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Nota: /,é

il presente manuale puo essere utilizzato come riferimento per le fun-
zionalita disponibili del software descritto (nella versione del software
a cui il manuale si riferisce). Tutte le funzioni descritte nel presente
documento sono state implementate secondo le modalita qui illustrate.

Tuttavia, il contenuto del presente manuale non copre necessaria-
mente tutte le funzionalitd del software del comando. Si € invece
data importanza alla descrizione piu semplice e chiara possibile delle
funzioni principali, per ottenere la massima efficacia di apprendimento.

A seconda della macchina che si utilizza con questo software (o che
si & scelta per la postazione di programmazione), non tutte le funzioni
sono disponibili (esempio: le macchine Concept TURN/MILL 55 non
dispongono del mandrino principale a posizionamento controllato,
pertanto la posizione del mandrino non potra essere programmata).

Nota: 'i

I'utilizzo di immagini e testi (immagini sotto forma di screenshot)
contrassegnati con *), °) e +) avviene per gentile concessione della
Dr. Johannes Heidenhain GmbH.

Fonti:

Manuale d'uso: Finestra di dialogo con testo chiaro HEIDENHAIN
TNC 640 *)

Manuale d'uso: Programmazione dei cicli TNC 640 °)

Software NC 340590-05, 340591-05, 340595-05

Manuale d’uso: Finestra di dialogo con testo in chiaro HEIDENHAIN
TNC 426 +)
Software NC 280474-xx, 280475-xx

Manuale d’uso: Corso di formazione sulla programmazione NC, lavo-
razione con rotazione iTNC 530 **)




Premessa

Il software EMCO WinNC for Heidenhain TNC 640 € parte integrante del concetto di formazione di EMCO.
Con EMCO WinNC for Heidenhain TNC 640 € possibile azionare in modo semplice fresatrici CNC. Non
€ pertanto necessario conoscere le basi della programmazione ISO.

Con una programmazione interattiva del profilo, & possibile definire i profili dei pezzi in lavorazione con
elementi di profilo lineari e circolari.

La programmazione di un ciclo avviene in modalita interattiva e con un supporto grafico. L'utente ha a
disposizione un gran numero di comandi di programmazione e di cicli di lavorazione liberamente abbi-
nabili in un programma.

E possibile simulare graficamente sullo schermo cicli singoli o programmi NC creati.

In caso di domande o di proposte di miglioramento alle presenti istruzioni per I'uso, rivolgersi diretta-
mente a

EMCO GmbH
Technische Dokumentation
A-5400 HALLEIN, Austria

EMCO

Conformita CE
c € Il marchio CE assieme alla Dichiarazione di Conformita CE attestano che la

macchina e le istruzioni soddisfano i requisiti imposti dalle relative direttive
applicabili al prodotto.

Tutti i diritti riservati, la riproduzione & ammessa solo previa esplicita autorizzazione di EMCO GmbH
© EMCO GmbH, Hallein

; Emco
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NOzIONI DI BASE

A: Nozioni di base

Punti sulla macchina

Punti di riferimento sulla macchina

Punti di riferimento sulle
fresatrici EMCO

@N (T) = punto zero dell'utensile

Il punto zero dell'utensile N (T) si trova esatta-
mente in corrispondenza del punto d'intersezione
dell'asse del mandrino con la parte anteriore del
mandrino di fresatura.

Il punto zero € il punto di partenza per la misura-

zione degli utensili.
Nota: 1

i punti di riferimento effettivi possono essere
impostati su altre posizioni, a seconda del
tipo di macchina. Sono da considerarsi validi
in ogni caso i dati riportati nel manuale di
ciascuna macchina!

@) M = punto zero macchina

Il punto zero della macchina M & un punto di rife-
rimento non modificabile impostato dal costruttore
della macchina.

Partendo da questo punto verranno effettuate
tutte le misurazioni della macchina.

Il punto zero della macchina M costituisce I'origine
del sistema di coordinate.

M (» W = punto zero pezzo

Il punto zero del pezzo W ¢é liberamente program-
mabile dall’operatore. Programmando il punto
zero del pezzo, 'origine del sistema di coordinate
verra spostata dal punto zero della macchina M
al punto zero del pezzo W.

Il punto zero del pezzo W € il punto di partenza
per le misure nel programma pezzo.

@R = punto di riferimento

Il punto di riferimento R & un punto fisso della
macchina che serve per calibrare il sistema di
misurazione. Il punto di riferimento deve essere
raggiunto ad ogni accensione della macchina,
cosicché il sistema di controllo acquisisca la di-
stanza tra i punti M e N (T).

Al
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EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640

Sistema di coordinate

zA )

L'assegnazione degli assi di rotazione agli assi
principali

Sistema di riferimento
sulle fresatrici »

Un sistema di riferimento consente la definizio-
ne univoca di una posizione in un piano o nello
spazio. L'indicazione di una posizione si riferisce
sempre a un determinato punto, definito dalle
coordinate.

Nel sistema ortogonale (sistema cartesiano) ven-
gono definite tre direzioni con gli assi X, Y e Z.
Questi assi sono rispettivamente perpendicolari
e si intersecano in un punto, il punto zero. Una
coordinata indica quindi la distanza dal punto zero
in una di queste direzioni. Una posizione nel piano
puo pertanto essere definita da due coordinate e
nello spazio da tre coordinate.

Le coordinate che si riferiscono al punto zero,
vengono chiamate coordinate assolute. Le co-
ordinate relative si riferiscono ad una qualsiasi
altra posizione (punto di riferimento) nel sistema
delle coordinate. | valori di coordinata relativi
vengono chiamati anche valori di coordinata
incrementali.

Nella lavorazione di un pezzo su una fresatrice ci
si riferisce generalmente al sistema di coordinate
ortogonali. La figura a sinistra mostra la relazione
tra il sistema di coordinate ortogonali e gli assi
della macchina. La "regola delle tre dita della
mano destra” serve da supporto: Quando il dito
medio € diretto nel senso dell'asse utensile, esso
indica la direzione Z+, il pollice la direzione X+ e
I'indice la direzione Y+.

WinNC é in grado di controllare fino a 5 assi. Gli
assi di rotazione sono indicati con A, B e C. L'im-
magine in basso a sinistra mostra I'assegnazione
degli assi ausiliari o di rotazione rispetto agli assi
principali.
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vi

*)

Coordinate polari ”

Se il disegno costruttivo &€ quotato in modo orto-
gonale, anche il programma di lavorazione viene
generato nel sistema di coordinate ortogonali. Per
i pezzi con archi di cerchio o con indicazioni an-
golari & spesso piu semplice definire le posizioni
mediante coordinate polari.

Le coordinate polari definiscono, contrariamente
alle coordinate ortogonali X, Y e Z, le posizioni in
un solo piano. Le coordinate polari hanno l'origine
nel cosiddetto Polo CC (CC = circle centre; ingl.
centro del cerchio).

Una posizione in un piano puo essere quindi de-
finita in modo univoco mediante:

* Raggio delle coordinate polari: distanza dal
polo CC alla posizione

* Angolo delle coordinate polari: angolo tra
I'asse di riferimento dell'angolo e la retta che
collega il polo CC con la posizione

(vedi figura in alto a sinistra)

Definizione del polo e dell'asse
di riferimento dell'angolo

Il polo viene definito mediante due coordinate nel
sistema di coordinate ortogonali in uno dei tre pia-
ni. Con questa definizione si attribuisce in modo
univoco anche I'asse di riferimento dell’angolo per
I'angolo PA delle coordinate polari.

Coordinate del | Asse di riferimento
polo (nel piano) dell’angolo

XIY +X

A3
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)

Posizioni assolute
e incrementali del pezzo

Posizioni assolute del pezzo

Quando le coordinate di una posizione si riferisco-
no al punto zero (origine) delle coordinate, queste
vengono chiamate coordinate assolute. Tutte le
posizioni del pezzo sono definite in modo univoco
mediante le loro coordinate assolute.

Esempio 1: fori con coordinate assolute

Foro 1 Foro 2 Foro 3
X =10 mm X =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Posizioni incrementali del pezzo

Le coordinate incrementali si riferiscono all’'ultima
posizione programmata dell’'utensile che serve
da punto zero relativo (teorico). Le coordinate
incrementali rappresentano quindi la corsa di
traslazione effettiva dell'utensile. Si parla quindi
di una quota incrementale.

Le quote incrementali vengono identificate con "I"
prima del nome dell’asse.

Esempio 2: fori con coordinate incrementali

Coordinate assolute del foro 4
IX =10 mm
IY =10 mm

Foro 5, riferito a 4
IX =20 mm
IY =10 mm

Foro 6, riferito a 5
IX =20 mm
IY =10 mm

Emco
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Spostamento dell’origine dal punto zero della
macchina M al punto zero del pezzo W

Spostamento dell’origine

Sulle fresatrici EMCO il punto zero della macchina
"M" e collocato sullo spigolo anteriore sinistro del-
la tavola della macchina. Questo punto € inadatto
come punto di partenza per la programmazione.

WIinNC mette a disposizione 2 procedure, evt.
abbinabili, di impostazione del punto zero:

1.) Impostare il punto di riferimento (vedi sotto)

2.) Ciclo 7- Spostamento dell'origine. Possono
essere utilizzate coordinate assolute o incre-
mentali. (vedi Cap. D, Cicli per la conversione
delle coordinate).

Impostazione dell’origine / del
punto di riferimento

e Selezionare modalita manuale

* Spostare l'utensile con precauzione fino a che
non sfiora il pezzo (scalfendolo).

* Selezionare l'asse (tutti gli assi sono selezio-
nabili anche tramite la tastiera ASCII)

* Utensile zero, asse mandrino: impostare I'in-
dicazione su una posizione nota del pezzo (ad
es. 0). Nel piano di lavorazione: tener conto del
raggio dell'utensile.

* Determinare in modo analogo le origini dei
restanti assi.

Utilizzando nell'asse di accostamento un uten-
sile con lunghezza nota, impostare l'indicazione
dell'asse di accostamento sulla lunghezza L
dell'utensile.

| punti zero / punti di riferimento vengono memo-
rizzati nella prima riga della tabella dei preset; si
veda il capitolo "C".
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Fresatura concorde

Fresatura discorde

Lavorazioni di fresatura
Fresatura concorde

Nella fresatura concorde, il pezzo si sposta nella
stessa direzione di taglio della fresa.

Il tagliente inizia a tagliare sulla parte alta della
superficie in lavorazione.

Un ampio angolo d'imbocco consente al tagliente
di entrate immediatamente nel materiale. A diffe-
renza della fresatura discorde, non vi e striscia-
mento contro la superficie sotto I'azione di forze
di pressione e di attrito.

Nella fresatura concorde, la forza di avanza-
mento supporta il motore di avanzamento. Nelle
macchine che presentano un gioco nel motore di
avanzamento si generano movimenti a scatti che
possono causare la rottura del tagliente.

La fresatura concorde & sempre preferibile in tutti
i casi in cui la macchina lo consenta (avanzamen-
to tavola privo di gioco delle macchine CNC della
EMCO).

Fresatura discorde

Nella fresatura discorde, I'avanzamento del pez-
Zo € in direzione contraria con il senso di taglio
della fresa.

| taglienti dell’'utensile formano un angolo molto
acuto (¢ = 0) rispetto al materiale.

Il tagliente nella parte iniziale striscia sulla super-
ficie con una pressione di contatto progressiva-
mente crescente. La sezione del truciolo € nulla
all'inizio del taglio, cresce gradatamente e passa
bruscamente a zero all'uscita del dente.

La fresatura discorde pud essere una scelta piu
adeguata per macchine meno stabili (meno re-
centi), in particolare nelle lavorazioni pesanti e
su materiali molto resistenti.

Fresatura concorde/discorde

La lavorazione in metodo concorde/discorde
€ una combinazione di fresatura concorde e di-
scorde.

Emco
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Lunghezza utensile

Dati utensile

L'acquisizione dati utensile serve al software per
utilizzare, nel posizionamento, la punta dell'u-
tensile o il centro dell'utensile, anziché il punto di
riferimento del portautensili.

Ogni utensile interessato nella lavorazione deve
essere misurato. A tal fine € necessario calcolare
la distanza tra la punta dell'utensile ed il punto di
riferimento del portautensili "N".

Nella lista utensili possono essere salvati i dati
delle lunghezze, nonché il raggio della fresa.

L'indicazione del raggio della fresa & necessaria
solo se, per il dato utensile, e stata selezionata
lacompensazione del raggio della fresa oppure
il ciclo di fresatura!

(vedere Cap. F Programmazione degli utensili)

A7
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B: Descrizione dei tasti

EMCO WInNC for Heidenhain TNC 640 tastiera
di comando

HEIDENHAIN

& -
HE

[
2]
H

DEEEEEEEN

[@) HEIDENHAIN

COOLANT-PISTOL

@ 00 @ @0@

Nota: é

alcune delle funzioni potrebbero non essere
disponibili, a seconda del tipo di macchina
gestita con WIinNC for Heidenhain TNC 640
di EMCO.
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DESCRIZIONE DEI TASTI

EMCO WIinNC for Heidenhain TNC 640 tastiera
di comando:
Variante con Easy2control e MOC-Touch

®

Manueller Betrieb

(2 Manusier Betrieb

-271.904 |
+240.000

+376.120
+0.000 |

+0.000

|| F 2500

+0.000

mmbmin | Ohet 100 %

| 100%SOVA PO
0% 51 [Nm] 51

-TO
LIMIT 7

ol o fl <l 5]

+
& ]
+
B

BHENE
NBE AR

=
mme
B/ =
B=m

m

T

iasy -control

(2}l H=lzjla]
[Dffalelal |

Nota:

alcune delle funzioni potrebbero non essere
disponibili, a seconda del tipo di macchina
gestita con WIinNC for Heidenhain TNC 640

di EMCO.
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HEIDENHAIN TNC 640

HEE &
HE

o
B
H

CONE2E
2 6 A

=1 j Il cHF L
=R
Tastiera alfanumerica con tasti funzione roucHl| cveL || cver | weL LBL

PROB DEF CALL SET CALL
mERER
PGM
MGT
B o)
"
. - GOTO  _ _
(<] > ] :
N
7 [ =0 I

Easy2Control

O
1)
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Funzioni dei tasti

Layout dello schermo

Apre la barra dei tasti funzione per il layout dello schermo

Passa dalla modalita macchina alla modalita programmazione

W B

Seleziona il tasto funzione nella barra orizzontale o verticale

Commuta la barra dei tasti funzione

< >]l2]]

<

Modalita di funzionamento

Funzionamento manuale

Volantino elettronico

Posizionamento con inserimento manuale
Esecuzione blocco singolo programma

Esecuzione continua programma

Modalita programmazione

Salva o modifica il programma

Test del programma

Gestione dei programmi e dei file, funzioni TNC

Seleziona e cancella programmiffile,

trasmissione dati esterna

Inserimento di un richiamo programma in un programma
Selezione della funzione MOD

Visualizza la guida contestuale

Visualizza la calcolatrice

Visualizza tutti i messaggi di errore in sospeso

" Emco
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Tasti di navigazione

.... Sposta il riquadro di selezione

. Selezione diretta di blocchi, cicli e di funzioni parametriche

Cicli, sottoprogrammi e ripetizioni di parti del programma

Definizione e richiamo di cicli

. . Inserimento e richiamo di sottoprogrammi e di ripetizioni di
programma pezzo

. Inserisce uno stop programmato in un programma

Dati sugli utensili

Definisce i dati utensile nel programma

. Richiamo dei dati utensile

Programmazione delle traiettorie

‘sg2-|  Avvicinamento / distacco dal profilo

FK Programmazione libera dei profili FK

+*| Retta

ﬁcc Centro del cerchio/polo per le coordinate polari

© . . . . .
CX Traiettoria circolare intorno al centro del cerchio

?ﬂ Traiettoria circolare con indicazione del raggio

CT . . . .
ﬂ/‘? Traiettoria circolare con raccordo tangenziale

S | ™% | smussatura / Arrotondamento degli angoli
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Funzioni speciali

. Mostra funzioni speciali

Seleziona la scheda successiva nel modulo

Finestra di dialogo o tasto Avanti/Indietro

Inserimento/modifica di assi delle coordinate e di valori numerici

Selezione e/o inserimento nel programma degli assi delle coordinate

Valori numerici

Inversione del punto decimale o del segno positivo/negativo

Inserimento delle coordinate polari / valori incrementali

Programmazione dei parametri Q / stato dei parametri Q

Posizione attuale, importazione dei valori dalla calcolatrice

Ignora le richieste della finestra di dialogo e cancella istruzioni

Conferma lI'inserimento e continua con le richieste
della finestra di dialogo

Conclusione del blocco, chiusura dell'inserimento

Azzera il valore numerico inserito o cancella il messaggio
di errore del TNC.
Reset della simulazione

Chiude la finestra di dialogo, cancella la parte di programma

” EMmco
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DESCRIZIONE DEI TASTI

Layout dello schermo - Funzionamento manuale

Manueller Betrieb
[ ;L'] Manueller Betrieb

L€} 2202 satz %2: %4 1014 @

@

&
%

hd
b

-

+240.000

+376.120

-

+0.000

! 12)

+0.000 |

+0.000
EIN

fol
F100%
TR & o]
{_Hg‘l_”_i _J 8 EIN
[ @ MAN(D) [T o Bs o I Fo mm/min [ v 100% (M 5/9 j
100% S-OVR PO -TO
@ 0% S1 [Nm] St LIMIT ? @
12
s re T B
| vou

Intestazione: visualizza le modalita di funzio-
namento selezionate:

Scheda a sinistra: modalita di funzionamento
macchina

Scheda a destra: modalita operative program-
mazione

Riga degli allarmi e dei messaggi

Finestra di lavoro, visualizzazioni NC
Indicazione potenza

Indicatore di stato generale che informa sullo
stato attuale della macchina:

S-OVR, S1, TO, LIMIT

Velocita effettiva del mandrino

10

11

12

Avanzamento programmato

Barra orizzontale tasti funzione

Barra verticale tasti funzione

Le barre sottili sopra la barra dei tasti funzione

indicano il numero di barre dei tasti funzione.
La barra attuale & di colore blu

Per la descrizione dettagliata, consultare il capi-
tolo “C Funzionamento"

Nota:
per la posizione dell'asse e la distanza da
percorrere vale quanto segue:
il numero degli assi varia a seconda della
configurazione della macchina.

wy -
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Tastiera del PC

) ()

Strg
Strg

Per programmare le funzioni del WinNC, premere simultaneamente i tasti Ctrl (Strg) e Alt.
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‘0Jenlnesip 4207 INNN U0d 0|0S aAllle ouueles
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Conferma lI'inserimento e continua con le richieste
della finestra di dialogo

Tasto PC Tasto di comando |Funzione
F1 I — |FL0 D Tasti funzione
h
9 -
Strg Fi . Visualizza la guida contestuale
| <
Strg Seleziona il layout dello schermo
. GELL
Stg | ‘ Passa dalla modalita macchina alla modalita pro-
[ ) W12 — grammazione
a Commuta la barra dei tasti funzione
L
A E Commuta la barra dei tasti funzione
wE12.
Enter

Sposta selezione

o
ae| ¢
L)

Funzionamento manuale

Volantino elettronico

3
\n
a
4
p
=
4
BeE
) 4 ) J

3 9
Strg Alt Salva/modifica il programma
9 9
APPR
Strg Alt DEP. e Avvicinamento/distacco dal profilo
&  § e
= < S p—
Strg Alt FK Programmazione libera dei profili
' & | -
y 9 3
Strg Alt C”& Smusso
& & [
3 9 ]
Strg Alt Retta
| . | .

Posizionamento con inserimento manuale

'S
@
]
4
}
>
4
O
J 4 J

L
Call
3 3
Strg Alt . Esecuzione blocco singolo programma
'S &
3 3
Strg Alt . Esecuzione continua programma
| . | .
1 9 3
Strg Alt . Test del programma
& & Rl
9 9 & )
Strg Alt f’;vo Traiettoria circolare con indicazione del raggio
& & &
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&

Seleziona la funzione MOD

DEL
[m]

Entf

Chiude la finestra di dialogo, cancella la parte di
programma

Conclusione del blocco, chiusura dell'inserimento

Bild

Seleziona la scheda successiva nel modulo

Tasto PC Tasto di comando |Funzione
b A RND,
Strg Alt ‘f:] R Arrotondamento degli angoli
| . | - &
stg |lar | i ct . o _
2 / Traiettoria circolare con raccordo tangenziale
| ' . &
stg | Alt ] 4 cc . . .
9 | o Centro del cerchio/polo per le coordinate polari
| - | - 'S )
2 3 3
c - . . - .
Strg Alt %f Traiettoria circolare intorno al centro del cerchio
stg lat | ’ . Selezione e cancellazione programma/ file, trasfe-
. . P rimento dati esterno
Strg ) Alt 1 A . L.
DF Definizione cicli
| § | € =)
4 4
Strg Alt @I . Richiamo di cicli
& |
Strg ) Alt ) | - Inserimento di sottoprogrammi e ripetizioni della
. . parte di programma
stg 1 At ] . Richiamo di sottoprogrammi e di ripetizioni della
. . parte di programma
3 3 S
Strg Alt E . Visualizza la guida contestuale
. |-
> > S
Strg Alt @ . Visualizza tutti i messaggi di errore in sospeso
| . | . &
9 9 )
Strg Alt . Inserisce uno stop programmato in un programma
'« . .
3 9 3
Strg Alt @ . Definisce i dati utensile nel programma
| . | . [N
x 3 S
Strg Alt g . Richiamo dei dati utensile
| - | -
stg lar 4 . Definizione del richiamo programma, selezione
. . B delle tabelle del punto zero e dei punti
-5 - .
Strg Alt . Visualizza la calcolatrice
| - | - ‘ li y
9 > 3
Strg Alt oo .
=M

Strg ] Alt ] 4

a8

Finestra di dialogo o pulsante prima di
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Panoramica dell’assegnazione delle funzioni ai tasti della

tastiera di comando

Tasto PC Tasto di comando |[Funzione
LJ
) ) E¢ Finestra di dialogo o tasto “Indietro”
Strg Alt
L L
Strg Y ar | . Posizione attuale, importazione dei valori dalla
. . = calcolatrice
9 - —y
Strg Alt . . Inversione del punto decimale
| ¥ | § X
9 3 Y
Strg Alt I+ . Inversione segno negativo/positivo
& & | -—
Strg VA ] ] . Selezione diretta di blocchi, cicli e di funzioni pa-
[ . .5 rametriche
Strg VA ] aﬂ . Programmazione dei parametri Q / stato dei para-
. . w6 metri Q
3 3 3
Strg Alt @ . Inserimento dei valori incrementali
e & 3
9 3 3
Strg Alt @ . Inserimento delle coordinate polari
& & -
h D DEL ]
Strg Alt . Chiusura finestra di dialogo
& & (Wi
;
lﬁl . Ignora le richieste della finestra di dialogo e can-
ENT lla istruzioni
strg ] Alt ] cella istruzio
& | § H
;
. Conferma dell'inserimento, cancellazione della
) ) arte di programma
strg Alt P prog
| & | @ H

et ok g =]
]
0 . 4
Meu sfen oo Keorwort Info.
= Wenfigarason
Frnbnien e
Easrdesntol
Tastanr
Irserpreter Saverungdaten Had O 52, TNCEAOTNGE 0. M1 || Dlrchachen, |
[
Emcenty e |
Frtmrch
Tovew
Sedation (3/20) Stevennguniade. Deutecn =]
Ablage Arieitirgen CINRHCI2_THOEAT PANUALS Oumchen.. |
Sprace Marual Engiacn -]
It amaea it E
Mascten e -
Darstehrgurate Maemaie 2umasng =
st e ughar, o kann he et andere =]
Sorache fir die arieitung ergeatelt werden,
b |

I i

Impostazione della lingua alternativa per la guida
contestuale in EMConfig

Lingua alternativa per la guida
contestuale

Impostazioni nel software EMConfig:

se la guida contestuale non e disponibile nella lin-
gua impostata, qui € possibile specificare un’altra
lingua per le istruzioni.

Emco
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Pannello di comando macchina

COOLANT-PISTOL
OFF

ON

Il pannello di comando puo differire leggermente da quello raffigurato, a seconda della versione della

macchina.

CYCLE
START

1

~

4

+
N
+

B

EEE A E
EE A
°\\\‘!//

-
—

F]
g
2
ES

5
‘s
N
8

\aa
\ =]

E iy
- |

el ol < ] <]f» ]
BEONEA

=

m o
BIfl S ||8==

|

=
S
>
-
o

~
N
120
2

;@11’3

&)

SINGLE
CK

T

k2 >
Edky

+ + +
NBBHA

20 =

o

A X
DO
c3

E !

o)

@ 0 ¢ ©

Pannello di comando macchina variante con Easy2Control e MOC-Touch

SKIP

DRY
RUN

Descrizione dei tasti

Skip (ignora blocchi)

In modalita Skip, i blocchi programma vengono saltati nell'esecu-
zione del programma.

Dryrun (prova di avanzamento)

In modalita Dryrun vengono eseguiti gli spostamenti di posiziona-
mento per la prova di avanzamento.

La prova di avanzamento agisce al posto dei comandi di traslazione
programmati.

Avviando il programma NC, non si avra l'attivazione del mandrino
principale e i carri scorreranno alla velocita di avanzamento Dryrun.
Per prevenire possibili collisioni, eseguire la prova solo senza il
pezzo.

Attivando la prova, nella finestra della simulazione verra visualizzata
la scritta "DRY".

EMco
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OPT.
STOP

EDIT

DRF

FEED
STOP.

FEED
START

Funzionamento a pezzo singolo

Con il presente tasto € possibile commutare tra il funzionamento a
pezzo singolo e I'esercizio continuo in abbinamento ai dispositivi di
caricamento automatici.

Lo stato iniziale & il funzionamento a pezzo singolo.

Il funzionamento a pezzo singolo attivo viene indicato con l'accen-
sione del rispettivo LED sul pannello di comando macchina.

Stop opzionale

Con la funzione attiva (tasto premuto), I'elaborazione del programma
verra sospesa per i blocchi con la funzione ausiliaria MO1 program-
mata.

Per riprendere la lavorazione, premere il tasto di avvio NC.

Con la funzione disattivata, non verra tenuto conto della funzione
ausiliaria M01 (del programma pezzo).

Edit

Commutazione in modalita di modifica.

Modalita volantino (optional)

Con questo tasto e possibile attivare o disattivare il volantino in
dotazione.

Tasto Reset (ripristino)

Agendo sul tasto Reset:
Verra interrotta la lavorazione del programma pezzo in corso.
e Verranno cancellati i messaggi di monitoraggio, purché non si tratti

di allarmi di Power On e Recall.

* Il canale verra commutato in stato di "Reset"; vale a dire:

- Il comando NC mantiene la sincronia con la macchina.

- Tutte le memorie di lavoro e le memorie temporanee verranno
cancellate (verra tuttavia mantenuto il contenuto della memoria
dei programmi pezzo).

- Il comando € nella posizione iniziale ed & pronto per I'esecuzione
di un nuovo programma.

Arresto dell'avanzamento

Agendo su questo tasto verra interrotto un movimento programmato
del carro.

Avvio dell'avanzamento

Con questo tasto verra ripreso un movimento programmato del carro
precedentemente interrotto.

Se é stato fermato anche il mandrino principale, sara necessario
riavviarlo.

Emco

Bl6



EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640 DESCRIZIONE DEI TASTI

Blocco singolo

Questa funzione consente di elaborare un programma pezzo, blocco
per blocco.

La funzione blocco singolo puo essere attivata in modalita automa-
tica.

Con lavorazione blocco singolo:
* il blocco corrente del programma pezzo verra eseguito solo alla
BIGER pressione del tasto di avvio NC.
» L’esecuzione viene arrestata al completamento di un blocco.
* Il blocco successivo verra eseguito agendo nuovamente sul tasto
di avvio NC.
Per uscire dalla funzione ripremere il tasto Blocco singolo.

£1

Cycle Stop

Agendo sul tasto di arresto ciclo (Cycle Stop), verra interrotta I'e-
secuzione del programma pezzo in corso una volta acquisita la
funzione dal sistema di comando.

L’'esecuzione potra poi essere ripresa premendo il tasto Cycle Start.

Cycle Start

Agendo sul tasto di avvio ciclo (Cycle Start), dal blocco corrente
verra avviato il programma pezzo selezionato.

® ®

Tasti direzionali

Con questi tasti & possibile spostare gli assi NC in modalita di fun-
zionamento JOG.

+
B

(%]

Sono disponibili vari tasti direzionali, in funzione della versione della
macchina

=] ]

Avanzamento in rapido

Qualora questo tasto apparisse in aggiunta ad un tasto direzionale,
servira a movimentare I'asse interessato in rapido.

H

Punto di riferimento

- Premendo questo tasto, gli assi dei mandrini e della torretta portau-
$ tensili si porteranno sui rispettivi punti di riferimento.

Trasportatore trucioli (Optional)

/1 Accendere il trasportatore trucioli:
Marcia in avanti: Pressione breve del tasto, inferiore ad 1 secondo.
Marcia indietro: Pressione lunga del tasto, oltre 1 secondo.

Il trasportatore trucioli si spegne trascorso un intervallo stabilito (di
ca. 35 secondi).
Questo valore & preimpostato di fabbrica.
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3] B

P

Orientamento del tamburo per utensili

Premendo questo tasto il tamburo per utensili viene ruotato di una
posizione:

Corse in senso orario (una posizione in avanti)
Corse in senso antiorario (una posizione indietro)

Premesse:

e Porte della macchina chiuse

e Modalita "JOG"

* Interruttore a chiave su "Manu"

Cambio utensile manuale

Agendo su questo tasto si avvia il cambio utensile manuale.
L’'utensile serrato nel mandrino di fresatura viene rimosso e sosti-
tuito con l'utensile della posizione in cui € attualmente orientato il
tamburo portautensili.

Premesse:

e Porte della macchina chiuse

e Modalita "JOG"

 Interruttore a chiave su "Manu"

Avvertenze: i

e Con la manopola del potenziometro di regolazione impostata
al di sotto del 4%, si avra l'interruzione della procedura di
cambio utensile.

e Premendo il tasto RESET la procedura di cambio verra arre-
stata.

Dispositivo di serraggio

Queste funzioni attivano il dispositivo di serraggio.

Refrigerante

Questa funzione consente di attivare o disattivare il sistema di raf-
freddamento.

Emco
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Modalita di funzionamento

JOG

,\"}(‘ Spostamento standard con la movimentazione continua degli assi
Jog mediante i tasti direzionali o con la movimentazione incrementale
degli assi mediante i tasti direzionali o il volantino.

MDA - Manual Data Automatic

Comando della macchina attraverso esecuzione di un blocco o di
T una serie di blocchi. L'inserimento di un blocco avviene mediante il
pannello di controllo.

Automatic

>) Comando della macchina attraverso lI'esecuzione automatica di
Auo]  programmi.

REF - Modalita riferimento
—éf Raggiungimento del punto di riferimento (Ref) nella modalita di
MR funzionamento JOG.

Inc 1 - Incremental Feed

—1| Spostamento a passi con incrementi preimpostati da 1 in modalita
1 volantino / funzionamento passo-passo.

Sistema metrico: Inc 1 corrisponde a 1um

Sistema anglosassone: Inc 1 corrisponde a 0,1 ppollici

Inc 10 - Incremental Feed

—i| Spostamento a passi con incrementi preimpostati da 10.
10 Sistema metrico: Inc 10 corrisponde a 10 um
Sistema anglosassone: Inc 10 corrisponde a 1 ppollici

Inc 100 - Incremental Feed

—i] Spostamento a passi con incrementi preimpostati da 100.
100 Sistema metrico: Inc 100 corrisponde a 100 pm
Sistema anglosassone: Inc 100 corrisponde a 10 ppollici

Inc [VAR]

Spostamento a passi con incrementi impostabili in modo variabile.

[VAR]

REPOS - Repositioning
a Ritorno alla posizione iniziale, riposizionamento sul profilo in mo-
REPOS] T
dalita JOG
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AUX

Avvertenze: i

e Le modalita di funzionamento possono essere selezionate
mediante i tasti funzione (tastiera PC), o mediante il selettore
della modalita di funzionamento = interruttore multifunzione.

e La commutazione tra il sistema metrico e quello anglosassone
avviene attraverso il software ausiliario EmConfig (vedere il
capitolo X EMConfig).

e La conversione dal sistema metrico a quello anglosassone
avviene come segue:

Avanzamento:

da millimetri a pollici:
mm/min => pollici/min
mm/giro => pollici/giro

Velocita di taglio costante:
da metri a piedi:

<>
AUX

m/min => piedi/min

Auxiliary OFF

Con questo tasto e possibile disattivare i gruppi ausiliari della mac-
china. E attivo solo con programma e mandrino fermi.

Auxiliary ON

Con questo tasto i gruppi ausiliari della macchina vengono resi pronti
per I'uso (componenti idraulici, motori di avanzamento, azionamenti
mandrini, lubrificazione trasportatore trucioli, refrigerante).

Tenere premuto il tasto per circa 1 secondo.

Premendo brevemente il tasto AUX ON si ha una funzione di confer-
ma e viene attivato un impulso di lubrificazione della lubrificazione
centralizzata.

Sblocco prima della registrazione

Qualora sia necessario sbloccare il carro prima della registrazioue

(ad es. da una posizione a rischio di collisione), premere il tasto

e poi il rispettivo tasto direzionale.

Riposizionamento della torretta portautensili

Qualora sia necessario riposizionare la torretortautensili in se-
8

W
guito a un allarme, premere il tasto e poi

Emco
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Manopola del potenziometro di regolazione
- Override (variazione di avanzamento)

L'interruttore girevole a piu posizioni consente di modificare il valore
di avanzamento F programmato (corrispondente al 100 %).

Il valore di avanzamento impostato F in % verra visualizzato sullo
schermo.

Intervallo di regolazione:
da 0% a 120% dell'avanzamento programmato.
In rapido non verra superato il 100 %.

Nessun effetto con comandi filettatura G33, G63

Arresto di emergenza
Agire sul pulsante rosso solo in situazione di emergenza.

Effetti:
con l'arresto di emergenza verranno, con la coppia massima frenante
possibile, arrestati tutti gli azionamenti della macchina.

Per riprendere la lavorazione, premere i seguenti tasti:
RESET, AUX ON, APERTURA e CHIUSURA sportelli.

3 Interruttore a chiave funzionamento speciale

L'interruttore a chiave pud essere commutato in posizione "AUTO-
q‘;\ MATICO" o0 "ALLESTIMENTO" (manuale).
Con questo interruttore a chiave sara possibile, con la porta scor-

revole aperta, eseguire movimenti in modalita di funzionamento
passo-passo.

Pericolo:

Con l'attivazione del funzionamento speciale aumenta il rischio
di infortuni.

La chiave dell'interruttore deve essere pertanto affidata esclu-
sivamente a persone che dispongono delle conoscenze neces-
sarie sui pericoli presenti e sono in grado di operare seguendo
le relative precauzioni.

Tenere chiuso lo sportello di protezione antitrucioli anche in
modalita allestimento.

La chiave pu0 essere conservata e utilizzata solo da personale
autorizzato.

Una volta terminata I'operazione in modalita di funzionamento
speciale, togliere sempre la chiave (rischio di infortuni).
Osservare le norme di sicurezza nazionali (ad es.: SUVA, BG,
Uvv ...).
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Comando multifunzione

Il comando multifunzione é fornito in forma di interruttore girevole

»w Ve * a pressione.

Funzionamento

, \ e L'interfaccia utente viene aperta premendo una volta il comando
multifunzione. La visualizzazione di un simbolo di spunta verde
indica che la funzione e attiva.

* Ruotando l'interruttore si passa da una funzione all'altra. La barra
nera con i simboli scorre verso sinistra o verso destra.

e Per eseguire l'attivazione di una funzione o un cambio in un sot-
tomenu & necessario premere la manopola girevole.

|Rotazione | pressione |

L'interfaccia offre le seguenti funzioni:

L

6
X [ | D
4 1 2 3
Panoramica delle funzioni
1 Override di avanzamento: gestisce l'avanza- 4 Chiudi: l'interfaccia utente viene chiusa. Il menu
mento in modo analogo al tradizionale regola- viene nascosto e si torna all'interfaccia di con-
tore di avanzamento trollo
2 Override del mandrino: gestisce il numero di giri 5 Impostazioni: apre un livello con ulteriori opzioni
del mandrino in modo analogo al tradizionale di impostazione
regolatore di velocita
6 Cursore: visualizza la posizione attuale nel
3 Modalita di funzionamento: consente di sele- menu
zionare le modalita di funzionamento tramite il ﬂ
comando multifunzione Nota:

Le funzionalita disponibili del comando mul-
tifunzione possono variare a seconda della
versione del software.
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Impostazioni di luminosita dello sfondo

1 Impostazioni
2 Luminosita dello sfondo: regola la trasparenza dello sfondo

3 Blocco dello schermo: premendo un'altra volta, lo schermo sara
nuovamente attivo.

4 Chiudi: il sottomenu viene chiuso. Ritorno alla voce superiore del
menu.

Impostazione di luminosita dello sfondo

* Premendo una volta comparira una cornice bianca intorno al sim-
bolo. La voce del menu € attiva.

« A guesto punto e possibile modificare la trasparenza dello sfondo
ruotando l'interruttore girevole:
Rotazione a sinistra: piu chiaro
Rotazione a destra: piu scuro

 Premendo una volta si uscira dalla voce di menu e la cornice
bianca sparira nuovamente.
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Funzione volantino

Il volantino (1) attiva la modalita volantino. | parametri degli assi
e degli incrementi (2) sono indicati tramite i tasti degli assi e della
modalita di funzionamento sulla tastiera della macchina.

Funzionamento

« |l volantino elettronico serve allo spostamento del carro con un
incremento preimpostato.

» L'incremento corrisponde alla modalita di funzionamento Inc im-
postata: Inc 1, Inc 10, Inc 100.

« E necessario selezionare una modalitd di funzionamento Inc e
definire un asse tramite un tasto direzionale.

» Consultare anche le sezioni "Descrizione delle modalita operative"
e "Descrizione dei tasti direzionali" nel capitolo B.

Nota: ?

nella modalita di funzionamento "Inc 1000", non & possibile ef-
fettuare spostamenti con il volantino. “Inc 1000" si muove con
“Inc 100".

Emco
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Interruttore a chiave

Il funzionamento dell'interruttore a chiave é specifico per ciascuna
macchina.

Tasto supplementare dispositivo di serraggio

La funzione del tasto supplementare € analoga a quello presente
sul pannello di comando macchina.
(Assegnazione doppia per facilitare la gestione).

Porta USB (USB 2.0)

Consente lo scambio di dati con il PC integrato (copia dei dati, in-
stallazione dei software).

Tasto di conferma

A porta aperta, premendo il tasto di conferma sono ammessi i movi-
menti degli assi con i tasti direzionali o con la movimentazione della
torretta portautensili (si presuppone che l'interruttore a chiave sia in
posizione ALLESTIMENTO).

In macchine con apertura porta automatica (optional), la porta della
macchina si apre premendo il tasto di conferma.
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FUNZIONAMENTO

C: Funzionamento

Avanzamento e velocita del mandrino

OPPURE

R
.- :'u .; .\.-.é.-

v | +153.029 |
+150.000/
+0.000|
c B +0.000
+0.000|

&

S B

RSOV PO T0
S ikt nat 7
o B e B o I R
Avanzamento

Avanzamento F [mm/min]

L'avanzamento F & la velocita in mm/min (pollici/
min) alla quale il centro dell'utensile si muove
sulla propria traiettoria. L’'avanzamento massimo
puo essere differente per i singoli assi e viene
determinato mediante i parametri macchina.

Variazione dell'avanzamento

Il valore di avanzamento F programmato corri-
sponde al 100%.

Con questi tasti o con l'override di avanzamento
si pud modificare in % il valore di avanzamento
impostato.

Intervallo di regolazione:

da 0% a 120% dell'avanzamento programmato.

Viene visualizzata solo la percentuale modificata
e non il valore effettivo risultante dalla modifica.
Nella corsa rapida non viene superato il 100%
dell'avanzamento rapido massimo.
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Avanzamento e velocita del mandrino
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Velocita del mandrino

Velocita S del mandrino
[giri/min]

La velocita S del mandrino viene inserita in giri al
minuto (giri/min).

Correzione della velocita di rotazione del
mandrino

La velocita S del mandrino programmata corri-
sponde al 100%.

Con queste combinazioni di tasti o con 'override
della velocita del mandrino si pud modificare in
% la velocita S del mandrino.

Intervallo di regolazione:

da 0% a 120% della velocita del mandrino pro-
grammata.

Viene visualizzata solo la percentuale modificata
e non il valore effettivo risultante dalla modifica.
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Modalita di funzionamento

Le modalita di funzionamento delle frese EMCO WinNC for Hei-
denhain TNC 640 possono essere suddivise in cinque modalita di
funzionamento della macchina e due modalita di programmazione.
Nella riga di intestazione vengono visualizzate a sinistra le modalita
Macchina, mentre a destra sono indicate le modalita di Program-
mazione. Nel campo piu grande della riga di intestazione viene vi-
sualizzata la modalita operativa corrente. Qui verranno visualizzate
anche le domande della finestra di dialogo ed eventuali messaggi.
Vedi anche il capitolo “B” alla voce “Layout dello schermo”

Modalita di funzionamento macchina

Funzionamento manuale

Configurazione della macchina: in questa modalita si possono
posizionare gli assi della macchina in modo manuale o a passi e
impostare i punti di riferimento.

Volantino elettronico
Nella modalita volantino elettronico, gli assi macchina possono es-
sere spostati manualmente tramite un volantino elettronico.

Posizionamento con inserimento manuale

In questa modalita di funzionamento si programmano movimenti di
traslazione semplici, ad esempio la fresatura a spianare o il prepo-
sizionamento.

[l programma viene eseguito sempre con un blocco singolo alla volta.

Qui é anche possibile inserire un breve programma ed eseguirlo
direttamente. Possono essere richiamati anche i cicli del comando.
Il programma viene memorizzato nel file $MDI.

Limitazioni

Le seguenti funzioni non sono disponibili nella modalita di funziona-
mento Posizionamento con inserimento manuale:

e programmazione libera dei profili FK
« SET LBL
e Richiamo programma PGM CALL
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Esecuzione blocco singolo programma

Nella modalita di funzionamento Esecuzione blocco singolo pro-
gramma, ogni blocco viene avviato singolarmente tramite il tasto
START esterno.

Esecuzione continua programma

Nell’esecuzione continua programma il comando esegue un pro-
gramma fino alla sua fine o fino a una interruzione manuale o pro-
grammata. Dopo un'interruzione, & possibile riprendere I'esecuzione
del programma.

Informazioni generali sull’esecuzione del programma per blocco
singolo/continua

Comando della macchina attraverso I'esecuzione automatica di
programmi.

Qui vengono selezionati, avviati, corretti, direttamente influenzati
(ad es. blocco singolo) ed esequiti i programmi del pezzo.

Presupposti per I'esecuzione automatica dei programmi pezzo:

« E stato raggiunto il punto di riferimento

* Il programma pezzo € caricato nel sistema di comando.

» Sono stati testati ed inseriti i valori di correzione necessari (ad es.
spostamento dell'origine, correzione dell'utensile)

¢ Gli interblocchi di sicurezza sono stati attivati (ad es. sportello di
protezione antitrucioli chiuso).

Opzioni in modalita di funzionamento automatico:
* Ricerca di blocco
» Condizionamento del programma

(Vedi Cap. F - Esecuzione del programma)

Modalita programmazione

Salvataggio/modifica programma

In questa modalita operativa vengono creati i programmi di lavora-
zione. La programmazione libera dei profili, i vari cicli e le funzioni
parametriche Q costituiscono una valida integrazione e supporto
alla programmazione. La grafica di programmazione mostra i singoli
passi, se desiderato, oppure potra essere utilizzata un’altra finestra
per creare la propria articolazione del programma.

Test programma

| programmi e le parti di programma vengono simulati con WinNC
nella modalita Test programma. In questo modo & possibile indi-
viduare incongruenze geometriche, dati mancanti o errati nel pro-
gramma e violazioni dello spazio di lavoro. Questa simulazione viene

supportata graficamente con diverse visualizzazioni.
Nota: ?

le modalita di funzionamento possono essere selezionate me-
diante i tasti funzione (tastiera PC), o mediante il selettore della
modalita di funzionamento (interruttore multifunzione).
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Richiamo delle modalita di funzionamento

A seconda della configurazione della macchina, e possibile selezio-
nare le modalita di funzionamento come segue:

tramite la tastiera numerica e di selezione dell'indirizzo

tramite la tastiera del PC

tramite il selettore di modalita sul pannello di comando della macchina

tramite il pannello di comando della macchina nella versione Easy2Con-
trol con MOC-Touch

tramite la rotella multifunzione dell'Easy2Operate

Navigazione nella finestra dei menu

Nella sezione pié di pagina vengono visualizzate ulteriori funzioni
su una barra con i tasti funzione. Le barre sottili sopra la barra dei
tasti funzione indicano il numero dei tasti funzione che possono es-
sere selezionati con i tasti direzionali neri esterni o con il tasto F11
o F12-. La barra attiva viene rappresentata con sfondo azzurro (1).

.- 5 -y :, -\:.é_-
+153.029 |

+150.000 1
+0.000
c B +0.000
W +0.000
-
o wia IF
RS0V PO T0 1
ﬁ E:’—/ AT
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10

100

1000

Inc 1 - Incremental Feed

Spostamento a passi con incrementi preimpostati da 1 in modalita
volantino / funzionamento passo-passo

Sistema metrico: Inc 1 corrisponde a 1um
Sistema anglosassone: Inc 1 corrisponde a 0,1 ppollici

Inc 10 - Incremental Feed
Spostamento a passi con incrementi preimpostati di 10

Sistema metrico: Inc 10 corrisponde a 10 pm
Sistema anglosassone: Inc 10 corrisponde a 1 ppollici

Inc 100 - Incremental Feed
Spostamento a passi con incrementi preimpostati di 100

Sistema metrico: Inc 100 corrisponde a 100 um
Sistema anglosassone: Inc 100 corrisponde a 10 ppollici

Inc 1000 - Incremental Feed

Spostamento a passi con incrementi preimpostati di 200 in modalita
volantino o con incrementi di 1.000 in modalita di funzionamento
passo-passo.

Sistema metrico: Inc 1000 corrisponde a 1000 um
Sistema anglosassone: Inc 1000 corrisponde a 100 ppollici

Nota: i

La conversione dal sistema metrico a quello anglosassone
avviene come segue:

Avanzamento:

da millimetri a pollici:

mm/min => pollici/min
mm/giro => pollici/giro

Velocita di taglio costante:
da metri a piedi:
m/min => piedi/min
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Posizionamento sul punto
di riferimento

Il punto di riferimento R & un punto fisso della macchina.
Questo punto serve per calibrare il sistema di misurazione.

Il punto di riferimento deve essere raggiunto dopo ogni accensione
o dopo ogni sblocco del tasto di arresto di emergenza, per comuni-
care al comando la distanza esatta tra I'origine della macchina M e
il punto di riferimento portautensile N o T.

» Passare alla modalita di riferimento REF.

Opzione A:
Registrare assi singolarmente

- - Premere i tasti +Z e +X.
+Z | |+X | carri si porteranno progressivamente sui rispettivi punti di riferi-

mento, dopo che é stata raggiunta, di volta in volta, la zona priva di

rischio di collisione.
Nota: /,i

e Gli interruttori di finecorsa software verranno attivati, una
volta raggiunti i punti di riferimento. La posizione del punto di
riferimento € visualizzata sullo schermo come posizione reale.

e La contropunta (se presente), al momento della registrazione
degli assi, deve trovarsi sul lato corretto del bancale, in modo
che il carro Z non collida con la contropunta.

Opzione B:

Registrazione automatica
Premendo il tasto "Punto di riferimento”, gli assi si porteranno pro-

gressivamente, in automatico, sui rispettivi punti di riferimento. Prima
vengono registrati gli assi, poi la torretta portautensili.
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+Z

+Y

+Z

+Y

Emco

Spostamento manuale carri

Gli assi della macchina vengono spostati manualmente mediante i
tasti direzionali.

* Passare alla modalita Funzionamento manuale.

e Con i tasti direzionali gli assi vengono mossi nella direzione corri-
spondente, finché il tasto rimane premuto.

¢ Lavelocitadispostamento é regolata con manopola del potenziometro
di regolazione (Override).

¢ Premendo contemporaneamente questo tasto, i carri si spostano in
avanzamento rapido.

Spostamento a passi dei carri

Gli assi della macchina possono essere spostati manualmente
a passi mediante i tasti direzionali.
e Passare alla modalita di funzionamento INC.

e Con i tasti direzionali gli assi verranno, ad ogni pressione, spostati
nella direzione selezionata della distanza preimpostata.

¢ Impostare il tasto funzione “POSIZIONAMENTO A PASSI" su ON
per selezionare il posizionamento a passi.

« Lavelocitadispostamento € regolata con manopola del potenziometro
di regolazione (Override).

¢ Premendo contemporaneamente questo tasto, i carri si spostano in
avanzamento rapido.
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Inserire i valori di accostamento per gli assi lineari
1 in mm (1) e per gli assi rotativi in gradi ° (2).

[iF‘urnzimamnln manuale — 1315
bt M =
| 3
e =

v | +153.029) —
+150.000 s
+0.000 —
+0.000 —
W +0.000 }:: b
i..:....u' : B i Y X ig E
Vo |. “‘3..",:"‘" | ) || H |

ACQUISISCI

VALORE
OK
SPEGNERE

E possibile inserire valori compresi tra 0,0001 e
10 mm o gradi.

J—

I valori qui inseriti corrispondono a "INC var" ([VAR],

Confermare i valori inseriti.

Chiudere I'inserimento con OK.

Disattivare nuovamente il posizionamento
a passi.
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O

POSIZIONE
+

STATO

STATO
POS. NUM.

Emco

Indicatori di stato aggiuntivi

Ulteriori indicatori di stato forniscono informazioni dettagliate sullo
svolgimento del programma. Queste funzioni possono essere richia-
mate in tutte le modalita operative, ad eccezione della modalita di
programmazione.

Attivare lI'indicatore di stato aggiuntivo

Aprire la barra dei tasti funzione per il layout dello schermo.

Selezionare la visualizzazione sullo schermo con indicatore di stato
aggiuntivo: per impostazione predefinita, WinNC visualizza nella
meta destra dello schermo il modulo di stato "Panoramica” (1).

[ Esecuzione continua

0 oeduzions conts —
M
TNGnc_prog CIMCLE_Cicincie_oh F M | CVE | POS | TOOL | TRANS % ‘
iacke_c.h ACTOST X -17.820 A 0000 L‘
0 Bl = ¥ 00w o ~0.000 = 1
1B A Z X40 Y20 Z-20 | 2 0000 W 0000 g
2 BLKFOAM 0.2 X+50 Y+50 Z+3 Iz = 4
3 TOOL CALL 3 Z S1000 F500 = =
4 CC X+110 ¥+100 o 0000 R 0000 gy
5 L X+100 Y120 Z+150 FMAX M3 | oLTaB ~0000 ORTAD 0000 ?""‘i
6 C X+120 ¥+120 DR- F400 Jicueon 0000 DRPGA <0000 L
7.26
& L X+100 FMAX ! e »
9 C X140 ¥+ 120 DR+ F600 @
19CF FGMCALL THC ne_peog CIRCLE_Cieircle_ch "
1L X150
12 CA X+180 R+20 DR- F500 oM ki [ED
13 CF X+150 R-20 DR+ F500 S
14 CH X+180 R-20 DR+ F500
15 CR X+150 R+20 DR- F500
16 L X120
17 CHF 4 F200 T
1AL ¥-100 = lsgx %I
70%S0OVR POTO [OFE] on
0% 51 [Nm] 51 LIMIT 7 p—
“167 8 000 o
n +153.029
+150.000
REAE|[@many [T a3 B: - F om wiw || mse |
Panoaamica || sTaTo i sTATO ST | | = =
STATO Pos. . UTENSILE e E‘ =

Selezione di ulteriori indicatori di stato

Scorrere la barra dei tasti funzione fino a quando non compaiono i
tasti funzione STATO.

E possibile selezionare direttamente tramite tasto funzione ulteriori
indicazioni di stato, ad esempio posizioni e coordinate, oppure

selezionare la visualizzazione desiderata tramite i tasti funzione di
commutazione.
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Panoramica

I modulo di stato “Panoramica” visualizza il WinNC dopo I'accensio-
ne del sistema di comando, a condizione che sia stato selezionato
il layout dello schermo PROGRAMMA + STATO (o POSIZIONE +
STATO). Il modulo di riepilogo riporta in sintesi le informazioni piu
importanti relative allo stato, che si trovano anche distribuite nei
relativi moduli di dettaglio.

Sono disponibili i seguenti tasti funzione

Panoramica dello stato

¢ Indicatore di posizione
STATO Co ; .
PANORAMICA  Informazioni sugli utensili
» Trasformazioni attive delle coordinate
e Programma avviato con PGM CALL

Indicatore di stato di posizione

STATO « Tipo di indicatore di posizione
POS. NUM. } . X S . .
e Angolo di rotazione, se disponibile (in funzione della macchina)
e Cinematica attiva
GATE) Stato utensile
UTENSILE * Indicatore dell'utensile attivo
e Lunghezza e raggi dell’'utensile
« Dimensioni (valori Delta) ricavate dalla tabella utensili (TAB) e dal
TOOL CALL
STATO Stato della conversione delle coordinate
CONVERS.
COORDINATE Spostamento attivo dell’origine

¢ Assi speculari
e Angolo di rotazione attivo
e Fattore di misura attivo
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Gestione dei punti di riferimento
nella tabella dei preset

¢ La tabella dei preset viene salvata con il nome PRESET.PR nella
directory TNC:\table\.

PRESET
TABELLA

¢ Premere il tasto funzione per aprire la tabella dei preset.

. OPPURE . * La tabella dei preset pud essere modificata solo nelle modalita di

funzionamento Manuale e Volantino elettronico.

PRESET
MODIFICA

e Atalfine & necessario premere il tasto funzione MODIFICA PRESET.

@ Funzionamento manuale
2 Fensanamras gt

NO DOC
o

» Latabelladeipreset pud essere apertain modalita Programmazione,

ma non puo essere modificata.
Nota: 1

* e consentito copiare la tabella dei preset in un'altra cartella a
scopo di backup. Le righe in sola lettura rimangono tali anche
nelle tabelle copiate e non possono essere modificate.

* Non modificare il numero di righe nelle tabelle copiate! Cio
potrebbe causare problemi se si desidera riattivare la tabella.

* Per attivare la tabella dei preset copiata in un’altra directory,
e necessario ricopiarla nella directory TNC:\table\.

15 Struttura della tabella dei preset

4 3 Laprimariga (1) e evidenziata in rosso, bloccata e

K e non pud essere modificata. Qui & salvato il punto di
Ty riferimento / punto zero definito manualmente (vedi
' 2 pagina A5).

Un campo colorato di blu (2) indica la voce attual-
mente in fase di modifica.

TORSOVR PO TO
0%S1 [Nim] 81 LsaT

Una riga evidenziata in blu indica che il preset ivi
definito & selezionato. Se non e presente alcuna

THE trw et e

. o > 2500 riga blu, é selezionata la riga 0.

R - | 150000l +0.000 Quando una riga viene bloccata tramite la colonna
Mom  REALE & gl T3 30 ¥ v v O 5 [0 . . . .

— e T —— — -||- —— 4 LOCKED (3), viene evidenziata in rosso.

Tabella dei preset

Indicazione della riga selezionata nella tabella dei
preset (4); il numero corrisponde alla riga. MAN
sta per la riga O.

Emco

C12



EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640
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INSERISCI
DI NUOVO
PRESET

CORREGG
PRESET

MODIFICA
CAMPO
ATTUALE

TRASF.
BASE

OFFSET

TRASF.
BASE

OFFESET

SALVA
PRESET

TABELLA
PRESET

ATTIVA
PRESET

ESEGUI

Funzioni di lavorazione

» Acquisisce direttamente la posizione effettiva dell'utensile come
nuovo punto di riferimento: la funzione salva il punto di riferimento
solo nell’asse in cui si trova il riquadro di selezione.

¢ Assegna un valore qualsiasi alla posizione effettiva dell'utensile: la
funzione salva il punto di riferimento solo nell'asse in cui si trova
il riquadro di selezione. Inserire il valore desiderato nella finestra
a comparsa.

¢ Spostain modo incrementale un punto di riferimento gia salvato nella
tabella:
la funzione salva il punto di riferimento solo nell’asse in cui si trova
il riquadro di selezione.
Inserire il valore di correzione desiderato, con il segno corretto, nella
finestra a comparsa.

¢ Inserisce direttamente il nuovo punto di riferimento senza compensa-
zione cinematica (specifico per asse). Utilizzare questa funzione solo
se la macchina € dotata di tavola girevole e si desidera impostare il
punto di riferimento al centro della tavola girevole immettendo diret-
tamente lo 0. La funzione salva il valore solo nell’asse su cui si trova
il riquadro di selezione. Inserire il valore desiderato nella finestra
a comparsa.

e Selezionare TRASFORMAZIONE DI BASE/OFFSET ASSE:
Nella vista predefinita "Trasformazione di base" vengono visualizzate
le colonne X, Y e Z. A seconda della macchina, vengono visualizzate
anche le colonne SPA, SPB e SPC. Qui il comando salva la rotazione
di base (nel caso dell’asse utensile Z, il comando utilizza la colonna
SPC).

La vista Offset mostra i valori di offset rispetto al preset.
 Inserisce il punto di riferimento attualmente attivo in una riga selezio-

nabile della tabella: la funzione salva il punto di riferimento su tutti gli
assi e attiva automaticamente la riga corrispondente della tabella.

Attivazione del punto di riferimento

» Selezionare la modalita di funzionamento Manuale.

» Visualizzare la tabella dei preset
» Selezionareilnumero del punto diriferimento che si desidera attivare.
e Attivare il punto di riferimento

» Confermare l'attivazione. WinNC imposta la visualizzazione e, se
definito, la rotazione di base.
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INSERISCI
RIGHE
ALLA FINE

COPIA
VALORE
ATTUALE

INSERISCI
VALORE
COPIATO

ANNULLA
RIGA

INSERISCI
RIGA

CANCELLA
RIGA

Funzioni di modifica della tabella

Aggiunge le righe inseribili alla fine della tabella.

Copia il campo selezionato.

Incolla il campo copiato.

Ripristina la riga attualmente selezionata: tutti i campi della riga
vengono riportati al valore 0.

* Inserisce una singola riga alla fine della tabella.

e Elimina una singola riga alla fine della tabella.

Nota: i

le tabelle dei preset possono essere aperte solo nel Program
Manager, ma non possono essere modificate.
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Funzioni di tastatura
Tabella del sistema di tastatura

. e Selezionare la modalita Manuale.
FUNZIONE ¢ Premere il tasto funzione “FUNZIONE DI TA-
LSRR STATURA" nella barra dei tasti funzione.
TABELLA
SO * Premere il tasto funzione “TABELLA SISTEMA

DI TASTATURA
DI TASTATURA".

MODIFICA . ]
¢ Portare il tasto funzione “MODIFICA” su ON.
OFF ON
Eseguire le modifiche desiderate nella tabella
FINE tramite e concludere la modifica premendo
"FINE".
Sigla Inserimento Finestra di dialogo
NUM. Numero del sistema di tastatura. —
TYPE Fisso su PART (non modificabile) Scelta del sistema di tastatura?
CAL OF1 Offset tra I'asse del sistema di tastatura e l'asse del mandrino sull'asse Offset centro TS asse principale?
- principale [mm]
Offset tra I'asse del sistema di tastatura e I'asse del mandrino nell'asse Offset centro TS asse
CAL_OF2 . ;
secondario secondario? [mm]
I WinNC orienta il sistema di tastatura in base all'angolo di orientamento (se Angolo del mandrino durante la
CAL_ANG . N e ) SO 9010 7
I'orientamento e possibile) prima della calibrazione o della tastatura calibrazione?
L Avanzamento per tastatura?
F Avanzamento con cui il TNC deve effettuare la tastatura del pezzo )
[mm/min]
Avanzamento con cui il sistema di tastatura viene preposizionato o posizionato Avanzamento rapido nel ciclo
FMAX . R A .
tra i punti di misura di tastatura? [mm/min]
DIST Se la punta del sensore non viene deviata entro il valore qui definito, WinNC Corsa massima di misurazione?
emette un messaggio di errore [mm]
Tramite SET_UP si definisce quanto lontano WinNC debba preposizionare il
sistema di tastatura rispetto al punto di tastatura definito (o calcolato dal ciclo).
SET UP Piu _pl_ccolo e il valore |nser|to,_ piu precisa deve essere la de:'ﬁnlzm_nc_a della _ Distanza di sicurezza? [mm]
posizione di tastatura. In molti cicli del sistema di tastatura & possibile definire
inoltre una distanza di sicurezza che si aggiunge al parametro macchina
SET_UP.
Impostazione della velocita di preposizionamento:
E PREPOS * Preposizionamento con velocita derivante da FMAX: FMAX_PROBE Preposizionamento in rapido?

* Preposizionamento con avanzamento rapido della macchina: ENT/NO ENT

FMAX_MACHINE
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FUNZIONE
TASTATURA
TASTARE
[ihl‘-'_unzionane-:"lommme : xa0 |
e
r“‘!—!
limé‘i*
SMSOVR PO TO E :‘”
.-_il_._ %51 [Nmj S1 Lo g rE“
@] s :
A |
e EALE || @ i, 2 = r O (X L
i i | v | z Bz W |+fi|—1~E|

Impostare un punto di
riferimento su un asse a scelta

e Selezionare la modalita Manuale.

* Premere il tasto funzione “FUNZIONE DI TA-
STATURA" nella barra dei tasti funzione.

* Premere il tasto funzione “POS. TASTATURA".
Posizionare il sistema di tastatura in prossimita
del punto di tastatura.

e Selezionare la direzione di tastatura e l'asse.
ad es. premere il tasto funzione per Z

e Attivare premendo il tasto START.

OPPURE

Acquisire direttamente la posizione effettiva
dell'utensile come nuovo punto di riferimento: la
funzione salvail punto diriferimento solo nell’asse
in cui si trova il riquadro di selezione.

EMmco
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IMPOSTA
PUNTO DI
RIFERIMENTO

VOCE
TABELLA
PRESET

[iﬁ:mionamerm manuale
T P e
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%S [Me] 81 LT 2

EREl oo |
i = 153029080
L ®E ool 1A
os ALk || @ Wk S O = wa L
v~} | 1  —

OK ANNULLA

FINE

* Una volta completata la misurazione, i valori
misurati possono essere trasferiti nel punto di
riferimento o nella tabella dei preset.

* Premere il tasto funzione per impostare il pun-
to di riferimento:

* Inserimento del valore nella tabella dei preset

* Sovrascrivere il preset attivo?
Confermare I'acquisizione del valore di preset
premendo OK, oppure
terminare l'inserimento premendo "ANNULLA".

e Concludere la tastatura con il tasto funzione

"FINE".
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FUNZIONE
TASTATURA

TASTARE

|iFu_nzlonam_em manuale

Tavme mesrere.

EMmco

X+

Calcolo della rotazione base
lungo una retta

e Selezionare la modalita Manuale.

* Premere il tasto funzione “FUNZIONE DI TA-
STATURA" nella barra dei tasti funzione.

* Premere il tasto funzione “TASTATURA ROS-
SO".
Posizionare il sistema di tastatura in prossimita
del 1° punto di tastatura.

* Selezionare la direzione di tastatura e l'asse.
ad es. premere il tasto funzione X+

* Attivare premendo il tasto START.
OPPURE

» Acquisire direttamente la posizione effettiva dell'u-
tensile.

* Riposizionare I'utensile peril 2° punto di tastatura.

e Selezionare la direzione di tastatura e 'asse.
ad es. premere il tasto funzione X+

¢ Attivare premendo il tasto START.
OPPURE

* Acquisire direttamente la posizione effettiva dell'u-
tensile.

¢ WinNC calcolalarotazione base e visualizzal'an-
golo nella finestra di dialogo Angolo di rotazione.
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IMPOSTA * Premere il tasto funzione per attivare la
RPUAZIGI= rotazione base.
BASE
ROTAZIONE BASE OPPURE
NELLA
TABELLA PRESET « Inserire il valore nella tabella dei preset.
FINE e Terminare la funzione di tastatura
Annullamento della rotazione base
e Inserire I'angolo di rotazione "0"
IMPOSTA o ; . )
ST A G Premefe il _tagto funzione per confer
BASE mare l'immissione.
FINE e Terminare la funzione di tastatura

cis EMmco



FUNZIONAMENTO

EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

FUNZIONE
TASTATURA

TASTARE
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X+

VALUTA

Impostazione del centro
del cerchio come punto
di riferimento: foratura

¢ Selezionare la modalita Manuale.

* Premere il tasto funzione “FUNZIONE DI TA-
STATURA" nella barra dei tasti funzione.

* Premere il tasto funzione “TASTATURA CC".
Posizionare il sistema di tastatura in prossimita
del punto di tastatura.

Procedura per la routine di tastatura manuale
(per I'impostazione del punto di riferimento del
foro e del perno circolare)

e Selezionare I'asse per la tastatura manuale.
Dopo ogni misurazione, l'asse selezionato
passa all'asse successivo.

e Attivare premendo il tasto START.

OPPURE

e Acquisire il valore misurato dopo ogni singola
misurazione.

* Dopo aver registrato almeno 3 valori di misura,
€ possibile analizzare il risultato della misura-
zione.

Premere il tasto funzione “VALUTA".

EMmco
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Proceduraper laroutine di tastaturaautomatica

* Premere il tasto funzione per la routine di ta-
statura automatica (foro del cerchio interno).

Fa
ISV P To £ o

ORE [Nem] S LT 7 X @
g ¥ L

* Inserire i parametri per:

Diametro del foro

Distanza di sicurezza
Altezza di sicurezza

Angolo iniziale

Numero di punti di tastatura
Angolo di apertura
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IMPOSTA
PUNTO DI
RIFERIMENTO
VOCE
TABELLA
PRESET
FINE

¢ Attivare premendo il tasto START.

Il sistema di tastatura esegue la tastatura della
parete interna del cerchio nella direzione sele-
zionata.

Dopo la terza tastatura & possibile calcolare il
centro. Si consigliano quattro punti di tastatu-
ra.

Inserire entrambe le coordinate del centro del
cerchio nella finestra del menu.

Premere il tasto funzione "IMPOSTA PUNTO DI
RIFERIMENTQ" per confermare l'immissione.
Il punto di riferimento & il centro del cerchio.

Premere il tasto funzione per inserire il punto di
riferimento nella tabella dei preset.

Terminare la funzione di tastatura

EMmco
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(e

FUNZIONE
TASTATURA

TASTARE

I
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IMPOSTA
PUNTO DI
RIFERIMENTO
VOCE
TABELLA
PRESET
FINE

Impostazione del centro
del cerchio come punto

di riferimento: perni
e Selezionare la modalita Manuale.

* Premere il tasto funzione “FUNZIONE DI TA-
STATURA" nella barra dei tasti funzione.

* Premere il tasto funzione “TASTATURA CC".
Posizionare il sistema di tastatura in prossimita
del punto di tastatura.

* Premere il tasto funzione per la tastatura au-
tomatica del perno circolare (cerchio esterno)

* Inserire i parametri per:

Numero di punti di tastatura (min. 3, max.8)
Raggio

Valore misurato X

Valore misurato Y

Punto di riferimento X

Punto di riferimento Y

Numero nella tabella

¢ Attivare premendo il tasto START.
Il sistema di tastatura rileva tutti i punti ne-
cessari nell’lambito di una routine di tastatura
automatica e calcola il raggio d’azione della
sfera di tastatura.

* Inserire entrambe le coordinate del centro del
cerchio nella finestra del menu.
Premere il tasto funzione "IMPOSTA PUNTO DI
RIFERIMENTQO" per confermare l'immissione. Il
punto di riferimento ¢ il centro del cerchio.

e Premere il tasto funzione per inserire il punto di
riferimento nella tabella dei preset.

e Terminare la funzione di tastatura

EMco
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Impostazione dell'asse centrale
come punto di riferimento

. e Selezionare la modalita Manuale.
FUNZIONE e Premere il tasto funzione “FUNZIONE DI TA-
TASTATURA STATURA" nella barra dei tasti funzione.
TASTARE * Premere il tasto funzione “TASTATURA CL".
(W e R

e

+0.000 [
+0.000

g
B w| e
e Posizionare il sistema di tastatura in prossimita
del primo punto di tastatura.
X+ e Selezionare la direzione di tastatura dell'asse
tramite il tasto funzione.

¢ Attivare premendo il tasto START.
OPPURE

* Acquisire direttamente la posizione effettiva
dell'utensile.

* Riposizionare I'utensile peril 2° punto ditastatura.

e Selezionare la direzione di tastatura e 'asse.
X - ad es. premere il tasto funzione per X

* Attivare premendo il tasto START.
OPPURE

* Acquisire direttamente la posizione effettiva dell'u-
tensile.
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FUNZIONAMENTO

IMPOSTA
PUNTO DI
RIFERIMENTO

VOCE
TABELLA
PRESET

FINE

Una volta individuato il secondo punto di tasta-
tura, € possibile modificare la direzione dell'asse
centrale dal menu di selezione.

Tramite i tasti funzione € possibile impostare il
punto di riferimento o il punto zero sull'asse prin-
cipale, secondario o dell'utensile.

Cio puo risultare necessario qualora si desideri
salvare la posizione da determinare sia sull'asse
principale che su quello secondario.

Inserire le coordinate del punto diriferimento nella
finestra del menu.

Premere il tasto funzione "IMPOSTA PUNTO DI
RIFERIMENTQ" per confermare l'immissione.
OPPURE

Premere il tasto funzione per inserire il punto di
riferimento nella tabella dei preset.

Terminare la funzione di tastatura

€25
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Calibrazione del sistema
di tastatura

Generalita

Per poter determinare con precisione il punto di
commutazione effettivo di un sistema di tastatura
3D, € necessario calibrare il sistema di tastatura.
In caso contrario, WinNC non € in grado di deter-
minare risultati di misurazione precisi.

Durante la calibrazione, WinNC determina la lun-
ghezza effettiva della punta di tastatura e il raggio
d’azione della sfera di tastatura. Per calibrare il
sistema di tastatura 3D, fissare sulla tavola della
macchina un anello di regolazione di altezza e
raggio noti.

Calibrazione della lunghezza d’azione

e Selezionare la modalita Manuale.

e Premere il tasto funzione “CALIBR. TS" nella
barra dei tasti funzione.

e Premere il tasto funzione "CALIBRA LUN-
GHEZZA".

¢ Riferimento per la lunghezza: inserire l'altez-
za dell'anello di regolazione nella finestra del
menu

e Far scorrere il sistema di tastatura a ridosso
della superficie dell'anello di regolazione

e Se necessario, modificare la direzione di
spostamento tramite il tasto funzione o i tasti
direzionali

* Toccare la superficie: Premere il tasto Start NC
¢ Verifica dei risultati

* Premere il tasto funzione OK per confermare
i valori
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Calibrare il raggio d'azione

Durante la calibrazione del raggio della sfera di
tastatura, WinNC esegue una routine di tastatura
automatica.

C27
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Calibrazione con un anello di calibrazione

. e Selezionare la modalita Manuale.
CALIBR. * Premere il tasto funzione “CALIBR. TS" nella
TS barra dei tasti funzione.
ﬂ ,L * Premere il tasto funzione "CAL. “R".
7777

* Inserire il diametro dell'anello di regolazione

[iFunz-onamemo manuale
e b

* Inserire I'angolo iniziale

* Inserire il numero di punti di tastatura

WONEOVA. PO TO

%51 m| 51 LT
H Z Traoas +0.,000 =
EI - | +240.000 [ +0.000

H +245.000[1 +0.000

B o F Voamern | O 100N use

| [ 1
I| || | | | FINE

e Tastatura: premere il tasto Start NC

¢ || sistema di tastatura 3D rileva tutti i punti ne-
cessari nell’lambito di una routine di tastatura
automatica e calcola il raggio d’azione della
sfera di scansione.

* Premere il tasto funzione OK per confermare
i valori

FINE * Premere il tasto FINE per terminare la funzione
di calibrazione.

EMmco cos
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0]
>

OFF
ARRESTO
RIAVVIARE
e
+240.000
_ +245.000
a "
+0.000
Eame
8 s i W= s AR Mmwn. RDv WeN. ) e
WNSOWM Po  To |
i %51 [ 51
=2 —

Nota:

nella nostra simulazione, la modalitd “Vo-
lantino elettronico" funziona come la mo-
dalita "Funzionamento manuale". Per poter
effettuare gli spostamenti con il volantino, é
necessario selezionare una delle modalita
operative INC (da 1 a 100) sul pannello di
comando della macchina e quindi selezionare
I'asse corrispondente (vedere il manuale della
macchina).

Spegnimento

Per evitare perdite di dati allo spegnimento oc-
corre arrestare il sistema operativo del WinNC in
modo corretto.

1 Selezionare modalita manuale.

2 Scorrere la barra dei tasti funzione fino a quan-
do non compare la funzione di spegnimento.

3 Selezionare la funzione per l'arresto

4 Selezionare ARRESTO oppure

5 RIAVVIARE.

Dopo aver spento il sistema di comando, & possi-
bile spegnere I'alimentazione elettrica.

Lo spegnimento non corretto del WinNC puo cau-
sare la perdita dei dati!

C29
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Nozioni di base sulla
gestione dei file

File

File nel sistema di :
comando Tipo
Programmi

in formato HEIDENHAIN H
Tabella utensili T
Tabella posizioni .TCH
Tabella dei preset PR
Tabella dei punti .PNT

Per trovare e gestire file dati in modo rapido,
WInNC dispone di una finestra specifica per la
gestione dei file. Da questa finestra € possibile
richiamare, copiare, rinominare e cancellare ifile.

WinNC puo gestire un numero qualsiasi di file, la
dimensione totale € limitata solo dalla capacita
del disco rigido.

Nomi dei file

Per i programmi, le tabelle e i testi si aggiunge
un'estensione, divisa da un punto dal nome del
file. Questa estensione caratterizza il tipo di file.

PROG20 H

Nome file Tipo di file

Emco
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Gestione dei file

Aprire Program Manager

Premere il tasto PGM MGT.
WInNC visualizza la finestra per la gestione dei
file.

La finestra stretta sul lato sinistro mostra I'area di
memoria sul supporto dati (1) dedicata a WinNC
(programmi NC, tabelle). E inoltre disponibile una
directory definita come directory di scambio (3).
Questa puo essere configurata in EMConfig.
Inoltre, vengono visualizzati le unita amovibili (ad
es. USB).

La finestra ampia sul lato destro (2) mostra tutti
i file salvati nella directory selezionata. Per ogni
file vengono visualizzate informazioni riportate
nella tabella seguente:

r
i 900 0 e
- - - - - -
i, 1 SELES o ) 1[{!5?! wran
| ol g FiE | FINE
T EMConfig (Hesdenhain THE 640 Mil) - (=] Ed
File T
o [=] [ 3
Bwvword
Condiqurazions
Mezn v imenissione.
4 Gestione magarzing utensili | Perconio fe (N CAWmNC? HdH TNCSSON PR Cerca.
4 Easy2control
¥ Messure Control dat pats CAWITN 52 HaH THE 430 MDA Cerca.
:"r‘"'":’ Pescarss scambic dt “iathatsdl.emcaglobatalle Corcp-
nterprrer
Emientig Lingua comanda Htalizno
& EmLsunch
B Simwations 30 Diectory manuals CAWINNCI2_HAIMANUALS Co
ticm (0730 =
Asrnativ i Ingiese
st decimal posdions (mtne system) ]
Macching MILERSOD
Resolution Masenum reschuion
OpenGl hardwate scorintion [}
Activite OPC UA L] 3

Elsbora b configurasione del comando

Definizione della directory di scambio

Voce Significato
. Nome di max 16 caratteri

Nome file : : )
e tipo file dati

Byte Dimensione del file in byte
Caratteristica del file

Stato Programma selezionato in
modalita

E Programma selezionato in
modalitd Programmazione

S Programma selezionato in
modalita Test del programma
Programma selezionato in

M modalita Svolgimento del
programma

& File protetto da cancellazio-
ne e modifiche
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E—EI TNC:\

AUFTRAG

EHEEC

—{"] PROGRAMME
L] WZz_TABELLEN

AUFTRAG_FERTIG
#—{J AUFTRAGE_SERIE

—{ ] AUFTRAGE_SONDER

HTO1
ABC

Percorso

oK ANNULLA
ENT
NUOVO
FILE
MM POLLICI
OK ANNULLA
ENT

Q OPPURE

Percorso

Un percorso indica l'unita e tutte le directory e sot-
todirectory. Qui vengono salvati i file. Le singole
indicazioni del percorso sono separate da "\".

Esempio:

sull’'unita TNC:\ e stata creata la cartella LAVORO.
In seguito nella directory LAVORO ¢ stata ge-
nerata la sottodirectory PROGRAMMI, nella
guale ¢ stato copiato il programma di lavorazione
PROG1.H. Il percorso del programma di lavora-
zione sara:
TNC:\LAVORO\PROGRAMMNPROG1.H

La grafica a sinistra illustra un esempio per come
viene visualizzata una directory con diversi per-
Corsi.

Creazione di una nuova directory

1 Aprire la gestione file

Selezionare la directory nella finestra di sinistra in
cui si desidera creare una sottodirectory.

2 Inserire il nuovo nome della directory e confer-
mare con OK o ENT oppure annullare I'opera-
zione con ANNULLA.

Creazione di un nuovo file

1 Aprire la gestione file

Selezionare la directory in cui si desidera creare
il nuovo file

2 Aprire la finestra di dialogo per la creazione di
un nuovo file

3 Inserire il nuovo nome del file con I'estensione

4 |Inserire il sistema di misura

5 Premere OK o ENT per confermare l'inserimen-
to del file oppure ANNULLA per interrompere
I'operazione.

6 Per i file *.H (programmi) € possibile definire
la forma del blocco; si veda anche “Special
Functions" - Definizione del pezzo grezzo.

* Cuboo
e cilindro

Emco
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PAGINA

PAGINA

SELEZIONA

ENT

PAGINA

PAGINA

>

CANCELLA

OK

ANNULLA

ENT

Nota:

wy -

durante I'eliminazione di file e cartelle & pos-
sibile che si verifichi una perdita di dati!
L'operazione di cancellazione non pud piu

essere annullata!

Selezione di un file

1 Aprire la gestione file

2 Utilizzando i tasti freccia o i tasti funzione
direzionali, € possibile spostare il riquadro di
selezione sul file che si desidera selezionare.

3 Spostare il riquadro di selezione di una pagina
in alto e in basso.

4 Selezionare il file: premere il tasto funzione
SELEZIONA oppure il tasto ENT.

Cancellazione di un file

1 Aprire la gestione file.

2 Utilizzando i tasti freccia o i tasti funzione
direzionali, € possibile spostare il riquadro di
selezione sul file che si desidera cancellare.

3 Spostare il riquadro di selezione di una pagina
in alto e in basso.

4 Scorrere la barra dei tasti funzione fino a quan-
do non compare la funzione CANCELLA.

5 Cancellare il file: Premere il tasto funzione

CANCELLA.

5 Confermare con OK o ENT oppure annullare
con ANNULLA.

Cancellazione di una directory

Utilizzando i tasti freccia o i tasti funzione dire-
zionali, si sposta il riquadro di selezione sulla
directory che si desidera eliminare.

Per ulteriori operazioni di cancellazione, consul-
tare la sezione “Cancellazione di un file” sopra.
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PAGINA PAGINA
COPIA
OK ANNULLA
ENT
S T e
5 = =
i_
j
BT '
. T I
] B L ) e e e e =
OK ANNULLA
ENT

Copiare i file

1 Aprire la gestione file

2 Utilizzando i tasti freccia o i tasti funzione dire-
zionali, il riquadro di selezione viene spostato
sul file che si desidera copiare.

3 Spostare il riquadro di selezione di una pagina
in alto e in basso.

4 Copiare il file: premere il tasto funzione COPIA.

5 Inserire un nuovo nome per il file.

6 Confermare con OK o ENT oppure annullare
con ANNULLA.

Il sistema copia il file nella directory corrente o
nella directory di destinazione selezionata. Il file
originale rimane conservato.

7 E anche possibile selezionare una directory di
destinazione.

8 Premere il tasto funzione e selezionare la direc-
tory desiderata.

9 Concludere I'immissione premendo OK o ENT.

Nota: ?

il comando visualizza una finestra di stato
che informa sullo stato di avanzamento della
procedura. Durante la copia dei dati, non &
possibile continuare a lavorare.
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Sostituzione dei campi
1 Aprire la gestione file
. 2 Quando si sovrascrive una tabella con lo stesso

nome, vengono sostituiti solo i contenuti delle
righe (ad esempio, relativi agli utensili esisten-
ti); quelli nuovi vengono aggiunti, mentre quelli
vecchi vengono mantenuti.

ks ' — |
e B -—.I
s s . —_|
| S aenin |
]
-
—
= fowen] ] =
3 Concludere l'operazione di copia con il tasto
SO funzione "SOSTITUISCI CAMPI" se si desidera
sostituire il contenuto delle righe.

cas EMmco
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FILE

RECENTI

OK ANNULLA
ENT
PAGINA PAGINA
RINOMINA
OK ANNULLA
ENT

Selezione di uno degli ultimi
10 file dati selezionati

1 Aprire la gestione file
2 Per visualizzare gli ultimi 10 file selezionati

premere il tasto funzione FILE RECENTI

2 Utilizzando i tasti freccia o i tasti funzione
direzionali, € possibile spostare il riquadro di
selezione sul file che si desidera selezionare.

4 Selezionare il file con OK o ENT oppure annul-
lare I'operazione con ANNULLA.

Rinominare un file

1 Aprire la gestione file

2 Utilizzando i tasti freccia o i tasti funzione
direzionali, € possibile spostare il riquadro di
selezione sul file che si desidera rinominare.

3 Spostare il riqguadro di selezione di una pagina
in alto e in basso.

4 Scorrere la barra dei tasti funzione fino a quan-
do non compare la funzione RINOMINA.

5 Rinominare il file: premere il tasto funzione RI-
NOMINA

6 Inserire un nuovo nome per il file. Non & possi-

bile modificare il tipo di file.

7 Selezionare il file con OK o ENT oppure annul-
lare I'operazione con ANNULLA.
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SELEZIONA
FILE

SELEZIONA
TUTTI |
FILE

ANNULLA
SELEZIONE

ANNULLA
TUTTA LA
SELEZIONE

Selezione di file

1 Aprire la gestione file

2 Scorrere la barra dei tasti funzione fino a quan-
do non compare la funzione SELEZIONA.

3 Utilizzando i tasti freccia o i tasti funzione
direzionali, € possibile spostare il riquadro di
selezione sul file che si desidera rinominare.

Sono disponibili le seguenti funzioni:

4 Selezione di singoli file

5 Selezione di tutti i file nella directory

6 Deselezione di singoli file

7 Deselezione di tutti i file

Nota: 7

le funzioni di copia e cancellazione dei file
possono essere utilizzate sia per i singoli file
che per piu file.

Emco
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bl
>

ALTRE
FUNZIONI

PROTETTO

NON PROTETTO

ORDINA

Altre funzioni

1 Aprire la gestione file

2 Commutare la barra dei tasti funzione fino a se-
lezionare la funzione FUNZ. AGGIUNTIVE

3 Premere il tasto funzione

4 Utilizzando i tasti freccia o i tasti funzione
direzionali, € possibile spostare il riquadro di
selezione sul file che si desidera selezionare.

5 Premere il tasto funzione PROTEGGI per atti-
vare la protezione dei file.

6 Al file viene assegnato lo stato P ed & quindi
protetto da modifiche e cancellazioni.

7 Disattivare la protezione del file: premere il tasto
funzione NON PROTETTO.
Verra rimosso lo stato “protetto”.

Ordinare file

1 Aprire la gestione file

2 Selezionare la directory in cui si desidera ordi-
nare i file

3 Premere il tasto funzione ORDINA.

| file possono essere ordinati in base ai seguenti
criteri:

* per nome

* in base alle dimensioni

* per data

* pertipo

* in base allo stato
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Blocco

10 L|X+15 Y+8 RO F200 M3

Funzione di traiettoria 'Struzioni

Numero blocco

Elementi del blocco programma

ENT

MM POLLICI

Aprire ed inserire
| programmi

Struttura di un programma NC in
formato testo in chiaro HEIDENHAIN

Il programma di lavorazione NC é costituito da
una serie di blocchi di programma.

La figura a sinistra illustra gli elementi di un
blocco.

I blocchi di un programma di lavorazione vengono
numerati da WinNC in ordine crescente

Il primo blocco di un programma € composto da:
e BEGIN PGM

¢ il nome del programma e

¢ |'unita di misura valida.

| seguenti blocchi contengono dati relativi al:
* pezzo grezzo

¢ definizioni e richiami degli utensili

* avanzamenti e velocita

* traiettorie, cicli e altre funzioni

L'ultimo blocco di un programma & composto da:
e END PGM

¢ il nome del programma e

¢ |'unita di misura valida.

Apertura di un nuovo
programma di lavorazione

1 Selezionare la modalita Salva/Modifica pro-
gramma.

2 Aprire la gestione file.

Selezionare la directory in cui si desidera salvare
il nuovo programma.

3 Inserire il nuovo nome del programma e confer-
mare con il tasto ENT.

4 Selezionare l'unita di misura: premere il tasto
funzione MM o INCH.
I WinNC commuta sulla finestra di programma
e apre la finestra di dialogo per la definizione di
BLK-FORM (pezzo grezzo)

Emco
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3 b 08011 i e

Inserire un Nnuovo programma

6 Selezionare la forma del blocco

e Cuboo
. OPPURE . * cilindro

ASSE ASSE ASSE Piano di Iavorazllone in forma grafica: XY
X Y 7 Asse del mandrino X/Y/Z?
Inserire I'asse del mandrino

Definizione minima del pezzo grezzo:
Inserire in sequenza le coordinate X, Y e Z del
punto MIN e confermare con il tasto ENT.

o8

Definizione del pezzo grezzo massimo:
= Inserire in sequenza le coordinate X, Y e Z del
et 60 e L punto MAX e confermare con il tasto ENT.

WiInNC genera automaticamente i numeri di bloc-
— co, e i blocchi BEGIN e END.

Inserimento del pezzo grezzo cilindrico:
Z: piano di lavorazione in forma grafica
R: raggio esterno, L: lunghezza
nonché DIST: distanza dal punto zero e
RI: raggio interno del cilindro

| e | ] e Per i cilindri vale quanto segue: X corrisponde
al 4° asse

Visualizzazione della forma BLK nel programma
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N

THE Mt

Mt 4
0 BEGIN PGM 2_FLANSCH_FLANGE MM 23
[ L RRlRgeseaz0 7.0 4.0 .0 A0 Fiod

2 CALL PGM reset it 2

3 BUK FORM 0.1 2 X-52 Y-52 2.30

4 BLK FOAM 0.2 X+52 Y452 Zo0

5 TOOL CALL FACE_MILL_D40" Z 51000

6 L Z+100 RO FFO FO MAXKT0O M3

7 CC XD Yo

B M7 LP PR-T5 PA-0 FMAX

o L Z-20 F500

10 APPR CT X=51 ¥+0 CCA30 R+5 RLFE0O0
11CP PAL0 DR- AL FE00

12 DEP PLCT PA+80 PA-D A3

131 Z+100 RO FMAX

14 * - SCHUCHTWERZEUG 3WM:

15 TOOL CALL MILL_DG_FINESH I 51000
16 * - ZYKLUS 215 KREISZ. SCHLICHTEN

7 CYCL DEF 215 C. STUD FINISHING
0Q200e+2 SICHERFEITS-ABST
C201=-19.90
©206=+150 FEED RATE FOR PLNGNG
0202s+5 PLUNGING DEPTH
C20T=+500 FEED RATE FOR MILLIG
C203e+0 SUAFACE COORDINATE
C20dms20 20D SET-UP CLEARANGE
O216e+0 CENTER IM 15T AXIS

021 7ms 0 CENTI ERNZ\JMI’»

Programmazione di un blocco programma

=
o

N
o
—
l ]

x|
[v]
ENT

100 EN

l

Programmazione movimento
utensile nella finestra di dialogo
con testo in chiaro

La programmazione di un blocco inizia con un ta-
sto di dialogo. Nella barra superiore dello schermo
compare una richiesta (1) relativa all'inserimento
dei dati. La posizione corrente per l'inserimento
dei dati € inoltre evidenziata in giallo (2).

Esempio di un dialogo
1 Aprire la finestra del dialogo

2 Coordinate?
Inserire la coordinata di destinazione per I'asse X

3 Inserire la coordinata di destinazione asse Y,
premere il tasto ENT per passare alla domanda
successiva

4 Correzione del raggio: RL/RR/Nessuna correzio-
ne? Inserire “Nessuna correzione del raggio”, premere
il tasto ENT per passare alla domanda successiva

5 Avanzamento F=? / F MAX = ENT
Avanzamento per questa traiettoria 100 mm/min,
con il tasto ENT passare alla domanda successiva

6 Funzione ausiliaria M?

Funzione aggiuntivaM3 “Mandrino in senso ora-
rio"; premendo il tasto ENT si chiude la finestra
di dialogo.

La finestra di programma visualizzera la seguente riga:
3L X+10 Y+20 RO F100 M3

Funzioni per la gestione delle finestre di dialogo

Funzione Tasto

Ignora la richiesta all'interno .
del dialogo

Ignorare in anticipo la richiesta
all'interno del dialogo

Interrompe e cancella il dialogo .
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Tasti funzione aggiuntivi per lI'inserimento
dei dati

W ¥

Nel corso delle domande (1), per determinati dati
quali 'avanzamento, la correzione del raggio ecc.

THE b Bt e_torpeasents! 1, Bisbwen driiog H

0 BEGIN PGM 1_BOHREN_DRILLING MM 1

etz et Y sono disponibili diverse OpZiOﬂi di inserimento
3 BLK FORM 01 Z X0 ¥al) Z-19.55 . . . .
4 BLK FORM 02 X+100 Y100 2:0 ! tramite i tasti funzione (2).

5 FNOO1 =2

6 L Z+100 RO FMAX

7 TOOL CALL "NC_SPOT_DRILL_D&" Z 53200

8 :Da.p0

9 L Z+100 RO FMAX M3

10 CYCL DEF 200 DRILLING
Q200=+2 SET-UP CLEARANCE
Q=34 BEFTH
Q206=+250 FEED RATE FOR PLNGNG
Q20@=e3  PLUNGI
Q210=s0
ek TR
O204e20 20D
Q211=+0 DWELL

11 GALL LiL 10

12L Z+100 A) FMAX

13 TOOL GALL "DAILL_DS" Z S3800

14050

15L 24100 RO FMAX M3

18 CYCL DEF 200 DRILLING

Funzioni per la definizione dell'avanzamento

1 Avanzamento in rapido, applicato a un singolo
F MAX
blocco.
2 Avanzamento calcolato automaticamente.
F AUTO

3 Avanzamento programmato: Unita: mm/min.

F Per gli assi di rotazione, il sistema di comando
interpreta I'avanzamento in gradi/min, indi-
pendentemente dal fatto che il programma sia
scritto in mm o in pollici.

4 Definizione dell'avanzamento per giro:
FU Unita: mm/giri.

5 Definizione dell’avanzamento per denti:

FZ Unita: mm/dente.

Il numero di denti deve essere definito nella
tabella degli utensili, nella colonna CUT.
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INIZIO FINE

Modifica del programma

Durante la creazione o la modifica di un program-
ma di lavorazione, & possibile selezionare ogni
riga del programma e le singole istruzioni di un
blocco utilizzando i tasti freccia (o i tasti funzione):

1 Scorre nella pagina verso l'alto / verso il basso
2 Salta all'inizio / alla fine del programma

3 Modifica la posizione del blocco corrente sullo
schermo. In questo modo e possibile visualiz-
zare ulteriori blocchi programma programmati
prima o dopo il blocco corrente.

4 Salta da blocco a blocco

5 Seleziona singole istruzioni nel blocco

6 Seleziona un blocco specifico:
Premere il tasto GOTO, inserire il numero di
blocco desiderato e confermare con il tasto ENT.

Oppure:

inserire I'incremento del numero del blocco e il nu-
mero delle righe inserite e premendo il tasto funzio-
ne N RIGHE spostarsi verso I'alto o verso il basso.

7 Azzera il valore dell'istruzione selezionata
Cancellazione valore errato

Cancellazione messaggio di errore (non lam-
peggiante)

8 Cancella istruzione selezionata

9 Cancella blocco selezionato
Cancellazione di cicli e di parti del programma:

Inserimento di blocchi in qualsiasi punto
Selezionare il blocco dopo il quale si desidera inse-
rire un nuovo blocco e aprire la finestra di dialogo.

Modifica e inserimento di istruzioni
Selezionare un’istruzione in un blocco e sovra-
scriverla con il nuovo valore. Finché si é selezio-
nata I'istruzione, la finestra di dialogo con testo
chiaro & disponibile.

Concludere la modifica: premere il tasto END
Se si desidera inserire un’istruzione, premere i tasti
freccia (verso destra o verso sinistra) fino a quan-

do non compare la finestra di dialogo desiderata,
quindi inserire il valore desiderato.
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Salva

1 Nella modalita di funzionamento "Salvataggio/
Modifica programma”, nella barra dei tasti fun-
zione sono disponibili i seguenti tasti funzione:
SALVA e SALVA CON NOME.

SALVA 2 SALVA: salva i programmiin lavorazione. Il nome
del file e il percorso rimangono invariati.
3 SALVA CON NOME: apre una finestra di dia-
SALVA logo che consente di modificare il nome e il
CON NOME percorso del programma.
i —
|
[
. I -,'.'I.'.'.:;;' ...... ] |
1
o | s | L BEE
ANNULLA 4 ANNULLA MODIFICA: con questo tasto funzio-
MODIFICA ne viene ripristinata l'ultima versione salvata.
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>

SELEZIONA
BLOCCO

ANNULLA
SELEZIONE

COPIA
BLOCCO

TAGLIA
BLOCCO

INSERISCI
BLOCCO

ANNULLA
SELEZIONE

Selezionare, copiare, eliminare
e incollare parti di programma

Se si desidera copiare parti di un programma
all'interno di un programma NC oppure copiare
parti in un altro programma NC, & possibile utiliz-
zare le seguenti funzioni:

Copia parti del programma

1 Scorrere la barra dei tasti funzione fino a quan-
do non compare la funzione di selezione

Selezionare la prima (ultima) riga della parte di
programma da copiare

2 Premere il tasto funzione SELEZIONA BLOCCO
per selezionare il primo (ultimo) blocco.

3 WIinNC evidenzia la prima cifra del numero del
blocco e visualizza il tasto funzione ANNULLA
SELEZIONE.

4 Posizionare il riquadro di selezione sull'ultima
(prima) riga della parte di programma che si
desidera copiare o eliminare.

Il sistema visualizza tutti i blocchi selezionati
con un colore diverso.

Premere il tasto funzione ANNULLA SELEZIONE
per annullare la funzione di selezione.

Copia la parte di programma selezionata

1 Premere il tasto funzione COPIA BLOCCO

2 Premere il tasto funzione CANCELLA BLOCCO
per cancellare la parte di programma selezionata.

Il comando salva il blocco selezionato

Utilizzando i tasti freccia, selezionare la riga dopo
la quale si desidera inserire la parte di programma
copiata (cancellata).

3 Premere il tasto funzione INSERISCI BLOCCO
per inserire la parte di programma salvata, op-
pure

4 Premere il tasto funzione ANNULLA SELEZIO-
NE per annullare la funzione di selezione.
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THE Tncilpng OECHEL VOECKEL TDECIELE W
SOECHELLH

1. TOOL CALL 10 Z 53000 F1000 DL | WALZENSTIRNACAII .. |
2 DECLARE STRING OS5 DECLARE STRING OS5 2 DECLARE STRINGS LX-T2Y-100 Z+2F MAX M3 « =
3 C¥CL DEF 230 ABZEILEN
Q2550 STARTPUNKT 1. ACHSE
Q2% 5 JNKT 2 E

e
Bt Tt

T - |

| ARTLELLEN | ROPERTEM
Wi WAL

SIEN

ROPEREN | ENFUGEN

Funzioni di ricerca

CERCA

ISTRUZIONE
ATTUALE

CERCA

CERCA

FINE

Funzioni di ricerca

Il comando cerca qualsiasi testo all'interno di un
programma.

Cerca testi a scelta
1 Selezionare la funzione di ricerca

Viene visualizzata la finestra di ricerca e nella bar-
ra dei tasti funzione vengono mostrate le funzioni
di ricerca disponibili.

2 Cerca istruzione:

il comando acquisisce la prima istruzione del
blocco corrente. Premendo nuovamente, viene
acquisita I'istruzione successiva del blocco.

3 Inserire il testo da cercare. Prestare attenzione
alle maiuscole e alle minuscole.

4 Avviare la ricerca: il comando passa al blocco
successivo in cui e presente il testo cercato.

5 Ripetere la ricerca: il comando passa al blocco
successivo in cui € presente il testo cercato.

6 Termina la ricerca.
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HHHHNNRRE

1

Funzioni MOD

ANNULLA

.oppure

Funzione MOD

Tramite le funzioni MOD é possibile visualizzare
e modificare le configurazioni.

Selezione delle funzioni MOD

Premere il tasto MOD per visualizzare la scher-
mata MOD.

Indipendentemente dalla modalita di funziona-
mento selezionata, sono disponibili le seguenti
funzioni:

* Impostazioni di visualizzazione:
Indicatori di posizione

* Informazioni generali:
Versione software

Selezionare I'indicatore di posizione

Per le modalita di funzionamento Funzionamento
manuale, Esecuzione continua programma ed
Esecuzione programma come blocco singolo
e possibile modificare la visualizzazione delle
coordinate:

Per gli indicatori di posizione di WinNC & possibile

selezionare le seguenti coordinate:

* REALE: posizione effettiva; posizione attuale
dell'utensile

* AREFIST: posizione di riferimento; posizione
effettiva rispetto al punto zero della macchina.

* ISTRW: distanza residua alla posizione pro-
grammata nel sistema di inserimento; differenza
tra la posizione attuale e quella di destinazione.

* REFRW: distanza residua alla posizione pro-
grammata rispetto al punto zero della macchina;
differenza tra la posizione di riferimento e quella
di destinazione.

Con la funzione MOD indicatore di posizione 1 &
possibile selezionare l'indicatore di posizione
nell’indicatore di stato.

Con la funzione MOD indicatore di posizione 2 é
possibile selezionare l'indicatore di posizione
nell'indicatore di stato supplementare.

Chiusura delle funzioni MOD

Premere nuovamente il tasto MOD oppure il tasto

funzione ANNULLA.
Nota: é

le opzioni e le funzioni disponibili dipendono
dalla versione del software WinNC.
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Simulazione grafica

Con la simulazione grafica il programma attuale
viene calcolato completamente e il risultato rap-
presentato graficamente. In tal modo si controlla
il risultato della programmazione senza spostare
gli assi della macchina. Eventuali errori nella pro-
grammazione dei passaggi di lavorazione vengo-
no tempestivamente individuati, prevenendo cosi
procedure di lavorazione errate sul pezzo.

Definizione pezzo grezzo

Le dimensioni del pezzo grezzo inserite nell'edi-
tor per la programmazione vengono usate per il
pezzo.

Il pezzo grezzo viene serrato in base al sistema
di coordinate valido al momento della definizione
del pezzo grezzo.

La simulazione grafica e disponibile in tutte le
modalita di funzionamento. .

Il comando offre le seguenti visualizzazioni (ve-
dere "Altre opzioni di visualizzazione").

¢ Vista dall'alto

e Vista 3D

Test programma

Passare alla modalita di programmazione “Test
programma” per testare il programma corrente
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Simulazione grafica del

layout dello schermo

Prova programma
L (+) Prova programma
LQ 1304002 Simulazione 3D

(2}

Eseéjione singola

TNC:nc_prog\CIRCLE_C\CIRCLE_C'circle_c.h
—circle_c.h

lo BEGIN PGM TEST MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
2 BLKFORM 0.2 X+50 Y+50 Z+3
3 TOOL CALL 3 Z S1000 F500

4 CC X+110 Y+100

5 L X+100 Y+120 Z+150 FMAX M3
6 C X+120 Y+120 DR- F400

7 CC

8 L X+100 FMAX

9 C X+140 Y+120 DR+ F600

10 C FMAX

11L X+150

12 CR X+180 R+20 DR- F500

13 CR X+150 R-20 DR+ F500

14 CR X+180 R-20 DR+ F500

15 CR X+150 R+20 DR- F500

16 L X+120

17 CHF 4 F200

18 L Y+100

19 RND RS F100

20 L X+140

21 END PGM TEST MM

on

>

(1)

@)

08:41

e corsa rapida

VISTE

i

ALTRE
OPZIONI
VISTA

B

8 00:00:54 Fo
f’ \\ AVVIO RESET
AWVIO SINGLE +
Ao

1 Modalita di funzionamento

2 Areadi comando attiva / Test del programma

3 Righe degli allarmi e dei messaggi della simu-
lazione

4 Nome programma

5 Tasti funzione "Avvio", "Avvio blocco singolo"
e "Reset + Avvio" della simulazione

6 Selezione viste

7 Richiamo di altre opzioni di visualizzazione
8 Impostazione della velocita di simulazione
9 Colori dei movimenti di spostamento:

* movimento di spostamento rosso = |'utensile
si sposta in avanzamento rapido

* movimento di spostamento verde = 'utensile
si sposta nella corsa di lavorazione

10 Blocco attuale nel programma
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START

RESET
+
START

START
BL: SINGOLO

VISUALIZZAZIONI

VISUALIZZAZIONI

VISUALIZZAZIONI

Funzioni dei tasti

Velocita di simulazione

Imposta la velocita della simulazione

Aumenta o diminuisce gradualmente la velocita
di simulazione.

Riduce gradualmente la velocita di simulazione

Testa il programma alla massima velocita possi-
bile (impostazione predefinita)

Avvio/reset simulazione

Avvia la simulazione

Resetta e avvia la simulazione

Avvia simulazione di un blocco singolo

Resetta la simulazione

Selezione delle visualizzazioni

Visualizzazione volumetrica

Visualizzazione volumetrica e corse utensile

Corse utensile
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ALTRE
OPZIONI DI
VISUALIZZAZIONE

PEZZO
TRASPARENTE

[oFF] N

UTENSILE

Vista 3D

Funzioni di rotazione, riduzione e ingrandimento

Rotazione vista con incrementi di 5°

Ribaltamento vista con incrementi di 5°

Ingrandimento/riduzione graduale vista

Ripristino vista alle dimensioni e all'angolazione
originali.

Spostamento vista

Spostamento vista verso l'alto e verso il basso

Spostamento vista verso sinistra e verso destra

Ripristino vista nella posizione e nell'angolazione
originali.

Altre opzioni di visualizzazione

Premere il tasto funzione per visualizzare ulteriori
opzioni

Visualizza il pezzo in trasparenza

Visualizzazione dell’'utensile durante la simulazione:

* Visualizza utensile
* Visualizza l'utensile in trasparenza
* Nascondi utensile

* Visualizza il pezzo in vista dall'alto

* Visualizza il pezzo in 3D
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* Visualizza il pezzo in 3D con vista a tre quarti
del pezzo grezzo.

* Questa funzione serve a ripristinare i piani in
sezione.

'F:‘ |

* Questa funzione serve a spostare i piani in
sezione. Vengono visualizzati i seguenti tasti
funzione:

| |\ el

m— —|
[Jj I [D ] * Sposta il piano in sezione verticale verso destra

0 Verso sinistra.

= = * Sposta il piano in sezione verticale in avanti o
il o indietro.
1 LETH * Sposta il piano in sezione verticale alto o in
|:|ﬂ] | basso.

B o es wn L'impostazione predefinita del piano in sezione
' e tale che, nel piano di lavorazione, si trova al
centro del pezzo grezzo e, sull'asse dell'utensile,
sul bordo inferiore del pezzo grezzo.

B P B P 1 W LA 8

Nota: ﬂi

nella visualizzazione del pezzo grezzo, il di-
spositivo di serraggio non viene visualizzato!
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* Premere il tasto funzione per avviare la confi-

e gurazione di visualizzazione in 3D-

VISTA IN 3D

os Distanza tra il pezzo grezzo e il dispositivo di
serraggio

* nella direzione Z (1)
* nella direzione XY (2)
a seconda della situazione di serraggio

» Controllo collisione attivato o disattivato

* Impostazione della risoluzione: regolare il cur-
sore da “fine” a “grossolano”.

* Indicatore del tempo di lavorazione (3) e dell'a-
vanzamento (4).

Nota: 2

la scelta delle opzioni di impostazione dispo-
nibili varia, a seconda della presenza o meno
della licenza per la 3D View.

Distanza tra il pezzo grezzo e il dispositivo
di serraggio
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ON
OFF

Salta blocchi

Non testare né eseguire i blocchi di programma
contenenti il carattere "/".

Spostare la visualizzazione del grafico con il
mouse

Tenere premuto il tasto destro del mouse e muo-
vere il mouse per spostare il modello.

Se si preme contemporaneamente il tasto Shift,
e possibile spostare il modello solo in orizzontale
o0 in verticale.

Se si preme contemporaneamente il tasto Ctrl,
e possibile ingrandire o rimpicciolire il grafico
trascinandolo con il mouse.
Al posto del tasto destro del mouse e possibile
utilizzare anche la rotellina.

Premendo il tasto sinistro del mouse €& possibile
ruotare l'immagine in senso orizzontale e verti-
cale.
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PROGRAMMAZIONE

D: Programmazione

Panoramica

Comandi M

MOO  Arresto programmato

MO1 Arresto opzionale (arresto programma
solo con OPT. STOP)

MO0O2 Fine programma

MO3 Mandrino On in senso orario

MO04  Mandrino On in senso antiorario

MO5 Arresto del mandrino

M0O6 Eseguire cambio utensile

M08 Refrigerante On

M09 Refrigerante OFF

M13 M3+ M8

M14 M4 + M8

M15 M5+ M9

M19
M20

M30
M91

M89
M99

M109

M110

M111

posiziona sempre il mandrino a O gradi
posiziona il mandrino sul valore program-
mato nel ciclo 13.

Fine programma principale

Operazioni nelle coordinate della
macchina

Richiamo ciclo con azione modale
Richiamo ciclo per blocco singolo

Velocita di avanzamento negli archi di
cerchio:

il sistema di comando mantiene costante
l'avanzamento lungo archi di cerchio sul
tagliente dell'utensile sia nella lavorazione
interna che in quella esterna

il sistema di comando mantiene costante
l'avanzamento lungo archi di cerchio sul
tagliente dell'utensile esclusivamente du-
rante la lavorazione interna

reset di M109 e M110

D1
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Wissenschatftlich

Ansicht ‘ I

| Ansicht

[ [ [ e |
D el =]
|

|

7
4 |

ARCH SIN ||COSHTAN| |1_

g@@@
noBpn

x"y |[sQRT| 1 || PI | [0

(M [[ws [ MR || me |

| LN [[LOG | e 8GN

| ABS | CINT | |F RACi‘ \ MOD |

Coco J] v e

Calcolatrice

Il comando dispone di una calcolatrice incorporata
che svolge le principali funzioni aritmetiche.

Premere il tasto CALC per aprire o chiudere la
calcolatrice.

Eseguendo un programma dalla finestra di dia-
logo, sara possibile copiare, con il tasto “Acqui-
sisci posizioni effettive”, la visualizzazione della
calcolatrice direttamente nel campo selezionato.

RE%ESEEA e Trasferisce il valore attuale dal programma alla
ATTUALE calcolatrice.
RECUPERA ¢ Trasferisce il valore calcolato al programma.
VALORE
Operatori di calcolo
Funzione Significato Funzione Significato
+,-%.1 Tipo di calcoli base LN Logarithmus Naturalis
0O Calcolo con le parentesi LOG Logaritmo
ARC Arcocoseno enx Funzione esponenziale
SIN Funzione seno SGN Verifica segni
cos Funzione coseno ABS Calcplo yalore r?lsso'luto
TAN Funzione tangente INT Taglia cifre decimali :
- Taglia le cifre prima della vir-
XAY Elevazione alla potenza FRAC gola
SQR Estrarre la radice quadrata MOD Valore del modulo
1/x Funzione inversa Vista Vista: Editor di formule o
P Numero cerchio graduato PI scientifico
3.14159265359 CE Elimina valore
M+ Aggiunge il valore alla memo- MM o POLLICI | Unita di misura
ria temporanea . . .
- - Rappresentazione dei valori
MS tSalva il valore nella memoria DEG o RAD angolari
emporanea DEC o0 HEX Tipo di rappresentazione del
MR Accesso alla cache valore numerico
MC Cancella la cache
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Messaggi di errore
Nei seguenti casi vengono visualizzati errori:

e dati errati

e errori logici nel programma

» elementi di profilo non eseguibili

e utilizzi non conformi del sistema di tastatura

Aprire la finestra di errore con ERR.

R : 5 nell'intestazione in caratteri rossi; i messaggi di
errore lunghi o su piu righe vengono visualizzati in
forma abbreviata. Se si verificano errori in moda-
lita background, questi vengono visualizzati con
la parola “Errore” in rosso.

R = Se si verifica un errore, questo viene visualizzato
il

T T

Se, in via eccezionale, si verifica un “errore nell’e-
laborazione dei dati”, si apre automaticamente la
finestra di errore. Tali errori non possono essere
| risolti dall'operatore. In questo caso, spegnere il
S sistema e riavviare il comando.

| f | messaggi di errore rimangono visualizzati
e I ' G nell'intestazione finché non vengono cancellati o

- - ' ' ' - - sostituiti da un errore di priorita superiore.

| messaggi di errore che contengono il numero di
un blocco programma sono stati causati da quel
blocco o da uno precedente.

ALTRE * Coniltasto funzione “ALTRE INFORMAZIONI"
INFORMAZIONI & possibile visualizzare ulteriori informazioni
sugli allarmi.

. * Cancellare il messaggio di errore premendo il
tasto CE.

Nota: /2

per informazioni dettagliate sugli allarmi e sui
messaggi, consultare i capitoli "H" e "I" del
presente manuale d'uso.
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Q)

PROGRAMMA
+
GRAFICO

DISEGNO
AUTOM.

OFF

Grafico di programmazione

Includere / non includere il grafico di
programmazione

Creando un programma, il WinNC potra visualiz-
zare il grafico lineare 2D del contorno program-
mato.

Aprire la barra dei tasti funzione per il layout dello
schermo per passare alla sua configurazione con
il programma a sinistra e la grafica a destra.

Premere il tasto funzione PROGRAMMA + GRA-
FICO.

Portare il tasto funzioni DISEGNO AUTO su ON.
Inserendo le righe del programma, WinNC visua-
lizzera ogni movimento della traiettoria program-
mata nel riquadro della grafica nella parte destra
della schermata.

Utilizzare i tasti freccia per selezionare il blocco
fino al quale si desidera generare il grafico.
Dopo aver modificato o aggiunto un elemento,
viene visualizzato il grafico.

Se non si desidera la visualizzazione grafica
durante la programmazione, impostare il tasto
funzione DISEGNO AUTOM. su OFF.

Nota: /i

se la funzione DISEGNO AUTOMATICO e
impostata su ON, il sistema di comando non
tiene conto, durante la creazione del grafico
a linee 2D, di

e ripetizioni di blocchi di programma

e istruzioni di salto

e funzioni M, come ad esempio M2 o0 M30

e richiami di cicli

Utilizzare il disegno automatico esclusiva-
mente durante la programmazione del profilo.

Emco
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DISEGNO Portare il tasto funzioni DISEGNO AUTOM. su OFF.
AUTOM.

GFF]  on

Il programma viene simulato integralmente, com-
presiicicli e i salti. Cio & possibile solo se durante
il test del programma non € in esecuzione alcun
programma. E possibile resettare la simulazione
premendo il tasto CE.

ues
v l
TS CALTALT0 t .
127 L X+0 ¥-55 RO /5 |
1,‘3:_ :-‘n‘\.‘-'.::al:;hz;u F s -
:im %15 RL FB00 |
V226D one
153 € Xa15 Y38 5 OR. i
e '
1570 101 R0 |
{8 oL D 105 ORI —
140 CYCL DEF 101 AOT-0 1
iz s '
v 5
::;;(‘.;30316\’-:',.".-0&- |
145 CC X80 ¥-60
Er o Y |
1::«°c1x45 Y40 63 DR~ |
[ i e
Crea un grafico di programmazione
per un programma esistente
RESET Crea la grafica di programmazione completa.
+

AVVIO
Crea la grafica di programmazione completa op-

START pure dopo aver premuto RESET + AVVIO.
Sospende la grafica di programmazione.

STOP Questo tasto funzione viene visualizzato solo
mentre WIinNC crea un grafico di programma-
zione.

Questo tasto funzione e disponibile solo se e
selezionata I'opzione “Disegno automatico OFF”".

AVVIO . o

SINGLE “AVVIO SINGLE" é disponibile solo quando la
funzione "Disegno automatico" é disattivata.
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>

N. BLOCCO

VISUALIZZA
NASCONDI

N. BLOCCO
VISUALIZZA

NASCONDI

CANCELLA
GRAFICO

OFF

-

W [

RIPRISTINA
PEZZO
GREZZO

Passare alla barra dei tasti funzione

Visualizza i numeri blocco
Impostare il tasto funzione VISUALIZZA/NA-
SCONDI N. BLOCCO su VISUALIZZA.

Nascondi i numeri di blocco
Impostare il tasto funzione VISUALIZZA/NA-
SCONDI N. BLOCCO su NASCONDI.

Questa funzione é attiva solo se é attivata 'op-
zione Disegno automatico!

CANCELLA GRAFICO

Premere il tasto funzione CANCELLA GRAFICO
per cancellare il grafico visualizzato.

Mostrare e nascondere le linee della
griglia

Impostare il tasto funzione VISUALIZZA LINEE
GRIGLIA su ON per visualizzare le linee della
griglia.

Adatta immagine

E possibile personalizzare la visualizzazione del
grafico.

Passare alla barra dei tasti funzione

Per spostare I'immagine, premere il tasto funzione
corrispondente.

Per ridurre o ingrandire I'immagine, premere |l
tasto funzione.

Con il tasto funzione RIPRISTINA PEZZO GREZ-
Z0 si torna alla vista originale.

Comandi del mouse:

con la rotellina del mouse € possibile ingrandire
o rimpicciolire I'area selezionata, mentre tenendo
premuto il tasto centrale o quello destro del mou-
se e possibile spostarla.
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K RRRFELE

3 PLANE RESET TURN MB100 FMAX =

4 TOOL CALL 50 7 S2000 F200

6 L Z+70 FMAX
? CALL PGM PLANEN

12 GYGL DEF 7.0 NULLPUNKT
13 CYCL DEF 7.1 X0

14 CYGL DEF 7.2 Yo

15 CYCL DEF 7.3 2v0

16 PLANE RESET TURN MB100 FMAX
17 STICHEL

16 L8

19 TOOL GALL 41 7 S4000

201 X-0 V4D Zo50 F

CALL PGM G

25 CYCL DEF 7
26 PLANE SPATIAL SPA.S0 SPB.0 SPCH30 TURN DIST.10
2710 Ya FMAX

6 CALL PGM GM260_3_UHR

200 Z+100 FMAX

41 P1 ANE RESET STav

prey man

B T

INSERISCI
STRUTTURA

O

PROGRAMMA
+

STRUTTURA

LI
-
JL
—

Strutturazione programmi

Visualizza finestra di struttura/Passa
a finestra attiva

WinNC offre la possibilita di aggiungere commenti
ai programmi di lavorazione tramite blocchi di
struttura. I blocchi di struttura sono testi (max. 255
caratteri) da intendersi come commenti o titoli per
le righe del programma successive.

In questo modo, programmi lunghi e complessi
possono essere resi piu chiari e comprensibili
grazie a blocchi di struttura sensati.

Cio permettera di eseguire le modifiche successi-
ve al programma in modo piu semplice e chiaro.
| blocchi di struttura possono essere inseriti in
gualsiasi punto del programma.

Selezionare il blocco dopo il quale si desidera
inserire il blocco di struttura.

Premere il tasto SPEC FCT

Premere il tasto funzione INSERISCI STRUTTU-
RA o il tasto * sulla tastiera ASCII

Inserire il testo della struttura

Questi possono essere visualizzati in una finestra
separata. A tal fine occorre utilizzare il corrispon-
dente layout dello schermo.

Aprire la barra dei tasti funzione per il layout dello
schermo per accedere al layout dello schermo.
Sinistra: programma, a destra: struttura del pro-
gramma.

Premere il tasto funzione PROGRAMMA +
STRUTTURA per visualizzare la finestra della
struttura.

Commutare la finestra attiva:
premere il tasto funzione CAMBIA FINESTRA

Selezionare i blocchi nella finestra della struttura
Quando si passa da un blocco all'altro nella fine-
stra della struttura, WinNC aggiorna la visualiz-
zazione dei blocchi nella finestra del programma.
In questo modo é possibile saltare ampie parti di
programma in pochi passaggi.

D7
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Movimenti degli utensili *)

Funzioni di traiettoria

Il profilo di un pezzo € composto generalmente
da piu elementi di profilo quali rette e archi di
cerchio. | movimenti degli utensili lungo rette e
archi di cerchio vengono programmati utilizzando
le funzioni di traiettoria.

Funzioni ausiliarie M

Grazie alle funzioni ausiliarie, WinNC controlla
guanto segue:

* J|'esecuzione del programma, ad es. un'inter-
ruzione dell'esecuzione

¢ |e funzioni macchina, come l'inserimento ed il
disinserimento della rotazione mandrino e del
refrigerante

* |a traiettoria dell'utensile

Sottoprogrammi e ripetizioni di parti
di programma

Le operazioni di lavorazione ripetitive vengono in-
serite una sola volta, sotto forma di sottoprogram-
ma o di ripetizione di una parte di programma.

Se una parte del programma viene eseguita solo a
determinate condizioni, anche queste fasi del pro-
gramma vengono definite in un sottoprogramma.
Un programma di lavorazione puo richiamare e
fare eseguire un altro programma di lavorazione.

Programmazione con parametri Q

Nel programma, i parametri Q rappresentano
valori numerici che vengono assegnati in un altro
punto del programma. | parametri Q servono per
programmare funzioni aritmetiche che controlla-
no I'esecuzione del programma o descrivono un
profilo.

Emco
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PROGRAMMAZIONE

*)
zA

100

Movimenti parassiali

Movimento tridimensionale

Nozioni di base delle funzioni di
traiettoria *)

Programmazione delle traiettorie
dell'utensile per una lavorazione

In un programma di lavorazione si programmano
una dopo l'altra le funzioni di traiettoria per i sin-
goli elementi di profilo del pezzo. A tale scopo si
inseriscono le coordinate per i punti finali degli
elementi di profilo riportate sul disegno quotato.
WiInNC calcola il percorso effettivo dell'utensile
sulla base di queste coordinate, dei dati dell'u-
tensile e della correzione del raggio.

WinNC sposta contemporaneamente tutti gli assi
della macchina programmati nel blocco di una
funzione di traiettoria.

Movimenti parassiali

Il blocco del programma contiene le coordinate:
WiIinNC sposta l'utensile parallelamente all’asse
macchina programmato.

Nella lavorazione la tavola della macchina si
muove con il pezzo serrato. Nella programma-
zione della traiettoria si suppone che l'utensile
Si muova.

Esempio:
L X+100

Lo, funzione di traiettoria "Retta"

X+100 .. coordinate del punto finale
L'utensile mantiene le coordinate Y e Z e si porta
sulla posizione X=100.

Movimenti nei piani principali
Il blocco programma contiene due coordinate:
WiInNC sposta l'utensile nel piano programmato.

Esempio:

L X+70 Y+50

L'utensile mantiene la coordinata Z e si porta nel
piano XY sulla posizione X=70, Y=50.

Movimento tridimensionale
Il blocco programma contiene tre coordinate:
WinNC sposta l'utensile nello spazio per portarlo
sulla posizione programmata.

Esempio:
L X+80 Y+0 Z-10
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YA YA

")

Movimenti circolari

*)

Senso di rotazione nei movimenti circolari

Cerchi e archi di cerchio

Nei movimenti circolari vengono spostati contem-
poraneamente due assi macchina: l'utensile si
muove lungo una traiettoria circolare rispetto al
pezzo. Per i movimenti circolari viene inserito il
centro del cerchio CC.

Per le funzioni di traiettoria per archi di cerchio si
programmano cerchi nei piani principali: il piano
principale viene definito al richiamo dell'utensile
"TOOL CALL" con la specificazione dell'asse del
mandrino:

Asse del mandrino Piano principale

Z XY, anche UV, XV, UY

Senso di rotazione DR nei movimenti circolari

Il senso di rotazione DR per i movimenti circolari
e definito come segue:

Rotazione in senso orario: DR—
Rotazione in senso antiorario: DR+

Emco
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PROGRAMMAZIONE

THE U DK UL R IR b

TN e o T

9 PLANE RESET TURN ME100 FMAX 2

4 TOOL CALL 50 Z 2000 F200 =
5 L X-55 Ye0 Z-50 FMAX M13

7L 2e70 FMAX

8 CALL PGM PLANEN

0L 2450 FMAX

10 TOOL CALL 1 7 52000 FS00
11 CALL PGM ANFASEN

1210 Z-50 FMAX

13 CYCEL DEF 7.0 NULLPUNKT
14 CYCL DEF 7.1 X+0

19 CYCL DEF 7.2 ¥e0

16 CYCL DEF 7.3 20

17 PLANE RESET TURN MB100 FMAX
18 ETICHEL

19 LEL 95

20 TOOL GALL 41 7 54000

22 CALL PGM CM260_OBEN
23 CYCL DEF 7 0 NULLPUNKT

24 CYCL DEF 7.1 Xa24.75

25 CYCL DEF 7.2 ¥-24.78

28 CYCL DEF 73238

27 PLANE SPATIAL 5PA90 SPB.0 SPC.30 TURN DIST.10
ZHL Xe0 YoD FMAX

25 GALL PGM GM260_3_UHA

ML, 100 FMAY

| |
" !I w~o| . It || Il

Correzione del raggio

=
o

5 ENT
RO RL RR
100 ENT
FMAX

Correzione del raggio

Impostare la correzione del raggio nel blocco con
cui si arriva al primo elemento del profilo. Non &
possibile avviare la correzione del raggio in un
blocco per una traiettoria circolare, ma occorre
programmarla preventivamente in un blocco di
linea retta (vedere “Movimenti di traiettoria — coor-
dinate ortogonali”) o nel blocco di avvicinamento
(blocco APPR, vedere “Avvicinamento e distacco
dal profilo”).

Preposizionamento

All'inizio del programma, l'utensile deve essere
preposizionato in modo tale da escludere qualsi-
asi danno all'utensile stesso e al pezzo.

Generazione dei blocchi di programma con i
tasti funzione della traiettoria

Con i tasti grigi delle funzioni di traiettoria, verra
aperta la finestra di dialogo con testo in chiaro.
Il WIinNC richiede una dopo l'atra tutte le infor-
mazioni ed inserisce il blocco di programma nel
programma di lavorazione.

Esempio: programmazione di una retta.

e Aprire il dialogo di programmazione: ad es.
Retta

e Inserire le coordinate del punto finale della
retta

e Selezionare la correzione del raggio: ad es.
premere il tasto funzione RL, l'utensile si spo-
sta a sinistra del profilo

* Inserire l'avanzamento e confermare con il
tasto ENT:
ad es. 100 mm/min. Nella programmazione in
pollici (INCH): I'impostazione di 100 corrispon-
de a un avanzamento di 10 pollici/min.

e Per lo spostamento in rapido: premere il tasto
funzioni F MAX.

e Inserire una funzione aggiuntiva, ad esempio
M3, e chiudere la finestra di dialogo premendo
il tasto END.

Riga nel programma di lavorazione
L X+10 Y+5 RL F100 M3
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Emco

APPR
DEP

B

APPR LN

>
T
T
Py)
O
=

APPR LCT

&

Avvicinamento e distacco
dal profilo

Riassunto: Tipi di traiettoria per I'av-
vicinamento e il distacco dal profilo

e Le funzioni APPR (ingl. approach = avvici-
namento) e DEP (ingl. departure = distacco)
vengono attivate con il tasto APPR/DEP.

E possibile selezionare le seguenti forme di
traiettoria tramite i tasti funzione:

e traiettoria lineare con raccordo tangenziale
avvicinamento / distacco

e Diritta perpendicolare al punto del contorno
avvicinamento / distacco

e traiettoria circolare con raccordo tangenziale
avvicinamento / distacco

e« Avvicinamento / distacco sulla traiettoria
circolare con raccordo tangenziale dalla retta
al profilo

Coordinate polari

| punti di profilo per le seguenti funzioni di av-
vicinamento/allontanamento possono essere
programmati anche tramite coordinate polari:

APPR LT diventa APPR PLT
APPR LN diventa APPR PLN
APPR CT diventa APPR PCT
APPR LCT diventa APPR PLCT
DEP LCT diventa DEP PLCT

Premere il tasto P, dopo aver selezionato una
funzione di avvicinamento o di distacco tramite
tasto funzione.

Avvicinamento e allontanamento dalla linea
elicoidale (elica)

Nell’avvicinamento e allontanamento dalla linea
elicoidale (elica), I'utensile percorre il prolunga-
mento della linea elicoidale, accostandosi su una
traiettoria circolare tangenziale al profilo. Utilizza-
re a tal fine le funzioni APPR CT oppure DEP CT.
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)

Abbreviazioni Significato

APPR APPRoach = avvicinamento

DEP DEPature = allontanamento

L Linie = retta

C Circle = cerchio

T Tangential; passata regolare,
continua

N Normal (verticale)

Posizioni importanti per I'avvicina-
mento e I'allontanamento *)

* punto di inizio P
Questa posizione va programmata immediata-
mente prima del blocco APPR.
P, sitrova al di fuori del profilo ed e raggiunto
senza correzione del raggio (RO).

* Punto ausiliario P,
Alcune delle traiettorie per avvicinamento e
allontanamento passano per il punto ausiliario
P, calcolato dal WinNC in base ai dati immes-
si nei blocchi APPR e DEP.

* Primo punto del profilo P, ed ultimo punto del
profilo P_
Il primo punto del profilo P, va programmato
nel blocco APPR, mentre l'ultimo punto del
profilo P_ potra essere programmato con una
gualsiasi funzione di traiettoria. Se il blocco
APPR contiene la coordinata Z, il WinNC por-
tera l'utensile nel piano di lavorazione prima al
P,, € successivamente nell'asse utensile alla
profondita impostata.

* Punto finale P
La posizione P si trova al di fuori del profilo
ed e ottenibile dai dati inseriti dall’'utente nel
blocco DEP. Se il blocco DEP contiene la co-
ordinata Z, il WinNC portera I'utensile nel piano
di lavorazione prima al P, e successivamente
nell'asse utensile all'altezza impostata.

Nel posizionamento dalla posizione attuale al
punto ausiliario P, il WinNC non controlla, se
il profilo programmato pud essere danneggiato.
Verificare prima eseguendo il test con la grafica!

Con le funzioni APPR LT, APPR LN e APPR CT,
il WinNC portera l'utensile dalla posizione attuale
al punto ausiliario P, all'ultima velocita di avan-
zamento/posizionamento in rapido programmato.

Con lafunzione APPR LCT, il WinNC porta l'uten-
sile sul punto ausiliario P, alla velocita di avanza-
mento programmata nel blocco APPR.

Le coordinate cartesiane o polari possono essere
immesse come assolute o incrementali.

Correzione del raggio

La correzione del raggio va programmata assieme
al primo punto del profilo P, nel blocco APPR. |
blocchi DEP rimuovono automaticamente la cor-
rezione del raggio!
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*
v )
35
© D %
O z A
} RR
0 7 -
PH (3 . Z_f-:_.—-"""“k PS-:,,
RR : RO
! ‘\ T
% X
20 35 40
APPR APPR LT

DEP

-5

Avvicinamento sulla retta con
raccordo tangenziale:
APPR LT %

Il WIinNC porta l'utensile sulla retta dal punto di
inizio P sul punto ausiliario P ,. Successivamente
si sposta sul primo punto del profilo P, sulla retta
che siraccorda tangenzialmente al profilo. Il pun-
to ausiliario P,, & posto ad una distanza LEN dal
primo punto del profilo P,.

e qualsiasi funzione di traiettoria: avvicinarsi al
punto di inizio P

e Aprire la finestra di dialogo con il tasto APPR/
DEP e il tasto funzione APPR LT:

e Coordinate del primo punto del profilo P,.

* LEN: distanza del punto ausiliario P,, dal primo
punto del profilo P,

e Correzione del raggio RR/RL per la lavorazio-
ne.

Esempio di programma NC

Commento

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

Avvicinarsi a P, senza correzione del raggio

8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN+15 RR F100

P, con correzione del raggio RR, distanza del P,
dal P,: LEN=15

9LY+35Y+35

Punto finale del primo elemento del profilo

0L ...

Successivo elemento del profilo
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*
vi )
36
P
A
20 i AR
10
| @
iy 10

APPR LN

oA

APPR
DEP

Avvicinamento sulla retta
perpendicolarmente al primo
punto del profilo: APPR LN *)

Il WinNC porta l'utensile sulla retta dal punto di
inizio P, su un punto ausiliario P,. Successiva-
mente si sposta sul primo punto del profilo P,
sulla retta perpendicolarmente al profilo. Il punto
ausiliario P, & posto ad una distanza LEN, + rag-
gio dell'utensile, dal primo punto del profilo P,

* (ualsiasi funzione di traiettoria: avvicinarsi al
punto di inizio Pg.

e Aprire la finestra di dialogo con il tasto APPR/
DEP e il tasto funzione APPR LN:

* coordinate del primo punto del profilo P,

* Lunghezza: distanza del punto ausiliario P,,.
Inserire LEN
sempre con un valore positivo!

* Correzione del raggio RR/RL per la lavorazio-
ne.

Esempio di programma NC

Commento

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

Avvicinarsi a P, senza correzione del raggio

8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN+15 RR F100

P, con correzione del raggio RR, distanza del P
dal P,: LEN=15

H

9L X+20 Y+35

Punto finale del primo elemento del profilo

0L ...

Successivo elemento del profilo
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*
vi )
35
%
PA >4
20 AR
CCA=
180°
10 @0 ‘ =
Ve RO
B @\E Py -
r - - x
10 20 40
APPR APPR CT

DEP

JO

Avvicinamento sulla traiettoria
circolare con raccordo
tangenziale: APPR CT *)

Il WIinNC sposta l'utensile lungo una linea retta
dal punto di inizio P verso un punto ausiliario P,,.
Da li, percorre una traiettoria circolare che passa
tangenzialmente nel primo elemento del profilo,
raggiungendo il primo punto del profilo P,.

La traiettoria circolare tra il P, ed il P, e definita
dal raggio R e dall’angolo al centro CCA. Il senso
di rotazione della traiettoria circolare & dato dalla
traiettoria dell'utensile per il primo elemento del
profilo.

e qualsiasi funzione di traiettoria: avvicinarsi al
punto di inizio P.

e Aprire la finestra di dialogo con il tasto APPR/
DEP e il tasto funzione APPR CT:

+ coordinate del primo punto del profilo P,

e raggio R della traiettoria circolare

e Avvicinamento al lato del pezzo nel senso
definito dalla correzione del raggio:
inserire R come valore positivo.

e Avvicinarsi dal lato del pezzo:
inserire R come valore negativo.

e Angolo al centro CCA della traiettoria circolare

e Inserire CCA come valore positivo

e Valore massimo inseribile 360°

e Correzione del raggio RR/RL per la
lavorazione

Esempio di programma NC

Commento

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

Avvicinarsi a P, senza correzione del raggio

8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100

P, con correzione del raggio RR, raggio R=10

9L X+20 Y+35

Punto finale del primo elemento del profilo

0L ...

Successivo elemento del profilo

Emco
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*

vi )

35,
%
Py P

20 ;

i RR
10

-~
AR -
10 20 40
APPR APPR LCT

DEP

Avvicinamento sulla traiettoria
circolare con raccordo tangen-
ziale al profilo e al pezzo diritto:
APPR LCT %)

Il WInNC porta l'utensile sulla retta dal punto di
inizio P su un punto ausiliario P,. Successiva-
mente si sposta sul primo punto del profilo P, su
una traiettoria circolare. Diventa attivo |'avanza-
mento programmato nel blocco APPR.

La traiettoria circolare si raccorda tangenzialmen-
te sia alla retta P, — P, che al primo elemento
del profilo. In questo modo € inequivocabilmente
definita dal raggio R.

e (qualsiasi funzione di traiettoria: avvicinarsi al
punto di inizio Pg

» aprire la finestra di dialogo con il tasto APPR/
DEP e il tasto funzione APPR LCT:

» coordinate del primo punto del profilo P,

e raggio R della traiettoria circolare. Come R
inserire un valore positivo

* Correzione del raggio RR/RL per la lavorazio-
ne

Esempio di programma NC

Commento

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

Avvicinarsi a P, senza correzione del raggio

8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R+10 RR F100

P, con correzione del raggio RR, raggio R=10

9L X+20 Y+35

Punto finale del primo elemento del profilo

0L...

Successivo elemento del profilo
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%)
v
Hﬁi
20 T PE
0 i RR
A,@\ -
X
APPR_ DEP LT
DEP E

Allontanamento sulla retta con
raccordo tangenziale: DEP LT )

Il WinNC porta l'utensile sulla retta dall'ultimo
punto del profilo P_ sul punto finale P,. La retta si
trova sul prolungamento dell'ultimo elemento del
profilo. Il P e posto ad una distanza LEN dal P_ .

* Programmare l'ultimo elemento del profilo con
il punto finale P_ e la correzione del raggio

* Aprire la finestra di dialogo con il tasto APPR/
DEP e il tasto funzioni DEP LT:

* LEN: Inserire la distanza del punto finale P,
dall'ultimo elemento del profilo P_

Esempio di programma NC

Commento

23 L Y+20 RR F100

Ultimo elemento del profilo: P_ con correzione del raggio

24 DEP LT LEN12,5 F100

Allontanarsi di LEN=12,5 mm

25 L Z+100 FMAX M2

sbloccare Z, tornare indietro, fine programma
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%) Allontanamento sulla traiettoria

v circolare con raccordo

RR| tangenziale: DEP CT ¥
Py I WinNC porta l'utensile sulla traiettoria circolare
RO = dall'ultimo punto del profilo P_ sul punto finale P,.
20 b ' P La traiettoria circolare si raccorda tan i -
T L genzialmen

\\c\é%é"// RR te all'ultimo elemento del profilo.
S
| X

* Programmare l'ultimo elemento del profilo con
il punto finale P_ e la correzione del raggio
APPR DEP CT e Aprire la finestra di dialogo con il tasto APPR/
m=P & D DEP e il tasto funzioni DEP CT:
o ¢ angolo al centro CCA della traiettoria circolare
* raggio R della traiettoria circolare
¢ |'utensile deve distaccarsi dal pezzo nel senso
definito dalla correzione del raggio: inserire R
come valore positivo
e |'utensile deve distaccarsi dal pezzo nel senso
opposto alla correzione del raggio:
inserire R come valore negativo

Esempio di programma NC Commento
23 L Y+20 RR F100 Ultimo elemento del profilo: P_ con correzione del raggio
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100 Angolo al centro = 180°, raggio della traiettoria circolare = 8 mm
25 L Z+100 FMAX M2 sbloccare Z, tornare indietro, fine programma
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vi

" Allontanamento sulla retta
perpendicolarmente all'ultimo

20

RR

RO

RR

e—20

punto del profilo: DEP LN ¥

Il WIinNC porta I'utensile su una retta dall’ultimo
punto del profilo P_ al punto finale P . La retta
si distacca perpendicolarmente dall'ultimo punto
del profilo P.. P, & posto ad una distanza LEN +
raggio dell'utensile dal P_.

x Y

* Programmare I'ultimo elemento del profilo con
il punto finale P_ e la correzione del raggio

* Aprire la finestra di dialogo con il tasto APPR/

APPR
DEP

DEP LN DEP e il tasto funzioni DEP LN:

5 D * LEN: inserire la distanza del punto finale P,
& Importante: come LEN inserire un valore posi-

tivo!

Esempio di programma NC

Commento

23 L Y+20 RR F100

Ultimo elemento del profilo: P_ con correzione del raggio

24 DEP LN LEN+20 F100

Allontanarsi di LEN=20 mm

25 L Z+100 FMAX M2

sbloccare Z, tornare indietro, fine programma
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X
10
DEP LCT

APPR
DEP

Allontanamento su una
traiettoria circolare con
raccordo tangenziale dalla retta
al profilo: DEP LCT *)

I WIinNC porta l'utensile sulla traiettoria circolare
dall'ultimo punto del profilo P_ sul punto ausiliario
P,, . Successivamente si sposta sulla retta sul
punto finale P. La traiettoria circolare si raccorda
tangenzialmente sia all'ultimo elemento del pro-
filo che alla retta tra il P, — P. In questo modo la
traiettoria circolare & inequivocabilmente definita

dal raggio R.

* Programmare l'ultimo elemento del profilo con
il punto finale P_ e la correzione del raggio

e Aprire la finestra di dialogo con il tasto APPR/
DEP e il tasto funzioni DEP LCT:

* inserire le coordinate del punto finale P

* raggio R della traiettoria circolare. inserire R
come valore positivo

Esempio di programma NC

Commento

23 L Y+20 RR F100

Ultimo elemento del profilo: P_ con correzione del raggio

24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F10

Coordinate P, raggio della traiettoria circolare = 8 mm

25L Z+100 FMAX M2

sbloccare Z, tornare indietro, fine programma
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Traiettorie - Coordinate

cartesiane

Panoramica delle funzioni di traiettoria

Tasto funzione

Funzione . . Traiettoria utensile Inserimenti necessari
traiettoria
Retta L L Coordinate del punto
Line o Retta finale della retta
Smg‘T'_ISSOuEHF ::E’o Smusso tra due rette Lunghezza dello smusso

Centro del cerchio
CC
Circle Center

Nessuno

Coordinate del
centro del cerchio o polo

Traiettoria circolare sul centro del

Coordinate del punto finale

Circle by Radius

raggio predeterminato

Arco C c . . , .
. cerchio CC al punto finale dell'arco| del cerchio,
Circle . . . .
di cerchio senso di rotazione
Coordinate del punto finale
Cerchio CR Traiettoria circolare con del cerchio,

raggio del cerchio, senso di
rotazione

Arco CT
Circle Tangential

Traiettoria circolare con raccordo
tangenziale all’elemento del profilo
precedente e successivo

Coordinate del punto finale
del cerchio

Arrotondamento
degli angoli RND
RouNDing of
Corner

Traiettoria circolare con raccordo
tangenziale all’elemento
precedente e successivo

Raggio dell'angolo R

Programmazione
libera dei profili FK

Traiettoria lineare o circolare
con raccordo selezionabile
all'elemento del profilo precedente

Vedi Programmazione libera
dei profili FK

Emco
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Retta L

WiInNC porta l'utensile sulla retta dalla sua posi-
zione attuale sul punto finale della retta.

Il punto di inizio corrisponde al punto finale del
blocco precedente.

* Coordinate del punto finale della retta
Ove necessario:

e Correzione del raggio RL/RR/RO
* Avanzamento F
* Funzione ausiliaria M

Esempio

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 1Y-15

9 L X+60 1Y-10

Acquisire la posizione attuale

Il blocco della retta (blocco L) puo essere gene-
rato anche con il tasto “ACQUISISCI POSIZIONE
ATTUALE™

¢ Selezionare modalita manuale

¢ Portare l'utensile nella posizione che si desi-
dera acquisire.

* Passare alla schermata “Salvataggio/Modifica
programma”.

* Selezionare il blocco programma dopo il quale
si desidera inserire il blocco L.

* Premere il tasto “ACQUISISCI POSIZIONE
ATTUALE":
WinNC generera un blocco L con le coordinate
dalla posizione attuale.
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Inserimento di uno smusso CHF
tra due rette

L'intersezione di due rette da origine ad angoli nel

Lo profilo, che possono essere smussati.
%) * Nei blocchi lineari prima e dopo il blocco CHF
Y‘ si devono programmare entrambe le coor-
\412,.\ dinate del piano nel quale verra eseguito lo
SmMusso.
\, » Lacorrezione del raggio prima e dopo il blocco
il CHF deve essere uguale.
20 w} i g e Lo smusso deve poter essere eseguito con
I'utensile attuale.
e Sezione smusso: lunghezza dello smusso, se
necessario:
« Avanzamento F (attivo solo nel blocco CHF)
2\ -
QP 2 X Esempio
j 40 7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 IY+5
9 CHF 12 F250
10 L IX+5Y+0
Avvertenze: !
la lavorazione del profilo non puo iniziare con
un blocco CHF.
Lo smusso pud essere eseguito solo nel pia-
no di lavorazione.
Lo spigolo tagliato dallo smusso non deve
essere avvicinato.
L'avanzamento programmato nel blocco CHF
e attivo solo per quel blocco. Dopo il blocco
CHF diventa nuovamente attivo 'avanzamen-
to programmato prima.
Emco
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Arrotondamento di angoli RND

D Gli angoli dei profili vengono arrotondati con la

Lo funzione RND.

L’'utensile si muove su una traiettoria circolare

che si raccorda tangenzialmente sia all’elemento

del profilo precedente che a quello successivo.
) L’utensile selezionato deve poter eseguire il cer-

Yi chio di arrotondamento.

* Raggio arrotondamento: Raggio dell'arco di
40 - - cerchio

“\ Ove necessario:

e Avanzamento F (attivo solo nel blocco RND)

1_@ ' -
X Esempio

10 40 5L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25

7 RND R5 F100

8 L X+10 Y+5

Nota: /i

I’elemento del profilo precedente e successi-
vo deve contenere entrambe le coordinate del
piano nel quale viene eseguito l'arrotonda-
mento degli angoli. Se il profilo viene lavorato
senza la correzione del raggio dell’'utensile,
occorre programmare entrambe le coordinate
del piano di lavorazione.

Lo spigolo non viene lavorato.
L'avanzamento programmato nel blocco RND
e attivo solo in questo blocco RND. Dopo il
blocco RND ridiventa attivo I'avanzamento
programmato nel blocco precedente.

Un blocco RND puo essere utilizzato anche
per l'avvicinamento raccordato ad un profilo,
se non vogliono utilizzare le funzioni APPR.
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Nota: "j

con CC si identifica una posizione quale cen-
tro del cerchio:

L'utensile non si portera quindi su questa
posizione.

Il centro del cerchio & contemporaneamente

il polo per le coordinate polari.

Centro del cerchio CC *

Per le traiettorie circolari che vengono program-
mate con il tasto C (traiettoria circolare C) occorre
definire il centro del cerchio. A tale scopo

* inserire le coordinate cartesiane del centro del
cerchio, o

® acquisire l'ultima posizione programmata, o

* acquisire le coordinate con il tasto “ACQUISI-
SCI POSIZIONI ATTUALI"

* Coordinate CC:
inserire le coordinate per il centro del cerchio,
o]

per acquisire l'ultima posizione programmata:
non inserire nessuna coordinata.

Validita della definizione

La definizione di un centro del cerchio vale fino a
guando sara programmata una nuova definizione
di centro del cerchio.

Inserire un valore incrementale per il centro
di cerchio

Inserendo una coordinata incrementale per il
centro del cerchio, questa si riferisce sempre
all'ultima posizione dell'utensile programmata.

Esempio

5 CC X+25 Y+25
oppure

10 L X+25 Y+25
11 CC

Le righe di programma 10 e 11 non si riferiscono
alla figura.

Emco
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*)

Traiettoria circolare C intorno
al centro del cerchio CC

Il centro del cerchio CC deve essere definito
prima di programmare la traiettoria circolare C.
L'ultima posizione dell'utensile programmata
prima del blocco C corrisponde al punto di inizio
della traiettoria circolare.

* Portare l'utensile sul punto di inizio della tra-
iettoria circolare

e Coordinate del centro del cerchio
* Coordinate del punto finale del cerchio
* Senso DR

Ove necessario:
* Avanzamento F
* Funzione ausiliaria M

Cerchio pieno

Per il cerchio pieno occorre programmare per
il punto finale le stesse coordinate del punto di
inizio.

Esempio

5 CC X+25 Y+25

6 L X+45 Y+25 RR F200 M3

7 C X+45 Y+25 DR+

Nota: ﬂi

Il punto di inizio e il punto finale del movimen-
to circolare devono trovarsi sulla traiettoria
circolare.

La tolleranza di immissione € regolabile in
EMConfig.

Tolleranza standard: 3um

Traiettoria circolare CR con
raggio predeterminato

L'utensile si sposta su una traiettoria circolare
avente raggio R.

e Coordinate del punto finale del cerchio

* Raggio R

Attenzione: il segno positivo o negativo definisce
la grandezza dell'arco di cerchio!

 Senso DR

Attenzione: Il segno definisce se la curvatura e
concava o convessal

Ove necessario:

* Funzione ausiliaria M

* Avanzamento F
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Cerchio pieno

Per un cerchio pieno programmare due blocchi
CR consecutivi:

Il punto finale del primo semicerchio corrisponde
al punto diinizio del secondo semicerchio. Il punto
finale del secondo semicerchio & punto di inizio
del primo.

Angolo del centro CCA e raggio dell'arco di
cerchio R

Il punto diinizio e il punto finale sul profilo posso-
no essere collegati mediante quattro diversi archi
di cerchio, aventi lo stesso raggio:

Arco di cerchio minore: CCA<180°
Raggio con segno positivo R>0

Arco di cerchio maggiore: CCA>180°
Raggio con segno negativo R<0

Tramite il senso di rotazione si definisce se 'arco
di cerchio deve essere curvato verso l'esterno
(convesso) o verso l'interno (concavo):

Convesso: Senso di rotazione DR— (con correzio-
ne del raggio RL)

Concavo: Senso di rotazione DR+ (con correzione
del raggio RL)

Esempio

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR- (Arco 1)
oppure

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR+ (Arco 2)

Esempio

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR- (Arco 3)
oppure

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

Nota: i

La distanza tra punto di inizio e punto finale
dell'arco di cerchio non deve essere maggiore
del diametro del cerchio.

Il raggio massimo e di 99,9999 m.
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Traiettoria circolare CT con
raccordo tangenziale )

L'utensile si sposta su un arco di cerchio che si
raccorda tangenzialmente all’elemento del profilo
programmato precedentemente.

Un raccordo viene considerato "tangenziale
guando nel punto di intersezione degli elementi
di profilo non si verificano gomiti o spigoli, cioé
guando il passaggio tra elementi di profilo & con-
tinuo.

L'elemento del profilo al quale I'arco di cerchio si
raccorda tangenzialmente, viene programmato
direttamente prima del blocco CT. Cio richiede
almeno due blocchi di posizionamento.

e Coordinate del punto finale del cerchio
Ove necessario:

e Avanzamento F
e Funzione ausiliaria M

Esempio

7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25 Y+30

9 CT X+45 Y+20

10L Y+O

Nota: i

Il blocco CT e listruzione dell’elemento del
profilo precedente devono contenere entram-
be le coordinate del piano nel quale verra
eseguito I'arco di cerchio!
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Traiettorie - Coordinate

polari
Panoramica
Con le coordinate polari si puo definire una po-

sizione tramite un angolo PA e una distanza PR
rispetto ad un polo CC precedentemente definito.

L'uso delle coordinate polari risulta vantaggioso

in caso di:

® posizioni su archi di cerchio

e disegni di pezzi con indicazioni in gradi ango-
lari, ad es. cerchi di fori.

Panoramica delle funzioni di traiettoria con
coordinate polari

Funzione

Tasto funzione di
traiettoria

Traiettoria utensile

Inserimenti necessari

Retta LP

+

Raggio polare, angolo polare

Retta del punto finale della retta

Arco di cerchio
CcP

Traiettoria circolare intorno al | Angolo polare del punto finale
centro del cerchio polo CC al
punto finale dell'arco di cerchio di rotazione

del cerchio, senso

Arco di cerchio

Traiettoria circolare con

Raggio polare, angolo polare

elicoidale (elica)

+

+

CT H
CTP //f + raccordo tangenziale al . del punto finale del cerchio
— precedente elemento del profilo
Traiettoria Sovrapposizione della Raggio polare, angolo polare

traiettoria circolare con una del punto finale del cerchio

lineare nell'asse utensile

YA

")

Origine delle coordinate polari:
Polo CC

Il polo CC puo essere definito in un qualsiasi pun-
to del programma di lavorazione prima che ven-
gano indicate le posizioni attraverso le coordinate
polari. Per la definizione del polo procedere come
per la programmazione del centro del cerchio CC.

* Coordinate CC: Inserire le coordinate carte-
siane per il polo. Il polo CC sara attivo fino alla
definizione di un nuovo polo CC.

Esempio
12 CC X+45 Y+25
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Retta LP

L'utensile si sposta sulla traiettoria lineare dalla
posizione attuale al punto finale della retta. Il pun-
to di inizio corrisponde al punto finale del blocco
precedente.

* Raggio coordinate polari PR: inserire distan-
za del punto finale della retta dal polo CC

* Angolo coordinate polari PA: posizione an-
golare del punto finale della retta tra —360° e
+360°

Il segno di PA viene determinato dall'asse di rife-
rimento dell'angolo:

¢ angolo tra l'asse di riferimento dell'angolo e
PR in senso antiorario: PA>0

* Angolo tra l'asse di riferimento dell'angolo e
PR in senso orario: PA<O

Esempio

12 CC X+45 Y+25

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3
14 LP PA+60

15 LP IPA+60

16 LP PA+180

Traiettoria circolare CP intorno
al polo CC

Il raggio delle coordinate polari PR € contempora-
neamente raggio dell'arco di cerchio. PR & defini-
to dalla distanza del punto di inizio dal polo CC.
L'ultima posizione dell'utensile programmata pri-
ma di un blocco CP corrisponde al punto di inizio
della traiettoria circolare.

e« Angolo coordinate polari PA: posizione an-
golare del punto finale della traiettoria circolare
tra —5400° e +5400°

¢ Senso DR

Esempio

18 CC X+25 Y+25

19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

Nota: /é

per le coordinate incrementali inserire lo stes-
so segno per DR e PA.
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Traiettoria circolare CTP con
raccordo tangenziale

L'utensile si sposta su una traiettoria circolare
che si raccorda tangenzialmente all'elemento del
profilo precedente.

* Raggio coordinate polari PR: Distanza del
punto finale della traiettoria dal polo CC

* Angolo coordinate polari PA: Posizione an-
golare del punto finale della traiettoria circolare

Esempio

12 CC X+40 Y+35

13 L X+0 Y+35 RL F250 M3
14 LP PR+25 PA+120

15 CTP PR+30 PA+30

16 L Y+0

Nota: ,é

Il polo CC non € il centro della circonferenzal
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Traiettoria elicoidale (elica)

La traiettoria elicoidale viene generata dalla so-
vrapposizione di una traiettoria circolare con una
traiettoria lineare, perpendicolare alla prima. La
traiettoria circolare viene programmata come in
un piano principale.

Le traiettorie elicoidali possono essere program-
mate solo in coordinate polari.

Impiego
* Filettature interne ed esterne di grande
diametro

* Scanalature di lubrificazione

Calcolo della traiettoria elicoidale

Per la programmazione occorre il dato incremen-
tale dell'angolo totale, per il quale l'utensile si
sposta sulla traiettoria elicoidale, nonché l'altezza
totale della traiettoria elicoidale.

Per il calcolo della direzione di fresatura dal basso
verso |'alto vale:

Forma della linea elicoidale

La tabella illustra la relazione tra la direzione di
lavoro, il senso di rotazione e la correzione del
raggio per determinate traiettorie.

. . Senso di Senso di Correzione
Filettatura interna . . .
lavorazione | rotazione del raggio
destrorso Z+ DR+ RL
sinistrorso Z+ DR- RR
destrorso Z- DR- RR
sinistrorso Z- DR+ RL
. Senso di Senso di Correzione
Filettatura esterna . . .
lavorazione | rotazione del raggio
destrorso Z+ DR+ RR
sinistrorso Z+ DR- RL
destrorso Z- DR- RL
sinistrorso Z- DR+ RR
EMCOo
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Esempio

12 CC X+40 Y+25

13 L Z+0 F100 M3

14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-1800 I1Z+5 DR-

Programmazione di una traiettoria elicoidale

Angolo delle coordinate polari: Inserire in
modo incrementale 'angolo totale che l'uten-
sile percorre sulla traiettoria elicoidale. Dopo
I'inserimento dell'angolo selezionare l'asse
utensile con un tasto di selezione assi.

Inserire in modo incrementale le coordinate
per 'altezza della traiettoria elicoidale

Senso DR

Traiettoria elicoidale in senso orario: DR—
Traiettoria elicoidale in senso antiorario: DR+

Correzione del raggio RL/RR/RO
Inserire la correzione del raggio secondo la
tabella

Nota: ﬂi

inserire la direzione di rotazione DR e I'angolo
totale incrementale IPA con lo stesso segno,
altrimenti l'utensile potrebbe muoversi su una
traiettoria errata.

Per I'angolo totale IPA puo essere inserito un
valore tra —5400° e +5400°. Se la filettatura
ha piu di 15 filetti, programmare la traiettoria
elicoidale con una ripetizione di blocchi di
programma.
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Traiettorie — Programmazione libera dei profili FK

Nozioni di base

| disegni di pezzi non dimensionati secondo la
norma NC contengono spesso dati di coordinate
che non possono essere inseriti con le funzioni
di traiettoria standard. Ad esempio, potrebbero
esserci

e coordinate note che si trovano o sono in pros-
simita dell’elemento del profilo,

e coordinate che siriferiscono a un altro elemen-
to del profilo, oppure

¢ dati riguardanti la direzione e I'andamento del
profilo note.

Tali dati possono essere programmati direttamen-
te con la programmazione libera dei profili (FK).
WinNC calcola il profilo dai dati noti di coordinate
e supporta il dialogo di programmazione con una
grafica interattiva FK. La figura in alto a sinistra
mostra la quotatura che pud essere immessa con
piu facilita attraverso la programmazione FK.

Requisiti per la programmazione FK

e Gli elementi di profilo possono essere pro-
grammati con la programmazione libera dei
contorni solo nel piano di lavorazione XY.

* E necessario inserire tutti i dati disponibili per
ogni elemento del profilo. Programmare anche
i dati di ogni blocco che restano invariati: | dati
non programmati non verranno riconosciuti!

e | parametri Q sono ammessi in tutti gli ele-
menti FK.

* Usando in un programma sia programmazio-
ne convenzionale che libera dei profili, ogni
sezione del profilo FK deve essere inequivo-
cabilmente definita.

e WinNC necessita di un punto fisso, dal quale
calcolare gli elementi di profilo. Programmare
con i tasti grigi di dialogo, immediatamente
prima del profilo FK, una posizione che con-
tiene entrambe le coordinate del piano di lavo-

razione. In questo blocco non devono essere
impostati parametri Q.

¢ Se il primo blocco nella sezione FK & un bloc-
co FCT o FLT, occorre programmare almeno
due blocchi NC con i tasti grigi di dialogo, per
definire inequivocabilmente la direzione di
avvicinamento.

* Un profilo FK non deve iniziare immediatamen-
te dopo il contrassegno LBL.

Nota: Z

la scelta delle soluzioni nella programmazio-
ne libera dei contorni (FSELECT) é diversa
rispetto all’'originale. La programmazione
libera dei contorni non & stata implementata
completamente; l'attenzione & stata concen-
trata sulla rilevanza formativa.
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PROGRAMMA
+

GRAFICO

1308

7 BEGIN PGM CORTOUR MM . i
| BLKFORMD T Z K50 Y-50 220 |
2 BLKFORM 0 %50 ¥-50 20

3 TOOLGALL1 Z 52500 |
L XeD ¥435 202 FMAX MO

5 L 22 Fao0 | 1 |

<225 {
17 END PGM CONTOUR MM N

MOSTRA

SOLUZIONE

SELEZIONA

SOLUZIONE

FINE

Grafico della programmazione FK

Aprire la barra dei tasti funzione per il layout dello
schermo.

Premere il tasto funzione PROGRAMMA +
GRAFICO.

Anche con quote di coordinate complete spesso
non e possibile definire del tutto il profilo del
pezzo da lavorare. In tal caso il WinNC indica le
possibili soluzioni mediante il grafico FK da cui
scegliere il profilo corrispondente. Nel grafico FK
il profilo del pezzo viene raffigurato con vari colori:

nero I'’elemento del profilo & definito in
modo univoco.

verde i dati inseriti consentono diverse so-
luzioni; scegliere la pit idonea

rosso i dati inseriti sono insufficienti per
definire I'elemento del profilo; inserire
altri dati

blu e selezionata la linea corrispondente

all’elemento del profilo nell’editor.

Se i dati inseriti consentono piu soluzioni e I'ele-
mento del profilo é visualizzato in verde, scegliere
I'elemento del profilo corretto come segue:

* Premere ripetutamente il tasto funzioni MO-
STRA SOLUZIONE, fino a visualizzare I'ele-
mento del profilo corretto:

¢ L'elemento del profilo visualizzato corrisponde
al disegno: Selezionarlo con il tasto funzioni
SCEGLI SOLUZIONE.

Selezionare prima possibile gli elementi del profilo
visualizzati in verde con SCEGLI SOLUZIONE,
in modo da limitare I'ambiguita degli elementi del
profilo successivi.

Se non si vuole selezionare, per il momento, un
elemento del profilo visualizzato in verde, pre-
mere il tasto funzioni FINE, per continuare nel
dialogo FK.
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FLT

FL

FCT

FC

FPOL

Aprire il dialogo FK

Premendo il tasto funzione della traiettoria FK, il
WinNC mostra i tasti funzione che consentono di
aprire il dialogo FK: Vedi Tabella seguente. Per
deselezionare i tasti funzione, premere nuova-
mente il tasto FK.

Aprendo il dialogo FK con uno di questi tasti
funzione, il WinNC mostra altre barre di tasti fun-
zione che consentono di inserire coordinate note,
dati direzionali e dati riguardanti I'andamento di
profilo.

Traiettoria lineare con raccordo tangenziale

* Traiettoria lineare senza raccordo tangenziale

* Arco di cerchio con raccordo tangenziale

e Arco di cerchio senza raccordo tangenziale

* Polo per la programmazione FK

Nota: é

il polo per la programmazione FK rimane
attivo finché non ne viene definito uno nuovo
tramite FPOL.
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E

FLT

FL

Programmazione libera delle
traiettorie lineari

Traiettoria lineare con raccordo tangenziale
Se una traiettoria lineare si raccorda tangen-
zialmente a un altro elemento di profilo, aprire il
dialogo con il tasto funzioni FLT:

Per visualizzare i tasti funzione per la program-
mazione libera di profili: premere il tasto FK.

Aprire il dialogo: premere il tasto funzioni FLT.

Con i tasti funzione inserire nel blocco tutti i
dati noti.

Retta senza raccordo tangenziale

Per visualizzare i tasti funzione per la program-
mazione libera di profili: premere il tasto FK.

Per aprire il dialogo per traiettoria lineare
libera: premere il tasto funzioni FL. Il WinNC
mostra altri tasti funzione.

Con questi tasti funzione inserire nel blocco
tutti i dati noti. Il grafico FK indica in rosso il
profilo programmato, fino all'immissione dei
dati sufficienti. Altre soluzioni sono indicate
dal grafico in verde.

Nota: /i

quando si utilizza AN, & necessario utilizzare
anche LEN; PR e associato a PA (coordinate
polari).

Nel caso vengano mescolati dati di tipi diver-
si, viene visualizzato il messaggio di errore
"Programmazione FK: “Dati contraddittori nel
profilo"!

Emco
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FCT

Programmazione libera delle
traiettorie circolari

Traiettoria circolare con raccordo tangenziale
Se una traiettoria circolare si raccorda tangen-
zialmente ad un altro elemento di profilo, aprire il
dialogo con il tasto funzioni FCT:

Per visualizzare i tasti funzione per la program-
mazione libera di profili: premere il tasto FK

Aprire il dialogo: premere il tasto funzione FCT

Inserire con i tasti funzione nel blocco tutti i
dati noti

Traiettoria circolare senzaraccordo
tangenziale

Per visualizzare i tasti funzione per la program-
mazione libera di profili: premere il tasto FK

Per aprire il dialogo per archi di cerchio liberi:
premere il tasto funzioni FC. Il WinNC mostra
i tasti funzione per quote dirette per traiettoria
circolare o per centro del cerchio

Con questi tasti funzione inserire nel blocco
tutti i dati noti. Il grafico FK indica in rosso il
profilo programmato, fino all'immissione dei
dati sufficienti. Altre soluzioni sono indicate
dal grafico in verde.
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Possibilita di inserimento
Coordinate del punto finale

e Coordinate cartesiane X e Y

¢ Coordinate polari riferite a FPOL

Esempi di blocchi NC

7 FPOL X+20 Y+30

8 FL IX+10 Y+20 RR F100

9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15

Senso e lunghezza degli
elementi di profilo

* Lunghezza della retta (solo per FT e FLT)

e Angolo di salita della retta
» Angolo al centro del segmento di arco circolare

e Angolo di salita AN rispetto alla tangente di
ingresso
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Centro del cerchio CC, raggio
e senso di rotazione nel blocco
FC/IFCT

Per le traiettorie circolari programmate libera-
mente, WIinNC calcola il centro del cerchio in
base ai dati inseriti. In questo modo & possibile
programmare un cerchio completo in un unico
blocco anche con la programmazione FK.

Se si desidera definire il centro del cerchio in
coordinate polari, & necessario definire il polo
utilizzando la funzione FPOL anziché CC. FPOL
rimane attiva fino al prossimo blocco con FPOL e
viene definita in coordinate ortogonali.

¢ Centro in coordinate rettangolari

CCPA ¢ Centro in coordinate polari

o
-
v
=]
-
4T

L]

Senso di rotazione della traiettoria circolare

R
@ * Raggio della traiettoria circolare

vi Nota: Z

*

) un centro del cerchio programmato in modo
convenzionale o calcolato non & piu valido
come polo o centro del cerchio in una nuova
sezione FK:
se le coordinate polari programmate in modo
convenzionale fanno riferimento a un polo che
e stato precedentemente definito in un blocco
CC, ridefinire tale polo dopo la sezione FK
utilizzando nuovamente un blocco CC.

15

x Y

20

Esempi di blocchi NC

10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
11 FPOL X+20 Y+15

12 FL AN+40

13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40
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Profili chiusi

S5 ¢ |l tasto funzione CLSD serve a contrassegnare
Iinizio e la fine di un profilo chiuso. In questo
modo, per l'ultimo elemento del profilo si ridu-
ce il numero delle soluzioni possibili.

I CLSD vanno inseriti in aggiunta a un’altra
specifica del profilo nella prima e nell'ultima
linea di una sezione FK.

* Inizio del profilo: CLSD+
* fine del profilo: CLSD-

Y ")

Esempi di blocchi NC
12 L X+5 Y+35 RL F500 M3
13 FC DR- R15 CLSD+ CCX+20 CCY+35

17 FCT DR - R+15 CLSD-
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Funzioni speciali

Definizione del pezzo grezzo
BLK FORM

Dopo aver aperto un nuovo programma, si defini-
sce il pezzo grezzo:

Se si desidera definire il pezzo grezzo in un se-
condo momento, procedere come segue:

. 1 Aprire Special Functions

BLK 2 Premere il tasto funzione BLK FORM. WinNC
FORM . . R .
ha bisogno di questa definizione per la simu-
lazione grafica.

3 Per la definizione del pezzo grezzo sono di-
sponibili 2 forme di solido:

$ OPPURE 8
- ° cubo o

e cilindro

Inserimento del pezzo grezzo cubo:
definito solo sul piano di lavorazione XY (per

l'asse Z)
Il pezzo grezzo viene definito tramite due dei
X Y A

1 punto MIN: le coordinate piu piccole X,Y e Z
del cubo; inserire valori assoluti.

2 Punto MAX: le coordinate piu grandi X, Y e Z
massime del cubo.
Inserire valori assoluti o incrementali.

Inserimento del pezzo grezzo cilindrico:
Z: piano di lavorazione in forma grafica
R: raggio esterno, L: lunghezza

nonché DIST: distanza dal punto zero e
RI: raggio interno del cilindro

Per i cilindri vale quanto segue: X corrisponde
al 4° asse

Nota: !
Il pezzo grezzo deve essere definito solo

se si desidera effettuare il test grafico del
programma.
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DECLARE
STRING

INSERISCI
COMMENTO

e R o WEATEL et
e
0 EEGIN PGM TEST MM

? BLKFORMG 1 7 X+l Yo 2:25
¥

Inserire un commento

Assegnare i parametri della
stringa

1 Aprire Special Functions

2 Premere il tasto funzione DECLARE STRING.

Prima di poter utilizzare le variabili di tipo
stringa, & necessario attribuirle con il comando
DECLARE STRING:

Esempio: DECLARE STRING QS10 ="PEZZO"

Inserire un commento

Nel programma di lavorazione € possibile inserire
commenti per fornire indicazioni sulla programma-
zione e spiegare le fasi del programma.

1 Aprire Special Functions

2 Premere il tasto funzioni INSERISCI COM-
MENTO.

3 WinNC inserisce una nuova riga che inizia con
un punto e virgola (;).
4 Inserire un commento e confermare con END.
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INSERISCI
STRUTTURA

ELAB.
PROFILO/
PUNTO

PATTERN
DEF

Inserire una struttura

1 Aprire Special Functions

2 Premere il tasto funzione INSERISCI STRUT-
TURA o il tasto * sulla tastiera ASCII.

Inserire il testo della struttura.

Vedi anche la pagina D7 “Strutturazione pro-
grammi”.

Lavorazioni di profili e punti *

1 Aprire Special Functions

2 Premere il tasto funzione LAVORAZ. PROFI-
LO/PUNTO.

La funzione PATTERN DEF consente di defini-
re modelli di lavorazione che potranno essere
richiamati in seguito tramite la funzione CYCL
CALL PAT.

Un modello di lavorazione rimane attivo finché
non ne viene definito uno nuovo o finché non
viene selezionata una tabella di punti tramite la
funzione SEL PATTERN.

Tramite la ricerca blocchi & possibile selezionare
un punto qualsiasi in cui iniziare o riprendere la
lavorazione.

Sono disponibili i seguenti modelli

* Punto

* Serie

* Modello

* Frame

e Cerchio

e Cerchio parziale
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PUNTO

T L ey

it oo & e e

0 BEGIN POM TEST MM
"

2 DLK FORM O Z 240 Yob 225

3 LK FORM 0.2 %4100 Ya100 2.0

4 TOOLCALL2 2

5 LXa10 Yol Z+10 RO FMAX

8 L Xa30 AD FLALK M3

T L Xe20 FMAX

B OC Xed0 Y40

G x40 Yol A FAUTO MO

10 END PGM TEST MM

10:06

SERIE

Programmaz.
2 Progrrenss

TN o g,
[

0 BEGIN PGM TEST M

i
3 BLKFORMO1 Z X+0 Yo 2:25
4 BLK FORM 0.2 X+100 ¥+100 Z-0
5 TOOL CALL2 2

0 LX10 Ve10 Zer0 RO FMAX

7 LXe20 PO FMAX M3

8L Xe20 FMAX

GG XedD Yol

10 € Xedd ¥oD AD FAUTO M3

11 END PGM TEST MM

10.09

Pattern DEF
Punto

E possibile inserire al massimo 9 punti.
Confermare lI'immissione premendo ENT.

Se una superficie del pezzo é definita in Z di-
versa da O, tale valore influisce anch’esso sulla
superficie del pezzo Q203 definita nel ciclo di
lavorazione.

Inserimento delle coordinate

1 Inserire la coordinata X della posizione di la-
vorazione (in valore assoluto)

2 Inserire la coordinata Y della posizione di la-
vorazione (in valore assoluto)

3 Inserire la coordinata Z della superficie del
pezzo (in valore assoluto). Coordinata Z in cui
ha inizio la lavorazione.

Serie

Se una superficie del pezzo é definita in Z di-
versa da 0, tale valore influisce anch’esso sulla
superficie del pezzo Q203 definita nel ciclo di
lavorazione.

Inserimento delle coordinate

1 Punto di inizio X (in valore assoluto): inserire
la coordinata del punto di inizio della serie
sull'asse X.

2 Punto di inizio Y (in valore assoluto): inserire
la coordinata del punto di inizio della serie
sull'asse Y.

3 Inserire la distanza tra le posizioni di lavora-
zione (incrementale). Valore positivo.

4 Numero di lavorazioni: numero totale delle
posizioni di lavorazione

5 Rotazione dell'intero modello (in valore as-
soluto): angolo di rotazione attorno al punto
di inizio specificato. Asse di riferimento: asse
principale del piano di lavorazione attivo. Va-
lore positivo o negativo.

6 Coordinate della superficie del pezzo (in va-
lore assoluto): coordinata Z in cui ha inizio la
lavorazione.
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SAGOMA

| =T

4 EEGIN PGM TEST MM 2
. T
ROTE ROTY Z )

4 BLKFORM O Z Xeh ¥40 225
5 BLK FORM 0.2 %+100 Y100 Z+0
0 TOCR GALL 2 2

7 LEeT0 ¥e10 2ot RO FMAX

B LKeZD FOD FMAK M3

0L Xe20 FMAX

10 GG Xedd Yo

11 G Xedd) Yab RO FAUTD M3
13 END PGM TEST MM

Modello

Se una superficie del pezzo é definita in Z di-
versa da 0, tale valore influisce anch’esso sulla
superficie del pezzo Q203 definita nel ciclo di
lavorazione.

| parametri Posizione ruotata dell’asse principale
e Posizione ruotata dell’asse secondario si som-
mano a una rotazione precedentemente effettuata
dell'intero modello.

Inserimento delle coordinate

1 Punto diinizio X (in valore assoluto): inserire
la coordinata del punto di inizio del modello
sull'asse X.

2 Punto diinizio Y (in valore assoluto): Inserire
la coordinata del punto di inizio del disegno
sull'asse Y.

3 Distanza tra le posizioni di lavorazione X
(incrementale): Distanza tra le posizioni di
lavorazione in direzione X. Valore positivo o
negativo.

4 Distanza tra le posizioni di lavorazione sull'as-
se Y (incrementale):

Distanza tra le posizioni di lavorazione nella
direzione Y. Valore positivo o negativo.

5 Numero di colonne: numero totale di colonne
del modello.

6 Numero di righe: Numero totale di righe del
modello.

7 Rotazione dell'intero modello (in valore asso-

luto):
Angolo di rotazione di cui viene ruotato l'intero
modello attorno al punto iniziale specificato.
Asse di riferimento: asse principale del piano
di lavorazione attivo (ad es. X con asse dell'u-
tensile Z). Valore positivo o negativo.

8 Posizione ruotata dell'asse principale: angolo
di rotazione di cui viene distorto esclusivamen-
te lI'asse principale del piano di lavorazione,
rispetto al punto iniziale immesso. Valore
positivo o negativo.

9 Posizione ruotata dell'asse secondario: angolo
di rotazione di cui viene distorto esclusivamen-
te 'asse secondario del piano di lavorazione,
rispetto al punto iniziale immesso. Valore po-
sitivo o negativo.

10 Coordinata superficie pezzo Q5 (in valore
assoluto): inserire la coordinata Z in cui deve
iniziare la lavorazione.
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Frame

CORNICE Se una superficie del pezzo é definita in Z di-
versa da O, tale valore influisce anch’esso sulla
superficie del pezzo Q203 definita nel ciclo di

lavorazione.
| parametri Posizione ruotata dell’asse principale
C R e e Posizione ruotata dell’asse secondario si som-
- mano a una rotazione precedentemente effettuata
[%'nmum: dell’'intero modello.
?L.';:EJQ.’EU"?,”,’,:, va 220
¢ (575 1 510 o Fu — Inserimento delle coordinate
1 6 ke Ve S . . .
il b, - 1 Punto diinizio X (in valore assoluto): inserire la
E g coordinata del punto iniziale del frame sull'as-
QI se X.

2 Puntodiinizio Y (in valore assoluto): inserire la
coordinata del punto iniziale del frame sull'as-
seY.

3 Distanza tra le posizioni di lavorazione X (in-

| | crementale):

Distanza tra le posizioni di lavorazione in dire-
zione X. Valore positivo o negativo.

4 Distanza tra le posizioni di lavorazione sull'as-
se Y (incrementale):

Distanza tra le posizioni di lavorazione nella
direzione Y. Valore positivo o negativo.

5 Numero di colonne: numero totale di colonne
del modello.

6 Numero di righe: Numero totale di righe del
modello.

7 Rotazione dell'intero modello (in valore asso-

luto):
Angolo di rotazione di cui viene ruotato l'intero
modello attorno al punto iniziale specificato.
Asse di riferimento: asse principale del piano
di lavorazione attivo (ad es. X con asse dell'u-
tensile Z). Valore positivo o negativo.

8 Posizione ruotata dell'asse principale: angolo
di rotazione di cui viene distorto esclusivamen-
te lI'asse principale del piano di lavorazione,
rispetto al punto iniziale immesso. Valore
positivo o negativo.

9 Posizione ruotata dell'asse secondario: angolo
di rotazione di cui viene distorto esclusivamen-
te I'asse secondario del piano di lavorazione,
rispetto al punto iniziale immesso. Valore po-
sitivo o negativo.

10 Coordinata superficie pezzo Q5 (in valore
assoluto): inserire la coordinata Z in cui deve
iniziare la lavorazione.
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CERCHIO

7 BLK FORM D2 %4100 Y4100 Z+0
A TOOLCAILZ 7

0 LX10 Va10 Z+10 AD FMAX

10 L X+20 AD FMAX M3

1 L Xe20 FMAX

12 ©C Xe40 ¥+

13 G Xedd Yo RO FAUTD M3

14 END PGM TEST MM

1018

CERCHIO PARZIALE

Ty AT

THC s pagh,

=
4 EEGIN PGM TEST MM 2
S| AR
z

? HLK FORM 01 Z X Yol 225
B BLK FORM 0.2 %4100 Y4100 240
0 TOOL GALL 2 2

10 LXa10 Y210 Zo10 AD FMAX
11 LXe20 HD FMAX M3

12 L 320 FMAX

13 O Xed0 Yo

14 CXe40 Y0 RO FAUTD M3
15 END POM TEST Mt

P ;
W7 pocnms:

AL

STOP

Cerchio

Se una superficie del pezzo é definita in Z di-
versa da 0, tale valore influisce anch’esso sulla
superficie del pezzo Q203 definita nel ciclo di
lavorazione.

Inserimento delle coordinate

1 Centro del cerchio difori X (in valore assoluto):
inserire la coordinata del centro del cerchio
sull'asse X.

2 Centro del cerchio difori Y (in valore assoluto):
inserire la coordinata del centro del cerchio
sull'asse Y.

3 Diametro del cerchio di fori

4 Angolo di inizio: angolo polare della prima
posizione di lavorazione.

Asse di riferimento: asse principale del piano di
lavorazione attivo (ad es. X con asse dell'uten-
sile Z). Inserire un valore positivo o negativo.

5 Numero di lavorazioni: numero totale delle
posizioni di lavorazione sul cerchio.

6 Coordinata superficie pezzo Q5 (in valore
assoluto): inserire la coordinata Z in cui deve
iniziare la lavorazione.

Cerchio parziale

Se una superficie del pezzo é definita in Z di-
versa da 0, tale valore influisce anch’esso sulla
superficie del pezzo Q203 definita nel ciclo di
lavorazione.

Inserimento delle coordinate

1 Centro del cerchio difori X (in valore assoluto):
inserire la coordinata del centro del cerchio
sull'asse X.

2 Centro del cerchio di fori Y (in valore assoluto):
inserire la coordinata del centro del cerchio
sull'asse Y.

3 Diametro del cerchio di fori

4 Angolo di inizio: angolo polare della prima
posizione di lavorazione.

Asse di riferimento: asse principale del piano di
lavorazione attivo (ad es. X con asse dell'uten-
sile Z). Inserire un valore positivo 0 negativo.

5 Passo angolare/angolo finale: angolo polare
incrementale tra due posizioni di lavorazione.
Inserire un valore positivo 0 negativo.

In alternativa, € possibile inserire I'angolo
finale (commutazione tramite tasto funzione)

6 Numero di lavorazioni: numero totale delle
posizioni di lavorazione sul cerchio.

7 Coordinata superficie pezzo Q5 (in valore
assoluto): inserire la coordinata Z in cui deve
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ELAB.
PROFILO/
PUNTO

SEL
PATTERN

SELEZIONA
FILE

OK

B BLK FORM 01 Z X+l YoO Z-25
9 LK FORM 02 X100 Y100 220

14 aO Vo) (T I
15 G4 Vo0 FD FAUTD M |2
16 END PGM TEST MM

I

Select Pattern

1

Aprire Special Functions

Premere il tasto funzione LAVORAZ. PROFI-
LO/PUNTO.

Selezionare una tabella di punti con il tasto
funzione SEL PATTERN.

Non appena si inserisce il nome della tabella,
appare il tasto funzione SELEZIONA FILE.
Premendo il tasto funzione si apre una finestra
che consente di cercare le tabelle di punti esi-
stenti.

Selezionare il file e confermare con OK

Emco
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RUOTAZIONE
PIANO DI
LAVORO

SPATIAL

Rotazione del piano
di lavorazione %

1 Aprire Special Functions

2 Tasto funzione RUOTAZIONE PIANO DI
LAVORO

3 Premere il tasto funzione SPATIAL per richia-
mare il ciclo.

Utilizzo

Gli angoli spaziali definiscono un piano di lavora-
zione mediante un massimo di tre rotazioni attor-
no a un sistema di coordinate; a tal fine esistono
due punti di vista che portano sempre allo stesso
risultato.

Rotazioni attorno al sistema di coordinate
fisso della macchina:

I'ordine delle rotazioni € il seguente: prima attorno
all'asse macchina A, poi attorno all'asse macchina
B e infine attorno all'asse macchina C.

Rotazioni attorno al sistema di coordinate
ruotato di volta in volta:

la sequenza delle rotazioni avviene innanzitutto
attorno all'asse macchina C, poi attorno all'asse B
ruotato e infine attorno all'asse A ruotato. Questa
prospettiva € in genere piu facile da comprende-
re, poiché la rotazione del sistema di coordinate
risulta piu intuitiva grazie al fatto che un asse di
rotazione rimane fisso.

Nota: 2

prima di iniziare a programmare, tenere pre-
sente che:

devono essere sempre definiti tutti e tre gli
angoli spaziali SPA, SPB e SPC, anche se
uno di essi e pari a 0.

Il funzionamento € identico a quello del ciclo 19.

PLANE SPATIAL non € consentito se & attivo
il ciclo 8 SPECCHIATURA.

EMmco



PROGRAMMAZIONE

EMCO WINNC ror HeipenHan TNC 640

Programmaz. 030
! rogramens

0 EEGIN PGM TEST MM

3 Bekromio? et Vi 20
2 5 vt 2o o P
i Lt %
2 o ar o £ Ao b
It I I
I
MOVE
F MAX F AUTO F
TURN
F MAX F AUTO F
STAY

Inserimento dei parametri

1

Angolo dell'asse A: angolo dell’'asse A su cui
deve essere orientato l'asse A.

In caso di immissione incrementale: I'angolo di
cui 'asse A deve essere ruotato ulteriormente
a partire dalla posizione attuale.

Angolo dell'asse B: angolo dell’asse su cui
deve essere ruotato I'asse B.

In caso di immissione incrementale: I'angolo di
cui 'asse A deve essere ruotato ulteriormente
a partire dalla posizione attuale.

Angolo dell'asse C: angolo dell'asse su cui
deve essere orientato I'asse C.

In caso di immissione incrementale: I'angolo di
cui 'asse A deve essere ruotato ulteriormente
a partire dalla posizione attuale.

MOVE:

La funzione PLANE orienta automaticamente
gli assi di rotazione sui valori calcolati, senza
modificare la posizione relativa tra il pezzo e
l'utensile. Il WinNC esegue un movimento di
compensazione sugli assi lineari.

4a Distanza tra il punto di rotazione e la punta

dell'utensile (incrementale): WinNC ruota I'u-
tensile (la tavola) attorno alla punta dell'uten-
sile. Il parametro DIST consente di spostare il
punto di rotazione del movimento di inserimen-
to rispetto alla posizione attuale della punta
dell'utensile.

4b avanzamento F=: velocita di avanzamento con

cui l'utensile deve essere inserito.

TURN:

la funzione PLANE deve inserire automatica-
mente gli assi di rotazione sui valori calcolati,
posizionando esclusivamente gli assi di rota-
zione. Il WinNC non esegue alcun movimento
di compensazione sugli assi lineari.

5alunghezza di arretramento sull'asse WZ:

corsa di arretramento MB: agisce in modo
incrementale a partire dalla posizione attuale
dell’utensile nella direzione dell’asse attivo,
verso la quale WinNC esegue lo spostamento
prima dell’operazione di inserimento. MB MAX
sposta l'utensile fino a poco prima dell'interrut-
tore di fine corsa software.

5b avanzamento F: velocita di avanzamento con

cui l'utensile deve essere inserito.

STAY:

gli assi di rotazione vengono inseriti con una
sequenza di posizionamento successiva e
separata.
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Procedura consigliata per I'inserimento con
angolo spaziale

Per eseguire un inserimento mirato con un
orientamento definito del piano coordinate, &
necessario innanzitutto ruotare I'asse X sull’an-
golo di piegatura utilizzando I'angolo spaziale C.
Successivamente, tramite I'angolo spaziale A é
possibile effettuare I'inserimento verso la super-
ficie da lavorare.

Questo approccio rende i programmi di rotazione
piu coordinati e, di conseguenza, anche piu chiari.
Allineando I'asse X tramite I'angolo spaziale C
prima dell'inserimento con I'angolo spaziale A,
non é piu necessario allineare il piano coordinate,
operazione che sarebbe invece necessaria dopo
la rotazione con il ciclo 10.

7 SEQ +/-
SEQ+ posiziona l'asse principale con un an-
golo positivo.
L'asse principale € il 1° asse di rotazione con
punto di inizio dall’'utensile oppure I'ultimo
asse di rotazione con punto di inizio dalla ta-
vola
SEQ - posiziona l'asse principale in modo che
assuma un angolo negativo.

L’'inserimento uniforme verso i piani di lavorazione
garantisce un orientamento identico a quello del
sistema di coordinate. L’allineamento identico
consente, in caso di lavorazioni simili sui singoli
piani, di avviarle da un sottoprogramma senza
necessita di adeguamenti.

Posizionamento nel sistema ruotato

Con la funzione aggiuntiva M130 & possibile rag-

giungere, anche nel sistema ruotato, posizioni

riferite al sistema di coordinate non ruotato.

| posizionamenti con blocchi di comandi lineari

che si riferiscono a coordinate della macchina

(blocchi con M91 0 M92) possono essere eseguiti

con il piano di lavorazione ruotato.

Limitazioni:

¢ il posizionamento avviene senza correzione
della lunghezza

* il posizionamento avviene senza correzione
della geometria della macchina

* non e consentita la correzione del raggio
dell'utensile.

Nessuna rotazione nel sistema inclinato!
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Inserimento con piu di un angolo solido
spaziale 4

Esempio: inserimento sugli angoli spaziali
A+45 B+0 C+90 **)

Il sistema di coordinate fisso della macchina (MK)
costituisce il sistema di riferimento di base per
entrambe le procedure.

Sequenza di rotazione ABC
Posizione base

Z
';;LX

A+45° (partendo dal MK intorno a X)

N7

'-x
B+0° (partendo dal MK intorno a Y)

*v?

Z

‘-x
C+90° (partendo dal MK attorno a Z)
™
n;vz
L

Il risultato € identico per entrambe le procedure,
ma il punto di riferimento per la rispettiva rotazio-
ne successiva differisce.

Z

Sequenza di rotazione CBA
Posizione base

Z
' '._‘fl.-v)(

C+90° (partendo dal MK attorno a Z2)

il Z

i

Ye=_X

B+0° (rispetto all’ultimo inserimento attorno
all'asse Y)

4 Z
Ye=UX

A+45° (rispetto all’'ultimo inserimento attorno
all'asse X)

M\H’Z
X
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Esempio di programmazione

BEGIN PGM U3-DIMENS1 MM

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-60

BLK FORM 0.2 X+80 Y+100 Z+0

TOOL CALL 10 Z S4000

L X+0 Y+0 Z+0 RO FMAX M3

CYCL DEF 7.0 PUNTO ZERO

CYCL DEF 7.1 X+30

CYCL DEF 7.2 Y+0

CYCL DEF 7.3 Z+0

L X+0 Y+0 Z+100 RO FMAX M3

10 MO

11 CYCL DEF 19.0 PIANO DI LAVORAZIONE
12 CYCL DEF 19.1 A+0 B+20 C+0

13 L A+Q120 C+Q122 FMAX

14 CYCL DEF 233 FRESATURA A SPIANARE~

©CoOo~NOOOTh WNEFEO

Q215=+1 ;LAVORAZIONI ~

Q389=+2 ;STRATEGIA DI FRESATURA~
Q350=+1 ;DIREZIONE DI FRESATURA ~
Q218=+60 ;1. LUNGHEZZA LATI ~

Q219=+100 ;2. LUNGHEZZA LATI ~
Q227=+22 ;PUNTO INIZIALE 3° ASSE ~

Q386=+0 ;PUNTO FINALE 3° ASSE ~
Q369=+0 ;PROFOND. SOVRADIMENS. ~
Q202=+5 ;MAX. PROF. ACCOST. ~
Q370=+1 ;SOVRAPP. TRAIETTORIE ~

Q207=+500 ;AVANZ. FRESATURA
Q385=+500 ;AVANZ. FINITURA ~
Q253=+750 ;AVANZ. PREPOS. ~

Q357=+2 ;DISTANZA SI. LATO ~
Q200=+2 ;DIST. SICUREZZA ~
Q204=+50 ;2a DIST. SICUREZZA ~
Q347=+0 ;1° LIMITE ~

Q348=+0 ;2° LIMITE ~

Q349=+0 ;3° LIMITE ~

Q220=+0 ;RAGGIO ANGOLO
Q368=+0 ;SOVRAD. LATO ~
Q338=+0 ;ACCOST. FINITURA

15L X+0 Y+0 Z+100 RO FMAX M99

16 L Z+100 RO FMAX

17 MO

18 PLANE RESET TURN FMAX

19 TOOL CALL 3 Z S6000

20 L Z+100 RO FMAX M3

21 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+20 SPC+0

TURN FMAX SEQ-

22 CYCL DEF 200 FORATURA ~
Q200=+2 ;DIST. SICUREZZA ~
Q201=-20 ;PROFONDITA
Q206=+150 ;AVANZ. PROFONDITA ~

Q202=+5 ;PROFONDITA ACCOST. ~
Q210=+0 ;TEMPO ATTESA SOPRA ~
Q203=+0 ;COOR. SUPERFICIE ~

Q204=+50 ;2a DIST. SICUREZZA ~
Q211 =+0 ;;TEMPO ATTESA SOTTO
Q395=+0 ;PROFONDITA DI RIFERIMENTO

23 L X+20 Y+25 Z+100 RO FMAX M99
24 MO

25L Y+75 RO FMAX M99

26 L X+50 RO FMAX M99

27 L Y+25 RO FMAX M99

28 L Z+100 RO FMAX

29 PLANE RESET TURN FMAX
30 CYCL DEF 7.0 PUNTO ZERO
31 CYCL DEF 7.1 X+0

32 CYCLDEF 7.2 Y+0

33 CYCL DEF 7.3 Z+0

34L Z+100 RO FMAX M30

35 END PGM U3-DIMENS.1 MM
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RUOTAZIONE
PIANO DI
LAVORO
RESET
102z
:IJ:E'WN PGM TEST MM ‘E a |
2 BLE FORMD T 7 X+0 Vﬂ‘l F&) W LJ
H %Foc::l.oaazx.m ¥er00 240 B — f
i e o |
7L ;.;o FMAY w Ui -
T - -~ - |
10 END PM TEST i i o v
i w |
= = r
|
i
i
S ———R— — !g
MOVE TURN STAY
FINE

RESET rotazione piano di
lavorazione )

1 Aprire Special Functions

2 Tasto funzione RUOTA PIANO DI LAVORA-
ZIONE

3 Premere il tasto funzione RESET per richia-
mare il ciclo.

Funzione di ripristino: In questo modo la funzione
PLANE viene resettata internamente, senza che
cid comporti alcuna modifica alle posizioni attuali
degli assi.

La funzione PLANE RESET resetta completa-
mente la funzione PLANE attiva — o un ciclo 19
attivo — (angolo = 0 e funzione disattivata). Non
e necessaria una definizione multipla.

4 Specificare se WinNC debba riportare automa-
ticamente gli assi di rotazione nella posizione
iniziale (MOVE o TURN) oppure no (STAY).

Chiudere le Special Functions.

Emco
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Misurazione di utensili
e pezzi

400 rotazione base

408 punto di riferimento: centro della scanala-
tura

409 punto di riferimento: centro del fermo

412 punto di riferimento: cerchio interno

413 punto di riferimento: cerchio esterno

419 punto di riferimento singolo asse

461 calibrazione della lunghezza del sistema di
tastatura

462 calibrazione del raggio interno del sistema
di tastatura

480 calibrazione del sistema di tastatura TT
481 misurazione della lunghezza dell'utensile
482 misurazione del raggio dell'utensile
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Nozioni di base sulla
misurazione degli utensili
e dei pezzi

I WinNC deve essere configurato dal costruttore
della macchina per I'utilizzo di sistemi di tastatura
3D.

Punto di riferimento e asse del sistema di
tastatura

WinNC imposta il punto di riferimento nel piano di
lavorazione in base all'asse del sistema di tasta-
tura definito nel programma di misura.

Assegnazioni degli assi

Asse del sistema di tastatura attivo

Impostazione del punto di riferimento sull'asse

z

XeY

Grazie al sistema di tastatura da tavola e ai cicli di
misurazione degli utensili del comando, gli utensili
vengono misurati automaticamente:

| valori di correzione relativi alla lunghezza e
al raggio vengono memorizzati da WinNC nella
memoria utensili centrale TOOL.T e calcolati
automaticamente al termine del ciclo di tastatura.

Sono disponibili i seguenti tipi di misurazione:

* Misurazione dell’'utensile fermo
* Misurazione dell’'utensile in rotazione

| cicli di misurazione funzionano solo se la memo-
ria utensili centrale TOOL.T é attiva.

Prima di poter utilizzare i cicli di misurazione, &
necessario inserire nella memoria utensili centra-
le tutti i dati necessari alla misurazione. L'utensile
da misurare deve essere stato richiamato con
TOOL CALL.

Emco
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Misurazione dell'utensile

fu EMConfig (Heidenhain THC 640 Mill | - 0 X Nel programma di
File 7
B & & 9
New Zave Password |nfo
& :onrlguladtlon Tool measurement
nputdevices . . H HH
Chaotic taol change system | Pefipheral speed 30 /i degli utensili.
[ Easy2control Maximum speed 500.000000 rev/min
&-Measure Measurement tolerance 0.005000 mm
e o000
.. Warkpiece measurement| 0 Pro0e POSON : ’""‘
- Keyboard Tool probe position ¥ 0.000000 mm
- Interpreter Tool probe position Z 0.000000 mm
£00E aalse Measurement feed 60 mmj/min
EmConfig
1 EMLaunch Rapid feed measuring 600 mm/min
- 3D-View Safety distance working level 11.000000 mm
Simulation (2D/3D) Safety distance tool axis 15.000000 mm
Calibration feed 30 mm/min
Rapid feed calibrating 300 mm/min
Probe radius 20.000000 mm
Tool infeed in axial direction 10.000000 mm
Infeed direction in measuring plane v -
Probe configuration for tool measurement

Misurazione del pezzo

configurazione

EmConfig & possibile inserire
i dati di configurazione del tasta-
tore di misura per la misurazione

configurazione

EmConfig € possibile inserire

e EMConfig (Heidenhain TNC 640 Mill) | - ] x Nel programma di
File 7
= R i dati di configurazione del tasta-
New Zave Password Info . . . .
- configuration Workel tore di misura per la misurazione
npadea orkpiece measurement d I
- Chaotic tool change system e pezzo'
- Easy2control
= Measure
- Tool measurernent
Workpiece measurement [T E LI EE] 30 mm/min
- Keyboard
- Interpreter
- error analysis
EmConfig
- EMLaunch
- 3D-View
Simulation (2D/30)
Rapid feed calibrating 300 mm/min
Probe configuration for workpeace measurement
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400
(ciclo 400)
P : 1442
B;Ibrogran;llmaz
TNGne_proghk_WLUEFRFELY,_WLUERFEL test h ‘
-1 1. punts Misurato sul 1. cose?
0 BEGN PGM TEST MM =3 [
1 BLKFOAM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-258
2 BLKFORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 ‘ ‘
3 TOOLCALL2 Z T
4 LX+10 Y+10 Z+10 RO FMAX ‘ ‘
5 LX+20 RD FMAX M3
B L X+20 FMAX e
7 CC X+40 Y40 | P
B C X4 RO FAUTO_ M3 —
Q264=+0 1. PUNTO 2. ASSE : — [ ‘
Q265=40 2 PUNTO 1. ASSE r/—/’ \
Q266=+0 2 PUNTOZ. ASSE ——
Q272=41 ASSE MISURATD
Q267=+1  DIREZIONE ATTRAVERS 2| \ ‘
Q26140 ALTEZZA MISURATA ’j {
S At R L= o
O301=+1 | SPOST A ALT. SICURA.
QI07=+0 PRESET. ANGOLO ROT =
0305=+0 NUMERO SU TABELLA 0263
10 END PGM TEST MM ‘ ‘
R | I
Parametro | Descrizione Unita
0263 1° punto di misurazione 1° asse (in valore assoluto): coordinata del mm
primo punto di tastatura nell'asse principale del piano di lavorazione
0264 1. Punto di misurazione 2° asse (in valore assoluto): coordinata del mm
primo punto di tastatura nell'asse secondario del piano di lavorazione
0265 2° punto di misurazione 1° asse (in valore assoluto): coordinata del se- mm
condo punto di tastatura nell’asse principale del piano di lavorazione.
2° punto di misurazione 2° asse (in valore assoluto): coordinata del se-
Q266 mm

condo punto di tastatura nell'asse secondario del piano di lavorazione

Asse di misura (assoluto): asse del piano di lavorazione in cui deve

essere effettuata la misurazione:

Q272 e 1 = asse principale = asse di misura mm

* 2 = asse secondario = asse di misura

Direzione di spostamento 1: direzione da cui il sistema di tastatura
deve avvicinarsi al pezzo:

e -1 = direzione di spostamento negativa
e +1 = direzione di spostamento positiva

Q267

Altezza di misura sull'asse del sistema di tastatura (assoluta): coordi-
Q261 nata del centro della sfera (=punto di contatto) sull'asse del sistema | mm
di tastatura su cui deve essere effettuata la misurazione.

Distanza di sicurezza (assoluta):

distanza aggiuntiva tra il punto di misura e la sfera del sistema di ta-
statura. Q320 ha un effetto additivo su SET_UP (tabella del sistema
di tastatura).

Q320 mm
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Parametro

Descrizione

Unita

Q260

Altezza di sicurezza (valore assoluto): coordinata dell’asse del si-
stema di tastatura che esclude una collisione tra I'utensile e il pezzo
(dispositivo di serraggio).

Q301

Spostamento all’altezza di sicurezza (assoluta): definire come il si-
stema di tastatura debba spostarsi tra i punti di misura:

* 0: spostamento tra i punti di misura all'altezza di misura.
e 1: spostamento tra i punti di misura all’altezza di sicurezza

Q307

Impostazione predefinita dell’angolo di rotazione (valore assoluto):
se l'inclinazione da misurare non deve essere riferita all'asse principa-
le, ma a una retta qualsiasi, inserire I'angolo della retta di riferimento.
Il WIinNC calcola quindi, per la rotazione base, la differenza tra il valore
misurato e I'angolo della retta di riferimento.

Gradi

Q305

Numero di preset nella tabella:

specificare il numero nella tabella dei preset in cui WinNC deve sal-
vare la rotazione base calcolata.

Se Q305=0, WinNC salva la rotazione base calcolata nel menu ROS-
SO della modalita operativa Manuale.

D6l
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Descrizione ciclo

Il ciclo 400 del sistema di tastatura rileva l'inclina-

°) zione del pezzo misurando due punti che devono
Q267 trovarsi su una retta. Tramite la funzione “Rota-
ng ) A _ * * + zione base”, WinNC compensa il valore misurato.
1 1l WinNC posiziona il sistema di tastatura con
- avanzamento rapido (valore della colonna
SET UPIC) PROBE TP) _FMAX) e con la logica di posizionamento per
0266 + il punto di tastatura 1 programmato. In questo
Q264 \ = Q320 caso, il WinNC sposta il sistema di tastatura
,ﬂ} 3 della distanza di sicurezza in direzione oppo-
N ® sta a quella di spostamento prestabilita.
4-—@ - 2 Successivamente, il sistema di tastatura si
. X posiziona all'altezza di misura impostata ed
Q263 Q265 SEiz= esegue la prima operazione di tastatura con
7 ‘ I'avanzamento di tastatura (colonna F).

3 Dopodiché, il sistema di tastatura si porta al
punto di tastatura successivo 2 ed esegue la
seconda operazione di tastatura.

_ 4 Il WIinNC riporta il sistema di tastatura all'altez-

Q260 za di sicurezza ed esegue la rotazione base
rilevata.

Nota: !

prima di definire il ciclo, € necessario aver
programmato una chiamata utensile per de-
finire l'asse del sistema di tastatura.

Il WinNC azzera una rotazione base attiva
all'inizio del ciclo.
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408 PROVA TCH PUNTO DI
RIFERIMENTO CENTRO DELLA
SCANALATURA (ciclo 408)

BJProgrammaz. 14:56
1= () Progrrmmes. =

TNG \ne_progK_WUERFELY_WLUERFEL best b ‘ ‘
~Centrs 1. asteT
0 BEGIN PGM TEST MM 2, l

1 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+D Z-25
2 BLKFORM 0.2 X+100 Y+100 Z-0
3 TOOLCALLZ Z ————
4 LX+10 Y410 210 A0 FMAX ‘
5 LX+20 RO FMAX M3

6 L X-20 FMAX

T CC X+40 Ys0

B C X+40 ¥+0 RO F AUTO M3 ‘
3 TCI

Q321=+50) CENTRO 1. ASSE

Q322=4+50 CENTRO 2 ASSE ‘

Q311=+10 LARG SCANALATURA
Q272=+1 | ASSE MISURATD
O261=+0 ALTEZZA MISURATA f °

Q260=+100 ALTEZZA DI SICUREZZA
Qa01=+1 SPOST AALT SICUR

0305=+0  NUMERD SU TABELLA 2
Q405=+0 | ORIGINE Qa1 |
0303=+1 TAASF VALORE MISLIRA - * |

Q381=+0 TASTATURA ASSE TAST

Q3B2=+0 1 COORD. PER ASSE TS ‘

Q383=+0 2C00RD. FER ASSE TS

Q384=40 [3COOAD. PER ASSE TS ‘—

0320=40 | INSTAMNIA SICUREZZA ‘

Q333=+0 ORIGINE
10 END PGM TEST MM

Parametro | Descrizione Unita

0321 Centro 1° asse (in valore assoluto): Centro della scanalatura nell’asse mm
principale del piano di lavorazione.

0322 Centro 2° asse (in valore assoluto): Centro della scanalatura nell'asse mm
secondario del piano di lavorazione.

0311 Larghezza della scanalatura (incrementale): larghezza della scana- mm
latura, indipendentemente dalla posizione nel piano di lavorazione.
Asse di misura (assoluto): asse del piano di lavorazione in cui deve
essere effettuata la misurazione:

Q372

* 1 =l'asse principale & I'asse di misura
e 2 =['asse secondario € I'asse di misura

Altezza di misura sull'asse del sistema di tastatura (assoluta): coor-
Q261 dinate del centro della sfera (punto di contatto) sull'asse del sistema
di tastatura su cui viene effettuata la misurazione.

Distanza di sicurezza (incrementale): distanza aggiuntiva tra il punto
i misura e la sfera del sistema di tastatura. Ha effetto additivo su | mm

320 d la sf del sist di tastat Ha effetto addit
SET_UP (tabella del sistema di tastatura).

Altezza di sicurezza (valore assoluto): coordinata dell’asse del si-
Q260 stema di tastatura che esclude una collisione tra I'utensile e il pezzo | mm
(dispositivo di serraggio).

Spostamento all’altezza di sicurezza: definisce come il sistema di
tastatura si sposta tra i punti di misurazione:

¢ 0 =spostamento tra i punti di misurazione all'altezza di misurazione
e 1 = spostamento all'altezza di sicurezza tra i punti di misurazione.

Emco o6+
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Parametro

Descrizione

Unita

Q305

Numero nella tabella: nella tabella punto zero/preset, specificare il
numero in cui WinNC deve memorizzare la coordinata del centro della
scanalatura. Per Q303=1 vale: se Q305=0, WinNC imposta automati-
camente la visualizzazione in modo che il nuovo punto di riferimento
si trovi al centro della scanalatura.

Per Q303=0 vale: se Q305=0, WinNC descrive la riga 0 della tabella
del punto zero.

Q405

Nuovo punto di riferimento (assoluto): coordinata sull’asse di misura
su cui WinNC posiziona il centro della scanalatura rilevato.

Q303

Trasferimento dei valori misurati: determina se il punto di riferimento
individuato debba essere salvato nella tabella del punto zero o nella
tabella dei preset.

e 0:inserire il punto di riferimento rilevato come spostamento dell’o-
rigine nella tabella del punto zero attiva. Il sistema di riferimento ¢ il
sistema di coordinate attivo del pezzo.

e 1: inserire il punto di riferimento rilevato nella tabella dei preset Il
sistema di riferimento € il sistema di coordinate della macchina attivo.

Q381

Tastatura sull'asse TS: specificare se WinNC debba impostare anche
il punto di riferimento sull'asse del sistema di tastatura:

* 0: non impostare il punto di riferimento sull'asse TS.
e 1:impostare il punto di riferimento sull'asse TS.

Q382

Tastatura dell'asse TS: corr. 1° asse (in valore assoluto): coordinata
del punto di tastatura sull'asse principale del piano di lavorazione, in
cui deve essere impostato il punto di riferimento sull'asse del sistema
di tastatura.

mm

Q383

Tastatura dell'asse TS: corr. 2° asse (in valore assoluto): coordinata
del punto di tastatura sull'asse secondario del piano di lavorazione, in
cui deve essere impostato il punto di riferimento sull'asse del sistema
di tastatura.

E efficace solo se Q381=1

Q384

Tastatura dell'asse TS: corr. 3° asse (in valore assoluto): coordinata
del punto di tastatura sull'asse TS, in cui deve essere impostato il
punto di riferimento sull'asse del sistema di tastatura.

E efficace solo se Q381=1

mm

Q333

Nuovo punto di riferimento dell'asse TS (assoluto): coordinata, sull'as-
se TS, su cui WinNC deve impostare il punto di riferimento. Posizione
base= 0

mm
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Q322

SET_UP(TCHPROBE.TP) °)
Y| +
Q320
o
/ @ ¥ £
o™
_ 3
B .
X
Q321
z M
I
D 0260
/]
: Q261 /
s | o
7 X

Descrizione ciclo

ciclo 408 del sistema di tastatura individua il

centro di una scanalatura e imposta tale centro
come punto di riferimento. A scelta, WinNC puo
anche inserire il centro in una tabella dei punti
zero o dei preset.

1

Il WInNC posiziona il sistema di tastatura con
avanzamento rapido (valore dalla colonna
FMAX) e con la logica di posizionamento verso
il punto di tastatura 1. Il WinNC calcola i punti
di tastatura in base ai dati specificati nel ciclo e
alla distanza di sicurezza indicata nella colonna
SET_UP della tabella del sistema di tastatura.
Successivamente, il sistema di tastatura si
posiziona all’altezza di misura inserita ed
esegue la prima operazione di tastatura con
avanzamento (colonna F).

Successivamente, il sistema di tastatura si spo-
sta o parallelamente all'asse all'altezza di misu-
ra oppure linearmente all'altezza di sicurezza
fino al punto di tastatura successivo 2, dove
esegue la seconda operazione di tastatura.
Infine, il WIinNC riporta il sistema di tastatura
all'altezza di sicurezza, elabora il punto di
riferimento rilevato in base ai parametri di
ciclo Q303 e Q305 e salva i valori effettivi nei
parametri Q elencati di seguito.

Se lo si desidera, WinNC determina successi-
vamente, in una procedura di tastatura sepa-
rata, anche il punto di riferimento sull'asse del

sistema di tastatura.
Nota: !

per evitare una collisione tra il sistema di
tastatura e il pezzo, impostare una larghezza
della scanalatura leggermente inferiore al
valore effettivo.

Se la larghezza della scanalatura e la di-
stanza di sicurezza non consentono un
preposizionamento in prossimita dei punti di
tastatura, WinNC esegue sempre la tastatura
partendo dal centro della scanalatura.

Tra i due punti di misurazione, il sistema di
tastatura non si porta quindi all'altezza di
sicurezza.

Prima di definire il ciclo, & necessario aver
programmato una chiamata utensile per de-
finire I'asse TS.

Se siimposta un punto di riferimento con il ci-
clo del sistema di tastatura (Q303=0) e si uti-
lizza anche la funzione di tastatura dell’asse
TS (Q381=1), non deve essere attiva alcuna
conversione delle coordinate!
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TN ine_prog K WUERFELK_WLERFELiast b

—Cortro 1, aste?
0 BEGIN PGM TEST MM =
1 BLKFORM 01 Z K+0 Y+0 Z-25
2 BLK FORM 0.2 X100 Y4100 Z+0
3 TOOLCALL2 2

A4 LXe10 Yo10 Z+10 RO FMAX

5 LX+20 A0 FMAX M3

B L X+20 FMAX

7 CC X+40 Y40

Q322-+50 CENTROZ ASSE

Q320=+0 DISTANZA S
Q260=+100 ALTEZZA DI
0Q305=+0 . NUMERD SU TAl

Qa11=+15 LARGHEZZA ISOLA
Q2721 ASSE MISURATO
Q261=+0 ALTEZZA MISURATA | Pl S

CM05=+0  CRIGINF

Q303=+1 TRASF VALORE MISURA
Q381=+0 TASTATURA ASSE TAST
Q382=+0 1 COORD. PER ASSE TS
0383=+0 .2 COORD. PER ASSE TS
Q384=+0  ;3.COORD. PER ASSE TS

409 PROVA TCH PUNTO DI RIFERIMENTO
CENTRO DEL FERMO (ciclo 409)
P =

0333=+0 ORIGINE
10 END PGM TEST MM

HHHHNHNEN

Parametro | Descrizione Unita

Centro 1° asse (in valore assoluto): Centro del fermo nell'asse prin-
Q321 . ) . . mm

cipale del piano di lavorazione

Centro 2° asse (in valore assoluto): centro del fermo nell'asse secon-
Q322 : . . : mm

dario del piano di lavorazione

Larghezza del fermo (incrementale): larghezza del fermo , indipen-
Q311 . . : . mm

dentemente dalla sua posizione nel piano di lavorazione.

Asse di misura (assoluto): asse del piano di lavorazione in cui deve

essere effettuata la misurazione:
Q372 o . o I

e 1 =l'asse principale é 'asse di misura

e 2 =|'asse secondario e l'asse di misura

Altezza di misura sull'asse del sistema di tastatura (assoluta): coor-
Q261 dinate del centro della sfera (punto di contatto) sull'asse del sistema

di tastatura su cui viene effettuata la misurazione.

Distanza di sicurezza (incrementale): distanza aggiuntiva tra il punto
Q320 di misura e la sfera del sistema di tastatura. Ha effetto additivo su | mm

SET_UP (tabella del sistema di tastatura).

Altezza di sicurezza (valore assoluto): coordinata dell’asse del si-
Q260 stema di tastatura che esclude una collisione tra I'utensile e il pezzo | mm

(dispositivo di serraggio).

Numero nella tabella: nella tabella punto zero/preset, specificare il

numero in cui WinNC deve memorizzare la coordinata del centro del

fermo. Per Q303=1 vale: se Q305=0, WIinNC imposta automatica-
Q305 mente la visualizzazione in modo che il nuovo punto di riferimento si

trovi al centro del fermo.

Per Q303=0 vale: se Q305=0, WinNC descrive la riga 0 della tabella

del punto zero.
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Parametro

Descrizione

Unita

Q405

Nuovo punto di riferimento (assoluto): coordinata sull’asse di misura
su cui WinNC posiziona il centro del fermo rilevato.

Q303

Trasferimento dei valori misurati: determina se il punto di riferimento
individuato debba essere salvato nella tabella del punto zero o nella
tabella dei preset.

* 0:inserire il punto di riferimento rilevato come spostamento dell’o-
rigine nella tabella del punto zero attiva. Il sistema di riferimento € il
sistema di coordinate attivo del pezzo.

e 1: inserire il punto di riferimento rilevato nella tabella dei preset Il
sistema di riferimento € il sistema di coordinate della macchina attivo.

Q381

Tastatura sull'asse TS: specificare se WinNC debba impostare anche
il punto di riferimento sull'asse del sistema di tastatura:

e 0: non impostare il punto di riferimento sull'asse TS.
e 1:impostare il punto di riferimento sull'asse TS.

Q382

Tastatura dell'asse TS: corr. 1° asse (in valore assoluto): coordinata
del punto di tastatura sull'asse principale del piano di lavorazione, in
cui deve essere impostato il punto di riferimento sull'asse del sistema
di tastatura.

Q383

Tastatura dell'asse TS: corr. 2° asse (in valore assoluto): coordinata
del punto di tastatura sull'asse secondario del piano di lavorazione, in
cui deve essere impostato il punto di riferimento sull'asse del sistema
di tastatura.

E efficace solo se Q381=1

mm

Q384

Tastatura dell'asse TS: corr. 3° asse (in valore assoluto): coordinata
del punto di tastatura sull'asse TS, in cui deve essere impostato il
punto di riferimento sull'asse del sistema di tastatura.

E efficace solo se Q381=1

Q333

Nuovo punto di riferimento dell'asse TS (assoluto): coordinata, sull'as-
se TS, su cui WinNC deve impostare il punto di riferimento. Posizione
base= 0

mm
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Descrizione ciclo

ciclo 409 del sistema di tastatura individua il

centro di un fermo e imposta tale centro come
punto di riferimento. A scelta, WinNC pud anche
inserire il centro in una tabella dei punti zero o
dei preset.

1

Il WIinNC posiziona il sistema di tastatura con
avanzamento rapido (valore dalla colonna
FMAX) e con la logica di posizionamento ver-
so il punto di tastatura 1. Il WinNC calcola i
punti di tastatura in base ai dati specificati nel
ciclo e alla distanza di sicurezza indicata nella
colonna SET_UP della tabella del sistema di
tastatura.

Successivamente, il sistema di tastatura si
posiziona all’altezza di misura inserita ed
esegue la prima operazione di tastatura con
avanzamento (colonna F).

Successivamente, il sistema di tastatura si
sposta o parallelamente all'asse all'altezza di
misura oppure linearmente all'altezza di sicu-
rezza fino al punto di tastatura successivo 2,
dove esegue la seconda operazione di tasta-
tura.

Infine, il WIinNC riporta il sistema di tastatura
all'altezza di sicurezza, elabora il punto di
riferimento rilevato in base ai parametri di
ciclo Q303 e Q305 e salva i valori effettivi nei
parametri Q elencati di seguito.

Se lo si desidera, WinNC determina successi-
vamente, in una procedura di tastatura sepa-
rata, anche il punto di riferimento sull'asse del

sistema di tastatura.
Nota: /i

per evitare una collisione tra il sistema di
tastatura e il pezzo, preferire una larghezza
del fermo leggermente superiore.

Prima di definire il ciclo, & necessario aver
programmato una chiamata utensile per de-
finire I'asse TS.

Se siimposta un punto di riferimento con il ci-
clo del sistema di tastatura (Q303=0) e si uti-
lizza anche la funzione di tastatura dell’asse
TS (Q381=1), non deve essere attiva alcuna
conversione delle coordinate!

D71

EMmco



PROGRAMMAZIONE

EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

412
PROVA TCH PUNTO DI RIFERIMENTO
DEL CERCHIO INTERNO (ciclo 412)
B : 1500
B9 oorammeaz ‘ _
TNGHNC_progh, WUEFRFELE_WUERFELSest 0 ‘ ‘
—Cantro 1, 31947 - -
0 BEGIN PGM TEST MM = = —
1 BLKFORMOD.1 Z X+0 Y+0 Z-25 ‘ ‘
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z-0
3 TOOLCALLZ Z e —
4 LX+10 Y+10 Z+10 A0 FMAX
5 L X+20 RD FMAX M3 |
6 L X+20 FMAX L
7 CC X+40 Y40 ﬁ
" S v |
ANGOLO DI PARTENZA | { = .
Q247e+80 ANGOLD INCREMENTALE |
O261=+0 ALTEZZA N’ISUH&_IA \ /
Q320=+ [DISTANZA SICUREZZA
cmg--jm _:Lll:if_h:[:'] L-if:UHI-_L’_i\ \'/ {
Q301=+1 SPOST A ALT. SICUR
Q305=+0 NUMERD SU TABELLA | | ‘ ‘
Q331=40 ORIGINE |p——2 e
0332=+0 ORIGINE
Q303=+1 TRASF VALORE MISURA ‘ ‘
Q381=+0 TASTATURA ASSE TAST {
Q382=+0 1 COORD. PER ASSE TS  Ea——
Q363=+0 2. COORD. PER ASSE TS ‘
Q384=+0 3.COOHD. PEH ASSE TS
Q333=+0 ORIGINE -
. — |
Parametro | Descrizione Unita
0321 Centro 1° asse (in valore assoluto): centro della tasca nell'asse prin- mm
cipale del piano di lavorazione
Centro 2° asse (in valore assoluto): centro della tasca nell'asse se-
0322 condario del piano di lavorazione Se Q322=0, WinNC allinea il centro mm
del foro all’asse Y positivo. Se Q322 e diverso da 0, WinNC allinea il
centro del foro alla posizione nominale.
Diametro nominale: diametro approssimativo della tasca circolare.
Q262 . . mm
Preferire un valore piuttosto basso.
Angolo di inizio (assoluto): angolo tra I'asse principale del piano di .
Q325 : o . Gradi
lavorazione e il primo punto di tastatura.
Passo angolare (incrementale): angolo tra 2 punti di misurazione. Il
segno del passo angolare determina il senso di rotazione con cui il
Q247 sistema di tastatura si sposta verso il punto di misura successivo. |gradi
Quando si misurano archi di cerchio, impostare un passo angolare
inferiore a 90°
Altezza di misura sull'asse del sistema di tastatura (in valore assolu-
Q261 to): coordinate del centro della sfera (punto di contatto) sull'asse del |mm
sistema di tastatura su cui viene effettuata la misurazione.
Distanza di sicurezza (incrementale): distanza aggiuntiva tra il punto
Q320 di misura e la sfera del sistema di tastatura. Ha un effetto additivo |mm
rispetto a SET_UP della tabella del sistema di tastatura
Altezza di sicurezza (valore assoluto): coordinata dell’asse del si-
Q260 stema di tastatura che esclude una collisione tra I'utensile e il pezzo |mm
(dispositivo di serraggio).
Spostamento a altezza di sicurezza: definisce il modo in cui il sistema
di tastatura deve muoversi tra i punti di misura
Q301 . o . , . mm
* spostamento tra i punti di misurazione all’altezza di misura
* spostamento tra i punti di misurazione ad altezza sicura
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Parametro

Descrizione

Unita

Q305

Numero del punto zero nella tabella: nella tabella dei preset, speci-
ficare il numero in cui WinNC deve memorizzare la coordinata del
centro del perno.

Se Q303=1, quando si immette Q305=0, WinNC imposta automati-
camente la visualizzazione in modo che il nuovo punto di riferimento
si trovi al centro del perno.

Q331

Nuovo punto di riferimento dell'asse principale (in valore assoluto):
coordinata dell’asse principale su cui il comando deve posizionare il
centro della tasca calcolato.

Impostazione predefinita = 0.

Q332

Nuovo punto di riferimento dell'asse secondario (in valore assoluto):
coordinata dell’asse secondario su cui il comando deve posizionare
il centro della tasca calcolato.
Impostazione predefinita = 0.

Q303

Trasferimento dei valori misurati: determina se il punto di riferimento
individuato debba essere salvato nella tabella del punto zero (o nella
tabella dei preset).

* -1=non utilizzare! Viene inserito da WinNC.

* 1=inserire il punto di riferimento individuato nella tabella dei preset.
Il sistema di riferimento € il sistema di coordinate della macchina.

Q381

Tastatura sull’asse TS: specifica se WinNC debba impostare anche il
punto di riferimento sull’asse del sistema di tastatura.

* 0= non impostare il punto di riferimento sull'asse del sistema di
tastatura

¢ 1=impostare il punto diriferimento sull'asse del sistema di tastatura

Q382

1. coordinate per I'asse TS (assolute): coordinata del punto di tasta-
tura sull'asse principale del piano di lavorazione, in cui deve essere
impostato il punto di riferimento sull'asse del sistema di tastatura. Ha
effetto solo con Q381=1.

mm

Q383

2. coordinate per l'asse TS (assolute): coordinata del punto di tasta-
tura sull'asse secondario del piano di lavorazione, in cui deve essere
impostato il punto di riferimento sull'asse del sistema di tastatura. Ha
effetto solo con Q381=1.

mm

Q384

3. coordinate per l'asse TS (assolute): coordinata del punto di tasta-
tura sull'asse di tastatura del piano di lavorazione, in cui deve essere
impostato il punto di riferimento sull'asse del sistema di tastatura. Ha
effetto solo con Q381=1.

mm

Q333

Nuovo punto di riferimento dell'asse TS (in valore assoluto): coordi-
nata sull’asse del sistema di tastatura su cui WinNC deve impostare
il punto di riferimento. Posizione base = 0.

Q423

Numero di punti di misura: determina se WinNC debba misurare il
perno con 4 o 3 tasteggi.

* 4= utilizzare 4 punti di misurazione (impostazione predefinita)
e 3= utilizzare 3 punti di misurazione

Q365

Modalita di spostamento: definisce con quale funzione di traiettoria
I'utensile deve spostarsi tra i punti di misura quando ¢ attiva I'opzione
"Spostamento all'altezza di sicurezza".

* (0= spostamento lungo una retta tra una lavorazione e l'altra

* 1= spostamento circolare sul diametro del cerchio del pezzo tra una
lavorazione e l'altra.
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Descrizione ciclo

Y‘ Il ciclo 412 del sistema di tastatura individua il
centro di una tasca circolare e lo imposta come

punto di riferimento.

Il comando pu0, a scelta, registrare il punto cen-

trale in una tabella del punto zero o in una tabella

di preset.

1 WiInNC posiziona il sistema di tastatura in
avanzamento rapido e con logica di posiziona-
mento verso il punto di tastatura 1. Il WinNC
calcola i punti di tastatura in base ai dati spe-

N - cificati nel ciclo e alla distanza di sicurezza
—@ X indicata nella tabella del sistema di tastatura.
2 |l sistema di tastatura si sposta all’altezza di
misura impostata ed esegue la prima opera-
zione di tastatura con avanzamento. Il WinNC
determina automaticamente la direzione di
tastatura in base all’angolo iniziale program-
mato.

3 |l sistema di tastatura si sposta in modo circo-
lare (all’altezza di misura o all’altezza di sicu-
rezza) verso il punto di tastatura successivo 2
ed esegue li la seconda fase di tastatura.

4 Il WinNC posiziona il sistema di tastatura sui
punti di tastatura 3 e 4 ed esegue li rispettiva-
mente la terza e la quarta fase di tastatura.

5 Infine, il WIinNC riporta il sistema di tastatura
all'altezza di sicurezza, elabora il punto di
riferimento rilevato in base ai parametri di
ciclo Q303 e Q305 e salva i valori effettivi nei
parametri Q elencati.

6 Se lo sidesidera, WinNC determina il punto di
riferimento nell'asse del sistema di tastatura
tramite un’operazione di tastatura separata

Q151: valore effettivo al centro dell'asse
principale

Q152: valore effettivo al centro dell'asse
secondario

Q153: valore effettivo del diametro
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Nota: i
attenzione, pericolo di collisione:

per evitare una collisione tra il sistema di
tastatura e il pezzo, impostare un diametro
nominale della tasca leggermente inferiore.

Se le dimensioni della tasca e la distanza
di sicurezza non consentono un preposizio-
namento in prossimita dei punti di tastatura,
WInNC esegue sempre la tastatura partendo
dal centro della tasca. Tra i quattro punti di
misurazione, il sistema di tastatura non si
porta quindi all’altezza di sicurezza.

Piu piccolo € il passo angolare Q247 program-
mato, meno preciso sara il calcolo del punto di
riferimento da parte di WinNC. Valore minimo
di immissione = 5°.

Prima di definire il ciclo, & necessario pro-
grammare una chiamata utensile per definire
I'asse del sistema di tastatura.

Se con il ciclo del sistema di tastatura viene
impostato un punto di riferimento (Q303=0)
e viene anche utilizzata la funzione di tasta-
tura dell'asse TS (Q381=1), non deve essere
attiva alcuna conversione delle coordinate!
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43 PROVA TCH PUNTO DI RIFERIMENTO
DEL CERCHIO ESTERNO (ciclo 413)

BJrrogrammaz. 1501
= Progamma,

THCne_progik_ WUERFELK_WUERFELtesth

—Gartrs 1. ssaT
0 BEGIN PGM TEST MM =
1 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-25

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOLCALL2 Z pr—————
4 LX+10 Y10 Z-10 RO FMAX |
5 LX+20 RO FMAX M3 |
6 L X+20 FMAX

7 CC X+40 Y+0

Q320=+0 DISTANZA SICUREZZA \ /
Q260=+100 AL TEFZA DI SICUREZZA —
Q301=+1 SPOST. A ALT. SICUR
Q305=+0 NUMERD SU TABELLA szl |
Q¥31=+0 CRIGINE e
Q332=40 |URIGINE

Q303=+1 TRASF VALORE MISLIRA
QBB1=+0 TASTATURA ASSE TAST
Q382=+0 1 COORD PER ASSE TS
Q383=+0 2COORD. PER ASSE TS
Q384=+0 3COORD, PER ASSE TS
Q333=+0 ORIGINE

0322=+50 CENTROD 2. ASSE . — | [
0262=+0 DRAMETRO NOMINALE? |
Q325=+0 _ANGOLO DI PARTENZA il LY |
Q247=+80 ANGOLD INCREMENTALE | r
Q261=+0 _ALTEZZA MISLIRATA / |

Parametro | Descrizione Unita
Centro 1° asse (in valore assoluto): Centro del perno nell'asse prin-

Q321 . . . . mm
cipale del piano di lavorazione
Centro 2° asse (in valore assoluto): Centro del perno nell’'asse secon-

0322 dario del piano di lavorazione. Se Q322=0, WinNC allinea il centro mm
del foro all’asse Y positivo. Se Q322 e diverso da 0, WinNC allinea il
centro del foro alla posizione nominale.

0262 Diametro nominale: Diametro approssimativo del perno. E meglio mm
inserire un valore leggermente superiore.

0325 Angolo di inizio (assoluto): angolo tra I'asse principale del piano di gradi

lavorazione e il primo punto di tastatura.

Passo angolare (incrementale): angolo tra 2 punti di misurazione. Il
segno del passo angolare determina il senso di rotazione con cui il
Q247 sistema di tastatura si sposta verso il punto di misura successivo. |gradi
Quando si misurano archi di cerchio, impostare un passo angolare
inferiore a 90°

Altezza di misura sull'asse del sistema di tastatura (in valore assolu-

Q261 to): coordinate del centro della sfera (punto di contatto) sull'asse del |mm

sistema di tastatura su cui viene effettuata la misurazione.

Distanza di sicurezza (incrementale): distanza aggiuntiva tra il punto
i misura e la sfera del sistema di tastatura. Ha un effetto additivo |mm

Q320 d la sf del sist di tastat H ffetto addit

rispetto a SET_UP della tabella del sistema di tastatura

Altezza di sicurezza (assoluta): coordinata dell’asse del sistema di
astatura che esclude una collisione tra 'utensile e il pezzo (disposi- |mm

Q260 tastat h lud Il tra I'ut I I d

tivo di serraggio).

Spostamento all’altezza di sicurezza: definisce come il sistema di

scansione deve spostarsi tra i punti di misurazione

e 0= spostamento tra i punti di misurazione all'altezza di misurazione

¢ 1= spostamento all'altezza di sicurezza tra i punti di misurazione
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Parametro

Descrizione

Unita

Q305

Numero del punto zero nella tabella: nella tabella dei preset, speci-
ficare il numero in cui WinNC deve memorizzare la coordinata del
centro del perno.

Se Q303=1, quando si immette Q305=0, WinNC imposta automati-
camente la visualizzazione in modo che il nuovo punto di riferimento
si trovi al centro del perno.

Q331

Nuovo punto di riferimento dell'asse principale (in valore assoluto):
Coordinata dell'asse principale su cui il comando deve posizionare il
centro del perno calcolato.

Impostazione predefinita = 0.

Q332

Nuovo punto di riferimento dell'asse secondario (in valore assoluto):
coordinata dell’asse secondario su cui il comando deve posizionare
il centro del perno rilevato.

Impostazione predefinita = 0.

Q303

Trasferimento dei valori misurati: determina se il punto di riferimento
individuato debba essere salvato nella tabella del punto zero (o nella
tabella dei preset).

* -1=non utilizzare! Viene inserito da WinNC.

* 1=inserire il punto di riferimento determinato nella tabella dei pre-
set. Il sistema di riferimento € il sistema di coordinate della macchina.

Q381

Tastatura sull’asse TS: specifica se WinNC debba impostare anche il
punto di riferimento sull’asse del sistema di tastatura.

* 0= non impostare il punto di riferimento sull'asse del sistema di
tastatura

¢ 1=impostare il punto diriferimento sull'asse del sistema di tastatura

Q382

1. coordinate per I'asse TS (assolute): coordinata del punto di tasta-
tura sull'asse principale del piano di lavorazione, in cui deve essere
impostato il punto di riferimento sull'asse del sistema di tastatura. Ha
effetto solo con Q381=1.

mm

Q383

2. coordinate per l'asse TS (assolute): coordinata del punto di tasta-
tura sull'asse secondario del piano di lavorazione, in cui deve essere
impostato il punto di riferimento sull'asse del sistema di tastatura. Ha
effetto solo con Q381=1.

mm

Q384

3. coordinate per l'asse TS (assolute): coordinata del punto di tasta-
tura sull'asse di tastatura del piano di lavorazione, in cui deve essere
impostato il punto di riferimento sull'asse del sistema di tastatura. Ha
effetto solo con Q381=1.

mm

Q333

Nuovo punto di riferimento dell'asse TS (in valore assoluto): coordi-
nata sull’asse del sistema di tastatura su cui WinNC deve impostare
il punto di riferimento. Posizione base = 0.

Q423

Numero di punti di misura: determina se WinNC debba misurare il
perno con 4 o 3 tasteggi.

* 4= utilizzare 4 punti di misurazione (impostazione predefinita)
e 3= utilizzare 3 punti di misurazione

Q365

Modalita di spostamento: definisce con quale funzione di traiettoria
I'utensile deve spostarsi tra i punti di misura quando ¢ attiva I'opzione
"Spostamento all'altezza di sicurezza".

* (0= spostamento lungo una retta tra una lavorazione e l'altra

* 1= spostamento circolare sul diametro del cerchio del pezzo tra una
lavorazione e l'altra.
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Nota:

attenzione, pericolo di collisione:
per evitare una collisione tra il sistema di
tastatura e il pezzo, impostare un diametro
nominale del perno leggermente superiore.

Prima di definire il ciclo, & necessario pro-
grammare una chiamata utensile per definire
I'asse del sistema di tastatura.

Piu piccolo é il passo angolare Q247 program-
mato, meno preciso sara il calcolo del punto di
riferimento da parte di WinNC. Valore minimo
di immissione = 5°.

Se con il ciclo del sistema di tastatura viene
impostato un punto di riferimento (Q303=0)
e viene anche utilizzata la funzione di tasta-
tura dell'asse TS (Q381=1), non deve essere
attiva alcuna conversione delle coordinate!

P .

Descrizione ciclo

Il ciclo 413 del sistema di tastatura individua il
centro di un perno circolare e lo imposta come
punto di riferimento.

Il comando pu0, a scelta, registrare il punto cen-
trale in una tabella del punto zero o in una tabella
di preset.

1

WiIinNC posiziona il sistema di tastatura in
avanzamento rapido e con logica di posiziona-
mento verso il punto di tastatura 1. Il WinNC
calcola i punti di tastatura in base ai dati spe-
cificati nel ciclo e alla distanza di sicurezza
indicata nella tabella del sistema di tastatura.
Il sistema di tastatura si sposta all’altezza di
misura impostata ed esegue la prima opera-
zione di tastatura con avanzamento. Il WinNC
determina automaticamente la direzione di
tastatura in base all’angolo iniziale program-
mato.

Il sistema di tastatura si sposta in modo circo-
lare (all’altezza di misura o all’altezza di sicu-
rezza) verso il punto di tastatura successivo 2
ed esegue li la seconda fase di tastatura.

Il WinNC posiziona il sistema di tastatura sui
punti di tastatura 3 e 4 ed esegue li rispettiva-
mente la terza e la quarta fase di tastatura.
Infine, il WIinNC riporta il sistema di tastatura
all'altezza di sicurezza, elabora il punto di
riferimento rilevato in base ai parametri di
ciclo Q303 e Q305 e salva i valori effettivi nei
parametri Q elencati.

Se lo si desidera, WinNC determina il punto di
riferimento nell'asse del sistema di tastatura
tramite un’operazione di tastatura separata

Q151: valore effettivo al centro dell'asse

principale

Q152: valore effettivo al centro dell'asse

secondario

Q153: valore effettivo del diametro
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419 PROVA TCH PUNTO DI RIFERIMENTO
SU UN SINGOLO ASSE (ciclo 419)

BJProgrammaz. 15:02
= ! Programmaz. -

TNE: K_WLUERFELE_WUESFEL st n
ne_prog !

1. pumts misurako sul 1. sese?

0 HEGIN PGM TEST MM 2l
1 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-25
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOLCALL2 Z —
4 LX+10 Ye10 Z410 RO FMAX
5 LX+20 RO FMAX M3

6 L X+20 FMAX E—

7 CC X+40 Y40

1. PUNTO 2

Q261=+0 ALTEZZA MISLURATA | |

Q320-+0 | DISTANZA SICLIREZZA |

Q260=+100 ALTEZZA O SICUREZZA . 1
Q272«+1  [ASSE MISURATO

Q267=+1  DIREZIONE ATTRAVERS 1 i

Q305=+0 NUMERD SU TABELLA

0333=+0 ORIGINE

Q303=+1 TRASF VALORE MISURA azes
10 END PGM TEST MM —

Parametro | Descrizione Unita
Punto di misurazione 1° asse (in valore assoluto): coordinata del

Q263 . : ) - . : : mm
primo punto di tastatura nell’asse principale del piano di lavorazione.
Punto di misurazione 2° asse (in valore assoluto): coordinata del

Q264 mm

primo punto di tastatura nell’asse secondario del piano di lavorazione.

Altezza di misura sull'asse del sistema di tastatura (in valore assolu-
Q261 to): coordinate del centro della sfera (punto di contatto) sull'asse del |mm
sistema di tastatura su cui viene effettuata la misurazione.

Distanza di sicurezza (incrementale): distanza aggiuntiva tra il punto
Q320 di misura e la sfera del sistema di tastatura. Ha un effetto additivo |gradi
rispetto a SET_UP della tabella dei sistemi di tastatura.

Altezza di sicurezza (valore assoluto): coordinata dell’asse del si-
Q260 stema di tastatura che esclude una collisione tra I'utensile e il pezzo |gradi
(dispositivo di serraggio).

Asse di misura (assoluto): Asse su cui deve essere effettuata la mi-
surazione:

Q272 e 1 =l'asse principale & l'asse di misura
e 2 =['asse secondario € I'asse di misura
e 3 = |'asse del sistema di tastatura & I'asse di misura

Assegnazioni degli assi

Asse del sistema di tastatura . L . L
attivo: Asse principale associato: Asse secondario associato:
Q272 =3 Q272=1 Q272 =2

z X Y
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Parametro | Descrizione Unita
Direzione di spostamento 1: direzione da cui il sistema di tastatura
67 deve avvicinarsi al pezzo:
Q e -1 = direzione di spostamento negativa
e +1 = direzione di spostamento positiva
Numero del punto zero nella tabella: nella tabella dei preset, spe-
cificare il numero in cui WinNC deve memorizzare la coordinata.
Q305 Per Q303=1 vale: Se Q303=0, WinNC imposta automaticamente la
visualizzazione in modo che il nuovo punto di riferimento si trovi sulla
superficie tastata.
Nuovo punto di riferimento (assoluto): coordinata in cui WinNC deve
Q333 . . S mm
impostare il punto di riferimento.
Trasferimento dei valori misurati: determina se il punto di riferimento
individuato debba essere salvato nella tabella del punto zero o nella
tabella dei preset.
Q303 e -1:non utilizzare! Viene inserito da WinNC quando vengono impor-
tati vecchi programmi.
e 1:inserisce il punto di riferimento rilevato nella tabella dei preset. Il
sistema di riferimento € il sistema di coordinate attivo della macchina
Descrizione ciclo
. Il ciclo di tastatura 419 misura una coordinata
) gualsiasi su un asse selezionabile e imposta tale
ET_UP(TCHPROBE.T +
S ELUBITCHPROBE TR Q267 coordinata come punto di riferimento. A scelta,
Yy | +Q320 - 4l + WinNC pud anche registrare la coordinata misu-
Q272=2 rata in una tabella di punti zero o di preset.
= 1 WIinNC posiziona il sistema di tastatura in
avanzamento rapido e con logica di posizio-
namento sul punto di tastatura programmato
Q264 ® 1. WinNC sposta il sistema di tastatura della
distanza di sicurezza dalla direzione di tasta-
tura programmata.
5 Il sistema di tastatura si sposta all'altezza di
;’ misura impostata e tasta la posizione effettiva.
Infine, WinNC posiziona il sistema di tastatura
Q263 Q272=1 , g . .
all’altezza di sicurezza ed elabora il punto di
riferimento rilevato in base ai parametri Q303
e Q305.
Nota: &

Prima di definire il ciclo, & necessario pro-
grammare una chiamata utensile per definire
I'asse del sistema di tastatura.

Se il ciclo 419 viene utilizzato piu volte di se-
guito per memorizzare il punto di riferimento
nella tabella dei preset su piu assi, € neces-
sario attivare il numero di preset dopo ogni
esecuzione del ciclo 419 in cui il ciclo stesso
ha precedentemente scritto.

Cido non é necessario se si sovrascrive il
preset attivo.
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. e | 3, | PROVA TCH SISTEMA DI TASTATURA
*zz1_|  CALIBRAZIONE LUNGHEZZA (ciclo 461)

EJProgrammaz. 15:09

ol Programma.

TNCAne_prog_WUERFELK_WUERFELdest h

s Cios s jorggiaren

0 BEGIN PGM TEST MM =)
1 BLKFORMO 1 7 X+D Yob 7-25
2 BLK FORM 02 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOLCALLZ Z

4 LX+10 Y+10 Z-10 RO FMAX

5 L K+e20 HO FMAX M3

6 L X+20 FMAX

7 CC X+40 Y40
+ RO F AUTD M3
5 TCH 461 CALIBRAZIONE LUNGHEZZA TS
043 ORIGINE | ‘.
n

10 END PGM TEST MM

% -
SUNIVIRI NIRRT IRY

Parametro | Descrizione Unita

Punto di riferimento (assoluto) Riferimento per la lunghezza (ad es.

Q434 altezza dell'anello di regolazione)

mm

Descrizione ciclo

Prima di avviare il ciclo di calibrazione, & neces-
sario impostare il punto di riferimento sull'asse
del mandrino in modo tale che sul piano di la-
vorazione della macchina Z=0 e che il sistema
di tastatura sia preposizionato sopra l'anello di
calibrazione.

1 WinNC orienta il sistema di tastatura in base
alllangolo CAL_ANG riportato nella tabella
del sistema di tastatura (solo se il sistema di
tastatura é orientabile).

2 Il WinNC esegue la tastatura dalla posizione
corrente nella direzione negativa dell’'asse
mandrino con avanzamento.

3 Successivamente, WinNC riporta il sistema di
tastatura alla posizione iniziale in rapido.
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%) ,{IL
pd \ Nota:
la lunghezza d'azione del sistema di tastatu-

ra si riferisce sempre al punto di riferimento
dell'utensile. Di norma, il costruttore della
macchina imposta il punto di riferimento
dell'utensile sul naso mandrino.

/- S e Prima di definire il ciclo, &€ necessario aver
e Q260 programmato una chiamata utensile per la

definizione dell'asse del sistema di tastatura.
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TS 462
CALIB.

PROVA TCH CALIBRAZIONE DEL
RAGGIO INTERNO DEL SISTEMA
DI TASTATURA (ciclo 462)

BJProgrammaz.
(s Progiapmaz.

TNC e_prog K_WUERFELK_WLUERFEL bast

- esatio anelio calibir.?

0 BEGIN PGM TEST MM

1 BLKFORMO.1 Z X+0 Y+ Z-25
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z-0
3 TOOLCALL2 7

4 LE+10 Ye10 Z+10 RO FMAX

5 L X+20 RO FMAX M3

G L X+20 FMAX

7 CC X+40 Y+0

Q320=+0 DISTANZA SICUREZZA

C423=+4 | NUMERD TASTATURE

Q360=+0 ANGOLO DI RIFERIM
10 END PGM TEST MM

HHHHAN

Parametro | Descrizione

Unita

Q407 Raggio dell'anello: diametro dell'anello di regolazione. mm

Distanza di sicurezza (incrementale): distanza aggiuntiva tra il punto
Q320 di misura e la sfera del sistema di tastatura. Ha un effetto additivo |mm
rispetto a SET_UP nella tabella del sistema di tastatura.

0423 Numero di tastatura (in assoluto): numero dei punti di misura sul
diametro.
0380 Angolo di riferimento (assoluto): angolo tra I'asse principale del piano gradi

di lavorazione e il primo punto di tastatura.

SET_UP(TCHPROBE.TP) °)
+
Q320
zA
/
Ja\ -
s X

Descrizione ciclo

Durante la calibrazione del raggio della sfera di
tastatura, WinNC esegue una routine di tastatura

automatica.
Nota: é
Prima di definire il ciclo, € necessario aver

programmato una chiamata utensile per la
definizione dell'asse del sistema di tastatura.

D84



EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640 PROGRAMMAZIONE

480 PROVA TCH CALIBRAZIONE TT DEL

TNGne_progX_WUERFELY_WUERFELd#st h

SISTEMA DI TASTATURA (ciclo 480)

BProgrammaz. | 1805
= .|.. Prograrnmaz.

—Alezza di sicrezza?

0 BEGIN PGM TEST MM

3 TOOLCALL2 Z

5 LX+20 RD FMAX M3
G L X+20 FMAX
7 CC X440 Y40
8 G X+40 Y+0

10 END PGM TEST MM

1 BLKFORMO1 7 X+0 Y+0 Z-25
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z-0

1
|
|
|

4 LXe10 Yo10 Z-10 AO FMAX ‘
|
|
L
|
|

TOOL.T.

Prima della calibrazione, & necessario inserire
il raggio esatto e la lunghezza esatta dell'u-
tensile di calibrazione nella tabella utensili

Parametro | Descrizione Unita
Altezza di sicurezza: immettere una posizione sull'asse del mandri-
no in cui sia esclusa qualsiasi collisione con i pezzi o i dispositivi di
serraggio.
L'altezza di sicurezza si riferisce al punto di riferimento attivo del
Q260 . S o N . mm
pezzo. Se l'altezza di sicurezza specificata é talmente ridotta da far
si che la punta dell'utensile si trovi al di sotto del bordo superiore del
piatto, WinNC posiziona automaticamente l'utensile di calibrazione
sopra il piatto.
Descrizione ciclo
Il sistema di misurazione TT viene calibrato con
4 ilciclo PROVA TCH 480.
Nota:

Il processo di calibrazione si svolge automatica-
mente.

Come utensile di calibrazione, utilizzare un ele-
mento perfettamente cilindrico (perno cilindrico).

WInNC salva i valori di calibrazione e ne tiene
conto nelle successive misurazioni degli utensili.
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THC:ing_proghkl WUERFELK_WUERFELSest h

—MisrnaDyvanfes ubensles17

0 BEGIN PGM TEST MM

3 TOOLCALLZ Z

5 L X+20 RD FMAX M3
6 L X+20 FMAX
7 CC X440 Y40

1 BLKFORMO 1 7 X40 Y40 Z-25
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

4 LX+10 Y+10 Z+10 A0 FMAX

Q260=+100 ALTEZZA DN
Q3d1=+0 TASTATURA TAGLIENTI
10 END PGM TEST MM

1

SUREZZA

HHHNN

[

48t PROVA TCH MISURAZIONE DELLA
LUNGHEZZA UTENSILE (ciclo 481)
_B;?rgﬂ:‘maz_ i 15:06

Parametro | Descrizione Unita
Misurazione/controllo degli utensili:
* 0 = misurare
e 1 = verificare
Specificare se l'utensile viene misurato per la prima volta o se si sta
effettuando un controllo di un utensile gia misurato. Nella prima misu-
Q340 razione, WinNC sovrascrive la lunghezza dell'utensile L nella tabella | ,,n,
degli utensili TOOL.T e imposta il valore delta DL a 0.
Se si deve controllare un utensile, la lunghezza misurata viene
confrontata con la lunghezza dell'utensile L presente in TOOL.T. Il
comando calcola la deviazione con il segno corretto e la inserisce
come valore delta DL in TOOL.T. La tolleranza € disponibile anche
nel parametro Q Q115.
Altezza di sicurezza: immettere una posizione sull'asse del mandri-
no in cui sia esclusa qualsiasi collisione con i pezzi o i dispositivi di
serraggio.
L'altezza di sicurezza si riferisce al punto di riferimento attivo del
Q260 \ S o X . mm
pezzo. Se l'altezza di sicurezza specificata & talmente ridotta da far
si che la punta dell'utensile si trovi al di sotto del bordo superiore del
piatto, WinNC posiziona automaticamente |'utensile di calibrazione
sopra il piatto.
Misurazione dei taglienti: determina se viene eseguita una misurazio-
Q341 ne dei singoli taglienti.
* 0=No
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Nota: / !

Prima di procedere alla prima misurazione de-
gli utensili, & necessario inserire nella tabella
degli utensili TOOL.T il raggio approssimativo,
la lunghezza approssimativa e la direzione di

taglio del rispettivo utensile.

Descrizione ciclo

Se il diametro dell'utensile & superiore al diametro
della superficie di misura del tastatore di misura
TT, eseguire la misurazione con l'utensile in ro-
tazione.

Se il diametro dell'utensile é inferiore al diametro
della superficie di misura del tastatore di misura
TT, oppure se si desidera determinare la lunghez-
za di punte a forare o frese radiali, effettuare la
misurazione con l'utensile fermo.

Procedura di misurazione con utensile in ro-
tazione:

Per determinare il tagliente piu lungo, l'utensile
da misurare viene posizionato in modo sfalsato
rispetto al centro del sistema di tastatura e avvi-
cinato alla superficie di misura del TT mentre &
in rotazione. E possibile programmare lo sfalsa-
mento nella tabella degli utensili alla voce "Offset
utensile": Raggio (TT:R_OFS).

Procedura di misurazione con utensile fermo:
L'utensile da misurare viene portato al centro
della superficie di misurazione. Successivamente,
con il mandrino fermo, si sposta sulla superficie
di misurazione del TT. Per questa misurazione,
inserire l'offset dell'utensile: Impostare il raggio
(TT:R_OFF) nella tabella utensili con valore 0.

D87
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482 PROVA TCH MISURAZIONE DEL
RAGGIO UTENSILE (ciclo 482)
7y Ii:r:‘%f::lmaz. ] 15:07

TNGne_proghk WUERFELK,_WUERFEL Sesth I ‘
MisraaOyanifes ensles 17

0 BEGIN PGM TEST MM 2]

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 225 |

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y4100 Z+0

3 TOOLCALLZ 2 '
'
i

4 LXe10 Yo10 Z+10 RO FMAX

5 LX+20 RO FMAX M3 i

6 L X+20 FMAX big| TLOL

7 GG X+40 Y+0 i

B C X+40 Y+0 RD F AUTO M3 i
GID UTENSILE - L1 L.s.e7 alol

L]

Q3401 ERIFICA '
Q260=+100 ALTEZZA DI SICUREZZA L2 12,3 [0.08]

Q3M=+0 TASTATURA TAGLIENTI
10 END PGM TEST MM E

TOOL. T ‘ ‘

Parametro | Descrizione Unita

Misurazione/controllo degli utensili:

* 0 = misurare

e 1 = verificare

Specificare se I'utensile viene misurato per la prima volta o se si sta
effettuando un controllo di un utensile gia misurato. Nella prima mi-
surazione, WinNC sovrascrive il raggio utensile R nella tabella degli
utensili TOOL.T e imposta il valore delta DR a 0.

Q340 Se si deve controllare un utensile, il raggio misurato viene confrontato | mm
con il raggio R presente in TOOL.T. Il comando calcola la deviazione
con il segno corretto e la inserisce come valore delta DR in TOOL.T.
La tolleranza é disponibile anche nel parametro Q Q116.

Numero del parametro per il risultato:

¢ 0 = utensile entro la tolleranza
¢ 1 = utensile usurato (il valore RTOL é stato superato)
e 2 = utensile rotto (valore RBREAK superato)

Altezza di sicurezza: immettere una posizione sull'asse del mandri-
no in cui sia esclusa qualsiasi collisione con i pezzi o i dispositivi di
serraggio.

L'altezza di sicurezza si riferisce al punto di riferimento attivo del
pezzo. Se l'altezza di sicurezza specificata € talmente ridotta da far
si che la punta dell'utensile si trovi al di sotto del bordo superiore del
piatto, WinNC posiziona automaticamente l'utensile di calibrazione
sopra il piatto.

Q260 mm

Misurazione dei taglienti: determina se viene eseguita una misurazio-
Q341 ne dei singoli taglienti.
* 0=No
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Descrizione ciclo

e Misurazione con utensile in rotazione

iy -

Nota: _ _ _ Il WinNC posiziona l'utensile da misurare lateral-
prima di procedere alla prima misurazione de- mente rispetto alla sonda. La superficie frontale
gli utensili, & necessario inserire nella tabella della fresa si trova al di sotto del bordo superiore
degli utensili TOOL.T il raggio approssimativo, della sonda, come definito in offsetToolAxis.
la lunghezza approssimativa e la direzione di WInNC esegue la tastatura radiale con utensile
tagho del_r_lspetnvo utgr_wsne_. N in rotazione.

Gli utensili di forma cilindrica con superficie

diamantata possono essere misurati con il

mandrino in posizione verticale.
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FORATURA /
FILETTATURA

TASCHE /
PERNI /
SCANALATURE

CONVERS.
COORDINATE

CICLI
SL

Panoramica del ciclo

Di seguito sono elencati i gruppi di cicli con i cicli
in essi definiti in EMCO WiIinNC for Heidenhain
TNC 640.

Foratura / filettatura

200 foratura

201 alesatura

202 mandrinatura

203 foratura universale

204 controforatura invertita

205 foratura profonda universale
208 fresatura di fori

206 maschiatura a nuovo

207 maschiatura GS

209 maschiatura con rottura truciolo
233 fresatura a spianare

240 centraggio

262 filettatura con fresa

263 filettatura con fresa profonda
264 maschiatura con foratura

265 fresatura per filettatura elicoidale
267 fresatura per filettatura esterna

Tasche / perni / scanalature

251 tasca rettangolare

252 tasca circolare

253 fresatura di scanalature
254 scanalatura circolare
256 perni rettangolari

257 perni circolari

233 fresatura a spianare

Conversione delle coordinate

7 Spostamento dell'origine

8 Lavorazione speculare

10 Rotazione

11 Fattore di scala

19 Piano di lavorazione

247 Impostazione punto di riferimento

Cicli SL

14 Profilo

20 Dati profilo

21 Preforatura

22 Svuotamento

23 Profondita finitura
24 Lato finitura

25 Profilo sagomato

27 Rivestimento cilindro

DIl
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MASCHERA
PUNTI

CICLI
SPECIALI

OLD
CYCLS

Sagome di punti

e 220 Sagoma cerchio
e 221 Sagoma linee

Cicli speciali

* 9 Tempo di sosta

* 12 PGM CALL

e 13 Orientamento mandrino
e 225 Incisione

Old Cycles

1 foratura profonda

e 2 maschiatura

e 17 maschiatura GS

» 3 fresatura di scanalature

» 4 fresatura di tasche

e 5 tasca circolare

e 212 rifinitura tasca

213 rifinitura perni

e 214 finitura tasca circolare

» 215 finitura perni circolari

» 210 fresatura di scanalature con pendolamento
e 211 scanalatura circolare

e 230 spianatura

» 231 superficie di regolazione
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0 BEGIN PGM TEST MM
1 BLK FORM 01 2 e ¥ell 225
2 DLK FORM G2 X100 Y4100 240

FORATURA/
FILETTATURA

262

ENT

> =

Nota:
Per i cicli di lavorazione con numeri a partire
da 200 vengono utilizzate le assegnazioni di
parametri indirette (ad es. Q210 = Q1), dopo
la definizione del ciclo la modifica del parame-
tro assegnato (ad es. Q1) non sara efficace.
In questi casi, il parametro del ciclo (ad es.
Q210) deve essere definito direttamente.

Lavorare con cicli

Le operazioni di lavorazione utilizzate frequen-
temente e ricorrenti, che comprendono diversi
passaggi di lavorazione, vengono memorizzate
dal comando come cicli. Sono disponibili anche
alcune funzioni speciali sotto forma di cicli.

| cicli di lavorazione con numeri a partire da
200 utilizzano i parametri Q come parametri di
trasferimento. | parametri che vengono utilizzati
dal WIinNC in diversi cicli con la stessa funzione,
hanno sempre lo stesso numero:

Q200 indica sempre la distanza di sicurezza,
Q202 sempre la profondita di avanzamento, ecc.

Definizione dei cicli mediante i tasti
funzione

e Aprire la barra dei tasti funzione per i vari
gruppi di cicli.

e Selezionare il gruppo di cicli: FORATURA/
FILETTATURA

e Selezionare il ciclo 262 FILETTATURA CON
FRESA
WInNC apre una finestra di dialogo in cui ven-
gono richiesti tutti i valori da inserire (1). Nella
meta destra dello schermo, il pannello di con-
trollo mostra un grafico (2) in cui il parametro
da inserire e evidenziato in chiaro.

* Inserire tutti i parametri richiesti da WinNC e
confermare ogni inserimento con il tasto ENT.

* Quando tutti i dati necessari saranno inseriti,
il WInNC chiudera automaticamente la finestra
di dialogo.

¢ Perchiudere in anticipo I'inserimento, premere
END.

Esempio

21 CYCL DEF 262 FILETTATURA CON FRESA
Q335=5 ;DIAMETRO NOMINALE
Q239=1 ;PASSO
Q201=-18 ;PROFONDITA FIL.
Q355=+0 ;RIPOSIZIONE
Q351=+1 ;TIPO FRESATURA
Q200=2 ;DIST. SICUREZZA
Q203=+0 ;COORDINATE SUPERFICIE
Q204=+50 ;22 DIST. SICUREZZA
Q207=+500 AVANZAMENTO FRESA
Q512=AUTO ; AVVIO DELL'AVANZAMENTO
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CY/(C[S
CALL

CYCL
CALL
PAT

Richiamo di un ciclo

Nota: ‘i

Prima di un richiamo di un ciclo devono esse-
re comunque programmati:

. BLK FORM per la rappresentazione gra-
fica (necessaria solo per la grafica di test)

. Richiamo utensile

. Senso di rotazione del mandrino (funzio-
ne ausiliaria M3/M4)

. Definizione ciclo (CYCL DEF).
Attenzione anche alle altre condizioni indicate
nelle condizioni dei singoli cicli.

| seguenti cicli sono attivi dalla loro definizione
nel programma di lavorazione. Questi cicli non
possono essere richiamati:

e | cicli 220 di sagome di punti su cerchi e 221
su linee

* |l ciclo SL 14 PROFILO

* |l ciclo SL 20 DATI PROFILO

e | cicli per la conversione delle coordinate
* |l ciclo 9 TEMPO DI SOSTA

Tutti gli altri cicli possono essere richiamati come
qui di seguito descritto:

Se il WInNNC deve eseguire un ciclo una sola volta

dopo I'ultimo blocco programmato, programmare

il richiamo del ciclo con la funzione ausiliaria M99

o con CYCL CALL:

e Programmazione del richiamo ciclo: premere
il tasto CYCL CALL

e Inserire il richiamo del ciclo: premere il tasto
funzioni CYCL CALL M

e Inserire la funzione ausiliaria M oppure chiu-
dere il dialogo con il tasto END

Richiamo ciclo con CYCL CALL PAT

* Lafunzione CYCL CALL PAT richiama I'ultimo
ciclo di lavorazione definito in tutte le posizioni
specificate in una definizione di sagoma (PAT-
TERN DEF) o in una tabella di punti.
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Richiamo ciclo con CYCL CALL POS

cYCL e La funzione CYCL CALL POS richiama una
CgLSL volta l'ultimo ciclo di lavorazione definito. Il
P punto di inizio del ciclo & la posizione definita

nel blocco CYCL CALL POS.

Il WIinNC si sposta alla posizione specificata
nel blocco CYCL CALL POS utilizzando la
logica di posizionamento:

¢ Se la posizione attuale dell'utensile sull'asse
dell'utensile & superiore al bordo superiore
del pezzo (Q203), WIinNC effettua prima il
posizionamento sul piano di lavorazione nella
posizione programmata e successivamente
sull'asse dell'utensile.

¢ Se la posizione attuale dell’'utensile sull’asse
dell’'utensile si trova al di sotto del bordo supe-
riore del pezzo (Q203), WIinNC posiziona pri-
ma l'utensile all’altezza di sicurezza sull'asse
dell’'utensile e successivamente alla posizione
programmata sul piano di lavorazione.

Nota: "é

nel blocco CYCL CALL POS devono essere
sempre programmati tre assi di coordinate.
La posizione iniziale pud essere modificata
facilmente tramite la coordinata sull'asse
dell'utensile. Cido agisce come un ulteriore
spostamento dell’origine.

L'avanzamento definito nel blocco CYCL
CALL POS é valido solo per il raggiungimen-
to della posizione iniziale programmata in
questo blocco.

WInNC si posiziona sempre sulla posizione
definita nel blocco CYCL CALL POS, fon-
damentalmente con la correzione del raggio
disattivata (RO).

Se con CYCL CALL POS si richiama un ciclo
in cui é definita una posizione iniziale (ad es.
il ciclo 212), la posizione definita nel ciclo
agisce come uno spostamento aggiuntivo
rispetto alla posizione definita nel blocco
CYCL CALL POS. La posizione iniziale da
specificare nel ciclo deve quindi essere sem-
pre impostata su 0.
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PROGRAMMAZIONE

FORATURA /
FILETTATURA

Foratura / filettatura

e 200 foratura

e 201 alesatura

* 202 mandrinatura

» 203 foratura universale

e 204 controforatura invertita

» 205 foratura profonda universale

» 208 fresatura di fori

e 206 maschiatura a nuovo

e 207 maschiatura GS

» 209 maschiatura con rottura truciolo
» 233 fresatura a spianare

e 240 centraggio

» 262 filettatura con fresa

» 263 filettatura con fresa profonda

e 264 maschiatura con foratura

» 265 fresatura per filettatura elicoidale
» 267 fresatura per filettatura esterna

EMmco



PROGRAMMAZIONE

EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

FORATURA / 200

FILETTATURA

aProgram maz.
= s) Prograrnmes.

TG ne_prog K_WUERFELK_WUERFEL4sst h
+Dietaezn di sicunszza?

0 BEGIN PGM TEST MM &
1 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-25
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z-0
3 TOOLCALLZ Z
4 LX+10 Y10 Z+10 RO FMAX
5 L X+20 RO FMAX M3
6 L X+20 FMAX
7 CC X+40 Y40
B C X+40 ¥+0 RO F AUTD M3 8|
9 CYCL DEF 200 FORATURA ~
Q200=3] DISTANZA SICUREZZA
Q201=-20 PHOFONDITA
Q206=+150 AVANZ INCREMENTOD
Q202=+5 PROF INCREMENTO
Q210=+0  TEMPO ATTESA SOPRA
Q203=+0 COCAD SUPERFICIE
O204=+50 2 DIST SICLURFFZA -
Q2i1=+0 TEMPO ATTESA SOTTOD
395=40 RIFERIM, PROFONDITA'
10 END PGM TEST MM

-

<=
o

[fiaz00

|

.m_.._._

15:13

FORATURA (ciclo 200)

Parametro | Descrizione Unita
0200 Distanza di sicurezza (incrementale): distanza tra la punta dell'utensile mm
e la superficie del pezzo; inserire un valore positivo
0201 Profondita (incrementale): distanza tra la superficie del pezzo e il mm
fondo del foro (punta del cono di foratura)
Avanzamento in profondita: velocita di spostamento dell’'utensile .
Q206 mm/min
durante la foratura.
Profondita di accostamento (incrementale): quota di cui l'utensile
viene accostato. La profondita non deve essere un multiplo della
profondita di accostamento.
Q202 Il WIinNC si porta in un unico passo fino alla profondita quando: mm
¢ |a profondita di accostamento e la profondita sono uguali
¢ |a profondita di accostamento & maggiore della profondita
Tempo di sosta in alto: tempo di sosta in secondi durante il quale
Q210 I'utensile si arresta alla distanza di sicurezza, dopo che il WinNC lo |s
ha ritirato dal foro per lo scarico trucioli
Q203 Coordinate della superficie del pezzo: (in valore assoluto) mm
2. Distanza di sicurezza (incrementale): coordinata dell’asse del man-
Q204 drino che esclude una collisione tra I'utensile e il pezzo (dispositivo |mm
di serraggio).
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PROGRAMMAZIONE

Parametro | Descrizione Unita
Tempo di permanenza in basso: tempo in secondi durante il quale

Q211 , . S
I'utensile sosta sul fondo del foro.
Profondita di riferimento: selezionare se la profondita inserita si rife-
risce alla punta dell'utensile o alla parte cilindrica dell'utensile.

0395 ¢ 0 = profondita immessa riferita alla punta dell'utensile

¢ 1= profondita immessa riferita alla parte cilindrica dell'utensile.
L'angolo di punta dell'utensile deve essere definito nella colonna T-
ANGLE della tabella degli utensili TOOL.T.

o) 1

Descrizione ciclo

Il WinNC posiziona l'utensile nell'asse del
mandrino, in avanzamento rapido FMAX, alla
distanza di sicurezza sopra la superficie del
pezzo.

L'utensile fora con I'avanzamento F program-
mato fino alla prima profondita di accostamen-
to.

WinNC ritira I'utensile in rapido FMAX alla
distanza di sicurezza, dove sosta, se program-
mata, riportandolo in seguito alla distanza di
sicurezza sopra la prima profondita di accosta-
mento in rapido FMAX.

Successivamente 'utensile fora con I'avanza-
mento F di un’ulteriore profondita di accosta-
mento.

Il WIinNC ripete questa sequenza (da 2 a 4)
fino a raggiungere la profondita di foratura
programmata.

Dal fondo del foro l'utensile ritorna in rapido
FMAX alla distanza di sicurezza o, se program-
mata, alla 22 distanza di sicurezza.

Nota: i

prima di iniziare a programmare, tenere pre-
sente che:

occorre programmare un blocco di posiziona-
mento sul punto iniziale (centro del foro) nel
piano di lavorazione con correzione del raggio
RO. Il segno del parametro di ciclo Profondita
determina la direzione della lavorazione.

Un segno negativo comporta:

asportazione di truciolo nella direzione
dell'asse negativo del mandrino.

Se é impostata Profondita = 0, il ciclo non
viene eseguito.
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FORATURA/ | %92 .
FILETTATURA ALESATURA (ciclo 201)
15:33
TNCAne_prog_WLUERFEL'K_WLUERFEL dast h i
~+Distaazo di Sourezza?
0 BEGIN PGM TEST MM B
1 BLK FORMO 1 7 X+0 Y+D 7-25
2 BLK FORAM 0.2 X+100 Y+100 Z-0 |
3 TOOLCALLZ2 Z e
4 LX+10 Y+10 Z+10 A0 FMAX
5 LX+20 RO FMAX M3 |
6 L X+20 FMAX g
7 CC X440 Y40
A CX+40 Y+0 R0 FAUTD M3
9 CYCL DEF 201 ALESATURA
020 . .‘ DBJQNZ SICUREZZA Pr—
Q201=-20 PROFONDITA
CR206=+150 AVANZ INCREMENTO
Q211240 TEMPO ATTESA SOTTO
Q208=+89099 AVANZAN. RITORNG
Q203=+0 COORD. SUPERFCIE |
Q204=+50 2 DIST. SICUREZZA |
10 END PGM TEST MM
|
|
[ N S S
Parametro | Descrizione Unita
0200 Distanza di sicurezza (incrementale): distanza tra la punta dell'utensile mm
e la superficie del pezzo; inserire un valore positivo
Profondita (incrementale): Distanza tra la superficie del pezzo e il
Q201 mm
fondo del foro
Avanzamento in profondita: Velocita di spostamento dell’'utensile .
Q206 , mm/min
durante 'alesatura.
Tempo di permanenza in basso: tempo in secondi durante il quale
Q211 , . S
I'utensile sosta sul fondo del foro.
Avanzamento inverso: Velocita di avanzamento dell'utensile durante
Q208 l'uscita dal foro. Se si immette 0, 'avanzamento si applica all’alesa- | mm/min
tura.
Q203 Coordinate della superficie del pezzo: (in valore assoluto) mm
2. Distanza di sicurezza (incrementale): coordinata dell’asse del man-
Q204 drino che esclude una collisione tra l'utensile e il pezzo (dispositivo |mm
di serraggio).
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PROGRAMMAZIONE

Descrizione ciclo

1

I WinNC posiziona l'utensile nell'asse del
mandrino, in avanzamento rapido FMAX, alla
distanza di sicurezza sopra la superficie del
pezzo.

L'utensile alesa con I'avanzamento F inserito
fino alla profondita programmata.

Se programmata, l'utensile esegue una sosta
sul fondo del foro (Q201).

Successivamente il WinNC ritira l'utensile con
l'avanzamento F alla distanza di sicurezza e
da li, se programmato, in rapido FMAX alla 22
distanza di sicurezza.

Nota: 2

prima di iniziare a programmare, tenere pre-
sente che:

occorre programmare un blocco di posiziona-
mento sul punto iniziale (centro del foro) nel
piano di lavorazione con correzione del raggio
RO. Il segno del parametro di ciclo Profondita
determina la direzione della lavorazione.

Un segno negativo comporta:

asportazione di truciolo nella direzione
dell'asse negativo del mandrino.

Se é impostata Profondita = 0, il ciclo non
viene eseguito.
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FORATURA / 202

FILETTATURA MANDRINATURA (ciclo 202)

15:35

TN preg K _WLERFELK_WUERFELsaLh

—Distanza o soweszaT

0 BEGIN PGM TEST MM =
1 BLKFORMO 1 Z X+0 Y+0 Z-25

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 TOOLCALLZ Z

4 LX+10 Y+10 Z+10 RO FMAX
5 LX+20 HD FMAX M3
6 L X+20 FMAX

7 CC X440 Y40
BC

7 SICUREZZA
Q201=-20 PROFONDITA
0206=+150 AVANZ INCREMENTD
Q211=+0  TEMPO ATTESA SOTTO
Q208=+99999 AVANZAM, RITORMD i
0203=+0 COORD SUPERFICIE
Q204=+50 2 DIST. SICUREZZA .
0214=+0 DIREZEONE DISIMPEGNO
Qa36=+0 ANGOLO PER MANDRING

10 END PGM TEST MM

e

R ) S [ S R
Parametro | Descrizione Unita
0200 Distanza di sicurezza (incrementale): distanza tra la punta dell'utensile mm
e la superficie del pezzo; inserire un valore positivo
0201 Profonditd (incrementale): Distanza tra la superficie del pezzo e il mm
fondo del foro
Avanzamento in profondita: Velocita di spostamento dell’'utensile du- .
Q206 . mm/min
rante la mandrinatura.
0211 Tempo di permanenza in basso: tempo in secondi durante il quale S

I'utensile sosta sul fondo del foro.

0208 Avanzamento inverso: Velocita di avanzamento dell'utensile durante mm/min
I'uscita dal foro. Se siimmette 0, 'avanzamento si applica all’alesatura.

Q203 Coordinate della superficie del pezzo: (in valore assoluto) mm

2. Distanza di sicurezza (incrementale): coordinata dell’asse del man-
Q204 drino che esclude una collisione tra l'utensile e il pezzo (dispositivo |mm
di serraggio).

Direzione di disimpegno: definire la direzione in cui il WinNC disim-
pegna l'utensile sul fondo del foro (dopo I'orientamento del mandrino)

* 0 = senza disimpegno dell'utensile

Q214 e 1 = disimpegno utensile in direzione negativa dell'asse principale
e 2 =disimpegno utensile in direzione negativa dell’asse secondario
e 3 =disimpegno utensile in direzione positiva dell’asse principale

e 4 = disimpegno utensile in direzione positiva dell’asse secondario

Angolo di orientamento del mandrino (in valore assoluto): angolo al
Q336 quale il WinNC posiziona l'utensile prima del disimpegno. gradi
Inserimento: da -360,000 fino a 360,000
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PROGRAMMAZIONE

Pericolo di collisione:

Selezionare la direzione del disimpegno in
modo che l'utensile si allontani dalla parete
del foro. Verificare la posizione della punta
dell’'utensile quando si programma un orienta-
mento del mandrino sull’angolo, immesso nel
Q336 (ad es. nella modalita Posizionamento
con inserimento manuale dati). Orientare la
punta dell'utensile in modo che sia parallela
ad un asse di lavoro.

Descrizione ciclo

1

I WinNC posiziona l'utensile nell'asse del
mandrino, in avanzamento rapido FMAX, alla
distanza di sicurezza sopra la superficie del
pezzo.

L'utensile penetra con I'avanzamento di fora-
tura F sino alla profondita.

Sul fondo del foro (Q201) l'utensile sosta, se
programmato, con il mandrino in funzione per
esegquire la spoglia.

Successivamente il WinNC orienta il mandrino
sulla posizione 0°.

Se si seleziona il disimpegno, il WinNC disim-
pegna l'utensile nella direzione programmata
0,2 mm (valore fisso).

Successivamente il WinNC porta I'utensile con
avanzamento inverso alla distanza di sicurez-
za e da li, se programmato, in rapido FMAX
alla 22 distanza di sicurezza. Impostando
Q214=0 si avra il ritorno accostato alla parete
del foro.

Nota: i

prima di iniziare a programmare, tenere pre-
sente che:

occorre programmare un blocco di posiziona-
mento sul punto iniziale (centro del foro) nel
piano di lavorazione con correzione del raggio
RO. Il segno del parametro di ciclo Profondita
determina la direzione della lavorazione.

Un segno negativo comporta:

asportazione di truciolo nella direzione
dell'asse negativo del mandrino.

Se e impostata Profondita = 0, il ciclo non
viene eseguito.
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FORATURA / 203 .
FILETTATURA FORATURA UNIVERSALE (ciclo 203)
BFrogrammaz. | 1538

'— ! Progeamaz,

TG ne_prog K _WUERFELK_WUERFEL dest h

— Distaga di sewezzal

0 BEGIN PGM TEST MM &t

1 BLKFORM Q1 Z X+0 Y+0 Z-25

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 240

3 TOOLCALL2 Z

4 LX+10 Y+10 Z-10 RO FMAX

5 L X+30 RO FMAX M3

6 L X+20 FMAX

7 CC X440 Y40

8 C X+40 ¥+0 BRD FAUTD M3

5 CYCLC UNIVERS
O200=2] DISTANZA SICURETZA
Q201=-20 ;PROFONDITA
Q206=+150 AVANZ INCREMENTOD
Q202=+5 PROF INCREMENTD

Q210=+0 TEMPO ATTESA SOPRA

Q203=+0 COORD. SUPERFICIE

Q204=450 2 DIST. SICUREZZA

Q212=40 VALORE DA TOGLIERE 'Tﬁ;ozno

Q213=+0 N, ROTTURA TRLUCIOL ¥

Q205=+0 MIN. PROF INCREMENTO

Q2110 TEMPO ATTESA SOTTO

O208=+590949 AVANZANM. RITORND

0258=+1 RITIRO ROTT. TRUICIOLD

0395=+0 RIFERIM. PROFONDITA 1

10 END PGM TEST MM R
[ R L

Parametro | Descrizione Unita

0200 Distanza di sicurezza (incrementale): distanza tra la punta dell'utensile e mm
la superficie del pezzo; inserire un valore positivo
Profondita (incrementale): Distanza tra la superficie del pezzo e il fondo

Q201 mm
del foro
Avanzamento in profondita: velocita di spostamento dell’'utensile durante .

Q206 mm/min
la foratura.
Profondita di accostamento (incrementale): quota di cui I'utensile viene
accostato. La profondita non deve essere un multiplo della profondita di
accostamento.

Q202 Il WIinNC si porta in un unico passo fino alla profondita quando: mm

¢ la profondita di accostamento e la profondita sono uguali
* la profondita di accostamento € maggiore della profondita

Tempo di sosta in alto: tempo in secondi durante il quale I'utensile si
Q210 arresta alla distanza di sicurezza, dopo che il WinNC lo ha ritirato dal foro |s
per lo scarico trucioli.

Q203 Coordinate della superficie del pezzo: (in valore assoluto) mm
2. Distanza di sicurezza (incrementale): coordinata dell’asse del man-

Q204 drino che esclude una collisione tra l'utensile e il pezzo (dispositivo di mm
serraggio).

Valore di riduzione(incrementale): valore di cui il WinNC riduce la profon-

Q212 dita di accostamento Q202 dopo ogni accostamento

mm

Numero di rotture truciolo fino al ritiro: Numero delle rotture del truciolo
Q213 prima che il WinNC ritiri I'utensile dal foro per lo scarico dei trucioli. Per la
rottura trucioli il WinNC ritira I'utensile sempre del rispettivo valore Q256

Profondita minima di accostamento (incrementale): se é stato program-
Q205 mato un valore di riduzione, il WinNC limita I'avanzamento al valore mm
impostato nel Q205
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Parametro | Descrizione Unita
Tempo di permanenza in basso: tempo in secondi durante il quale
Q211 , . S
I'utensile sosta sul fondo del foro.
Avanzamento inverso: velocita di spostamento dell'utensile durante
Q208 I'estrazione dal foro in mm/min. Programmando O, il WinNC ritira I'u- | mm/min
tensile con I'avanzamento Q206
Ritiro con rottura trucioli (incrementale): valore di cui il WinNC ritira
Q256 , ; " S mm
I'utensile nel ritiro trucioli.
Profondita di riferimento: selezionare se la profondita inserita si rife-
risce alla punta dell'utensile o alla parte cilindrica dell'utensile.
0395 * 0 = profondita immessa riferita alla punta dell'utensile
e 1= profondita immessa riferita alla parte cilindrica dell'utensile.
L'angolo di punta dell'utensile deve essere definito nella colonna T-
ANGLE della tabella degli utensili TOOL.T.
R Descrizione ciclo
) 1 II WinNC posiziona l'utensile nell'asse del
mandrino, in avanzamento rapido FMAX, alla
distanza di sicurezza sopra la superficie del
pezzo.
2 L'utensile fora con I'avanzamento F fino alla
prima profondita di accostamento.
3 Se si e programmata la rottura trucioli, il
WinNC ritrae l'utensile per il valore di estra-
zione programmato. Lavorando senza rottura
truciolo, il WinNC ritira I'utensile con avanza-
mento inverso alla distanza di sicurezza, dove
sosta, se programmato, riportandolo successi-
vamente in rapido FMAX alla distanza di sicu-
rezza sulla prima profondita di accostamento
4 Successivamente l'utensile fora con l'avan-
¢ zamento di un’ulteriore profondita di acco-
Nota: stamento. La profondita di accostamento si

prima di iniziare a programmare, tenere pre-
sente che:
occorre programmare un blocco di posiziona-

mento sul punto iniziale (centro del foro) nel 5
piano di lavorazione con correzione del raggio
RO. Il segno del parametro di ciclo Profondita 6

determina la direzione della lavorazione.

Un segno negativo comporta:

asportazione di truciolo nella direzione
dell'asse negativo del mandrino.

Se é impostata Profondita = 0, il ciclo non
viene eseguito.

riduce, se programmato, a ogni accostamento
per il valore di riduzione, comunque almeno
della profondita minima di accostamento.

I WinNC ripete queste operazioni (2-4) fino al
raggiungimento della profondita di foratura.
Sul fondo del foro 'utensile sosta, se program-
mato, per eseguire la spoglia e dopo il tempo
di sosta viene ritirato con avanzamento inverso
alla distanza di sicurezza. Se e stata inserita
una seconda distanza di sicurezza, il WinNC
porta I'utensile in rapido FMAX su quella di-
stanza.
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FORATURA/ | 294
FILETTATURA CONTROFORATURA INVERTITA
(ciclo 204)
& ogrammaz. o=

TNGne_progik_WUEFFELK_WUERFEL fasth

—+Distansa di sourezzal

0 BEGIN PGM TEST MM =
1 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-25

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 TOOLCALL2 Z ————
4 LX+10 Yo10 Z410 RO FMAX
5 L X+20 A0 FMAX M3

6 L X+20 FMAX

7 CC X+40 Y40

Q249=+5 PROFONDITA
Q250=+20 SPESS0RE MATERIALE
Q251=+3.5 ECCENTRICITA \
Q252=+15 ALTEZZA TAGLIENTE I
0253=+750 AVANZ AVVICINAMENTO
Q254=+200 AVANZAM. SPROFONDAM. e
Q255=+0 TEMPO ATTESA ' F

Q204=+50 2. DIST SICUREZZA

203=+0 COCAD SUPERFICIE '

QO2id=a0 DIREZIONE DISIMPEGNO [ azoo
Q336=+0 ANGOLC PER MANDRING FASAES _[ SIALT A i
10 END PGM TEST MM ] i
I I
Parametro | Descrizione Unita
0200 Distanza di sicurezza (incrementale): Distanza tra la punta dell'uten- mm
sile e la superficie del pezzo
Profondita svasatura Q249 (incrementale): distanza tra il bordo
0249 inferiore del pezzo e il fondo della svasatura. Con il segno positivo mm
la svasatura viene eseguita nella direzione positiva dell'asse del
mandrino
Q250 Spessore del materiale (incrementale): Spessore del pezzo mm
Eccentrico3 (incrementale): Dimensione dell’eccentrico del bareno
Q251 . . . mm
(vedere la scheda tecnica dell'utensile alesatore)
Altezza di taglio (incrementale): distanza tra il bordo inferiore del ba-
Q252 mm

reno e il tagliente principale (vedere la scheda tecnica dell'utensile)

Avanzamento di preposizionamento: velocita di spostamento dell’u-
Q253 tensile durante I'immersione nel pezzo e I'estrazione dal pezzo, in mm/min
alternativa FMAX, FAUTO

Avanzamento svasatura: velocita di spostamento dell’'utensile duran-
Q254 te la svasatura. mm/min
in alternativa FAUTO, FU

Q255 Tempo di sosta: tempo di sosta in secondi sul fondo della svasatura |s

Q203 Coordinate della superficie del pezzo (assolute)

2a distanza di sicurezza (incrementale): coordinata dell’asse del
Q204 mandrino che esclude una collisione tra l'utensile e il pezzo (disposi- |mm
tivo di serraggio).
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Parametro

Descrizione

Unita

Q214

Direzione di disimpegno (1/2/3/4): specificare la direzione in cui
WinNC deve spostare l'utensile di una misura eccentrica (in base
all'orientamento del mandrino). Non & consentito inserire lo 0.

¢ 1 = disimpegno utensile in direzione negativa dell'asse principale
e 2 =disimpegno utensile in direzione negativa dell’asse secondario
¢ 3 = disimpegno utensile in direzione positiva dell'asse principale

e 4 = disimpegno utensile in direzione positiva dell’asse secondario

Q336

Angolo di orientamento del mandrino (assoluto): angolo sul quale il
WiInNC posiziona l'utensile prima delllimmersione e della estrazione

gradi

dal foro.

=
X

Descrizione ciclo

Con questo ciclo é possibile realizzare delle sva-
sature sul lato inferiore del pezzo

1

Il WinNC posiziona l'utensile nell'asse del
mandrino, in avanzamento rapido FMAX, alla
distanza di sicurezza sopra la superficie del
pezzo.

Il WinNC esegue un orientamento del mandri-
no nella posizione 0° e sposta l'utensile della
misura dell'eccentro.

Successivamente l'utensile penetra con I'avan-
zamento di avvicinamento nel foro preeseguito
finché il tagliente si trova alla distanza di sicu-
rezza al di sotto del piano inferiore del pezzo.
Il WIinNC riporta I'utensile al centro del foro,
inserisce il mandrino ed ev. il refrigerante e
avanza poi con lI'avanzamento di lavorazione
alla profondita di svasatura programmata.

Se programmato 'utensile sosta sul fondo del-
la svasatura, esce dal foro, esegue un orien-
tamento del mandrino e si sposta di nuovo per
la quota di eccentricita

6 Successivamente il WIinNC ritira l'utensile

con avanzamento di preposizionamento alla
distanza di sicurezza a da li, se programmato,
in rapido FMAX alla 22 distanza di sicurezza.

Nota: /é

prima di iniziare a programmare, tenere pre-
sente che:

occorre programmare un blocco di posiziona-
mento sul punto iniziale (centro del foro) nel
piano di lavorazione con correzione del raggio
RO. Il segno del parametro profondita definisce
la direzione della lavorazione della svasatura.
Un segno positivo significa:

la svasatura viene eseguita in direzione posi
tiva dell'asse del mandrino.

Inserire la lunghezza dell’'utensile in modo
tale che non venga quotato il tagliente, ma lo
spigolo inferiore del bareno.

Nel calcolo del punto di inizio della svasatu-
ra il WinNC tiene conto della lunghezza del
tagliente dell'utensile alesatore e dello spes-
sore del materiale.
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FORATURA / 205

FILETTATURA FORATURA PROFONDA UNIVERSALE
(ciclo 205)

BProgrammaz. 1533
'
2z

(=S}

TN ne_progK_WUERFELK_WLUERFELdastn
+Digtanzo di seurezza’l

0 BEGIN PGM TEST MM 2|
1 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-25
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 TOOLCALLZ 2 A ]
4 LX+10 Y10 Z+10 RO FMAX
5 L X+20 RO FMAX M3

6 L X+20 FMAX

7 CC X+40 Y40

B CX+40 ¥+0 RO FAUTD M3

0201=-20 PROFONDITA
Q206=+150 AVANZ INCAEMENTO
Q202-+5 ;PROF. INCREMENTO
Q203=+0 ,COCRD SUPERFICIE i }
Q204-+50 2. DIST. SICUREZZA
Q212=+0  VALORE DA TOGLIERE
Q205=+0 MIN, PROF INCREMENTO
Q258=+0.2 DISTPREARAESTO SUP
0259=40.2 DISTPREARRESTO INF
Q257=+0 PROFROTTTRUCIOLO
Q256=+1 RITIRC ROTT TRUCKOLO
Q211=+0 TEMPO ATTESA SOTTO
Q379=+0 PUNTO DI PARTENZA
O253w+750 AVANZ AVVICINAMENTD
Q208=+35999 AVANZAM. RITORND
Q395=+0 RIFERIM. PROFONDITA’
10 END PGM TEST MM

)

Parametro | Descrizione Unita

distanza di sicurezza (incrementale): distanza tra la punta dell'utensile

Q200 gy . . "
e la superficie del pezzo; inserire un valore positivo

mm

Profonditad (incrementale): Distanza tra la superficie del pezzo e il

fondo del foro mm

Q201

Avanzamento in profondita: velocita di spostamento dell’'utensile

Q206 durante la foratura.

mm/min

Profondita di accostamento (incrementale): quota di cui l'utensile
viene accostato. La profondita non deve essere un multiplo della
profondita di accostamento.

Q202 I WinNC si porta in un unico passo fino alla profondita quando:

¢ la profondita di accostamento e la profondita sono uguali

¢ |a profondita di accostamento € maggiore della profondita

mm

Q203 Coordinate della superficie del pezzo (assolute) mm

2a distanza di sicurezza (incrementale): coordinata dell’asse del man-
Q204 drino che esclude una collisione tra I'utensile e il pezzo (dispositivo |mm
di serraggio).

Valore di riduzione(incrementale): valore di cui il WinNC riduce la

Q212 profondita di accostamento Q202 dopo ogni accostamento

mm

Profondita minima di accostamento (incrementale): se & stato pro-
grammato un valore di riduzione, il Win imita I'avanzamento al |mm

205 t | di rid | WinNC limita | to al
valore impostato nel Q205

Distanza prearresto superiore (incrementale): distanza di sicurezza
per il posizionamento in rapido, quando il WinNC, dopo un ritorno dal
foro, riporta I'utensile alla profondita di accostamento corrente; valore
per il primo accostamento.
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PROGRAMMAZIONE

Parametro

Descrizione

Unita

Q259

Distanza prearresto inferiore (incrementale): distanza di sicurezza
per il posizionamento in rapido, quando il WinNC, dopo un ritorno dal
foro, riporta I'utensile alla profondita di accostamento corrente; valore
per I'ultimo accostamento.

mm

Q257

Profondita di foratura fino a rottura truciolo (incrementale): Accosta-
mento dopo che il WinNC ha eseguito una rottura truciolo. Nessuna
rottura di truciolo se si inserisce 0

mm

Q256

Ritiro con rottura trucioli (incrementale): valore di cui il WinNC ritira
I'utensile nella sminuzzatura trucioli.

mm

Q211

Tempo di permanenza in basso: tempo in secondi durante il quale
I'utensile sosta sul fondo del foro.

Q379

Avanzamento inverso (incrementale, rispetto alla superficie del pez-
z0): punto di inizio della foratura vera e propria.

mm/min

Q253

Avanzamento di preposizionamento: Definisce la velocita di avanza-
mento dell’'utensile durante il ritorno alla profondita di foratura dopo
il ritiro per rottura truciolo. Questo avanzamento é efficace anche
guando l'utensile viene posizionato su un punto di inizio incassato.

mm/min

Q208

Avanzamento inverso: Velocita di spostamento dell'utensile durante il
ritiro dopo la lavorazione. Programmando 0, il WinNC ritira l'utensile
con l'avanzamento Q206.

mm/min

Q395

Profondita di riferimento: selezionare se la profondita inserita si rife-
risce alla punta dell'utensile o alla parte cilindrica dell'utensile.

* 0 = profondita immessa riferita alla punta dell'utensile

¢ 1= profondita immessa riferita alla parte cilindrica dell'utensile.
L'angolo di punta dell'utensile deve essere definito nella colonna
T-ANGLE della tabella degli utensili TOOL.T.
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EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640

PROGRAMMAZIONE

Descrizione ciclo

1

Il WinNC posiziona l'utensile nell'asse del
mandrino, in avanzamento rapido FMAX, alla
distanza di sicurezza sopra la superficie del
pezzo.

Se viene immesso un punto di inizio incassato,
WinNC si sposta, con I'avanzamento di posi-
zione definito, alla distanza di sicurezza oltre
il punto di inizio incassato.

L'utensile esegue la foratura con I'avanzamen-
to F programmato fino alla prima profondita di
accostamento

Se si & programmata la rottura trucioli, il WinNC
ritrae I'utensile per il valore di estrazione pro-
grammato. Se si lavora senza rottura truciolo,
WinNC riporta I'utensile con 'avanzamento di
arretramento Q208 (o, se Q208=0), a distanza
di sicurezza, quindi lo riporta con FMAX fino
alla distanza prearresto impostata, attraverso
la prima profondita di accostamento.
Successivamente l'utensile fora con I'avan-
zamento di un’ulteriore profondita di accosta-
mento. La profondita di accostamento si ridu-
ce, se programmato, ad ogni accostamento del
valore da detrarre.

Il WIinNC ripete queste operazioni (2-4) fino al
raggiungimento della profondita di foratura.
Sul fondo del foro l'utensile sosta, se pro-
grammato, per eseguire la spoglia e dopo il
tempo di sosta viene ritirato con avanzamento
inverso alla distanza di sicurezza. Se é stata
programmata una 22 distanza di sicurezza,
il WIinNC porta l'utensile in rapido FMAX su
guella distanza.

Nota: '/é

prima di iniziare a programmare, tenere pre-
sente che:

occorre programmare un blocco di posiziona-
mento sul punto iniziale (centro del foro) nel
piano di lavorazione con correzione del raggio
RO. Il segno del parametro di ciclo Profondita
determina la direzione della lavorazione.

Un segno negativo comporta:

asportazione di truciolo nella direzione
dell'asse negativo del mandrino.

Se e impostata Profondita = 0, il ciclo non
viene eseguito.
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EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

TGN pregik_WUERFELIK_WLERFEL st h

~Distanco di pourezzal

0 BEGIN PGM TEST MM

3 TOOLCALL2 2

6 L X+20 FMAX
7 CC X+40 Y40

Q203w+l
Q2042450
Q335=+5
Q34240
Q351=+1
10 END PGM TEST MM

1 BLKFORMO0.1 Z X+0 Y+0 Z-25
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

4 LX+10 Y+10 Z+10 RO FMAX
5 L X+20 RO FMAX M3

B C X+40 Y+0 RO F AUTD M3

9 CYCL DEF 208 FRESATURA FORO ~
Q200=2] DESTANZA SICUREZZA
Qz01=-20 PAOFONDITA
Q206=+150 AVANZ INCREMENTD
O334=+0.25 PHOF. INCHEMENTD

COORD. SUPERFICIE

2. DIST. SICUREZZA

DIAMETRO NOMINALE? L

DIAMETRO PREFORATD

MODO FRESATURA

LI NN

FORATURA / | |08 :
FILETTATURA FRESATURA DI FORI (ciclo 208)
B caznre: =

Parametro | Descrizione Unita
0200 distanza di sicurezza (incrementale): distanza tra la punta dell'utensile mm
e la superficie del pezzo; inserire un valore positivo
0201 Profondita (incrementale): Distanza tra la superficie del pezzo e il mm
fondo del foro
Avanzamento in profondita: velocita di avanzamento dell'utensile .
Q206 : S mm/min
durante la foratura lungo la linea elicoidale.
0334 Accostamento per linea elicoidale (incrementale): Misura della quale mm
I'utensile viene di volta in volta avvicinato alla linea elicoidale (=360°).
Q203 Coordinate della superficie del pezzo (assolute) mm
2a distanza di sicurezza (incrementale): coordinata dell’asse del man-
Q204 drino che esclude una collisione tra l'utensile e il pezzo (dispositivo |mm
di serraggio).
Diametro nominale (assoluto): diametro del foro. Se é stato imposta-
to un diametro nominale uguale al diametro utensile, il WinNC fora
Q335 . . ; S L+ |mm
senza interpolazione delle linee elicoidali direttamente alla profondita
impostata
Diametro preforato (assoluto): se viene inserito un valore > 0, WinNC
non controlla il rapporto tra il diametro nominale ed il diametro dell'u-
Q342 . s : L . .| mm
tensile. Cid permette di eseguire i fori con un diametro che supera il
doppio di quello dell’'utensile.
Tipo di fresatura: tipo di fresatura con M3.
Q351 * + = fresatura concorde
e - = fresatura discorde
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°)
z
Q204
Q200
Q203
7
7,
X
°)

Descrizione ciclo

1

Il WinNC posiziona l'utensile nell'asse del
mandrino, in avanzamento rapido FMAX, alla
distanza di sicurezza sopra la superficie del
pezzo.

L'utensile penetra con I'avanzamento F pro-
grammato in una linea elicoidale fino alla
profondita di foratura impostata

Al raggiungimento della profondita di foratura,
il WinNC percorre nuovamente un cerchio
completo, al fine di asportare il materiale la-
sciato in fase di immersione.

Quindi il WinNC posiziona l'utensile nuova-
mente al centro del foro.

Alla fine il WinNC riporta l'utensile in rapido
FMAX alla distanza di sicurezza. Se é stata
inserita una seconda distanza di sicurezza,
il WIinNC porta l'utensile in rapido FMAX su
guella distanza.

Nota: g

prima di iniziare a programmare, tenere pre-
sente che:

occorre programmare un blocco di posiziona-
mento sul punto iniziale (centro del foro) nel
piano di lavorazione con correzione del raggio
RO. Il segno del parametro di ciclo Profondita
determina la direzione della lavorazione.

Un segno negativo comporta:

asportazione di truciolo nella direzione
dell'asse negativo del mandrino.

Se e impostata Profondita = 0, il ciclo non
viene eseguito.
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FORATURA / | |2%° :
FILETTATURA MASCHIATURA A NUOVO (ciclo 206)
B;f’i’gﬁ'.,”.‘,’_““ T 154

TNG-ine_progK_WUERFELK_WUERFELdsst h
~Diskaga @ sewezzal —_

0 BEGIN PGM TEST MM 3
1 BLKFORM Q1 Z X+0 Y+0 7-25
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 240
3 TOOLCALLZ Z T
4 LX+10 Y+10 Z+10 RO FMAX
5 LX+20 RO FMAX M3

6 L X+20 FMAX —
7 CC X440 Y40 P

8 C X+40

Q201=-18 PROFONDITA' FILETTO l._J
Q206=+150 AVANZ INCREMENTO l[-]
Q2i1=+0 .TEMPO ATTESASOTTO }.I
0203=+0 COORD. SUPERFICIE £
0204=+50 2 DIST SICUREZZA _’r‘;
EM M TEST MM
10 END PGM TES "‘4'53‘:@0
77
-
[ S S S I I
Parametro | Descrizione Unita
Q200 distanza di sicurezza (incrementale): distanza tra la punta dell'utensile mm
e la superficie del pezzo; inserire un valore positivo
Profondita filetto (incrementale): distanza tra la superficie del pezzo
Q201 . . mm
e il fondo del filetto
Avanzamento: velocita di spostamento dell’'utensile durante la ma- .
Q206 . mm/min
schiatura.
0211 Tempo di permanenza in basso: Inserire un valore tra 0 e 0,5 secondi, S
per evitare che I'utensile resti bloccato durante I'estrazione.
Q203 Coordinate della superficie del pezzo (assolute) mm
2a distanza di sicurezza (incrementale): coordinata dell’asse del man-
Q204 drino che esclude una collisione tra I'utensile e il pezzo (dispositivo |mm
di serraggio).
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PROGRAMMAZIONE

Descrizione ciclo

1

Il WinNC posiziona l'utensile nell'asse del
mandrino, in avanzamento rapido FMAX, alla
distanza di sicurezza sopra la superficie del
pezzo.

L'utensile si porta in un unico passo di lavoro
alla profondita di foratura.

In seguito viene inserito il senso di rotazione
del mandrino e, trascorso il tempo di sosta,
l'utensile ritorna alla distanza di sicurezza.
Se e stata inserita una seconda distanza di
sicurezza, il WinNC porta l'utensile in rapido
FMAX su quella distanza.

Alla distanza di sicurezza, il senso di rotazione
del mandrino viene nuovamente invertito.

Nota: ,,2

prima di iniziare a programmare, tenere pre-
sente che:

occorre programmare un blocco di posiziona-
mento sul punto iniziale (centro del foro) nel
piano di lavorazione con correzione del raggio
RO. Il segno del parametro di ciclo Profondita
determina la direzione della lavorazione.

Un segno negativo comporta:

asportazione di truciolo nella direzione
dell'asse negativo del mandrino.

Se é impostata Profondita = 0, il ciclo non
viene eseguito.
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FORATURA / | |07 RT :
FILETTATURA MASCHIATURA GS (ciclo 207)
EProgrammaz. 1542

(s} Progmrmez.

TNCne, prog ¥ WUERFELK_WUERFEL 2est h
_.mﬂm?
0 BEGIN PGM TEST MM &
1 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+0 2-25

2 BLK FOHM 0.2 X4+100 ¥Y+100 Z+0

3 TOOLCALLZ2 Z

4 LXH10 Y+10 Z+10 RO FMAX
5 L X+20 RO FMAX M3

6 L X+20 FMAX

7 CC X+40 Y+0

L

Q239=+1 PASSO FILETTATURA
Q203~-+0 COORD SUPERFCIE
Q204=+50 2. DIST. SICUREZZA }
10 END PGM TEST MM

AT

Parametro | Descrizione Unita
0200 distanza di sicurezza (incrementale): distanza tra la punta dell'utensile mm

e la superficie del pezzo; inserire un valore positivo
0201 Profondita filetto (incrementale): distanza tra la superficie del pezzo mm

e il fondo del filetto

Passo della filettatura: il segno definisce se si tratta di una filettatura

939 destrorsa o sinistrorsa i
Q e +: filettatura destrorsa mm/min

e -: filettatura sinistrorsa

Q203 Coordinate della superficie del pezzo (assolute) mm

2a distanza di sicurezza (incrementale): coordinata dell’asse del man-
Q204 drino che esclude una collisione tra l'utensile e il pezzo (dispositivo |mm
di serraggio).
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PROGRAMMAZIONE

Q203

Descrizione ciclo

1

Il WinNC posiziona l'utensile nell'asse del
mandrino, in avanzamento rapido FMAX, alla
distanza di sicurezza sopra la superficie del
pezzo.

L'utensile si porta in un unico passo di lavoro
alla profondita di foratura.

In seguito viene inserito il senso di rotazione
del mandrino e, trascorso il tempo di sosta,
l'utensile ritorna alla distanza di sicurezza.
Se e stata inserita una seconda distanza di
sicurezza, il WinNC porta l'utensile in rapido
FMAX su quella distanza.

Alla distanza di sicurezza il WinNC arresta il
mandrino.

Nota: ,,2

prima di iniziare a programmare, tenere pre-
sente che:

occorre programmare un blocco di posiziona-
mento sul punto iniziale (centro del foro) nel
piano di lavorazione con correzione del raggio
RO. Il segno del parametro di ciclo Profondita
determina la direzione della lavorazione.

Un segno negativo comporta:

asportazione di truciolo nella direzione
dell'asse negativo del mandrino.

Se é impostata Profondita = 0, il ciclo non
viene eseguito.
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FORATURA/ | |99 RT
FILETTATURA MASCHIATURA CON ROTTURA
TRUCIOLI (ciclo 209)
_@?rsgmmaz. 1543

TNGnc_progik_WUERFELIK_WLERFEL st h |

0 BEGIN PGM TEST MM =
1 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-25
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 240
3 TOOLCALLZ Z e
4 LX+10 Yo10 Z+10 RO FMAX
5 L X+20 RO FMAX M3

B L X+20 FMAX |
7 CC X+40 Y40 |
B CX+40 Y+0
3 CYCL DEF 20¢

i
Q239=+1 PASSO FILETTATURA
Q203=+0 COORD SUFERHICIE
Q204=+50 2. DIST. SICUREZZA
Q257=+0 PROFHOTL.TRUCOLD
Q256s=+1 RITIRC ROTT. TRUCIOLD
0336=+0 ANGOLO PER MANDRING
O403=+1 FATTORE NUM, GIRI

10 END PGM TEST MM

Parametro | Descrizione Unita
distanza di sicurezza (incrementale): distanza tra la punta dell'utensile

Q200 . - : " mm
e la superficie del pezzo; inserire un valore positivo

0201 Profondita filetto (incrementale): distanza tra la superficie del pezzo mm

e il fondo del filetto

Passo della filettatura: il segno definisce se si tratta di una filettatura

destrorsa o sinistrorsa

Q239 e +: filettatura destrorsa mm/min

e -: filettatura sinistrorsa

Q203 Coordinate della superficie del pezzo (assolute) mm

2a distanza di sicurezza (incrementale): coordinata dell’asse del man-
Q204 drino che esclude una collisione tra I'utensile e il pezzo (dispositivo |mm
di serraggio).

Profondita di foratura fino a rottura truciolo (incrementale): accosta-
Q257 mento dopo che il WinNC ha eseguito una rottura truciolo. mm
Se e stato inserito 0: nessuna rottura truciolo

Ritiro in caso di rottura truciolo: WinNC moltiplica il passo con il valore
impostato e alla rottura truciolo ritira I'utensile per il valore impostato.
Se viene inserito 0: WinNC esce completamente dal foro per lo sca-
rico trucioli.

Q256 mm

Angolo per I'orientamento del mandrino (assoluto): I'angolo al quale
Q336 WinNC posiziona l'utensile prima dell’operazione di maschiatura. In |gradi
guesto modo, se necessario, e possibile rifinire la filettatura.

Fattore di variazione della velocita di ritorno: fattore di cui WinNC
aumenta la velocita di rotazione del mandrino, e quindi I'avanzamento
di ritiro, durante l'uscita dal foro.

Aumento fino alla velocita massimo del gradino di filettatura attivo.
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PROGRAMMAZIONE

Q203

Descrizione ciclo

WiInNC esegue la maschiatura in piu passi di

lavorazione, fino al raggiungimento della profon-
dita impostata. Nel parametro é possibile definire,
se 'utensile deve essere del tutto ritirato dal foro
per la rottura truciolo.

1

Il WinNC posiziona l'utensile nell'asse del
mandrino, in avanzamento rapido FMAX, alla
distanza di sicurezza sopra la superficie del
pezzo.

L'utensile si porta alla profondita di accosta-
mento impostata, inverte il senso di rotazione
del mandrino e, in base alla definizione, siritira
di una certa distanza oppure del tutto dal foro
per lo scarico trucioli

In seguito viene invertito il senso di rotazione
del mandrino e l'utensile si porta alla succes-
siva profondita di accostamento

WInNC ripete questa procedura (da 2 a 3), fino
al raggiungimento della profondita di filettatura
impostata.

5 Successivamente l'utensile ritorna alla di-
stanza di sicurezza. Se é stata inserita una
seconda distanza di sicurezza, il WinNC porta
I'utensile in rapido FMAX su quella distanza.

6 Alla distanza di sicurezza il WinNC arresta il
mandrino.

Nota: é

prima di iniziare a programmare, tenere pre-
sente che:

occorre programmare un blocco di posiziona-
mento sul punto iniziale (centro del foro) nel
piano di lavorazione con correzione del raggio
RO. Il segno del parametro di ciclo Profondita
determina la direzione della lavorazione.

Un segno negativo comporta:

asportazione di truciolo nella direzione
dell'asse negativo del mandrino.

Se e impostata Profondita = 0, il ciclo non
viene eseguito.

P .

Nota:

il parametro Q403 non e attualmente modificabile; & possibile utilizzare solo il valore predefinito.
Se vengono caricati programmi esterni che utilizzano valori diversi per Q403, WinNC imposta auto-

maticamente il valore predefinito.

D119

EMmco



PROGRAMMAZIONE EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

FORATURA / 240

FILETTATURA CENTRAGGIO (ciclo 240)

TNG e preg i _WUERFEL\K_WUERFELtasth

~Distara & oeuezzal

0 BEGIN PGM TEST MM -]

1 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-25

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y4100 Z+0

3 TOOLCALL2 2

4 LX+10 Yo10 Z410 RO FMAX

5 L X+20 RO FMAX M3

5 L X+20 FMAX

7 CG XedD Y40

B CX+40 ¥+0 RO F AUTD M2

3 CYCL DEF 240 CENTRATURA ~
(200=2] DHSTANZA SICUREZZA
0343=+1 [SELEZ DIAM/PROF
Q201=-2 PROFONDITA
Q344=-10 DIAMETHO

Q206=+150 AVANZ INCREMENTD
Q211=+0 TEMPO ATTESA SOTTO
Q203=+0 COCRD. SUPERFICIE 3]
Q204=4+50 2. DIST. SICUREZZA o M oz00
10 END PGM TEST MM S | #
|
| | H | I ” I “ ‘
Parametro | Descrizione Unita
0200 distanza di sicurezza (incrementale): distanza tra la punta dell'utensile mm
e la superficie del pezzo; inserire un valore positivo
Selezione profondita / diametro: Scegliere se effettuare la centratura
in base al diametro o alla profondita.
0343 * 0 = centratura sulla profondita specificata

e 1= centratura sul diametro inserito.
Se si seleziona il diametro: L'angolo di punta dell'utensile deve essere
definito nella colonna T-ANGLE della tabella degli utensili TOOL.T.

Profondita filetto (incrementale): distanza tra la superficie del pezzo
Q201 e la base di centraggio (punta del cono di centraggio). mm
E efficace solo se il valore immesso in Q343 & pari a 0.

Q344 Diametro (segno): diametro di centraggio, attivo solo se Q343=1 mm

0206 Avanzamento in profondita: velocita di spostamento dell’'utensile mm/min
durante il centraggio

0211 Tempo di permanenza in fondo: tempo in secondi durante il quale S
I'utensile sosta sul fondo del foro.

Q203 Coordinate della superficie del pezzo (assolute) mm

2a distanza di sicurezza (incrementale): coordinata dell’asse del man-

204 drino che esclude una collisione tra l'utensile e il pezzo (dispositivo |mm
p p

di serraggio).
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Descrizione ciclo

1

Il WinNC posiziona l'utensile nell'asse del
mandrino, in avanzamento rapido FMAX, alla
distanza di sicurezza sopra la superficie del
pezzo.

L'utensile esegue la centratura con l'avanza-
mento F programmato fino al diametro di cen-
tratura o alla profondita di centratura immessi.
Se specificato, l'utensile rimane fermo sul
punto di centraggio.

Successivamente l'utensile ritorna alla di-
stanza di sicurezza. Se € stata inserita una
seconda distanza di sicurezza, il WinNC porta
I'utensile in rapido FMAX su quella distanza.

Nota: /é

prima di iniziare a programmare, tenere pre-
sente che:

occorre programmare un blocco di posiziona-
mento sul punto iniziale (centro del foro) nel
piano di lavorazione con correzione del raggio
RO. Il segno del parametro di ciclo Profondita
determina la direzione della lavorazione.

Un segno negativo comporta:

asportazione di truciolo nella direzione
dell'asse negativo del mandrino.

Se e impostata Profondita = 0, il ciclo non
viene eseguito.
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PROGRAMMAZIONE

Filettatura Tipo di Senso di
interna Passo fresatura |lavorazione
destrorso + +1 (RL) Z+
sinistrorso - -1 (RR) Z+
destrorso + -1 (RR) Z-
sinistrorso - +1 (RL) Z-
Esterna | Passo | (L0 iavoragione
destrorso + +1 (RL) Z-
sinistrorso - -1 (RR) Z-
destrorso + -1 (RR) Z+
sinistrorso - +1 (RL) Z+
Nota: &

Il WIinNC riferisce l'avanzamento program-
mato durante la fresatura per filettatura al
tagliente dell'utensile. Dato che il WinNC
mostra tuttavia I'avanzamento relativo alla
traiettoria del centro, il valore visualizzato non
corrisponde al valore programmato.

La direzione della filettatura varia, quando
viene eseguito il ciclo di fresatura per filet-
tatura abbinato al ciclo 8 LAVORAZIONE
SPECULARE in un solo asse.

Nozioni di base relative alla
filettatura con fresa

Presupposti

¢ Dato che nella filettatura con fresa si possono
avere delle deformazioni del profilo del filetto,
sono di norma necessarie delle correzioni
specifiche per I'utensile reperibili nel relativo
catalogo oppure da richiedere al costruttore
dell'utensile. La correzione avviene nella
TOOL CALL mediante il raggio Delta DR.

* lcicli262, 263, 264 e 267 sono utilizzabili solo
per utensili a rotazione destrorsa. Nel ciclo 265
possono essere impiegati utensili a rotazione
destrorsa e sinistrorsa.

* |l senso dilavorazione ¢ definito con i seguenti
parametri di immissione:
Il segno del passo della filettatura Q239
(+ = Filettatura destrorsa /- = Filettatura
sinistrorsa) e del tipo di fresatura Q351
(+1 = Concorde /- 1 = Discorde).
La tabella a fianco illustra il rapporto tra i para-
metri di immissione per gli utensili a rotazione
destrorsa.

Pericolo di collisione:

Programmare accostamenti in profondita
sempre con lo stesso segno, dato che i cicli
comprendono piu passi di lavorazione che
sono indipendenti tra di loro. L'ordine, in fun-
zione del quale viene determinato il senso di
lavorazione, e riportato nei rispettivi cicli. Se
si vuole ripetere una specifica operazione del
ciclo, ad es. solo svasatura, inserire in corri-
spondenza della profondita di filettatura 0. Il
senso di lavorazione verra poi determinato
dalla profondita di svasatura.

Procedure da seguire in caso di rottura
dell'utensile:

In caso di rottura dell'utensile durante la filet-
tatura, fermare I'esecuzione del programma,
passare in modalita Posizionamento con
inserimento manuale e portare |'utensile, con
un movimento lineare, al centro del foro. Di
seguito si potra ritrarre 'utensile nell'asse di
accostamento e sostituirlo.
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FORATURA / | |22 _
FILETTATURA FILETTTURA CON FRESA (ciclo 262)
4 F:rcgramma,z_
T ! Programenaz.
I.;;P:IZ:;NPGM|ESfM;" '_l

1 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+D Z-25
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z-0
3 TOOLCALLZ 2

A LX+10 Y10 2410 RO FMAX

5 L X+20 R0 FMAX M3

6 L X+20 FMAX

T CC X+40 Y40

8 CX+40 ¥+0 RO F AUTO M3
B CYC URA FILETTO

Q335=+5 NAMETRO NOMINALE?
Qz39=+1] PASSO FILETTATURA
Q201=-18 PROFONDITA' FILETTO

Q355=+0 FILETTI PER PASSATA
Q253=+750 AVANZ AVVICINAMENTO
Q351=+1 MODO FRESATURA
Q200=+2 [ISTANZA SICUREZZA
Q203=+0 COORD SUPERFICIE
Q204=+50 2 DIST. SICUREZZA
Q207=+500 AVANZAM. FRESATURA
O512=+0 AVANZ AVVICINAMENTO
10 END PGM TEST MM

Parametro | Descrizione Unita
Q335 Diametro nominale: Diametro filettatura mm
Passo della filettatura: il segno determina il senso di rotazione:
Q239 * + = filettatura destrorsa mm
e - = filettatura sinistrorsa
Profondita filetto (incrementale): distanza tra la superficie del pezzo
Q201 . - mm
e il fondo del filetto
Filettatura a piu riprese: numero di filetti di cui viene spostato l'utensile:
* 0 = una traiettoria elicoidale sulla profondita del filetto
Q355 e 1 = traiettoria elicoidale continua sull’intera lunghezza del filetto.
e >1 = piu traiettorie elicoidali con accostamenti e allontanamenti. Fra
questi movimenti, WinNC sposta I'utensile di Q355 volte il passo.
Avanzamento di preposizionamento. Velocita di traslazione dell’'uten- .
Q253 . " . L mm/min
sile durante I'immersione o l'uscita dal pezzo.
Tipo di fresatura: tipo di fresatura con M3.
o 4+ =
0351 1 = fresatura c-oncorde
e -1 = fresatura discorde
se si immette O = fresatura concorde
distanza di sicurezza (incrementale): distanza tra la punta dell'utensile
Q200 L - . " mm
e la superficie del pezzo; inserire un valore positivo
Q203 Coordinate della superficie del pezzo (assolute) mm
2a distanza di sicurezza (incrementale): coordinata dell’asse del man-
Q204 drino che esclude una collisione tra I'utensile e il pezzo (dispositivo |mm
di serraggio).
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Parametro | Descrizione Unita
Avanzamento fresatura: Velocita di spostamento dell’'utensile durante .
Q207 mm/min
la fresatura
Avanzamento accostamento: velocita di spostamento dell’'utensile
durante I'accostamento. In caso di diametri di filettatura ridotti, e .
Q512 mm/min

possibile ridurre il rischio di rottura dell'utensile diminuendo I'avan-
zamento iniziale.

. Descrizione ciclo
) 1 Il WinNC posiziona l'utensile nell'asse del

mandrino, in avanzamento rapido FMAX, alla
distanza di sicurezza sopra la superficie del
pezzo.

2 L'utensile si porta con I'avanzamento di prepo-
sizionamento programmato sul piano di inizio,
derivato dal segno del passo della filettatura,
dal tipo di fresatura e dal numero dei passi per
filettatura a piu riprese

3 Di seguito l'utensile si porta tangenzialmente,
con un movimento elicoidale, sul diametro
nominale di filettatura. Prima del movimento
di posizionamento elicoidale verra eseguito
un ulteriore movimento di compensazione
nell’asse dell’'utensile, per poter partire con
la traiettoria di filettatura sul piano di inizio
programmato.

°) 4 In funzione del parametro Filettatura a piu ri-
prese, I'utensile esegue la filettatura in una o
piu riprese oppure in un movimento continuo
elicoidale.

5 Successivamente l'utensile si riporta tangen-
zialmente al profilo sul punto di inizio nel piano
di lavorazione

6 Alla fine del ciclo il WinNC porta l'utensile in
rapido alla distanza di sicurezza o, se pro-
grammato, alla 22 distanza di sicurezza.

Nota: /é

prima di iniziare a programmare, tenere pre-
sente che:

occorre programmare un blocco di posiziona-
mento sul punto iniziale (centro del foro) nel
piano di lavorazione con correzione del raggio
RO. Il segno del parametro di ciclo Profondita
determina la direzione della lavorazione.

Un segno negativo comporta:

asportazione di truciolo nella direzione
dell'asse negativo del mandrino.

Se é impostata Profondita = 0, il ciclo non
viene eseguito.
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FORATURA / A .
FILETTATURA FILETTATURA CON FRESA (ciclo 263)
BProgrammaz. | 1547

o Progammaz.

TNCAne_prog¥_WUERFEL'K_WUERFEL et h

_1PeeseT
0 BEGIN PGM TEST MM i
1 BLKFORM Q1 Z X+0 Y+0 Z-25

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 TOOLCALLZ Z

4 LX+10 Y+10 Z+10 RO FMAX

5 L X420 RO FMAX M3

6 L X+20 FMAX

7 CC X440 Y40

+40 ¥+ RD F AUTD
LD 3 FRES. FILET

5 LAMETRO NOMIMAL
Q239=+1 PASSO FILETTATURA
Q201=-18 PROFONDITA' FILETTO
Q356=-20 PROF. RIBASSAMENTO
Q253=+750 AVANZ AVVICINAMENTO
0351=+1  MODO FRESATURA
Q200-+2 DISTANZA SICUREZZA
C357=+02 DIST SICUR LATERALE
Q358=+0 PROF, FRONT,
0359=+0 ECCENTR. SYASATURA
Q203=+0 COCRD SUPERFICIE
O204=+50 2 DIST. SICUREZ
Q254=+200 AVANZAM. SPF
Q207=+500 AVANZAM FREE.
Q512=40 AVANZ AVVIGINAMENTO
10 END PGM TEST MM

Parametro | Descrizione Unita
Q335 Diametro nominale: Diametro filettatura mm
Passo della filettatura: il segno determina il senso di rotazione:
Q239 * + = filettatura destrorsa mm
e - = filettatura sinistrorsa
Profondita filetto (incrementale): distanza tra la superficie del pezzo
Q201 . . mm
e il fondo del filetto
0356 Profondita di svasatura (incrementale): Distanza tra la superficie del mm
pezzo e la punta dell'utensile:
Avanzamento di preposizionamento. Velocita di traslazione dell’'uten- .
Q253 . ’ : o mm/min
sile durante I'immersione o l'uscita dal pezzo.
Tipo di fresatura: tipo di fresatura con M3.
0351 * +1 = fresatura concorde
e -1 = fresatura discorde
se si immette O = fresatura concorde
0200 distanza di sicurezza (incrementale): distanza tra la punta dell'utensile mm
e la superficie del pezzo; inserire un valore positivo
Distanza di sicurezza laterale (incrementale): distanza tra il tagliente
Q357 ) : mm
dell’'utensile e la parete del foro.
Profondita frontale (incrementale): distanza tra la superficie del pezzo
Q358 , . ; . . mm
e la punta dell’'utensile nell’'operazione di svasatura frontale.
0359 Spostamento svasatura frontale (incrementale): Distanza della quale mm
il WinNC sposta il centro dell’'utensile dal centro.
oordinate della superficie del pezzo (assolute mm
Q203 Coordinate dell f del lut
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Parametro | Descrizione Unita
2a distanza di sicurezza (incrementale): coordinata dell’asse del man-
Q204 drino che esclude una collisione tra l'utensile e il pezzo (dispositivo |mm
di serraggio).
Avanzamento svasatura: velocita di spostamento dell'utensile durante .
Q254 mm/min
la svasatura
Avanzamento fresatura: Velocita di spostamento dell’'utensile durante .
Q207 mm/min
la fresatura
Avanzamento accostamento: velocita di spostamento dell’'utensile
durante I'accostamento. In caso di diametri di filettatura ridotti, e .
Q512 P o Lo \ . . , mm/min
possibile ridurre il rischio di rottura dell'utensile diminuendo I'avan-
zamento iniziale.

Nota: A

programmare il blocco di posizionamento
sul punto iniziale (centro del foro) del piano
di lavorazione con correzione del raggio RO.
Il segno del parametro di ciclo profondita
di filettatura, profondita di svasatura o pro-
fondita frontale determina la direzione della
lavorazione.

Un segno negativo comporta:

asportazione di truciolo nella direzione
dell'asse negativo del mandrino.

La direzione della lavorazione sara determi-
nata nel seguente ordine:

1. Profondita della filettatura

2a Profondita di foratura

3. Profondita frontale

Se e impostata Profondita = 0, il ciclo non
viene eseguito. Programmare la profondita
della filettatura in modo che sia inferiore di
almeno un terzo del passo della filettatura,
rispetto alla profondita di foratura.
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| B

Q357

Descrizione ciclo

1 1l WinNC posiziona l'utensile nell'asse del
mandrino, in avanzamento rapido FMAX, alla
distanza di sicurezza sopra la superficie del
pezzo.

Svasatura

2 L'utensile si porta con I'avanzamento di pre-
posizionamento alla profondita di svasatura
detratta la distanza di sicurezza e poi con
I'avanzamento di svasatura alla profondita di
svasatura.

3 Se ¢ stata impostata la distanza di sicurezza
sul bordo, il WinNC posiziona l'utensile diret-
tamente con l'avanzamento di preposiziona-
mento, alla profondita di svasatura.

4 Successivamente, in base allo spazio di-
sponibile, il WIinNC lo avvicina al diametro
interno spostandolo dal centro oppure con un
preposizionamento sul bordo ed esegue un
movimento circolare.

Svasatura frontale

5 L'utensile si porta con I'avanzamento di pre-
posizionamento alla profondita di svasatura
frontale.

6 Il WIinNC porta l'utensile, senza compensa-
zione, dal centro con un semicerchio sullo
spostamento frontale ed esegue un movimento
circolare con I'avanzamento svasatura.

7 Infine il WIinNC riporta I'utensile nuovamente
con un semicerchio sul centro del foro.

Filettatura con fresa

8 Il WIinNC porta I'utensile con I'avanzamento di
preposizionamento sul piano di partenza per
il filetto, derivato dal segno del passo della
filettatura e dal tipo di fresatura.

9 Poil'utensile si porta tangenzialmente, con un
movimento elicoidale, sul diametro nominale
di filettatura ed esegue la filettatura con un
movimento elicoidale a 360°.

10 Successivamente l'utensile si riporta tangen-
zialmente al profilo sul punto di inizio nel piano
di lavorazione

11 Alla fine del ciclo il WinNC porta l'utensile in
rapido alla distanza di sicurezza o, se pro-
grammato, alla 22 distanza di sicurezza.
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FORATURA / 264

FILETTATURA MASCHIATUR CON FORATURA
(ciclo 264)

BJProgrammaz.
i

15:48
s} Progrmermez.
TNCOne_prog K_WUERFELK_WUERFELSest i ‘
—/Diamatre nemnaie? IS
0 BEGIN PGM TEST MM | !
1 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-25
2 BLK FOHM 0.2 X+100 ¥Y+100 Z+0

3 TOOLCALL2 Z
4 LX+10 Ye10 Z+10 RO FMAX

5 L X+20 RD FMAX M3

6 L X+20 FMAX |

7 CC X+40 Y+0

Qa3 DIAMETRO NOMINALE? ‘ ‘
Q239=+1 PASSO FILETTATURA

Q201=-18 PROFONDITA' FILETTO

0356=-20 PROFONLITA FORD

Q253=+750 AVANZ AVVICINAMENTO i ‘

Q351=41  MODO FHESATURA

0202=+5 PROF INCREMENTO ‘
0258=+0.2 DIST.PREARRESTO SUP. b
Q257=+0 PROFROTT.TRUCIOLO S
Q258=+1 RITIRO ROTT TRUCIOLD |
Q358=+0 _PROF FRONT

Q359=+0 ECCENTR. SYASATURA

Q200=+2 | ISTANZA SICUREZZA ‘
0203=+0 COORD. SUPERACIE L

Q204=+50 2 DIST SICUREZZA ‘
0206=+150 AVANZ INCREMENTD
Q207-+500 AVANZAM. FRESATURA

AVANZ ANVICINAMENTO - —y

Q512=+0 |
Parametro | Descrizione Unita
Q335 Diametro nominale: Diametro filettatura mm

Passo della filettatura: il segno determina il senso di rotazione:
Q239 * + = filettatura destrorsa mm
e - = filettatura sinistrorsa

Profondita filetto (incrementale): distanza tra la superficie del pezzo

e il fondo del filetto mi

Q201

Profondita di foratura (incrementale): Distanza tra la superficie del

Q356 pezzo e il fondo del foro.

mm

Avanzamento di preposizionamento. Velocita di traslazione dell’'uten-

) ’ : o mm/min
sile durante I'immersione o l'uscita dal pezzo.

Q253

Tipo di fresatura: tipo di fresatura con M3.
e +1 = fresatura concorde

e -1 = fresatura discorde
se si immette 0 = fresatura concorde

Q351

Profondita di accostamento: (incrementale): quota di cui l'utensile
viene accostato di volta in volta. La profondita non deve essere un
multiplo della profondita di accostamento.

Q202 Il WinNC si porta in un unico passo fino alla profondita quando:

* |a profondita di accostamento e la profondita sono uguali

* la profondita di accostamento & maggiore della profondita

mm

Distanza prearresto superiore (incrementale): distanza di sicurezza
Q258 per il posizionamento in rapido, quando il WinNC, dopo un ritorno dal | mm
foro, riporta 'utensile alla profondita di accostamento corrente.

Profondita di foratura fino a rottura truciolo (incrementale): valore della
corsa di ritorno dell’'utensile, eseguita dal WinNC, nella rottura trucioli.
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Parametro | Descrizione Unita
Ritiro con rottura trucioli (incrementale): Valore della corsa di ritorno
Q256 \ . - mm
dell’'utensile nella rottura trucioli.
Profondita frontale (incrementale): distanza tra la superficie del pezzo
Q358 , . ; . . mm
e la punta dell’'utensile nell’operazione di svasatura frontale.
0359 Spostamento svasatura frontale (incrementale): Distanza della quale mm
il WinNC sposta il centro dell’'utensile dal centro.
0200 distanza di sicurezza (incrementale): distanza tra la punta dell'utensile mm
e la superficie del pezzo; inserire un valore positivo
Q203 Coordinate della superficie del pezzo (assolute) mm
2a distanza di sicurezza (incrementale): coordinata dell'asse del man-
Q204 drino che esclude una collisione tra I'utensile e il pezzo (dispositivo |mm
di serraggio).
Avanzamento in profondita: velocita di spostamento dell’'utensile :
Q206 , . mm/min
durante l'immersione
Avanzamento fresatura: Velocita di spostamento dell’'utensile durante .
Q207 mm/min
la fresatura
Avanzamento accostamento: velocita di spostamento dell’'utensile
durante l'accostamento. In caso di diametri di filettatura ridotti, e :
Q512 L N \ . - . mm/min
possibile ridurre il rischio di rottura dell'utensile diminuendo I'avan-
zamento iniziale.

Nota:

-

occorre programmare un blocco di posizio-
namento sul punto iniziale (centro del foro)
nel piano di lavorazione con correzione del
raggio RO. Il segno del parametro di ciclo pro-
fondita di filettatura, profondita di svasatura
o profondita frontale determina la direzione
della lavorazione.

Un segno negativo comporta:

asportazione di truciolo nella direzione
dell'asse negativo del mandrino.

La direzione della lavorazione sara determi-
nata nel seguente ordine:

1. Profondita della filettatura

2a Profondita di foratura

3. Profondita frontale

Se e impostata Profondita = 0, il ciclo non
viene eseguito. Programmare la profondita
della filettatura in modo che sia inferiore di
almeno un terzo del passo della filettatura,
rispetto alla profondita di foratura.
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=|
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v
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Q239

°)
Q204

G257

K

N1 0201

Q356

Q203
X
'

Descrizione ciclo

1 Il WinNC posiziona l'utensile nell'asse del
mandrino, in avanzamento rapido FMAX, alla
distanza di sicurezza sopra la superficie del
pezzo.

Foratura

2 L'utensile fora con I'avanzamento in profondita
programmato fino alla prima profondita di ac-
costamento

3 Se e programmata la rottura truciolo, il WinNC
ritrae l'utensile alla distanza di sicurezza. Se
si lavora senza rottura truciolo, il WinNC porta
I'utensile in rapido alla distanza di sicurezza e
nuovamente in rapido FMAX fino alla distanza
di prearresto impostata sulla prima profondita
di accostamento.

4 Successivamente l'utensile fora con I'avan-
zamento di un’ulteriore profondita di accosta-
mento.

5 1l WIinNC ripete queste operazioni (2-4) fino al
raggiungimento della profondita di foratura.

Svasatura frontale

6 L'utensile si porta con I'avanzamento di pre-
posizionamento alla profondita di svasatura
frontale.

7 1l WIinNC porta l'utensile, senza compensa-
zione, dal centro con un semicerchio sullo
spostamento frontale ed esegue un movimento
circolare con I'avanzamento svasatura.

8 Infine il WIinNC riporta I'utensile nuovamente
con un semicerchio sul centro del foro.

Filettatura con fresa

9 Il WIinNC porta I'utensile con I'avanzamento di
preposizionamento sul piano di partenza per
il filetto, derivato dal segno del passo della
filettatura e dal tipo di fresatura.

10 Di sequito I'utensile si porta tangenzialmente,
con un movimento elicoidale, sul diametro
nominale di filettatura ed esegue la filettatura
con un movimento elicoidale a 360°.

11 Successivamente l'utensile si riporta tangen-
zialmente al profilo sul punto di inizio nel piano
di lavorazione

12 Alla fine del ciclo il WinNC porta l'utensile in
rapido alla distanza di sicurezza o, se pro-
grammato, alla 22 distanza di sicurezza.
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FORATURA/ | |25°
FILETTATURA MASCHIATURA CON FORATURA
ELICOIDALE (ciclo 265)

TNCne_prog¥_WUERFEL'K_WUERFEL st h

_1PeeseT

0 BEGIN PGM TEST MM 21
1 BLKFORM Q1 Z X+0 Y+0 Z-25

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 240

3 TOOLCALLZ Z

4 LX+10 Y+10 Z-10 RO FMAX

5 LX+20 RO FMAX M3

6 L X+20 FMAX

7 CC X440 Y40

9 CYCL DEF 2
O335a+5
Qza9=+1l  PASSO FILETTATURA
Q201=-18 PROFONDITA' FILETTO
0253=+750 AVANZ AVVICINAMENTO
Q358-+0 PROF. FRONT
0359=+0  ECCENTR. SWASATURA 2
Q360=+0 SVASATURA
Q200=+2  [ISTANZA SICUREFZA
Q203«+0 COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 2 DIST. SICUREZZA
Q254=+200 AVANZAM SPROFONDAM
0207=+500 AVANZAM FRESATURA

10 END PGM TEST MM

Parametro | Descrizione Unita

Q335 Diametro nominale: Diametro filettatura mm

Passo della filettatura: il segno determina il senso di rotazione:

Q239 * + = filettatura destrorsa mm
e - = filettatura sinistrorsa

0201 Profondita filetto (incrementale): distanza tra la superficie del pezzo mm
e il fondo del filetto

0253 Avanzamento di preposizionamento: Velocita di traslazione dell’'uten- mm/min
sile durante I'immersione o l'uscita dal pezzo.

0358 Profondita frontale (incrementale): distanza tra la superficie del pezzo mm
e la punta dell’'utensile nell’operazione di svasatura frontale.

0359 Spostamento svasatura frontale (incrementale): Distanza della quale mm
il WinNC sposta il centro dell’'utensile dal centro.
Procedura di svasatura: esecuzione dello smusso

Q360 * 0 = prima della fresatura per filettatura
* 1 =dopo la lavorazione della filettatura
distanza di sicurezza (incrementale): distanza tra la punta dell'utensile

Q200 S ; . " mm
e la superficie del pezzo; inserire un valore positivo

Q203 Coordinate della superficie del pezzo (assolute) mm

2a distanza di sicurezza (incrementale): coordinata dell’asse del man-
Q204 drino che esclude una collisione tra I'utensile e il pezzo (dispositivo |mm
di serraggio).

Avanzamento svasatura: velocita di spostamento dell’'utensile durante
la svasatura.
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Parametro | Descrizione

Unita

Q207

la fresatura

Avanzamento fresatura: Velocita di spostamento dell’'utensile durante

mm/min

°)
Q239

Q204

Q200 @

Q201

Q203

0

X
o=

Nota: Z

occorre programmare un blocco di posiziona-
mento sul punto iniziale (centro del foro) nel
piano di lavorazione con correzione del raggio
RO. Il segno del parametro di ciclo profondita
di filettatura o profondita frontale, determina
la direzione della lavorazione.

La direzione della lavorazione sara determi-
nata nel seguente ordine:

1. Profondita della filettatura

2a Profondita frontale

Se é impostata Profondita = 0, il ciclo non
viene eseguito.

Il tipo di fresatura (discorde/concorde) & de-
terminato dalla filettatura (destrorsa/sinistror-
sa) e dal senso di rotazione dell'utensile, dato
che l'unica direzione di lavorazione possibile

e dalla superficie del pezzo al suo interno.

Descrizione ciclo

1

Il WinNC posiziona l'utensile nell'asse del
mandrino, in avanzamento rapido FMAX, alla
distanza di sicurezza sopra la superficie del
pezzo.

Svasatura frontale

2

Se la svasatura viene effettuata prima della
fresatura per filettatura, l'utensile si porta,
con l'avanzamento svasatura, alla profondita
di svasatura frontale. Se la svasatura avviene
dopo la fresatura per filettatura, il WinNC porta
I'utensile, con I'avanzamento di preposiziona-
mento, alla profondita di svasatura.

Il WIinNC porta l'utensile, senza compensa-
zione, dal centro con un semicerchio sullo
spostamento frontale ed esegue un movimento
circolare con I'avanzamento svasatura.

Infine il WinNC riporta l'utensile nuovamente
con un semicerchio sul centro del foro.

Filettatura con fresa

5

Il WIinNC porta l'utensile, con I'avanzamento
di preposizionamento programmato, al piano
di inizio per la filettatura.

Di seguito l'utensile si porta tangenzialmente,
con un movimento elicoidale, sul diametro
nominale di filettatura.

Il WinNC porta l'utensile in una traiettoria
elicoidale continua verso il basso, fino al rag-
giungimento della profondita di filettatura.
Successivamente l'utensile si riporta tangen-
zialmente al profilo sul punto di inizio nel piano
di lavorazione

Alla fine del ciclo il WinNC porta l'utensile in
rapido alla distanza di sicurezza o, se pro-
grammato, alla 22 distanza di sicurezza.
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FORATURA / 267

FILETTATURA FRESATURA PER FILETTATURA
ESTERNA (ciclo 267)

15:50
TNCne_progK_WUERFELK_WUERFEL et h !
L}I BEGIN PGM TEST MM <l £
1 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-25 ‘
2 BLK FOHM 0.2 X+100 Y+100 Z-0
3 TOOLCALLZ 2 S
4 L¥+10 Y410 Z+10 A0 FMAX |
5 LX+20 RO FMAX M3 i
6 L X+20 FMAX -
7 CC X+40 Y40 =
1] ¥+0 RO F AUTD ‘
: W 287 FR FILE 0
Q335=+5 DIAMETRO NOMINALE :
Qza9-+1]  PASSO FILETTATURA |
Q201=-18 PROFONDITA' FILETTO |
Q355=+0 FILETTI PER PASSATA
Q253=+750 AVANZ AVVICINAMENTO i [
Q351=+1 ‘
Q200=4+2
Q358=+0 FPROF.
Q359240 ‘
Q203=+0 CDORD. SUPERACIE
Q204=4+50 2 DIST SICUREZZA -
Q254=+200 ;AVANZAM SPROFONDAM T
Q207=+500 AVANZAM. FRESATURA |
0512=+0 AVANE. AVVICINAMENTO 1
10 END PGM TEST MM ‘
R “
I |
Parametro | Descrizione Unita
Q335 Diametro nominale: Diametro filettatura mm
Passo della filettatura: il segno determina il senso di rotazione:
Q239 * + = filettatura destrorsa mm
e - = filettatura sinistrorsa
Profondita filetto (incrementale): distanza tra la superficie del pezzo
Q201 . - mm
e il fondo del filetto
Filettatura a piu riprese: numero di filetti di cui viene spostato l'utensile:
* 0 = una traiettoria elicoidale sulla profondita del filetto
Q355 e 1 = traiettoria elicoidale continua sull’'intera lunghezza del filetto
e >1 = piu traiettorie elicoidali con avvicinamento e allontanamento
pari a Q355 volte il passo.
Avanzamento di preposizionamento: Velocita di traslazione dell’'uten- .
Q253 . y : o mm/min
sile durante I'immersione o l'uscita dal pezzo.
Tipo di fresatura: Tipo di fresatura con M3
e +1 = fresatura concorde
Q351 :
e -1 = fresatura discorde
Se si immette 0: lavorazione concorde
0200 distanza di sicurezza (incrementale): distanza tra la punta dell'utensile mm
e la superficie del pezzo; inserire un valore positivo
0358 Profondita frontale (incrementale): distanza tra la superficie del pezzo mm
e la punta dell’'utensile nell’operazione di svasatura frontale.
Spostamento svasatura frontale (incrementale): Distanza della quale
Q359 e . , . mm
il WinNC sposta il centro dell’'utensile dal centro.
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Parametro | Descrizione Unita
Q203 Coordinate della superficie del pezzo (assolute) mm
2a distanza di sicurezza (incrementale): coordinata dell’'asse del man-
Q204 drino che esclude una collisione tra I'utensile e il pezzo (dispositivo |mm
di serraggio).
Avanzamento svasatura: velocita di spostamento dell’'utensile durante .
Q254 mm/min
la svasatura.
Avanzamento fresatura: velocita di spostamento dell’'utensile durante .
Q207 mm/min
la fresatura
Avanzamento accostamento: velocita di spostamento dell’'utensile
durante I'accostamento. In caso di diametri di filettatura ridotti, & .
Q512 P oo s \ . L . mm/min
possibile ridurre il rischio di rottura dell'utensile diminuendo l'avan-
zamento iniziale.

Nota:

-

occorre programmare un blocco di posizio-
namento sul punto iniziale (centro del foro)
nel piano di lavorazione con correzione del
raggio RO. Deve essere stato prima definito
lo spostamento necessario per la svasatura
frontale. Occorre immettere il valore dal cen-
tro del perno al centro dell'utensile (valore
non compensato). Il segno del parametro di
ciclo profondita di filettatura, profondita di
svasatura o profondita frontale determina la
direzione della lavorazione.

Un segno negativo comporta:

asportazione di truciolo nella direzione
dell'asse negativo del mandrino.

La direzione della lavorazione sara determi-
nata nel seguente ordine:

1. Profondita della filettatura

2a Profondita frontale

Se e impostata Profondita = 0, il ciclo non
viene eseguito.

Il segno del parametro profondita filettatura
definisce la direzione di lavorazione.
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PROGRAMMAZIONE

=
=
i)
A 4
Z A Q253
Q335

<:> Q200 Q204

N N
Q201
q J L

Descrizione ciclo

1 Il WinNC posiziona l'utensile nell'asse del
mandrino, in avanzamento rapido FMAX, alla
distanza di sicurezza sopra la superficie del
pezzo.

Svasatura frontale

2 1l WinNC si porta, nell’asse principale del piano
di lavorazione, dal centro del perno sul punto
diinizio per la svasatura frontale. La posizione
del punto di inizio & data dal raggio del filetto,
dal raggio dell'utensile e dal passo.

3 L'utensile si porta con I'avanzamento di pre-
posizionamento alla profondita di svasatura
frontale.

4 Il WinNC porta l'utensile, senza compensa-
zione, dal centro con un semicerchio sullo
spostamento frontale ed esegue un movimento
circolare con I'avanzamento svasatura.

5 Infine il WinNC riporta I'utensile con un semi-
cerchio sul punto di inizio.

Filettatura con fresa

6 Il WinNC posiziona l'utensile sul punto di ini-
zio, se prima non € stata eseguita nessuna
svasatura frontale. Punto di inizio fresatura per
filettatura = punto di inizio svasatura frontale.

7 L'utensile si porta con I'avanzamento di pre-
posizionamento programmato sul piano di
partenza, derivato dal segno del passo della
filettatura, dal tipo di fresatura e dal numero
dei passi per filettatura a piu riprese.

8 Di seguito 'utensile si porta tangenzialmente
con un movimento elicoidale sul diametro di
filettatura.

9 In funzione del parametro Filettatura a piu ri-
prese, I'utensile esegue la filettatura in una o
piu riprese oppure in un movimento continuo
elicoidale.

10 Successivamente l'utensile si riporta tangen-
zialmente al profilo sul punto di inizio nel piano
di lavorazione

11 Alla fine del ciclo il WinNC porta I'utensile in
rapido alla distanza di sicurezza o, se pro-
grammato, alla 22 distanza di sicurezza.
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Tasche / perni /
scanalature

TS‘EISNHIE// 251 tasca rettangolare
SCANALATURE 252 tasca circolare

» 253 fresatura di scanalature
e 254 scanalatura circolare

» 256 perni rettangolari

e 257 perni circolari

» 233 fresatura a spianare
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TASCHE / 251

PERNI /
SCANALATURE

TASCA RETTANGOLARE (ciclo 251)

B Programmaz.

'C Y Programmaz.

ThEne,_progk_WUERFELY_WUERFELtesth

—+Tipo di lvorasicon (3127
0 BEGIN PGM TEST MM £
1 BLKFORMO1 Z X+0 Y+0 Z-25

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 TOOLCALLZ £

4 LX+10 Y+10 Z-10 R0 FMAX

5 L X+20 RD FMAX M3

6 L X-20 FMAX

7 CC X440 Y+0

Q218=+60 LUNGHEZZA 1 LATO
CQ219=420 LUNGHEZZAZ LATD

Sgrossat.+
Finitura Finilura
Q215=0 Qz15=1 Q2152

Q220=+0  RAGGID DELLANGOLD i

Q368=+0 QUOTA LATERALE CONS Tr—T

Q224=+0 _ANGOLO DI ROTAZIONE

Q367=+0 POSEICNE TASCA

O207=+800 AVANFAM FRESATLIRA L R

Qa51=+1 MODO FRESATURA 4 ‘

Q201=-20 PROFONDITA

Q202245 PROF. INGREMENTO eT—

Q369=+0 PROFOMDITA" CONSEN e

Q208=+150 AVANZ INCREMENTO ‘

0338=+0 INCREMENTO FINITURA |

Q200=+2 DISTANZA SICUREZZA _

Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE ‘

Q204=4+50 2 DIST SICUREZZA

Q370=+1 SOVRAPP TRAIET.UT. -l

T i i _I_ 1
e

Parametro | Descrizione Unita
Lavorazioni:
* 0 = sgrossatura e finitura

Q215 g mm
* 1 = solo sgrossatura
e 2 = solo finitura

0218 1. Lunghezza del lato: lunghezza della tasca, parallela all’asse prin- mm
cipale del piano di lavorazione (incrementale)
2a Lunghezza del lato: lunghezza della tasca, parallela all'asse se-

Q219 ] . . . mm
condario del piano di lavorazione

0220 Raggio dell'angolo della tasca. Se si immette 0: raggio degli angoli = mm
raggio dell'utensile
quota di finitura laterale (incrementale): quota di finitura nel piano di

Q368 . mm
lavorazione.
Posizione ruotata (assoluta): angolo del quale viene ruotata I'intera

Q224 lavorazione. Il centro di rotazione si trova nella posizione in cui si trova
I'utensile al momento del richiamo del ciclo.
Posizione della tasca: in relazione alla posizione dell’'utensile al mo-
mento della chiamata ciclo:
* 0 = centro della tasca

Q367 * 1 = angolo inferiore sinistro
e 2 = angolo inferiore destro
e 3 =angolo in alto a destra
* 4 = angolo superiore sinistro
Avanzamento fresatura: velocita di spostamento dell’'utensile durante .

Q207 . mm/min
la fresatura. In alternativa: F AUTO, FU, FZ

Emco
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Parametro

Descrizione

Unita

Q351

Tipo di fresatura: lavorazione con fresatura con M3:
e +1 = fresatura concorde
e -1 = fresatura discorde

Q201

Profondita (incrementale) distanza tra la superficie del pezzo e il
fondo della tasca.

mm

Q202

Profondita di accostamento (incrementale) Misura di cui viene fatto
avanzare l'utensile. Inserire sempre un valore positivo.

mm

Q369

Profondita sovradimensione finitura: (incrementale)

mm

Q206

Avanzamento in profondita: velocita di avanzamento durante la corsa
in profondita. In alternativa: F AUTO, FU, FZ

mm/min

Q338

Accostamento rifinitura (incrementale): misura con la quale l'utensile
nell'asse del mandrino viene accostato durante la finitura.
Se si immette 0: finitura in un un accostamento

mm

Q200

Distanza di sicurezza (incrementale): tra la punta dell'utensile e la
superficie del pezzo.

mm

Q203

Coordinate della superficie del pezzo (assolute)

mm

Q204

2a distanza di sicurezza (incrementale): coordinata dell’asse del man-
drino che esclude una collisione tra 'utensile e il pezzo.

mm

Q370

Fattore di sovrapposizione traiettoria: il raggio dell’'utensile determina
I'avanzamento laterale k. Intervallo di inserimento: da 0,1 a 1,414

mm

Q366

Strategia di immersione:

* 0 = immersione verticale, indipendentemente dall'angolo definito
nella tabella degli utensili

* 1 = immersione a spirale. Nella tabella degli utensili, 'angolo di
immersione dell'utensile attivo deve essere diverso da O.

e 2 = immersione a pendolo. Nella tabella degli utensili, I'angolo di
immersione dell'utensile attivo deve essere diverso da 0. La lunghezza
di pendolamento é indipendente dall’angolo di immersione; WinNC
utilizza il doppio del diametro dell'utensile come valore minimo.

Q385

Velocita di avanzamento nella finitura laterale e in profondita.
In alternativa: F AUTO, FU, FZ

mm/min

Q439

Riferimento dell'avanzamento: definisce a cosa si riferisce I'avanza-
mento programmato:

¢ 0 =l'avanzamento siriferisce alla traiettoria del centro dell'utensile.

¢ 1 =I'avanzamento si riferisce al tagliente dell’'utensile per la finitura
laterale, altrimenti alla traiettoria del centro.

¢ 2 =l'avanzamento si riferisce al tagliente dell’'utensile per la finitura
laterale e in profondita, altrimenti alla traiettoria del centro.

e 3 =l'avanzamento si riferisce sempre al tagliente dell’utensile.
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Nota: i

quando la tabella utensili & inattiva, I'immer-
sione dev’essere perpendicolare, poiché non
e possibile definire un angolo di immersione.
Preposizionare l'utensile sulla posizione ini-
ziale di lavorazione con RO.

Si veda Q367 (posizione).

Il WinNC posiziona automaticamente I'utensi-
le davanti alla 2a distanza di sicurezza.

Il segno del parametro di ciclo Profondita
determina la direzione della lavorazione. Con
profondita = 0, il ciclo non viene eseguito.

Al termine del ciclo, l'utensile viene riportato
nella posizione iniziale.

Al termine di un’operazione di svuotamento,
I'utensile viene spostato in avanzamento
rapido al centro della tasca. L'utensile si
trova a una distanza di sicurezza sopra alla
profondita di accostamento attuale. Imposta-
re la distanza di sicurezza in modo tale che
|'utensile non possa incepparsi con i trucioli
asportati durante lo spostamento.

Durante un’immersione elicoidale, WinNC vi-
sualizza un messaggio di errore se il diametro
calcolato dell'elica & inferiore al doppio del
diametro dell'utensile.

Il WinNC riduce la profondita di accostamento
alla lunghezza tagliente LCUTS definita nella
tabella utensili nel caso in cui la lunghezza
tagliente sia inferiore alla profondita di acco-
stamento Q202 immessa nel ciclo.

Emco
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LI

= azoe

ZA V

(338

Q202 vl
Q201 /é
i

T T

AN

e

ol |

Descrizione ciclo

Il ciclo 251 offre le seguenti possibilita di lavo-
razione:

Lavorazione completa: sgrossatura, finitura in
profondita, finitura laterale

solo sgrossatura

solo finitura in profondita e laterale
solo finitura in profondita

solo finitura laterale

Sgrossatura

1

L'utensile penetra nel pezzo dalla posizione di
inizio e si porta alla prima profondita di acco-
stamento. La strategia di affondamento viene
definita tramite il parametro Q366.

WinNC svuota la tasca dall'interno verso I'e-
sterno, tenendo conto del fattore di sovrappo-
sizione Q370 e dei margini di finitura Q368 e
Q369.

Al termine dell’operazione di svuotamento,
WiInNC si allontana dalla parete della tasca,
percorre la distanza di sicurezza oltre la pro-
fondita di accostamento attuale e da li torna
in rapido al centro della tasca.

Questa procedura viene ripetuta fino al rag-
giungimento della profondita della tasca pro-
grammata.

Finitura

5

Se sono state definite le quote di finitura,
I'utensile penetra nel pezzo per la profondita
della tasca e si sposta alla profondita di acco-
stamento per la finitura. WinNC effettua la fi-
nitura delle pareti delle tasche, eventualmente
in pit passaggi, se specificato. Si avvicina alla
parete della tasca in modo tangenziale.
Successivamente, WIinNC effettua la finitura
del fondo della tasca dall'interno verso l'e-
sterno. Il fondo della tasca viene avvicinato
tangenzialmente.
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TASCHE / 252 .
SCANALATURE TASCA CIRCOLARE (ciclo 252)

TG progK_WUERFELK_WUERFEL st h
1 Tipe di lavorasione (312)7

0 BEGIN PGM TEST MM =
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+D Z-25
2 BLKFORM 0.2 X+100 Y+100 Z-0
3 TOOLCALL2 Z e

-
4 LX+10 Yo10 Zo10 RO FMAX m Finitura

Sgrossal.
5 L X+20 RO FMAX M3 S
5 L X+20 FMAX . .] O —
7 GG X+40 Y+0 -
8 C X+40 ¥+0 RO FAUTO M3 —
EX B -

Q216-0 Q215=1 Q215-2

Q223=+50 DIAMETRO CERCHIO
Q368=+0 QUOTA LATERALE CONS
Q207=+500 AVANZAM. FRESATURA
Q351=+1 MODO FRESATURA
Q201=-20 PROFONDITA
0202=+5 PROF. INCREMENTD
Q369=+0 PROFONDITA" CONSEM
0206=+150 AVANZ INCREMENTD
Q338=+0 INCREMENTO FINITURA
Q200=+2  DISTANZA SICLIREZZA TS
Q203=+0 COCAD SUPERACIE {
O204w+50 7 DIST SICUREZZA
Q3T0=+1 SOVRAPP. TRAIET.UT.
Q366=+1  PENETRAZIONE
Q385=+500 AVANZAMENTD FINITURA
Q439=40 RIF. AVANZAMENTD

10 END PGM TEST MM =1 )

Parametro | Descrizione Unita
Lavorazioni:

Q215 * 0 = sgrossatura e finitura
* 1 = solo sgrossatura
e 2 = solo finitura

Q223 Diametro della tasca dopo la lavorazione finale mm

0368 quota d_| finitura laterale (incrementale): quota di finitura nel piano di mm
lavorazione.

0207 Avanzamento fresatura: velocita di spostamento dell’'utensile durante mm/min
la fresatura. In alternativa: F AUTO, FU, FZ
Tipo di fresatura: lavorazione con fresatura con M3:

Q351 e +1 = fresatura concorde
e -1 = fresatura discorde

0201 Profondita (incrementale) distanza tra la superficie del pezzo e il mm
fondo della tasca.

0202 Profondita di accostamento (incrementale) Misura di cui viene fatto mm
avanzare l'utensile. Inserire sempre un valore positivo.

Q369 Profondita sovradimensione finitura: (incrementale) mm

0206 Avanzamento in profondita: velocita di avanzamento durante la corsa mm/min
in profondita. In alternativa: F AUTO, FU, FZ
Accostamento rifinitura (incrementale): misura con la quale l'utensile

Q338 nell'asse del mandrino viene accostato durante la finitura. mm
Se si immette O: finitura in un un accostamento

0200 Dlstan_z:?\ di sicurezza (incrementale): tra la punta dell'utensile e la mm
superficie del pezzo.
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Parametro

Descrizione

Unita

Q203

Coordinate della superficie del pezzo (assolute)

mm

Q204

2a distanza di sicurezza (incrementale): coordinata dell’'asse del man-
drino che esclude una collisione tra l'utensile e il pezzo.

mm

Q370

Fattore di sovrapposizione traiettoria: il raggio dell’'utensile determina
I'avanzamento laterale k. Intervallo di inserimento: da 0,1 a 1,414

mm

Q366

Strategia di immersione:
e 0 = immersione verticale, indipendentemente dall’angolo definito

\

nella tabella degli utensili. Nella tabella degli utensili & necessario
inserire un angolo di immersione di 0 o 90 per l'utensile attivo.

* 1 = immersione a spirale. Nella tabella degli utensili, 'angolo di
immersione dell'utensile attivo deve essere diverso da O.

Q385

Avanzamento finitura: Velocita di avanzamento nella finitura laterale
e in profondita.
In alternativa: F AUTO, FU, FZ

mm/min

Riferimento dell'avanzamento: definisce a cosa si riferisce |'avanza-
mento programmato:

* 0 =l'avanzamento si riferisce alla traiettoria del centro dell'utensile.
¢ 1 =I'avanzamento si riferisce al tagliente dell’'utensile per la finitura

Q439

laterale, altrimenti alla traiettoria del centro.

¢ 2 =l'avanzamento si riferisce al tagliente dell’'utensile per la finitura
laterale e in profondita, altrimenti alla traiettoria del centro.

* 3 =|'avanzamento si riferisce sempre al tagliente dell’utensile.

Nota: é

guando la tabella utensili & inattiva, I'immer-
sione dev’essere perpendicolare, poiché non
e possibile definire un angolo di immersione.
Q366=0

Preposizionare l'utensile sulla posizione
iniziale (= centro del cerchio) di lavorazione
con RO.

Il WinNC posiziona automaticamente |'uten-
sile davanti alla 2a distanza di sicurezza. Si
veda Q204.

Il segno del parametro di ciclo Profondita
determina la direzione della lavorazione. Con
profondita = 0, il ciclo non viene eseguito.

Al termine del ciclo, l'utensile viene riportato
nella posizione iniziale.

Al termine di un’operazione di svuotamento,
'utensile viene spostato in avanzamento
rapido al centro della tasca. L’'utensile si
trova a una distanza di sicurezza sopra alla
profondita di accostamento attuale. Imposta-
re la distanza di sicurezza in modo tale che
|'utensile non possa incepparsi con i trucioli
asportati durante lo spostamento.

Durante un’immersione elicoidale, WinNC vi-
sualizza un messaggio di errore se il diametro
calcolato dell'elica & inferiore al doppio del
diametro dell'utensile.

Il WinNC riduce la profondita di accostamento
alla lunghezza tagliente LCUTS definita nella
tabella utensili nel caso in cui la lunghezza
tagliente sia inferiore alla profondita di acco-
stamento Q202 immessa nel ciclo.
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Descrizione ciclo

Il ciclo 252 offre le seguenti possibilita di lavo-
razione:

Lavorazione completa: sgrossatura, finitura in
profondita, finitura laterale

solo sgrossatura

solo finitura in profondita e laterale
solo finitura in profondita

solo finitura laterale

Sgrossatura

1

2

Il WinNC sposta l'utensile a velocita rapida fino
alla distanza di sicurezza sopra il pezzo.
L'utensile penetra al centro della tasca di una
profondita pari al valore della profondita di
accostamento. La strategia di affondamento
viene definita tramite il parametro Q366.
WinNC svuota la tasca dall'interno verso I'e-
sterno, tenendo conto del fattore di sovrappo-
sizione Q370 e dei margini di finitura Q368 e
Q369.

Al termine dell’operazione di svuotamento,
WinNC sposta l'utensile sul piano di lavorazio-
ne in modo tangenziale, allontanandolo per il
valore della distanza di sicurezza dalla parete
della tasca, lo solleva in rapido della distanza
di sicurezza e da li lo riporta in rapido al centro
della tasca.

| passi da 2 a 4 vengono ripetuti fino a raggiun-
gere la profondita programmata della tasca. In
guesto caso viene preso in considerazione la
quota di finitura Q369.

Se €& programmata solo la sgrossatura
(Q215=1), l'utensile si allontana tangenzial-
mente dalla parete della cavita di una distan-
za di sicurezza, si solleva in rapido sull'asse
dell'utensile fino alla 22 distanza di sicurezza
e torna in rapido al centro della tasca.
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Finitura

1

Se sono stati definiti i parametri di finitura,
WInNC esegue innanzitutto la finitura delle pa-
reti delle tasche; se specificato, in piu passate.
WInNC posiziona l'utensile nell’asse dell’'uten-
sile in una posizione che si trova a una distan-
za pari alla quota di finitura e alla distanza di
sicurezza dalla parete della tasca.

WiIinNC sgombera la tasca dall'interno verso
I'esterno fino al diametro Q223.
Successivamente, WIinNC riporta l'utensile
sull’asse dell'utensile nella posizione corri-
spondente alla distanza tra la quota di finitura
e la distanza di sicurezza dalla parete della
tasca, e ripete l'operazione di finitura della
parete laterale alla nuova profondita.

WIiInNC ripete il processo fino a quando non
viene realizzato il diametro programmato.
Una volta realizzato il diametro Q223, I'utensile
si sposta tangenzialmente all’'indietro nel piano
di lavorazione di una distanza pari alla quota
di finitura piu la distanza di sicurezza, quindi
si sposta in avanzamento rapido lungo 'asse
dell’utensile fino alla distanza di sicurezza e
infine al centro della tasca.

Infine, l'utensile si sposta lungo I'asse dell'u-
tensile fino alla profondita Q201 e effettua la
finitura del fondo della tasca dall'interno verso
I'esterno. Il fondo della tasca viene avvicinato
tangenzialmente.

I WIinNC ripete questa operazione fino al rag-
giungimento della profondita Q201 piu la quota
di finitura Q369.

Infine, I'utensile si allontana tangenzialmente
dalla parete della tasca della distanza di sicu-
rezza, sale in avanzamento rapido lungo l'asse
dell'utensile fino a raggiungere tale distanza
di sicurezza e torna in avanzamento rapido al
centro della tasca.

D149

EMmco



PROGRAMMAZIONE EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

TASCHE / 253
ophERNIL FRESATURA DI SCANALATURE
(ciclo 253)
Programmaz. 15:53

2 Programmaz.

THCne_progK_WUERFELK_WUERFELset h 1
i Tipe i laveraziore (31727

0 BEGIN PGM TEST MM &
1 BLKFORMO 1 Z X+0 Y+0 Z-25

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 TOOLCALLZ Z

4 LX+10 Y10 Z-10 RO FMAX

5 LX+20 RO FMAX M3 Finkura Sgrossat. Finitura

L X+20 FMAX I —ul e ——
7 CC X440 Y40 1 - (‘-./

Q215=0 Qz15=1 QZ15=2

Q218=+60 LUNGH. SCANALATURA

0219=+10 LARG, SCANALATURA
0Q368=+0 .QUOTA LATERALE CONS SR
Q374=+0 ANGOLO DI ROTAZIONE
0367=+0  POSE SCANALATURA
Q207=+500 AVANZAM FRESATURA
Oas1=+1 MODO FRESATURA L
Q201=-20 PROFONDITA R4
Q202=+5 _PROF. INCREMENTD
Q369=+0 PROFONDNTA' CONSEN ¥ o —
Q206=+150 AVANZ INCREMENTD
0328=+0 _INCREMENTO FINITURA
Q200=+2 DISTAMZA SICUREZZA
0203=+0 COCRD SUPERFICIE
Q204=+50 2. DIST. SICUREZZA
Q366=+2 _PENETRAZIONE
Q385=+500 AVANZAMENTD FINITURA

. R

Parametro | Descrizione Unita
Lavorazioni:
* 0 = sgrossatura e finitura

Q215 * 1 = solo sgrossatura

e 2 = solo finitura
La finitura laterale e la finitura in profondita vengono eseguite solo se
e stata definita la quota di finitura (vedi Q368, Q369)

Lunghezza scanalatura: indicare il lato piu lungo della scanalatura.

Q218 Valore parallelo all’asse principale del piano di lavorazione.

mm

Larghezza della scanalatura: se la larghezza della scanalatura e pari
al diametro dell'utensile, si esegue solo la sgrossatura (fresatura di fori
Q219 oblunghi). La larghezza massima della scanalatura nella sgrossatura |mm
corrisponde al doppio del diametro dell'utensile.

Valore parallelo all'asse secondario del piano di lavorazione.

Quota di finitura laterale (incrementale) quota di finitura nel piano di

Q368 . mm
lavorazione.
Posizione ruotata (assoluta): Angolo di rotazione dell'intera scana-
0374 latura. Il centro di rotazione si trova nella posizione in cui si trova |,

I'utensile al momento alla chiamata del ciclo.
Inserimento: da -360 fino a +360

Riferimento per posizione scanalatura: posizione della scanalatura
rispetto alla posizione dell’'utensile al momento della chiamata ciclo:

* 0 = centro della scanalatura

Q367 * 1 = estremita sinistra della scanalatura

e 2 = centro del cerchio della scanalatura sinistra
e 3 = centro del cerchio della scanalatura destra
* 4 = estremita destra della scanalatura
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Parametro

Descrizione

Unita

Q207

Avanzamento fresatura: Velocita di avanzamento dell'utensile durante
la fresatura. In alternativa: FAUTO, FU, FZ

mm/min

Q351

Tipo di fresatura: lavorazione con fresatura con M3:
e +1 = fresatura concorde
e -1 = fresatura discorde

Q201

Profondita (incrementale) distanza tra la superficie del pezzo e il fondo
della scanalatura.

mm

Q202

Profondita di accostamento (incrementale) Misura di cui viene fatto
avanzare l'utensile. Inserire sempre un valore positivo.

mm

Q369

Profondita sovradimensione finitura: (incrementale)

mm

Q206

Avanzamento in profondita: velocita di avanzamento durante la corsa
in profondita. In alternativa: F AUTO, FU, FZ

mm/min

Q338

Accostamento rifinitura (incrementale): misura con la quale l'utensile
nell'asse del mandrino viene accostato durante la finitura.
Se si immette O: finitura in un un accostamento

mm

Q200

Distanza di sicurezza (incrementale): tra la punta dell'utensile e la
superficie del pezzo.

mm

Q203

Coordinate della superficie del pezzo (assolute)

mm

Q204

2a distanza di sicurezza (incrementale): coordinata dell’asse del man-
drino che esclude una collisione tra I'utensile e il pezzo.

mm

Q366

Strategia di immersione:

* 0 =immersione verticale. L’angolo di immersione ANGLE riportato
nella tabella degli utensili non viene preso in considerazione

¢ 1,2 =immersione a pendolo. Nella tabella degli utensili, I'angolo di
immersione dell'utensile attivo deve essere diverso da 0.

Q385

Avanzamento finitura: Velocita di avanzamento nella finitura laterale
e in profondita.
In alternativa: F AUTO, FU, FZ

mm/min

Q439

Riferimento dell'avanzamento: definisce a cosa si riferisce I'avanza-
mento programmato:

¢ 0 =l'avanzamento si riferisce alla traiettoria del centro dell'utensile.

¢ 1 =I'avanzamento si riferisce al tagliente dell’'utensile per la finitura
laterale, altrimenti alla traiettoria del centro.

¢ 2 =l'avanzamento si riferisce al tagliente dell’'utensile per la finitura
laterale e in profondita, altrimenti alla traiettoria del centro.

e 3 =l'avanzamento si riferisce sempre al tagliente dell’utensile.
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Nota: i

quando la tabella utensili & inattiva, I'immer-
sione dev’essere perpendicolare, poiché non
e possibile definire un angolo di immersione.
Preposizionare l'utensile sulla posizione ini-
ziale di lavorazione con RO.

Si veda Q367 (posizione).

Il WinNC posiziona automaticamente I'utensi-
le davanti alla 2a distanza di sicurezza.

Al termine del ciclo, WIinNC riposiziona I'u-
tensile sul piano di lavorazione al centro
della scanalatura; sull'altro asse del piano
di lavorazione, il comando non esegue alcun
posizionamento.

Se la posizione della scanalatura viene defi-
nita diversa da 0, WinNC posiziona l'utensile
sull’asse dell'utensile sulla 2° distanza di
sicurezza. Prima di richiamare nuovamente il
ciclo, riportare I'utensile nella posizione inizia-
le oppure programmare sempre spostamenti
assoluti dopo la chiamata del ciclo.

Il segno del parametro di ciclo Profondita
determina la direzione della lavorazione. Con
profondita = 0, il ciclo non viene eseguito.
Se la larghezza della scanalatura € superiore
al doppio del diametro dell'utensile, WinNC
svuota la scanalatura dall'interno verso
I'esterno. E quindi possibile effettuare la fre-
satura di scanalature di qualsiasi tipo anche
con utensili di piccole dimensioni. Il WinNC
riduce la profondita di accostamento alla lun-
ghezza tagliente LCUTS definita nella tabella
degli utensili nel caso in cui la lunghezza del
tagliente sia inferiore alla profondita di acco-
stamento immessa nel ciclo.
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Descrizione ciclo

°) Il ciclo 253 offre le seguenti possibilita di lavo-
razione:
=
g Q206 e Lavorazione completa: sgrossatura, finitura in
Z ‘ N profondita, finitura laterale
* solo sgrossatura
0338 ¢ solo finitura in profondita e laterale
E ] ¢ solo finitura in profondita
' g 0202 / * solo finitura laterale
L Sgrossatura
1 L’utensile esegue un pendolamento partendo
dal centro del cerchio della scanalatura a

sinistra con I'angolo di immersione definito
nella tabella utensili fino alla prima profondita

=Y

di accostamento. La strategia di immersione
viene definita con Q366.

2 WinNC svuota la scanalatura dall'interno verso

°) I'esterno, tenendo conto delle quote di finitura

Z A Q368 e Q3609.

3 WInNC ritira l'utensile di una distanza di si-
curezza pari a Q200. Se la larghezza della
scanalatura corrisponde al diametro della
fresa, WIinNC posiziona l'utensile fuori dalla

i scanalatura dopo ogni accostamento.

Q200 gagg Q204 4 Questa procedura viene ripetuta fino al rag-

; giungimento della profondita della scanalatura
programmata.

Finitura

5 Se sono stati definite le quote di finitura,
WiIinNC esegue innanzitutto la finitura delle
pareti della scanalatura; se specificato, in piu
passate. In questo caso, la parete della sca-
nalatura viene avvicinata tangenzialmente al
cerchio sinistro della scanalatura.

6 Successivamente, WIinNC effettua la finitura
del fondo della scanalatura dall'interno verso
I'esterno.
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TASCHE / 254

PERNI / SCANALATURA CIRCOLARE (Ciclo 254)

SCANALATURE

15:54

TNCIne_prog K_WUERF EL'K_WLERFELIast h
+Tipe & lvorazions (1/3)7

0 BEGIN PGM TEST MM =
1 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y40 2:25

2 BLK FORM 02 X+100 Y+100 Z-0

3 TOOLCALL2 Z

4 LX10 Y410 2-10 RO FMAX Sl SR
5 LXe20 AD FMAX Ma

6 L X+20 FMAX 3 | ——— EE—

Finitura

Q215-0 Q216=1 Q216=2

E

Q219=+10 LARG. SCANALATLRA

Q368=+0 CUOTA LATERALE CONS L
Q375=+60 DIAMETRO RIFERIMENTO

Q367=+0 .AIF. POS.SCANALATURA

0218-+50 CENTRO 1. ASSE

Q217=+80 ,CENTRO 2 ASSE

Q376=+0 ANGOLO DI PARTENZA

Q248=+0 ANGOLD DI APEATURA & ]
Qa78=+0 ANGOLO INCREMENTALE F I

037 T=+1 NUMERD LAVORAZION|
Q207=+500 AVANZAM, FRESATURA
0351e+1 MODO FRESATURA
Q201=-20 PROFONDITA

Q202-+5 PROF. INCREMENTD
Q369=+0 PROFONDITA’ CONSEN
Q206=+150 AVANZ INCHEMENTO
Q338=+0 INCREMENTO FINITURA z | by

S [ s B s |

Parametro | Descrizione Unita

Lavorazioni:

* 0 = sgrossatura e finitura
Q215 * 1 = solo sgrossatura

¢ 2 = solo finitura

La finitura laterale e la finitura in profondita vengono eseguite solo se
e stata definita la quota di finitura (vedi Q368, Q369)

Larghezza della scanalatura: se la larghezza della scanalatura é pari
al diametro dell’'utensile, si esegue solo la sgrossatura (fresatura di fori
Q219 oblunghi). La larghezza massima della scanalatura nella sgrossatura |mm
corrisponde al doppio del diametro dell'utensile.

Valore parallelo all'asse secondario del piano di lavorazione.

Quota di finitura laterale (incrementale) quota di finitura nel piano di

Q368 lavorazione.

mm

Q375 Diametro del cerchio parziale mm

Riferimento per posizione scanalatura: posizione della scanalatura
rispetto alla posizione dell’'utensile al momento della chiamata ciclo:

* 0= posizione dell'utensile; la posizione della scanalatura risulta dal
centro del cerchio parziale e dall'angolo di inizio immessi

e 1 = Posizione dell'utensile = centro del cerchio della scanalatura,
sinistra. L’angolo di inizio Q376 si riferisce a questa posizione. Il cen-
Q367 tro del cerchio parziale inserito non viene preso in considerazione

e 2 = posizione dell'utensile = centro dell'asse centrale. L’angolo di
inizio Q376 si riferisce a questa posizione. Il centro del cerchio par-
ziale inserito non viene preso in considerazione

* 3 = Posizione dell’'utensile = centro del cerchio di scanalatura, de-
stra. L’angolo di inizio Q376 si riferisce a questa posizione. Il centro
del cerchio parziale inserito non viene preso in considerazione
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Parametro

Descrizione

Unita

Q216

Centro 1° asse (in valore assoluto): centro del cerchio parziale sull'as-
se principale del piano di lavorazione; efficace solo se Q376=0

mm

Q217

Centro 2° asse (in valore assoluto): centro del cerchio parziale sull'as-
se secondario del piano di lavorazione; efficace solo se Q376=0

mm

Q376

Angolo di inizio (assoluto): angolo polare del punto di inizio.
Intervallo da -360 a +360

Q248

Angolo di apertura (incrementale) della scanalatura. Valore da 0 a 360

Q378

Passo angolare (incrementale): angolo di rotazione della scanalatura.
Il centro di rotazione si trova nel centro del cerchio parziale. Intervallo
da -360 a +360

Q377

Numero delle lavorazioni sul cerchio parziale

Q207

Avanzamento fresatura: Velocita di avanzamento dell'utensile durante
la fresatura. In alternativa: FAUTO, FU, FZ

mm/min

Q351

Tipo di fresatura: lavorazione con fresatura con M3:
e +1 = fresatura concorde
e -1 = fresatura discorde

Q201

Profondita (incrementale) distanza tra la superficie del pezzo e il fondo
della scanalatura.

mm

Q202

Profondita di accostamento (incrementale) Misura di cui viene fatto
avanzare |'utensile. Inserire sempre un valore positivo.

mm

Q369

Profondita sovradimensione finitura: (incrementale)

mm

Q206

Avanzamento in profondita: velocita di avanzamento durante la corsa
in profondita. In alternativa: F AUTO, FU, FZ

mm/min

Q338

Accostamento rifinitura (incrementale): misura con la quale l'utensile
nell'asse del mandrino viene accostato durante la finitura.
Se si immette 0: finitura in un un accostamento

mm

Q200

Distanza di sicurezza (incrementale): tra la punta dell'utensile e la
superficie del pezzo.

mm

Q203

Coordinate della superficie del pezzo (assolute)

mm

Q204

2a distanza di sicurezza (incrementale): coordinata dell’asse del man-
drino che esclude una collisione tra l'utensile e il pezzo.

mm

Q366

Strategia di immersione:
* 0 =immersione verticale. L’angolo di immersione ANGLE riportato
nella tabella degli utensili non viene preso in considerazione

e 1,2 =immersione a pendolo. Nella tabella degli utensili, 'angolo di
immersione dell'utensile attivo deve essere diverso da 0.

Q385

Avanzamento finitura: Velocita di avanzamento nella finitura laterale
e in profondita.
In alternativa: F AUTO, FU, FZ

mm/min

Q439

Riferimento dell'avanzamento: definisce a cosa si riferisce l'avanza-
mento programmato:

¢ 0 =l'avanzamento siriferisce alla traiettoria del centro dell'utensile.

e 1 =I'avanzamento si riferisce al tagliente dell’'utensile per la finitura
laterale, altrimenti alla traiettoria del centro.

e 2 =l'avanzamento si riferisce al tagliente dell’'utensile per la finitura
laterale e in profondita, altrimenti alla traiettoria del centro.

e 3 =l'avanzamento si riferisce sempre al tagliente dell’utensile.
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Nota: i

quando la tabella utensili & inattiva, I'immer-
sione dev’essere perpendicolare, poiché non
e possibile definire un angolo di immersione.
Preposizionare l'utensile sulla posizione ini-
ziale di lavorazione con RO.

Si veda Q367 (posizione).

Il WinNC posiziona automaticamente I'utensi-
le davanti alla 2a distanza di sicurezza.

Al termine del ciclo, WinNC riporta 'utensile
nel piano di lavorazione al punto di inizio
(centro del cerchio parziale). Eccezione: se la
posizione della scanalatura € definita diversa
da 0, WIinNC posiziona l'utensile solo sull’as-
se dell'utensile sul 2° distanza di sicurezza.
In questi casi, programmare sempre sposta-
menti assoluti dopo la chiamata ciclo.

Il segno del parametro di ciclo Profondita
determina la direzione della lavorazione. Con
profondita = 0, il ciclo non viene eseguito.

Se la larghezza della scanalatura € superiore
al doppio del diametro dell'utensile, WinNC
svuota la scanalatura dall'interno verso l'e-
sterno. E quindi possibile effettuare la fresa-
tura di scanalature di qualsiasi tipo anche con
utensili di piccole dimensioni.

Se il ciclo 254 "Scanalatura circolare" viene
utilizzato in combinazione con il ciclo 221, la
posizione 0 della scanalatura non € consen-
tita.

Il WinNC riduce la profondita di accostamen-
to alla lunghezza tagliente LCUTS definita
nella tabella degli utensili nel caso in cui la
lunghezza del tagliente sia inferiore alla pro-
fondita di accostamento immessa nel ciclo.
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Q338

Q202

\ 4

Q201

=Y

Z A

200

366

(204

Descrizione ciclo

Il ciclo 254 offre le seguenti possibilita di lavo-
razione:

Lavorazione completa: sgrossatura, finitura in
profondita, finitura laterale

solo sgrossatura

solo finitura in profondita e laterale
solo finitura in profondita

solo finitura laterale

Sgrossatura

1

L'utensile esegue un pendolamento nel centro
della scanalatura con I'angolo di immersione
definito nella tabella degli utensili fino alla pri-
ma profondita di accostamento. La strategia di
immersione viene definita con Q366.

WinNC svuota la scanalatura dall'interno verso
I'esterno, tenendo conto delle quote di finitura
Q368 e Q369.

WinNC ritira l'utensile di una distanza di si-
curezza pari a Q200. Se la larghezza della
scanalatura corrisponde al diametro della
fresa, WIinNC posiziona l'utensile fuori dalla
scanalatura dopo ogni accostamento.

Questa procedura viene ripetuta fino al rag-
giungimento della profondita della scanalatura
programmata.

Finitura

5

Se sono stati definite le quote di finitura,
WiIinNC esegue innanzitutto la finitura delle
pareti della scanalatura; se specificato, in piu
passate. In questo caso, la parete della sca-
nalatura viene avvicinata tangenzialmente al
cerchio sinistro della scanalatura.
Successivamente, WIinNC effettua la finitura
del fondo della scanalatura dall'interno verso
I'esterno.
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TASCHE / 256

PERNI / PERNI RETTANGOLARI (ciclo 256)

SCANALATURE

BJProgrammaz. | 1525
=3 Programemas.

ThEine_progk_WUERFELY_WLUERFELSest h
7

[etLnghas ke e

0 BEGIN PGM TEST MM L]

1 BLKFORMO 1 7 X+0 Y Z-25

2 BLKFORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 TOOLCALLZ Z

4 LX+10 Y+10 Z+10 RO FMAX

5 L X+20 RO FMAX M3

6 L X+20 FMAX

7 CC X440 Y40 2| o

A CX+40 ¥+0 R0 FAUTO M3

1 RETTANGOLARE )
Q218 LUNGHEZZA 1. LATD
O424=+75 QUOTA PEZZ0 GREZZC
Q219=420 LUNGHEZZA 2 LATO |
0425=+80 QUOTA PEZZO GREZZD 2 |
Q220=+0 RAGGIO DELLANGOLD |
0368=+0 QUOTA LATERALE CONS
Q224-+0 ANGOLO DI ROTAZIONE
0367=+0 POSFICNE ISOLA = |
Q207=+500 AVANZAM FRESATURA =

Q351=+1 MODO FRESATURA
Q201=-20 PROFONDITA

O202=+5  PROF INCREMENTO
Q208=+3000 AVANZ INCREMENTO
0200=+2 NSTANZA SICUREZZA
Q203=+0 COORD SUPERFIGIE
Q204=+50 2 DIST. SICUREZZA

Q370=+1 SOVAAPP TRAIET UT

O437=+0 POSEICNE D AVVICINAMENTO

Parametro | Descrizione Unita

1. Lunghezza del lato: Lunghezza del perno, parallelamente all'asse secon-

218 . . . . mm
Q dario del piano di lavorazione
Dimensione del semilavorato - lunghezza del lato 1: lunghezza del semilavo-
rato del perno, parallelamente all'asse principale del piano di lavorazione
La dimensione della lunghezza laterale 1 del semilavorato & maggiore di 1.
Inserire la lunghezza del lato.
Q424 9 mm

I WinNC esegue piu accostamenti laterali se la differenza tra la quota del
pezzo grezzo 1 e la quota del pezzo finito 1 & superiore all’accostamento late-
rale consentito (raggio dell’'utensile x sovrapposizione della traiettoria Q370).
Il WIinNC calcola sempre un accostamento laterale costante

2a Lunghezza del lato: Lunghezza del perno parallelamente all’asse secon-
dario del piano di lavorazione.

La dimensione della lunghezza laterale 2 del semilavorato € maggiore di 2.
Inserire la lunghezza del lato.

Q219 I WinNC esegue piu accostamenti laterali se la differenza tra la quota del mm
pezzo grezzo 2 e la quota del pezzo finito 2 € superiore all’accostamento
laterale consentito (raggio dell’'utensile x sovrapposizione della traiettoria
Q370).

Il WIinNC calcola sempre un accostamento laterale costante

Dimensione del semilavorato - lunghezza del lato 2: Lunghezza del semila-
vorato del perno parallelamente all'asse secondario del piano di lavorazione.

Q425 mm

Q220 Raggio dell’angolo: raggio dell’angolo del perno. mm

Quota di finitura laterale (incrementale): Quota di finitura nel piano di lavora-

3 X o . mm
zione, che WiIinNC lascia in sede durante la lavorazione.

Q368

Posizione ruotata (assoluta): angolo di rotazione dell'intera lavorazione. |l
Q224 centro di rotazione si trova nella posizione in cui si trova l'utensile al mo-
mento della chiamata ciclo.
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Parametro

Descrizione

Unita

Q367

Posizione del perno: posizione del perno rispetto alla posizione dell’u-
tensile al momento della chiamata ciclo:

* 0 = posizione dell'utensile = centro del perno

e 1 = posizione dell'utensile = angolo inferiore sinistro
e 2 = posizione dell'utensile = angolo inferiore destro

e 3 = posizione dell'utensile = angolo in alto a destra

* 4 = posizione dell'utensile = angolo superiore sinistro

Q207

Avanzamento fresatura: Velocita di avanzamento dell'utensile durante
la fresatura. In alternativa: FAUTO, FU, FZ

mm/min

Q351

Tipo di fresatura: lavorazione con fresatura con M3:
e +1 = fresatura concorde
e -1 = fresatura discorde

Q201

Profondita (incrementale): distanza tra la superficie del pezzo e il
fondo del perno

mm

Q202

Profondita di accostamento (incrementale) Misura di cui viene fatto
avanzare l'utensile. Inserire sempre un valore positivo.

mm

Q206

Avanzamento in profondita: Velocita di avanzamento dell'utensile
durante la fresatura. In alternativa: FAUTO, FU, FZ

mm/min

Q200

distanza di sicurezza (incrementale): distanza tra la punta dell’'utensile
e la superficie del pezzo.

mm

Q203

Coordinate della superficie del pezzo (assolute)

mm

Q204

2a distanza di sicurezza (incrementale): coordinata dell’asse del man-
drino che esclude una collisione tra 'utensile e il pezzo.

mm

Q370

Fattore di sovrapposizione della traiettoria: il raggio dell’'utensile de-
termina l'accostamento laterale k

mm

Q437

Posizione di avvicinamento: strategia di avvicinamento dell'utensile
* 0 = a destra del perno (posizione di base)

e 1 = angolo inferiore sinistro

* 2 = angolo inferiore destro

¢ 3 =angolo in alto a destra

* 4 = angolo superiore sinistro

Se durante l'avvicinamento con I'impostazione 0 dovessero formarsi
segni di contatto sulla superficie del perno, scegliere una posizione
di avvicinamento diversa.
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Nota: i

Preposizionare I'utensile nella posizione ini-
ziale sul piano di lavorazione con RO tenendo
conto del parametro Q367.

Il WinNC posiziona automaticamente I'u-
tensile sull’asse dell’'utensile davanti alla 2a
distanza di sicurezza.

Il segno del parametro di ciclo Profondita
determina la direzione della lavorazione. Se
la profondita & pari a 0, il ciclo non viene
eseguito.

Il WinNC riduce la profondita di accostamen-
to alla lunghezza tagliente LCUTS definita
nella tabella degli utensili nel caso in cui la
lunghezza del tagliente sia inferiore alla pro-
fondita di accostamento immessa nel ciclo.
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E Q2086

zi A 4

Q204

Q203 =
Q202

o

Y

Descrizione ciclo
Con il ciclo 256 & possibile lavorare perni ret-
tangolari. Se viene inserita una dimensione
del pezzo grezzo superiore all’accostamento
laterale massimo possibile, WinNC esegue
diversi accostamenti laterali fino al raggiungi-
mento della dimensione finale.

1 L'utensile si sposta dalla posizione iniziale del
ciclo (= centro del perno) alla posizione inizia-
le della lavorazione del perno. La posizione
iniziale viene impostata tramite il parametro
Q437. L'impostazione predefinita Q437=0 si
trova 2 mm a destra del semilavorato del per-
no.

2 Se l'utensile sitrova alla 22 Distanza di sicurez-
za: WIinNC sposta l'utensile in avanzamento
rapido fino alla distanza di sicurezza e, da i,
con l'accostamento in profondita, alla prima
profondita di accostamento.

3 Successivamente l'utensile entra tangenzial-
mente sul profilo del pezzo finito e fresa una
contornatura.

4 Se la dimensione finale non pud essere
raggiunta in un unico giro, WinNC posiziona
lateralmente l'utensile alla profondita di ac-
costamento corrente e quindi esegue un altro
giro. Il comando tiene conto delle dimensioni
del pezzo grezzo, delle dimensioni del pezzo
finito e dell’accostamento laterale consentito.
Questi passi si ripetono fino al raggiungimento
della dimensione finale. Se il punto di inizio &
posizionato su un angolo (Q437 diverso da 0),
WIiInNC esegue la fresatura a spirale dal punto
di inizio verso l'interno fino al raggiungimento
della dimensione finale.

5 Se sono necessari ulteriori accostamenti, 'u-
tensile si stacca tangenzialmente dal profilo,
ritornando al punto di inizio della lavorazione
del perno.

6 Successivamente, WinNC porta l'utensile alla
profondita di accostamento successiva e lavo-
ra i perni a quella profondita.

7 Questa procedura viene ripetuta fino al rag-
giungimento della profondita del perno pro-
grammata.

8 Altermine del ciclo, WinNC posiziona l'utensile
sull'asse dell'utensile all'altezza di sicurezza
definita nel ciclo. Pertanto, la posizione finale
non é uguale alla posizione iniziale.
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TASCHE / 257

PERNI /
SCANALATURE

PERNI CIRCOLARI (ciclo 257)

TNCne_prog K_WUERF EL\K_WUERFELssth

~Diameery pozzs fode

0 BEGIN PGM TEST MM 5|
1 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-25
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

15:56

3 TOOLCALLZ 2

5 L X+20 RO FMAX M3
6 L X+20 FMAX

7 OC X+40 Y40

Q222:+52 [HAMETRL
CH368=+0

Q351=+1
0201=-20 PHOFONDITA
Q202=+5

Q200=+2
Q203=+0

Q37041
Q376=1
10 END PGM TEST MM

AEZTO
QUOTA LATERALE COMNS.
Q207-+500 AVANZAM. FRESATURA
MODO FRESATURA

PROF, INCREMENTD
Q206=+3000 AVANL INCREMENTO
DISTANZA SICUREZZA
COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 7 DIST SICLUREZZA
SOVRAPP TRAIET.UT

|
|
|
A4 LX+10 Yo10 Z+10 RO FMAX )
|
|
|
|
|
|
|
|
1
|
1
|
ANGOLD DI PARTENZA |

Parametro | Descrizione Unita

Q223 Diametro pezzo finito: diametro del perno dopo la lavorazione finale. | mm
Diametro del pezzo grezzo: definire il diametro del pezzo grezzo
maggiore di quello del pezzo finito.
I WIinNC esegue piu accostamenti laterali se la differenza tra la quota

Q222 del pezzo grezzo e la quota del pezzo finito € superiore all’accosta- [mm
mento laterale consentito (raggio dell’'utensile x sovrapposizione della
traiettoria Q370).
Il WIinNC calcola sempre un accostamento laterale costante

0368 Quota Q| finitura laterale (incrementale): quota di finitura nel piano di mm
lavorazione.

0207 Avanzamento fresatura: Velocita di avanzamento dell'utensile durante mm/min
la fresatura. In alternativa: FAUTO, FU, FZ
Tipo di fresatura: lavorazione con fresatura con M3:

Q351 e +1 = fresatura concorde
* -1 = fresatura discorde

0201 Profondita (incrementale): distanza tra la superficie del pezzo e il mm
fondo del perno

0202 Profondita di accostamento (incrementale) Misura di cui viene fatto mm
avanzare l'utensile. Inserire sempre un valore positivo.

0206 Avanzamento in profondita: Velocita di avanzamento dell'utensile mm/min
durante la fresatura. In alternativa: FAUTO, FU, FZ
distanza di sicurezza (incrementale): distanza tra la punta dell’utensile

Q200 . mm
e la superficie del pezzo.

Q203 Coordinate della superficie del pezzo (assolute) mm

Emco

D162



EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640 PROGRAMMAZIONE

Parametro | Descrizione Unita
2a distanza di sicurezza (incrementale): coordinata dell’'asse del man-

Q204 . . , . . mm
drino che esclude una collisione tra 'utensile e il pezzo.

Q370 Fattore di sovrapposizione della traiettoria: il raggio dell’'utensile de- mm
termina 'avanzamento laterale k. Valori da inserire: da 0,1 a 1,414

0376 Angolo di inizio: angolo polare, riferito al centro del perno, da cui |,
I'utensile si avvicina al perno

Nota: Z

preposizionare l'utensile nella posizione
iniziale sul piano di lavorazione (centro del
perno) con RO.

Il WinNC posiziona automaticamente |'u-
tensile sull’asse dell’'utensile davanti alla 2a
Distanza di sicurezza, vedere Q204.

Il segno del parametro di ciclo Profondita
determina la direzione della lavorazione. Se
la profondita & pari a 0, il ciclo non viene
eseguito.

Il WinNC riduce la profondita di accostamen-
to alla lunghezza tagliente LCUTS definita
nella tabella degli utensili nel caso in cui
la lunghezza del tagliente sia inferiore alla
profondita di accostamento indicata (Q202).

o163 Emco



PROGRAMMAZIONE EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

Emco ores



EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640

PROGRAMMAZIONE

E Q206
zi A 4

Q204

Q203 —
Q202

>

Descrizione ciclo

Conil ciclo 257 é possibile lavorare perni circo-
lari. Il WinNC genera il perno circolare con un
accostamento a spirale a partire dal diametro
del pezzo grezzo.

L'utensile si trova sotto la 2a distanza di sicu-
rezza, WinNC riporta I'utensile sulla 22 distan-
za di sicurezza.

L'utensile si sposta dal centro del perno alla
posizione iniziale della lavorazione del perno.
La posizione iniziale viene definita tramite
I'angolo polare rispetto al centro del perno con
il parametro Q376.

Il WinNC sposta l'utensile in avanzamento
rapido fino alla distanza di sicurezza e, da i,
con l'avanzamento di profondita, alla prima
profondita di accostamento.

A questo punto, WIinNC crea il perno circolare
con un avanzamento a spirale, tenendo conto
del fattore di sovrapposizione Q370.

WIiInNC sposta l'utensile lungo una traiettoria
tangenziale a 2 mm di distanza dal profilo.
Se sono necessari pit accostamenti in profon-
dita, il nuovo accostamento viene effettuato
nel punto piu vicino al movimento di discesa.
Questa procedura viene ripetuta fino al rag-
giungimento della profondita del perno pro-
grammata.

Al termine del ciclo, 'utensile — dopo I'allonta-
namento tangenziale — si posiziona sull’'asse
dell’utensile alla 2a distanza di sicurezza de-
finita nel ciclo.
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TASCHE / 233
PERNI /
SCANALATURE

TG progiK_ WUERFELK,_WUERFEL st h

1 Tipe di lavorazicne (31/2)%

0 BEGIN PGM TEST MM

3 TOOLCALLZ2 Z

5 L X+20 RO FMAX M3
6 L X+20 FMAX

7 CC X+40 Y+0

1 BLKFORMO.1 Z ¥+0 Y40 2-25 |
2 BLKFORM 0.2 X+ 100 Y4100 Z+0

4 LX+10 Y410 Z+10 RO FMAX H ﬁ _‘

8 C X+40 Y+0 RO FAUTO M3

|

|

|

|

|

|

33 |
Q215 PO LAVORAZIONE

CI389=+2 | STRATEGIA FRESATURA |

Q350=+1 DEREZIONE FRESATURA { | |

|

|

|

|

|

|

|

Q218=+60 LUNGHEZZA 1 LATO | I

Q219=+20 LUNGHEZZA 2 LATO

Q227«+0 PUNTO PART. 3. ASSE ‘ f,ln

Q38B=+0 PUNTO FINALE 3. ASSE

Q369=10 ;PROFONDITA COMSEN =

0202=+5 PROF AVANZ MAX )
0370=+1 SOVRAPPTRAIET.UT

0207=+500 AVANZAM FRESATURA

Q0B5=+500 AVANZAMENTO FINITURA

0253=+780 AVANZ AVVICINAMENTO
Q357=+2 [DIST SICUR LATERALE
Q200=+2  DESTANZA SICUREZZA
Q204=+50 2. DIST. SICUREZZA |
Q347=+0 1A LIMITAZONE |
Q348=+0 2ALUMITAZONE

FRESATURA A SPIANARE (ciclo 233)

Parametro | Descrizione Unita
Lavorazioni:
* 0 = sgrossatura e finitura
° =
Q215 1 = solo s.g.rossatura
e 2 = solo finitura
La finitura laterale e la finitura in profondita vengono eseguite solo se &
stata definita la rispettiva quota di finitura (parametri Q368, Q369)
Strategia di fresatura: definisce il modo in cui il sistema di comando
deve lavorare la superficie
e 0 =Lavorazione a meandro: accostamento laterale durante l'avanza-
mento di posizionamento al di fuori della superficie da lavorare
¢ 1 =lavorazione a meandro: accostamento laterale nell’lavanzamento
0389 fresatura sul bordo della superficie da lavorare
e 2 = modifica linea per linea: ritiro e accostamento laterale durante
I'avanzamento di posizionamento al di fuori della superficie da lavorare
¢ 3 = modifica linea per linea: ritiro e accostamento laterale nell’avan-
zamento di posizionamento sul bordo della superficie da lavorare
* 4 = lavorazione a spirale: accostamento uniforme dall'esterno verso
I'interno
Direzione di fresatura: asse del piano di lavorazione, in base al quale
deve essere orientata la lavorazione:
Q350 _ o o . .
e 1 = asse principale = direzione di lavorazione
e 2 = asse secondario = direzione di lavorazione
1. Lunghezza del lato (incrementale): lunghezza della superficie da
Q218 spianare nell'asse principale del piano di lavorazione, riferita al punto |mm
iniziale del 1° asse
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Parametro

Descrizione

Unita

Q219

2a Lunghezza del lato (incrementale): lunghezza da spianare nell’asse
secondario del piano di lavorazione. Il segno indica la direzione del
primo accostamento trasversale rispetto al punto iniziale del 2° asse.

mm

Q227

punto di inizio 3° asse (in valore assoluto): Coordinata della superficie
del pezzo a partire dalla quale vengono calcolati gli accostamenti.

mm

Q386

Punto finale 3* asse (in valore assoluto): coordinata dell’asse del man-
drino su cui deve essere eseguita la fresatura in piano.

mm

Q369

Profondita quota di finitura (incrementale): valore con cui deve essere
spostato I'ultimo accostamento.

mm

Q202

Profondita di accostamento (incrementale): quota di cui l'utensile viene
accostato di volta in volta. Inserire un valore positivo.

mm

Q370

Fattore di sovrapposizione traiettoria: Accostamento laterale massimo k.
Il sistema di comando calcola I'accostamento laterale effettivo in base
alla 2a lunghezza del lato (Q219) e raggio dell'utensile in modo tale che
la lavorazione avvenga sempre con un avanzamento laterale costante.
Inserimento: da 0,1 fino a 1,9999

mm/min

Q207

Avanzamento fresatura: velocita di spostamento dell’'utensile durante
la fresatura.
In alternativa: FAUTO, FU, FZ

mm/min

Q385

Avanzamento finitura: velocita di avanzamento dell’'utensile durante la
fresatura dell’'ultimo accostamento.
In alternativa: FAUTO, FU, FZ

mm/min

Q253

Avanzamento di preposizionamento: velocita di spostamento dell'uten-
sile durante I'avvicinamento alla posizione iniziale e durante lo sposta-
mento sulla linea successiva. Se si esegue un movimento trasversale
nel materiale (Q389=1), il comando esegue I'accostamento trasversale
con l'avanzamento di fresatura Q207

In alternativa: FMAX, FAUTO

mm/min

Q357

Distanza di sicurezza laterale (incrementale): distanza laterale dell’'uten-
sile dal pezzo durante I'avvicinamento alla prima profondita di accosta-
mento e distanza lungo la quale viene eseguito I'accostamento laterale
con le strategie di lavorazione Q389=0 e Q389=2.

mm

Q200

distanza di sicurezza (incrementale): Distanza tra la punta dell'utensile
e la superficie del pezzo.

mm

Q204

2a distanza di sicurezza (incrementale): coordinata dell’asse del man-
drino che esclude una collisione tra I'utensile e il pezzo (dispositivo di
serraggio).

mm

Q347

1. Limite: selezionare il lato del pezzo in cui la superficie piana é deli-
mitata da una parete laterale — non e possibile in caso di lavorazione
a spirale. A seconda della posizione della parete laterale, il sistema di
comando limita la lavorazione della superficie piana alle coordinate del
punto iniziale o alla lunghezza del lato corrispondente

* 0 = nessun limite

e -1 = limite sull'asse principale negativo
e +1 = limite sull'asse principale positivo

e -2 = limite sull'asse secondario negativo
e +2 = limite sull'asse secondario positivo
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Parametro | Descrizione Unita

Q348 2a Limite: vedi Q347

Q349 3. Limite: vedi Q347

Q220 Raggio dell’angolo: raggio dell’angolo sui limiti Q347-Q349

Q368 Quota di finitura lato: quota di finitura nel piano di lavorazione mm
Accostamento finitura: Quota complessiva alla quale 'utensile

Q338 nell'asse del mandrino viene accostato durante la finitura. mm
Q338=0: finitura in un un accostamento

Emco

Nota:

preposizionare l'utensile nella posizione ini-
ziale sul piano di lavorazione con RO. Rispet-
tare la direzione di lavorazione.
Il WinNC posiziona automaticamente I'u-
tensile sull’asse dell’'utensile prima della 2a
distanza di sicurezza: attenersi a Q204.

Inserire la 2a distanza di sicurezza Q204 in
modo per escludere qualsiasi collisione con
il pezzo o i dispositivi di serraggio.
Se il punto diinizio € il 3° asse e viene inserito
Q227 e il punto finale e il 3° asse e viene in-
serito immediatamente Q386 il comando non
esegue il ciclo (profondita = 0 programmata).
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Descrizione ciclo
Conil ciclo 233 é possibile effettuare una fre-
satura a spianare su una superficie piana in piu
accostamenti, tenendo conto di una quota di
finitura. A tal fine, nel ciclo & possibile definire
anche le pareti laterali da considerare durante
la lavorazione della superficie piana. Sono
disponibili le seguenti strategie di lavorazione:

e Strategia 389=0: lavorazione a meandro, ac-
costamento laterale al di fuori della superficie
da lavorare.

e Strategia 389=1: lavorazione a meandro, ac-
costamento laterale sul bordo della superficie
da lavorare.

e Strategia 389=2: lavorazione linea per linea
con fuoriuscita, accostamento laterale durante
il ritorno in rapido.

e Strategia 389=3: lavorazione linea per linea
senza fuoriuscita, accostamento laterale du-
rante il ritorno in rapido.

e Strategia 389=4: lavorazione spiraliforme
dall’esterno verso l'interno.

1 1l WIinNC posiziona I'utensile sul punto di ini-
zio in rapido partendo dalla posizione attuale
fino al piano di lavorazione sul punto di inizio
1: il punto di inizio sul piano di lavorazione &
spostato rispetto al pezzo in lavorazione di un
valore pari al raggio dell'utensile e alla distan-
za di sicurezza laterale.

2 Dopodiché il comando posiziona l'utensile in
rapido nell’asse del mandrino alla distanza di
sicurezza.

3 Successivamente, l'utensile si sposta con
I'avanzamento fresatura Q207 sull’'asse del
mandrino fino alla prima profondita di acco-
stamento calcolata da WinNC.
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Descrizione ciclo:
strategia Q389=0 e Q389=1

Le strategie Q389=0 e Q389=1 si differenzia-
no per il superamento durante la fresatura a
spianare. Se Q389=0, il punto finale si trova
al di fuori della superficie; se Q389=1, si trova
sul bordo della superficie. Il comando calcola il
punto finale 2 in base alla lunghezza del lato e
alla distanza di sicurezza laterale. Con la stra-
tegia Q389=0, WinNC sposta inoltre 'utensile
di un valore pari al raggio dell'utensile oltre la
superficie piana.

4 WinNC porta l'utensile con l'avanzamento
fresatura programmato sul punto finale 2

5 Successivamente, il comando sposta l'utensile
trasversalmente, con l'avanzamento di pre-
posizionamento, sul punto iniziale della linea
successiva. Il WinNC calcola lo spostamento
in base alla larghezza programmata, al raggio
dell'utensile, al fattore massimo di sovrap-
posizione della traiettoria e alla distanza di
sicurezza laterale.

6 Successivamente, WIinNC fa arretrare I'u-
tensile con l'avanzamento di fresatura nella
direzione opposta.

7 La procedura viene ripetuta fino al completa-
mento della lavorazione della superficie.

8 Successivamente, WIinNC riporta in rapido
I'utensile al punto di inizio 1.

9 Se sono necessari pit accostamenti, il WinNC
sposta l'utensile con un avanzamento di po-
sizionamento sull’asse del mandrino fino alla
profondita di accostamento successiva.

10 La procedura viene ripetuta fino all’esecuzio-
ne di tutti gli accostamenti. Durante I'ultimo
accostamento, viene asportata solo la quota
di finitura immessa nel campo avanzamento
finitura.

11 Alla fine il WinNC riporta 'utensile in rapido
alla 2a distanza di sicurezza.
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Descrizione ciclo:
strategia Q389=2 e Q389=3

Le strategie Q389=2 e Q389=3 si differenzia-
no per il superamento durante la fresatura a
spianare. Se Q389=2, il punto finale si trova
al di fuori della superficie; se Q389=3, si trova
sul bordo della superficie. Il comando calcola il
punto finale 2 in base alla lunghezza del lato e
alla distanza di sicurezza laterale. Con la stra-
tegia Q389=2, WinNC sposta inoltre I'utensile
di un valore pari al raggio dell'utensile oltre la
superficie piana.

4 WinNC porta l'utensile con l'avanzamento
fresatura programmato sul punto finale 2

5 Il sistema di comando sposta I'utensile sull’as-
se del mandrino fino a una distanza di sicurez-
za superiore alla profondita di accostamento
attuale e torna direttamente in rapido al punto
di inizio della linea successiva. Il WinNC cal-
cola lo spostamento in base alla larghezza
programmata, al raggio dell'utensile, al fattore
massimo di sovrapposizione della traiettoria e
alla distanza di sicurezza laterale.

6 Successivamente, l'utensile torna alla profon-
dita di accostamento corrente e poi riprende il
movimento verso il punto finale 2.

7 La procedura di asportazione viene ripetuta
fino al completamento della lavorazione della
superficie. Al termine dell’'ultima traiettoria, il
sistema di comando riporta I'utensile in rapido
al punto di inizio 1.

8 Se sono necessari pit accostamenti, il WinNC
sposta l'utensile con un avanzamento di posi-
zionamento sull’asse del mandrino fino all’ac-
costamento successivo.

9 La procedura viene ripetuta fino all’esecuzio-
ne di tutti gli accostamenti. Durante I'ultimo
accostamento, viene asportata solo la quota
di finitura immessa nel campo avanzamento
finitura.

10 Alla fine il WinNC riporta l'utensile in rapido
alla 2a distanza di sicurezza.
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Descrizione ciclo:
Strategia Q389=4

4 L'utensile si sposta con I'avanzamento pro-
grammato per la fresatura, con un movimento
di avvicinamento tangenziale, verso il punto
iniziale della traiettoria di fresatura.

5 Il comando lavora la superficie con un avanza-
mento di fresatura dall'esterno verso l'interno,
con traiettorie di fresatura sempre piu corte.
Grazie all’accostamento laterale costante,
l'utensile rimane sempre in contatto con il
materiale.

6 La procedura viene ripetuta fino al comple-
tamento della lavorazione della superficie.
Al termine dell’'ultima traiettoria, il sistema di
comando riporta I'utensile in rapido al punto di
inizio 1.

7 Se sono necessari pit accostamenti, il WinNC
sposta l'utensile con un avanzamento di posi-
zionamento sull’asse del mandrino fino all’ac-
costamento successivo.

8 La procedura viene ripetuta fino all’esecuzio-
ne di tutti gli accostamenti. Durante I'ultimo
accostamento, viene asportata solo la quota
di finitura immessa nel campo avanzamento
finitura.

9 Alla fine il WIinNC riporta I'utensile in rapido
alla 2a distanza di sicurezza.

Limite:

I limiti consentono di circoscrivere la superficie
da lavorare, ad esempio per tenere conto delle
pareti laterali o dei gradini durante la lavorazione.
Una parete laterale definita da un limite viene
lavorata alla misura risultante dal punto iniziale
o dalla lunghezza del lato della superficie. Nelle
operazioni di sgrossatura, WinNC tiene conto
della sovradimensione laterale; nelle operazioni
di finitura la sovradimensione serve per il prepo-
sizionamento dell'utensile.
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Conversione delle
coordinate

CONVERS.
COORDINATE

7 Spostamento dell'origine

8 Lavorazione speculare

10 Rotazione

19 Piano di lavorazione

247 Impostazione punto di riferimento
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CONVERS.
COORDINATE

SPOSTAMENTO DELL’ORIGINE
(ciclo 7)

BJProgrammaz.
=y Progreenmaz.

THCne prog & _WLEFF ELK_WUERFELstt n

0 BEGIN PGM TEST MM 2
1 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-25
2 BLKFOAM 0.2 X+100 Y+100 Z-0
3 TOOLCALLZ 2

4 LX+10 Y+10 Z+10 RO FMAX

5 L XK+20 RD FMAX M3

6 L X+20 FMAX

7 CC X+40 Y40

10 END PGM TEST MM

15:58

Descrizione ciclo

Effetto

Con lo spostamento dell’origine & possibile ri-
petere una lavorazione in un punto qualsiasi del
pezzo, spostando il sistema di coordinate sul
punto idoneo della zona di lavoro della macchina.

L'origine del pezzo all'interno di un sottoprogram-
ma puo essere spostata quante volte necessario.

Dopo una definizione nel ciclo dello spostamento
dell’origine, tutte le coordinate inserite si riferisco-
no all'origine nuova. Lo spostamento dei singoli
assi viene visualizzato dal WinNC nell'indicatore
di stato supplementare. E inoltre consentito I'in-
serimento degli assi di rotazione.

* Spostamento: Inserire le coordinate del nuovo
punto zero.
| valori assoluti si riferiscono al punto zero del
pezzo, definito dall'impostazione del punto di
riferimento.
| valori incrementali si riferiscono sempre
all'ultimo punto zero valido, che potrebbe gia
essere stato spostato.

Annullamento

Un'istruzione di spostamento dell'origine con i
valori di coordinate X=0, Y=0 e Z=0 annulla lo
spostamento dell'origine.
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CONVERS.
COORDINATE

LAVORAZIONE SPECULARE (ciclo 8)

THCHine_pregK_WUERFELK_WUERFELSnst

“Amed
0 BEGIN PGM TEST MM 2
1 BLKFORMO1 7 X+0 Y+0 Z-25

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z-0

3 TOOLCALL2 Z

4 LE+10 Ye10 Z+10 A0 FMAX

5 L X+20 RO FMAX M3

G L X+20 FMAX

7 CC X440 Y40

8 CX+40 Y+0 RO F AUTO M3
5 CYCL DEF LULARITA

X
10 END PGM TEST MM

15:53

Descrizione ciclo

I WIinNC consente I'esecuzione speculare di una
lavorazione nel piano di lavorazione.

Effetto

La lavorazione speculare € attiva a partire dalla
definizione nel programma, anche nella modalita
di funzionamento “Posizionamento con immis-
sione manuale”. Il WinNC visualizza gli assi di
specularita attivi nell’indicatore di stato supple-
mentare.

* Seviene specularizzato un solo asse, il senso
di rotazione dell'utensile cambia; cio non vale
per i cicli di lavorazione.

* Specularizzando due assi, il senso di rotazione
rimane invariato.

Il risultato di specularizzazione dipende dalla

posizione del punto zero:

* Punto zero sul profilo da specularizzare: L'e-
lemento verra specularizzato direttamente sul
punto zero.

* Punto zero all’esterno del profilo da specula-
rizzare: L'elemento verra anche spostato.

* Asse speculare?:
Inserire gli assi da riflettere. E possibile riflet-
tere tutti gli assi — compresi quelli di rotazione
— ad eccezione dell'asse del mandrino e del
relativo asse ausiliario.
Possono essere inseriti max tre assi.

Annullamento
Riprogrammare il ciclo SPECULARITA inserendo
NO ENT.
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convers. | |*°

COORDINATE

ROTAZIONE (ciclo 10)

BJProgrammaz.
=Y Programmas.

TNGne_pregi_WUERFELK_WUERFELfasth

-mﬂm?

0 BEGIN PGM TEST MM =
1 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+D Z-25

2 BLKFORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 TOOLCALLZ Z

4 LX+10 Yol Z+10 RO FMAX

5 LX+20 RO FMAX M3

B L X+20 FMAX

7 CC X+40 Y40

10 END PGM TEST MM ?

S

Descrizione ciclo

Nell'ambito di un programma il WinNC puo ruotare
il sistema di coordinate nel piano di lavorazione
intorno all'origine attiva.

Effetto

La rotazione ha effetto a partire dalla definizione
nel programma, anche nella modalita di funziona-
mento “Posizionamento con immissione manua-
le”. I WinNC visualizza I'angolo di rotazione attivo
nell'indicazione di stato supplementare.

Asse di riferimento per I'angolo di rotazione:

* Piano X/Y Asse X

e rotazione: Inserire I'angolo di rotazione (°).
Campo di immissione: da -360° a +360°
(in valore assoluto o incrementale)

Annullamento
Riprogrammare il ciclo Rotazione con angolo di
rotazione 0°.
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FATTORE DI SCALA (ciclo 11)

1 BLKFORMO.1 Z X+0 Y+D Z-25
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z-0
3 TOOLCALLZ &

4 LX+10 Y+10 Z-10 R0 FMAX

5 L XK+20 BD FMAX M3

6 L X+20 FMAX

7 CC X440 Y40

10 END PGM TEST MM

CONVERS. 11
COORDINATE
| B} Programmaz. 16:02
=3 Programemas. -
TG Anc_progK_WUERFELY, WUERFELdesth ‘
—iFattore? o
0 BEGIN PGM TEST MM &l T

HHN

Parametro Descrizione Unita
Fattore: WinNC moltiplica le coordinate e i raggi per SCL
SCL o
(come descritto in Effetto ).
Effetto Premesse

Nell'ambito di un programma il WinNC puo ingran-
dire o ridurre i profili. In questo modo € possibile
tenere conto dei fattori di restringimento e di
sovradimensione.

Il fattore di scala diventa efficace con la sua
definizione nel programma. Esso € attivo anche
in modalita Posizionamento con immissione ma-
nuale. Il WinNC visualizza il fattore di scala attivo
nell'indicatore di stato supplementare.

Il fattore di scala ha effetto

e su tutti e 3 gli assi di coordinate contempora-
neamente

e su tutti i fattori di scala nei cicli

Prima di un ingrandimento o di una riduzione &
consigliabile spostare I'origine su un bordo o un
angolo del profilo.

Annullamento
Riprogrammare il ciclo con fattore di scala 1.
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19
CONVERS. )
COORDINATE PIANO DI LAVORAZIONE (ciclo 19)
| .Prc rammaz. 16:03
&7 pgan
TNGne_proghk, WUEEFEL'S,_WLUERFELjest h ‘ |
e o crgolo d retazione. B ———
0 BEGIN PGM TEST MM o |
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 ¥+0 225 ‘ |
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOLCALLZ & e
4 LX10 Y410 Z+10 RO FMAX ‘ |
5 L X+20 RO FMAX M3
6 L X+20 FMAX ——
7 CC X+40 Y40 A
B G X+40 Y¥+0 RO F AUTO M3 ‘ |
5 CYCL DEF 19.0 PIANO DI LAVORO
10 END PGM TEST MM ‘ |
R
| _—
]
1l _, | 4 .
[ — R
Parametro Descrizione Unita
A,B,C Inserire I'asse di rotazione con il relativo angolo di rotazione °
F Avanzamento relativo al processo su ABST mm/min
Movimento incrementale in direzione Z verso l'alto.
ABST L . . .
Valore massimo: punto di cambio utensile
Effetto Annullamento

Nel ciclo 19 viene definita la posizione del piano
di lavorazione.

Emco

Descrivere la posizione del piano di lavorazio-
ne mediante un massimo di tre rotazioni (ango-
li spaziali) del sistema di coordinate fisse della
macchina. L'angolo spaziale da inserire si
ottiene tracciando una sezione perpendicolare
al piano di lavorazione ruotato e osservando
la sezione dall'asse attorno al quale avviene
la rotazione. Con due angoli spaziali € gia
possibile definire in modo univoco qualsiasi
posizione dell'utensile nello spazio.

Per azzerare gli angoli di rotazione, ridefinire il
ciclo PIANO DI LAVORAZIONE e impostare 0°
per tutti gli assi di rotazione. Successivamente,
definire nuovamente il ciclo PIANO DI LAVORA-
ZIONE e confermare I'immissione premendo NO
ENT. In questo modo la funzione viene disattivata.

Nota: i

Si consiglia di utilizzare il ciclo PLANE SPA-
TIAL (rotazione del piano di lavorazione), vedi
a partire da pagina D39!
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X

Posizionamento manuale degli assi di
rotazione

Poiché nel ciclo 19 gli assi di rotazione non ven-
gono posizionati automaticamente, € necessario
posizionarli in un blocco L separato dopo la defi-
nizione del ciclo.

Se si lavora con gli angoli degli assi, & possibile
definire i valori degli assi direttamente nel blocco
L. Se si lavora con angoli spaziali, utilizzare i
parametri Q descritti nel ciclo 19: Q120 (valore
dell'asse A), Q121 (valore dell'asse B) e Q122
(valore dell'asse C).
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CONVERS. 24t
COORDINATE

IMPOSTA PUNTO DI RIFERIMENTO
(ciclo 247)

= () Progrpmez

TG te,_prog X WUERFELY_WUERFEL test
~Humers

0 BEGIN PGM TEST MM

1 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-25
2 HLK FOHM 0.2 X+100 Y+100 Z-0
3 TOOLCALL2 Z

4 LX+10 Y410 2410 RO FMAX

5 L X+20 RO FMAX M3

& L X+20 FMAX

7 CC X+40 Y+0

8 C X+40 Y+0 RD FAUTO M3
5 CYCl DEF 24 EF 7EF

10 END PGM TEST MM

BProgrammaz.

15:04

HHHHIN

Descrizione ciclo

Nel ciclo PUNTO DI RIFERIMENTO viene attivato
come nuovo punto di riferimento un punto prede-

finito contenuto nella tabella dei preset.

Dopo una definizione del ciclo IMPOSTA PUNTO
DI RIFERIMENTO, tutte le coordinate immesse e
gli spostamenti dell'origine (assoluti ed incremen-

tali) si riferiscono al punto di riferimento nuovo.

Indicatore di stato

Nella barra di stato, WinNC visualizza il numero
del preset attivo dietro I'icona del punto di riferi-

mento.

Nota:

sara attivo.

wy -

quando si attiva un punto di riferimento dalla
tabella dei preset, WinNC ripristina lo sposta-
mento dell’origina, la specularizzazione e la
rotazione. Se viene attivato il numero di pre-
set 0 (linea 0), viene attivato l'ultimo punto di
riferimento impostato nella modalita di funzi-
onamento “Manuale” o “Volantino elettronico".
In modalita Test programma il ciclo 247 non

Numero per il punto di riferimento?:
Specificare il numero di linea della tabella dei
preset in cui € definito il punto di riferimento de-
siderato.

Campo di immissione: da 0 a 65535.

Emco
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Cicli SL

* 14 Profilo
cICLI » 20 Dati profilo
SPECIALI e 21 Preforatura
e 22 Svuotamento

» 23 Profondita finitura

e 24 Lato finitura

» 25 Profilo sagomato

» 27 Rivestimento cilindro
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Nozioni di base sui cicli SL

Con i cicli SL possono essere composti profili
complessi da fino a 12 singoli elementi di profilo
sovrapposti. | singoli elementi di profili vengono
inseriti come sottoprogrammi. L’elenco degli
elementi di profili (numeri di sottoprogrammi)
viene inserito nel ciclo 14 PROFILO e da questi
il WinNC calcolera il profilo completo.

Caratteristiche dei sottoprogrammi

* Non sono ammesse conversioni di coordinate.
Se sono programmate negli elementi di profilo,
saranno attive anche nei seguenti sottopro-
grammi, non devono per0 essere disattivate
dopo il richiamo del ciclo.

¢ |l WinNC ignora gli avanzamenti F e le funzioni
ausiliarie M.

* WinNC riconosce una tasca quando si traccia
il profilo dall'interno, ad esempio descrivendo
il profilo in senso orario con correzione del
raggio RR.

¢ |l WIinNC riconosce un’isola quando si traccia
il profilo dall’esterno, ad esempio descrivendo
il profilo in senso orario con correzione del
raggio RL.

* | sottoprogrammi non possono contenere co-
ordinate nell’asse del mandrino.

¢ Nel primo blocco di coordinate del sottopro-
gramma deve essere definito il piano di lavoro.

Caratteristiche dei cicli di lavorazione

* Prima di ogni ciclo il WinNC posiziona l'utensi-
le automaticamente sulla distanza di sicurez-
za.

¢ | singoli livelli di profondita vengono fresati
senza sollevamento dell’'utensile; le isole ven-
gono contornate lateralmente.

¢ |l raggio degli angoli interni & programmabile,
I'utensile non si ferma, si evitano spogliature
(vale per la traiettoria piu esterna durante lo
svuotamento e la finitura dei lati).

* Nella finitura laterale il WinNC avvicina l'u-
tensile al profilo su una traiettoria circolare a
raccordo tangenziale.

¢ Nella finitura in profondita il WinNC avvicina
l'utensile al pezzo su una traiettoria circolare
a raccordo tangenziale (ad es.: asse del man-
drino Z: traiettoria circolare nel piano Z/X)

¢ |l WinNC lavora il profilo interamente, rispetti-
vamente con fresatura concorde e/o discorde.

Le quote di lavorazione, quali profondita di fre-
satura, sovradimensione e distanza di sicurezza,
vengono inserite globalmente nel ciclo 20 quali
DATI PROFILO.

Emco
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CICLI
SPECIALI

14

LBL 1..N

PROFILO (ciclo 14)

ThEne_progk_WUERFELK_WUERFEL festh

—Hurer| low o profla?

0 BEGIN PGM TEST MM
| CYCL DEF 14 0 PROFILO
LABEL PROFILOY

2 BLK FORM 0.1 £ X+0 Y+0D Z-25

3 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z~+0

4 TODLCALLZ £

5 LX+10 Y+10 Z-10 A0 FMAX

6 L X+20 RO FMAX M3

7 L X+20 FMAX

8 CC X+40 Y+0

9 C X+40 Y+0 RD FAUTO M3

10 END PGM TEST MM

LBL 1..N

Nel ciclo 14 PROFILO vengono elencati tutti i
sottoprogrammi da sovrapporsi per formare un
determinato profilo.

Numeri label per il profilo: Si devono inserire
tutti i numeri di label dei singoli sottoprogrammi
da sovrapporre per I'esecuzione del profilo.

Ogni numero deve essere confermato con il tasto
ENT e i valori inseriti devono essere confermati
con il tasto END.

Esempio:
12 CYCL DEF 14.0 PROFILO
13 CYCL DEF 14.1 LABEL PROFILO 1 /2 /3 /4

Nota: i

prima di iniziare a programmare, tenere pre-
sente che:

Il ciclo 14 &€ DEF attivo, cioé é attivo a partire
dalla sua definizione nel programma.

Nel ciclo 14 si possono specificare al massi-
mo 12 sottoprogrammi (elementi di profilo).
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Nota: é

| seguenti esempi di programma sono sotto-
programmi di profilo che vengono richiamati
in un programma principale del ciclo 14 PRO-
FILO.

Profili sovrapposti

Tasche ed isole possono essere sovrapposte per
creare un nuovo profilo. In questo modo si puod
ingrandire la superficie di una tasca con una tasca
sovrapposta o rimpicciolire un'isola.

Sottoprogrammi: Tasche sovrapposte

Le tasche A e B si sovrappongono.

| punti di intersezione S1 e S2 vengono calcolati
dal WinNC e non occorre programmarli.

Le tasche vengono programmate quali cerchi
pieni.
Sottoprogramma 1: Tasca A

51LBL1

52 L X+10 Y+50 RR
53 CC X+35 Y+50
54 C X+10 Y+50 DR-
55LBLO

Sottoprogramma 2: Tasca B

56 LBL 2

57 L X+90 Y+50 RR

58 CC X+65 Y+50

59 C X+90 Y+50 DR-60
LBLO

“Somma" delle superfici

E richiesta la lavorazione di entrambe le superfici
parziali A e B, compresa la comune superficie di
sovrapposizione:

* Le superfici A e B devono essere tasche.

* La prima tasca (nel ciclo 14) deve iniziare al
di fuori della seconda.

Superficie A:
51LBL1

52 L X+10 Y+50 RR
53 CC X+35 Y+50
54 C X+10 Y+50 DR-
55LBL 0O

Superficie B:

56 LBL 2

57 L X+90 Y+50 RR
58 CC X+65 Y+50
59 C X+90 Y+50 DR-
60 LBL O
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“Differenza" delle superfici

E richiesta la lavorazione della superficie A senza
la parte coperta da B:

e A deve essere una tasca e B un'isola.
e A deve iniziare al di fuori di B.

Superficie A:

51 LBL 1

52 L X+10 Y+50 RR
53 CC X+35 Y+50
54 C X+10 Y+50 DR-
55 LBL O

Superficie B:

56 LBL 2

57 L X+90 Y+50 RL
58 CC X+65 Y+50
59 C X+90 Y+50 DR-
60 LBL O

Superficie di "intersezione"

E richiesta la lavorazione della superficie coperta
da A e B (le superfici non sovrapposte non devono
essere lavorate).

e A e B devono essere tasche.
e A deve iniziare all'interno di B.

Superficie A:

51 LBL 1

52 L X+60 Y+50 RR
53 CC X+35 Y+50
54 C X+60 Y+50 DR-
55 LBL O

Superficie B:

56 LBL 2

57 L X+90 Y+50 RR
58 CC X+65 Y+50
59 C X+90 Y+50 DR-
60 LBL O
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CICLI 20 pami :
SPECIALI PROFILO DATI PROFILO (ciclo 20)
Programmaz. 06:58
&g e
THC ine_progK WUEFFELK_WLEFFEL Sest h ‘ ‘
—Numen kel doi prodia? B —
0 BEGIN PGM TEST MM _ &
L r ‘ ‘
2 BLKFORMO.1 Z X+0 Y+0 225 e
3 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z:0 ‘ ‘
4 TOOLCALLZ 7
5 LX+10 Y+10 Z+10 RO FMAX =
6 L X+20 RO FMAX M3 |
7 L X+20 FMAX
8 GG X+40 Y+0 ‘ ‘
9 CX+40 Y+0 RO FAUTO M3 =
10 EMD PGM TEST MM | ‘
[ R
Parametro | Descrizione Unita
Profondita di fresatura (incrementale): Distanza tra la superficie del pezzo e
Q1 . mm
il fondo della tasca
02 Fattore di sovrapposizione della traiettoria Q2: Q2 x raggio utensile da I'ac-
costamento laterale k
Q3 quota di finitura laterale (incrementale): quota di finitura nel piano di lavorazione. |mm
Q4 Profondita quota di finitura (incrementale): quota di fresatura per la profondita. |mm
Q5 Coordinate della superficie del pezzo (assolute) mm
06 distanza di sicurezza (incrementale): Distanza tra la faccia frontale del pez- mm
zo e la superficie del pezzo.
Altezza di sicurezza (valore assoluto): Altezza assoluta che esclude qualsia-
Q7 si collisione con il pezzo (per il posizionamento intermedio e il ritiro alla fine |mm

del ciclo).

Raggio di curvatura interno: raggio di arrotondamento agli "angoli” interni: il
valore immesso si riferisce alla traiettoria del centro dell’utensile e viene utiliz-
Q8 zato per ottenere movimenti di traslazione piu fluidi tra gli elementi del profilo. |mm
Tenere presente: Q8 non e un raggio che WinNC inserisce come elemento
di profilo separato tra gli elementi programmati.

Senso di rotazione: direzione di lavorazione per tasche
Q9 e -1 =discorde per la tasca e l'isola
e +1 = concorde per la tasca e l'isola

Nota: %

| parametri di lavorazione possono essere controllati in caso di interruzione del programma e, se
necessario, sovrascritti.
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Descrizione ciclo

Nel ciclo 20 vengono inserite tutte le informazioni
di lavorazione per i sottoprogrammi con i segmen-
ti del profilo.

Nota: /é

prima di iniziare a programmare, tenere pre-
sente che:

Il ciclo 20 & DEF attivo, cioé é attivo a partire
dalla sua definizione nel programma di lavora-
zione. Il segno del parametro di ciclo Profon-
ditd determina la direzione della lavorazione.
Un segno negativo comporta:

asportazione di truciolo nella direzione
dell'asse negativo del mandrino.

Se e impostata Profondita = 0, il ciclo non
viene eseguito.

| dati di lavorazione definiti nel ciclo 20 val-
gono anche per i cicli da 21 a 24. Utilizzando
i cicli SL in programmi con parametri Q, i
parametri da Q1 a Q19 non possono essere
utilizzati come parametri di programma.
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CICLI 2t

SPECIALI PREFORATURA (ciclo 21)

o7

TNEne_progK_WUERFELK_WLUERFELIsstn

0 BEGIN PGM TEST MM Ll

010=-5 PROF. INCREMENTO
Q1=+150 AVANZ INCREMENTD
Q13=+0 UTENSILE SVUIOTAMENTO
3 BLK FORMO.1 Z X+0 Y+0 Z-25
4 BLKFORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 —
5 TOOLCALL2 Z T 1
B LX+10 Y+10 Z+10 RO FMAX
T LX+20 RO FMAX M3 -
B L X+20 FMAX —_—
9 CC X+40 Y+0
10 C X+40 ¥+0 RO FAUTO M3
11 END PGM TEST MM

T
N

Q10

i
\

Parametro | Descrizione Unita
Profondita di accostamento (incrementale): Quota con cui l'utensile

Q10 viene accostato di volta in volta. Segno “-" in caso di orientamento |mm
negativo
Avanzamento in profondita: Velocita di avanzamento durante I'im- .

Q11 ; mm/min
mersione
Codice utensile di svuotamento: numero o nome dell’'utensile di

013 svuotamento. Campo di immissione: 0 - 32767,9 per valori numerici.

Se si inserisce 0: vengono utilizzati i dati dell'utensile attualmente
presente nel mandrino.
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Yi

x Y

Nota:
prima di iniziare a programmare, tenere pre-
sente che:

Il valore delta DR programmato in un blocco
TOOL CALL non viene preso in considerazio-
ne per il calcolo dei punti di inserimento.

Nei punti stretti il WinNC potrebbe non essere
in grado di eseguire la preforatura con un'u-
tensile piu grande dell'utensile di sgrossatura.
Se Q13 e impostato su 0, vengono utilizzati i
dati dell'utensile presente nel mandrino.

Descrizione ciclo

Il ciclo 21 viene utilizzato quando, al termine del
ciclo, viene impiegato un utensile per lo svuota-
mento del profilo che non presenta denti frontali
che tagliano oltre il centro (DIN 844).

Il ciclo crea un foro nell’area che verra succes-
sivamente svuotata, ad esempio con il ciclo 22.
Il ciclo 21 tiene conto, per i punti di inserimento,
della quota di finitura in profondita e del raggio
dell'utensile di svuotamento. | punti di inserimento
sono contemporaneamente i punti di inizio per lo
svuotamento.

Prima di richiamare il ciclo 21, & necessario pro-
grammare altri due cicli:

¢ Ciclo 14 PROFILO: & necessario per il ciclo 21
PREFORATURA per determinare la posizione
di foratura nel piano.

* Ciclo 20 DATI DEL PROFILO: sono necessari
per il ciclo 21 preforatura al fine di determinare
la profondita di foratura e la distanza di sicu-
rezza.

1 1l WinNC posiziona innanzitutto l'utensile nel
piano: la posizione risulta dal profilo definito in
precedenza con il ciclo 14 e dalle informazioni
relative all'utensile di svuotamento.

2 L’utensile viene riportato in rapido FMAX alla
distanza di sicurezza. | dati relativi alla distan-
za di sicurezza vengono inseriti nel ciclo 20
DATI DEL PROFILO.

3 L’utensile penetra con I'avanzamento F impo-
stato per la posizione attuale fino alla prima
profondita di accostamento

4 In seguito il WinNC riporta l'utensile in rapido
FMAX alla prima profondita di accostamento,
ridotta della distanza di prearresto t.

5 1l WIinNC calcola automaticamente la distanza
di prearresto:

e Profondita di foratura fino a 30 mm: t=0,6 mm

* Profondita di foratura superiore a 30 mm: pro-
fondita di foratura / 50

* max di distanza prearresto: 7mm

6 Quindi l'utensile penetra con I'avanzamento F
inserito di un ulteriore profondita di accosta-
mento.

7 1l WinNC ripete i passaggi da 1 a 4 fino al
raggiungimento della profondita di foratura
immessa, tenendo conto della quota di finitura
in profondita.

8 Infine, I'utensile torna all’altezza di sicurezza
lungo il suo asse oppure alla posizione pro-
grammata per ultima prima del ciclo.
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cicL 22 _
SPECIALI SVUOTAMENTO (ciclo 22)
i e

THEne_progk_WUERFELE_WUERFELtesth

—rhcremanis? -
0 BEGIN PGM TEST MM i

Q11=+150 AVANZ INCREMENTD

C2=+500 ;AVANZ PER SVUCT, |
NB=+0 UITENSILE SGROSSATURA |
CHBesl  AVANZAMENTO PENDOL |
I208=+85899 AVANZAM. RITOANG |
01 e+ 100 FATTORE AVANTAMENTE

Cd04=+0 STRATEGIA FINITURA

4 BLKFORMO.1 Z X+0 Y+0 Z-25 —
5 BLK FORM 02 X+100 Y+100 Z+0 |
6 TOOLCALLZ Z |
7 LX+10 Y+10 Z+10 RO FMAX e
8 LX+20 RO FMAX M3
9 L X+20 FMAX |
10 CC X440 Y40 | |
11 CX+40 Y+0 RO FAUTO M3 o ¥
12 END PGM TEST MM & [ ] i ] lwom
|
|

|
Rt drir e it )
|

Parametro | Descrizione Unita

Profondita di accostamento (incrementale): quota di cui l'utensile

Q10 viene accostato di volta in volta mm
Avanzamento in profondita: velocita di spostamento nell'asse del .
Q11 . mm/min
mandrino
Avanzamento fresatura: velocita di spostamento nel piano di lavora- .
Q12 . mm/min
zione
Utensile per la sgrossatura: numero o nome dell’'utensile con cui
WInNC ha gia effettuato la sgrossatura.Se non é stata effettuata al-
Q18 cuna sgrossatura, inserire “0”. Inserendo un numero in questo campo,
il WinNC svuotera solo la parte che non ha potuto essere lavorata
con l'utensile di sgrossatura. (disponibile solo per profili senza isole).
Q19 Avanzamento oscillante mm/min

Avanzamento inverso: Velocita di spostamento dell'utensile durante
Q208 il ritiro dopo la lavorazione. mm/min
Se si immette =0: l'utensile esce con un avanzamento Q12

Fattore di avanzamento: fattore percentuale in base al quale WinNC
riduce I'avanzamento di lavorazione Q12 non appena l'utensile, duran-
te lo svuotamento, entra nel materiale con tutta la sua circonferenza:
se si utilizza la riduzione dell’avanzamento, I'avanzamento di svuota-
Q401 mento puod essere impostato a un valore tale da garantire condizioni | %
di taglio ottimali con la sovrapposizione di traiettoria Q2 definita nel
ciclo 20. I WinNC riduce I'avanzamento nei punti di transizione o nei
punti di restringimento secondo quanto definito, in modo che il tempo
di lavorazione complessivo possa risultare inferiore,
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Parametro | Descrizione Unita
Strategia post-svuotamento: definisce come WinNC deve proce-
dere durante il post-svuotamento quando il raggio dell’utensile di
svuotamento finale € maggiore della meta di quello dell'utensile di
sgrossatura.

Q404 * Q404 = 0: Il WinNC sposta l'utensile tra le aree da svuotare alla |mm

profondita corrente lungo il profilo.

svuotamento successiva.

* Q404 = 1: Il WIinNC ritira I'utensile a una distanza di sicurezza tra
le aree da svuotare e quindi si sposta al punto di inizio dell'area di

Nota:

| valori Q18, Q208, Q401 e Q404 non sono attualmente modificabili; & possibile utilizzare solo i valori

predefiniti.

Se vengono caricati programmi esterni che utilizzano valori diversi per Q18, Q208, Q401 e Q404,

WInNC passa automaticamente ai valori predefiniti.

P .

Nota: /2

Prima di avviare il ciclo 22, & necessario pro-
grammare altri cicli:

e Ciclo 14 PROFILO
e Ciclo SL 20 DATI PROFILO
* se necessario, ciclo 21 PREFORATURA

Descrizione ciclo

1

Il WIinNC posiziona l'utensile sopra il punto
di inserimento; tenendo conto della quota di
finitura laterale

Alla prima profondita di accostamento l'utensi-
le fresa il profilo con avanzamento di fresatura
Q12 dall'interno verso I'esterno.

| profili delle isole (qui: C/D) vengono libera-
mente fresati con l'avvicinamento della fresa
al profilo delle tasche (qui: A/B).
Successivamente, il WinNC sposta l'utensile
alla profondita di accostamento successiva
e ripete l'operazione di svuotamento fino al
raggiungimento della profondita programmata.
Infine, l'utensile torna indietro lungo l'asse
dell'utensile fino all'altezza di sicurezza o alla
posizione programmata per ultima prima del
ciclo.

D193

EMmco



PROGRAMMAZIONE EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

Emco o104



EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640 PROGRAMMAZIONE

Note sulla programmazione

1 Utilizzare evt. una fresa con tagliente frontale
a taglio centrale (DIN 844) oppure effettuare

Pericolo di collisione:

dopo aver eseguito un ciclo SL, il primo una preforatura con il ciclo 21.

spostamento nel piano di lavorazione deve 2 Limmersione per il ciclo 22 & definito dal pa-
essere programmato specificando entrambe rametro Q19 e, nella tabella utensili, dai valori
le coordinate. ANGLE e LCUTS:

Esempio: L X+80 Y+0 RO FMAX e Se Q19=0: in tal caso il WinNC effettua

un'immersione verticale, anche se per
I'utensile attivo & definito un angolo di im-
mersione (ANGLE).

¢ Se ANGLE = 90°: il WinNC penetra verti-
calmente nel pezzo. Come avanzamento di
immersione viene utilizzato I'avanzamento
a pendolo Q19.

e Sel'avanzamento a pendolo Q19 é definito
nel ciclo 22 e ANGLE ¢ definito tra 0,1 e
98,999 nella tabella utensili, l'utensile pe-
netra a spirale con I'ANGLE specificato.

* Se l'avanzamento pendolante Q19 é defini-
to nel ciclo 22 e nella tabella utensili non &
specificato alcun valore ANGLE, il comando
emette un messaggio di errore.

3 Nel caso di contorni tasche con angoli interni

acuti, se si utilizza un fattore di sovrapposi-
zione >1, durante lo svuotamento potrebbe
rimanere del materiale residuo.
Verificare in particolare la traiettoria piu interna
utilizzando il grafico di prova e, se necessario,
modificare leggermente il fattore di sovrappo-
sizione. In questo modo € possibile ottenere
una diversa suddivisione dei tagli per raggiun-
gere il risultato desiderato.
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FINITURA IN PROFONDITA (ciclo 23)

TN Ine_progiK_WUERFELK_WLUERFELiast

—rAvanzoments del

0 BEGIN PGM TEST MM £

CYCLD OF. D FINITURA -
Q11=150 AVANZ. INCREMENTO
Q12=+500 AVANZ PER SYLOT
Q208=-+99999 AVANZAM. RITORND

5 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-25

& BLKFORM 02 X+100 Y+100 Z+0

7 TOOLCALL2 7

B LX+10 Y+10 Z+10 RO FMAX

9 L X+20 RO FMAX M3

10 L X+20 FMAX

11 CC X440 Ys0

12 CX+40 Y+0 RO FAUTD M3

13 END PGM TEST MM

CICLI 2
SPECIALI
P 3
&Frogrammaz

0710

B

Parametro | Descrizione Unita
Avanzamento in profondita: Velocita di spostamento dell’'utensile .
Q11 , . mm/min
durante l'immersione.
Avanzamento fresatura: velocita di spostamento nel piano di lavora- .
Q12 . mm/min
zione
Avanzamento inverso: Velocita di spostamento dell'utensile durante
Q208 il ritiro dopo la lavorazione. mm/min
Se si immette =0: I'utensile esce con un avanzamento Q12

Nota:

/@_

Il parametro Q208 non € attualmente modificabile; € possibile utilizzare solo il valore predefinito.
Se vengono caricati programmi esterni che utilizzano valori diversi per Q208, WinNC imposta auto-
maticamente il valore predefinito.
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Nota: ,é

Prima di avviare il ciclo 23, € necessario pro-
grammare altri cicli:

* Ciclo 14 PROFILO

* Ciclo SL 20 DATI PROFILO

® se necessario, ciclo 21 PREFORATURA
® se necessario, ciclo 22 SVUOTAMENTO

Pericolo di collisione:

dopo aver eseguito un ciclo SL, il primo
spostamento nel piano di lavorazione deve
essere programmato specificando entrambe
le coordinate.

Esempio: L X+80 Y+0 RO FMAX

Descrizione ciclo

1

2

Il WIinNC posiziona l'utensile all'altezza di si-
curezza in avanzamento rapido.

Segue un movimento lungo l'asse dell'utensile
con l'avanzamento Q11.

Il comando avvicina dolcemente l'utensile
(cerchio tangenziale verticale) alla superficie
da lavorare, purché vi sia spazio sufficiente.
In spazi ristretti, il WinNC sposta l'utensile
verticalmente fino alla profondita desiderata.

La quota di finitura rimasta dopo lo svuotamen-
to viene asportata mediante fresatura.

Infine, l'utensile torna indietro lungo l'asse
dell'utensile fino all'altezza di sicurezza o alla
posizione programmata per ultima prima del
ciclo.

Note sulla programmazione

1

Il comando determina autonomamente il punto
di inizio della finitura in profondita. Il punto di
inizio dipende delle condizioni di spazio della
tasca.

Il raggio di immersione per il posizionamento
alla profondita finale & definito in modo fisso
internamente e dipende dall'angolo di immer-
sione dell'utensile.
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CICLI 24

SPECIALI

FINITURA LATERALE (ciclo 24)

TG proghk WUERFELK,_WUESFELJasth
—iGenea ot 7 eranio = -1

Mo=5 PROF INCREMENTO
Q1=150 AVANZ INCREMENTD
D12=+500 AVANZ FPER SVUIOT
Hdesl GUOTA LATERALE CONS

6 BLKFORMO1 Z X+0 Y+0 Z-28

7 BLKFORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

8 TOOLCALL2 Z il

9 LX+10 Ye10 Z+10 RO FMAX

10 L X+20 RO FMAX M3

11 L X+20 FMAX

12 CC X+40 Y40

13 G X+40 Y+0 RO FAUTO M3

14 END PGM TEST MM

Parametro | Descrizione Unita
Senso di rotazione: Direzione di lavorazione
Q9 e +1:rotazione in senso antiorario.
e -1:rotazione in senso orario:
Profondita di accostamento (incrementale): Quota con cui l'utensile
Q10 . - . mm
viene accostato di volta in volta
Avanzamento in profondita: Velocitda di spostamento dell’'utensile .
Q11 . . mm/min
durante l'immersione.
Avanzamento fresatura: velocita di spostamento nel piano di lavora- .
Q12 . mm/min
zione
quota di finitura laterale (incrementale): La misura indicata alla pagina
Q14 Q14 rimane invariata dopo la finitura. Questa sovradimensione deve |mm
essere inferiore a quella del ciclo 20.
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Pericolo di collisione:

dopo aver eseguito un ciclo SL, il primo
spostamento nel piano di lavorazione deve
essere programmato specificando entrambe
le coordinate.

Esempio: L X+80 Y+0 RO FMAX

Nota: g

Prima di avviare il ciclo 23, &€ necessario pro-
grammare altri cicli:

¢ Ciclo 14 PROFILO
e Ciclo SL 20 DATI PROFILO
® se necessario, ciclo 21 PREFORATURA

® se necessario, ciclo 22 SVUOTAMENTO

Descrizione ciclo

1 1l WIinNC posiziona l'utensile sopra il pezzo
nel punto iniziale della posizione di avvicina-
mento. Questa posizione € determinata da una
traiettoria circolare tangenziale lungo la quale
WiInNC guida l'utensile lungo il profilo.

2 Successivamente, il sistema di comando spo-

sta l'utensile alla prima profondita di accosta-

mento nell'avanzamento di profondita.

I WIinNC si avvicina dolcemente al profilo fino

a quando l'intero profilo non é stato sottopo-

sto a finitura. Ogni segmento del profilo viene

sottoposto a una finitura separata.

Infine, l'utensile torna indietro lungo l'asse

dell'utensile fino all'altezza di sicurezza o alla

posizione programmata per ultima prima del

ciclo.

Note sulla programmazione

1 Lasomma tra quota della finitura laterale (Q14)
e raggio dell’utensile di finitura deve essere
inferiore alla somma tra la quota della finitura
laterale (Q3, ciclo 20) e il raggio dell'utensile
di svuotamento.

2 Se nel ciclo 20 non e definito alcuna sovradi-

mensione, il comando emette il messaggio di

errore "Raggio dell'utensile troppo grande".

La sovradimensione della pagina Q14 rimane

invariata dopo la finitura; deve essere inferiore

alla sovradimensione del ciclo 20.

Se il ciclo 24 viene eseguito senza aver prima

completato il ciclo 22, si applica il calcolo sopra

indicato. Il raggio dell’'utensile di svuotamento

assume quindi il valore "0".

Il ciclo 24 puo essere utilizzato anche per la

fresatura di contornatura. A quel punto bisogna

¢ definire il profilo da fresare come isola sin-
gola (senza delimitazione della tasca) e

¢ nelciclo 20, inserire un quota di finitura (Q3)
maggiore della somma tra la quota di finitura
Q14 e il raggio dell'utensile utilizzato.

6 Il comando determina autonomamente il punto
di inizio della finitura. Il punto di inizio dipende
dallo spazio disponibile nella tasca e dalla
sovradimensione programmata nel ciclo 20.

7 1l sistema di comando calcola il punto di inizio
anche in base alla sequenza di esecuzione.
Se si seleziona il ciclo di finitura con il tasto
GOTO e si avvia il programma, il punto di ini-
zio potrebbe trovarsi in una posizione diversa
rispetto a quando il programma viene eseguito
nella sequenza definita.
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CICLI

SPECIALI

25

PROFILO SAGOMATO (ciclo 25)

— Pralondia, Irssatuea?

03=4+0 QUOTA LATERALE CONS
Q5«+0 .COORD. SUPERFICIE
QOT=+50 ALTEZZA DM SICUREZZA
QM0=-5 PROF INCREMENTO
O11=+180 _AVANZ INCREMENTO
Q12=+500 AVANZ FER SVUCT
015=+1 MODO FRESATURA

7 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+D 225

8 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

g9 TOOLCALLZ 2

10 L X+10 Y+10 Z+10 RO FMAX

0711

11 L X+20 RO FMAX M3
12 L X+20 FMAX
13 CC X+40 Y+0

15 END PGM TEST MM

14 CX+40 ¥+0 RO FAUTO M3

Parametro | Descrizione Unita
Profondita di fresatura (incrementale): Distanza tra la superficie del

Q1 . mm
pezzo e la base del profilo

03 guota di finitura laterale (incrementale): quota di finitura nel piano di mm
lavorazione.

Q5 Coordinate della superficie del pezzo (assolute) mm
Altezza di sicurezza (valore assoluto): Altezza assoluta che esclude

Q7 qualsiasi collisione con il pezzo (per il posizionamento intermedio e |mm
il ritiro alla fine del ciclo).
Profondita di accostamento (incrementale): Quota di cui l'utensile

Q10 . mm
viene accostato
Avanzamento in profondita: Velocita di spostamento nell’asse del .

Q11 : mm/min
mandrino.
Avanzamento fresatura: velocita di spostamento nel piano di lavora- .

Q12 . mm/min
zione
Tipo di fresatura: Direzione di lavorazione
e +1: Fresatura concorde

Q15  -1: Fresatura discorde
Inserimento 0: fresatura alternata concorde e discorde su piu acco-
stamenti
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Pericolo di collisione:

* Non e possibile programmare quote incre-
mentali subito dopo il ciclo 25, poiché queste
si riferiscono alla posizione dell'utensile alla
fine del ciclo.

* Raggiungere una posizione definita (as-
soluta) su tutti gli assi principali, poiché la
posizione dell'utensile alla fine del ciclo non
coincide con quella all'inizio del ciclo.

Descrizione ciclo

Con questo ciclo assieme al ciclo 14 PROFILO, &
possibile lavorare profili aperti e chiusi nei quali
I'inizio e la fine del profilo non coincidono.

ciclo 25 PROFILO SAGOMATO offre, rispetto

alla lavorazione di un profilo con blocchi di posi-
zionamento, notevoli vantaggi:

I WinNC controlla che nella lavorazione che
non si verifichino spogliature o danneggiamen-
ti del profilo. Il profilo pud essere controllato
con il grafico di prova.

Se il raggio dell’'utensile & troppo grande, oc-
corre eventualmente rifinire gli angoli interni
del profilo

La lavorazione pu0 essere eseguita interamen-
te con fresatura concorde o discorde. Il tipo
di fresatura rimane invariato anche in caso di
lavorazione speculare dei profili.

In caso di pitu accostamenti il WinNC puo spo-
stare l'utensile in avanti e indietro, riducendo
il tempo di lavorazione.

Possibilita di definizione sovradimensioni per
poter sgrossare e rifinire il profilo in piu pas-
sate di lavorazione.

Nota: /i

prima di iniziare a programmare, tenere pre-
sente che:

Il segno del parametro di ciclo Profondita de-
termina la direzione della lavorazione.

Un segno negativo comporta:

asportazione di truciolo nella direzione
dell'asse negativo del mandrino.

Se e impostata Profondita = 0, il ciclo non
viene eseguito.

I WIinNC considera solo il primo label del ciclo
14 PROFILO. Il ciclo 20 DATI PROFILO non
€ necessario.
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CICLI 21

SPECIALI

SUPERFICIE CILINDRICA (ciclo 27)

TNCne_pregik_WUERFELK_WUERFELfasth

—1Profondisd, irssstura?

=GN
|

FONI TURA,
Q3=+0  OUOTA LATERALE CONS
Q6=+2 DISTANZA SICUREZZA
010=-5 PROF INCREMENTC
Q1=e150 AVANZ INCREMENTO
ON2=+500 AVANZ PER SVUOT
UE=+0 RAGGIO
Q1 7=+0  UNITA' MISURA

B BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-25

9 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

10 TOOLCALL2 Z

11 L X410 Y410 Z+10 RO FMAX

12 L X+20 RO FMAX M3
13 L X+20 FMAX
14 CC X+40 ¥+0

16 END PGM TEST MM

15 C X+40 Y40 RO FAUTO M3

Parametro | Descrizione Unita
Profondita di fresatura (incrementale): Distanza tra la superficie del

Q1 - . . mm
cilindro e il fondo del profilo.
quota di finitura laterale (incrementale): quota di finitura sul piano dello

Q3 sviluppo della superficie. La sovradimensioni agisce nella direzione |mm
di correzione del raggio.
Distanza di sicurezza: distanza tra la superficie frontale dell'utensile

Q6 o s mm
e la superficie laterale del cilindro.

010 Profondita di accostamento: quota di cui I'utensile viene accostato di
volta in volta.

011 Avanzamento in profondita: Velocita di spostamento nell’'asse del mm/min
mandrino. In alternativa: FAUTO, FU, FZ

012 Avanzamento fresatura: velocita di spostamento nel piano di lavora- mm/min
zione In alternativa: FAUTO, FU, FZ
Raggio del cilindro: raggio del cilindro sul quale deve essere lavorato

Ql6 . . mm
il profilo
Unita di misura:
e 0O: gradi

Q17 e 1: MM/INCH mm o pollici
Programmazione delle coordinate dell’asse di rotazione nel sottopro-
gramma in gradi o mm (o in pollici).
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LY (2

S
X (C)

@

Nota:

prima di iniziare a programmare, tenere pre-
sente che:

Nel primo blocco NC del sottoprogramma di
contornatura occorre sempre programmare
entrambe le coordinate della superficie ci-
lindrica.

La memoria per un ciclo SL presenta le limi-
tazioni seguenti:

in un ciclo SL e possibile programmare al
massimo 16.384 elementi di profilo.

Il segno del parametro di ciclo Profondita
determina la direzione di lavorazione.

Se e impostata Profondita = 0, il ciclo non
viene eseguito.

Utilizzare una fresa con tagliente frontale a
taglio centrale (DIN 844).

Il cilindro deve essere serrato centralmente
sulla tavola girevole. Il punto di riferimento
deve trovarsi al centro della tavola girevole.

y -

Descrizione ciclo

Con questo ciclo & possibile trasferire un profilo
definito nello sviluppo su una superficie di un ci-
lindro. Il ciclo 28 viene utilizzato per la fresatura
delle scanalature di guida sul cilindro. Il profilo
viene descritto in un sottoprogramma da definire
mediante il ciclo 14 (PROFILO).

Nel sottoprogramma, il profilo va sempre descritto
utilizzando le coordinate X e Y, indipendentemen-
te dagli assi di rotazione presenti sulla macchina.
La descrizione del profilo & quindi indipendente
dalla configurazione della macchina. Le funzioni
di traiettoria disponibili sono L, CHF, CR, RND
e CT.

| valori relativi all'asse angolare (coordinate X)
possono essere inseriti a scelta in gradi 0 in mm
(pollici) (da specificare tramite Q17 nella defini-
zione del ciclo).

¢ || WIinNC posiziona l'utensile sopra il punto
di inserimento, tenendo conto della quota di
finitura laterale.

¢ Alla prima profondita di accostamento 'uten-
sile fresa lungo il profilo programmato con
avanzamento di fresatura Q12.

¢ Alla fine del profilo il WinNC riporta l'utensile
alla posizione di partenza e da li sul punto di
inserimento.

e | passi da 1l a 3 si ripetono fino al raggiungi-
mento della profondita di fresatura Q1 pro-
grammata.

¢ |Infine I'utensile si porta alla distanza di sicu-
rezza.

Al momento della chiamata ciclo, I'asse del
mandrino deve essere perpendicolare all’'asse
della tavola girevole.

In caso contrario WinNC emette un messag-
gio di errore.

Potrebbe essere necessario modificare la
cinematica. Questo ciclo puo essere eseguito
anche con piano di lavorazione inclinato.

La distanza di sicurezza deve essere deve
essere piu grande rispetto al raggio utensile.
| tempi di lavorazione possono aumentare
se il profilo & costituito da humerosi elementi
non tangenziali.

Se il parametro Q locale QL viene utilizzato
in un sottoprogramma di contornatura, deve
essere assegnato o calcolato anche all'inter-
no del sottoprogramma stesso.
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Sagome di punti

e 220 Sagoma cerchio

MASCHERA e 221 Sagoma linee
PUNT!I
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MASCHERA | |22° :
PUNTI SAGOMA CERCHIO (Ciclo 220)
3;233:1?152_ ) 0718

TG pregik_WUERFELK_WUERFELfasth
—Cantra 1. asse?
0 BEGIN PGM TEST MM S

B
Q216450 CENTRO 1. ASSE
Q217=+80 CENTRO2 ASSE e —
O244=460 DIAMETRO RIFERIMENTD
Q248=+0  ANGOLO DI PARTENZA
Q246=+360 [ ANGOLO FINALE
O247=+0  ANGOLO INCREMENTALE
Q241=+8 NUMERD LAVORAZIONI
Q200-+2 DISTANZA SICLIREZZA ( I
Q203=+0 .COOAD. SUPERFICIE = S
Q204=+50 2. DIST SICUREZZA
Q301=+1 SPOST AALT SICUR L J 0
Q365=+0 [ TIPC DI TRAETTORA \

9 BLKFORM 0.1 Z %+0 Y+0 Z-25

10 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

11 TOCLCALL2 Z

12 L ¥%+10 Y410 Z+10 RO FMAX v = LR
‘AE o218

13 L X+20 RO FMAX M3

14 L X+20 FMAX

15 CC X+40 ¥+0

15 C X+40 ¥Y+0 RO F AUTD M3
17 END PGM TEST MM

Parametro | Descrizione Unita
Centro 1° asse (in valore assoluto): Centro del cerchio parziale nell'as-

Q216 S . ; . mm
se principale del piano di lavorazione
Centro 2° asse (in valore assoluto): Centro del cerchio parziale nell'as-

Q217 . - . g mm
se principale del piano di lavorazione

Q244 Diametro del cerchio parziale mm
Angolo di inizio (assoluto): Angolo tra I'asse principale del piano di

Q245 lavorazione e il punto di inizio della prima lavorazione sul cerchio |gradi

parziale.

Angolo finale (assoluto): angolo tra I'asse principale del piano di lavo-
razione e il punto di inizio dell'ultima lavorazione sul cerchio parziale
(non si applica ai cerchi pieni).

Q246 L'angolo finale deve essere diverso dall'angolo iniziale. gradi
Se l'angolo finale & maggiore dell'angolo iniziale, la lavorazione av-
viene in senso antiorario. In caso contrario, la lavorazione avviene
in senso orario.

Passo angolare (incrementale): Angolo tra due lavorazioni sul cerchio
Q247 parziale. Se il passo angolare € pari a 0, viene calcolato da WinNC in |gradi
base all’'angolo iniziale, all'angolo finale e al numero di lavorazioni.

Q241 Numero delle lavorazioni sul cerchio parziale

distanza di sicurezza (incrementale): Distanza tra la punta dell'utensile

Q200 e la superficie del pezzo. mm

Q203 Coordinate della superficie del pezzo (assolute) mm
Inserire la 2a distanza di sicurezza (incrementale): coordinata dell’as-

Q204 mm

se del mandrino che esclude una collisione tra l'utensile e il pezzo.
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Parametro

Descrizione

Unita

Andare ad altezza sicura Q301: Determinare in che modo l'utensile

deve spostarsi tra le varie lavorazioni:

301 - . : o

Q * (O: Tra le lavorazioni portarsi a distanza di sicurezza
e 1: Tra le lavorazioni spostarsi alla 22 distanza di sicurezza
Modalita di spostamento? Retta o cerchio: determinare il tipo di tra-
iettoria con cui l'utensile deve spostarsi tra le varie lavorazioni:

Q365 * 0: spostamento lungo una retta fra le lavorazioni.
* 1:spostamento circolare sul diametro del cerchio del pezzo parziale
tra una lavorazione e l'altra.

Nota: !

Q365 al momento non € modificabile; & possibile utilizzare solo il valore predefinito.
Se vengono caricati programmi esterni che utilizzano valori diversi per Q365, WinNC imposta auto-

maticamente il valore predefinito.

O) 1

Descrizione ciclo

Il WinNC porta in rapido l'utensile dalla po-
sizione attuale sul punto di inizio della prima
lavorazione.

Sequenza:

2. Avvicinarsi alla distanza di sicurezza (asse
mandrino).

Posizionamento sul punto di inizio nel piano di
lavorazione.

Avanzare fino alla distanza di sicurezza sopra
la superficie del pezzo (asse mandrino).

Da questa posizione il WinNC esegue il ciclo
di lavorazione definito per ultimo
Successivamente, WinNC posiziona l'utensile
con un movimento rettilineo sul punto iniziale
della lavorazione successiva. L'utensile si
trova a una distanza di sicurezza (o alla 2a
distanza di sicurezza).

Questa procedura (da 1 a 3) si ripete fino alla
conclusione di tutte le lavorazioni

Nota: i

prima di iniziare a programmare, tenere pre-
sente che:

Il ciclo 220 & DEF attivo, cioe il ciclo 220
richiama automaticamente l'ultimo ciclo di
lavorazione definito. Se si combinano i cicli
di lavorazione da 200 a 209 e da 251 a 267
con il ciclo 220, vengono applicate la distanza
di sicurezza, la superficie del pezzo e la 2°
distanza di sicurezza dal ciclo 220.
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MASCHERA 221

PUNTI

THEne_progk_WUERFELE_WUERFELtesth

o721

Q226=+0
Q237=+10
023848
Q242=+6
Q243=44
Q22440
Q20042

—ihurte & 1. @307
o =

NUMERD PUNTI

UNTO - ASSE
PUNTD PART, 2. ASSE
DISTANZA 1. ASSE
DESTANLA 2. ASSE

NUMERD RIGHE
ANGOLO DI ROTATIONE
DESTANZA SICUREZZA

Q203=+0 COORD SUPERFICIE
Q204=+50 2. DIST. SICUREZZA
Q301=+1  [SFOST. A ALT, SICUR

10 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-25

11 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 sy

12 TOOLCALL2 7 1 Ty

13 L X410 Y+10 2410 RO FMAX ‘

14 L X+20 RO FMAX M3
15 L X+20 FMAX ‘ﬁ

16 CC X+40 Y+0
17 G X+40 Y+0 RO FAUTO M3
18 END PGM TEST MM

225
el

o | |
|

SAGOMA LINEE (Ciclo 221)

Parametro | Descrizione Unita
punto di inizio 1° asse (in valore assoluto): coordinata del punto di

Q225 N . L . . . mm
inizio nell'asse principale del piano di lavorazione
punto di inizio 2° asse (in valore assoluto): coordinata del punto di

Q226 N . . . . . mm
inizio nell'asse secondario del piano di lavorazione

Q237 Distanza 1° asse (incrementale): Distanza dei singoli punti sulla linea. | mm

Q238 Distanza 2° asse (incrementale): distanza tra le singole linee. mm

Q242 Numero di colonne: numero delle lavorazioni sulla linea

Q243 Numero di righe

0224 Posizione ruotata (assoluta): Angolo di rotazione dell'intera immagine. radi
Il centro di rotazione si trova nel punto iniziale. 9
distanza di sicurezza (incrementale): Distanza tra la punta dell'utensile

Q200 . mm
e la superficie del pezzo.

Q203 Coordinate della superficie del pezzo (assolute) mm

0204 Inserire la 2a distanza di sicurezza (incrementale): coordinata dell’as- mm
se del mandrino che esclude una collisione tra l'utensile e il pezzo.
Andare ad altezza sicura Q301: Determinare in che modo l'utensile

301 deve spostarsi tra le varie lavorazioni:

Q * 0: Tra le lavorazioni portarsi a distanza di sicurezza

e 1: Tra le lavorazioni spostarsi alla 22 distanza di sicurezza
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Q204

Q200

Q203

Descrizione ciclo

1 1l WinNC porta in rapido l'utensile dalla po-
sizione attuale sul punto di inizio della prima
lavorazione.

Sequenza:

2. Avvicinarsi alla distanza di sicurezza (asse
mandrino).

Posizionamento sul punto di inizio nel piano di
lavorazione.

Avanzare fino alla distanza di sicurezza sopra
la superficie del pezzo (asse mandrino).

Da questa posizione il WinNC esegue il ciclo
di lavorazione definito per ultimo

Da i il WinNC sposta l'utensile in direzione
negativa dell'asse principale sul punto di inizio
della lavorazione successiva L'utensile si trova
a una distanza di sicurezza (o alla 2a distanza
di sicurezza).

Questa procedura (da 1 a 3) si ripete fino alla
conclusione di tutte le lavorazioni

Il WinNC sposta quindi l'utensile sul primo
punto della seconda linea ed esegue la lavo-
razione

Da i il WinNC sposta l'utensile in direzione
negativa dell'asse principale sul punto di inizio
della lavorazione successiva

Questo passo (6) si ripete fino alla conclusione
di tutte le lavorazioni della seconda linea

Il WIinNC sposta quindi l'utensile sul punto di
inizio della linea successiva

Con un movimento alternato verranno lavorate
tutte le altre linee.

Nota: /i

prima di iniziare a programmare, tenere pre-
sente che:

Il ciclo 221 & DEF attivo, cioé il ciclo 221
richiama automaticamente l'ultimo ciclo di
lavorazione definito. Se si combinano i cicli
di lavorazione da 200 a 209 e da 251 a 267
con il ciclo 221, vengono applicate la distanza
di sicurezza, la superficie del pezzo, la 2° Di-
stanza di sicurezza e la posizione di rotazione
del ciclo 221.

D209

EMmco



PROGRAMMAZIONE EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

Emco 0210



EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640 PROGRAMMAZIONE

Cicli speciali

* 9 Tempo di sosta

12 PGM CALL

e 13 Orientamento mandrino
225 Incisione

CICLI
SPECIALI
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CICLI
SPECIALI

TG ne,_prog i WUERF ELK_WLUERFEL St h
—+Tompo o cost in tecond?.

TEMPO DI SOSTA (ciclo 9)

0 BEGIN PGM TEST MM

S0STA
11 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-25
12 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
13 TOOL CALL2 Z
14 LX:10 Y+10 Z+10 RO FMAX
15 L X+20 RO FMAX M3
15 L X+20 FMAX
17 CC X440 Y40
18 C X+40 Y+0 RO FAUTD M3
13 END PGM TEST MM

o722

Parametro

Descrizione

Unita

Inserire il tempo di sosta in secondi

Descrizione ciclo

L'esecuzione di un programma verra sospesa per
la durata del TEMPO DI SOSTA. Il tempo di sosta
puo servire, ad esempio per la rottura truciolo.

Il ciclo si attiva con la sua definizione nel pro-
gramma. Il tempo di sosta non influisce sugli stati
ad effetto modale (permanente), come ad es. la
rotazione del mandrino.

* Tempo di sostain secondi: Inserire il tempo
di sosta in secondi

Campo di immissione da 0 a 3.600 s (1 ora) in
passi da 0,001 s

Emco
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TNCne_prog K_WUERFEL'X_WUERFELSest h
_HChiamaka

PGM CALL (ciclo 12)

=& Programmez.

0 BEGIN PGM TEST MM

2 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+D Z-25
3 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
4 TOOLCALLZ Z

5 LX+10 Y+10 Z-10 RO FMAX

A L X+20 RO FMAX M3

7 L X+20 FMAX

B CC X+40 Y40

g CX+40 Y+0 RD FAUTO M3

10 END PGM TEST MM

L

CICLI 12 PGM
SPECIALI CALL
BProgrammaz. 07:23

[EIFIIVINIY

Parametro

Descrizione

Unita

Inserire il nome del programma e l'estensione

Descrizione ciclo

Se il programma da eseguire si trova nella stessa
directory del programma attualmente in esecuzio-
ne, e sufficiente digitare il nome del programma
seguito dall'estensione H.

In caso contrario, occorre specificare il nome del
programma e il percorso completo:

TNC:A...\ L.

EMmco
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CICLI 13

SPECIALI

ORIENTAMENTO DEL MANDRINO
(ciclo 13)

TNCne_progk_WUERFEL'K_WUERFELsst n
= crviaments?
0 BEGIN PGM TEST

? BLK FORMO 1 7 X+0 Y40 Z-25
3 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
4 TOOLCALLZ Z

5 LX+10 Y+10 Z-10 RO FMAX

6 L X+20 HD FMAX M3

7 L X+20 FMAX

B CC X+40 Y+0

9 CX+40 Y+0 RO FAUTO M3

10 END PGM TEST MM

0725

Parametro Descrizione

Unita

orientamento: | di lavoro

Angolo di Inserire I'angolo riferito all'asse di riferimento dell'angolo del piano

gradi

Descrizione ciclo

WinNC puo comandare il mandrino principale di
una macchina utensile e ruotarlo in una posizione
definita da un angolo.

Y

L'orientamento del mandrino & necessario, ad
es. per i sistemi di cambio utensile che richie-
dono una determinata posizione per il cambio
dell'utensile

La posizione angolare definita nel ciclo viene
impostata dal WinNC tramite la programmazione
di M19 o M20.

Quando il ciclo 13 si attiva, non si verifica alcun
movimento del mandrino.

M19 e sempre posizionato a 0 gradi

M20 si posiziona sul valore programmato nel
ciclo 13.
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TNGNC_progik_WUERFELK_WUERFELdasth

CICLI 225
SPECIALI
, Programmaz. | oz
= Programmas, ..

—+Tosio incsione?

0 Bi

05500~
INCISIONE

0O814=+0  FATTORE DISTANZA
Q515=+0 TIPC FONT
O516=+0 DISPOSIFIONE TESTO

O517=+50 RAGGIO CERCHIO

Q201=-2 PROFONCITA
Q206=+150 AVANZ INCREMENTI

Q203=+0 COCRD SUPERFICIE
O204=+50 2. ST SICUHELLA
2 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-25
3 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 £+0
4 TOOLCALL2 Z
5 LX+10 Y+10 Z+10 RO FMAX
6 L X+20 RD FMAX M3
7 L X+20 FMAX
B CGC XedD Ye0
9 CX+40 ¥+0 RO FAUTD M3
10 END PGM TEST MM

@513=+10 ALTEZZA CARATTERE

Q374=+0 ANGOLO DI ROTAZIONE

Q207=+500 AVANZAM FRESATURA

Q200-+2  [INSTANZA SICUREZIA

OB500 = ABG
* TESTO

(o]

g

INCISIONE (ciclo 225)

Parametro Descrizione Unita
Testo da incidere: inserire il testo tra virgolette. Assegnazione di

QS500 o . o o .
una variabile stringa tramite il tasto Q del tastierino numerico

Q513 Altezza carattere: altezza dei caratteri da incidere. mm
Fattore distanza: il carattere utilizzato € un cosiddetto carattere
proporzionale. Ogni carattere ha quindi una propria larghezza, che

Q514 WiInNC incide di conseguenza quando si imposta Q514=0. Se Q514
viene impostato diverso da 0, il comando ridimensiona la distanza
tra i caratteri.

Q515 ¢ 0: senza funzione
Disposizione del testo:

Q516 e 0: Testo su rette / cerchio: incidere il testo lungo una linea retta.
e 1:incidere il testo su un arco di cerchio
Posizione di rotazione: angolo centrale, se il testo deve essere di-

Q374 sposto su un cerchio. Angolo di incisione con disposizione del testo
in linea retta.

Q517 Raggio del cerchio (valore assoluto): raggio dell'arco di cerchio su mm
cui WinNC deve disporre il testo.
Avanzamento fresatura: velocita di spostamento dell’'utensile duran- .

Q207 mm/min
te la fresatura

0201 Profond|t:5_1 (n_u:_rementale): Distanza tra la superficie del pezzo e la mm
base dell'incisione

0206 Avanzam‘_ento in profondlta: velocita di spostamento dell’'utensile mm/min
durante l'immersione
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PROGRAMMAZIONE

Q200

distanza di sicurezza (incrementale): Distanza tra la punta

dell'utensile e la superficie del p

mm
€zz0.

Q203

Coordinate della superficie del pezzo (assolute): coordinate della

superficie

Q204

Inserire la 2a distanza di sicurezza (incrementale): coordinata
dell’asse del mandrino che esclude una collisione tra 'utensile e il

pezzo (dispositivo di serraggio).

a = x* Q514

| E3

&

Descrizione ciclo

Con questo ciclo & possibile incidere dei testi su
una superficie del pezzo. Questi possono essere
disposti lungo una retta o su un arco di cerchio.

1 1l WIinNC si posiziona sul piano di lavorazione
in corrispondenza del punto iniziale del primo
carattere.

2 L'utensile si posiziona perpendicolarmente sul-
la superficie da incidere e effettua la fresatura
dei caratteri. Il sistema di comando esegue i
movimenti di sollevamento necessari tra i ca-
ratteri mantenendo una distanza di sicurezza.
Una volta modificato il disegno, l'utensile si
posiziona a una distanza di sicurezza dalla
superficie.

3 Questa operazione si ripete per tutti i caratteri
da incidere.

4 Infine, WIinNC posiziona l'utensile sulla 2a
distanza di sicurezza.

Nota: g

Il segno del parametro di ciclo Profondita de-
termina la direzione della lavorazione. Se e
programmata la profondita = 0, il WinNC non
eseguira il ciclo.

Se il testo viene inciso su una linea retta
(Q516=0), la posizione dell’'utensile al mo-
mento della chiamata ciclo determina il punto
iniziale del primo carattere.

Se il testo viene inciso su un cerchio (Q516=1),
la posizione dell'utensile al momento della
chiamata del ciclo determina il centro del
cerchio.

Il testo da incidere pud essere trasmesso
anche tramite una variabile stringa (QS).

var? EMmco
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PROGRAMMAZIONE

OLD
CYCLS

Old Cycles

1 foratura profonda

e 2 maschiatura

e 17 maschiatura GS

» 3 fresatura di scanalature

» 4 fresatura di tasche

» 5 tasca circolare

e 212 rifinitura tasca

e 213 rifinitura perni

e 214 finitura tasca circolare
215 finitura perni circolari

» 210 fresatura di scanalature con pendolamento
e 211 scanalatura circolare

e 230 spianatura

» 231 superficie di regolazione

b1 Emco
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CICLI OoLD !
SPECIALI cYcLs FORATURA PROFONDA
(ciclo 1)
‘ 0727
3 BLK FORM 01 T X+0 Y+D Z-25 a1
4 BLK FORM 0.2 X«100 Y+100 2+0
5 TOOLCALLZ Z
G LX+10 Y+10 Z+10 A0 FMAX
7 LX+20 RO FMAX M3
A L X+20 FMAX
9 CC X+40 Y40
10 CX+40 ¥+0 RO F AUTD M3 fe———
11 END PGM TEST MM
7
E-ﬁ m
' Dist —
fJ ‘
[ —— .
Parametro Descrizione Unita
Distanza di sicurezza 1 (incrementale): distanza tra la punta dell'u-
ABST L o o . mm
tensile (= posizione iniziale) e la superficie del pezzo.
PROFONDITA’ Profond@a di foratura 2 (incrementale): dlsta_nza tra la superficie del mm
pezzo e il fondo del foro (= punta del cono di foratura).
Profondita di accostamento 3 (incrementale): quota di cui l'utensile
viene accostato di volta in volta. Il comando si porta in un passo
alla profondita di foratura quando:
ZUSTLG s . . mm
. la profondita di accostamento e la profondita sono uguali
. la profondita di accostamento € maggiore della profondita di
foratura
V.TEMPO Tempo di sosta in secon_dl: tempo dll permanenza dell’'utensile sul s
fondo del foro per eseguire la spoglia.
Avanzamento F: velocita di spostamento dell’'utensile durante la .
F foratura mm/min
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PROGRAMMAZIONE

Z\

+)

Descrizione ciclo

1

L'utensile penetra con I'avanzamento F impo-
stato per la posizione attuale fino alla prima
profondita di accostamento.

Dopodiché il WinNC riporta l'utensile in rapido
FMAX alla prima profondita di accostamento,
ridotta della distanza di prearresto t.

Il sistema di comando calcola automaticamen-
te la distanza di prearresto:

¢ profondita di foratura fino a 30 mm:
t=0,6 mm

¢ Profondita di foratura oltre 30 mm:
t = prof. di foratura/50

¢ Distanza massima di prearresto: 7 mm
Successivamente l'utensile penetra con l'a-
vanzamento F di un ulteriore profondita di
accostamento.

Il WIinNC ripete questa sequenza (da 1 a 4)
fino a raggiungere la profondita di foratura
programmata.

Dal fondo del foro il WinNC ritira I'utensile, tra-
scorsa la sosta per la spoglia, in rapido FMAX
alla posizione di partenza.

Nota: Z

prima di iniziare a programmare, tenere pre-
sente che:

occorre programmare un blocco di posiziona-
mento sul punto iniziale (centro del foro) nel
piano di lavorazione con correzione del raggio
RO. Programmare il blocco di posizionamen-
to del punto di inizio nell'asse del mandrino
(distanza di sicurezza sopra la superficie del
pezzo).

Il segno del parametro di ciclo Profondita de-
termina la direzione della lavorazione.

Un segno negativo comporta:

asportazione di truciolo nella direzione
dell'asse negativo del mandrino.

Se e impostata Profondita = 0, il ciclo non
viene eseguito.
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cicl oLD 2 _
. SPECIALI cveLs MASCHIATURA (ciclo 2)

‘ 07:28

2 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-25
3 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
4 TOOLCALLZ Z

5 LX+10 Y+10 Z-10 A0 FMAX

B L X+20 RO FMAX M3

T L X+20 FMAX

8 CC X+40 Y40

9 CX+40 Y+0 RO FAUTO M3
10 END PGM TEST MM

B e

Parametro Descrizione Unita

Distanza di sicurezza 1 (incrementale): distanza tra la punta dell'u-
ABST tensile (= posizione iniziale) e la superficie del pezzo. mm
Valore indicativo: 4x passo filettatura

Profondita di foratura 2 (lunghezza della filettatura, incrementale):

PROFONDITA Distanza tra la superficie del pezzo e la fine della filettatura mm
Tempo di sosta in secondi: Inserire un valore tra 0 e 0,5 secondi, per

V.TEMPO : ; ; . - S
evitare che l'utensile resti bloccato durante il ritiro.
Avanzamento F: velocita di spostamento dell’'utensile durante la
maschiatura.

= Calcolare I'avanzamento: F =S x p mm/min

F: Avanzamento (mm/min)
S: Velocitd mandrino (giri/min)
p: Passo della filettatura (mm)
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Descrizione ciclo

1

2

L'utensile si porta in un unico passo di lavoro
alla profondita di foratura.

In seguito viene invertito il senso di rotazione
del mandrino e, trascorso il tempo di sosta
I'utensile ritorna alla posizione di partenza
Nella posizione di inizio il senso di rotazione
viene nuovamente invertito

Nota: A

prima di iniziare a programmare, tenere pre-
sente che:

occorre programmare un blocco di posiziona-
mento sul punto iniziale (centro del foro) nel
piano di lavorazione con correzione del raggio
RO. Programmare il blocco di posizionamen-
to del punto di inizio nell'asse del mandrino
(distanza di sicurezza sopra la superficie del
pezzo).

Il segno del parametro di ciclo Profondita de-
termina la direzione della lavorazione.

Un segno negativo comporta:

asportazione di truciolo nella direzione
dell'asse negativo del mandrino.

Se é impostata Profondita = 0, il ciclo non
viene eseguito.

L'utensile deve essere serrato in un maschio
con recupero di gioco. Il maschio con recupe-
ro di gioco compensa, durante la lavorazione,
le tolleranze dell'avanzamento e del numero
di giri. Durante I'esecuzione del ciclo la ma-
nopola del potenziometro di regolazione del
numero di giri & disattivata. Per filettature
destrorse attivare il mandrino con M3, per
filettature sinistrorse con M4.
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17 RT
cicLI OLD .
. SPECIALI cvcLs MASCHIATURA GS (ciclo 17)
07:30
1 CYCL DEF 17.0 MASCH. RIGIDA ‘
2 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+D Z-25 et
3 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 ‘
4 TOOLCALLZ Z
5 LX+10 Y410 Z+10 RO FMAX N
6 L X+20 RO FMAX M3 T
7 L X+20 FMAX |
8 CC X+40 Y+0
3 CX+40 ¥+0 RD F AUTO Ma -
10 END PGM TEST MM |
1 é . |
_ : ) .
| = '
| o | ‘—
. ]
Parametro Descrizione Unita

Distanza di sicurezza 1 (incrementale): distanza tra la punta
ABST dell'utensile (= posizione iniziale) e la superficie del pezzo. mm
Valore indicativo: 4x passo filettatura

Profondita filettatura 2 (incrementale): Distanza tra la superficie del

PROFONDITA pezzo (inizio della filettatura) e la fine della filettatura.

mm

Passo della filettatura 3:
il segno definisce se si tratta di una filettatura destrorsa o

INCREMENTO | sinistrorsa: o
e + = filettatura destrorsa

e - = filettatura sinistrorsa
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Descrizione ciclo
Il WIinNC esegue la maschiatura senza compen-
satore utensile, in uno o piu passi di lavorazione.

Vantaggi rispetto al ciclo maschiatura con com-
pensatore utensile:

Maggiore velocita di lavorazione

Possibilita di ripetere la lavorazione sullo
stesso filetto, perché al richiamo del ciclo il
mandrino si orienta sulla posizione 0°
Maggiore campo di spostamento dell'asse del
mandrino per la mancanza del compensatore

Nota:
prima di iniziare a programmare, tenere pre-
sente che:

occorre programmare un blocco di posiziona-
mento sul punto iniziale (centro del foro) nel
piano di lavorazione con correzione del raggio
RO. Programmare il blocco di posizionamen-
to del punto di inizio nell'asse del mandrino
(distanza di sicurezza sopra la superficie del
pezzo).

Il segno del parametro di ciclo Profondita de-
termina la direzione della lavorazione.

Un segno negativo comporta:

asportazione di truciolo nella direzione
dell'asse negativo del mandrino.

Se é impostata Profondita = 0, il ciclo non
viene eseguito.

I WinNC calcola I'avanzamento in funzione
del numero di giri. Azionando la manopola
del potenziometro di regolazione del nume-
ro di giri durante la maschiatura, il WinNC
adatta l'avanzamento automaticamente. La
manopola del potenziometro di regolazione
dell'avanzamento é disattivata. Alla fine del
ciclo il mandrino di arresta. Riavviare il man-
drino con M3 (o M4) prima della lavorazione
successiva.

-
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CICLI OoLD 2
SPECIALI cycLs FRESATURA DI SCANALATURE
(ciclo 3)
oraz
TNG0E_progk_WUERFELK_WUERFELd8stn
—+Dietanzn di Scurezza’l  ———————
0 BEGIN PGM TEST MM
CYCL DEF3.0F
2 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-25 —
3 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
4 TOOLCALL2 Z
5 LX+10 Y+10 Z+10 RO FMAX ———
f L X+20 RO FMAX M3 T
7 L X+20 FMAX
8 CC X+40 Y+0
9 CX+40 ¥+0 RD FAUTO M3 —_—
10 END PGM TEST MM
]
Dizt
e e I s e
Parametro Descrizione Unita
ABST Distanza di sicurezza 1 (incrementale): distanza tra la punta dell'u- mm
tensile (= posizione iniziale) e la superficie del pezzo.
Profondita di fresatura 2 (incrementale): Distanza tra la superficie del

PROFONDITA’ ( ) P mm

pezzo e il fondo della tasca.

Profondita di accostamento 3: quota di cui l'utensile viene accostato
di volta in volta.
ZUSTLG Il comando si porta in un unico passo fino alla profondita quando: mm

* Profondita di accostamento = profondita
* Profondita di inserimento > profondita

Avanzamento in profondita: velocita di spostamento dell’'utensile du-

F " . mm/min
rante l'inserimento
1. Lunghezza del lato 4: Lunghezza della scanalatura.

X L S . : . . mm
Definire la direzione di taglio mediante il segno.

Y 2. Lunghezza del lato 5: larghezza della scanalatura. mm
Avanzamento: velocita di spostamento dell’'utensile nel piano di lavo- .

F mm/min

razione.
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Descrizione ciclo
Sgrossatura

1

Il WIinNC sposta I'utensile verso I'interno per
la quota di finitura (pari a meta differenza tra
la larghezza della scanalatura e il diametro
dell'utensile). Da questa posizione l'utensile
penetra nel pezzo e fresa in direzione longitu-
dinale della scanalatura.

Alla fine della scanalatura ha luogo un ac-
costamento in profondita, con successiva
fresatura in direzione contraria. Questi passi
si ripetono fino al raggiungimento della profon-
dita di fresatura programmata.

Finitura

3

Nel punto di inizio della fresatura, il WinNC
guida l'utensile lungo una traiettoria circolare
tangenziale al profilo esterno. Successiva-
mente, il profilo viene sottoposto a finitura
concorde (con M3).

Per finire, l'utensile si porta in rapido FMAX
alla distanza di sicurezza. Se il numero degli
accostamenti & dispari, I'utensile ritorna alla
distanza di sicurezza fino alla posizione di
inizio.

Nota: ﬂi

prima di iniziare a programmare, tenere pre-
sente che occorre:

Utilizzare frese con tagliente frontale a taglio
centrale (DIN 844) o eseguire una preforatura
nel punto di partenza.

Programmare il preposizionamento sul centro
della scanalatura e spostato nella scanalatura
del raggio dell'utensile RO. Il diametro della
fresa non deve essere maggiore della lar-
ghezza scanalatura e non inferiore alla meta
larghezza scanalatura.

Programmare il blocco di posizionamento del
punto di inizio nell'asse del mandrino (distan-
za di sicurezza sopra la superficie del pezzo).
Il segno del parametro di ciclo Profondita de-
termina la direzione della lavorazione.

Un segno negativo comporta:

asportazione di truciolo nella direzione
dell'asse negativo del mandrino.

Se e impostata Profondita = 0, il ciclo non
viene eseguito.
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CICLI OoLD 4
SPECIALI cYcLs FRESATURA DI TASCHE
(ciclo 4)
o7:33
2 BLKFORMOD.1 Z X+0 Y40 Z-25 P—
3 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 2+0
4 TOOLCALLZ Z
5 LX+10 Y+10 Z+10 A0 FMAX
6 L X+20 RO FMAX M3
7 L X+20 FMAX
B CC X+40 Y40
9 CX+40 ¥+0 RD FAUTO M3 P
10 END PGM TEST MM
m
Dist —]
I [
| — — I J
[ — [ I —
Parametro Descrizione Unita
Distanza di sicurezza 1 (incrementale): distanza tra la punta dell'u-
ABST L o A L mm
tensile (= posizione iniziale) e la superficie del pezzo.
PROEONDITA’ Profond@a di fresatura 2 (incrementale): Distanza tra la superficie del mm
pezzo e il fondo della tasca.
Profondita di accostamento 3: quota di cui l'utensile viene accostato
di volta in volta.
ZUSTLG Il comando si porta in un unico passo fino alla profondita quando: mm
* Profondita di accostamento = profondita
¢ Profondita di inserimento > profondita
Avanzamento in profondita: Velocita di spostamento dell’'utensile du- .
F e . mm/min
rante I'inserimento:
1. Lunghezza del lato 4: Lunghezza della tasca.
X . o . . : mm
Parallelo all'asse principale del piano di lavorazione.
Y 2. Lunghezza del lato 5: Larghezza della tasca. mm
Avanzamento: velocita di spostamento dell’'utensile nel piano di lavo- .
F . mm/min
razione.
Rotazione in senso orario:
DR * DR +: fresatura concorde con M3
* DR -: fresatura discorde con M3
Raggio di arrotondamento: Raggio degli angoli della tasca.
RAGGIO ) i L N . . .
Raggio = 0: Il raggio di arrotondamento e uguale al raggio dell'utensile.

Emco
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Descrizione ciclo

*) N\ Sgrossatura
5 1 L'utensile penetra nel pezzo dalla posizione
di partenza (centro della tasca) e si porta alla
J prima profondita di accostamento
G 2 Successivamente l'utensile si porta prima in

direzione positiva del lato piu lungo — nelle

tasche quadrate in direzione Y positiva — e

1 svuota la tasca dall'interno

3 Questa procedura da 1 a 2 si ripete fino al
raggiungimento della profondita programmata.

3 | 7
2 / 4 Allafine del ciclo il WinNC riporta I'utensile alla
S

|

posizione di inizio.

Nota: ,,2

prima di iniziare a programmare, tenere pre-
sente che occorre:

Utilizzare frese con tagliente frontale a taglio
centrale (DIN 844) o eseguire una preforatura
nel punto di partenza.

Programmare il blocco di posizionamento del
punto di inizio nell'asse del mandrino (distan-
za di sicurezza sopra la superficie del pezzo).
Il segno del parametro di ciclo Profondita de-
termina la direzione della lavorazione.

Un segno negativo comporta:

asportazione di truciolo nella direzione
dell'asse negativo del mandrino.

Se € impostata Profondita = 0, il ciclo non
viene eseguito.

Per la 2a lunghezza del lato vale quanto
segue:

2. Lunghezza del lato maggiore di (2 x raggio
di arrotondamento + accostamento laterale k)
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cicLl oLp > _
. SPECIALI cveLs TASCA CIRCOLARE (ciclo 5)

07:34

2 BLK FORMOD.1 Z X+0 Y4b Z-25
3 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
4 TOULCALLZ Z

5 LX+10 Y+10 Z-10 RO FMAX

B L X+20 RO FMAX M3

7L X+20 FMAX

8 CC X+40 Y40

9 CX+40 ¥+0 RO FAUTO M3
10 END PGM TEST MM

Parametro Descrizione Unita

Distanza di sicurezza 1 (incrementale): distanza tra la punta dell'u-

. o R L mm
tensile (= posizione iniziale) e la superficie del pezzo.

ABST

Profondita di fresatura 2 (incrementale): Distanza tra la superficie del

. mm
pezzo e il fondo della tasca.

PROFONDITA’

Profondita di accostamento 3: quota di cui l'utensile viene accostato
di volta in volta.
ZUSTLG Il comando si porta in un unico passo fino alla profondita quando: mm

* Profondita di accostamento = profondita
e Profondita di inserimento > profondita

Avanzamento in profondita: velocita di spostamento dell’'utensile du-

F " . mm/min
rante l'inserimento.

RAGGIO Raggio della tasca circolare mm
Avanzamento: velocita di spostamento dell’'utensile nel piano di lavo- .

F mm/min

razione.

Rotazione in senso orario:
DR e DR + : fresatura concorde con M3
e DR -: fresatura discorde con M3
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+) Descrizione ciclo

YA Sgrossatura

1 L'utensile penetra nel pezzo dalla posizione
di partenza (centro della tasca) e si porta alla
prima profondita di accostamento

2 Successivamente, l'utensile percorre una
traiettoria circolare con avanzamento F. Per
I'avanzamento laterale k, vedi il ciclo 4 Fresa-
tura di tasche.

3 Questo passo 2 si ripete fino al raggiungimento
della profondita

4 Allafine del ciclo il WinNC riporta I'utensile alla
posizione di inizio.

+) %
Nota:
prima di iniziare a programmare, tenere pre-
sente che occorre:
7 ‘ Utilizzare frese con tagliente frontale a taglio

centrale (DIN 844) o eseguire una preforatura

. [~ nel punto di partenza.

|

Programmare il blocco di posizionamento sul
punto di inizio (centro della tasca) del piano
di lavorazione con correzione del raggio RO.
Programmare il blocco di posizionamento del
punto di inizio nell'asse del mandrino (distan-
/ . za di sicurezza sopra la superficie del pezzo).
: Il segno del parametro di ciclo Profondita de-
termina la direzione della lavorazione.

N2
w
/1—
<
N
g
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cicLl oLD 212 :
SPECIALI cycLs FINITURA TASCHE (ciclo 212)
B (S

TNGne_preghk_WUERFELK_WUERFELfasth
—Distanco di sewrezsal

0 BEGIN PGM TEST MM =
1 ITURA A
Q200 DESTANZA SICUREZZA

Q201=20 PROFONDITA ——
O206=+150 MANZ INCREMENTD
0202=+8 _PROF INCREMENTD
Q207=+500 AVANZAM. FRESATURA
Q203=+0 COORAD SUPERFICIE
Q204=+50 2. DIST. SICUREZZA
Q216++50 CENTRO 1. ASSE
Q217=+50 CENTROD 2 ASSE
Q218=+60 LUNGHEZZA 1. LATO
Q219=+20 LUNGHEZZA 2 LATO
Q220=+0 RAGGID DELLANGOLD
Q221=+0 SOVRAMETALLD 1 ASSE

2 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-28 &

3 BLKFORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
4 TOOLCALL2 Z

5 LX+10 Y+10 Z-10 A0 FMAX e 7
6 L X+20 RD FMAX M3
TLX-2OEMAX o b

8 CC X+40 Y40
9 CX+40 ¥+0 RD FAUTO M3
10 END PGM TEST MM

Parametro | Descrizione Unita
Distanza di sicurezza (incrementale): distanza tra la punta dell'utensile

Q200 _ s o . mm
(= posizione iniziale) e la superficie del pezzo.

0201 Profondita (incrementale): Distanza tra la superficie del pezzo e il fondo mm
della tasca.
Avanzamento in profondita: velocita di avanzamento dell'utensile durante

Q206 I'avanzamento in profondita. Se si effettua I'immersione nel materiale, € |mm/min
necessario inserire un valore inferiore a quello definito in Q207.
Profondita di accostamento (incrementale): quota di cui l'utensile viene

Q202 : : . " mm
accostato di volta in volta. Inserire un valore positivo.
Avanzamento fresatura: velocita di spostamento dell’'utensile durante la :

Q207 mm/min
fresatura

Q203 Coordinate della superficie del pezzo (assolute) mm
2. distanza di sicurezza (incrementale): coordinata dell’asse del mandri-

Q204 L , ) . mm
no che esclude una collisione tra l'utensile e il pezzo.
Centro 1° asse (in valore assoluto): centro della tasca nell'asse principa-

Q216 : . - mm
le del piano di lavorazione
Centro 2° asse (in valore assoluto): Centro della tasca nell'asse secon-

Q217 . . . . mm
dario del piano di lavorazione
1. Lunghezza del lato (incrementale): lunghezza della tasca, parallela

Q218 , S . . . mm
all'asse principale del piano di lavorazione
2. Lunghezza del lato (incrementale): lunghezza della tasca, parallela

Q219 , . ) . . mm
all’'asse secondario del piano di lavorazione
Raggio dell’angolo: Raggio dell'angolo della tasca. Se non viene specifi-

Q220 cato alcun raggio, il comando imposta il raggio degli angoli pari al raggio |mm
dell'utensile.
Sovradimensione 1° asse (incrementale): Sovradimensione nell'asse prin-

Q221 . . . . : . mm
cipale del piano di lavorazione, in relazione alla lunghezza della tasca.
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Descrizione ciclo

1

Il WinNC porta l'utensile automaticamente
nell'asse del mandrino alla distanza di sicurez-
za oppure, se programmato, alla 22 distanza
di sicurezza e successivamente al centro della
tasca.

Dal centro della tasca l'utensile si porta nel
piano di lavorazione al punto di inizio della
lavorazione. Per calcolare il punto di inizio
il WIinNC tiene conto della sovradimensione
e del raggio dell'utensile. Eventualmente il
WiInNC effettua un inserimento nel centro della
tasca.

Se l'utensile si trova alla 22 distanza di sicu-
rezza, WIinNC lo porta in rapido FMAX alla
distanza di sicurezza a da li con 'avanzamento
in profondita alla prima profondita di accosta-
mento.

Successivamente l'utensile entra tangenzial-
mente sul profilo del pezzo finito ed esegue
una contornatura con fresatura concorde.

In seguito I'utensile si stacca tangenzialmente
dal profilo, ritornando al punto di inizio nel
piano di lavorazione

Questa procedura da 3 a 5 si ripete fino al
raggiungimento della profondita programmata.
Alla fine del ciclo il WinNC porta l'utensile in
rapido alla distanza di sicurezza o, se pro-
grammata, alla 22 distanza di sicurezza e suc-
cessivamente al centro della tasca (posizione
finale = posizione iniziale).

Nota: 2

prima di iniziare a programmare, tenere pre-
sente che occorre:

Il segno del parametro di ciclo Profondita de-
termina la direzione della lavorazione.

Se si desidera rifinire la tasca dal pieno uti-
lizzare frese con tagliente frontale a taglio
centrale (DIN 844) e programmare piccoli
avanzamenti in profondita.

Dimensione minima della tasca:

Tre volte il raggio dell'utensile.
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CICLI OoLD 213
SPECIALI cvcLs FINITURA DI PERNI (ciclo 213)
0736
THCnc_progK_WUEFRFELY,_WUERFELtest h ‘ |
—rDistsws di souresza’ -
0 BEGIN PGM TEST MM =) )
2 C JEF 213 FINITURA ISOLA ~
Q200=31 DISTANZA SICUREZZA ‘ |
Q201=-20 PROFONDITA .
Q206=+150 ;AVANZ INCREMENTO ‘ |
202=+5 PROF INCREMENTO
Q207=+500 AVANZAM FRESATURA .
Q203=+0 COORD SUPERFICIE 1
O204w+50 2 DIST SICLURFZZA ‘ |
Q216=+80 CENTROA SE
OR217=+50 CENTROZ2 ASSE =
Q218=+80 LUNGHEZZA 1 LATO
Q219=420 LUNGHEZZA Z LATO ‘ |
Q220=+0  RAGGEID CELLANGOLD —_—
Q221e40 SOVAAMETALLO 1. ASSE F _
3 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-28 ‘ H |
4 BLK FORM 0.2 X+100 Y100 240 a |
5 TOOLCALLZ 7 . +Dzou S
6 LX+10 Y+10 Z+10 A0 FMAX 2 I I L ‘ |
¥ LX+20 RD FMAX M3
8 L X+20 FMAX el _: e
9 CC X+40 Y+0 | |
10 CX+40 Y20 A0 FAUTO M3 ‘ |
11 END PGM TEST MM |
[ [ R o s
Parametro | Descrizione Unita
0200 Distanza di sicurezza (incrementale): distanza tra la punta dell'utensile mm
(= posizione iniziale) e la superficie del pezzo.
Profondita (incrementale): distanza tra la superficie del pezzo e il fondo
Q201 mm
della tasca
Avanzamento in profondita: velocita di avanzamento dell'utensile durante
Q206 I'avanzamento in profondita. Se si effettua I'immersione nel materiale, mm/min
€ necessario inserire un valore inferiore a quello definito in Q207.
0202 Profondita di accostamento (incrementale): quota di cui l'utensile viene mm
accostato di volta in volta. Inserire un valore positivo.
Avanzamento fresatura: velocita di spostamento dell’'utensile durante la .
Q207 mm/min
fresatura
Q203 Coordinate della superficie del pezzo (assolute) mm
0204 2. distanza di sicurezza (incrementale): coordinata dell’asse del mm
mandrino che esclude una collisione tra I'utensile e il pezzo.
0216 Centro 1° asse (in valore assoluto): Centro del perno nell'asse principale mm
del piano di lavorazione
Centro 2° asse (in valore assoluto): centro del perno nell'asse
Q217 . . . . mm
secondario del piano di lavorazione
0218 1. Lunghezza del lato (incrementale): lunghezza del perno, mm
parallelamente all'asse secondario del piano di lavorazione
0219 2. Lunghezza del lato (incrementale): Lunghezza del perno mm
parallelamente all’asse secondario del piano di lavorazione.
Q220 Raggio dell’angolo: raggio dell’angolo del perno. mm
0221 Sovradimensione 1° asse (incrementale): sovradimensioni sull'asse mm
rincipale del piano di lavorazione, riferita alla lunghezza del perno.
le del dil ferita alla lungh del
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Descrizione ciclo

1

Il WIinNC porta I'utensile automaticamente
nell'asse del mandrino alla distanza di sicurez-
za oppure, se programmato, alla 22 distanza
di sicurezza e successivamente al centro della
tasca.

Dal centro del perno l'utensile si porta nel
piano di lavorazione al punto di inizio della
lavorazione. Il punto di inizio si trova a destra
del perno, spostato di circa 3,5 volte raggio
dell'utensile

Se l'utensile si trova alla 22 distanza di sicu-
rezza, WIinNC lo porta in rapido FMAX alla
distanza di sicurezza a da li con 'avanzamento
in profondita alla prima profondita di accosta-
mento.

Successivamente l'utensile entra tangenzial-
mente sul profilo del pezzo finito ed esegue
una contornatura con fresatura concorde.

In seguito l'utensile si stacca tangenzialmente
dal profilo, ritornando al punto di inizio nel
piano di lavorazione

Questa procedura da 3 a 5 si ripete fino al
raggiungimento della profondita programmata.
Alla fine del ciclo il WinNC porta l'utensile in
rapido alla distanza di sicurezza o, se pro-
grammata, alla 22 distanza di sicurezza e suc-
cessivamente al centro della tasca (posizione
finale = posizione iniziale).

Nota: yi

prima di iniziare a programmare, tenere pre-
sente che occorre:

Il segno del parametro di ciclo Profondita de-
termina la direzione della lavorazione.

Se si desidera rifinire il perno dal pieno uti-
lizzare frese con tagliente frontale a taglio
centrale (DIN 844) e programmare piccoli
avanzamenti in profondita.
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CICLI OoLD 214
SPECIALI cYcLs FINITURA TASCHE CIRCOLARI
(ciclo 214)
‘ 07:37
THZne_prog®_WUERFELK_WUERFEL et h
—+Distsezn di Scurezzal
0 BEGIN PGM TEST MM &
“azo0-  DISTAN
Q201=-20 PROFONDITA S —
Q206=+150 AVANZ INCREMENTD
Q202=45 PROF. INCREMEMNTO
Q207=+500 AVANZAM FRESATURA
Q203-+0 COORD SUPERACIE
Q204=+50 2 DIST SICUREZZA
Q216=+50 CENTRO 1. ASSE
O217=+80 CENTRO2 ASSE P
Q222=+52 DIAMETRO GREZZO
O223w=+50 DIAMETRO FRECISO
4 BLK FORMO.1 Z X+0 Y+0 Z-25 E‘ i
5 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
& TOOL CALL2 Z
7 LX+10 Yo10 Zo10 RO FMAX /f]ﬂ ?
B L X+20 RO FMAX M3 azo0
9 L X+20 FMAX | J )
10 CC X+40 Y+0 1
11 CX¥+40 Y+0 A0 FAUTD M3 R 1
12 END PGM TEST MM |
| ’ |
| | I I S I S
Parametro | Descrizione Unita
0200 Distanza di sicurezza (incrementale): distanza tra la punta dell'utensile mm
(= posizione iniziale) e la superficie del pezzo.
Profondita (incrementale): Distanza tra la superficie del pezzo e il
Q201 mm
fondo della tasca.
Avanzamento in profondita: velocita di avanzamento dell'utensile
durante lI'avanzamento in profondita. Se si effettua I'immersione nel .
Q206 . N _ . . . . .| mm/min
materiale, & necessario inserire un valore inferiore a quello definito
in Q207.
0202 Profondita di accostamento (incrementale): quota di cui l'utensile viene mm
accostato di volta in volta. Inserire un valore positivo.
Avanzamento fresatura: velocita di spostamento dell’utensile durante :
Q207 mm/min
la fresatura
Q203 Coordinate della superficie del pezzo (assolute) mm
2. distanza di sicurezza (incrementale): coordinata dell’asse del man-
Q204 . S ; . . mm
drino che esclude una collisione tra I'utensile e il pezzo.
0216 Centro 1° asse (in valore assoluto): Centro della tasca nell’asse prin- mm
cipale del piano di lavorazione.
Centro 2° asse (in valore assoluto): centro della tasca nell'asse se-
Q217 . : . . mm
condario del piano di lavorazione
0222 Diametro del pezzo grezzo: Diametro della tasca pre-lavorata. Inserire mm
un diametro del pezzo grezzo inferiore al diametro del pezzo finito.
Diametro pezzo finito: Diametro della tasca dopo la lavorazione finale.
Q223 Inserire un diametro del pezzo finito maggiore del diametro del pezzo |mm
grezzo e maggiore del diametro dell'utensile.
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Descrizione ciclo

1

Il WIinNC porta l'utensile automaticamente
nell'asse del mandrino alla distanza di sicurez-
Zza oppure, se programmato, alla 22 distanza
di sicurezza e successivamente al centro della
tasca

Dal centro della tasca l'utensile si porta nel
piano di lavorazione al punto di inizio della
lavorazione. Per calcolare il punto di inizio
il WinNC tiene conto del diametro del pezzo
grezzo e raggio dell'utensile. Se per il diametro
del pezzo grezzo viene inserito 0, il WinNC
effettua l'inserimento al centro della tasca

Se l'utensile si trova alla 22 distanza di sicu-
rezza, il WinNC porta l'utensile in rapido FMAX
alla distanza di sicurezza e da li con l'avan-
zamento in profondita alla prima profondita di
accostamento

Successivamente l'utensile entra tangenzial-
mente sul profilo del pezzo finito ed esegue
una contornatura con fresatura concorde
Successivamente l'utensile si riporta tangen-
zialmente al profilo sul punto di inizio nel piano
di lavorazione

Questa procedura (da 3 a 5) si ripete fino al
raggiungimento della profondita programmata
Alla fine del ciclo il WinNC porta 'utensile con
FMAX alla distanza di sicurezza o, se program-
mata, alla 22 distanza di sicurezza e successi-
vamente al centro della tasca (posizione finale
= posizione iniziale)

Nota: é

prima di iniziare a programmare, tenere pre-
sente che occorre:

Il segno del parametro di ciclo Profondita de-
termina la direzione della lavorazione.

Se si desidera rifinire la tasca dal pieno uti-
lizzare frese con tagliente frontale a taglio
centrale (DIN 844) e programmare piccoli
avanzamenti in profondita.
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CICLI OLD 215

SPECIALI CYCLS FINITURA DI PERNI CIRCOLARI
(ciclo 215)

0738
TR ne_progiK_WUERFELK_WUERFEL dwst h
—+Distsnzo di scwezza? —_——
0 BEGIN PG [I MM 3 _ =
ool DSTANEA SICUREZZA
C201=-20 PROFONDITA R —
Q206=+150 AVANZ INCREMENTD
0202=45 PROF, INCREMENTD
Q207=+500 AVANZAM FRESATURA ——
Q203=+0 COOHD. SUPERFICIE V—
Q204=+50 2. DIST. SICUREZZA
Q216=+50 CENTRO 1. ASSE
O217=+50 CENTRO? ASSE
Q222=+52 DAMETRD GRELIO
0223=+50 DRAMETRD FRECISO
2 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-25 —
3 HLK FORM 0.2 X+100 Y+100 2+0 i P —
4 TOOLCALL2 Z I
5 LX+10 Ye10 Z+10 RO FMAX |
f L X+20 RO FMAX M3 L ]Lueoo
7 L %20 FMAX 5 l L rm
B CC X+40 Y+0
9 G X+40 Y+0 RO FAUTO M3 T 1
10 END PGM TEST MM [ L _
[ ) S A [ e
Parametro | Descrizione Unita
0200 Distanza di sicurezza (incrementale): distanza tra la punta dell'utensile mm
(= posizione iniziale) e la superficie del pezzo.
Profondita (incrementale): distanza tra la superficie del pezzo e il
Q201 mm
fondo della tasca
Avanzamento in profondita: velocita di avanzamento dell'utensile
durante I'avanzamento in profondita. Per I'immersione nel materiale, .
Q206 N A . . . = . mm/min
€ necessario inserire un valore basso, mentre se I'immersione & in
spoglia, occorre inserire un valore piu alto.
0202 Profondita di accostamento (incrementale): quota di cui l'utensile viene mm
accostato di volta in volta. Inserire un valore positivo.
Avanzamento fresatura: velocita di spostamento dell’utensile durante :
Q207 mm/min
la fresatura
Q203 Coordinate della superficie del pezzo (assolute) mm
2. distanza di sicurezza (incrementale): coordinata dell’asse del man-
Q204 . S ; . . mm
drino che esclude una collisione tra I'utensile e il pezzo.
0216 Centro 1° asse (in valore assoluto): Centro del perno nell’asse prin- mm
cipale del piano di lavorazione.
Centro 2° asse (in valore assoluto): Centro del perno nell’asse secon-
Q217 . . . . mm
dario del piano di lavorazione.
0222 Diametro del pezzo grezzo: diametro del perno pre-lavorato. Inserire mm
un diametro del pezzo grezzo maggiore del diametro del pezzo finito.
Diametro pezzo finito: diametro del perno dopo la lavorazione fina-
Q223 le. Inserire un diametro del pezzo finito inferiore a quello del pezzo |mm
grezzo.
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Descrizione ciclo

1

Il WinNC porta l'utensile in automatico nell'as-
se del mandrino alla distanza di sicurezza
oppure, se programmato, alla 22 distanza di
sicurezza e successivamente al centro del
perno.

Dal centro del perno l'utensile si porta nel
piano di lavorazione al punto di inizio della
lavorazione. Il punto di inizio si trova a destra
del perno, spostato di circa 3,5 volte raggio
dell'utensile

Se l'utensile si trova alla 22 distanza di sicu-
rezza, il WinNC porta l'utensile in rapido FMAX
alla distanza di sicurezza e da i con l'avan-
zamento in profondita alla prima profondita di
accostamento.

Successivamente l'utensile entra tangenzial-
mente sul profilo del pezzo finito ed esegue
una contornatura con fresatura concorde.

In seguito l'utensile si stacca tangenzialmente
dal profilo, ritornando al punto di inizio nel
piano di lavorazione

Questa procedura da 3 a 5 si ripete fino al
raggiungimento della profondita programmata.
Alla fine del ciclo il WinNC porta l'utensile con
FMAX alla distanza di sicurezza o, se program-
mata, alla 22 distanza di sicurezza e successi-
vamente al centro del perno (posizione finale
= posizione iniziale).

Nota: yi

prima di iniziare a programmare, tenere pre-
sente che occorre:

Il segno del parametro di ciclo Profondita de-
termina la direzione della lavorazione.

Se si desidera rifinire la tasca dal pieno uti-
lizzare frese con tagliente frontale a taglio
centrale (DIN 844) e programmare piccoli
avanzamenti in profondita.
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CICLI 210

SPECIALI

OLD
CYCLS

SCANALATURA CON
PENDOLAMENTO (ciclo 210)

e Programmaz

AMEN ~

Q201=-20 PHOFONDITA
Q207=+500 AVANZAM. FRESATURA
Q202-+5 PHOF. INCREMENTO
Q215=+0 TIPO LAVORAZIONE
Q203=+0 COCRD SUPERFACIE
Q204=+50 2 DIST SICLREZZA
Q218=+50 CENTRO 1. ASSE
Q217=+50 CENTRO 2 ASSE
Q218=+80 LUNGHEZZA 1 LATO
Q219=420 LUNGHEZZA 2 LATO
0Q224=+0 ANGOLO DI ROTAZIONE ’
Q338=+0  INCREMENTO FINITURA i 4 ’l
0206=+150 AVANZ INCREMENTD

3 BLKFORMOD.1 Z X+0 Y40 Z-25 , I

4 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z-0 A

5 TOOLCALLZ Z

6 LX+10 Y+10 Z-10 RO FMAX

7 L X+20 RO FMAX M3
B L X+20 FMaX
9 CC X+40 Y40

11 END PGM TEST MM

10 C X+40 ¥+0 RO F AUTD M3

B
—
o
l
=
-
_—

Parametro | Descrizione Unita
Distanza di sicurezza (incrementale): distanza tra la punta dell'utensile
Q200 B o Co - mm
(= posizione iniziale) e la superficie del pezzo.
Profondita (incrementale): distanza tra la superficie del pezzo e il
Q201 mm
fondo della scanalatura.
Avanzamento fresatura: velocita di spostamento dell’'utensile durante .
Q207 mm/min
la fresatura
Profondita di accostamento (incrementale): quota alla quale l'utensile
Q202 , ] - mm
nell’'asse del mandrino viene accostato con moto alternato.
Definire le lavorazioni:
e 0 = sgrossatura e finitura
Q215 g
e 1= solo sgrossatura
e 2= solo finitura
Q203 Coordinate della superficie del pezzo (assolute) mm
2. distanza di sicurezza (incrementale): Coordinata Z che esclude una
Q204 . , . . mm
collisione tra l'utensile e il pezzo.
Centro 1° asse (in valore assoluto): Centro della scanalatura nell’asse
Q216 o : : . mm
principale del piano di lavorazione.
Centro 2° asse (in valore assoluto): Centro della scanalatura nell’asse
Q217 . . . . mm
secondario del piano di lavorazione.
0218 1. Lunghezza del lato: Valore parallelo all'asse principale del piano di mm
lavorazione. Inserire il lato pit lungo della scanalatura.
2. Lunghezza del lato: Valore parallelo all'asse secondario del piano
di lavorazione.
Q219 Inserire la larghezza della scanalatura. Se si imposta la larghezza |mm
della scanalatura pari al diametro dell'utensile, WinNC esegue solo
la sgrossatura (fresatura di fori oblunghi).
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Parametro | Descrizione Unita
Angolo di rotazione (assoluto): angolo intorno al quale viene ruotata

Q224 I'intera scanalatura; il centro di rotazione corrisponde al centro della |gradi
scanalatura.
Accostamento per finitura (incrementale): quota alla quale l'utensile

Q238 nell'asse del mandrino viene accostato durante la finitura. mm
se si immette O: finitura in un accostamento.
Avanzamento in profondita: velocita di avanzamento dell'utensile
durante I'avanzamento in profondita. Per I'immersione nel materiale, .

Q206 N A . I, . = . mm/min
€ necessario inserire un valore basso, mentre se 'immersione & in
spoglia, occorre inserire un valore piu alto.

Descrizione ciclo

Sgrossatura

1

Il WinNC sposta automaticamente l'utensile
lungo l'asse del mandrino fino alla distanza di
sicurezza e successivamente al centro del cer-
chio sinistro; da li, il WinNC posiziona l'utensile
alla distanza di sicurezza sopra la superficie
del pezzo.

L'utensile viene portato con I'avanzamento fre-
satura sulla superficie del pezzo. Da li, la fresa
Si sposta lungo la scanalatura — penetrando
obliguamente nel materiale — fino al centro del
cerchio di destra.

Quindi l'utensile torna al centro del cerchio
sinistro, penetrando nuovamente in diagonale.
Questi passi vengono ripetuti fino al raggiun-
gimento della profondita di fresatura program-
mata.

Alla profondita di fresatura il WinNC sposta
I'utensile, eseguendo una fresatura a spianare
all'altra estremita della scanalatura e quindi di
nuovo al centro della stessa

Finitura

5

Dal centro della scanalatura il WinNC avvicina
I'utensile tangenzialmente al profilo finito, con
successiva fresatura concorde del profilo (con
M3), anche in piu accostamenti, se program-
mato.

Alla fine del profilo I'utensile si stacca tangen-
zialmente e ritorna al centro della scanalatura.
Alla fine del ciclo il WinNC porta l'utensile con
FMAX alla distanza di sicurezza o, se program-
mata, alla 22 distanza di sicurezza.

Nota: ﬂi

prima di iniziare a programmare, tenere pre-
sente che occorre:

Il segno del parametro di ciclo Profondita de-
termina la direzione della lavorazione.

Il diametro della fresa non deve essere mag-
giore della larghezza della scanalatura e
non inferiore a un terzo della larghezza della
scanalatura.

Scegliere un diametro della fresa non inferio-
re alla meta della lunghezza della scanalatura,
altrimenti WinNC non potra effettuare I'immer-
sione con pendolamento.
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CICLI
SPECIALI

oLD 211

CYCLS

TGN pregiK_WUERFELK_WUERFEL fasth

BProgrammaz. o7
= ) Programmaz.

—+Dista= i Sourezza?

AN FEM TE
F2

0202=+5
Q215=+0
Q203=+0
Q204=+50
Q216=+50
Q217=+50
CI244=+E0
Q219=+20
Q24540
0248=+0
O338=+0

6 TOOLCALLZ Z
8 LX+20 RO FMAX M3
9 L X+20 FMAX
10 CC X+40 Y+0

12 END PGM TEST MM

Q201=20 PROFONDITA
Q207=+500 AVANZAM. FRESATURA

PROF. INCREMENTD
MPO LAVORAZIONE
COORD SUPERFICIE

2. DIST. SICUREZZA
CENTRO 1. ASSE
(GENTRO 2. ASSE
DIAMETRO RIFERIMENTD
LUNGHEZZA 2 LATO
ANGOLO DI PARTENZA B
ANGOLO DI APEATURA
INCREMENTO FINITURA

0208=+150 AVANZ INCREMENTOD
4 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y40 226
5 BLK FORM 02 X+100 Y+100 Z+0

T LX+10 Ye10 Z+10 RO FMAX

11 CXed0 Y40 RO FAUTD M3

It

SCANALATURA CIRCOLARE

(Ciclo 211)

Parametro | Descrizione Unita
Distanza di sicurezza (incrementale): distanza tra la punta dell'utensile
Q200 _ o Co - mm
(= posizione iniziale) e la superficie del pezzo.
Profondita (incrementale): distanza tra la superficie del pezzo e il
Q201 mm
fondo della scanalatura.
Avanzamento fresatura: velocita di spostamento dell’'utensile durante .
Q207 mm/min
la fresatura
Profondita di accostamento (incrementale): quota alla quale I'utensile
Q202 , . . mm
nell’asse del mandrino viene accostato con moto alternato.
Definire le lavorazioni:
e 0 = sgrossatura e finitura
Q215 g
e 1= solo sgrossatura
e 2= solo finitura
Q203 Coordinate della superficie del pezzo (assolute) mm
2. distanza di sicurezza (incrementale): Coordinata Z che esclude una
Q204 g , - . mm
collisione tra 'utensile e il pezzo.
Centro 1° asse (in valore assoluto): Centro della scanalatura nell’asse
Q216 o : . . mm
principale del piano di lavorazione.
Centro 2° asse (in valore assoluto): Centro della scanalatura nell’asse
Q217 . . . . mm
secondario del piano di lavorazione.
Q244 Diametro del cerchio parziale mm
2. Lunghezza del lato: larghezza della scanalatura. Se la larghezza
Q219 della scanalatura inserita € uguale al diametro dell’'utensile, WinNC |mm
esegue la sgrossatura (fresatura di fori oblunghi).
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Parametro | Descrizione Unita

Q245 Angolo di inizio (assoluto): Angolo polare del punto di inizio. gradi

Q248 Angolo di apertura della scanalatura (incrementale) mm
Accostamento per finitura (incrementale): quota alla quale l'utensile

Q238 nell'asse del mandrino viene accostato durante la finitura. mm
se si immette O: finitura in un accostamento.
Avanzamento in profondita: velocita di avanzamento dell'utensile
durante I'avanzamento in profondita. Per 'immersione nel materiale, .

Q206 N . - - . <. |mm/min
€ necessario inserire un valore basso, mentre se I'immersione € in
spoglia, occorre inserire un valore piu alto.

Descrizione ciclo

Sgrossatura

1

Il WinNC sposta automaticamente l'utensile
lungo l'asse del mandrino fino alla distanza
di sicurezza e successivamente al centro del
cerchio di destra.

L'utensile si porta con la velocita di avanza-
mento di fresatura sulla superficie del pezzo;
da cui la fresa si porta — affondando obliqua-
mente nel materiale - sull’altra estremita della
scanalatura.

Successivamente I'utensile si riporta, di nuovo
affondando obliguamente, al punto di inizio;
questi passi (da 2 a 3) si ripetono fino al
raggiungimento della profondita di fresatura
programmata

Alla profondita di fresatura il WinNC porta I'u-
tensile, eseguendo una fresatura a spianare,
sull'altra estremita della scanalatura

+)

Finitura

5

Partendo dal centro della scanalatura, WinNC
guida l'utensile tangenzialmente lungo il pro-
filo finito. Successivamente, WinNC effettua
la finitura concorde del profilo (con M3) e, se
specificato, anche in piu passate. Il punto di
partenza per la finitura si trova al centro del
cerchio destro.

Alla fine del profilo I'utensile si stacca tangen-
zialmente dallo stesso.

Alla fine del ciclo il WinNC porta I'utensile con
FMAX alla distanza di sicurezza o, se program-
mata, alla 22 distanza di sicurezza.

Nota: /i

prima di iniziare a programmare, tenere pre-
sente che occorre:

Il segno del parametro di ciclo Profondita de-
termina la direzione della lavorazione.

Il diametro della fresa non deve essere mag-
giore della larghezza della scanalatura e
non inferiore a un terzo della larghezza della
scanalatura.

Scegliere un diametro della fresa non inferio-
re alla meta della lunghezza della scanalatura,
altrimenti WinNC non potra effettuare I'immer-
sione con pendolamento.
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TNGne_prog K_WUERFELE_WUERFELSett h
~+Purtc & partpnea 1. azea?

= (s} Peograrmaz.

0 BEGIN PGM TEST MM

C JRA
0225=+0) PUNTO PART. 1. ASSE
Q226e=+0 PLINTO PART, 2. ASSE
Q227=+0 PLUNTO PART. 3. ASSE
Q218=+60 LUNGHEZZA 1 LATO
Q219=+20 LUNGHEZZAZ LATO
Q240=+20  NUMERD TAGLIENT!
Q206=+180 AVANZ INCREMENTO
Q207=+500 AVANZAM FRESATURA
Q209=+150 AVANZ TRASVERSALE

cicLl oLD 230 :
SPECIALI cycLs SPIANATURA (ciclo 230)
ﬂProg rammaz. 0742

7 TOOLCALLZ Z

9 L X+20 RO FMAX M3
10 L X+20 FMAX
11 CC X+40 Y40

5 BLK FORAM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-25
6 BLK FORM 0.2 X+100 ¥+100 Z-0 t - - -

Q200=+2 DISTANZA SICUREZZA g ey ‘

8 LX+10 Y+10 £+10 HO FMAX +__ L/ e ‘ ‘
| [}

{f_}) e —=— -
12 CX+40 Y40 RO F AUTO M3 s ‘
13 END PGM TEST MM b

Parametro | Descrizione Unita
punto di inizio 1° asse (in valore assoluto): Coordinata del punto di inizio

Q225 - . ) e : . : mm
della superficie da spianare nell’asse principale del piano di lavorazione.
punto di inizio 2° asse (in valore assoluto): Coordinata del punto min della

Q226 . . , . . . . mm
superficie da spianare nell’'asse secondario del piano di lavorazione.

0227 punto di inizio 3° asse (in valore assoluto): Altezza nell’asse del mandrino mm
alla quale si esegue la spianatura.

0218 1. Lunghezza del lato (incrementale): lunghezza della superficie da spianare mm
nell’asse principale del piano di lavorazione, riferita al punto iniziale del 1° asse.

2. Lunghezza del lato (incrementale): lunghezza della superficie da spianare

Q219 nell’asse secondario del piano di lavorazione, riferita al punto di inizio del{mm
2° asse.

0240 Numero di passate: Numero delle linee in cui il WinNC deve spostare I'uten-
sile nel senso della larghezza.

Avanzamento in profondita: Velocita di avanzamento dell'utensile durante lo .

Q206 . o So mm/min
spostamento dalla distanza di sicurezza alla profondita di fresatura.

Avanzamento fresatura: velocita di spostamento dell’'utensile durante la .

Q207 mm/min
fresatura
Avanzamento trasversale: velocita di avanzamento dell’'utensile durante I'a-

0209 vanzamento verso la linea successiva. Se si esegue una corsa trasversale mm/min
nel materiale, € necessario impostare un valore Q209 inferiore a Q207. Con
spostamento trasversale libero, Q209 pud essere maggiore di Q207.

Distanza di sicurezza (incrementale): Distanza tra la punta dell’'utensile e

Q200 s . . o . . mm

la profondita di fresatura per il posizionamento all’inizio e alla fine del ciclo.
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Descrizione ciclo

1

Il WIinNC posiziona l'utensile sul punto di ini-
zio in rapido FMAX partendo dalla posizione
attuale fino al piano di lavorazione sul punto
di inizio 1: Il WinNC sposta l'utensile verso
sinistra e verso l'alto di un valore pari al raggio
dell'utensile.

Successivamente l'utensile si porta in rapido
nell’asse del mandrino alla distanza di sicu-
rezza e in seguito con I'avanzamento accosta-
mento in profondita alla posizione di partenza
programmata nell’asse del mandrino.
Successivamente l'utensile si porta con l'a-
vanzamento fresatura programmato sul punto
finale 2. WIinNC calcola il punto finale in base
al punto iniziale programmato, alla lunghezza
programmata e al raggio dell'utensile.

Il WinNC sposta l'utensile con fresatura tra-
sversale sul punto iniziale della linea succes-
siva. Il WinNC calcola lo sfalsamento in base
alla larghezza programmata e al numero di
passate.

Successivamente l'utensile ritorna in direzione
negativa sul 1° asse.

La spianatura viene ripetuta fino al completa-
mento della superficie programmata.

Alla fine il WinNC riporta I'utensile in rapido
alla distanza di sicurezza.

Nota: 'é

prima di iniziare a programmare, tenere pre-
sente che occorre:

preposizionare l'utensile in modo tale da
escludere qualsiasi collisione con il pezzoo i
dispositivi di serraggio.
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CICLI OoLD 231
SPECIALI cvcLs SUPERFICIE DI REGOLAZIONE
(ciclo 231)
pa:ia
TNCne_prog ¥ _WUERFELX_WUERFELSett h ‘
iPunte & parlonza 1. azsa’ . -
A =RF. REGOLARE - il ‘
Q225=+0) PUNTC PART. 1. ASSE
Q226=+0 PUNTO PART, 2 ASSE S
0227=+0 PUNTD PART. 3. a’:SSE ‘ ‘
Q22B=+0 2 PUNTO 1. ASSE
Q229=+0 2 PUNTO 2. ASSE R
Q230=+0 7 PUNTO 3 ASSE P
Q231=+0 3. PUNTO 1. ASSE ‘ ‘
Q232=40 3 PUNTOZ? ASSE
Q233=+0 ;3 PUNTO 3. ASSE
QZ34=+0 4 PUNTO 1. ASSE
Q235=+0 4 PUNTOZ ASSE
Q236=+0 4. FUNTO 3. ASSE J
Q240=+20  MUMERQ TAGLIENTI —
Q207=+500 AVANZAM. FHESATURA
6 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-25
7 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 240 o -
3 TOOL CALL 2 Z ‘
9 LX+10 Y+10 Z+10 RO FMAX
10 L %+20 RO FMAX M3 e
11 L X+20 FMAX T—
12 CC X440 Y+0 ‘ ‘
13 CX+40 Y+0 RO F AUTD M3  —
14 END PGM TEST MM ‘—‘
[ I R
| |
| | |
Parametro | Descrizione Unita
punto di inizio 1° asse (in valore assoluto): coordinata del punto di
Q225 inizio della superficie da spianare nell’asse principale del piano di [mm
lavorazione.
punto di inizio 2° asse (in valore assoluto): coordinata del punto di
Q226 inizio della superficie da spianare nell’asse secondario del piano di |mm
lavorazione.
0227 punto di inizio 3° asse (in valore assoluto): coordinata del punto di mm
inizio della superficie da spianare nell’asse mandrino.
0228 2. punto 1° asse (in valore assoluto): coordinata del punto finale della mm
superficie da spianare nell’asse principale del piano di lavorazione.
0229 2. punto 2° asse (in valore assoluto): coordinata del punto finale della mm
superficie da spianare nell’asse secondario del piano di lavorazione.
0230 2. punto 3° asse (in valore assoluto): coordinata del punto finale della mm
superficie da spianare nell’asse mandrino.
0231 3. punto 1° asse (in valore assoluto): Coordinata del punto 3 nell’asse mm
principale del piano di lavorazione.
3. punto 2° asse (in valore assoluto): coordinata del punto 3 nell'asse
Q232 . ) . . mm
secondario del piano di lavorazione
3. punto 3° asse (in valore assoluto): coordinata del punto 3 nell'asse
Q233 . mm
del mandrino
0234 4. punto 1° asse (in valore assoluto): Coordinata del punto 4 nell’asse mm
principale del piano di lavorazione.
0235 4. punto 2° asse (in valore assoluto): coordinata del punto 4 nell'asse mm
secondario del piano di lavorazione
4. punto 3° asse (in valore assoluto): coordinata del punto 4 nell'asse
Q236 . mm
del mandrino
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Parametro | Descrizione Unita
Numero di passate: numero delle righe di cui il WinNC deve spostare
Q240 , : . . : . mm
I'utensile trai punti 1 e 4 e tra i punti 2 e 3.
Avanzamento fresatura: velocita di spostamento dell’'utensile durante
Q207 la fresatura. Il WinNC esegue la prima passata con meta del valore | mm/min
programmato.
+ +
) vi )
ZA
Q235
Q232
4
Q236
3
Q233
Q227 1
Q229
Q230 2=
5 //— / Q226 1
_...@F o=
¢ x — o
Q228 Q231 Q234 Q225 X
Nota: 2

sente che occorre:

prima di iniziare a programmare, tenere pre-

L'utensile deve essere preposizionato in
modo tale da escludere qualsiasi collisione
con il pezzo o i dispositivi di serraggio.

I WinNC sposta I'utensile con correzione del
raggio RO tra le posizioni specificate.

Ev. utilizzare una fresa con tagliente frontale
a taglio centrale (DIN 844).
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Descrizione ciclo

1 1IWinNC posiziona l'utensile sul punto di inizio
partendo dalla posizione attuale con un movi-
mento lineare 3D 1.

2 Successivamente l'utensile si porta con l'a-
vanzamento fresatura programmato sul punto
finale 2.

3 Qui il WIinNC sposta l'utensile in rapido del
diametro dell'utensile in direzione positiva
dell'asse del mandrino, riportandolo quindi al
punto di inizio 1.

4 Sul punto diinizio 1 il WinNC riporta 'utensile
sull’'ultimo posizionamento in Z.

5 Successivamente il WinNC sposta l'utensile in
tutti e tre gli assi dal punto 1 in direzione del
punto 4 sulla linea successiva

6 In seguito il WIinNC posiziona l'utensile sul
punto finale di questa linea. Il punto finale
viene calcolato dal WinNC dal punto 2 e dallo
spostamento in direzione del punto 3.

7 La spianatura viene ripetuta fino al completa-
mento della superficie programmata.

8 Alla fine il WIinNC posiziona l'utensile, spo-
standolo del suo diametro, sul punto piu alto
programmato nell’asse del mandrino.

Impostazione del taglio

Il punto di inizio e quindi la direzione di fresatura
sono liberamente selezionabili, poiché il WinNC
sposta i singoli tagli dal punto 1 al punto 2 e lo
svolgimento complessivo procede dai punti 1 /
2 ai punti 3/ 4. Il punto 1 pud essere definito su
un qualsiasi spigolo della superficie da lavorare.

Impiegando una fresa a candela la qualita della
superficie puo essere ottimizzata:

e Conun taglio a spinta (coordinata dell’asse del
mandrino del punto 1 maggiore della coordi-
nata dell'asse del mandrino del punto 2) per
superfici poco inclinate.

e Con un taglio a trazione (coordinata dell’asse
del mandrino del punto 1 minore della coordi-
nata dell'asse del mandrino del punto 2) per
superfici molto inclinate.

¢ Per le superfici sghembe impostando la dire-
zione del movimento principale (dal punto 1 al
punto 2) in direzione della pendenza maggiore.

Impiegando una fresa a raggio frontale la qualita
della superficie pud essere ottimizzata:

¢ Per le superfici sghembe impostando la dire-
zione del movimento principale (dal punto 1
al punto 2) perpendicolarmente alla direzione
della pendenza maggiore
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Sottoprogrammi

Etichettatura di sottoprogrammi e di
ripetizioni di blocchi di programma *)

| passi di lavorazione gia programmati possono
essere ripetuti mediante sottoprogrammi o ripeti-
zione di blocchi di programma.

Label

| sottoprogrammi e le ripetizioni di blocchi di pro-
gramma iniziano nel programma di lavorazione
con la sigla LBL, l'abbreviazione della parola
LABEL (ingl. etichetta, contrassegno).

Ai singoli LABEL viene assegnato un numero tra 1
e 65535. | singoli numeri LABEL possono essere
assegnati una sola volta nel programma con la
funzione LABEL SET.

Nota: "é

Se un numero di LABEL viene assegnato piu
volte, il WinNC emette un messaggio di errore
alla conclusione del blocco LBL SET.

L'etichetta LABEL O (LBL 0) segna la fine di un
sottoprogramma e puo quindi essere utilizzata
guante volte necessario.
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BEGIN PGM ...

CALL LBL1

*)

%

L Z+100 M2

LBLT =

¢

LBLO

'END PGM ...

0

Sottoprogrammi *)

Principio di funzionamento

1

I WinNC esegue il programma di lavorazione
fino al richiamo di un sottoprogramma con
CALL LBL.

Da questo punto il WinNC esegue il sottopro-
gramma richiamato fino alla sua fine program-
mata con LBL 0.

Successivamente il WinNC continua il pro-
gramma di lavorazione nel blocco che segue
il richiamo del sottoprogramma CALL LBL.

Avvertenze per la programmazione

Il programma principale pud contenere fino a
254 sottoprogrammi.

| sottoprogrammi possono essere richiamati in
gualsiasi ordine e tutte le volte che si desidera.

Un sottoprogramma non pud richiamare se
stesso.

E consigliabile programmare i sottoprogrammi
alla fine del programma principale (dopo il
blocco con M2 o0 M30).

Se i sottoprogrammi si trovano nel programma
di lavorazione prima del blocco con M02 o0 M30
vengono comunque eseguiti almeno una volta
senza essere richiamati.

Programmazione di un sottoprogramma

Etichettatura dell’inizio: premere il tasto LBL
SET ed inserire il numero di Label.

Inserire il numero del sottoprogramma.

Etichettatura della fine: premere il tasto LBL
SET ed inserire il numero di Label “0".

Richiamo di un sottoprogramma

Richiamo del sottoprogramma: Premere il ta-
sto LBL CALL.

Numero Label: inserire il numero del Label del
sottoprogramma da richiamare.

Ripetizioni REP: Ignorare il dialogo con il ta-
sto NO ENT. Utilizzare le ripetizioni REP solo
nelle ripetizioni di blocchi di programma.

Nota: g

I'istruzione CALL LBL 0 non € ammessa in
guanto corrisponde alla chiamata della fine
di un sottoprogramma.
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0 BEGIN PGM ...

;

+ LBL1

R

CALLLBL1REP2

3

END PGM ...

")

Ripetizioni di blocchi di programma *)

Label LBL

Le ripetizioni di blocchi di programma iniziano con
il LBL (LABEL).

Una ripetizione di blocchi di programma chiude
con CALL LBL /REP.

Principio di funzionamento

1 1l WinNC esegue il programma di lavorazione
fino alla fine della parte da ripetere (CALL LBL
/REP). Cio significa che il Label & eseguito
dal WIinNC una sola volta senza un richiamo
separato.

2 Successivamente il WinNC ripete la parte di
programma tra il LABEL richiamato e la chia-
mata del Label CALL LBL /REP tante volte
guante sono specificate in REP.

3 Dopo l'ultima ripetizione il WinNC continua
I'esecuzione del programma di lavorazione.

Avvertenze per la programmazione

e Sipossono programmare fino ad un massimo
di 65.534 ripetizioni consecutive di una parte
di programma.

* | blocchi di programma verranno eseguite dal
WinNC sempre una volta in pit del numero di
ripetizioni programmate.

Programmazione di una ripetizione di una

parte di programma

* Etichettatura dell’inizio: Premere il tasto LBL
SET e inserire il numero LABEL per i blocchi
di programma da ripetere.

* |Inserire la parte di programma

Richiamo di una ripetizione di una parte del

programma

* Premere il tasto LBL CALL, inserire il numero
Label dei blocchi di programma da ripetere ed
il numero delle ripetizioni REP.
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m

0 B

<@n

EN

o

END PGM B

*)

GIN PGM }‘ 0 BEGINPGM B
CALL PGM B '
PGM A E

Programma qualsiasi quale
sottoprogramma)

Principio di funzionamento

1 1l WinNC esegue il programma di lavorazione
fino al richiamo di un altro programma con
CALL PGM.

2 Quindi, il WinNC esegue il programma richia-
mato fino alla sua fine.

3 Successivamente il WinNC continua I'esecu-
zione del programma (richiamante) dal blocco
che segue il richiamo del programma.

Avvertenze per la programmazione

e Per utilizzare un qualsiasi programma come
sottoprogramma il WinNC non necessita di
LABEL.

¢ || programma richiamato non deve contenere
le funzioni ausiliarie M2 o M30.

¢ || programma richiamato non deve contenere
alcun richiamo CALL PGM nel programma
richiamante (ciclo infinito).

Richiamo di un programma qualsiasi quale
sottoprogramma

* Funzioni per la chiamata del programma: Pre-
mere il tasto PGM CALL.

Nota: /2

Introducendo solo il nome del programma,
il programma richiamato deve trovarsi nella
stessa directory del programma richiamante.
Se il programma richiamato non si trova nella
stessa directory del programma chiamante,
occorre introdurre il nome di percorso comple-

to, ad es.: TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H
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Annidamenti

Tipi di annidamenti

Richiamo di sottoprogrammi in un sottopro-
gramma

Ripetizioni di blocchi di programma in una
ripetizione di blocchi di programma

Richiamo di sottoprogrammi nelle ripetizioni di
una parte di programma

Ripetizioni di blocchi di programma nel sotto-
programma

Profondita di annidamento

La profondita di annidamento definisce quante

volte i blocchi di programma o i sottoprogrammi

possono contenere altri sottoprogrammi o ripeti-

zioni di

blocchi di programma.

* Profondita massima di annidamento per sotto-
programmi: 6

* Profondita massima di annidamento per richia-
mi di programmi principali: 4

* Le ripetizioni di blocchi di programma possono
essere annidate senza limiti

Esempio: sottoprogramma
in un sottoprogramma

Commento

0 BEGIN PGM UPGMS MM

Aprire il programma principale su LBL 1

17 CALL LBL 1

Richiamare il sottoprogramma con LBL 1

35 L Z+100 RO FMAX M2

Ultimo blocco del programma principale (con M2)

36 LBL 1

Inizio del sottoprogramma 1

39 CALL LBL 2

45 LBL O

Fine del sottoprogramma 1
46 LBL 2 Inizio del sottoprogramma 2
62 LBL O Fine del sottoprogramma 2

63 END PGM UPGMS MM

63 END PGM UPGMS MM

@) o)
o) O
o o S wBL1 2 S L2 3
(@) O o o o o
O O (@) (@) O O
O O (©) O
O O o o o
0) —_— o * o o
O O (@) O O O
o CALL o O CALL © o o
o LBL1 o g L2 S S S
o) o) o o o o
0O — O o o
0O 0O O l O O l O
(@] (@] O O
O o o o o o
O O O LBLO © © |BLO ©
o) o O o o o
o) o)
o) O
upP1 uP2
Programma principale

Esecuzione del programma

1 Esecuzione del programma principale UPGMS
fino al blocco 17

2 1l sottoprogramma 1 viene richiamato ed ese-
guito fino al blocco 39

3 Il sottoprogramma 2 viene richiamato ed ese-
guito fino al blocco 62 Fine del sottoprogram-
ma 2 e salto di ritorno al sottoprogramma dal
quale e stato richiamato

4 |l sottoprogramma 1 viene eseguito dal bloc-
co 40 al blocco 45. Fine del sottoprogramma
1 e salto di ritorno al programma principale
UPGMS

5 Il programma principale UPGMS viene esegui-
to dal blocco 18 al blocco 35. Salto di ritorno
al blocco 0 e fine del programma
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Esempio: Ripetizione di ripetizioni

di blocchi di programma Commento

0 BEGIN PGM UPGMS MM

15LBL1 Inizio della ripetizione del blocco di programma 1
20LBL 2 Inizio della ripetizione del blocco di programma 2

27 CALL LBL 2 REP 2/2

Blocco di programma compreso tra questa frase e LBL 2
(blocco 20) viene ripetuto 2 volte

35 CALL LBL 1 REP 1/1

Blocco di programma compreso tra questa frase e LBL 1
(blocco 15) viene ripetuto 1 volte

50 END PGM REPS MM

O REP 2/20 O o © o

o 0O O |BL2 O O LBL2 O

® o o o o

. o o o o o
o o o o

O O o o o o

O o o o o

O ) o o o o

(@) (@)

(@) O

O O

O O

(@)

O CALL

8 LBL 1 8

IREP 1/1Q

(@)

(@)

(@)

O

O O

O O UP 2 UP 2

(@) (@)

(@) (@)

O O

O O

(@) (@)

(@) (@)

O O

Programma principale

0000000000000O0O000

(@] (@] (@] (@) (@]

LBL1 © (©] (@) O LBL2 O

8 o o o o

o (@) O (@) O

o (@] (@) (@) (@]

(@) (@) O (@) O

(@) (@] (@) (@) (@)
LBL2 3
REP 2/2 o

UP1 upP 2 upP 2

Esecuzione del programma

1 Il programma principale REPS viene ripetuto
fino al blocco 27

2 La parte di programma viene ripetuta per 2
volte tra il blocco 20 e il blocco 27

3 Il programma principale REPS viene eseguito
dal blocco 28 al blocco 35

La parte di programma tra il blocco 15 e |l
blocco 35 viene ripetuta 1 volta (contiene la ri-
petizione della parte di programma tra il blocco
20 e il blocco 27)

Il programma principale REPS viene eseguito
dal blocco 36 al blocco 50 (fine del programma)
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Esempio: Ripetizione di sottoprogrammi

Commento

0 BEGIN PGM UPGMS MM

10LBL1

Inizio della ripetizione del blocco di programma 1

11 CALL LBL 2

Richiamo sottoprogramma

12 CALL LBL 1 REP 2/2

Blocco di programma compreso tra questa frase e LBL 1
(blocco 10) viene ripetuto 2 volte

19 L Z+100 RO FMAX M2

Ultimo blocco del programma principale con M2

20LBL 2

Inizio del sottoprogramma

28 LBLO

Fine del sottoprogramma

29 END PGM UPGREP MM

CALL
LBL 2

00000000
00000000

UP 2

O00O0O0O0O0OO0OOOLOOOLOOOOLOOOOOO

O0000OOPOPOOOOOO

Programma principale

—
oy}
—
[EEN

LBL 2

000000000

LBLO

00000000
00000000

0000000000O0OOOOOOOOO

OOOOtOOOO

UP1 UP 2

Esecuzione del programma

1 Il programma principale UPGREP fino al blocco
11

2 |l sottoprogramma 2 viene richiamato ed ese-
guito

3 La parte di programma viene ripetuta per 2 volte
tra il blocco 10 e il blocco 12; il sottoprogramma
2 viene ripetuto 2 volte

4 |l programma principale UPGREP viene ripetuto
dal blocco 13 al blocco 19; fine del programma
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E: Programmazione degli utensili

")

%

Avanzamento e velocita del mandrino

Inserimenti dei dati
utensile

Avanzamento F *)

L'avanzamento F & la velocita in mm/min (pollici/
min), alla quale il centro dell'utensile si muove
sulla propria traiettoria. L’'avanzamento massimo
puo essere differente per i singoli assi e viene
determinato mediante i parametri macchina.

Inserimento

| dati relativi al’lavanzamento possono essere
inseriti in ogni singolo blocco di posizionamento
oppure in un blocco TOOL CALL (richiamo uten-
sile). (Vedi “Generazione di blocchi di programma
con i tasti funzione della traiettoria”, Cap. D)

Avanzamento in rapido

Per il rapido inserire F MAX oppure F9999. Per
inserire F MAX , premere il tasto ENT o il tasto
funzione FMAX nella finestra di dialogo Avanza-
mento F= 7 .

Durata dell’effetto

Il valore numerico inserito per I'avanzamento
rimane attivo finché I’esecuzione del programma
arriva ad un blocco nel quale & programmato un
altro avanzamento. F MAX vale solo per il blocco
nel quale e stato programmato. Dopo il blocco
con F MAX vale di nuovo l'ultimo avanzamento
programmato con un valore numerico. F9999 é il
rapido con arresto automatico. Viene cancellato
con l'inserimento di un valore numerico dell'a-
vanzamento.

Modifica durante I'esecuzione del programma
Durante l'esecuzione del programma, si pud
modificare lI'avanzamento intervenendo sulla
manopola del potenziometro di regolazione F
dell'avanzamento stesso.
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Velocita S mandrino *)

La velocita S del mandrino viene inserita in giri
al minuto (giri/min) in un blocco TOOL CALL
(richiamo utensile).

Modifica programmata

La velocita del mandrino pud essere modificata
nel programma di lavorazione con un blocco
TOOL CALL, inserendo esclusivamente la nuova
velocita del mandrino:

* Programmazione velocita: Premere il tasto
TOOL CALL

* |gnorare la finestra di dialogo Numero uten-
sile? con il tasto NO ENT

¢ |gnorare la finestra di dialogo Asse del man-
drino parallelo a X/Y/Z? con il tasto NO ENT

¢ Nella finestra di dialogo Velocita mandrino
S=? inserire la nuova velocita del mandrino e
confermare con il tasto END

Modifica durante I'esecuzione del programma
Durante I'esecuzione del programma, si puo
modificare la velocita del mandrino intervenendo
sulla manopola del potenziometro di regolazione
S per la velocita del mandrino.

Avanzamento e velocita del mandrino
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*)

1 8 12 13 18
Z \/ o
[B]

-

X

Dati utensile

L1

L2

L3

*)

@

x Y

Lunghezza utensile

Dati utensile

Requisiti per la correzione
dell'utensile *)

Di norma si programmano le coordinate delle
traiettorie nel modo in cui il pezzo viene quotato
nel disegno. Affinché WinNC possa calcolare la
traiettoria del centro dell’utensile, quindi effettua-
re una correzione dell’'utensile, occorre inserire la
lunghezza e il raggio per ogni utensile utilizzato.

Numero utensile, nome utensile

Ogni utensile viene identificato da un numero.
Lavorando con le tabelle utensili si possono
utilizzare numeri piu alti e assegnare anche dei
nomi utensile.

L'utensile con il numero 0 viene identificato quale
"utensile zero" con lunghezza L=0 e raggio R=0.
L'utensile TO non é richiamabile. Anche nelle
tabelle utensili, l'utensile TO dovrebbe essere
definito con L=0 e R=0.

Lunghezza L dell'utensile

La lunghezza L dell’utensile andrebbe di norma
inserita come lunghezza assoluta rispetto al punto
di riferimento dell'utensile.

Per numerose funzioni relative alla lavorazione
multiasse, WinNC richiede obbligatoriamente la
lunghezza totale dell'utensile.

E3
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*)
B

DR>0 =g

6

ST o o o

DL<O ¥ [

—_———— ——— e ——

 DL>0

Raggio utensile

Raggio R dell’utensile *)

Il raggio R dell'utensile viene inserito direttamente.

Valori Delta per lunghezze e raggi

| valori Delta indicano gli scostamenti in lunghez-
za e nel raggio di utensili.

Un valore Delta positivo significa una sovradi-
mensione (DL, DR, DR2>0). Nelle lavorazioni
con la sovradimensione si deve indicare il valore
della stessa nella programmazione del richiamo
utensile con TOOL CALL.

Un valore Delta negativo significa una sottodi-
mensione (DL, DR, DR2<0). La sottodimensione
viene inserita nella tabella utensili per l'usura
dell'utensile.

| valori Delta vengono inseriti come valori nume-
rici; in un blocco TOOL CALL il valore puo essere
trasferito anche con un parametro Q.

Campo di immissione: il valore Delta massimo &
di £ 99,999 mm.
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Inserimento dei dati utensile
nella tabella

In una tabella utensili possono essere definiti gli
utensili e salvati i rispettivi dati.

Per poter inserire gli utensili indicizzati, come
ad es. punte a gradino con piu correzioni della
lunghezza, utilizzare le tabelle utensili.

Tabella utensili; Dati utensile standard

Sigla Inserimento Finestra di dialogo
Numero utensile con il quale I'utensile viene richiamato nel programma
T s —
(ad es.: 5, indicizzato: 5.2)
NOME Nome utensile con il quale l'utensile viene richiamato nel programma Nome utensile?
L Valore di correzione per la lunghezza L dell'utensile Lunghezza utensile?
R Valore di correzione per il raggio R dell'utensile Raggio R dell'utensile?
Raggio R2 dell'utensile per frese a raggio laterale (solo per la correzione
R2 tridimensionale del raggio o la rappresentazione grafica della lavorazione Raggio utensile R2?
con fresa a raggio laterale)
DL Valore Delta per la lunghezza L dell'utensile Sovr§d|men3|one lungh.
utensile?
DR Valore Delta per il raggio R dell'utensile Sovra_d|men5|one raggio
utensile?
. . . " " Utensile bloccato?
TL Impostare il blocco utensile (TL: per "Tool locked") Si = ENT/ No = NO ENT
Tipo utensile: premere il tasto ENT per modificare il campo.
TIPO Il tasto GOTO apre una finestra in cui & possibile selezionare il tipo di utensile. Tipo di utensile?
| tipi di utensile vengono assegnati per impostare i filtri di visualizzazione in
modo tale che nella tabella sia visibile solo il tipo selezionato.
DOC Commento sull'utensile Commento sull'utensile?
LCUTS Lunghezza tagliente dell'utensile per il ciclo 22 Lungh. tagliente nell'asse
utensile?
Angolazione massima dell'utensile nel movimento di immersione con Angolazione massima
ANGLE S - :
pendolamento per i cicli 22 e 208 nell'immersione?
CuT Numero di taglienti dell'utensile Numero taglienti?
Limite della velocita di rotazione del mandrino per questo utensile. Vengono . . -
. S . - Velocita massima [giri/min]?
NMAX monitorati sia il valore programmato (messaggio di errore) sia un aumento della
velocita tramite potenziometro. Funzione non attiva: - inserire
T-ANGLE Angolo di punta dell uter_1§|le_. Viene utlllz_zato dal C|c_lo di cen_tratu_ra (ciclo 240) Angolo di punta
per calcolare la profondita di centratura in base al diametro inserito.
PITCH Passo della filettatura dell'utensile. Viene utilizzato per i cicli di maschiatura Passo filettatura utensile?
(cicli 206, 207 e 209). Un segno positivo corrisponde a una filettatura destrorsa.
NOME Selezionare I'utensile da un elenco a tendina Utensile dal database per |
UTENSILE 3D simulazione 3D?
COLORE Scegliere il colore dell'utensile C_olore (_1e|| utensile per la
simulazione 3D?
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|iEdiling \abella utensil
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cemcane " mans | FINE |

MODIFICA
TABELLA

UTENSILE
OFF ON

FILTRO
TABELLE

VIS.TUTTI

SELEZIONA

PAGINA

INIZIO

PAGINA

FINE

INIZIO
PAGINA

<

FINE
RIGHE

Modifica delle tabelle utensili

La tabella utensili valida per I'esecuzione del pro-
gramma ha il nome di file TOOL.T. Il file TOOL T
deve essere salvato nella directory TNC:\table e
puo essere modificato solo in una delle modalita
di funzionamento della macchina. Le tabelle uten-
sili archiviate o utilizzate per il test del programma
possono avere qualsiasi altro nome di file con
I'estensione .T.

Apertura della tabella utensili TOOL.T:
1 Selezionare una delle modalita di funziona-
mento della macchina

2 Selezionare la tabella utensili: Premere il tasto
funzione TABELLA UTENSILI

3 Impostare il tasto funzione MODIFICA su “ON".

Mostra solo determinati tipi di utensili:

1 Scorrere la barra dei tasti funzione fino a vi-
sualizzare FILTRO TABELLE.

2 Selezionare il tipo di utensile desiderato trami-
te il tasto funzione.

3 Annullare il filtro: Premere il tasto funzione
VIS.TUTTI.

Aprire un’altra tabella utensili

1 Aprire la gestione file

2 Utilizzando i tasti freccia o i tasti funzione
direzionali, &€ possibile spostare il riquadro di
selezione sul file che si desidera selezionare.

3 Selezionare il file: Premere il tasto funzione
SELEZIONA oppure il tasto ENT.

Dopo aver aperto una tabella utensili per modi-
ficarla, si pu0 spostare il riquadro di selezione
con i tasti freccia o con i tasti funzione su una
posizione qualsiasi della tabella. Sempre in una
posizione qualsiasi € possibile sovrascrivere i va-
lori salvati o inserire valori nuovi.
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Nota:
gli utensili 3D e i colori 3D vengono salvati in
una tabella dedicata TOOL.3d.

Nota: i

se non e selezionato nessun colore, verra uti-
lizzato quello del 3D Tool Manager. Altrimenti
verra applicato il colore selezionato.

Nome utensile 3D

Gli utensili 3D contenuti nel tool manager possono
essere importati nella lista utensili.

E anche possibile assegnare ai singoli utensili un
colore a propria scelta.

1 Per visualizzare gli utensili 3D, spostare la
barra di scorrimento verso destra.

2 Per attivare la selezione utensile (menu a ten-
dina), fare doppio clic sull'utensile 3D. Premere
la barra spaziatrice per passare alla selezione
utensile.

3 Perdisattivare l'utensile, € necessario selezio-
nare dal menu di selezione la riga vuota (del
tutto in alto).

Colore utensile 3D

E possibile assegnare dei colori agli utensili, in
modo da ottimizzare la loro visualizzazione nella
simulazione.

1 Per visualizzare la scelta dei colori, spostare
la barra di scorrimento verso destra.

2 Per aprire la finestra di selezione del colore,
fare doppio clic sul campo dei colori oppure
usare la barra spaziatrice.

3 | colori predefiniti vengono visualizzati come
colori base, mentre quelli definiti dall’'utente
come colori personalizzati.

* Per creare colori personalizzati:
spostare il mouse all'interno dell'area dei colori
sul colore desiderato e cliccare per seleziona-
re. In alternativa, i valori per R,G,B possono
essere inseriti manualmente.

e cliccando su “Aggiungi a colori personalizzati”
aggiungere il nuovo colore.

4 Per deselezionare un colore, selezionare il
nero.

5 Confermare con OK oppure annullare con
Cancella.
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TABELLA
UTENSILI

TABELLA
POSIZIONI

MODIFICA
OFF ON

e

B Editing tabella utensili
R —

T moemet
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Tabella posizioni: Inserimento

Tabella delle posizioni per il
cambio utensile *)

Apertura della tabella utensili TOOL.T:
1 Selezionare una delle modalita di funziona-
mento della macchina

2 Selezionare la tabella utensili: premere il tasto
funzione TABELLA UTENSILI.

3 Premere il tasto funzione per aprire la TABEL-
LA DELLE POSIZIONI.

4 Portare il tasto funzione MODIFICA su “ON”
per modificare la tabella delle posizioni.

Per le funzioni relative alle possibilita di modi-
fica della tabella delle posizioni, consultare la
tabella utensili.

La tabella delle posizioni & necessaria per il cam-
bio automatico degli utensili.

Inoltre, serve per gestire 'occupazione del dispo-
sitivo di cambio utensile. La tabella delle posizioni
e contenuta nella directory TNC:\TABLE.

Il nome del file € preimpostato su TOOL_P.TCH
e non puo essere modificato per I'area macchina.

Sigla Inserimento Finestra di dialogo
P Numero di posizione dell'utensile nel magazzino utensili —
T Numero utensile Numero utensile?

TName Nome utensile

Nome utensile?

F Riporre sempre l'utensile nella stessa posizione nel magazzino Posto fisso? Si = ENT / No = NO CANC

L Blocca posizione

Posto bloccato?Si = CANC / No = NO CANC

DOC Commento sulla posizione

Commento sulla posizione?

Nota: é

F e L non sono attualmente modificabili, poi-
ché con l'attuale versione del software non e
possibile una gestione caotica degli strumenti.

Nota per TName e DOC: 7

gueste voci sono collegate nella tabella delle
posizioni e nella tabella degli utensili e ven-
gono quindi trasferite automaticamente.
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Editing tabella post
2 Purcaramares s b Tatets st i
{in rpsrpE
e

s

INDIETRO
COLONNA
T

TABELLA
POSIZIONI
INDIETRO

SELEZIONARE

1

OK

ANNULLA

Cambio utensile tramite tasto funzione

Nella barra verticale dei tasti funzione €& possibile
cambiare l'utensile tramite il tasto funzione.

1 Premere il tasto funzione per il cambio utensile

2 Inserire un nuovo utensile.

3 Tornare alla tabella delle posizioni.

Altre funzioni nella barra orizzontale
dei tasti funzione

1 Posizionare il cursore sulla colonna T e pre-
mere il tasto funzione.

2 Resettare l'intera tabella.

3 Selezionare l'utensile dalla tabella utensili:

Viene visualizzato il contenuto della tabella uten-
sili. Selezionare I'utensile con i tasti freccia, con
il tasto funzione OK acquisirli nella tabella delle
posizioni.

4 Confermare con OK oppure annullare con
ANNULLA.
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SELEZIONA
NOME

UTENSILE

Qs

Richiamo dei dati utensile *)

Il richiamo di un utensile TOOL CALL nel pro-
gramma di lavorazione va programmato come
segue:

Selezionare il richiamo utensile con il tasto
TOOL CALL.

Numero utensile: inserire il numero o il nome
dell'utensile. L'utensile & stato prima definito in
un blocco TOOL DEF o in una tabella utensili.
Il nome viene inserito tramite il tasto funzione
NOME UTENSILE.

Tramite il tasto funzione SELEZIONA €& possi-
bile visualizzare una finestra che consente di
selezionare direttamente un utensile definito
nella tabella utensili TOOL.T, senza doverne
inserire il numero o il nome.

Il tasto funzione QS consente di inserire un
parametro della stringa.

WinNC inserisce automaticamente il nome
dell'utensile tra virgolette.

I nomi si riferiscono a una voce nella tabella
utensili attivi TOOL.T.

Asse del mandrino X/Y/Z parallelo: Inserire
I'asse dell'utensile.

Velocita S mandrino: inserire direttamente la
velocita del mandrino.

Avanzamento F: inserire direttamente 'avan-
zamento. F rimarra attivo finché in un blocco
di posizionamento o in un blocco TOOL CALL
non viene programmato un nuovo avanzamen-
to.

Sovradimensione lunghezza utensile DL:
valore Delta per la lunghezza utensile.
Sovradimensione raggio DR utensile:: valo-
re Delta per il raggio utensile.

Esempio: richiamo utensile

Verra richiamato l'utensile numero 5 nell’asse
utensile Z, con velocitd del mandrino di 2.500
giri/min e un avanzamento di 350 mm/min. La
sovradimensione della lunghezza e del raggio
dell’utensile & pari a 0,2, mentre la sottodimensio-
ne del raggio dell’'utensile & pari a 1 mm.

20 TOOL CALL 5 Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1

La D davanti alla L e alla R sta per valore Delta.
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*)

Correzione dell'utensile

Correzione dell'utensile

Introduzione *)

Il WIiNNC corregge la traiettoria dell’'utensile
sull'asse del mandrino con il valore di correzione
per la lunghezza utensile e nel piano di lavoro con
il raggio dell'utensile.

Se il programma di lavorazione viene generato
direttamente sul WinNC, la correzione del raggio
dell'utensile & attiva solo nel piano di lavoro.
WinNC ne tiene conto per un massimo di cinque
assi, inclusi gli assi di rotazione.

Correzione lunghezza utensile

Il valore di correzione per la lunghezza utensile si
attiva automaticamente quando un utensile viene
richiamato e spostato nell'asse del mandrino. La
correzione verra disattivata non appena verra
richiamato un utensile con lunghezza L=0 (TOOL
CALL 0).

Pericolo di collisione:

Attenzione, pericolo di collisione:
Disattivando una correzione di lunghezza di
valore positivo con TOOL CALL 0 la distanza
tra utensile e pezzo si riduce.

Dopo un richiamo utensile TOOL CALL la
traiettoria programmata dell’'utensile nell’asse
del mandrino si modifica di un valore pari alla
differenza di lunghezza tra l'utensile vecchio
e l'utensile nuovo.

Nella correzione della lunghezza viene tenuto
conto dei valori Delta sia del blocco TOOL CALL
che della tabella utensili.

Valore di correzione = L + DL, ... + DL, CON

L: lunghezza utensile L dal blocco

TOOL DEF o dalla tabella utensili

sovradimensione DL per lalunghezza

dal blocco TOOL CALL

DL [ sovradimensione DL per la lunghezza
dalla tabella utensili

DL

TOOL CALL"
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")

Correzione raggio utensile

Correzione raggio utensile

Correzione raggio utensile *)

Il blocco di programma per una traiettoria utensile
contiene:

* RL o0 RR per una correzione del raggio

¢ RO quando non € richiesta alcuna correzione
del raggio

La correzione del raggio si attiva non appena un
utensile viene richiamato e spostato nel piano di
lavoro con RL 0 RR

Nota: /,é

WinNC annulla la correzione del raggio
quando:

* si programma un blocco lineare con RO
* si esce dal profilo con la funzione DEP

® si programma un richiamo di programma
con PGM CALL

* siseleziona un nuovo programma con
PGM MGT.

Nella correzione di un raggio viene tenuto conto
dei valori Delta sia del blocco TOOL CALL che
della tabella utensili.

Valore di correzione =R + DR

TOOL CALL + DRTAB con

R: raggio dell’utensile R dal blocco
TOOL DEF o dalla tabella utensili

DR o, ca. SOvradimensione DR per il raggio dal
blocco TOOL CALL
DR . sovradimensione DR del raggio dalla

tabella utensili

Traiettorie senza correzione del raggio: RO
L'utensile si sposta nel piano di lavoro con il
proprio centro sulla traiettoria programmata, cioé
sulle coordinate programmate.

Utilizzo: foratura, preposizionamenti.

Emco
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PROGRAMMAZIONE DEGLI UTENSILI

Yi )

Y

Traiettorie

vi g

x¥

Traiettorie con correzione del raggio: RR e RL *)

RR L'utensile si sposta a destra del profilo
RL L'utensile si sposta a sinistra del profilo

Il centro dell’'utensile rispetta la distanza del rag-
gio utensile del profilo programmato. “A destra” e
“a sinistra” indica la posizione dell’'utensile nella
direzione di spostamento lungo

il profilo del pezzo.

Nota: 2

tra due blocchi di programma con differente
correzione del raggio RR e RL deve trovarsi
almeno un blocco di spostamento nel piano
di lavoro senza correzione del raggio (quindi
con RO).

La correzione del raggio diventa attiva alla
fine del blocco nel quale viene programmata
per la prima volta.

Al primo blocco con la correzione del raggio
RR/RL e alla disattivazione con RO WinNC
posiziona l'utensile sempre perpendicolar-
mente al punto di partenza o al punto finale
programmati. Preposizionare pertanto l'uten-
sile rispettivamente davanti al primo punto
del profilo e/o dopo I'ultimo punto del profilo
in modo da evitare che il profilo si danneggi.

Traiettorie

RR

|

Inserimento della correzione del raggio

La correzione del raggio viene inserita con un
blocco L.

Confermare e completare l'inserimento delle coor-
dinate del punto di destinazione premendo ENT.

Corr. raggio: RL/RR/Nessuna corr.?
Traiettoria utensile a sinistra del profilo program-
mato: premere il tasto funzioni RL oppure

Traiettoria utensile a destra del profilo program-
mato: premere il tasto funzioni RR oppure

Traiettoria utensile senza correzione del raggio
elo

disattivazione della correzione: premere il tasto
ENT o il tasto funzione RO.

Fine del blocco: premere il tasto END

E13
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*)

Lavorazione degli angoli

Correzione del raggio: lavorazione degli angoli

Angoli esterni:

Avendo programmato una correzione del rag-
gio, il WinNC porta 'utensile in corrispondenza
degli angoli esterni su un arco di transito. Se
necessario, il WinNC riduce automaticamente
l'avanzamento sugli angoli esterni, ad es. in
caso di bruschi cambi di direzione.

Angoli interni:

Negli angoli interni il WinNC calcola in punto
di intersezione delle traiettorie sulle quali si
muove il centro dell'utensile con le correzioni
programmate. Da questo punto esso porta |'u-
tensile lungo il successivo elemento di profilo.
In questo modo si evitano danneggiamenti del
pezzo negli angoli interni. Ne risulta che per un
determinato profilo il raggio dell'utensile non
potra essere scelto a piacere.

Nota: /é

non definire il punto di partenza o il punto fina-
le nelle lavorazioni interne in corrispondenza
di un angolo del profilo, per non danneggiare
il profilo.

Emco
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ESECUZIONE DEL PROGRAMMA

F: Esecuzione del programma

Presupposti

Impostazione punto di riferimento oppure
origini Ciclo 7

Le origini usate devono essere misurate ed in-
serite.

Utensili

Gli utensili usati devono essere misurati ed in-
seriti.

Gli utensili devono trovarsi nelle rispettive posi-
zioni (T) nel cambiautensili.

Punto di riferimento

Il punto di riferimento deve essere raggiunto su
tutti gli assi.

Macchina

La macchina deve essere pronta all'esercizio.

Il pezzo deve essere correttamente serrato.
Rimuovere dalla zona di lavoro tutti gli oggetti
estranei (chiavi per dadi, ecc.), in modo da pre-
venire collisioni.

All'avvio del programma la porta della macchina
deve essere chiusa.

Allarmi

Non deve essere presente nessun allarme.

F1
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«@®®

Avvio programma,
arresto programma

Premere il tasto “Cycle Start".

Arrestare il programma con “Cycle Stop”, prose-
guire con “Cycle Start".

Interrompere il programma con “Reset”..

Modalita di funziona-
mento dell’esecuzione
del programma

Nella modalita di funzionamento “Esecuzione
continua programma”, il sistema di comando
esegue un programma NC in modo continuo fino
alla fine del programma o fino a un’interruzione.

Nella modalita di funzionamento “Esecuzione pro-
gramma come blocco singolo”, il comando esegue
singolarmente ogni blocco dopo la pressione del
tasto esterno CYCLE START.

E possibile utilizzare le seguenti funzioni:

e Interrompere I'esecuzione del programma

e Esecuzione del programma a partire da un
determinato blocco

e Saltare blocchi

* Maodificare la tabella degli strumenti TOOL.T

» Controllare e modificare i parametri Q

Selezionare blocco singolo / esecuzione continua

Scegliere un programma per la lavorazione.

Nota: /é

tutte le procedure e le tabelle necessarie
devono essere selezionate nelle modalita
di funzionamento “Esecuzione programma
come blocco singolo” e “Esecuzione continua
programma" (stato M).

EMmco
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Ricerca blocchi

Con la funzione Ricerca blocchi e possibile ese-
guire un programma di lavorazione a partire da
un blocco N liberamente selezionabile.

e Aprire la finestra di dialogo Ricerca blocchi

* Ricerca fino a N= inserire il blocco selezio-
nabile fino al quale deve essere eseguita la
ricerca blocchi.

 Programma: mostra il nome del programma
selezionato.

Una volta completata la ricerca blocchi, compare
il messaggio "Ripristina stato macchina".

Premendo il tasto “Avvio NC” si conferma il ri-
pristino.

F3
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F MAX

ON
OFF

ON
OFF

F MAX %

» Scorrere la barra dei tasti funzione fino a quan-
do non compare F MAX.

* Premere il tasto funzioni per accedere alla fine-
stra di selezione per F MAX.

Il tasto funzione FMAX consente di ridurre la velo-
cita di avanzamento per avviare il programma NC.
La riduzione si applica a tutti i movimenti rapidi e
di avanzamento.

Il valore inserito non e piu attivo dopo lo spe-
gnhimento e la riaccensione della macchina. Per
ripristinare la velocita di avanzamento massima
impostata dopo l'accensione, € necessario rein-
serire il valore numerico corrispondente.

Questa funzione varia a seconda della macchina;
consultare il manuale della macchina.

Salto blocchi

| blocchi contrassegnati dal carattere “/” durante
la programmazione possono essere saltati duran-
te il test o I'esecuzione del programma.

Non eseguire o eseguire i blocchi di programma
contenenti il carattere "/".

Stop opzionale dell'esecuzione
del programma

Il comando interrompe I'esecuzione del program-
ma nei blocchi in cui € programmato M1.

Se M1 viene utilizzato in modalita “Esecuzione
programma”, il comando non disattiva il mandrino
né la pompa per la circolazione del refrigerante!

Interrompere o non interrompere I'esecuzione del
programma o il test del programma nei blocchi
con M1.

Emco
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ProGRAMMAZIONE NC FLESSIBILE

G: Programmazione NC flessibile

Note sulla programmazione: !

Nel programma €& possibile inserire sia i pa-
rametri Q che valori numerici.

Intervallo di valori ammesso:

valori numerici compresi tra -999 999 999 e
+999 999 999. Sono consentiti al massimo 16
caratteri, di cui 9 prima della virgola.

Parametri Q

Grazie ai parametri Q & possibile definire un’in-
tera famiglia di pezzi in un unico programma di
lavorazione.

A tal fine, al posto dei valori numerici vengono uti-
lizzati parametri variabili, i cosiddetti parametri Q:

| parametri Q vengono utilizzati, tra I'altro, per:
¢ valori di coordinate

* avanzamenti

* velocita

¢ dati del ciclo

Inoltre, con i parametri Q & possibile programmare
profili definiti da funzioni aritmetiche.

Oppure e possibile utilizzare i parametri Q per
eseguire passi di lavorazione subordinati a con-
dizioni logiche.

| parametri Q sono indicati con lettere e numeri.
Le lettere indicano il tipo di parametro, mentre i
numeri ne definiscono l'intervallo.

Tipo Campo Significato
Parametri Q | parametri si applicano a tutti i programmi presenti nella memoria di WinNC
0-30 Parametri per i cicli SL
31-99 Parametri per l'utente
100-199 Parametri per funzioni speciali del WinNC
200-1199 Parametri per i cicli Heidenhain
1200-1999 | Parametri per l'utente

Parametri QL

| parametri hanno effetto solo a livello locale, all'interno di un programma

0-499 Parametri per l'utente

Parametri QR

| parametri hanno effetto permanente su tutti i programmi presenti nella
memoria di WinNC, anche dopo un’interruzione di corrente

0-499 Parametri per 'utente

Parametri QS

0-1999

Parametri stringa per I'utente
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FUNZIONE
BASE

FUNZIONE
ANGOLO

SALTI

FORMULA
STRING

FNO
X=Y

FN1
X+Y

X-Y

FN3
X*Y

FN4
XY

FN5
RADICE

Richiamo dei parametri Q

Durante l'inserimento di un programma di lavora-
zione, premere il tasto Q.

Sono disponibili le seguenti funzioni:

1 Funzioni aritmetiche di base

2 Funzioni trigonometriche
3 Decisioni se/quando, salti

4 Funzione String Formula
Prima di poter utilizzare le variabili di tipo strin-
ga, € necessario definirle:
Esempio: QS10="PEZZO"

Funzioni aritmetiche di base
Sono disponibili le seguenti funzioni:

1 FN 0: Assegnazione
Assegnazione diretta di un valore
Ad es.: FN 0: Q5= +60

2 FN 1: Addizione
Calcolare la somma di due valori e assegnarla
Ades.:FN1: Q1 =-Q2=+5

3 FN 2: Sottrazione
Calcolare la differenza tra due valori e asse-
gnharla
Ades.:FN 2: Q1 =+10-+5

4 FN 3: Moltiplicazione
Creare e assegnare un prodotto di due valori
Ades.:FN3:Q2=+3*+3

5 FN 4: Divisione
Calcolare il quoziente di due valori e assegnarlo
Ad es.: FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2
Non & consentita la divisione per 0!

6 FN 5: Radice
Calcolare la radice di un numero e assegnare il
risultato
Ad es.: FN 5: Q20 = SQRT 4
Non €& consentito calcolare la radice di un nu-
mero negativo!
Avvertenze: ?
A destra del carattere “=" si possono inserire:
e due numeri
e due parametri Q
e un numero e un parametro Q

e Ai parametri Q e ai valori numerici nelle
equazioni & possibile assegnare un segno.

Emco
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FNG
SIN(X)

FN7
COS(X)

Funzioni trigonometriche
Sono disponibili le seguenti funzioni:

1 FN 6: SENO
Calcolare e assegnare il seno di un angolo in
gradi (°)
Ad es.: FN 6: Q20= SIN-Q5

2 FN 7: COSENO
Calcolare il coseno di un angolo in gradi (°) e
assegnarlo
Ad es.: FN 7: Q21 = -COS-Q5

Il seno, il coseno e la tangente esprimono i rap-
porti trai i lati di un triangolo rettangolo.
Vale quanto segue:

SN0 i sina=alc
COSENO:. it cosa=b/c
Tangente: .............. tana=a/b=sin o/ cos a
Dove:

* c ¢ il lato opposto all'angolo retto (ipotenusa)
e aé il lato opposto all'angolo a (yatepo onrocto)
* b eil terzo lato

Dalla tangente il WinNC pu0 calcolare I'angolo:
o = arctan (a/ b) = arctan (sin a / cos a )

Esempio
a=25mm
b =50 mm

o = arctan (a/ b) = arctan 0,5 = 26,57°

Inoltre vale:
az+b2=c2(conaz=axa)
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SALTI

FNO
IF X EQU Y
GOTO

FN10
IF X NE Y
GOTO

FN11
IFXGTY
GOTO

FN12
IF XLTY
GOTO

Decisioni se/quando con
parametri Q

WiInNC confronta un parametro Q con un altro
parametro Q o con un valore numerico. Se la
condizione viene soddisfatta, il WinNC continua il
programma di lavorazione al LABEL programmato
dopo la condizione. Se la condizione non viene
soddisfatta, WinNC esegue il blocco successivo.
Se si desidera richiamare un altro programma
guale sottoprogramma, programmare dopo il LA-
BEL un richiamo di programma con PGM CALL.

Salti incondizionati

| salti incondizionati sono salti la cui condizione
e sempre soddisfatta (=incondizionato), ad es.

FN9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1

Programmazione di decisioni se/quando

Premere il tasto funzione SALTI per visualizzare
le decisioni “Se/Quando”:

1 FN 9: Se uguale, salta a
Se entrambi i valori o i parametri sono uguali,
passare al Label specificato
Ades.: FN 9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL 12

2 FN 10: Se diverso, salta a
Se entrambi i valori o parametri sono diversi,
passare al Label specificato
Ad es.: FN 10: IF +10 NE -Q5 = GOTO LBL 10

3 FN 11: Se maggiore, salta a
Se il primo valore o parametro € maggiore del
secondo valore o parametro, salto al Label
specificato
Ad es.: FN 11: IF +Q1 GT +10 GOTO LBL 5

4 FN 12: Se minore, salta a
Se il primo valore o parametro & inferiore al
secondo valore o parametro, salto al Label
specificato
Ad es.: FN 12: IF +Q5 LT +0 GOTO LBL 8

Emco
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H: Allarmi e Messagqgi

Allarmi di macchina 6000 - 7999
Questi allarmi vengono provocati dalla macchina.
Gli allarmi sono diversi per le macchine differenti.
Gli allarmi 6000 - 6999 devono essere accettati
normalmente con RESET. Gli allarmi 7000 - 7999
sono messaggi, che di solito scompaiono, quando
la causa € stata eliminata.

PC MILL 50/55/100/105/125/ 155
Concept MILL 55/105/ 155

6000: ARRESTO DI EMERGENZA

Il tasto Arresto di Emergenza e stato premuto.
Eliminare situazione di pericolo e sbloccare tasto
Arresto di Emergenza. Il punto di riferimento deve
essere raggiunto nuovamente.

6001: PLC SUPERATO TEMPO CICLO
Contattare il reparto di assistenza della EMCO.

6002: PLC NESSUN PROGRAMMA INSERITO
Contattare il reparto di assistenza della EMCO.

6003: PLC NESSUN MODULO DI DATI
Contattare il reparto di assistenza della EMCO.

6004: PLC ERRORE MEMORIA RAM
Contattare il reparto di assistenza della EMCO.

6005: SOVRATEMPERATURA MODULO
FRENO

L'azionamento principale é stato frenato troppo

spesso, grandi cambiamenti del numero di giri

entro breve tempo.E4.2 attivo

6006: SOVRACCARICO RESIST.FRENANTE
vedasi 6005

6007: CIRCUITO DI SICUREZZA DIFETTOSO
Contattore di asse o0 azionamento principale non
disattivato con macchina disinserita. Il contattore
si & fermato o errore di contatto. E4.7 non é stato
attivo durante l'inserimento.

6008: PARTECIPANTE CAN MANCANTE
Controllare fusibili e/o contattare il reparto di as-
sistenza EMCO.

6009: CIRCUITO DI SICUREZZA DIFETTOSO
Un programma CNC in esecuzione viene interrot-
to, gli azionamenti ausiliari vengono disattivati, il
punto di riferimento va perso.

Contattare il reparto di assistenza della EMCO.

6010: AZIONAMENTO ASSE X NON PRONTO
La scheda di motore a passo e difettosa o troppo
calda, un fusibile o cablaggio sono difettosi.

Un programma CNC in funzione viene interrotto,
gli azionamenti ausiliari vengono disattivati, il
punto di riferimento va perso.

Controllate i fusibili o contattare il reparto di as-
sistenza della EMCO.

6011: AZIONAMENTO ASSE Y NON PRONTO
6012: AZIONAMENTO ASSE Z NON PRONTO
vedere 6010.

6013: AZIONAMENTO PRINCIPALE NON
PRONTO

L'alimentazione d'azionamento principale é difet-

tosa o I'azionamento principale € troppo caldo, un

fusibile o cablaggio sono difettosi.

Un programma CNC in esecuzione viene inter-

rotto, gli azionamenti ausiliari vengono disattivati

Controllate i fusibili o contattare il reparto di as-

sistenza della EMCO.

6014: MANCA VELOCITA MANDRINO PRINC.
Questo allarme viene provocato se il numero giri
mandrino scende al di sotto dei 20 giri/min. La
causa € il sovraccarico. Modificate i dati di taglio
(avanzamento, numero di giri, incremento). Il
programma CNC viene interrotto, gli azionamenti
ausiliari vengono disattivati.

J 2026-10
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6019: SUPERATO TEMPO MORSA

La morsa elettrica non ha raggiunto una posizione
di fine corsa entro 30 secondi.

Sistema di controllo o scheda del mezzo di ser-
raggio difettosa, morsa inceppata, regolare gli
interruttori di fine corsa bero.

6020: SEGNALE DELLA MORSA MANCANTE
In condizione di morsa chiusa manca il segnale
"Mezzo di serraggio bloccato" della scheda del
mezzo di serraggio.

Sistema di controllo, scheda del mezzo di serrag-
gio o cablaggio difettoso.

6022: SCHEDA DEL MEZZO DI SERRAGGIO
DIFETTOSA

Se appare in continuazione il segnale "Mezzo di

serraggio bloccato" nonostante non sia stato dato

alcun comando di controllo. Sostituire la scheda.

6024: SPORTELLO DI MACCHINA APERTO
Lo sportello & stato aperto durante un movimento
della macchina. Un programma CNC in esecu-
zione viene interrotto, gli azionamenti ausiliari
vengono disinseriti.

6027: INTERRUTTORE PORTA DIFETTOSO
Il finecorsa porta della porta automatica di macchi-
na € spostato, difettoso o cablato in modo errato.
Contattare il reparto di assistenza della EMCO.

6028: TEMPO SUPERATO SPORTELLO

La porta automatica s'incastra, alimentazione aria
compressa insufficiente, interruttore finecorsa
difettoso.

Controllare porte, alimentazione aria compressa
e interruttori finecorsa o Contattare il reparto di
assistenza della EMCO.

6030: NESSUN PEZZO TENSIONATO

Nessun pezzo disponibile, controsupporto morsa
spostato, camma di contattore spostato, hardware
difettoso.

Regolazione o contattare il reparto di assistenza
della EMCO.

6040: TORRETTA CONTR. DI BLOCCO STA-
TICO

Dopo il procedimento WZW tamburo premuto in

basso da asse Z. Posizione del mandrino erronea

0 guasto meccanico. E4.3=0 in stato inferiore

6041: TORRETTA SUPERO TEMPO GIRO
AVANTI

Tamburo utensile s'inceppa (collisione?), azio-

namento principale non pronto, fusibile difettoso,

hardware difettoso.

Un programma CNC in esecuzione viene inter-
rotto.

Controllate per collisioni, controllate i fusibili o
contattare il reparto di assistenza della EMCO.

6043-6046: TORR. CAMBIAUT.TAMBURO
SUPERV. POS

Errore di posizionamento azionamento principa-

le, errore sorveglianza posizione (interruttore di

prossimita induttivo difettoso o spostato, gioco

tamburo), fusibile difettoso, hardware difettoso.

L'asse Z potrebbe essere scivolato dalla dentatu-

ra con macchina disattivata.

Un programma CNC in esecuzione viene inter-

rotto.

Contattare il reparto di assistenza della EMCO.

6047: TORR. CAMBIAUT.TAMBURO NON
BLOCCATO

Tamburo utensile spostato dalla posizione di

bloccaggio, interruttore di prossimita induttivo

difettoso o spostato, hardware difettoso.

Un programma CNC in esecuzione viene inter-

rotto.

Contattare il reparto di assistenza della EMCO.

Se il tamburo di torretta cambiautensili € spostato

(nessun difetto), procedere come segue:

Portare tamburo manualmente in posizione di

bloccaggio.

Cambiare il modo operativo MANUAL (JOG).

Cambiare l'interruttore a chiave.

Traslare la slitta Z in alto, fino a che I'allarme non

viene piu visualizzato.

6048: SUPERATO TEMPO DIVISIONE
Apparecchio divisore s'inceppa (collisione), ali-
mentazione d'aria compressa insufficiente, har-
dware difettoso.

Controllare per collisione, controllare alimenta-
zione d'aria compressa o Contattare il reparto di
assistenza della EMCO.

6049: SUPERATO TEMPO DI BLOCCAGGIO
vedasi 6048

6050: M25 CON ALBERO PRINC. IN MARCIA

Causa: errore di programmazione nel programma
NC.

Programma in esecuzione viene interrotto.

Azionamenti ausiliari vengono disinseriti.

Rimedio: correggere programma NC.

6064: AUTOMATICA DELLO SPORTELLO
NON PRON.
mancanza pressione porta automatica.
Porta automatica s'inceppa meccanica-
mente.

Causa:
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Finecorsa per posizione finale aperta
difettoso.
Schede di sicurezza difettose.
Cablaggio difettoso.
Fusibili difettosi.
Programma in esecuzione viene interrotto.
Azionamenti ausiliari vengono disattivati.
Rimedio: servizio porta automatica.

6069: BLOCCAGGIO TANI NON APERTO

Durante I'apertura del bloccaggio l'interruttore a
pressione non cade entro i 400ms. Interruttore a
pressione difettoso o problema meccanico. E22.3

6070: BLOCCAGGIO PRESSOSTATO TANI
MANCANTE

Durante la chiusura del bloccaggio l'interruttore a

pressione non risponde. Nessuna aria compressa

0 problema meccanico E22.3

6071: DIVISORE NON PRONTO

Manca segnale Servo Ready dal convertitore di
frequenza. Sovratemperatura azionamento TANI
o convertitore di frequenza non pronto per ope-
razione.

6072: MORSA NON PRONTA

Si é provato ad avviare il mandrino con morsa
aperta o senza pezzo serrato.

Morsa blocca meccanicamente, alimentazione
aria compressa non sufficiente, interruttore aria
compressa difettoso, fusibile difettoso, hardware
difettoso.

Controllate i fusibili o contattare il reparto di assi-
stenza della EMCO.

6073: DIVISORE NON PRONTO

Causa: interruttore di prossimitadiblocco difettoso.
cablaggio difettoso.
fusibile difettoso.
mandrino start con apparecchio divisore
non bloccato.

Programma in esecuzione viene interrotto.

Azionamenti ausiliari vengono disattivati.

Rimedio: servizio apparecchio divisore automatico.
Sbloccare apparecchio divisore.

6074: SUPERATO TEMPO DIVISORE
Causa: apparecchio divisore s'inceppa meccani-
camente.
interruttore di prossimita di blocco difettoso.
cablaggio difettoso.
fusibile difettoso.
alimentazione ariacompressa insufficiente.
Programma in esecuzione viene interrotto.
Azionamenti ausiliari vengono disattivati.
Rimedio: verificare il pericolo dicollisione,controllare

l'alimentazione di aria compressa o met-
tersi in contatto con il servizio assistenza
clienti EMCO.

6075: M27CON ALBERO PRINC. IN MARCIA

Causa: errore di programmazione nel programma
NC.

Programma in esecuzione viene interrotto.

Azionamenti ausiliari vengono disattivati.

Rimedio: correggere programma NC.

7000: PROGRAMMATA PAROLA T SBAGL. !

Posizione utensile programmata piu grande di 10.
Un programma CNC in esecuzione viene arre-
stato.

Interrompere programma con RESET, correggere
programma.

7001: M6 NON PROGRAMMATA !

Per una sostituzione automatica dell'utensile,
dopo una parola T deve essere programmato
anche un comando M6.

7007: ARRESTO AVANZAMENTO!
Gli assi vengono arrestati dall'interfaccia robotica
(ingresso robotica FEEDHOLD).

7016: INSERIRE AZIONAMENTI AUS. !

Gli azionamenti ausiliari sono disattivati. Premete
il tasto AUX ON almeno per 0,5 s (con cio si evita
un'attivazione non intenzionale), per attivare gli
azionamenti ausiliari.

7017: AVVICINARE PUNTO DI RIF. !
Raggiungere il punto di riferimento (Z prima di X
prima di Y).

Se il punto di riferimento non € attivo, movimenti
manuali sono possibili soltanto con posizione
d'interruttore a chiave "operazione manuale".

7018: COMMUTARE INTERR. CHIAVE !
Durante l'attivazione di NC-Start l'interruttore a
chiave e stato su posizione "operazione manua-
le".

NC-Start non puo essere attivato.

Commutare l'interruttore a chiave per eseguire un
programma CNC.

7020: OPERAZIONE SPECIALE ATTIVA !
Operazione speciale: la porta di macchina é
aperta, gli azionamenti ausiliari sono attivati, I'in-
terruttore a chiave é nella posizione "operazione
manuale" e il tasto di consenso € premuto.

Gli assi possono essere traslati manualmente con
porta aperta. La torretta cambiautensile non puo
essere girata con porta aperta. Un programma
CNC puo svolgersi soltanto con mandrino fer-
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mo (DRYRUN) e nell'operazione blocco singolo
(SINGLE).

Per ragioni di sicurezza: la funzione del tasto di
consenso viene interrotta automaticamente dopo
40 s, poi il tasto di consenso deve essere lasciato
e premuto di nuovo.

7021: LIBERARE TORR. CAMBIAUT.!

Il cambio utensile é stato interrotto.

Movimenti di traslazione non sono possibili.
Premere il tasto torretta cambiautensili nell'ope-
razione JOG. Messaggio appare dopo l'allarme
6040.

7022: INIZ.TORR. CAMBIAUT. !
vedere 7021

7023: TEMPO DI ATTESA MOTORE PRINCI-
PALE!

Il convertitore di frequenza LENZE deve essere
staccato per almeno 20 secondi dalla rete di
alimentazione prima che possa essere effettuata
una nuova accensione. Tale allarme compare per
una veloce apertura/chiusura della porta (sotto i
20 secondi).

6027: INTERRUTTORE PORTA DIFETTOSO
L'interruttore di fine corsa della porta automatica
della macchina & spostato, difettoso oppure ca-
blato in modo errato.

Rivolgersi al servizio di assistenza clienti della
EMCO.

6028: TEMPO SUPERATO SPORTELLO

Porta automatica bloccata, pressione aria insuf-
ficiente, fine corsa difettoso.

Controllare porte automatiche, pressione aria e
fine corsa oppure rivolgersi al servizio di assisten-
za clienti dalla EMCO.

6030: NESSUN PEZZO TENSIONATO
Nessun pezzo da lavorare disponibile, contro-
supporto della morsa a vite spostato, camma di
commutazione spostata, hardware difettoso.
Regolare o rivolgersi al servizio di assistenza
clienti dalla EMCO.

6040: TORRETTA CONTR. DI BLOCCO STA-
TICO

Dopo la procedura della TP, il tamburo & spinto in
basso dall'asse Z. Posizione errata del mandrino
0 guasto meccanico. E4.3=0 in basso

6041: TORRETTA SUPERO TEMPO GIRO
AVANTI

Tamburo per utensiliinceppato (collisione?), azio-

namento principale non pronto, fusibile difettoso,

guasto hardware.

L'esecuzione del programma CNC in corso viene
interrotta.

Verificare presenza di una collisione, verificare
fusibili o contattare il servizio di assistenza clienti
della EMCO.

6043-6046: TORR. SUPERO TEMPO GIRO
INDIETRO

Errore di posizionamento azionamento principale,

errore monitoraggio della posizione (interruttore

di prossimita induttivo difettoso o spostato, gioco

del tamburo), fusibile difettoso, hardware difet-

toso.

A macchina spenta, l'asse Z potrebbe essere

fuoriuscito dagli ingranaggi.

L'esecuzione del programma CNC in corso viene

interrotta.

Rivolgersi al servizio di assistenza clienti della

EMCO.

6047: TORR. CAMBIAUT.TAMBURO NON

BLOCCATO

Tamburo per utensili fuoriuscito dalla posizione

di bloccaggio, interruttore di prossimita induttivo

difettoso o spostato, fusibile difettoso, hardware

difettoso.

L'esecuzione del programma CNC in corso viene

interrotta.

Rivolgersi al servizio di assistenza clienti della

EMCO.

Se il tamburo per utensili & fuoriuscito dalla po-

sizione di bloccaggio (senza difetti), procedere

come segue:

Riportare il tamburo manualmente nella posizione

di bloccaggio

Passare alla modalita Funzionamento MANU

(JOG).

Girare l'interruttore a chiave.

Spostare la slitta Z verso l'alto, fino alla scompar-

sa dell'allarme.

6048: SUPERATO TEMPO DIVISIONE
Dispositivo divisore bloccato (collisione?), pres-
sione aria insufficiente, hardware difettoso.
Verificare la presenza di collisioni, pressione aria
oppure rivolgersi al servizio di assistenza clienti
dalla EMCO.

6049: SUPERATO TEMPO DI BLOCCAGGIO
vedere 6048

6050: M25 CON ALBERO PRINC. IN MARCIA

Causa:Errore di programmazione nel program-
ma NC.

Il programma in corso d'esecuzione verra interrotto.
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Gli azionamenti ausiliari verranno spenti.
Rimedio: Correggere il programma NC.

6064: AUTOMATICA DELLO SPORTELLO
NON PRON
Perdita di pressione automazione porta.
Inceppamento meccanico automazione
porta.
Interruttore di fine corsa per la posizione
aperta, difettoso.
Schede elettroniche di sicurezza difettose.
Guasto del cablaggio.
Fusibile difettoso.
Il programma in corso d'esecuzione verra interrotto.
Gli azionamenti ausiliari verranno spenti.
Rimedio: Servizio porte automatiche.

Causa:

6069: BLOCCAGGIO TANI NON APERTO
Nell'apertura del serraggio il pressostato non
scende entro i 400ms. Pressostato difettoso o
problema meccanico. E22.3

6070: BLOCCAGGIO PRESSOSTATO TANI
MANCANTE

Chiudendo il bloccaggio non agisce sull'interrut-

tore a pressione. Mancanza di aria compressa o

problema meccanico. E22.3

6071: DIVISORE NON PRONTO

Manca Servo Ready Signal da convertitore di
frequenza. Sovratemperatura azionamento TANI
o convertitore di frequenza non pronto operativo.

6072: MORSA NON PRONTA

Si e tentato di attivare il mandrino con morsa a
vite aperta o senza pezzo serrato.

Blocco meccanico morsa a vite, pressione aria
insufficiente, pressostato difettoso, fusibile difet-
toso, guasto hardware.

Verificare fusibili o contattare il servizio di assi-
stenza clienti della EMCO.

6073: DIVISORE NON PRONTO
Causa: Interruttore di blocco difettoso.
Guasto del cablaggio.
Fusibile difettoso.
Avvio del mandrino con dispositivo divisore
non bloccato.
Il programma in corso d'esecuzione verra interrotto.
Gli azionamenti ausiliari verranno spenti.
Rimedio: Servizio dispositivo divisore automatico.
Bloccare il dispositivo divisore.

6074: SUPERATO TEMPO DIVISORE
Causa: Bloccaggio meccanico dispositivo divisore.
Interruttore di blocco difettoso.

Guasto del cablaggio.
Fusibile difettoso.
pressione aria insufficiente.
Il programma in corso d'esecuzione verra interrotto.
Gli azionamenti ausiliari verranno spenti.
Rimedio: Verificare la presenza di collisioni, pres-
sione aria oppure rivolgersi al servizio di
assistenza clienti dalla EMCO.

6075:
Causa:

M27CON ALBERO PRINC. IN MARCIA
Errore di programmazione nel programma
NC.

Il programma in corso d'esecuzione verra interrotto.

Gli azionamenti ausiliari verranno spenti.

Rimedio: Correggere il programma NC.

7000 PROGRAMMATA PAROLA T SBAGL.!
E stata programmata una posizione utensile
maggiore di 10.

L'esecuzione del programma CNC in corso viene
fermata.

Interrompere il programma con il RESET, correg-
gere il programma.

7001: M6 NON PROGRAMMATA
Per un cambio utensile automatico dopo la parola
T va programmato anche M6.

7007: STOP AVANZAMENTO
Gli assi sono stati fermati dall'interfaccia roboti-
ca (immissione robotica FEEDHOLD).

7016: INSERIRE AZIONAMENTI AUS.

Gli azionamenti ausiliari sono disattivati. Per at-
tivare gli azionamenti ausiliari, premere e tenere
premuto il tasto AUX ON per almeno 0,5 s (in
modo da prevenire I'accensione involontaria).

7017: AVVICINARE PUNTO DI RIF.
Posizionarsi sul punto di riferimento (Z prima di
X prima di Y).

Con il punto di riferimento non attivo, gli spo-
stamenti manuali saranno possibili solo con
I'interruttore a chiave portato su "Funzionamento
manuale”.

7018: COMMUTARE INTERR. CHIAVE
Durante 'esecuzione di avvio NC, l'interruttore a
chiave era girato su "Funzionamento manuale”.
Impossibile eseguire I'avvio NC.

Per eseguire un programma CNC, girare l'inter-
ruttore a chiave.

7020: OPERAZIONE SPECIALE ATTIVA
Operazione speciale: La porta della macchina
€ aperta, gli azionamenti ausiliari sono attivati,
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I'interruttore a chiave é girato su "Funzionamento
manuale" ed é stato premuto il tasto di conferma.
A porta aperta, gli assi lineari possono essere
spostati in manuale. La torretta portautensili non
puo essere orientata con la porta aperta. Un pro-
gramma CNC puo essere eseguito solo a man-
drino fermo (DRYRUN) e in modalita Esecuzione
singola (SINGLE).

Per garantire la sicurezza: Se il tasto di conferma
viene premuto per oltre 40 s, la sua funzione verra
interrotta e sara necessario rilasciarlo e ripremer-
lo nuovamente.

7021: LIBERARE TORR. CAMBIAUT.

Il cambio utensile & stato interrotto.

Gli spostamenti non sono possibili.

Portare con il tasto torretta utensili in modalita
JOG. Il messaggio appare dopo l'allarme 6040.

7022: INIZ.TORR. CAMBIAUT.
vedere 7021

7023: TEMPO DI ATTESA MOTORE PRINCI-
PALE

Prima di riaccenderlo, isolare il convertitore di

frequenza LENZE dalla rete di alimentazione per

almeno 20 secondi. Questo messaggio appare,

guando la porta viene rapidamente aperta/chiusa

(entro 20 secondi).

7038: LUBRIFICAZIONE DIFETTOSA !
L'interruttore a pressione é difettoso o intasato.
NC-Start non puo essere attivato. Questo allarme
puo essere resettato soltanto attraverso innesto
e disinnesto della macchina.

Contattare il reparto di assistenza della EMCO.

7039: LUBRIFICAZIONE DIFETTOSA !
Troppo poco lubrificante, I'interruttore a pressione
e difettoso. NC-Start non puo essere attivato.
Controllate il lubrificante ed effettuate un ciclo di
lubrificazione regolare o contattare il reparto di
assistenza della EMCO.

7040: SPORTELLO DI MACCHINA APERTO'!
L'azionamento principale non pud essere inserito
e NC-Start non puo essere attivato (salvo opera-
zione speciale).

Chiudere lo sportello per eseguire un programma
CNC.

7042: INIZ. SPORTELLO DI MACCHINA !
Ogni movimento e/o NC-Start & bloccato.

Aprire e chiudere lo sportello per attivare i circuiti
di sicurezza.

7043: RAGGIUNTO NO. NOM. DI PEZZI !
Un numero preimpostato di giri di programma &
stato raggiunto. NC-Start non puo essere attivato.
Resettare il contatore pezzi per continuare.

7050: NESSUN PEZZO TENSIONATO

Dopo l'innesto o un allarme la morsa non & né
nella posizione finale anteriore né posteriore.
NC-Start non puo essere attivato.

Traslare manualmente la morsa in una posizione
finale valida.

7051: DIVISORE NON BLOCCATO'!

O il divisore si trova in una posizione indefinita a
seguito dell'accensione della macchina, oppure
manca il segnale di bloccaggio dopo un processo
di divisione.

Disinserire il processo di divisione, controllare o
regolare i bero di bloccaggio.

7054: MORSA APERTA'!

Causa: morsa non serrata.

Attivando il mandrino principale con M3/M4 appa-
re allarme 6072 (morsa non pronta).

Rimedio: serrare morsa.

7055: SISTEMA DI BLOCCAGGIO UTENSILI
APERTO

Se un utensile & bloccato sul mandrino principale

e il sistema di controllo non riconosce il corrispon-

dente numero T.

Estrarre I'utensile dal mandrino principale, con la

porta della macchina aperta, premendo i tasti del

PC"Ctrl"e"1".

7056: DATI DI SETTAGGIO ERRATI

Un numero utensile errato & salvato nei dati di
settaggio.

Cancellare i dati di settaggio nella directory della
macchina xxxxx.pls.

7057: PORTAUTENSILI OCCUPATO
L'utensile bloccato non puo essere collocato nella
torretta portautensili dato che la relativa posizione
risulta essere occupata.

Estrarre I'utensile dal mandrino principale, con la
porta della macchina aperta, premendo i tasti del
PC"Ctrl"e"1".

7058: DISIMPEGNO ASSI

La posizione del braccio della torretta portauten-
sili, durante la sostituzione dell'utensile, non puo
essere definita inequivocabilmente.

Aprire le porte della macchina, spingere indie-
tro il caricatore della torretta portautensili fino
alla battuta. In modalitd JOG muovere la testa
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portafresa verso I'alto fino all'interruttore di refe-
renziazione Z e, in seguito, individuare il punto di
referenziazione.

7087: MOTOR PROTECTION HYDRAULIC
CLAMPING RELEASED!

Motore idraulico difettoso, duro, errato settaggio

interruttore di protezione.

Sostituire il motore o controllare I'interruttore di

protezione e sostituirlo, se necessario

7090: ELECTRICAL CABINET OVERRIDE
SWITCH ACTIVE

La porta del quadro elettrico pud essere aperta

solo con l'interruttore a chiave acceso, senza far

scattare l'allarme.

Spegnere l'interruttore a chiave.

7270: OFFSET COMPENSATION ACTIVE !

Solo con PC-MILL 105

Compensazione offset viene causata dalla se-

guenza di operazione seguente:

- punto di riferimento non attivo

- macchina nel modo di riferimento

- interruttore a chiave su operazione manuale

- premere simultaneamente i tasti STRG (o
CTRL) e 4

Questo deve essere effettuato se il posizionamen-

to del mandrino non é terminato prima del proce-

dimento di cambio utensile (finestra di tolleranza

troppo grande)

7271: COMPENSATION FINISHED,DATA
SAVED !
vedere 7270
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PC TURN 50/55/105/120/ 125/ 155
Concept TURN 55/60/ 105/ 155/
250/ 460

Concept MILL 250

EMCOMAT E160

EMCOMAT E200

EMCOMILL C40

EMCOMAT FB-450/ FB-600

6000: ARRESTO DI EMERGENZA

Il tasto Arresto di Emergenza é stato premuto.

Il punto di riferimento va perso, gli azionamenti
ausiliari vengono disattivati.

Eliminare la situazione di pericolo e sbloccare il
tasto Arresto di Emergenza.

6001: PLC SUPERATO TEMPO CICLO
Gli azionamenti ausiliari vengono disinseriti.
Contattare il reparto di assistenza della EMCO.

6002: PLC NESSUN PROGRAMMA INSERITO
Gli azionamenti ausiliari vengono disinseriti.
Contattare il reparto di assistenza della EMCO.

6003: PLC NESSUN MODULO DI DATI
Gli azionamenti ausiliari vengono disinseriti.
Contattare il reparto di assistenza della EMCO.

6004: PLC ERRORE MEMORIA RAM
Gli azionamenti ausiliari vengono disinseriti.
Contattare il reparto di assistenza della EMCO.

6005: K2 O K3 NON STACCATI
Accendere e spegnere la macchina, piastrina di
sicurezza difettosa.

6006 ARRESTO DI EMERGENZA RELE K1
NON STACCATO

Accendere e spegnere la macchina, piastrina di

sicurezza difettosa.

6007 CIRCUITO DI SICUREZZA DIFETTOSO

6008: PARTECIPANTE CAN MANCANTE

La scheda bus SPS-CAN non é rilevata dal siste-
ma di controllo.

Controllare il cavo di interfaccia e la tensione di
alimentazione della scheda CAN.

6009: circuito di sicurezza difettoso

6010: AZIONAMENTO ASSE X NON PRONTO
La scheda motore a passo é difettosa o troppo
calda, un fusibile é difettoso, alimentazione dalla
rete sovratensione o bassa tensione.

Un programma CNC in esecuzione viene interrot-
to, gli azionamenti ausiliari vengono disattivati.
Controllate i fusibili o contattare il reparto di as-
sistenza della EMCO.

6011: AZIONAMENTO ASSE C NON PRONTO
vedere 6010.

6012: AZIONAMENTO ASSE Z NON PRONTO
vedere 6010.

6013: AZIONAMENTO PRINCIPALE NON
PRONTO

L'alimentazione d'azionamento principale é difet-

tosa o l'azionamento principale & troppo caldo,

un fusibile & difettoso, alimentazione dalla rete

sovratensione o bassa tensione.

Un programma CNC in esecuzione viene interrot-

to, gli azionamenti ausiliari vengono disattivati.

Controllate i fusibili o contattare il reparto di as-

sistenza della EMCO.

6014: MANCA VELOCITA MANDRINO PRINC.
Questo allarme viene provocato, se il numero di
giri mandrino si abbassa al di sotto di 20 giri/min.
La causa ¢ il sovraccarico. Modificate i dati taglio
(avanzamento, numero di giri, incremento).

Il programma CNC viene interrotto, gli aziona-
menti ausiliari vengono disattivati.

6015: MANCA VELOCITA MANDRINO PRINC.
vedere 6014

6016: SEGNALE AWZ DI AGGANCIO MAN-
CANTE
6017: SEGNALE AWZ DI SGANCIO MAN-

CANTE

Per torrette portautensili agganciabili la posizione
del magnete di gancio/sgancio viene controllata
tramite due bero. Affinché la torretta portautensili
possa ruotare ulteriormente bisogna assicurarsi
che I'accoppiamento si trovi nel fine corsa poste-
riore. Analogamente per azionamento con utensili
motorizzati bisogna assicurarsi che l'accoppia-
mento si trovi nel fine corsa anteriore.
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Controllare il cablaggio, il magnete ed i bero di
fine corsa ed eventualmente procedere ad una
corretta regolazione.

6018: SEGNALI AS, K4 O K5 NONO STACCATI
Accendere e spegnere la macchina, piastrina di
sicurezza difettosa.

6019: MODULO DI ALIMENTAZIONE RETE
NON PRONTO

Accendere e spegnere la macchina, modulo di

rete, posizionatore dell’asse difettoso 6020 gua-

sto nell’azionamento AWZ accendere spegnere

la macchina, posizionatore dell’asse difettoso.

6021: CONTROLLO DURATA PINZA
Se durante la chiusura del mezzo di serraggio
il pressostato non interviene entro un secondo.

6022: SCHEDA DEL MEZZO DI SERRAGGIO
DIFETTOSA

Se appare in continuazione il segnale "Mezzo di

serraggio bloccato" nonostante non sia stato dato

alcun comando di controllo. Sostituire la scheda.

6023: CONTROLLO PRESSIONE PINZA

Se in condizione di mezzo di serraggio bloccato
il pressostato si disinnesca (mancanza di aria
compressa per oltre 500ms).

6024: SPORTELLO DI MACCHINA APERTO
Lo sportello & stato aperto durante un movimento
della macchina. Un programma CNC in esecuzio-
ne viene interrotto.

6025: COPERCHIO INGRANAGGI APERTO

Il coperchio ingranaggi & stato aperto durante un
movimento della macchina. Un programma CNC
in esecuzione viene interrotto.

Chiudere il coperchio per continuare.

6026: SALVAMOTORE POMPA REFRIGE-
RANTE SCATTATO

6027: INTERRUTTORE PORTA DIFETTOSO

Il finecorsa porta della porta automatica di mac-
china é spostato, difettoso o cablato in modo
errato.

Contattare il reparto di assistenza della EMCO.

6028: TEMPO SUPERATO SPORTELLO

La porta automatica s'incastra, alimentazione aria
compressa insufficiente, interruttore finecorsa
difettoso.

Controllare porte, alimentazione aria compressa
e interruttori finecorsa o contattare il reparto di
assistenza della EMCO.

6029: CONTROLLO DURATA CANNOTTO

Se il cannotto non raggiunge entro 10 secondi una
posizione di fine corsa.

Regolare l'unita di comando e gli interruttori di
fine corsa bero, oppure il cannotto & inceppato.

6030: NESSUN PEZZO TENSIONATO

Nessun pezzo disponibile, controsupporto morsa
spostato, camma di contattore spostato, hardware
difettoso.

Regolazione o contattare il reparto di assistenza
della EMCO.

6031: PINOLA FUORI USO

6032: TORRETTA SUPERO TEMPO GIRO
AVANTI
vedere 6041.

IMPULSO-SYNC-S ERRATO DEL CAM-
BIO

Hardware difettoso.

Contattare il reparto di assistenza della EMCO.

6033:

6037: SUPERATO TEMPO MANDRINO
Se durante la chiusura del mezzo di serraggio
il pressostato non interviene entro un secondo.

6039: CONTROLLO PRESSIONE MANDRINO
Se in condizione di mezzo di serraggio bloccato
il pressostato si disinnesca (mancanza di aria
compressa per oltre 500ms).

6040: TORRETTA CONTR. DI BLOCCO STA-
TICO

La torretta cambiautensili non € in una posizione
bloccata, scheda d'encoder torretta cambiautensi-
li difettosa, cablaggio difettoso, fusibile difettoso.
Girare la torretta cambiautensili con il tasto torret-
ta cambiautensili, controllare i fusibili o contattare
il reparto di assistenza della EMCO.

6041: TORRETTA SUPERO TEMPO GIRO
AVANTI

Disco torretta cambiautensili si inceppa (collisio-

ne?), fusibile difettoso, hardware difettoso.

Un programma CNC in esecuzione viene inter-

rotto.

Controllate per collisioni, controllate i fusibili o

contattare il reparto di assistenza della EMCO.

6042: DISTURBO TERMICO TORRETTA
Motore torretta cambiautensili troppo caldo.

Con la torretta cambiautensili si devono effettuare
al massimo 14 procedimenti di giro al minuto.
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6043: TORR. SUPERO TEMPO GIRO INDIETRO
Disco torretta cambiautensili si inceppa (collisio-
ne?), fusibile difettoso, hardware difettoso.

Un programma CNC in esecuzione viene inter-
rotto.

Controllate per collisioni, controllate i fusibili o
contattare il reparto di assistenza della EMCO.

6044: SOVRACCARICO RESIST.FRENANTE
Ridurre variazioni di velocita nel programma.

6045: MANCA IMPULSO-SYNC-CAMBIO
UTENSILE

Hardware difettoso.

Contattare il reparto di assistenza della EMCO.

6046: ENCODER TORRETTA DIFETTOSO
Fusibile difettoso, hardware difettoso..
Controllate i fusibili o contattare il reparto di assi-
stenza della EMCO.

6048: PIATTAFORMA NON PRONTA

Si e provato ad avviare il mandrino con piattafor-
ma aperta o0 senza pezzo serrato.

Piattaforma blocca meccanicamente, alimenta-
zione aria compressa non sufficiente, fusibile
difettoso, hardware difettoso.

Controllate i fusibili o contattare il reparto di assi-
stenza della EMCO.

6049: PINZA NON PRONTA
vedere 6048.

6050: M25 CON ALBERO PRINC. IN MARCIA
Con M25 il mandrino principale deve essere fermo
(osservare fase di terminazione, programmare
eventualmente tempo di sosta).

6055: NESSUN PEZZO TENSIONATO

Questo allarme avviene se il dispositivo di ser-
raggio o il cannotto hanno gia raggiunto una po-
sizione finale con mandrino principale gia rotante.
Il pezzo € stato espulso dal dispositivo di ser-
raggio o premuto nel dispositivo di serraggio dal
cannotto. Controllare impostazioni del dispositivo
di serraggio, forze di serraggio, modificare valori

di taglio.

6056: CANNOTTO NON PRONTO

Si é provato con posizione di cannotto non defi-
nita ad avviare il mandrino, a muovere un asse 0
la torretta cambiautensili.

Cannotto blocca automaticamente (collisione?),
alimentazione aria compressa non sufficiente,
fusibile difettoso, interruttore magnetico difettoso.
Controllate per collisioni, controllate i fusibili o
contattare il reparto di assistenza della EMCO.

6057: M20/M21 CON MAND. PRINC. IN MAR-
CIA

Con M20/M21 il mandrino principale deve essere

fermo (osservare fase di terminazione, program-

mare eventualmente tempo di sosta).

6058: M25/M26 CON MANDRINO USCITO

Per attuare il dispositivo di serraggio in un pro-
gramma NC con M25 o M26, il cannotto deve
trovarsi nella posizione finale posteriore.

6059: SUPERAM.TEMPO ORIENTABILE
ASSE C

Asse C non gira verso l'interno entro i 4 secondi.

Causa: troppa poca pressione dell'aria e/o gruppo

meccanico incastrato.

6060: CONTROLLO CHIUSURA ASSE C
Durante il giro verso l'interno dell'asse il finecorsa
non risponde.

Controllare gruppo pneumatico, meccanico e
finecorsa.

6064: AUTOMATICA DELLO SPORTELLO
NON PRONTA

Lo sportello s'inceppa meccanicamente (collisio-

ne?), alimentazione aria compressa non sufficien-

te, finecorsa difettoso, fusibile difettoso.

Controllate per collisioni, controllate i fusibili o

contattare il reparto di assistenza della EMCO.

6065: MAGAZZINO CARICATORE GUASTO
Caricatore non pronto.

Controllare se caricatore € inserito, collegato
correttamente e pronto per operazione, e/o disat-
tivare caricatore (WinConfig).

6066: DISPOSITIVO DI SERRAGGIO GUA-
STO

Nessuna aria compressa nel dispositivo di ser-

raggio

Controllare gruppo pneumatico e posizione degli

interruttori di prossimita.

6067: ARIA COMPRESSA MANCANTE
Azionare l'alimentazione dell'aria compressa,
controllare le regolazioni del pressostato.

6068: SOVRATEMPERATURA MOTORE
PRINCIPALE

6070: FINECORSA CANNOTTO TOCCATO

Causa: L'asse haraggiunto la contropunta.

Rimedio: Spostare di nuovo il carrello dalla contro-
punta.

Emco
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6071: RAGGIUNTO IL FINECORSA DELL‘AS-
SE X

Causa: L'asse ha raggiunto il fine corsa.

Rimedio: Allontanare I'asse dal fine corsa.

6072: RAGGIUNTO IL FINECORSA DELL‘AS-
SE X
si veda 6071

6073: PROTEZIONE PORTAUTENSILE
APERTA

Causa: La protezione del mandrino & aperta

Rimedio: Chiudere la protezione del mandrino.

6074: IL DISPOSITIVO USB-PLC NON RI-

SPONDE

Accendere spegnere la macchina, controllare il

cablaggio, piastrina USB difettosa.

6075: IL FINECORSA DELL'ASSE E ATTIVO
si veda 6071

6077 LA MORSA NON E PRONTA

Causa: Perdita di pressione nel sistema di serrag-
gio.

Rimedio: Verificare I'aria compressa e l'erogatore
dell'aria.

6078 IL SALVAVITA DEL MAGAZZINO AT-
TREZZI SCATTA

Causa: Intervallo di sicurezza troppo corto.

Rimedio: Aumentare l'intervallo di sicurezza.

6079 IL SALVAVITA DEL CAMBIO ATTREZ-
Z0O SCATTA
si veda 6068

6080 BLOCCAGGIO INTERRUTTORE A
PRESSIONE TANI DIFETTOSO
Chiudendo il bloccaggio non agisce sull'in-
terruttore a pressione. Mancanza di aria
compressa o problema meccanico.
Rimedio: Verificare I'aria compressa.

Causa:

6081 IL BLOCCAGGIO TANI NON SI APRE
si veda 6080

6082 DISTURBO AS/SIGNALE

Causa: Segnale Active Safety posizione X/Y errato.

Rimedio: Resettare l'allarme con il tasto RESET o
spegnere e riaccendere la macchina. Nel
casoin cuiil problemadovesse persistere,
contattare la EMCO.

6083 DISTURBO AS/SIGNALE

Causa: Segnale Active Safety posizione mandrino
principale/Z errato.
Rimedio: Resettare I'allarme con il tasto RESET o

spegnere e riaccendere la macchina. Nel
caso in cuiil problema dovesse persistere,
contattare la EMCO.

6084 DISTURBO AS/SEGNALE MODULO UE

Causa: Segnale Active Safety modulo di alimen-
tazione errato.
Rimedio: Resettare I'allarme con il tasto RESET o

spegnere e riaccendere la macchina. Nel
casoin cuiil problemadovesse persistere,
contattare la EMCO.

6085 IL RELE N=0 NON SI ATTIVA

Causa: Il relé rotazione-zero non si attiva.

Rimedio: Resettare l'allarme con il tasto RESET o
spegnere e riaccendere la macchina. Nel
casoin cuiil problemadovesse persistere,
contattare la EMCO (cambiare il rele).

6086 SEGNALE PORTA PIC E SPS DIVERSO

Causa: Gli ACC-PLC e USBSPS ricevono un
diverso stato delle porte.
Rimedio: Resettarel'allarme coniltasto RESET. Nel

casoin cuiil problema dovesse persistere,
contattare la EMCO.

6087 MOTORE ASSE A NON PRONTO
vedere 6010

6088 INTERRUT. SICUREZZA QUADRO
PORTA AZIONATO

Sovraccarico azionamento porta.
Resettare l'allarme con il tasto RESET o
spegnere e riaccendere la macchina. Nel
casoin cuiil problemadovesse persistere,
contattare la EMCO (sostituire il motore,
I'azionamento).

Causa:
Rimedio:

6089 MOTORE ASSE B NON PRONTO
vedere 6010

6090 PROT TRASPORTATORE TRUCIOLI
NON ABBASSATA

Causa: Laprotezione deltrasportatore truciolinon
e abbassata.
Rimedio: Resettare l'allarme con il tasto RESET o

spegnere e riaccendere la macchina. Nel
caso in cui il problema dovesse persistere,
contattarelaEMCO (sostituire la protezione).
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6091 PROT. PORTA AUTOMATICA NON
ABBASSATA

Causa: La protezione della porta automatica non
e abbassata.
Rimedio: Resettare l'allarme con il tasto RESET o

spegnere e riaccendere la macchina. Nel
caso in cui il problema dovesse persistere,
contattarelaEMCO (sostituire la protezione).

6092 ARRESTO DI EMERGENZA ESTERNO

6093 FAULT AS/SIGNAL A-AXIS

Causa: Segnale Active Safety elemento dicontrollo
A errato.
Rimedio: Resettare l'allarme con il tasto RESET o

spegnere e riaccendere la macchina. Nel
caso in cuiil problemadovesse persistere,
contattare la EMCO.

6095 EMERGENCY-OFF ELECTRICAL CABI-
NET OVERHEAT

Causa: E intervenuto il monitoraggio della tempe-
ratura.
Rimedio: Controllare il filiro e la ventola dell'armadio

elettrico, alzare latemperatura di attivazio-
ne, spegnere e riaccendere la macchina.

6096 EMERGENCY-OFF ELECTRICAL CABI-
NET DOOR OPEN

Causa: Laportadel quadro elettrico e stata aperta
senza l'attivazione dell'interruttore a chia-
ve.

Rimedio: Chiudere la porta del quadro elettrico,

spegnere e riaccendere la macchina.

6097 EMERGENCY-OFF TEST REQUIRED
Causa: Verifica del funzionamento dell'arresto di
emergenza.

Premereil pulsante diARRESTO DIEMER-
GENZA sul pannellodicontrollo e riarmarlo.
Premere il tasto Reset, per resettare lo
stato di ARRESTO DI EMERGENZA.

Rimedio:

6098 SBD: TEST STOP ERRORE EMER-
GENZA

Conseguenza: Azionamenti ausiliari Off

Significato: E intervenuto l'interruttore idr. a
galleggiante.
Rimedio: Rabboccare con olio idraulico.
6099 RELAY STOP EMERGENZA DANNEG-
GIATO
Conseguenza: Arresto avanzamento, blocco
lettura

Significato: M210 Freno mandrino ON = Senso-
re Bero su 0. M11 Freno mandrino
OFF = Sensore Bero su 1.

Rimedio: Controllare il sensore Bero, con-

trollare I'elettrovalvola freno man-
drino

6100 TIMEOUT SISTEMA CONTROLLO
Conseguenza: Disattivazione dei gruppi ausi-

liari.

Significato: Pressione della contropunta assen-
te all'avvio del mandrino oppure
abbassamento della pressione
durante la corsa del mandrino.

Rimedio: Controllare la regolazione della

pressione del dispositivo di ser-
raggio e del pressostato corrispon-
dente (ca. 10% al di sotto della
pressione di serraggio).

Controllare il programma

6101 CONDUTTORE NON RILASCIATO
Conseguenza: Arresto avanzamento, blocco let-

tura

Significato: E stata attivata I'elettrovalvola per
il movimento della contropunta, ma
lo stato degli interruttori B3 e B4
resta immutato.

Rimedio: Controllare l'interruttore e le elet-
trovalvole.

6102 DISFUNZIONE CONTROLLO VELOCITA

Conseguenza: Arresto avanzamento, blocco
lettura

Significato: In modalita automatica e stata su-
perata la posizione prevista della
contropunta.

Rimedio: Controllare la posizione prevista

della contropunta e tecn. (pres-
sione maggiore del dispositivo di
serraggio, pressione minore della
contropunta)

6103 AUTOMATIC DOOR CONTACTOR NOT
DE-ENERGIZED
Conseguenza: Arresto avanzamento, blocco
lettura
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Significato: E stata attivata I'elettrovalvola della
contropunta indietro, ma l'inter-
ruttore della contropunta indietro
rimane su 0.

Rimedio: Controllare I'elettrovalvola e l'inter-

ruttore

6104 PNEUMATIC FAULT
Conseguenza: Disattivazione dei gruppi ausi-
liari.

Significato: Pressione di serraggio assente
all'avvio del mandrino oppure
abbassamento della pressione
di serraggio durante la corsa del
mandrino.

Rimedio: Controllare la pressione del dispo-
sitivo di serraggio e l'interruttore di

pressione corrispondente.
Controllare il programma.

6105 FAULT B-AXIS
Conseguenza: Arresto avanzamento, blocco
lettura

Significato: Il sensore BERO di apertura del
dispositivo di serraggio 1 non ri-

sponde.

Rimedio: Reimpostare il monitoraggio del
dispositivo di serraggio (consultare
le indicazioni riportate di seguito

nel presente capitolo)

6106 DIRCETION CHANGE MORE THAN
3SEC
Conseguenza: Arresto avanzamento, blocco

lettura
Significato: Anomalia interruttore di pressione
chiusura del dispositivo di serrag-
gio.
Controllare l'interruttore di pressio-
ne

Rimedio:

6107 ROTARY-AXIS CLAMPING FAULT
Conseguenza: Disattivazione dei gruppi ausiliari.

Rimedio: Impostare correttamente il dispo-
sitivo di serraggio - non bloccare il
sistema di serraggio in posizione di
fine corsa (consultare le indicazio-
ni riportate di seguito nel presente

capitolo)

6108 TILTING-AXIS CLAMPING FAULT
Conseguenza: Arresto avanzamento, blocco
lettura

E stata attivata I'elettrovalvola della
vaschetta di raccolta avanti/indie-
tro, ma lo stato dell'interruttore
della vaschetta di raccolta avanti/
indietro resta immutato.

Significato:

Controllare l'interruttore e le elet-
trovalvole.

Rimedio:

6109 ERRORE VASCHETTA DI RACCOLTA

ALLONTANATA
Conseguenza: Arresto avanzamento, blocco
lettura
Significato: E stata attivata I'elettrovalvola della

vaschetta di raccolta allontanata/
accostata, ma lo stato dell'inter-
ruttore della vaschetta di raccolta
allontanata/accostata resta immu-
tato.

Controllare l'interruttore e le elet-
trovalvole.

Rimedio:

6900 USB PLC non disponibile

Causa: impossibile creare la comunicazione USB
con la scheda di sicurezza.
Rimedio: spegnere e riaccendere la macchina. Si

prega di informare il servizio di assisten-
za clienti EMCO qualora un’anomalia si
verifichi piu volte.

6901 Errore relé arresto d'emergenza USB
PLC

Causa: relé di ARRESTO DI EMERGENZA USB
PLC guasto.
Rimedio: spegnere e riaccendere la macchina. Si

prega di informare il servizio di assisten-
za clienti EMCO qualora un’anomalia si
verifichi piu volte.

6902 Errore sorveglianza di fermo X

Causa: movimentodell’asse X non consentito nello
stato d’esercizio attuale.
Rimedio: cancellare I'allarme con il tasto RESET;

spegnere e riaccendere la macchina. Si
prega di informare il servizio di assisten-
za clienti EMCO qualora un’anomalia si
verifichi piu volte.
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6903 Errore sorveglianza di fermo Z

Causa: movimentodell’asse Znon consentito nello
stato d’esercizio attuale.
Rimedio: cancellare l'allarme con il tasto RESET;

spegnere e riaccendere la macchina. Si
prega di informare il servizio di assisten-
za clienti EMCO qualora un’anomalia si
verifichi piu volte.

6904 Errore collegamento Alive PLC

Causa: errore in correlazione a (Watchdog) della
scheda di sicurezza con PLC.
Rimedio: cancellare 'allarme con il tasto RESET;

spegnere e riaccendere la macchina. Si
prega di informare il servizio di assisten-
za clienti EMCO qualora un’anomalia si
verifichi piu volte.

6906 Errore numero di giri eccessivo del
mandrino

Causa: il numero di giri del mandrino principale
supera il valore massimo consentito per
lo stato d’esercizio attuale.

Rimedio: cancellare I'allarme con il tasto RESET,;

spegnere e riaccendere la macchina. Si
prega di informare il servizio di assisten-
za clienti EMCO qualora un’anomalia si
verifichi piu volte.

6907 Errore mancato impulso di consenso
dal modulo ER

Causa: il PLC ACC non ha disattivato il modulo di
alimentazione-recupero.
Rimedio: cancellare 'allarme con il tasto RESET;

spegnere e riaccendere la macchina. Si
prega di informare il servizio di assisten-
za clienti EMCO qualora un’anomalia si
verifichi piu volte.

6908 Errore sorveglianza di fermo mandrino
principale

Causa: avviamento inatteso del mandrino princi-
pale nello stato d’esercizio.

cancellare l'allarme con il tasto RESET;
spegnere e riaccendere la macchina. Si
prega di informare il servizio di assisten-
za clienti EMCO qualora un’anomalia si
verifichi piu volte.

Rimedio:

6909 Errore consenso regolatore senza av-

vio mandrino

Causa: lo sblocco regolatore del mandrino princi-
pale é stato dato dal PLC ACC senza che
iltasto diavvio mandrino sia stato premuto.

Rimedio: cancellare I'allarme con il tasto RESET;
spegnere e riaccendere la macchina. Si
prega di informare il servizio di assisten-
za clienti EMCO qualora un’anomalia si
verifichi piu volte.

6910 Errore sorveglianza di fermo Y

Causa: movimentodell’asse Y nonconsentito nello
stato d’esercizio attuale.
Rimedio: cancellare l'allarme con il tasto RESET;

spegnere e riaccendere la macchina. Si
prega di informare il servizio di assisten-
za clienti EMCO qualora un’anomalia si
verifichi piu volte.

6911 Errore sorveglianza di fermo asse

Causa: movimento dell’asse non consentito nello
stato d’esercizio attuale.
Rimedio: cancellare 'allarme con il tasto RESET;

spegnere e riaccendere la macchina. Si
prega di informare il servizio di assisten-
za clienti EMCO qualora un’anomalia si
verifichi piu volte.

6912 Errore velocita asse eccessiva

Causa: Il'avanzamento degli assi supera il valore
massimo consentito per lo stato d’esercizio
attuale.

Rimedio: cancellare I'allarme con il tasto RESET,;

spegnere e riaccendere la macchina. Si
prega di informare il servizio di assisten-
za clienti EMCO qualora un’anomalia si
verifichi piu volte.

6913 Errore velocita X eccessiva

Causa: Il'avanzamento dell’asse X superail valore
massimo consentito per lo stato d’esercizio
attuale.

Rimedio: cancellare l'allarme con il tasto RESET;

spegnere e riaccendere la macchina. Si
prega di informare il servizio di assisten-
za clienti EMCO qualora un’anomalia si
verifichi piu volte.

6914 Errore velocita Y eccessiva

Causa: Il'avanzamento dell’asse Y superail valore
massimo consentito per lo stato d’esercizio
attuale.

Rimedio: cancellare I'allarme con il tasto RESET;

spegnere e riaccendere la macchina. Si
prega di informare il servizio di assisten-
za clienti EMCO qualora un’anomalia si
verifichi piu volte.
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6915 Errore velocita Z eccessiva

Causa: Il'avanzamento dell’asse Z superail valore
massimo consentito per lo stato d’esercizio
attuale.

Rimedio: cancellare I'allarme con il tasto RESET;

spegnere e riaccendere la macchina. Si
prega di informare il servizio di assisten-
za clienti EMCO qualora un’anomalia si
verifichi piu volte.

6916 ERRORE X-BERO DIFETTOSO

Causa: Bero dell'asse X non trasmette alcun se-
gnale.
Rimedio: Resettarel'allarme coniltasto RESET. Nel

casoin cuiil problemadovesse persistere,
contattare la EMCO.

6917 ERRORE Y-BERO DIFETTOSO

Causa: Bero dell'asse Y non trasmette alcun se-
gnale.
Rimedio: Resettarel'allarme coniltasto RESET. Nel

casoin cuiil problemadovesse persistere,
contattare la EMCO.

6918 ERRORE Z-BERO DIFETTOSO

Causa: Bero dell'asse Z non trasmette alcun se-
gnale.
Rimedio: Resettarel'allarme coniltasto RESET. Nel

casoin cuiil problema dovesse persistere,
contattare la EMCO.

6919 MANDRINO BERO DIFETTOSO

Causa: Berodelmandrino principale nontrasmette
alcun segnale.
Rimedio: Resettarel'allarme coniltasto RESET. Nel

caso in cuiil problema dovesse persistere,
contattare la EMCO.

6920 INVERSIONE DIREZIONE X TROPPO
LUNGA "1"

Causa: L'inversionedidirezione dell'asse X é stata
inviata per piu di tre secondi allUSBSPS.
Rimedio: Resettare l'allarme con il tasto RESET.

Evitare lunghitempidiavanti e indietro con
la manopola. Nel caso in cui il problema
dovesse persistere, contattare la EMCO.

6921 INVERSIONE DIREZIONE Y TROPPO
LUNGA "1"

Causa: L'inversionedidirezionedell'asseY é stata
inviata per piu di tre secondi allUSBSPS.
Rimedio: Resettare l'allarme con il tasto RESET.

Evitare lunghitempi diavanti e indietro con
la manopola. Nel caso in cui il problema
dovesse persistere, contattare la EMCO.

6922 INVERSIONE DIREZIONE Z TROPPO
LUNGA "1"

Causa: L'inversionedidirezione dell'asse Z € stata
inviata per piu di tre secondi allUSBSPS.
Rimedio: Resettare l'allarme con il tasto RESET.

Evitare lunghitempi diavanti e indietro con
la manopola. Nel caso in cui il problema
dovesse persistere, contattare la EMCO.

6923 SEGNALE PORTA PIC E SPS DIVERSO

Causa: Gli ACC-PLC e USBSPS ricevono un
diverso stato delle porte.
Rimedio: Resettarel'allarme coniltasto RESET. Nel

casoin cuiil problemadovesse persistere,
contattare la EMCO.

6924 ERRORE ABILITAZIONE IMPULSI
MANDRINO PRINCIPALE

L'attivazione impulsi sull'elemento di con-

trollo del mandrino principale é stata inter-

rotta da USBSPS, in quanto quest'ultimo

non e stato tempestivamente disattivato

dal PLC.

Resettare I'allarme coniltasto RESET. Nel

casoin cuiil problemadovesse persistere,

contattare la EMCO.

Causa:

Rimedio:

6925 ERRORE: CONTATTORE DI RETE!

Causa: Il contattore direte non risponde allo stato
attuale di esercizio oppure non scatta.
Rimedio: Resettare l'allarme con il pulsante di

ARRESTO DI EMERGENZA e riavviare
la macchina. Se l'errore viene riscontrato
ripetutamente, contattare il servizio di
assistenza clienti della EMCO.

6926 ERRORE: CONTATTORE MOTORE!

Causa: Laprotezione delmotore nonrisponde allo
stato attuale di esercizio.
Rimedio: Resettare l'allarme con il pulsante di

ARRESTO DI EMERGENZA e riavviare
la macchina. Se l'errore viene riscontrato
ripetutamente, contattare il servizio di
assistenza clienti della EMCO.

6927 ERRORE: ARRESTO DI EMERGENZA
ATTIVATO!
E stato premuto il pulsante di arresto di
emergenza.
Rimedio: Riavviare la macchina.

Causa:

6928 ERRORE MONITORAGGIO DELL'AR-
RESTO TORRETTA PORTAUTENSILI
Causa: Movimento della torretta portautensili non

consentito nello stato attuale di esercizio.
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Rimedio: Resettare l'allarme con il pulsante di
ARRESTO DI EMERGENZA e riavviare
la macchina. Se l'errore viene riscontrato
ripetutamente, contattare il servizio di
assistenza clienti della EMCO.

6929 ERROR MACHINE-DOOR LOCK

Causa: Stato blocco porta non plausibile oppure
chiusura porta inefficace.

Rimedio: Resettare l'allarme con il pulsante di

ARRESTO DI EMERGENZA e riavviare
la macchina. Se l'errore viene riscontrato
ripetutamente, contattare il servizio di
assistenza clienti della EMCO.

6930 ERROR PLAUSIBILITY OF MAIN
SPINDLE BEROS

Causa: Segnale del sensore del mandrino princi-
pale differente.
Rimedio: Resettare l'allarme con il pulsante di

ARRESTO DI EMERGENZA e riavviare
la macchina. Se l'errore viene riscontrato
ripetutamente, contattare il servizio di
assistenza clienti della EMCO.

6931 ERROR PLAUSIBILITY QUICKSTOPP-
FUNCTION MAIN DRIVE

Causa: L'attuatoredell'azionamento principale nel-
lo stato attuale di esercizio non conferma
la funzione di arresto rapido.

Rimedio: Resettare l'allarme con il pulsante di

ARRESTO DI EMERGENZA e riavviare
la macchina. Se l'errore viene riscontrato
ripetutamente, contattare il servizio di
assistenza clienti della EMCO.

6988 ESTENSIONE USB PER ROBOTIK NON
DISPONIBILE

L'estensione USB per Robotik non puod
essere gestita dall'ACC.

Rimedio: Contattare la EMCO.

Causa:

6999 ESTENSIONE USB PER ROBOTIK NON
DISPONIBILE
L'estensione USB per Robotik non puod
essere gestita dall'ACC.
Rimedio: Contattare la EMCO.

Causa:

7000: PROGRAMMATA PAROLA T SBAGL.!
Posizione utensile programmata piu grande di 8.
Un programma CNC in esecuzione viene arre-
stato.

Interrompere programma con RESET, correggere
programma

7007: STOP AVANZAMENTO

Nell'operazione robotica un segnale HIGH si trova
all'entrata E3.7. Arresto avanzamento é attivo fino
a che un segnale LOW s'accumuli all'entrata E3.7.

7016: INSERIRE AZIONAMENTI AUS. !

Gli azionamenti ausiliari sono disattivati. Premete
il tasto AUX ON per almeno 0,5 s (cosi viene evi-
tato l'inserimento non intenzionale), per attivare
gli azionamenti ausiliari (viene provocato un im-
pulso di lubrificazione).

7017: AVVICINARE PUNTO DI RIF. !
Avvicinate il punto di riferimento:

Se il punto di riferimento non € attivo, movimenti
manuali degli assi d'avanzamento sono possibili
soltanto con posizione d'interruttore a chiave
"operazione manuale".

7018: COMMUTARE INTERR. CHIAVE !
Attivando NC-Start I'interruttore a chiave e stato
Su posizione ,operazione manuale".

NC-Start non puo essere attivato.

Commutate l'interruttore a chiave per eseguire un
programma CNC.

7019: CONTROLLO PNEUMATICO'!
Riempire d'olio pneumatico

7020: OPERAZIONE SPECIALE ATTIVA'!
Operazione speciale: la porta di macchina &
aperta, gli azionamenti ausiliari sono attivati, I'in-
terruttore a chiave é nella posizione "operazione
manuale" e il tasto di consenso e premuto.

Gli assi possono essere traslati manualmente con
porta aperta. La torretta cambiautensile non puo
essere girata con porta aperta. Un programma
CNC puo svolgersi soltanto con mandrino fer-
mo (DRYRUN) e nell'operazione blocco singolo
(SINGLE).

Per ragioni di sicurezza: la funzione del tasto di
consenso viene interrotto automaticamente dopo
40 s, poi il tasto di consenso deve essere lasciato
e premuto di nuovo.

7021: LIBERARE TORR. CAMBIAUT.!

Il cambio utensile & stato interrotto.

Avvio mandrino e NC Start non sono possibili.
Premete il tasto torretta cambiautensile nello stato
RESET del controllo.

7022: CONTR. DISPOSITIVO RACCOGLIPEZ-
Z0

Superamento limite tempo del movimento di giro

Controllare gruppo pneumatico, e/o se gruppo

meccanico si & bloccato.
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7023: REGOLAZIONE PRESSOSTATO !
Durante l'apertura e la chiusura del mezzo di
serraggio il pressostato deve essere attivato/
disattivato una volta.

Regolare il pressostato. Dalla versione PLC 3.10
tale allarme non & piu presente.

7024: REGOLAZIONE BERO MEZZO DI SER-
RAGGIO!

Per mezzo di serraggio aperto e controllo di fine

corsa attivato il corrispondente bero deve comu-

nicare la configurazione aperta.

Controllare e regolare il bero del mezzo di serrag-

gio, controllare i cablaggi.

7025 TEMPO DI ATTESA MOTORE PRINCI-
PALE!

Il convertitore di frequenza LENZE deve essere
staccato per almeno 20 secondi dalla rete di
alimentazione prima che possa essere effettuata
una nuova accensione. Tale allarme compare per
una veloce apertura/chiusura della porta (inferiore
ai 20 secondi).

7026 SALVAMOTORE VENTOLA MOTORE
PRIN.SCATTATO!

7038: LUBRIFICAZIONE DIFETTOSA !

L'interruttore a pressione é difettoso o intasato.

NC-Start non puo essere attivato. Questo allarme

puo essere resettato soltanto attraverso innesto

e disinnesto della macchina.

Contattare il reparto di assistenza della EMCO.

7039: LUBRIFICAZIONE DIFETTOSA !
Troppo poco lubrificante, I'interruttore a pressione
e difettoso. NC-Start non puo essere attivato.
Controllate il lubrificante ed effettuate un ciclo di
lubrificazione regolare o contattare il reparto di
assistenza della EMCO.

7040: SPORTELLO DI MACCHINA APERTO !
L'azionamento principale non pud essere inserito
e NC-Start non puo essere attivato (salvo opera-
zione speciale).

Chiudere lo sportello per eseguire un programma
CNC.

7041: COPERCHIO INGRANAGGI APERTO

Il mandrino principale non pud essere azionato
e la modalita NC-Start non puo essere attivata.
Chiudere il coperchio ingranaggi per far partire
un programma CNC.

7042: INIZ. SPORTELLO DI MACCHINA !
Ogni movimento nell'area di lavoro é bloccato.
Aprire e chiudere lo sportello per attivare i circuiti
di sicurezza.

7043: RAGGIUNTO NO. NOM. DI PEZZI !
Un numero preimpostato di giri di programma &
stato raggiunto. NC-Start non puo essere attivato.
Resettare il contatore pezzi per continuare.

7048: PIATTAFORMA APERTA'!
Questo messaggio indica che la piattaforma non &
serrata. Sparisce appena un pezzo viene serrato.

7049: PIATTAFORMA-NESSUN PEZZO
TENS. !

Nessun pezzo tensionato, l'inserimento del man-

drino é bloccato.

7050: PINZA APERTA'!
Questo messaggio indica che la pinza non €&
serrata. Sparisce appena un pezzo viene serrato.

7051: PINZA-NESSUN PEZZO TENSIONATO!
Nessun pezzo tensionato, l'inserimento del man-
drino é bloccato.

7052: CANNOTTO IN POS. INTERMEDIA !

Il cannotto non € in una posizione definita.

Tutti i movimenti d'asse, il mandrino e la torretta
cambiautensili sono bloccati.

Traslate il cannotto nella posizione finale poste-
riore o tensionate un pezzo con il cannotto.

7053: CANNOTTO-NESSUN PEZZO TEN-
SION. !

Il cannotto € traslato fino alla posizione finale

anteriore.

Per continuare a lavorare dovete traslare prima

il cannotto completamente indietro alla posizione

finale posteriore.

7054: NESSUN PEZZO NEL DISPOSITIVO DI!
Non & serrato nessun pezzo, l'inserimento del
mandrino é bloccato.

7055: DISPOSITIVO DI SERRAGGIO APERTO!
Questo messaggio indica che il dispositivo non
e nello stato di serraggio. Esso sparisce, non
appena che viene serrato un pezzo.

7060 LIBERARE FINECORSA CANNOTTO'!
L'asse ha raggiunto la contropunta. Spostare di
nuovo il carrello dalla contropunta.

7061 LIBERARE FINECORSA ASSE X!
L'asse ha raggiunto il fine corsa. Allontanare
I'asse dal fine corsa.

7062 LIBERARE FINECORSA ASSE Z'!
vedere 7061
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7063 LIVELLO OLIO LUBRIFICAZ. CENTRA-
LIZZATA!

Livello dell'olio troppo basso nella lubrificaz. cen-

tralizzata. Riempire di olio secondo le istruzioni

per la manutenzione della macchina.

7064 PROTEZIONE PORTAUTENSILE
APERTA !

La protezione del mandrino € aperta Chiudere la

protezione del mandrino.

7065 SALVAMOTORE POMPA REFRIGE-
RANTE SCATTATO !

La pompa refrigerante € surriscaldata. Controllare

la pompa refrigerante per eventuali perdite o spor-

co. Assicurarsi che vi sia refrigerante sufficiente

nell'impianto refrigerante.

7066 CONFERMA UTENSILE!
Dopo un cambio di utensile premere il tasto T per
confermare il cambio dell'utensile.

7067 MODO OPERATIVO MANUALE
L'interruttore a chiave per uso speciale si trova
nella posizione Allestimento (manuale).

7068 VOLANTINO ELETTRONICO PRONTO
PER ASSE X

Il volantino di sicurezza € attivato per un movi-
mento manuale. L'attivazione del volantino di
sicurezza € controllata da un interruttore senza
contatto. Con il volantino attivato I'avanzamento
dell'asse pud non essere attivo. Per il completa-
mento automatico di un programma la presa del
volantino deve essere rilasciata.

7069 VOLANTINO ELETTRONICO PRONTO
PER ASSE Y
si veda 7068

7070 VOLANTINO ELETTRONICO PRONTO
PER ASSE 7
si veda 7068

7071 CAMBIO UTENSILE VERTICALE

La copertura per la tensione manuale del sup-
porto utensile & controllata da un interruttore.
L'interruttore indica una chiave non idonea o una
copertura lasciata aperta. Dopo la messa in ten-
sione dell'utensile rimuovere la chiave e chiudere
la copertura.

7072 CAMBIO UTENSILE ORIZZONTALE

La manopola per la tensione manuale dell'utensile
sul mandrino orizzontale & controllata da un inter-
ruttore. L'interruttore indica una manopola stretta.
Il mandrino € bloccato. Dopo la messa in tensione
dell'utensile allentare la manopola.

7073 TIRARE INDIETRO IL FINECORSA
PER L‘ASSE Y
vedere 7061

7074 CAMBIARE UTENSILE
vedere 7061

7074. CAMBIARE UTENSILE!
Bloccare l'utensile programmato.

7076: BLOCCARE IL SISTEMA LEVIGANTE
DELLA TESTA DELLA FRESATRICE !

La testa della fresatrice non ruota abbastanza.

Fissare meccanicamente la testa della fresatrice

(il finecorsa deve essere attivato).

7077: IMPOSTARE LA TORRETTA PORTAU-

TENSILI !

Nessun dato macchina valido per il cambio uten-

sile disponibile. Contattare la EMCO.

7078: L'UTENSILE FARETRA NON SI RIBAL-
TA !

Annullamento durante il cambio utensile. Ribalta-

re l'utensile faretra in modalita allestimento.

7079: BRACCIO DI SCAMBIO NON IN POSI-
ZIONE !
vedere 7079

7080: UTENSILE NON COLLEGATO COR-
RETTAMENTE !

Il cono dell'utensile si trova oltre la tolleranza. L'u-

tensile € montato ruotato di 180°. Il tensionatore

Bero é spostato. Controllare l'utensile e collegare

di nuovo. Se il problema dovesse verificarsi anche

con altri utensili, contattare la EMCO.

7082: IL SALVAVITA DEL TRASPORTATORE

TRUCIOLI SCATTA'!

Il trasportatore trucioli € sovraccarico. Controllare

il nastro di trasporto per eventuali perdite e rimuo-

vere i trucioli rimasti bloccati.

7083: IMMAGAZZINAMENTO ATTIVO'!

Per una gestione non caotica degli utensili &
prelevato un utensile dal mandrino principale.
Immagazzinare il tamburo.

7084: APRIRE MORSA'!
La morsa non € in tensione. Mettere la morsa in
tensione.

7085 PORTARE L'ASSE DI ROTAZIONE A A 0°!

Emco

H18



ALLARMI E MESSAGGI

Disattivazione MOC solo con asse rotante
A su 0°.

Se 4.5. & presente, l'asse rotante deve
essere eseguito primadi ogni spegnimento
della macchina.

Rimedio: Portare l'asse rotante a 0°.

Causa:

7088 ELECTRICAL CABINET OVERHEAT

Causa: E intervenuto il monitoraggio della tempe-
ratura.

Rimedio: Controllare il filiro e la ventola dell'armadio

elettrico, alzare latemperatura di attivazio-
ne.

7089 ELECTRICAL CABINET DOOR OPEN
Causa: Porta del quadro elettrico aperta.
Rimedio: Chiudere la porta del quadro elettrico.

7091 WAIT FOR USB-12C SPS

Causa: Impossibile stabilire lacomunicazione con
USB-I2C SPS.
Rimedio: Se il messaggio non scompare da solo,

spegnere e riaccendere la macchina. Se il
messaggio permane anche dopolo spegni-
mento, contattare il servizio di assistenza
clienti della EMCO.

7092 TEST STOP ACTIVE

Causa: E attivo il test per il controllo delle funzioni
di sicurezza.

Rimedio: Attendere il termine del test di sicurezza.

7093 SET REFERENCE POINT

Causa: Da parte dell'utente € stata
attivata la modalita di acquisizione del
punto di riferimento.

7094 27 7094 SET X-REFERENCE POINT
Causa: Il valore di riferimento dell'asse X & stato
applicato al file acc.msd.

7095 SET Y-REFERENCE POINT

Causa: Il valore di riferimento dell'asse Y é stato
applicato al file acc.msd.

7096 SET Z-REFERENCE POINT

Causa: Il valore di riferimento dell'asse Z é stato
applicato al file acc.msd.

7097 FEED OVERRIDE 0

Causa: Lamanopola del potenziometro di regola-

zione - Override (variazione diavanzamen-
to) e stata, da parte dell'utente, impostata
su 0%.

7098 FRENO MANDRINO 1 ATTIVO
Conseguenza: Arresto del mandrino.

7099 CONTROPUNTA SI PORTA IN AVANTI
Conseguenza: Blocco lettura

Significato: M21 programmato = Interr. di
pressione contropunta avanti non
ancora 1

Rimedio: viene resettato in automatico con

l'interr. di pressione avanti

7100 CONTROPUNTA SI PORTA INDIETRO
Conseguenza: Blocco lettura

Significato: M20 programmato = Interr. di fine
corsa contropunta indietro non
ancora 1

Rimedio: viene resettato in automatico con

I'interr. di fine corsa indietro

7101 MANCA PUNTO DI RIFERIMENTO TOR-

RETTA

Conseguenza: Arresto avanzamento, blocco
lettura

Significato: All'avvio NC, la torretta portauten-
sili non & ancora registrata.

Rimedio: Registrare la torretta portautensili

con il rispettivo tasto in modalita
JOG.

7102 TORRETTA PORTAUTENSILI ATTIVA
Conseguenza:

7103 DISPOSITIVO DI SERRAGGIO 1 NELLA
POSIZIONE DI FINECORSA

Conseguenza: Inibizione avvio NC ed aziona-
mento principale - avvio, arresto
mandrino S1

Significato: Il trasduttore analogico identifica
nella posizione di bloccaggio quel-
la di finecorsa

Rimedio: Modificare il campo di serraggio del

dispositivo di serraggio (consultare
le indicazioni riportate di seguito
nel presente capitolo)
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7104 CONTROPUNTA IN POSIZIONE INTER-
MEDIA

Conseguenza: Arresto avanzamento/blocco
lettura

7105 ACQUISITO IL PUNTO DI RIFERIMENTO
DELL'UTENSILE MOTORIZZATO

Conseguenza:

7900 INIZIALIZZARE ARRESTO DI EMER-
GENZA!
Causa: Necessario inizializzare il pulsante di ar-
resto di emergenza.
Rimedio: Premere e riarmare il pulsante di arresto
di emergenza.

7901 INIZIALIZZARE SPORTELLI MACCHINA!

Causa: Necessario inizializzare le porte della
macchina.

Rimedio: Aprire e chiudere le porte della macchina.

7106 ACQUISITO IL PUNTO DI
RIFERIMENTO A
Causa: Il valore di riferimento dell'asse A e stato
applicato al file acc.msd.
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Allarmi dai dispositivi di input
1700 - 1899

Questi allarmi e messaggi verranno emessi dal
sistema di controllo.

1701 Errore in RS232

Causa: Impostazione porta seriale non valida o
collegamento con la tastiera seriale inter-
rotto.

Rimedio: Controllare I'impostazione della porta se-
riale e/o spegnere/riaccendere la tastiera
e verificare il cablaggio.

1703 Tastiera esterna non disponibile

Causa: Impossibile stabilire collegamento con la
tastiera esterna.

Rimedio: Controllare l'impostazione della tastiera
esterna e/o verificare il cablaggio.

1704 Tastieraest: erroresommadicontrollo

Causa: Errore nella trasmissione

Rimedio: Il collegamento con la tastiera verra ripri-
stinato in automatico. Qualora dovesse
fallire, spegnere/riaccendere la tastiera.

1705 Tastiera est: errore generico

Causa: La tastiera collegata segnala un errore.

Rimedio: Staccare e riattaccare la tastiera. In caso
diricomparsa, contattare I'assistenza della
EMCO.

1706 Errore USB generico

Causa: Errore nella comunicazione USB

Rimedio: Staccare e riattaccare la tastiera. In caso
diricomparsa, contattare |'assistenzadella
EMCO.

1707 Tastiera est: assenza LED

Causa: Alla tastiera & stato inviato un comando
LED errato.

Rimedio: Contattare l'assistenza EMCO.

1708 Tastiera est: comando ignoto

Causa: Alla tastiera & stato inviato un comando
sconosciuto.

Rimedio: Contattare I'assistenza EMCO.

1710 Installation of Easy2controlis damaged!

Causa: Errata installazione di Easy2control

Rimedio: Reinstallare il software e/o contattare

I'assistenza della EMCO

1711 Initialization of Easy2Control failed!

Causa: Manca il file di configurazione onscreen.
ini per Easy-2control.

Rimedio: Reinstallare il software e/o contattare
l'assistenza della EMCO

1712 USB-Dongle for Easy2control could
not be found!!

Causa: Dongle USB per Easy2control non colle-

gato. Easy2control € visualizzato, ma non
puo essere controllato.
Rimedio: Collegare Dongle USB per Easy2control

1801 Assenza tabella asseg. tastiera

Causa: Impossibiletrovareilfile conl'assegnazione
delle funzioni ai tasti.

Rimedio: Reinstallare il software e/o contattare
l'assistenza della EMCO

1802 Collegamento alla tastiera perso

Causa: Collegamentoallatastieraseriale interrotto.

Rimedio: Spegnere/riaccendere la tastiera e verifi-
care il cablaggio.
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Allarmi controller assi 8000
- 9000, 22000 - 23000, 200000 -
300000

8000 Errore fatale AC

8100 Errore fatale AC

Causa: errore interno

Rimedio: installare il software nuovamente o se
necessario, installare nuovamente, comu-
nicare errore allEMCO.

8101 Errore di inizializzazione AC
vedere 8101.

8102 Errore di inizializzazione AC
vedere 8101.

8103 Errore di inizializzazione AC
vedere 8101.

8104 Errore di sistema AC
vedere 8101.

8105 Errore di inizializzazione AC
vedere 8101.

8106 Non trovata scheda PC-COM

Causa: scheda PC-COM non pu0 essere coman-
data (eventualmente non installata).

Rimedio: installare scheda, impostare altri indirizzi
con jumper

8107 La scheda PC-COM non funziona

vedere 8106.

8108 Errore fatale sulla scheda PC-COM
vedere 8106.

8109 Errore fatale sulla scheda PC-COM
vedere 8106.

8110 PC-COM: omesso il messaggio di init

Causa: errore interno

Rimedio: installare nuovamente il software o se
necessario, installare nuovamente, comu-
nicare errore allEMCO.

8111 PC-COM: configurazione errata
vedere 8110.

8113 Dati non validi (pccom.hex)
vedere 8110.

8114 Errore di programma su PC-COM
vedere 8110.

8115 PC-COM:omesso packet acknowledge
vedere 8110.

8116 PC-COM: errore di startup
vedere 8110.

8117 Errore fatale nei dati (pccom.hex)
vedere 8110.

8118 Errore di inizializzazione AC
vedere 8110, eventualm. troppo poca memoria RAM

8119 PC interrupt no. non valido

Causa: il numero PC interrupt non pud essere
utilizzato.

Rimedio: rilevare numeri interrupt liberi (permessi:
5,7,10, 11, 12, 3, 4 e 5) con programma
sistema nel controllo di sistema Windows
95 ed entrare questo numero in WinConfig.

8120 PC interrupt no. non mascherabile
vedere 8119

8121 Comando invalido per PC-COM

Causa: errore interno o cavo difettoso

Rimedio: controllare cavo (avvitare); avviare nuova-
mente software o se necessario installare
nuovamente, comunicare errore al'lEMCO.

8122 Overrun sulla mailbox AC Interna

Causa: errore interno

Rimedio: avviare nuovamente software o se neces-
sario installare nuovamente, comunicare
errore al'lEMCO.

8123 Errore di apertura sul file di registrazione

Causa: errore interno

Rimedio: avviare nuovamente software o se neces-
sario installare nuovamente, comunicare
errore allEMCO.

8124 Errore di scrittura sul file di registrazio-

ne

Causa: errore interno

Rimedio: avviare nuovamente software o se neces-
sario installare nuovamente, comunicare
errore allEMCO.

8125 Memoria non valida per il buffer di regi-

strazione

Causa: troppo poca memoria RAM, tempo di re-
gistrazione troppo grande.

Rimedio: avviare nuovamente software, se necessa-
rio eliminare driver ecc. per far disponibile
memoria, diminuire tempo diregistrazione.

8126 Overrun nella Interpolazione AC

Causa:: eventualmente capacita di calcolo non
sufficiente .

Rimedio: impostare tempo interrupt pit lungo con
WinConfig. Cosi puo risultare tuttavia una
precisione di via peggiore.

8127 Memoria insufficiente

Causa: troppo poca memoria RAM

Rimedio: terminare altri programmi in esecuzione,
avviare nuovamente software, se neces-
sario eliminare driver ecc. per rendere
disponibile memoria.
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8128 Messaggio invalido su AC

Causa: errore interno

Rimedio: avviare nuovamente software o se neces-
sario installare nuovamente, comunicare
errore al'EMCO.

8129 Dati MSD invalidi - axisconfig.
vedere 8128.

8130 Errore di init interno AC
vedere 8128.

8131 Errore di init interno AC
vedere 8128.

8132 Asse richiesto da piu canali
vedere 8128.

8133 Blocco di memoria NC Insufficiente
vedere 8128.

8134 Piu punti di centro programmati
vedere 8128.

8135 Nessun punto di centro programmato
vedere 8128.

8136 Raggio di cerchio troppo piccolo
vedere 8128.

8137 Specifica invalida per Helix

Causa: asse errato per elica. La combinazione
assiale degli assi circolari e lineari non e
giusta.

Rimedio: correggere programma.

8140 La Macchina (ACIF) non risponde
Causa: macchina non inserita o collegata.
Rimedio: inserire e/o collegare macchina.

8141 PC-COM: errore interno

Causa: errore interno

Rimedio: avviare nuovamente software o se neces-
sario installare nuovamente, comunicare
errore al'lEMCO.

8142 ACIF: Errore di programma

Causa: errore interno

Rimedio: avviare nuovamente software o se neces-
sario installare nuovamente, comunicare
errore al'EMCO.

8143 ACIF: omesso packet acknowledge
vedere 8142.

8144 ACIF: errore di startup
vedere 8142.

8145 Errore fatale nei dati (acif.hex)
vedere 8142.

8146 Richiesta multipla per un asse
vedere 8142.

8147 Stato invalido per PC-COM (DPRAM)
vedere 8142.

8148 PC-COM: comando non valido
vedere 8142.

8149 PC-COM: comando non valido (Len)
vedere 8142.

8150 ACIF: errore fatale
vedere 8142.

8151 AC: errore di inizializzazione

(RPG file mancante)
vedere 8142.

8152 AC: errore di inizializzazione

(formato file RPG)
vedere 8142,

8153 Timeout del programma FPGA su ACIF
vedere 8142.

8154 Comando non valido al PC-COM
vedere 8142.

8155 FPGA packet acknowledge invalido
vedere 8142 e/o errore hardware su scheda ACIF
(contattare il servizio della EMCO).

8156 Sync entro 1.5 revol. non trovato
vedere 8142 e/o errore hardware dell'interruttore di
prossimita (contattare il servizio della EMCO).

8157 Dati registrati
vedere 8142.

8158 Larghezza Bero troppo ampia (riferi-
mento)

vedere 8142 e/o errore hardware dell'interruttore di
prossimita (contattare il servizio della EMCO).

8159 Funzione non implementata
Significato: questa funzione non pud essere
effettuata nell'operazione normale.

8160 Perdita sincronizzazione assi 3..7

Causa: asse gira a vuoto, slitta blocca, la sincro-
nizzazione assiale € stata persa.

Rimedio: raggiungere punto di riferimento.

8161 Asse X: errore fatale di sistema

Perdita di passo del motore a passo. Cause:

- asse bloccato meccanicamente

- cinghia asse difettosa

- distanza interruttore di prossimita troppo grande
(>0,3mm) o interr. di prossimita difettoso

- Guasto motore a passo

8162 Asse Y: perdita sincronizzazione
vedere 8161

8163 Asse Z: perdita sincronizzazione
vedere 8161

8164 Superamento limiti software asse 3..7
Causa: asse alla fine dell'area di traslazione
Rimedio: muovere asse indietro

8168 Superamento limiti software asse 3..7
Causa: asse alla fine dell'area di traslazione
Rimedio: muovere asse indietro
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8172 Errore di comunicazione con la macchina

Causa: errore interno

Rimedio: avviare nuovamente software o se neces-
sario installare nuovamente, comunicare
errore al'EMCO.
Controllare collegamento macchina PC,
eliminare eventualmente sorgenti di di-
sturbo.

8173 INC mentre il programma NC é attivo
Rimedio: Interrompere ilprogrammatramite NC-Stop
0 Reset. Spostare gli assi.

8174 INC non permesso

Causa: L'asse é attualmente in movimento

Rimedio: Attendere che gli assi siano fermi e poi
spostare gli assi stessi.

8175 MSD file non puo essere aperto

Causa: errore interno

Rimedio: avviare nuovamente software o se neces-
sario installare nuovamente, comunicare
errore al'EMCO.

8176 PLS file non puo essere aperto
vedere 8175.

8177 PLS file non puo essere aperto
vedere 8175.

8178 PLS file non puod essere aperto scritto
vedere 8175.

8179 ACS file non puo essere aperto
vedere 8175.

8180 ACS file non puo essere aperto
vedere 8175.

8181 ACS file non puo0 essere scritto
vedere 8175.

8183 Rapporto troppo elevato
Causa: Il rapporto di riduzione scelto per la mac-
china non & permesso.

8184 Comando di interpolazione non valido
8185 Cambio di dati MSD proibito
vedere 8175.

8186 Il file MSD non puo essere aperto
vedere 8175.

8187 Errore nel programma PLC
vedere 8175.

8188 Comando invalido di rapporto
vedere 8175.

8189 Assegnamento di canale non valido
vedere 8175.

8190 Canale invalido all'interno del messaggio
vedere 8175.

8191 Unita di jog feed invalida
Causa: Lamacchinanon permette I'avanzamento
della rotazione in modalita JOG

Rimedio: Richiedere I'aggiornamento software dalla
EMCO

8192 Asse non valido nel comando
vedere 8175.

8193 Errore fatale nel PLC
vedere 8175.

8194 Filettatura senza lunghezza

Causa: Lecoordinate obbiettivo programmate sono
identiche alle coordinate iniziali

Rimedio: Correggere le coordinate obbiettivo

8195 Nessun angolo di filetto specificato
Rimedio: programmare passo della filettatura

8196 Troppi assi per filettare
Rimedio: programmare al mass. 2 assi per filettatura.

8197 Filettatura non abbastanza lunga

Causa: lunghezza filettatura troppo corta.
Nel passaggio da una filettatura a un'altra
lalunghezza della secondafilettature deve
bastare perfilettare unafilettatura corretta.

Rimedio: allungare seconda filettatura o sostituire
con un pezzo lineare (G1) .

8198 Errore interno (troppi filetti)
vedere 8175.

8199 Errore interno (stato del filetto)

Causa: errore interno

Rimedio: avviare software nuovamente o se neces-
sario installare nuovamente, comunicare
errore al'lEMCO.

8200 Filettatura senza mandrino acceso
Rimedio: inserire mandrino

8201 Errore interno di filettatura (IPO)
vedere 8199.

8202 Errore interno di filettatura (IPO)
vedere 8199.

8203 Errore AC fatale (0-ptr IPO)
vedere 8199.

8204 Errore di inizializzazione: PLC/IPO

attivo
vedere 8199.

8205 Tempo di run del PLC superato
Causa: capacita di calcolo troppo bassa.

8206 Inizializzazione invalida del gruppo M
del PLC
vedere 8199.

8207 Dati macchina del PLC invalidi
vedere 8199.

8208 Messaggio di applicazione invalido
vedere 8199.

8212 Rotazione asse non permessa
vedere 8199.

8213 La rotazione dell'asse non puo essere
interpolata
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8214 La rotazione dell'asse non puo essere
interpolata

8215 Stato non valido
vedere 8199.

8216 Nessun asse in rotazione per cambio
asse
vedere 8199.

8217 Tipo di asse non valido

Causa: Commutazione in modalita asse rotondo
per mandrino in movimento

Rimedio: Arrestare il mandrino e procedere alla
commutazione in modalita asse rotondo.

8218 Riferimento ad un asse non seleziona-
to!
vedere 8199.

8219 Filettatura non permessa senza enco-

der di mandrino!

Causa: Filettatura e maschiatura possibile solo
per mandrini con encoder

8220 Lunghezza del buffer superata nel mes-
saggio PC!

vedere 8199.

8221 Rilascio di mandrino non attivo!

vedere 8199.

8222 Nuovo mandrino principale non valido

Causa: Il mandrino master stabilito durante la
commutazione del mandrino master non &
valido.

Rimedio: Correggere il numero del mandrino.

8224 Stop non valido
vedere 8199.

8225 Parametri errati in BC_MOVE_TO_IO!

Causa: La macchina non & configurata per un
tastatore di misura. Traslazione con asse
rotondo in modalita tastatore dimisuranon
permessa.

Rimedio: Allontanare il movimento dell'asse rotondo
dalla traslazione.

8226 Commutazione asse rotondo non per-
messa (impostazione MSD)!
Causa: lImandrino fissato non ha un asse rotondo

8228 Commutazione asse rotondo non per-
messa con assi mossi!

Causa: L'asse rotondo si sposta durante la com-
mutazione nel campo di esercizio del
mandrino.

Rimedio: Arrestare I'asse rotondo prima della com-
mutazione.

8229 Innesto mandrino non permesso con
asse rotondo attivo!

8230 Start programma non permesso, poiché
asse rotondo non &€ commutato su mandrino!

8231 Configurazione assi (MSD) non valida

per TRANSMIT!

Causa: Transmit non possibile per questa mac-
china.

8232 Configurazione assi (MSD) non valida
per TRACYL!
Causa: Tracyl non possibile per questa macchina.

8233 Asse non disponibile durante

TRANSMIT/TRACYL!

Causa: Programmazione dell'asse rotondo durante
Transmit/Tracyl non permessa.

8234 Abilitazione regolatore tolta da SPS

durante interpolazione assi!

Causa: errore interno

Rimedio: cancellarel'errore con Resete comunicarlo
alla EMCO.

8235 Interpolazione senza abilitazione di
regolatore da PLC!
vedere 8234.

8236 Attivazione TRANSMIT/TRACYL non
permessa con asse/mandrino mosso!
vedere 8234.

8237 Passaggio polo in TRANSMIT!

Causa: llpassaggio perle coordinate X0 YOdurante
Transmit non permesso.

Rimedio: Modificare il movimento di traslazione.

8238 Limite avance TRANSMIT superato!
Causa: Ilmovimento ditraslazione & troppo vicino
alle coordinate X0 YO. Per mantenere
'avanzamento programmato, dovrebbe
essere superata la massima velocita
dell'asse rotondo.

Ridurre l'avanzamento. In WinConfig
nelle regolazioni MSD presso Dati MSD
generali / Limitazione avanzamento asse
C impostare il valore corrispondente a
0.2 . In tal modo l'avanzamento verra au-
tomaticamente ridotto in vicinanza delle
coordinate X0 YO.

8239 DAU ha superato limite 10V!

Causa: errore interno

Rimedio: cancellarel'errore con Resete comunicarlo
alla EMCO.

8240 Funzione non permessa con trasforma-

zione attiva (TRANSMIT/TRACYL)!

Causa: Le modalita Jog e INC durante Transmit
in X/C e per Tracyl nell'asse rotondo non
permesse.

8241 TRANSMIT non é abilitato (MSD)!

Causa: Transmit non possibile per questa mac-
china.

8242 TRACYL non é abilitato (MSD)!
Causa: Tracyl non possibile per questa macchina.

Rimedio:
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8243 Asse rotondo non permesso con tra-

sformazione attiva!

Causa: Programmazione dell'asse rotondo durante
Transmit/Tracyl non permessa.

8245 Raggio TRACYL = 0!

Causa: Durante la selezione di Tracyl € stato
impiegato un raggio pari a 0.

Rimedio: Correggere il raggio

8246 Compensazione offset non permessa in

questo stato!

vedere 8239.

8247 Compensazione offset: File MSD non
puo essere scritto!

8248 Allarme ciclico di supervisionel!

Causa: La comunicazione con la tastiera della
macchina e interrotta

Rimedio: Riavviare il software o reinstallarlo, comu-
nicare l'errore alla EMCO.

8249 Supervisione fermo asse - allarme!
vedere 8239.

8250 Asse mandrino non € nell'operazione
asse rotondo!
vedere 8239.

8251 Manca passo presso G331/G332!

Causa: Passo della filettatura mancante o coordi-
nate di partenza ed obbiettivo identiche

Rimedio: Programmare il passo della filettatura.
Correggere le coordinate obbiettivo.

8252 Vari o nessun asse lineare programma-
to presso G331/G332!
Rimedio: Programmare unsolodistinto asselineare.

8253 Manca valore numero giri presso G331/
G332 e G96!

Causa: Nessuna velocita di taglio programmata.
Rimedio: Programmare la velocita di taglio.

8254 Valore per lo spostamento del punto di

start della filettatura invalido!

Causa: Punto di start della filettature oltre il range
compreso tra 0 e 360°.

Rimedio: Correggere il punto distartdellafilettatura.

8255 Punto di riferimento € fuori dell'area

valida (finecorsa SW)!

Causa: Punto di riferimento definito al di fuori
dell'area del fine corsa SW.

Rimedio: Correggere il punto di riferimento in Win-
Config.

8256 Numero di giri troppo basso per G331!

Causa: Durante la maschiatura & diminuito il nu-
mero di giri del mandrino. Eventualmente
e stato impiegato un passo sbagliato o il
carotaggio non € corretto.

Rimedio: Correggere il passo della filettatura. Adat-

tare il diametro del carotaggio.

8257 Modulo tempo reale non attivo o sche-

da PCI non trovata!

Causa: ACCnonpu0 essere attivato correttamente
o la carta PCl in ACC non e stata ricono-
sciuta.

Rimedio: Comunicare l'errore alla EMCO.

8258 Errore durante |'assegnazione dei dati
Linux!
vedere 8239.

8259 Filettatura successiva difettosa!

Causa: Perunacatena difilettatura, un set & stato
programmato senza la filettatura G33.

Rimedio: Correggere il programma.

8261 Filettatura successiva invalida all'inter-
no della catena del filetto !

Causa: La filettatura successiva, in una catena
di filettatura, non & stata programmata.
Il numero deve concordare con il valore
definito precedentemente in SETTHRE-
ADCOUNTY().

Correggere il numero di filettatura nella
catena di filettatura. Aggiungere la filetta-
tura.

8262 Segni di riferimento troppo distanti !

Rimedio:

Causa: Leregolazionidelrighello millimetrato sono
state modificate o il righello millimetrato &
difettoso.

Rimedio: Correggere le regolazione. Contattare la
EMCO

8263 Segni di riferimento troppo vicini !
vedere 8262.

8265 Asse sbagliato o non selezionato du-

rante il cambio!

Causa: errore interno.

Rimedio: Sipregadiinformareil servizio diassistenza
clienti EMCO.

8266 Aggiunto utensile non idoneo

Causa: L'utensile programmato non & presente in
magazzino.
Rimedio: Correggere il numero dell'utensile o caricare

|'utensile in magazzino.
8267 Variazione velocita troppo elevata

Causa: La velocita ideale e la velocita effettiva
dell'asse si discostano troppo l'una dell'al-
tra.

Rimedio: Avviare nuovamente il programma con un

avanzamento ridotto. Se il problema non
si risolve, contattare la EMCO.

8269 Larotazione del'lUSBSPS non corri-
sponde a quella dell'ACC
Causa: USBSPS e ACC hanno memorizzate ro-
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tazioni diverse.

Rimedio: Resettarel'allarme coniltasto RESET. Nel
casoin cuiil problemadovesse persistere,
contattare la EMCO.

8270 Interruttore di riferimento difettoso

Causa: L'interruttore di riferimento ha agito al di
fuori dello range specificato..

Rimedio: Resettare l'allarme coniltasto RESET. Nel
caso in cuiil problema dovesse persistere,
contattare la EMCO.

8271 Carico utensile in posizione bloccata

non consentito

Causa: Si e tentato di accostare l'utensile ad una
posizione bloccata del magazzino..

Rimedio: Scegliere un posto libero, non bloccato nel
magazzino e portare l'utensile nelmagazzino..

8272 Vecchia versione PLC, necessario ese-

guire Update

Causa: Versione PLCtropo vecchiapersupportare
pienamente la gestione randomizzata degli
utensili..

Rimedio: Eseguire I'aggiornamento del PLC..

8273 Sovraccarico mandrino

Causa: Sovraccaricodel mandrino con successivo
calo di velocita durante la lavorazione (ve-
locita prevista dimezzata per oltre 500ms)..

Rimedio: Resettare l'allarme con il tasto RESET.
Modificare i dati di taglio (avanzamento,
velocita, profondita di taglio).

8274 Definire I'utensile prima di caricare

Causa: L'utensile deve essere definito nella lista
utensili per poterlo trasferire nel mandrino.

Rimedio: Creare l'utensile nella lista utensili, poi
procedere al caricamento.

8275 Could not read position from absolute

encoder

Causa: Impossibile leggere la posizione dell'en-

coder dei valori assoluti.

Rimedio: Spegnere e riaccendere la macchina. Se
I'errore viene riscontrato ripetutamente,
contattare il servizio di assistenza clienti

della EMCO.

8276 Physical axis left the valid travel range

Causa: Unasseconl'encoderassoluto e al difuori
del campo di spostamento valido.

Rimedio: Spegnere e riaccendere la macchina. Se
I'errore viene riscontrato ripetutamente,
contattare il servizio di assistenza clienti
della EMCO.

8277 Physical axis left the valid travel range

Causa: Errore nei comandi Sinamics.

Rimedio: Spegnere e riaccendere nuovamente la
macchina. Se l'errore persiste, rivolgersi
alla EMCO.

8278 Control not compatible with ACpn

Causa: Il sistema di controllo WinNC utilizzato &
incompatibile con macchina ACpn.

Rimedio: Installare un sistema di controllo WinNC
compatibile con Acpn.

8279 Connection to drive got lost

Causa: CollegamentotraAcpne CU320interrotto.

Rimedio: Spegnere e riaccendere la macchina. Se
I'errore viene riscontrato ripetutamente,
contattare il servizio di assistenza clienti
della EMCO.

8704 Manca override di avanzamento, RE-

POS non viene eseguito

Causa: Il comando REPOS non viene eseguito,
in quanto l'override dell'avanzamento é
impostato su 0%..

Rimedio: Modificare I'override dell'avanzamento e
riattivare REPOS..

8705 Manca override di avanzamento, RE-

POS non viene eseguito

Causa: Gli utensili verranno riorganizzati con la
gestione randomizzata degli utensili, in
modo da consentire la modalita non ran-
domizzata (utensile 1 sul posto 1, utensile
2 sul posto 2, etc.).

Rimedio: Attendereiltermine dellariorganizzazione.
Il report verra cancellato dal sistema di
controllo..

8706 Riorganizzazione utensili attivata

Causa: |l sistema di controllo & stato cambiato
conlagestione randomizzata degli utensili
attiva.

Rimedio: Perresettare I'allarme, controllare latabella
degli utensili e di posti.

8707 Nuovo controllo - controllare la tabella
utensili
Causa: Si e tentato di chiudere il sistema di con-
trollo, nonostante gli azionamenti ausiliari
siano ancora attivi.

Rimedio: Disattivare gli azionamenti ausiliari e chiu-

dere il sistema di controllo.

8710 Initiating communication with drives

Causa: Acpn stabilisce il collegamento con i co-
mandi Sinamics.

Rimedio: Attendere il termine dell'operazione.

8712 JOGGING IN X E C DURANTE

TRANSMIT DISATTIVATO

Causa: Conlatrasformazione dellaparte anteriore
attiva, non e possibile effetture il jogging
negli assi X e C.
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22000 Cambio di rapporto non permesso

Causa: Cambio di rapporto durante il movimento
del mandrino.

Rimedio: Arrestare il mandrino e compiere il cambio
di rapporto.

22270 Avanzamento troppo elevato (filetta-

tura)

Causa: Passo di filettatura troppo grosso/man-
cante, l'avanzamento per la filettatura
raggiunge 1'80% della corsa rapida

Rimedio: Correggere il programma, minor passo o
minor numero di giri per la filettatura

200.000 fino a 300.000 sono allarmi specifici
degli azionamenti che vengono emessi solo
in abbinamento all'allarme # "8277 Errore
Sinamics".

Per tutti gli allarmi non elencati, rivolgersi al ser-
vizio di assistenza clienti della EMCO

201699 - "SI P1 (CU): Test dei tracciati di

arresto necessario"

Causa: E necessario un test dei percorsi di spe-
gnimento. La macchina resta pronta per
l'uso.

Rimedio: lltestverraeseguitoinautomatico al riavvio
del sistema di controllo WinNC.

2035014 TM54F: Arresto di prova necessario

Causa: Enecessario effettuare un arresto di prova.

Rimedio: Chiudere WinNC e riavviare. La prova
verra effettuata in automatico al riavvio di
WinNC.
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Messaggi controller assi

8700 Prima dell'avvio programma eseguire
REPOS in tutti gi assi

Causa: Dopo l'arresto del programma si € fatto
procedere gliassiconil volante oppure con
i tasti Jog e si e cercato di far proseguire
il programma.

Rimedio: Prima di un nuovo avvio del programma

eseguire con "REPOS" un riavviamento
degli assi sul contorno.

8701 Nessun arrestoCN durante taratura di

offset

Causa: La macchina esegue una taratura Offset
automatica. In questo momento un arresto
CN non & possibile.

Rimedio: Attendete fino a che la taratura Offset

viene terminata ed in seguito arrestate |l
programma con l'arresto CN.

8702 Nessun arrestoCN durante rettilineo
d‘avviamento dopo ciclo blocco

Causa: Almomento la macchina completa I'avan-
zamento e con cid mette infunzione l'ultima
posizione programmata. Nel frattempo un
arresto CN non € possibile.

Rimedio: Attendete fino a che la posizione € stata

messa in funzione e in seguito arrestate il
programma con l'arresto CN.

8703 Fine registrazione dati

La registrazione dei dati € stata completata e |l
file record.acp € stato copiato nell’indice delle
installazioni.

8705 Manca override di avanzamento, RE-
POS non viene eseguito

Causa: |l comando REPOS non viene eseguito,
in quanto l'override dell'avanzamento &
impostato su 0%..

Rimedio: Modificare I'override dell'avanzamento e

riattivare REPOS..

8706 Riorganizzazione utensili attivata

Causa: Gli utensili verranno riorganizzati con la
gestione randomizzata degli utensili, in
modo da consentire la modalita non ran-
domizzata (utensile 1 sul posto 1, utensile
2 sul posto 2, etc.).

Rimedio: Attendereiltermine dellariorganizzazione.
Il report verra cancellato dal sistema di
controllo..

8707 Nuovo controllo - controllare la tabella

utensili

Causa: |l sistema di controllo & stato cambiato
con lagestione randomizzata degli utensili
attiva.

Rimedio: Perresettarel'allarme, controllare latabella

degli utensili e di posti.

8708 Completamento con motore ausiliario

attivo non possibile

Causa: Si é tentato di chiudere il sistema di con-
trollo, nonostante gli azionamenti ausiliari
siano ancora attivi.

Rimedio: Disattivare gliazionamenti ausiliari e chiu-
dere il sistema di controllo.

8709 Per caricare inserire l'utensile nel man-
drino

Causa: Durante il caricamento l'utensile deve
essere fisicamente presente nel mandrino.
Rimedio: Serrare I'utensile nel mandrino. Il messag-

gio scompare.
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Allarmi controllo
Gli allarmi vengono fatti scattare dal software.

Fagor 8055 TC/MC
Heidenhain TNC 426
CAMConcept

EASY CYCLE

Sinumerik for OPERATE
Fanuc 31i

2000 assenza movimento d'uscita

Causa: nessun movimento dopo la disattivazione
della compensazione del raggio di taglio
sul piano attuale.

Rimedio: inserire movimento di spostamento sul
piano attuale dopo la disattivazione della
compensazione del raggio di taglio.

2001 assenza di selezione SRK

Causa: la compensazione del raggio di taglio non
e stata disattivata.

Rimedio: disattivare lacompensazione del raggio di
taglio.

2002 meno di 3 movimenti per lo SRK

Causa: la compensazione del raggio di taglio ri-
chiede min. 3 movimenti sul piano attuale
per calcolare lacompensazione del raggio
di taglio (movimento per avvicinamento,
movimento compensato, allontanamento).

2010 Errore punto finale cerchio

Causa: Punto iniziale-punto medio e punto finale-
punto medio regolabili si differenziano per
pit di 3 pm.

Rimedio: Correggere i punti dell'arco del cerchio.

2200 Errore di sintassi nella riga %s, colon-
na %s

Causa: errore di sintassi nel codice programma.

2300 Tracyl non possibile senza asse circo-

lare appartenente

Causa: lamacchina pud non avere un asse circo-
lare.

3000 traslare I'asse di avanzamento manual-

mente sulla posizione %s

Rimedio: assegnare manualmente I'asse alla posi-
zione richiesta.

4001 Larghezza gola troppo piccola
Causa: il raggio utensile & eccessivo per la gola
da fresare.

4002 Lunghezza gola troppo corta
Causa: lalunghezza della gola & insufficiente per
la gola da fresare.

4003 Lunghezza uguale zero
Causa: lunghezzatasca,larghezzatasca, lunghez-
ze perni, larghezza perni € uguale a zero.

4004 Gola troppo larga
Causa: lalarghezzagolaprogrammatae superiore
alla lunghezza gola.

4005 Profondita uguale zero

Causa: non viene svolta alcuna lavorazione in
quanto non é stata definita alcuna asse-
gnazione attiva.

4006 Raggio angolo troppo grande
Causa: il raggio agli spigoli & eccessivo per la
dimensione della tasca.

4007 Diametro richiesto troppo grande

Causa: materiale residuo (diametro nominale
— diametro del preforo)/2 & superiore al
diametro utensile.
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4008 Diametro richiesto troppo piccol

Causa: il diametro utensile per il foro desiderato
e troppo grande.

Rimedio: aumentare il diametro nominale, utilizzare
frese piu piccole.

4009 Lunghezza troppo corta
Causa: larghezza e lunghezza devono essere
superiori al doppio del raggio utensile.

4010 Diametro minore uguale zero
Causa: diametro tasca, diametro perni, ecc. non
devono essere pari a zero.

4011 Diametro pz.grezzo troppo grande

Causa: il diametro della tasca lavorata finita deve
essere maggiore del diametro della tasca
sgrossata.

4012 Diametro pz.grezzo troppo picc.

Causa: il diametro del perno finito da lavorare
deve essere inferiore al diametro del perno
sgrossato.

4013 Angolo avvio = angolo finale
Causa: angolodipartenzaediarrivodello schema
di foratura sono identici.

4014 Raggio utensile 0 non permesso

Causa: non € ammesso un utensile con raggio
zero.

Rimedio: selezionare un utensile valido.

4015 profilo esterno non definito
Causa: il file di contorno specificato nel ciclo non
e stato trovato.

4017 raggio utensile troppo grande

Causa: per la lavorazione programma € stato
scelto un utensile troppo grande. Pertanto,
la lavorazione non € possibile.

4018 sovrametallo di finitura non 0
Causa: sono state programmate lavorazioni di
finitura senza sovrametallo di finitura.

4019 troppe iterazioni

Causa: le definizioni contorni sono troppo com-
plesse per il ciclo di brocciatura.

Rimedio: semplificare i contorni.

4020 correzione raggio non valida

Causa: nella programmazione della correzione
raggio si & verificato un errore.

Rimedio: verificare i parametri ciclo.

4021 No profilo parallelo calcolabile

Causa: la compensazione del raggio di taglio non
ha potuto essere calcolata dal comando.

Rimedio: verificare la plausibilita del contorno
programmato. Eventualmente contattare
EMCO.

4022 definizione profilo non valida

Causa: il contorno programmato non € adatto alla
lavorazione selezionata.

Rimedio: verificare il contorno programmato.

4024 assenza definizione profilo
Causa: il file di contorno specificato nel ciclo non
e stato trovato.

4025 Errore interno di calcolo

Causa: nelcalcolodei movimenticiclo & subentrato
un errore inatteso.
Rimedio: sipregadiinformareil servizio diassistenza

clienti EMCO.

4026 sovramet.finitura troppo grande

Causa: il sovrametallo di finitura parte (per piu
passaggi di finitura) & piu grande del so-
vrametallo di finitura totale.

Rimedio: correggere i sovrametalli di finitura.

4028 Pendenza 0 non permesso
Causa: il filetto & stato programmato con passo
zero.

4029 modo di lavorazione non valido
Causa: erroreinterno (tipodilavorazione nonvalida
per il filetto).

4030 funzione non ancora supportata

Causa: prebrocciatura con isole non ancora im-
plementata.

Rimedio: sipregadiinformareil serviziodiassistenza
clienti EMCO.

4031 valore non permesso

Causa: perlatorniturainterna e stata programmata
una direzione di movimentazione libera
non valida.

4032 Definire la penetrazione
Causa: peril ciclo programma non & stata definita
alcuna attribuzione.

4033 raggio/smusso troppo grande

Causa: raggio 0 SmussO non possono essere
inseriti nel contorno programmato.

Rimedio: ridurre raggio o smusso.
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4034 Diametro troppo grande
Causa: ilpuntodipartenzaprogrammato eil diame-
tro di lavorazione si trovano in contrasto.

4035 diametro troppo piccolo
Causa: ilpuntodipartenzaprogrammato eil diame-
tro di lavorazione si trovano in contrasto.

4036 Senso di lavorazione non valido

Causa: Errore interno.

Rimedio: Sipregadiinformareilserviziodiassistenza
clienti EMCO.

4037 tipo di lavorazione non valido

Causa: errore interno.

Rimedio: sipregadiinformareil serviziodiassistenza
clienti EMCO.

4038 Sottociclo non valido

Causa: errore interno.

Rimedio: sipregadiinformareil servizio diassistenza
clienti EMCO.

4039 arrotondamento non possibile
Causa: ilraggio programmato contraddice gli altri
parametri di ciclo.

4042 larghezza utensile non valida
Causa: lalarghezzautensile perilcicloditroncatura
deve essere definita.

4043 Larghezza di entrata troppo fine

Causa: errore interno.

Rimedio: sipregadiinformareil serviziodiassistenza
clienti EMCO.

4044 Distanza non definita
Causa: ladistanza per I'intaglio multiplo non deve
essere uguale a zero.

4045 Tipo di sovrametallo non valido

Causa: errore interno.

Rimedio: sipregadiinformareil servizio diassistenza
clienti EMCO.

4046 Numero di giri non valido
Causa: il numero di giri deve essere diverso da
zero.

4047 Punto finale non valido
Causa: il punto finale programmato contraddice il
resto della definizione ciclo.

4048 Tagliente utensile troppo sott.
Causa: il tagliente utensile & troppo sottile per
I'attribuzione programmata.

4050 distanza non valida
Causa: lo schema di foratura non coincide con la
distanza selezionata.

4052 modello di lavor. non possibile
Causa: errore nella definizione dello schema di
foratura. Numero dei fori contraddittorio.

4053 punto d'avvio non valido

Causa: errore interno.

Rimedio: sipregadiinformareil servizio diassistenza
clienti EMCO.

4055 Senso di lavorazione non valido
Causa: il senso dilavorazione contraddice il resto
della definizione ciclo.

4057 angolo d'immersione <=0
Causa: I'angolo di entrata deve oscillare tra 0 e 90
gradi.

4058 smusso troppo grande
Causa: lo smusso programmato € troppo grande
per il ciclo tasca.

4062 raggio/smusso troppo piccolo
Causa: il raggio o lo smusso non puo essere la-
vorato con il raggio utensile attuale.

4066 spostamento fresatura non valido
Causa: Il'ampiezza passo deve essere superiore
a zero.

4069 valore angolo non valido
Causa: angolo con grado zero non consentito.

4072 penetrazione troppo piccola

Causa: per il ciclo é stata selezionata un’attribu-
zione che porta a una durata eccessiva
della lavorazione.

4073 angolo di spoglia non valido

Causa: I'angolo di spoglia inferiore indicato per
l'utensile non puo essere lavorato.

Rimedio: correggere I'angolo di spoglia inferiore per
l'utensile.
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4074 file profilo non trovato

Causa: il file di contorno specificato nel ciclo non
e stato trovato.
Rimedio: si prega di selezionare il file contorno per

il ciclo.

4075 Non lavorabile con |'utensile seleziona-
to
Causa: l'utensile € troppo largo per la cava pro-

grammata.

4076 Movimento pendolare non possibile

Causa: Il primo movimento del contorno € piu corto
deldoppiodelraggio dell'utensile e quindinon
puo essere usato per I'impostazione pendola-
re.

Rimedio: Prolungare il movimento del primo contorno.

4077 Inserito tipo di utensile errato per ciclo
di incisione e taglio

Causa: Nel ciclo diincisione e taglio € stata usata
una tipologia errata di utensile.
Rimedio: Nei cicli di incisione e di taglio usare solo

utensili per troncatura e scanalatura.

4078 Raggio elica troppo basso
Causa: |l passo dell'elicae < 0.
Rimedio: Programmare un raggio > 0.

4079 Passo elica troppo basso
Causa: llraggio dell'elica é < 0.
Rimedio: Programmare un passo > 0.

4080 Raggio elica oppure utensile troppo
alto

Causa: L'accostamento elicoidale non pud essere
eseguito con i dati selezionati per I'elica e
con il raggio dell'utensile corrente, senza
compromettere il profilo.

Rimedio: Usare l'utensile con il raggio inferiore op-

pure ridurre il raggio dell'elica.

4200 assenza movimento d'uscita

Causa: nessun movimento dopo la disattivazione
della compensazione del raggio di taglio
sul piano attuale.

Rimedio: inserire movimento di allontanamento sul

piano attuale dopo la disattivazione della
compensazione del raggio di taglio.

4201 assenza G40

Causa: lacompensazione del raggio di taglio non
e stata disattivata.

Rimedio: disattivare lacompensazione del raggio di
taglio

4202 SRK necessita almeno di tre movimenti

Causa: la compensazione del raggio di taglio ri-
chiede min. 3 movimenti sul piano attuale
per calcolare lacompensazione del raggio
di taglio.

4203 movimento d'avvio non possibile
Causa: nonsié potuto calcolare alcun movimento
di avvicinamento.

4205 movimento d'uscita non possibile
Causa: nonsié potuto calcolare alcun movimento
di allontanamento.

4209 impossibile calcolare la curva SRK

Causa: lacompensazione del raggio di taglio non
ha potuto essere calcolata per il contorno
programmato.

4210 cambio dei piani durante SRK inserito
non permesso

Causa: il livello programma non deve essere
modificato durante la compensazione del
raggio di taglio.

Rimedio: rimuovere il cambio piano durante la com-

pensazione del raggio di taglio.

4211 collo di bottiglia conosciuto

Causa:  Alcune parti del profilo sono state omesse
nel calcolo della correzione del raggio,
in quanto é stata usata una fresa troppo
grande.

Rimedio: Perl'esecuzione completadel profilo, usare

una fresa piu piccola.

4212 Programmazione doppia di alimentazio-
ne durante I'avanzamento

Causa: Dopoilmovimento diaccostamento é stato
programmato un secondo accostamento,
senza il previo spostamento nel piano di
lavoro.

Rimedio: Programmare un movimento nel piano di

lavoro, prima di procedere alla program-
mazione del secondo accostamento.

5000 eseguire adesso il foro manuale

5001 profilo corretto in corrispondenza

dell'angolo di spoglia

Causa: il contorno programmato € stato adattato
all'angolo dispoglia inferiore programmato.
Puorimanere del materiale residuo che non
puo essere lavorato con questo utensile.

5500 3D Simulazione 3D: errore interno
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Causa: Errore interno nella simulazione 3D.

Rimedio: Riavviare il software 0, se necessario,
informare il servizio di assistenza clienti
della EMCO sull'errore riscontrato.

5502 3D Simulazione 3D: posto utensile

invalido

Causa: Posto utensile non disponibile sulla mac-
china usata.

Rimedio: Correggere il richiamo dell'utensile.

5503 Simulazione 3D: disp. di serraggio inva-

lido a causa della definizione di pezzo grezzo

Causa: Ladistanzatralaparte anteriore del pezzo
grezzo e le griffe di serraggio >rispetto alla
lunghezza del pezzo grezzo.

Rimedio: Adattare la distanza.

5505 Simulazione 3D: definizione grezzo non

valida

Causa: Implausibilita nella geometria del pezzo
grezzo (ad es. espansione in un asse <
0, diametro interno > diametro esterno,
profilo del pezzo grezzo non chiuso, etc.).

Rimedio: Correggerelageometriadel pezzogrezzo.

5506 Simulazione 3D: il file STL che defini-

sce il dispositivo di presa € errato

Causa: Errore nella descrizione del dispositivo di
serraggio.

Rimedio: Correggere il file.

5507 Simulazione 3D: Passaggio polo in

TRANSMIT!

Causa: Traslazione troppo vicina alle coordinate
X0 YO.

Rimedio: Modificare traslazione.
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I: Allarmi del comando Heidenhain TNC 640

Allarmi del comando 0001 - 88000

Questi allarmi verranno emessi dal comando. Si
tratta degli stessi allarmi generati per il sistema
di comando TNC 640.

1500 Rilevata collisione con il sensore du-

rante l'avvicinamento alla misurazione

Causa: Durante il posizionamento, il tastatore di

misura ha urtato un ostacolo.

Risoluzione dei problemi:

- Controllare il diametro del perno (potrebbe es-
sere troppo piccolo)

- Verificare la corsa di misurazione (potrebbe
essere troppo grande)

15040 Preset non trovato
Causa: Non é stato trovato il preset con il numero
indicato

15056 Nessuna posizione utensile disponibile
Causa: Nella tabella delle posizioni non € presen-
te una posizione adeguata per l'utensile.
Risoluzione dei problemi: Predisporre una po-
stazione utensili adeguata.

22504 Tabella delle posizioni con errori
Causa: La tabella delle posizioni contiene un
numero di posizioni mandrino superiore a quello
specificato nel parametro macchina CfgAxes.
spindlelndices.

Risoluzione dei problemi: Eliminare le posizioni
non valide dalla tabella delle posizioni.

38011 CYCL DEF non definito

Causa: E stato programmato un richiamo ciclo
senza aver prima definito il ciclo o é stato effet-
tuato un tentativo di richiamare un ciclo Def-attivo.
Risoluzione dei problemi: Definire il ciclo prima
della chiamata.

38013 Impossibile aprire il programma '%1'
Causa: Si e verificato un errore durante I'apertura
del file.

Risoluzione dei problemi: Assicurarsi che il file
sia presente, che il percorso indicato sia corretto
e che il file sia in un formato leggibile.

38027 Numero di Label non disponibile
Causa: E stato effettuato un tentativo di utilizzare
LBL CALL (DIN/ISO: (L x,x) per richiamare un
Label che non esiste.

Risoluzione dei problemi: Modificare il numero
nel blocco LBL CALL oppure inserire il Label
mancante (LBL SET).

38031 Asse shagliato programmato

Causa: Un asse programmato nel blocco NC non
e configurato

Risoluzione dei problemi: Modificare il program-
ma NC.

38038 Manca il senso di rotazione

Causa: E stato programmato un cerchio senza
senso di rotazione.

Risoluzione dei problemi: Programmare sempre
il senso di rotazione DR.

38044 Errore nella struttura del blocco
Causa: E stato programmato un blocco NC con
errori di sintassi.

Risoluzione dei problemi: Modificare il program-
ma NC.

38050 Errore aritmetico

Causa: Calcolo errato dei parametri Q: divisione
per 0, estrazione della radice da un valore nega-
tivo o operazioni simili.

Risoluzione dei problemi: Verificare i valori
inseriti.

38060 CYCL DEF incompleto

Causa: E stata programmata una definizione di
ciclo incompleta oppure sono stati inseriti altri
blocchi NC tra i blocchi del ciclo.

Risoluzione dei problemi: Modificare il program-
ma NC.

38073 Punto di tastatura non raggiungibile
Causa: Durante il percorso di misurazione non
e stato rilevato alcun segnale proveniente dal
sistema di tastatura.

Risoluzione dei problemi: Posizionare corret-
tamente il dispositivo e ripetere la procedura di

tastatura.
B 2026-10
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38100 Accesso allatabella non riuscito
Causa: - L’istruzione SQL programmata contiene
un errore di sintassi

- Impossibile aprire la tabella specificata

- La tabella specificata € definita in modo errato
- Il nome simbolico della tabella non é definito

- La tabella non contiene le colonne indicate

- Non é stato possibile leggere un record di dati
perché é bloccato

Risoluzione dei problemi: Verificare la defini-
zione della tabella e modificare il programma NC.

38170 Annidamento dei programmi troppo
profondo

Causa: L’annidamento del programma tramite
CALL LBL o CALL PGM é troppo elevato, pro-
babilmente a causa di una chiamata ricorrente.
Risoluzione dei problemi: Modificare il program-
ma NC.

38195 La funzione M non & consentita
Causa: E stata programmata una funzione M con
un numero non consentito su questo comando.
Risoluzione dei problemi: Correggere il numero
della funzione M.

38214 Non e disponibile alcun record dati
tecnico per la lavorazione di tasche sagomate
Causa: Prima di ogni ciclo di lavorazione 21, 22,
23, 24 deve essere programmato un ciclo 20.
Risoluzione dei problemi: Programmare il ciclo
20.

38220 Velocita errata

Causa: La velocita di rotazione del mandrino
programmata non rientra nella griglia predefinita
dei livelli di velocita del mandrino.

Risoluzione dei problemi: Inserire la velocita
corretta.

38221 Verificare il segno della profondita!
Causa: Il ciclo puo essere eseguito solo in di-
rezione negativa (ciclo 204: direzione positiva),
poiché il parametro di configurazione displayDep-
thErr € impostato su "on".

Risoluzione dei problemi: - Immettere la profon-
dita come valore negativo (ciclo 204: positivo) per
eseguire il ciclo

- Impostare displayDepthErr su "off" nei dati di
configurazione per eseguire il ciclo in direzione
positiva (ciclo 204: direzione negativa)

- Inserire il diametro con segno negativo nel ciclo
240 per eseguire la lavorazione in direzione ne-
gativa rispetto all'asse dell'utensile.

38224 E stato programmato FZ in combina-
zione con il numero di denti O

Causa: E stato definito un avanzamento per den-
te con FZ, sebbene nella tabella degli utensili non
sia specificato alcun numero di denti.
Risoluzione dei problemi: Completare la colon-
na CUT nella tabella degli utensili per l'utensile
attivo.

38227 Velocita S superiore a NMAX nella
tabella degli utensili

Causa: E stataimmessa una velocita S superiore
alla velocita massima definita nella tabella degli
utensili per questo utensile.

Risoluzione dei problemi: - Immettere una ve-
locitd S inferiore.

- Modificare la velocitd massima nella colonna
NMAX della tabella degli utensili.

38237 Chiamata o definizione di una sagoma
punti errata

Causa: Non é stato possibile eseguire un blocco
CYCL CALL PAT o PATTERN DEF perché:

- il piano di lavorazione programmato con TOOL
CALL non & supportato oppure

- la tabella dei punti o una definizione di modello
con PATTERN DEF contiene errori.
Risoluzione dei problemi: - Verificare il pro-
gramma NC o la tabella dei punti e, se necessario,
effettuare le correzioni.

38238 Nessuna sagoma punti

Causa: CYCL CALL PAT puo essere eseguito solo
se in precedenza é stato selezionato una sagoma
punti tramite SEL PATTERN o PATTERN DEF.
Risoluzione dei problemi: - modificare il pro-
gramma NC.

38275 Etichetta non presente

Causa: E stato effettuato un tentativo di richiama-
re un Label con il ciclo 14 che non esiste.
Risoluzione dei problemi: Modificare il numero
o il nome nel ciclo 14 oppure inserire un Label
mancante.

38284 Sistema di tasti non definito

Causa: - E stato richiamato un sistema di tasti
non definito nella tabella dei sistemi di tasti.

- La tabella del sistema di tasti non € presente o
e protetta da scrittura.

Risoluzione dei problemi: - Aggiungere il si-
stema di tasti mancante alla tabella dei sistemi
di tasti.

- Creare una tabella del sistema di tasti o rimuo-
vere la protezione da scrittura.
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42023 Raggio di arrotondamento troppo
grande

Causa: - Nella definizione del profilo di una tasca
o di una linea di profilo & stato inserito un cerchio
di arrotondamento (RND, DIN/ISO: G25) con un
raggio di arrotondamento talmente grande che
il cerchio di arrotondamento non pud piu essere
inserito tra gli elementi di profilo adiacenti.

- In un ciclo di lavorazione (tasca rettangolare/
perno rettangolare) & stato definito un raggio di
arrotondamento che non é piu possibile inserire.
Risoluzione dei problemi: - Impostare un raggio
di arrotondamento piu piccolo nel sottoprogram-
ma del profilo.

- Verificare la definizione del ciclo e correggere i
valori inseriti.

42072 Tolleranza superata

Causa- Sono stati superati i valori limite inseriti
nelle colonne LTOL e RTOL della tabella utensili
TOOL.T.

Risoluzione dei problemi: Verificare i valori limi-
te dello strumento di calibrazione attivo.

42078 Q303 non definito nel ciclo di
misurazione!

Causa-In uno dei cicli di misurazione da 410 a
418 non e stato definito il parametro Q303 (trasfe-
rimento del valore misurato) (valore attuale = -1).
Quando si inseriscono i risultati delle misurazioni
in una tabella (tabella del punto zero o tabella dei
preset), per motivi di sicurezza, € necessario ef-
fettuare una selezione definita dei valori misurati
da trasferire.

Risoluzione dei problemi: Modificare il para-
metro Q303 (trasmissione del valore misurato)
nel ciclo di misurazione che ha causato l'errore:
- Q303=0: Registrare i valori misurati, riferiti al
sistema di coordinate del pezzo attivo, nella ta-
bella dei punti zero attiva (attivare nel programma
con il ciclo 7).

- Q303=1: Inserire nella tabella dei preset i valori
misurati riferiti al sistema di coordinate fisso della
macchina (valori REF) (attivare nel programma
con il ciclo 247!).

- Q303=-1: Il trasferimento dei valori misurati
non e definito. Questo valore viene generato
automaticamente dal TNC quando si carica un
programma creato su un TNC 4xx o con una
versione precedente del software dell'iTNC 530,
oppure quando, nella definizione del ciclo, si salta
la richiesta relativa al trasferimento dei valori di
misura premendo il tasto END.

42081 Punti di misurazione contraddittori

Causa - In uno dei cicli di tastatura 400, 403 o
420 é stata definita una combinazione di punti
di misura e assi di misura che presenta delle
incongruenze.

- La scelta dei punti di misurazione nel ciclo 430
comporta una divisione per 0.

Risoluzione dei problemi: - Se I'asse di misura
= asse principale (Q272=1), definire valori diversi
per i parametri Q264 e Q266.

- Se l'asse di misura = asse secondario (Q272=2),
definire i parametri %n, Q263 e Q265 con valori
diversi.

- Se I'asse di misura = asse del sistema di tasta-
tura (Q272=3), definire i parametri Q263 e Q265
oppure Q264 e Q266 con valori diversi.

- Scegliere i punti di misura in modo che abbiano
sempre coordinate diverse su tutti gli assi.

42083 Tipo di immersione contraddittorio!

Causa La strategia di immersione definita in uno
dei cicli da 251 a 254 € in contrasto con l'angolo
di immersione definito per l'utensile attivo.
Risoluzione dei problemi: Modificare il para-
metro Q366 in uno dei cicli da 251 a 254 oppure
I'angolo di immersione ANGLE dell'utensile attivo
nella tabella utensili.

Combinazioni consentite del parametro Q366 e
dell'angolo di immersione ANGLE:

- Per limmersione verticale: Q366 =0 e ANGLE =90
- Per I'immersione spiraliforme: Q366 = 1 e AN-
GLE >0

Se la tabella utensili € disattiva, impostare Q366
su 0 (e consentito solo I'immersione verticale).

42087 Angolo punta non definito

Causa: Nel ciclo di centratura 240 e stato definito
il parametro Q343 in modo tale che la centratura
avvenga su un diametro.

In un ciclo di foratura € stato definito il parametro
Q395 in modo tale che la profondita sia riferita al
diametro dell'utensile.

Per l'utensile attivo, tuttavia, non & definito alcun
angolo punta.

Risoluzione dei problemi:

- Impostare il parametro Q343=0 (centratura alla
profondita specificata).

- Impostare il parametro Q395=0 (la profondita si
riferisce alla punta dell'utensile).

- Definire I'angolo punta nella colonna T-ANGLE
della tabella degli utensili TOOL.T.
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42089 Posizione della scanalatura 0 non
consentita!

Causa: E stato effettuato un tentativo di esegui-
re il ciclo 254 con posizione della scanalatura 0
(Q367=0) in combinazione con il ciclo di sagoma
punti 221.

Risoluzione dei problemi:

Utilizzare la posizione della scanalatura Q367=1,
2 0 3 se si desidera eseguire il ciclo 254 insieme
al ciclo di sagoma punti 221.

42090 Inserire un valore di accostamento
diverso da 0

Causa: E stato definito un ciclo di lavorazione con
accostamento pari a 0.

Risoluzione dei problemi:

Inserire un valore accostamento diverso da 0.

42098 Dimensioni dei pezzi grezzi
contraddittori

Causa: In un ciclo di lavorazione sono state defi-
nite delle dimensioni del pezzo grezzo inferiori a
quelle del pezzo finito.

Risoluzione dei problemi:

Verificare la definizione del ciclo e correggere i
valori inseriti.

42121 Numero di limitazioni troppo elevato
Causa: Per la fresatura a spianare sono state
selezionate troppe limitazioni.

Risoluzione dei problemi:

Impostare al massimo 3 limitazioni per la fresa-
tura a spianare.

42122 Strategia di lavorazione non possibile
a causa delle limitazioni

Causa: Strategia di lavorazione spiraliforme: Non
e possibile eseguire la fresatura a spianare con
limitazioni.

Risoluzione dei problemi:

Disattivare le limitazioni oppure scegliere una
strategia di lavorazione diversa.

42131 Riga non presente nella tabella
Causa: Non e stato possibile eseguire 'azione
programmata perché la riga della tabella specifi-
cata non esiste.

Risoluzione dei problemi:

Controllare il programma NC.

Creare lariga specificata nella tabella dei punti di
riferimento o dei punti zero.

42509 Utensile non definito

Causa: E stato richiamato un utensile non definito
nella tabella degli utensili.

Risoluzione dei problemi:

- Completare la tabella degli utensili con gli uten-
sili mancanti.

- Usare un altro utensile.

42517 Utensile bloccato

Causa: L'utensile € stato bloccato (ad esempio a
seguito di rottura).

Risoluzione dei problemi: Controllare I'utensile
e, se necessario, sostituirlo oppure disattivare il
blocco nella tabella degli utensili.

43029 Asse polare errato per il piano di
lavorazione selezionato

Causa:

- Componente Z sul piano XY

- Componente X sul piano YZ

- Componente Y sul piano ZX

Risoluzione dei problemi: Modificare il program-
ma NC.

42531 Calibrazione del sistema di tastatura
Causa: E stato effettuato un tentativo di eseguire
la misurazione automatica di un utensile, sebbene
il sistema di tastatura da banco TT non sia ancora
stato calibrato.

Risoluzione dei problemi:

Calibrare il sistema di tastatura da banco TT con
il ciclo TCH PROBE 30.

42544 Rottura utensile

Causa: Calibrazione automatica degli utensili:
E stato superato il limite di rottura (LBREAK
0 RBREAK) indicato nella tabella degli utensili.
Risoluzione dei problemi:

Controllare l'utensile e, se necessario, sostituirlo.

43076 Tangenza non definita nel punto
iniziale dell'elemento

Causa: E stato programmato un elemento geome-
trico con raccordo tangenziale (ad es. CT), ma la
tangente nel punto iniziale non e definita perché,
ad esempio, immediatamente prima si & verificato
un movimento di avvio verticale oppure si tratta
del primo blocco del programma NC.
Risoluzione dei problemi:

Modificare il programma NC
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43118 Non é possibile calcolare
I'arrotondamento o lo smusso

Causa: Elementi geometrici adiacenti troppo
piccoli o con la stessa tangente

Risoluzione dei problemi: Modificare il program-
ma NC.

43133 Circuito programmato in modo errato
Causa: Il punto finale di una sequenza CT si trova
sul prolungamento della tangente dell'elemento di
contorno precedentemente programmato.
Risoluzione dei problemi: Modifica le coordinate
del punto finale.

43163 Dati tecnici utensile non validi

Causa: | dati tecnici dell'utensile utilizzato, come
ANGLE o LCUTS, non sono presenti nel database
degli utensili oppure presentano valori non validi.
Risoluzione dei problemi: Inserire o correggere
le voci corrispondenti:

ANGLE: angolo massimo di immersione in gradi,
1,0 <= ANGLE <=90,0

LCUTS: lunghezza di taglio in mm, 0,1 <= LCUTS
<= lunghezza dell'utensile

43225 Trasformazione non consentita
Causa: Possibili cause:

- Definire gli spostamenti dell’origine solo nelle
coordinate del rivestimento X, Y.

- Definizione del profilo con indicazione dell'ango-
lo: programmare lo spostamento dell’origine solo
all'interno della definizione del profilo.

- Le rotazioni e le graduazioni sono consentite
solo per le quote di lunghezza e solo nelle coor-
dinate del rivestimento.

- Definire le specchiature solo nelle coordinate
del rivestimento.

- Durante la lavorazione del rivestimento del ci-
lindro, non modificare le impostazioni predefinite,
le rotazioni di base o la posizione di rotazione.
Risoluzione dei problemi: Modificare il program-
ma NC.
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WINNC Avvio INFORMAZIONE

FunzioNl ACCESSORIE

W: Funzionl Accessorie

Attivare funzioni accessorie

A seconda della macchina (Turn/Mill) possono
essere messi in funzione i seguenti accessori:

¢ contropunta automatica

e morsal/dispositivo di serraggio automatico

« dispositivo di soffiaggio

* divisore

* interfaccia robotica

 apertura porta automatica

 software di simulazione Win3D-View

* interfaccia DNC

Gli accessori sono attivati con EMConfig.

Interfaccia robotica

L'interfaccia robotica serve a collegare le concept
machine a un sistema FMS/CIM.

Attraverso gli input e gli output di un modulo har-
dware opzionale é possibile automatizzare le piu
importanti funzioni di una concept machine.

Le seguenti funzioni possono essere controllate
tramite l'interfaccia robotica:

e AVVIO / ARRESTO programma

e Apertura/chiusura porta

e Cannotto serraggio / indietro

e Apertura / chiusura dispositivo di serraggio

e Avanzamento ALT

Apertura porta automatica

Requisiti per il funzionamento:

» | comandi ausiliari devono essere attivati.

« Il mandrino principale deve essere fermo (M05
0 MO0O0): cio significa che deve essersi conclusa
anche la fase di arresto della corsa del man-
drino principale (se necessario, programmare
tempo di attesa).

 Gli assi di avanzamento devono essere fermi.

 La torretta portautensili deve essere ferma.

Procedura in caso di apertura porta automatica
attiva:

Apertura porta

La porta pud essere aperta manualmente, me-
diante l'interfaccia robotica o I'interfaccia DNC.
Inoltre la porta si apre quando nel programma
CNC vengono elaborati i seguenti comandi:

* MOO

* MO1

* MO02

* M30

Chiusura porta:
La porta pud essere chiusa premendo manual-
mente il tasto attraverso l'interfaccia robotica.
Non & consentita la chiusura della porta tramite
interfaccia DNC.

Win3D-View

Win3D-View & una simulazione 3D per la tornitura
e la fresatura, offerta come opzione aggiuntiva
del prodotto WinNC. Le simulazioni grafiche dei
controlli CNC sono concepite principalmente
per l'attivita industriale. La rappresentazione
sullo schermo con Win3D-View & superiore allo
standard industriale. Utensili, pezzo grezzo, di-
spositivo di serraggio e sequenza di lavorazione
sono rappresentati in modo realistico. Il sistema
verifica che gli spostamenti programmati dell'u-
tensile non provochino collisioni con il dispositivo
di serraggio. In caso di pericolo verra generato un
messaggio di allarme. E cosi possibile compren-
dere e controllare il processo di fabbricazione gia
sullo schermo.
Win3D-View serve alla visualizzazione e previene
eventuali collisioni dall'elevato impatto in termini
di costi.
Win3D-View offre i seguenti vantaggi:
* Rappresentazione realistica del pezzo
« Controllo di utensile e dispositivo di serraggio
per evitare eventuali collisioni
 Vista in sezione
e Funzioni di zoom e rotazione dei punti di vista
» Rappresentazione come modello solido o wire-
frame
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Til

Modellazione utensili con
3D-ToolGenerator

Con l'ausilio di 3D-ToolGenerator gli utensili
esistenti possono essere modificati e possono
esserne creati di nuovi.

Punta elicoidale 2mm

Geometria |Generale I Macchine I

Selezione utensile di foratura

ifll Generatore utensili per Simulazione 3D A

=10l x|

IPuma elicoidale ( 2 l LI

Diametro porta inserto (HO) (3 l 3,000
Colore porta inserti 192,192
Diametro del gamba (5D) 2,000
Diametro utensile (O) 2,000
Angalo (TA) 120,000
Lunghezza fianco tagliente (FL) 50,000
Lunghezza utensile {TL) 55.000
Lunghezza complessiva (OL) 60,000
Colore tagliente

(5) (6)

Punta elicaidale Zmm > j I Seleziona tuthr=—"

=< &T)"*"'ﬂl @

e &9

| Ordina | Fine I

| 2on
“(12) (13} (14)

Sa|yare

“(11)

[EMCO GmbH - V3.05

S

1303 10:05:38

N

(S8

Emco

Schede di registro per “Geometria”, “Gene-
rale” e “Macchine” per le punte di trapano e
fresatrici e “Piastra”, “Supporto”, “Generale”
e “Macchine” per i torni

Selezione tipo di utensile

Questa finestra consente lI'inserimento delle
dimensioni dell’'utensile

Supporto grafico per la quotatura dell’'utensile
Selezione per gli utensili dal tipo di utensile
selezionato

Selezione per i tipi di utensili (qui: solo punta
di trapano) “Tornio”, “Fresatrice” e “Punta di
trapano” riducono la selezione per gli utensili
al rispettivo tipo (qui: vengono elencati solo
utensili di foratura). “Tutti” non limita la sele-
zione per gli utensili.

Pulsanti per lo scorrimento rapido degli uten-
sili

Ll

10
11
12
13
14

vai al primo utensile nel gruppo

vai all'ultimo utensile nel gruppo

vai avanti di un utensile nell’elenco
vai indietro di un utensile nell’elenco

Pulsante per cancellare gli utensili

Pulsante per creare nuovi utensili

Pulsante per copiare gli utensili

Pulsante per salvare le modifiche

Pulsante per la visualizzazione 3D

Pulsante per ordinare

Pulsante per uscire da 3DView Tool Generator
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Creare nuovo utensile

e Impostare selezione per i tipi di utensile su
“Seleziona tutto”.
e Premere il pulsante per creare nuovi utensili.
e Selezionare nome utensile (1), tipo utensile (2)
e sistema di misura (3).

%

MNome utensile

~Tipo utensile
" Tornitura 2
" Fresatura
* Foratura

—Sistema di misura ‘®—
{+ metrico

{~ anglosassone

~ posizione inserimento

" allinizio della lista

+ prima della posizione attuale
(" dopo |a posizione attuale

= alla fine dells lista

oK annulla |

» Confermare gli inserimenti con “OK"..

[l Generatore utensh per Simulazione 30 1ol x] e Definire tutte le dimensioni
dell’'utensile.
Rt icascs e « Definire tutti i colori degli
Geoneria | Generale | Macchine | utensili (vedere “Selezionare
Selezione utensie di foratura colore utens”e”)_
IPunta elicoidale j
Diametro porta inserto (HD) 3.000
Colore porta inserti 192,192,192
Diametro del gambo (SD) 2.000
Diametro utensie (D) 2,000
Angolo (TA) 120,000
Lunghezza fianco taglents (FL) 50,000 oL
Lunghezza utensile (TL) 55,000
Lunghezza complessiva {(OL) 60,000
Colore tagliente

|Puma elicoidale 2mm j |Se\ezmna tutto ;i l== < B =3 | Elimina | Nuovo | Copia |

Salvare I 3Don | Ordina | Fine |

EMCO GmbH - V3.05 36793 [10:05:38 .

» Confermare gli inserimenti con “Salva“.
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WINNC Avvio INFORMAZIONE

Salvare

Copiare utensile

» Richiamare l'utensile da copiare.

* Premere il pulsante per copiare gli utensili.
* Inserire nuovo nome utensile.

e Confermare gli inserimenti con “Salva“.

Modificare utensile esistente

e Richiamare I'utensile da modificare.
* Modificare valori.
» Confermare gli inserimenti con “Salva“.

Selezionare colore utensile

Choose tool colour

EEEENT
THEEET

Farben definieren ==

“ 0o
Farbe|Basis Hell.. -

Y e Con il puntatore del mouse
fare doppio clic nel campo
colorato del colore dell’'uten-
sile. Compare la finestra
“Selezionare colore utensile”.

» Selezionare il colore deside-
rato.

Rt: EI
Grin:
Blau: El

Ok || Abbrechen | |

Farben hinzufiigen |

e Confermare gli inserimenti con “OK".
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3D visualization )

3D on

Strg

&

0K | Annulla

Visualizzare utensile

e Premere il pulsante per la visualizzazione 3D

Rotating image

At any time you can rotate the simulation image
in one plane as required by pressing and holding
the left mouse button. For movements around the
Z axis press “Shift” + left mouse button + mouse
movement to the right or to the left.

Zooming

You can zoom the tool simulation image in or out
by means of ,Ctrl* + left mouse button + mouse
movement upwards or downwards

Shifting

Press the right mouse button + mouse movement
in the required direction to shift the simulation
image.

Funzione di ordinamento

La sequenza di ordinamento consente la visua-
lizzazione degli utensili ordinati secondo i tipi di
utensili.

Dopo ogni modifica della sequenza di ordinamen-
to viene aggiornata la selezione per gli utensili.

* Premere il pulsante per ordinare.

e Impostare nuova sequenza di ordinamento.

e Confermare gli inserimenti con “OK".
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Interfaccia DNC

L'interfaccia DNC (Distributed Numerical Con-
trol) consente I'azionamento remoto del controllo
(WIinNC) tramite un protocollo software.
L'interfaccia DNC e attivata con EMConfig, inse-
rendo il TCP/IP o un'interfaccia seriale per il DNC.
Durante l'installazione del software di controllo
viene attivata e configurata l'interfaccia DNC, che
pud essere nuovamente configurata in seguito
con EMConfig.

L'interfaccia DNC crea un collegamento tra un
computer di livello superiore (controllo della
produzione, computer FMS, computer host DNC,
ecc.) e il computer di comando di una macchi-
na NC. Una volta attivata l'interfaccia DNC, il
computer DNC (master) prende il controllo della
macchina a controllo numerico (client). Il controllo
della produzione & completamente assunto dal
computer DNC. | dispositivi di automazione, come
porta, mandrino autocentrante (a pinza), cannot-
to, refrigerante, ecc. possono essere azionati dal
computer DNC. Lo stato attuale della macchina
NC e visibile sul computer DNC.

| dati seguenti possono essere trasmessi o cari-
cati tramite l'interfaccia DNC:

e Avvio NC

* Arresto NC

* RESET

» Posizionamento sul punto di riferimento

» Comando periferica

 Dati di override

L'interfaccia DNC pu0 essere azionata con i se-
guenti tipi di controllo CNC:

* SINUMERIK Operate T e M
* FANUC31liTe M

Per ulteriori dettaglio sulle funzioni e il protocollo
DNC, consultare la documentazione fornita con
il prodotto.

Se l'interfaccia DNC & azionata con TCP/IP, si
attenderanno le connessioni in arrivo sulla porta
5557.

Emco
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EMConriG

X: EMConfig

AvViso: %

Le opzioni di impostazione disponibili in
EMConfi dipendono dalla macchina utilizzata
e dal controllo.

AvVviso: %

Per poter effettuare modifiche in EMConfig,
e necessario inserire la password “emco” (1).

In generale

EMConfig & un software ausiliare per WinNC.
Con EMConfig potete modificare le impostazioni
di WinNC.

Le possibilita d‘impostazione piu importanti

sono:

e Lingua comando

e Sistema di misura mm - pollici

e Attivazione degli accessori

e Selezione interfaccia per tastiera di coman-
do

Con EMConfig potete attivare anche funzioni di
diagnosi per il caso di servizio - con cio vi si puo
aiutare in modo veloce.

Parametri rilevanti tecnici di sicurezza sono pro-
tetti da password e possono essere attivati solo
da un tecnico per la prima messa in funzione o un
tecnico del servizio di assistenza clienti.

% EMConfig (Heidenhain TNC 640 Mill - o x Qui potete attivare o disattiva-
File 2 re i seguenti ToolButtons per
= S ? ’ . .
Apri nuovo /Ea{mmd Infa. I EMLaUCh' es:
- Configurazio .
Mgem di |wne Ieomutons ° EMCOHfIg
j.-Gestlonemagazzmnutanslllf ° Generatore dl Strumentl
[+ Easy2control EMConfig A
]- reahsured 3DV|eW
i oar: The tool button for EmConfig may be activated. A
il [Trere o wren o] + Gestore di licenze EMCO
ARl e Emco_Remote_Monitorag-
& Emfnnﬂgh Generatore utensili per Simulazione 30 . - -
glo
(- Simulazione 3D
Simulation (2D/3D)
EMCO License Manager
EMCO Remote Monitering
The tool buttons shown in EMLaunch may be activated.
< >

Configurarte EMLaunch

EMmco
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WINNC Avvio INFORMAZIONE

Icona per EMConfig
Sclezione comando x|

Scegliere il controllo.

CAMConcept Turn
Fagor 8055 Mil
Fagor 8055 Turn
Fanuc_j Mill
Fanuc_i Turn
HMIoperate Mill
HMIoperate Turn

[
Ok I Interruzione |

Finestra di selezione per i tipi di comando

[ ] EmConfig ("EMCOtronic TMO2Z M")
Filz 7

o i b ?

Apri nuovo Password  Dischetto MSD Info

=l Configurazione
- Mezzn diimmissions
[#)- Possibilit di prova
- Analisi srrori
- Diati macching
- Dati assi
@ Dati PLC macching

EmConfig

Lingua Emé-anfig [Ttaliano

Sistema di misura {metnco

Avviare EMConfig
Aprire EMConfig.

Se avete installato piu di un tipo di comando, sullo
schermo appare una finestra di selezione.

Cliccare sul tipo di comando desiderato e su OK.

Tutte le impostazioni seguenti valgono solo per il
tipo di comando qui selezionato.

Sullo schermo appare la finestra per EMConfig.

Qui potete modificare la lingua
EMConfig. Per attivare le im-
postazioni, bisogna riavviare il
programma.

EEX

Impostazioni

Modifica lingua EMConfig

Indicazione: ?

Selezionare la voce di menu desiderata. Nella
finestra di testo viene spiegata la rispettiva
funzione.

Emco
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Fle 7
= iy
Apri nuawo Salva Passwar

= Canfigurazione

3 EmConfig ("EMCOtronic TMOZ M")*

Info

Attivazione degli accessori

Se sulla vostra macchina installate degli accesso-
ri, allora questi devono essere attivati qui.

High Speed Cutting

Attivando questa casella di controllo, viene atti-
vata la modalita High Speed Cutting nell’elabora-
zione del programma.

[+ Mezzo di immissions el
(- Possibilita di prova
[+ Asnalisi errari Automatico porta macchina
- Diati macching
(- Drati assi Morsa automatico ]
=) Dati PLC macching
o - Accessori Dispositiva di soffiaggio |
¢ - Identificazions macchina AC
- EmConfig Mezzo di serraggio pneumatico D
Apparecchin divisore SCHEFER Fl
Interfaccia robot Fl
Attivazione di un automatico parta macchina,
< | 3
Attivazione degli accessori
5 : = W W T e 3 -—— = =
'&- EmConfig (Sinumerik 840D Turn) I. = g
Datei 7
= %
Meudffnen  Sperber Kennwort  MSD-Diskette Info

= Kenfiguration
- Eingabemedien
~DNC-Interface
- Datentransfer
Inkrementeller JOG Betrieb
- Konverter
- Fehleranalyse
- Maschinen-Daten
:
[i)- Achsdaten
- Vorschubsdaten
- 5P5-Maschinendaten
3D-View
EmConfig
- EmLaunch

High Speed Cutting

Automatische Polanpassung

Ist diese Checkbox aktiviert, so wird bei Programmbearbeitung das High Speed Cutting eingeschaltet

High Speed Cutting

Attivare High Speed Cutting

Con I'impiego della modali-
ta High Speed Cutting viene
adattata I'impostazione del re-
golatore degli assi. Questo po-
tenziamento funziona solo fino
all’'avanzamento programmato
di 2500 mm/min e consente
di abbandonare la traiettoria
utensile mantenendo I'accura-
tezza della figura e di eseguire
bordi affilati. Se I'avanzamento
€ impostato su un valore piu
alto, verra riportato automati-
camente alla modalita di fun-
zionamento normale e i bordi
verranno levigati o arrotondati.

X3
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Avviso: <

Se EasyZ2control & utilizzato senza dongle,
i comandi vengono disattivati e il controllo
emette un allarme corrispondente.

La tastiera virtuale viene comunque visualiz-
zata interamente.

Funzionamento on screen di
Easy2control

Installazione e attivazione sull’esempio di WinNC
per Sinumerik Operate.

HMIoperate Einzellizenz (P

Default-Sprache
Bitte wahlen Sie die zu aktivierende Sprache fur HMloperate aus.

x| Nel corso dell'installazione del
software WinNC per Sinumerik
Operate verra richiesto di atti-
vare Easy2control.. Per poter

Ez kann nur eine Sprache gewshlt werden.

Easy2control - Bildschirm-Tastatur

Die hier gewahlte Sprache wird beim Programmstart autormatizch eingestellt.

_\l Easy2control aktivieren (Lizenzdongle erforderlich)?

Ja | Nein I

utilizzare il software senza
restrizioni, il dongle di licenza
in dotazione deve essere col-
legato a una porta USB non
occupata.

==

|mstall5hield

< Zuriick | Wieiter » I Abhrechenl

Attivare Easy2control

Impostazioni Easy2control

E qui possibile attivare o disattivare Easy2control
ed eseguire le impostazioni.

E EmConfig (Fanuc_i Turn)*

File ?

=T Manopola di regolazione

= i 7

Aprinuovo  Salva Password Info

Feed-Override e manopola di
regolazione Speed-Override:

) Configurazione

‘. Mezzi di immissione L= Loy . .

& Easy2control e Attiva: Manopola di re-

Ly ot e " golazione sempre azio-

i) nabile mediante mouse/

. touchscreen (anche se si

oy O A | utilizza una tastiera con
regolatori meccanici in do-
tazione).

eyt ave  H

—
"active’ ... dial always controllable via mouse /touchs]
'inactive’ ... dial not controllable via mouse ftouchscr]
'standard' ... dial controllable via mouse ftouchscres|

e Inattiva: Manopola di rego-
lazione non azionabile me-

Sound file

[ | cua.

diante mouse/touchscreen.

e Standard: Manopola di

‘inactive’ ... dial not controllable via mousetouchscreen

‘active’ ... dial always controllable via mouse ftouchscreen {even with available hardware-version) ;I

'standard’ ... dial controllable via mouse ftouchscreen when no hardware-version available

regolazione azionabile me-
diante mouse/touchscreen
o solo quando non siano

= attive varianti hardware.

Impostazioni Easy2control

Emco »



WINNC Avvio INFORMAZIONE

EMConriG

Telecamera interno macchina

L'accessorio telecamera interno macchina e
disponibile per tutti i controlli che supportano
EasyZ2control.

E_:Emcanfig (HMIoperate Turn)* u -0 EI
Datei ?
= * 7
Neu @ffnren Speichern  Feprnvwort Info
& Konfiguration o
Eingabemedien =
] Easy2conirol
i Tastaturfenster
Tastatur Easy2control aktivieren I
Interpreter
Konturrechner
Fehleranalyse
EmConfig
EmlLaunch
0view Position merken I
Simulation (2D/3D)
Maximiert =
Kamera aktivieren =4
|Bei Aktivierung scheinen die Funktionalititen der Maschine]
Bei Aktivierung scheinen die Funktionalitaten der Maschinenraumkamera in der Seitenleiste auf =]
\ I I 4

Attivare telecamera interno macchina

|
Attenzione: -
La telecamera non pu0 essere messa in fun-
zione senza l'alloggiamento impermeabile in
dotazione.

Un funzionamento della telecamera senza
I'alloggiamento impermeabile pud provocare
danni a causa di liquido refrigerante e trucioli.

La descrizione per l'installazione della telecamera
e disponibile al capitolo Y "Dispositivi di immis-
sione esterni"

Pericolo:

La telecamera interno macchina deve essere
posizionata nell'area di lavoro in modo tale da
evitare assolutamente qualsiasi collisione con
la torretta portautensili e gli assi.

EMmco
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Emco

L

Salva le modifiche

Dopo aver eseguito le impostazioni, le modifiche
devono essere memorizzate.

A tal proposito selezionare “Salva” oppure clic-
care sul simbolo.

Indicazione: Z

Campi di immissione in sottofondo rosso se-
gnalano valori non permessi. Immissioni di
valori non permessi hon vengono memaorizzati
da EMConfig.

Dopo la memorizzazione, creare un dischetto per
dati macchina (MSD) o uno stick USB per dati
macchina.

Crea dischetto o stick USB per i
dati macchina

Se avete modificato i dati macchina, il dischetto
o lo stick USB per i dati macchina deve trovarsi
nel rispettivo drive.

Altrimenti la memorizzazione non e possibile e le
vostre modifiche vanno perse.

X6
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Y: Dispositivi di Immissione Esterni

Funzionamento on screen
di Easy2control

Con Easy2control I'efficace sistema di controllo
per le macchine per addestramento EMCO viene
ampliato con interessanti applicazioni. Utilizza-
bile allo stesso modo per macchine e stazioni
di simulazione, integra dei comandi aggiuntivi
direttamente sullo schermo e in combinazione con
un monitor touchscreen crea delle condizioni di
immissione ottimali.

Dotazione

Il software per Easy2control & parte del software
di controllo.

Verra fornito un dongle per la licenza del luogo
di lavoro:

N° d'ordine: X9C 111

Dati tecnici per lo schermo:
Minimo monitor 16:9 Full-HD (1920x1080)

Easy2Control & disponibile per i seguenti controlli
(T/IM):

e Sinumerik Operate

e Fanuc 31i

« Heidenhain 426 (solo M)

« Emco WIinNC for Heidenhain TNC 640 (solo M)
e Fagor 8055

Avviso: %

Se si utilizza un monitor Full-HD senza fun-
zione touchscreen, il controllo pud essere
azionato solo mediante mouse o tastiera.

" Emco



DisposITIVI DI IMMISSIONE ESTERNI

WINNC Avvio INFORMAZIONE

Aree di comando

Sinumerik Operate

[—] e
_iEasy contrc
e - ... ) E—
1 ERR
afwlelrlrlv[u] [olr
A . @E] alslolrlclx Ll
ﬂ. .a. B!‘g- zlx]c sinfml=l1 1)
5 EXJ EEEN T T ET D
EEER BER 222
) 53 ‘7le ]9
& BEDE AE  O8c
EEEEN BRR0 = - if‘
l'D END E -
Z mmEEm QUSus nE OBk
N i aE 2 GME = &

[

D%

Pannello di comando Azionamento specifico Azionamento controllo
macchina per il controllo completo

Fanuc 31i

Pannello di comando Azionamento controllo
macchina completo
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Emco WIinNC for Heidenhain TNC 640

B ) B R R =) B
BN EBEa.
EEEERR EEEERR
EEEEE i I BN B
® © jro=s IEEE EmD
(B} [E) o)) ) &) [ ) | +) [ i voo] -
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ALV IO

>jo
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Pannello di comando Azionamento specifico Azionamento controllo
macchina per il controllo completo

Heidenhain 426
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G

i =
R B

3
§
3
T
-

(plal NoR=slw]=]s]s] pla] NS
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Pannello di comando Azionamento specifico Azionamento controllo
macchina per il controllo completo
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Fagor 8055

B U0
/5 e B (0 B
UGE U0
R0 U0
UUL L

]
& OO
2 UUUUd

e EE

L@ (=1
CIEIER(I(=]0=]

EE CJE)EEEEE]

(i) 8| B3| 93| =1 | 62| &
(1)
E)

{-E0088
C

Pannello di comando
macchina

Azionamento specifico
per il controllo

Per il funzionamento e le funzioni dei tasti, con-
sultare il capitolo "Descrizione del tasti" della
descrizione del controllo in questione.

Avviso: ?

La rappresentazione sullo schermo pu0 avere
diversi aspetti a seconda delle configurazioni
specifiche dei clienti.

Emco
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DisposITivi DI IMMISSIONE ESTERNI

Attivare telecamera interno macchina

D1

Wireless Netw

TyHESDR-H100_  Conmected il

Eseguire collegamento a WLAN

Telecamera interno
macchina

Questo accessorion on é piu disponibile.

Installazione della telecamera

Premesse

Adattatore Wi-Fi USB per la macchina.

Configurare Wi-Fi

Premere ripetutamente il tasto NEXT (1) o
PREYV (2) fin quando non compaia una modalita
di funzionamento che supporti il Wi-Fi, ad es.
MOVIE. Il simbolo del Wi-Fi (3) compare in alto
a sinistra sul display.

Aprire EMConfig e attivare la telecamera.

Collegare I'adattatore Wi-Fi alla porta USB della
macchina.

Aprire il centro di rete e il centro di attivazione
nell'elenco dei collegamenti rapidi di Windows

(4).
Selezionare la rete, inserire la password e con-
figurare la connessione Wi-Fi.

Il nome della rete (5) e la password corrispon-
dente sono forniti con la telecamera.

Aprire il controllo con Easy2control attivato.

Y5
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Funzionamento della telecamera

Per aprire la barra laterale, cliccare sul logo
Easy2control (1)

Funzioni della barra laterale

Cliccando sul simbolo della telecamera si apre
la finestra di anteprima (2).

Richiamare la documentazione del controllo.

Opzione di un secondo schermo:
-Duplicare schermo
-Ampliare lo schermo su due monitor

Crea uno screenshot del controllo in formato
*.png

Funzionamento telecamera interno macchina

Avviso: !

L'opzione di un secondo schermo & disponi-
bile solo per le macchine della linea CT/CM
260 e 460.

Attenzione:

La telecamera non puo essere messa in fun-
zione senza l'alloggiamento impermeabile in
dotazione.

Un funzionamento della telecamera senza
I'alloggiamento impermeabile pud provocare
danni a causa di liquido refrigerante e trucioli.
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INSTALLAZIONE DEL SOFTWARE

Z: Installazione del Software Windows

Requisiti di sistema

Macchine che dispongono di un PC di control-

lo integrato

e Tutte le macchine Concept

e Macchine aggiornate con la ACC

« MOC con sistema operativo Windows 7 o suc-
cessivo (a 32 / 64 bit)

Macchine dotate del PC di controllo e stazioni

di programmazione

e Windows 7 o successivo (a 32 / 64 bit)

e 400 MB di spazio su disco

» Stazione di programmazione: 1*USB, Versione
di macchina: 2*USB

e Scheda di rete compatibile TCP/IP (versione di
macchina)

Requisiti di sistema consigliati

e PC Dual Core 2 GHz

e Memoria 4 GB di RAM

e 2 GB di spazio su disco

* Interfacce:
easy2control: 1*dongle USB
easy2operate: 2*USB per dongle e tastiera della
macchina
Connessione della macchina:
1*LAN (collegamento via cavo), solo con licenza
macchina
opzionale: LAN o WLAN per la connessione di
rete

Installazione software

e Avviare Windows

* Avvio dell'installatore chiavetta USB o da un file
scaricato

e Seguire le istruzioni della procedura guidata di
installazione

Per ulteriori informazioni sull'installazione o
I'aggiornamento del software WIinNC, consultare
il documento “Guida rapida per l'installazione
dell’aggiornamento del WinNC”.

Nota: /é

Tornitura e fresatura PC e il PC devono es-
sere equipaggiati con il kit di conversione per
ACC modo puo essere azionato WinNC.

Varianti di WinNC

Potete installare EMCO WiIinNC per i tipi di coman-
do CNC seguenti:

e WIinNC for SINUMERIK Operate T e M
 WIinNC for FANUC 31iTe M

e Emco WIinNC for HEIDENHAIN TNC 640
 HEIDENHAIN TNC 426

FAGOR 8055 TC e MC

CAMConcept Te M

Se avete installato piu di un tipo di comando,
all‘avvio di EM Launch appare un menu dal quale
potete selezionare il tipo desiderato.

Di ogni variante WinNC potete installare le ver-
sioni seguenti:

 Licenza demo:
Una licenza demo é valida per 30 giorni dal
primo impiego. 5 giorni prima della scadenza
della licenza demo & possibile immettere ancora
una chiave/codice licenza valida. (Vedi Gestore
licenza)

e Posto di programmazione:

Su un PC la programmazione e l‘'uso del rispet-

tivo tipo di comando CNC vengono simulati da

WinNC.

e Versione di licenza singola:

Serve per la creazione esterna del programma
per macchine utensili a controllo CNC su un
posto di lavoro PC.

e Versione per licenze multiple:

Serve per la creazione esterna del programma
per macchine utensili a controllo CNC. La
licenza multipla pud essere installata, entro
Iistituto registrato dal datore di licenza, su un
numero di posti di lavoro PC illimitato risp. in
una rete.

» Versione di licenza scolastica:

E una licenza multipla per un periodo limitato,
concepita specificamente per gli Istituti scola-
stici e di formazione.

 Licenza macchina:
Questa licenza permette il comando diretto di
una macchina a controllo PC (PC TURN, Con-
cept TURN, PC MILL, Concept MILL) di WinNC
come con un comando CNC comune.

/1
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Pericolo:

L'installazione e/o lo smonaggio della scheda
di rete pud essere effettuato soltanto se il
computer € separato dalla rete elettrica (to-

gliere spina d'alimentazione).
Nota: &

Durante un'installazione di macchina una
scheda di rete deve essere riservata solo per
il controllo della macchina.

==

Collegamento della macchina al PC

Scheda di rete (ACC)

Per:

Concept Turn 55
Concept Mill 55
Concept Turn 105
Concept Mill 105
Concept Turn 60

Solo per macchine con kit ACC:
PC Turn 50

PC Mill 50

PC Turn 100

PC Mill 120

Tipo scheda di rete: scheda di rete idonea a TCP/
P

Impostazione della scheda di rete per collega-
menti locali alla macchina:

Indirizzo IP: 192.168.10.10
Subnetmask 255.255.255.0

In caso di problemi osservare le istruzioni del
Vostro sistema operativo (Aiuto Windows).

Avviso: <

In caso di problemi di connessione di rete alla
macchina all'avvio, seguire i punti di cui sopra.

Emco
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Avvio di WinNC

Selezionando "Si" nella versione di macchina,
nell'ultima interrogazione del programma di
installazione (voce del gruppo AUTOSTART),
all'accensione del PC si avra l'avvio automatico
di WinNC.

Altrimenti procedere come segue:
1 Accendere la macchina.

2 Prima che sia stabilita la connessione di rete
al PC, attendere 20 secondi ed assicurarsi
che il sistema operativo della macchina sia
stato caricato. In caso contrario potrebbero
riscontrarsi problemi di connessione.

3 Accendere il PC ed avviare Windows.

4 Cliccare sul tasto Start a pie di pagina.
CAMConcept Turn ) )
s Heidenhain TNC 640 Mill 5 Passare a Programmi, EMCO e cliccare su

WinNC.

6 Sullo schermo appare la pagina iniziale. Nella
pagina iniziale e riportato il licenziatario.

Annulla

7 Se é stato installato un controllo di tipo CNC,
verra immediatamente avviato.

8 Se é stato installato piu di un controllo di tipo
CNC, appare il menu di selezione.

9 Selezionare il controllo di tipo CNC desidera-
to (con i tasti freccia o mouse) e per l'avvio
premere ENTER.

10 Usando la tastiera di comando e possibile

selezionare il controllo di tipo CNC desiderato
con i tasti freccia o mouse e per l'avvio pre-
mere il tasto "Avvio NC".

11 Tool Buttons (1) possono essere configurati
in EMConfig.

Nota: 7

EMLaunch visualizza tutte CAMConcept Win-
NC e controlli che sono stati installati nella
stessa directory.

Chiusura di WinNC

@ 1 Spegnere la azionamento ausiliario con AUX
- OFF

Si applica solo ai locali macchine, non per i corsi
di programmazione

2 Con la simultanea pressione di questi tasti si

avra la chiusura intenzionale di WinNC for Si-
numerik Operate.

Corrisponde alla combinazione di tasti Alt+F4
sulla tastiera del PC.

7 Emco
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Fehlerhafte Netzwerkkonfiguration (DHCP deaktivert)

T —— T

Abbrechen

EMCO Maior Ges.m.B.H. | Salzburger Str. B0 | A-5400 Hallsin-Taxach | Austria
I WL M- WaridLoom

Disattivare DHCP

Die IP-Adresse wird konfiguriert

Abbrechen

EMCO Maior Ges.m.B.H. | Salzburger Str. B0 | A-5400 Hallsin-Taxach | Austnia
I Www.omeo-wari. com

Configurazione IP

Die Verbindung zur Maschine wird hergestelit

y

Abbrechen

EMCO Malor Ges.m.BLH. | Salzburger Str. 50 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
I WOW.L M- Warid.oom

Creare collegamento macchina

Verifiche EmLaunch

Nella versione macchina ACC/ACpn, EmLaunch
verifica la disponibilita di una macchina:

N

Nella configurazione di rete l'indirizzo IP non e
stato configurato correttamente e il DHCP per
la configurazione automatica dell'indirizzo IP e
disattivato. Non & possibile alcun collegamento
alla macchina.

Si cerchera di configurare automaticamente I'in-
dirizzo IP attraverso il DHCP.

La configurazione dell'lP e corretta e il collega-
mento alla macchina viene verificato. Non appena
la macchina sia disponibile, viene visualizzava la
selezione del controllo disponibile.

Emco
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Fagor 8055 Mill
Fagor 8055 Turn
Fanuc_i Mill

Fanuc_i Turn
HMIoperate Mill
HMIloperate Turn

Annulla

EMCO Maier Ges.m.b.H. | Salzburger Str. 80 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
www. emee-workd.com

Collegamento macchina OK

Il collegamento alla macchina é presente e il con-
trollo corrispondente puo essere avviato.

75
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Eingabe EMCO Lizenzschliissel Fiir GE Fanuc 0

ame [EMCD Maier Ges.m.b.H.

Mresse |Haleir|

ok |  pemo J| | Avbruch]|

Finestra di immissione - richiesta codice di licenza

l.-_" Benutzerkontensteuerung ll

~ 251 Mochten Sie zulassen, dass durch das folgende Programm von einem
@ unbekannten Herausgeber Anderungen an diesem Computer
vorgenommen werden?

Programmname: LicMngr.exe
Herausgeber:  Unbekannt
Dateiursprung: Festplatte auf diesem Computer

j Details anzeigen Ja | Nein

Anzeigezeitpunkt fir die Benachrichtigungen dndern

Eseguire il gestore di licenze EMCO come am-
ministratore

Gestore di licenze EMCO

Inserimento licenza

Una volta andata a buon fine l'installazione di un
prodotto software EMCO, al primo avvio compa-
rira una finestra di immissione, con la richiesta di
inserimento di nome, indirizzo e codice di licen-
za. La finestra di immissione compare per ogni
prodotto installato. Se si desidera una licenza in
versione demo (si veda la pagina Z1), selezionare
"DEMO".

La finestra di immissione tornera quindi a com-
parire solo 5 giorni prima della scadenza della
licenza DEMO. E possibile inserire un codice
di licenza in seguito anche tramite il gestore di
licenze (vedere il gestore di licenze qui sotto).

Gestore di licenze

Per poter avviare il gestore di licenze, € necessa-
rio confermare I'opzione "si" nella finestra di dia-
logo del controllo dell'account utente che chiede
se si debba eseguire il gestore di licenze.

Per l'attivazione di gruppi di funzioni aggiuntive
dei prodotti software EMCO presenti, € necessa-
rio inserire il nuovo codice di licenza ricevuto (ad
eccezione della licenza demo).

Il gestore di licenze EMCO (si veda I'immagine in
basso a sinistra) consente di immettere un nuo-
vo codice di licenza. Selezionare quindi il nuovo
prodotto nella finestra di selezione e confermare
I'immissione.

Al successivo avvio del software di controllo com-
parira una finestra di immissione con la richiesta
di inserire nome, indirizzo e codice di licenza (si
veda l'immagine in alto a tutto a sinistra).

Fare attenzione che per ogni prodotto software
venga richiesto il codice di licenza una sola volta.
Ad esempio, nell'immagine a sinistra & da inserire
il codice di licenza per il prodotto software "Hei-
denhain TNC 426".

Per inserire la licenza:
Avviare WIinNC con l'opzione "esegui come am-
ministratore" dopo l'installazione o I'esecuzione
del gestore di licenze.
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