguenti casi:

- Memoriainsufficiente.

- Capacitadi nastro o di memoriadel CNC troppo piccolarispetto alla dimensione del programma pezzo daregistrare.
I/JK non definiti per unainterpolazione circolare o unafilettatura.

E' stato fatto un tentativo di selezionare un correttore utensile nella tabella utensili o un utensile esterno inesistente (il
numero di utensili é stabilito da un parametro macchina).

A unafunzione é stato assegnato un valore troppo elevato.

Questo errore s manifesta frequentemente quando s programma F in mm/min (pollici/min) e poi s passa a mm/giro
(pollici/giro) senza modificare F.

Lafunzione G programmata non esiste.

Valore del raggio utensile troppo grande.

R>L

%

Valore del raggio utensile troppo grande.

R>r
R>r r

E' stato programmato un movimento maggiore di 8388 mm o di 330,36 pollici.

Esempio: Selaposizione dell'asse X & X-5000 e si desidera portarlo a X5000 programmando il blocco N10 X5000, il
CNC visualizzal'errore N. 33, perché il movimento programmato € X5000 - X-5000 = 10000 mm.

Per evitarequesto errore, il movimento deve essereeseguitoin duefasi. Inquesto caso, il CNC nonvisualizzera
I'errore 33 perché ambedue i movimenti sono minori di 8388 mm:

N10 XO ; Movimento di 5000 mm
N10 X5000 ; Movimento di 5000 mm
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051 *

052 *

S o F sono state programmate con un valore troppo grande.

Non vi sono informazioni sufficienti per I’ arrotondamento dello spigolo, la compensazione o |0 smusso.
Subroutine ripetuta.

Funzione M19 mal programmata.

Funzioni G72 0 G73 mal programmate.

Si devetenere presente che se G72 & applicataaun solo asse, questo asse deve essere posizionato sullo zero pezzo (valore
0) nel momento in cui viene applicato il fattore di scala

Questo errore si verificanel seguenti casi:
> Piddi 15 livelli di annidamento nel richiamo di subroutine.
> E' stato programmato un blocco che contiene un salto a sé stesso. Esempio: N120 G25 N120.

L'arco programmato non passa per il punto finale definito (tolleranza 0.01 mm) o non esiste un arco passante per i punti
definiti con GO8 o G09.

Questo errore si verifica quando s programma un'entrata tangenziale nelle seguenti condizioni:

>Mancalo spazio per realizzare l'entratatangenzial e. Questo spazio deve essere ugual e 0 maggiore del doppio del raggio
del raccordo.

>Se deve essere applicata ad un arco (G02, G03), I'entrata tangenziale deve essere definitain un blocco lineare.
Questo errore si verifica quando si programma un‘uscita tangenziale nelle seguenti condizioni:

>Mancalo spazio per realizzare|'uscitatangenziale. Questo spazio deve essere ugual e 0 maggiore del doppio del raggio
del raccordo.

25tald

>Se deve essere applicata ad un arco (G02, G03), |I'uscita tangenziale deve essere definitain un blocco lineare.
Origine delle coordinate polari (G93) mal definita.

Attualmente non usato.

Funzioni G36, G37, G38 0 G39 mal programmate.

Coordinate polari mal definite.

E' stato programmato un movimento 0 durante la compensazione del raggio o I’ arrotondamento dello spigolo.
Attualmente non usato

Smusso mal programmato per lalavorazione di unatasca rettangolare o per lasgrossaturadi uno spigolo:

L'utensile non pud lavorare lo spigolo perché questo & troppo piccolo.
*  Conivaori attuali dei parametri L. H e E, non pud essere ottenuto uno smusso con le dimensioni programmate.

Lefunzioni M06, M22, M23, M24, M25 devono essere programmate da sole in un blocco.
Non é possibile eseguire un cambio utensile senza essere nella posizione di cambio utensile.

L'utensile richiesto non é nel magazzino.



053 Attualmente non usato.

054 Nel lettore di cassettanon ¢'e nastro o latestinadi lettura € aperta.

055 Errore di parita durante la scrittura o lalettura del nastro.

056 Attualmente non usato.

057 Nastro o disco protetto in scrittura.

058 Punti di attrito nello svolgimento del nastro .

059 Errore di dialogo trail CNC eil lettore di cassette.

060 Guasto dell’ hardware del CNC. Contattare il servizio assistenza

061 Errore batteria.
I1 contenuto dellamemoriadel CNCvieneconservatoper 10giorni (@CNC spento) dal momentoincui s verificaquestoerrore.
Deve essere sostituito |’ intero modul o batteria situato nella parte posteriore del CNC. Consultare il servizio assistenza.

Attenzione:
fjf A causa del rischio di esplosione o combustione: non tentare di ricaricare la batteria, non esporla a
temperature superiori a 100°C (232°F) non metterein corto i poli della batteria.

064 * Ingresso dell’ emergenza dall’ esterno attivato (pin 14 del connettore 1/01).

065 Attualmente non usato.

066 * E' stato oltrepassato il limite di corsadell’ asse X.
Questo errore viene generato quando la macchina € oltreil fine corsa o il movimento programmato la costringerebbe a
superarlo.

067 * E' stato oltrepassato il limite di corsadell’asse Y.
Questo errore viene generato quando la macchina & dltre il fine corsa o il movimento programmato la costringerebbe a
superarlo.

068 * E' stato oltrepassato il limite di corsadell’ asse Z.
Questo errore viene generato quando la macchina & dltre il fine corsa o il movimento programmato la costringerebbe a
superarlo.

069 Attualmente non usato.

070 **  Erroredi inseguimento dell’ asse X.

071 ** Erroredi inseguimento dell’asse Y.

072 ** Erroredi inseguimento dell’ asse Z.

073 Attualmente non usato.

074 ** Vaoredi S (velocita del mandrino) troppo grande.

075 **  Erroredi retroazione al connettore Al.

076 **  Erroredi retroazione al connettore A2.

077 **  Erroredi retroazione al connettore A3.

078 **  Erroredi retroazione al connettore A4.

079 **  Erroredi retroazione al connettore A5.

080 Questo erroresi verificaquando si usaun utensile piti piccolo del passo di lavorazione"G" nellalavorazione
di unatasca rettangolare o circolare o nella sgrossatura di uno spigolo.

081 Questo errore si verificaquando il raggio dell'utensile & pit grande di "(L/2)-E" o "H/2)-E".



082 ** Erroredi paritanel parametri generali.

083 Questo errore si verificaquando si programmano "r>0" 0 "C>0" nellalavorazione di unatasca rettangolare
0 nella sgrossatura di uno spigolo.
084 Questo errore si verificaquando si programmaun raggio utensile pitigrandedi "R-E" in unatascacircolare.
085 Questo errore si verificaquando si usaun utensile di raggio O (correttore utensile) avendo programmato "G
=0" (passo di lavorazione) in unatasca rettangolare o circolare o nella sgrossatura di uno spigolo.
086 Questo errore si verifica quando si assegna un valore errato a un'operazione automatica o a un'operazione
di lavorazione:
- Tascarettangolare................. Se P=0 o I=0
- Tascacircolare........cccoeeene. Se P=0 o I=0
- Arrotondamento spigolo........ Se P=0 o 1I=0
- Fresaturadi unasuperficie....Se P=0 o =0
- Centratura......eeeeeeeeveeseeeeeenns P=0, $=0
- Foratura................. P=0 o I=0
- Maschiatura P=0
- Barenatura, desatura ............ Se P=0

087 ** Guasto dell’hardware del CNC. Contattare il servizio assistenza.
088 **  Guasto dell’hardware del CNC. Contattare il servizio assistenza.
089 * Non é stata effettuata laricercadel punto di riferimento della macchina per tutti gli assi.

Questo errore si verifica quando € obbligatorio eseguire laricercadel punto di riferimento dopo I’ accensione. Questo &
stabilito da un parametro macchina.

090 ** Guasto dell’hardware del CNC. Contattare il servizio assistenza.
091 ** Guasto dell’hardware del CNC. Contattare il servizio assistenza.
092 **  Guasto dell’hardware del CNC. Contattare il servizio assistenza.
093 **  Guasto dell’ hardware del CNC. Contattare il servizio assistenza.
094 Errore di parita nellatabella utensili o nellatabella dello spostamento dello zero (G53 - G59).

095 Questo errore si verificaquando il raggio dell'utensile e piu grande del raggio del raccordo "r" nellalavorazione di una
tasca rettangolare o nella sgrossatura di uno spigolo.

096 ** Erroredi paritanei parametri dell’ asse Z.

097 ** Erroredi paritanel parametri dell’asse Y.

098 ** Erroredi paritane parametri dell’ asse X.

099 ** Erroredi paritanellatabelladelle funzioni M decodificate.

100 **  Guasto dell’ hardware del CNC. Contattare il servizio assistenza.
101 ** Guasto dell’ hardware del CNC. Contattare il servizio assistenza
105 Questo errore si verificanel seguenti casi:

- Un commento & pit lungo di 43 caratteri.

11 numero del programma € pit lungo di 5 caratteri.

11 numero del blocco € piti lungo di 4 caratteri.
- Lamemoria contiene caratteri estranei.
106 ** FE’ stato superatoil limite dellatemperaturainterna
107 Attualmente non usato.
108 **  Errorenei parametri della compensazione madrevite asse Z.

109 **  Errorenel parametri dellacompensazione madreviteasse Y.



110

111

112

113
114

115

116

117

**  Errore nel parametri della compensazione madrevite asse X.
Attualmente non usato.
Attualmente non usato

Attualmente non usato
Attualmente non usato.

* Errore watch dog nel modulo periodico.
Questo errore si verifica quando |'esecuzione del modulo periodico richiede piti di 5 millisecondi.
* Errore watch dog del modulo principale.

Questo errore si verifica quando I'esecuzione del modulo principale richiede pit di meta del tempo  specificato con il
parametro macchina"P729".

* Leinformazioni interne del CNC richieste mediante |'attivazione delle marche da M 1901 aM 1949 non sono disponibili.

118 * E' stato fatto un tentativo di modificare una variabile internadel CNC non disponibile, mediante e marche daM 1950 a
M1964.

119 Errore durante la scrittura nellamemoria EEPROM dei parametri macchina, dellatabella delle funzioni M decodificate
e delle tabelle della compensazione dell'errore della madrevite.
Questo errore puo verificarsi quando si tentadi scrivere nellaEEPROM i parametri macchina, latabelladellefunzioni M
decodificate e le tabelle della compensazione dell'errore della madrevite, dopo aver bloccato queste informazioni.

120 Erroredi checksum duranteil ripristino dei parametri macchina, dellatabelladellefunzioni M decodificate edelletabelle
della compensazione dell'errore della madrevite salvate su EEPROM.

Attenzione:

Gli errori contrassegnati da* s comportano come segue:

- Fermanoil movimento degli assi elarotazionedel mandrino cancellando
I segnali di abilitazione e le uscite analogiche del CNC.

- Interrompono |’ esecuzione di un programma pezzo eventualmente in
COrso.

Gli errori contrassegnati da ** oltre a comportarsi come quelli con *, attivano
I’uscita EMERGENZA INTERNA.
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