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DESCRIZIONE DEI PARAMETRI

La macroistruzione esegue la scanalatura di gole sia con fi anco diritto 
che con fi anco inclinato. Particolarmente adatta per la scanalatura di 
gole per puleggie con sede trapezioidale, infatti nei parametri di defi ni-
zione della geometria le quote della cava sono riferite al diametro  pri-
mitivo della puleggia. In particolare la macro esegue la sgrossatura con 
passate radiali a troncare e la fi nitura profi lando lungo i due fi anchi del-
la gola. Sarà possibile scegliere se eseguire uno smusso piuttosto che 
un raccordo sullo spigolo superiore. Nel caso si dovessero eseguire più 
gole con passo costante basterà impostare il numero di gole e il passo 
per ripetere la lavorazione su tutte le gole. Per una migliore gestione 
del truciolo la macro ha la funzione di rottura truciolo, impostando il 
valore di incremento con valore diff erente da zero eseguirà incremen-
ti con rotture truciolo in cui la macro eseguira una piccola retrazione 
per permettere di rompere e scaricare il truciolo. Macro da utilizzare su 
tutti i controlli fanuc dalla serie 0 alla serie 31. Leggere attentamente 
il manuale per un corretto utilizzo prestando attenzione al paragrafo 
“Avvertimenti”.

CAMPO DI APPLICAZIONE

Di seguito si riporta l’abbinamento della lettera con il rispettivo signi-
fi cato:
D= DIAMETRO ESTERNO
E= DIAMETRO PRIMITIVO
H= PROFONDITA’ GOLA
J= LARGHEZZA SUL PRIMITIVO
I= PROF DI PASSATA RADIALE
A= ANGOLO GOLA INTERO
Z= POSIZIONE IN Z DEL CENTRO PRIMA CAVA
S= SPESSORE UTENSILE
R= RAGGIO INSERTO
Q= DISTANZA DI SICUREZZA RADIALE
W= PASSO TRA UNA GOLA E L’ALTRA CON SEGNO
K= NUMERO DI GOLE
C= SCELTA SMUSSO/RACCORDO  0=NIENTE 1=RACCORDO 2=SMUSSO
M= FATTORE IMPEGNO UTENSILE
F= AVANZAMENTO DI FINITURA
V= SOVRAMETALLO  SUI FIANCHI PER FINITURA
U= SOVRAMETALLO RADIALE SUL FONDO PER FINITURA
B=ENTITA’ RAGGIO O SMUSSO
T=INCREMENTI PER ROTTURA TRUCIOLO
X= COORDINATA X DI SVINCOLO
Y=0/NULLO sgrossatura +fi nitura 1=solo sgrossatura 2=solo fi nitura
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Mediante i parametri E D H J e A viene defi nita la forma della gola. Dove 
D corrisponde al diametro esterno, A l’an-
golo interno della gola e H la profondità 
della gola. Per la defi nizione della larghez-
za gola viene utilizzato il diametro primiti-
vo, da utilizzare principalmente per le 
gole a profi lo trapezioidale.  La larghezza 
della gola viene defi nita con il parametro 
J sul diametro primitivo. Se non si dispone 
del diametro primitivo ma solo della lar-

ghezza sul diametro esterno basterà impostare il diametro  E con lo 
stesso valore del diametro D esterno e la larghezza J sarà la larghezza 
della gola sul diametro esterno. Impostando A pari a 0 la gola  verrà 
eseguita a fi anchi diritti.

La macro permette di 
eseguire una o più gole. 
La posizione della prima 
cava viene defi nita con il 
parametro Z che indica la 
coordinata lungo l’asse Z 
della mezzeria della pri-
ma cava. Nel caso si vo-
lessero eseguire più cave 

basta impostare nel parametro K il numero di gole da eseguire e con W 
il passo tra le gole. Il parametro W richiede il segno, perché defi nisce 
anche la direzione con la quale si passa dalla prima cava alle successive. 
Ad esempio se la prima cava che voglio eseguire è quella che si trova in 
Z positiva dovrò indicare W con segno negativo e  viceversa.

Per la defi nizione dei parametri relativi alla lavorazione imposteremo 
con V e U rispettivamente i sovrametalli sul fi anco e sul fondo gola. 

PAR. E D H J A

PAR. Z,K,W,

CAVE 
MULTIPLE

PAR. V,U
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Mentre con il parametro I imposteremo la profondità di passata con la qua-
le esegue le passate di sgrossatura. Nel raggiungera la profondità di pas-
sata la macro eseguirà delle retrazioni per consentire la rottura e lo scarico 
del truciolo. L’incremento prima di eseguire uno scarico viene defi nito con 
il parametro T. Impostando T pari a zero non eseguira le rotture truciolo.
Per la defi nizione dell’utensile occorre impostare la larghezza dell’inserto 
e l’eventuale raggio sugli spigoli. La cosa più importante è la corretta posi-
zione del correttore utensile, infatti la macroistruzione imposta il program-
ma con il punto di settaggio utensile sul lato più vicino al pezzo. Una volta 
che l’utensile si porta in profondità sulla base del parametro I si sposta con 
passate a tuff o fi no a sgrossatura tutta la larghezza della cava, per questo 
spostamento viene utilizzato il fattore di sovrapposizione dell’utensile (M). 
Tale fattore moltiplicato per la larghezza dell’utensile defi nirà il massimo 
impegno dell’utensile. Con M=1 eseguirà passate massime pari alla lar-
ghezza dell’inserto, si consiglia quindi un valore che si aggira da 0.6 a 0.8.g g

Nella passata di fi nitura è possibile eseguire smussi o raccordi sui due spi-
goli esterni, mediante il parametro C si defi nisce cosa eseguire. Con C=0 lo 
spigolo rimane vivo, con C=1 eseguira dei raccordi mentre con C uguale a 
2 eseguirà degli smussi. L’entità del raccordo o dello smusso viene defi nita 

La lavorazione inizierà con la sgrossatura della prima cava eseguendo pas-
sate a tuff o per una profondità di passata pari al parametro I. Una volta 
raggiunta la profondità la profondità di passata I si sposta sempre con pas-
sate a tuff o fi no a sgrossare tutta la larghezza della cava e prosegue con 
un ulteriore incremento lungo l’asse X del valore I fi no a svuotare com-
pletamente la gola. Nell’eseguire le passate di scanalatura radiali pari alla 
profondità di passata I, è possibile eseguire delle rotture truciolo defi nite 
con il parametro T (impostare un valore diverso da 0). Una volta sgrossata 
la cava eseguirà la fi nitura scendendo lungo i due fi anchi ed eseguendo 
anche la fi nitura del fondo. Lo spostamento sul fondo è calcolato in modo 
automatico per garantire sempre di non  andare in collisione con il bordo 
opposto ma garantire la sovrapposizione delle due passate.
Una volta eseguita la prima cava, ritornerà alla quota defi nita con il para-
metro X, per poi spostarsi nelle cave successive se sono state programmate 
più cave con il parametro K diverso da uno, oppure terminerà il ciclo rima-
nendo alla quota X di sicurezza e in Z pari all’ultima posizione di lavorazio-
ne. 

DESCRIZIONE DEL CICLO

PAR.T 
PER
LE ROTTURE 
TRUCIOLO

PAR. M

PAR. C,B
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PROGRAMMAZIONE
L’utensile corretto per eseguire la lavorazione con la macro in oggetto 
è un utensile per gole, la cui larghezza deve essere inferiore al fondo 
della gola tenendo anche conto del sovrametallo sui fi anchi (V). Nel 
caso in cui la larghezza (S) dell’utensile è maggiore della larghezza sul 
fondo gola la macro esegue una verifi ca ed eventualmente emette un 
messaggio di errore. 
Gli utensili per gole solitamente non hanno raggi sul tagliente molto 
accentuati ma si consiglia di impostare comunque il raggio con il para-
metro R dato che in fi nitura esegue il profi lo compensando il raggio di 
punta. La compensazione viene fatta in modo analitico senza uti-

lizzare le funzioni G41/G42 quindi non è necessario impostare il 

quadrante T e il raggio R in tabella utensile. 

Non è possibile utilizzare inserti circolari, ma solo inserti con fronte pia-
no.

Il ciclo è da utilizzare come sottoprogramma da richiamare con la fun-
zione G65 e indicando sulla stessa riga i parametri rispettando le lette-
re indicate nella sezione “Descrizione parametri”.
Il sottoprogramma viene fornito con numerazione O8015 quindi il ri-
chiamo del sottoprogramma avverrà con G65P8015 seguito dai para-
metri. Se fosse necessario rinumerare il sottoprogramma si dovrà far 
seguire alla lettera P il nuovo numero di programma.
Prima di chiamare il ciclo avviare il mandrino e defi nire i parametri 
tecnologici, in particolare l’avanzamento F per la sgrossatura è da pro-
grammare prima di chiamare il ciclo mentre la F programmata nella 
riga della chiamata sarà l’avanzamento utilizzato in fi nitura.
Attenzione: i parametri I J e K vanno scritti esattamente in ordi-

ne alfabetico mentre per tutti gli altri è indiff erente l’ordine con il 

quale si scrivono.

NOTA DA 
PRESTARE 
ATTENZIONE



FO
CU

S P
AR

AM
ET

RI

www.cncofcourse.com info@cncofcourse.com
Made in Italy

ESEMPIO1: GOLA PER PULEGGIA TRAPEZIOIDALE

(PROGRAMMA DI LANCIO GOLA TRAPEZIA PARAMETRICA)
T0404 (UT. PER GOLE SP.5 R0.2)
G92S600
G96G95S200F0.35M4
G65 P8015 D500 E480 H24 I2.5 J19 K3 A36 Z-22.5 S5 R0.2 Q5 W-26 M0.8 F0.15 
V0.15 U0.05 C1 B2 X650 
G0 Z300
G0 X300
M30
%
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ESEMPIO2: GOLA DRITTA

O0001

(PROGRAMMA DI LANCIO GOLA FIANCO DRITTO)
T0404 (SP.5 R0.2)
G92S600
G96G95S200M4F.3

(ESEMPIO DI LANCIO DI UNA SOLA GOLA)
G65 P8015 D500 E500 H30 I2.5 J28 K1 A0 Z-22.5 S5 R0.2 Q5 M0.8 F0.15 V0.15 
U0.05 C2 B1  X600

G0 Z300
G0 X300
M30 

ESEMPIO3: GOLA DRITTE MULTIPLE

Lavorazione con utensile sp.4 
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1. All’interno della macro nelle prime righe di programma sono inseriti dei 
parametri che rimarranno costanti per tutti i programmi in cui si richiama la 
macro. Esattamente si trovano appena sotto la scritta “INTERNAL PARAMETER”.
I parametri #140 #141 e #146 sono dei valori di default che vengono utilizzati 
dalla macro. Il parametro #140 defi nisce se eseguire gli incrementi in Z alla 
stessa coordinata si X andanso in direzione Z+ o Z-. La macro viene consegna-
ta il il parametro impostato a 1 che corrisponde all’esecuzione delle passate 
spostandosi in direzione Z+. Il parametro #141 è la distanza in X di sicurezza 

AVVERTENZE

Soluzione n°1: prima la sgrossatura di tutte le cave e poi la fi nitura di tutte 

le cave.

T0101(UT PER GOLE SP4)
M42
G96S240F0.5M3
G0X600Z20
(SGROSSATURA)
G 6 5 P 8 0 1 5 D 3 3 0 E 3 3 0 H 8 6 I 2 J 2 0 A 0 Z - 6 5 S 4 R 1 Q 5 W - 3 5 K 3 C 1 M 0 .
8V0.1U0.05B2T0.3X500Y1
M0 (CONTROLLARE INSERTO)
(FINITURA)
G 6 5 P 8 0 1 5 D 3 3 0 E 3 3 0 H 8 6 I 2 J 2 0 A 0 Z - 6 5 S 4 R 1 Q 5 W - 3 5 K 3 C 1 M 0 .
8V0.1U0.05B2T0.3X500Y2F0.1
G0X1200Z300
M5
Soluzione n°2: trattandosi di gole molto profonde è consigliato eseguire 

una sgrossatura in più step delle tre gole contemporaneamente  per poi 

eseguire la fi nitura di tutte le tre cave.

T0101(UT PER GOLE SP4)
M42
G96S240F0.5M3
G0X600Z20
G65P8015D330E330H30I2J20A0Z-65S4R1Q5W-35K3C0M0.8V0.1U0X400Y1T0.3
G65P8015D270E270H30I2J20A0Z-65S4R1Q5W-35K3C0M0.8V0.1U0X400Y1T0.3
G 6 5 P 8 0 1 5 D 2 1 0 E 2 1 0 H 2 6 I 2 J 2 0 A 0 Z - 6 5 S 4 R 1 Q 5 W - 3 5 K 3 C 0 M 0 .
8V0.1U0.05X400Y1T0.3
M0 (FINITURA)
G 6 5 P 8 0 1 5 D 3 3 0 E 3 3 0 H 8 6 I 2 J 2 0 A 0 Z - 6 5 S 4 R 1 Q 5 W - 3 5 K 3 C 1 M 0 .
8V0.1U0.05B2T0.3X400Y2F0.1
G0X1200Z300
M5P11
M30
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per incrementare da una coordinata Z all’altra. Infi ne il parametro #146 defi nisce 
di quanto si ritrae l’utensile durante le rotture truciolo.

(***INTERNAL PARAMETER***)
#140=1(1=STEP Z+ DIRECTION  -1=STEP Z- DIRECTION)

IF[#4006EQ20]GOTO7878
(MM)
#141=0.5(SAFETY DISTANCE BETWEEN DIFFERET Z STEP AT THE SAME DIAM)
#146=0.3 (RETRACTION GOR CHIP-BROKEN)

GOTO7877
N7878
(INC)
#141=0.019(SAFETY DISTANCE BETWEEN DIFFERET Z STEP AT THE SAME DIAM)
#146=0.011 (RETRACTION GOR CHIP-BROKEN)
(***END INTERNAL PARAMETER***)

Troverete in questa parte di programma i parametri #141 e #146 ripetuti due 
volti infatti dipendono dal sistema di misura con cui lavorate, se lavorate in milli-
metri impostate tali parametri subito dopo il commento (MM) mentre nel caso in 
cui lavorate in poillici impostate i parametri #141 e #146 con valori in pollici nei 
blocchi che seguono il commento (INC). In ogni caso la macro viene consegnata 
con dei valori di default che salvo esigenze particolari non necessitano di essere  
modifi cati.

2. La macro utilizza i parametri dal #100 al #149, è quindi necessario verifi ca-
re che tali parametri siano utilizzabili, eventualmente contattando il costruttore 
della macchina. Nel caso in cui fosse necessario utilizzare parametri con numera-
zione diff erente richiedere la modifi ca della macro.

3. La macro viene fornita già collaudata, ma si consiglia per le prime volte di 
fare le dovute prove a vuoto o lontano dal pezzo per fare le dovute verifi che.

4. Il ciclo imposta automaticamente le coordinate assolute impostando la 
funzione G90, in caso si avesse bisogno di impostare le coordinate incrementali 
dopo la macroistruzione impostare la funzione G91.

5. La macro funziona solo con il richiamo G65 e non con la funzione di ri-
chiamo modale G66. Seguire le indicazioni nel paragrafo “Programmazione”

6. Per una migliore durata degli utensili, una riduzione degli sforzi e delle 
vibrazioni si consiglia nel caso in cui i fi anchi sono a spallamento retto rispetto 
al fondo, di utilizzare sempre la strategia di lavorazione con ripresa dei fi anchi 
come descritto nell’esempio n.1.

7. Nel richiamo della macro i parametri I, J e K devo essere scritti in ordine 

PARAMETRI 
INTERNI
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alfabetico, non necessariamente uno dopo l’altro ma l’ordine tra loro deve essere 
il seguente I, J, K.

8.  Per poter utilizzare la macro sulla vostra macchina accertarsi che l’opzio-
ne di programmazione parametrica sia abilitata. Nonostante la maggior parte 
delle macchine hanno la programmazione delle macro B abilitate verifi care che 
anche la vostra macchina lo sia. Per farlo basta andare nella fi nestra MDI ed inse-
rire #100=1 premere start e se non viene emesso alcun messaggio di allarme si-
gnifi ca che la programmazione con macro B è abilitata. Su alcuni torni della serie 
0 potrebbe essere che manchi il tasto # per cui, per fare la prova basterà caricare 
un programma con la sola riga #100=1 e farlo eseguire in automatico, anche in 
questo caso non dovrà comparare alcun messaggio d’allarme.




