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FABBRICANTE: SCM INDUSTRIA S.p.A. 

INDIRIZZO: Via Valdicella, 7 - 47892 - Gualdicciolo - Rep. San Marino 

DESIGNAZIONE: FORATRICE A CONTROLLO NUMERICO PER LA 

LAVORAZIONE DEL LEGNO E DI MATERIALI CON 

CARATTERISTICHE FISICHE SIMILI 

MARCA: SCM 

TIPO: A-03 

MODELLO: STARTECH CN V 

TIPO DI DOCUMENTO: MANUALE ISTRUZIONI 

CODICE DEL DOCUMENTO: 00L0546798D 
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"EC" DECLARATION OF CONFORMITY 
(PURSUANT TO ATTACHMENT IIA OF DIRECTIVE 2006/42/EC 
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IL FABBRICANTE:  
THE MANUFACTURER: 

SCM INDUSTRIA S.P.A 
VIA VALDICELLA 7 - 47892 GUALDICCIOLO (R.S.M.) 
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DECLARES THAT 

MACCHINA:  
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FORATRICE A "CN" PER LA LAVORAZIONE DEL LEGNO E DI MATERIALI CON 
CARATTERISTICHE FISICHE SIMILI 
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 I-47921, Rimini (RN) - ITALY

IL RAPPRESENTANTE DELEGATO DEL FABBRICANTE 
THE MANUFACTURER’S REPRESENTATIVE 

*CITTA’*, *DATA*,
* IDENTIF CAZIONE FIRMATARIO *

FIRMA AUTOGRAFA 

[IT] LINGUA ORIGINALE DICHIARAZIONE  
[EN] TRANSLATION OF DECLARATION ORIGINAL LANGUAGE 
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 1.1 SCOPO DEL MANUALE 
 (ad21_1-1_0.0) 

Responsabile dell'immissione della macchina nel mercato UE 
ai sensi dell'articolo 9, comma 2 della direttiva EMC 2004/108/CE 
SCM GROUP S.p.A. Via Emilia n.77, I-47921, Rimini (RN) - ITALY 

 
Questo manuale è stato redatto dal Fabbricante e costituisce parte integrante del corredo della macchina2. 
Le informazioni contenute sono dirette a personale qualificato3. 
 
Con questo libretto desideriamo fornirVi tutte le informazioni necessarie alla manutenzione ed all'uso corretto della 
macchina. Potrete così evitare danneggiamenti alla Vostra produzione ed alle Vostre attrezzature. 
 
Il manuale definisce lo scopo per cui la macchina è  stata costruita e contiene tutte le informazioni necessarie per: 
- un uso corretto 
- economia di esercizio 
- una lunga durata di funzionamento 
 
L' osservanza delle indicazioni contenute in questo manuale offre il meglio dello stato dell'arte nel campo della 
sicurezza. 
 
Per facilitare la consultazione è suddiviso in sezioni che ne identificano i concetti principali. 
Per una rapida ricerca degli argomenti consultare l'indice. 
 
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 alcune immagini contenute in questo libretto, possono: 
 - non corrispondere esattamente alla reale configurazione della macchina quando questa non 

influisca sulla validità delle informazioni ed istruzioni descritte e non pregiudichi la sicurezza. 
 - Essere rappresentate senza protezioni di sicurezza, ciò esclusivamente per rendere più visibili le 

parti descritte nel testo. 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 le protezioni di sicurezza sono indispensabili per poter lavorare in modo sicuro ed è severamente 

vietato lavorare senza di esse. 
 
 
La rete di distribuzione SCM è da questo momento al Vostro servizio per qualunque problema di assistenza 
tecnica, di parti di ricambio e per qualunque nuova esigenza che possa far sviluppare la Vostra attività. 
Questo libretto è da conservare per futuri riferimenti e dovrà sempre seguire la macchina. 
SCM non potrà essere ritenuta responsabile dei danni che risulteranno da un utilizzo non descritto in questo 
manuale o da una manutenzione effettuata non correttamente. 
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Per qualsiasi necessità o consiglio d’uso, rivolgeteVi al Concessionario SCM di zona: 
 

 

 
2 La definizione macchina sostituisce la denominazione commerciale "STARTECH CN V". 
3 Personale qualificato, sono le persone in possesso di esperienza professionale, preparazione tecnica, 

conoscenza normativa e legislativa in grado di svolgere le attività necessarie ed in grado di riconoscere ed 
evitare possibili pericoli: 

 - nella movimentazione  
 - nell'installazione 
 - nell'uso e la  manutenzione della macchina. 
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 1.2 IDENTIFICAZIONE DELLA MACCHINA 
 (ad21_1-2_0.0) 

La macchina è identificata dalle diciture punzonate sulla targhetta metallica posta sul basamento. 
 
 
 Designazione Descrizione abbreviata e convenzionale della 

designazione della macchina e della sua funzione 
 Marca  Marchio commerciale 
 Anno  Anno di produzione 
 N° Serie  Numero di serie  
 kg  Peso in kilogrammi 
 Tipo  Tipo macchina 
 Modello  Modello macchina 
 Un  V Tensione nominale in volt 
 ~  Numero fasi (corrente alternata) 
 In A Corrente nominale in ampere 
 F Hz Frequenza elettrica in hertz 
 Icc. kA Potere di interruzione di corto circuito del dispositivo di 

protezione in kiloampere 
 w.d.  Numero schema elettrico 
 Comp.  Composizione macchina 
 Ref.  Riferimento interno 
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 1.3 INVIO DI CORRISPONDENZA 
 (ad21_1-3_0.0) 

Scrivendo o telefonando al Concessionario o a SCM per qualsiasi motivo inerente la macchina, fornire sempre le 
seguenti informazioni: 
 
1) modello della macchina 
2) numero di matricola 
3) tensione e frequenza 
4) data di acquisto 
5) nome del concessionario ove è stata acquistata 
6) dettagliate notizie inerenti l’eventuale difetto riscontrato 
7) dettagliate notizie inerenti la particolare lavorazione da eseguire 
8) periodo di impiego - numero ore di servizio 
 

Indirizzo: 
 

 
 
Ufficio Assistenza: Tel. ++39 - 0541/700100  
 Fax. ++39 - 0541/674777 
 E-mail: service_classiche scmgroup.com 
 
 
Ufficio Ricambi: Fax. ++39 - 0541/674720 
 web-site:www.scmgroup.com 
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 1.4 NOTE PER L'UTILIZZATORE 
 (ad21_1-4_0.0) 

Nel redigere questo libretto si è preso in considerazione tutte le operazioni che rientrano nella consuetudine delle 
lavorazioni standard e della normale manutenzione. 
Raccomandiamo di non eseguire alcuna riparazione o intervento non indicati in questo manuale. 
Tutte quelle operazioni che richiedono smontaggio di parti, vanno affidate al personale tecnico autorizzato. 
Per l’impiego corretto della macchina seguire le istruzioni di questo manuale. 
Solo personale che sia stato addestrato ed autorizzato, dopo aver letto questo manuale, può usare la 
macchina ed eseguire operazioni di manutenzione. 
Osservare le norme antinfortunistiche, le regole di generale sicurezza e della medicina del lavoro. 
Conservare questo manuale per futuri riferimenti. 
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 - utilizzare solo parti di ricambio originali SCM. Per i danni dovuti all'impiego di elementi non 

originali, il fabbricante non si assume nessuna responsabilità. 
 

 1.4.1 ABBREVIAZIONI USATE NEL LIBRETTO 
 (ad21_1-4-1_0.0) 

pag. = pagina 
fig. = figura 
par. = paragrafo 
cap. = capitolo 
es. = esempio 
rif. = riferimento 
DPI = Dispositivi di protezione individuali 
 

 1.4.2 DOCUMENTAZIONE IN ALLEGATO 
 (ad21_1-4-2_0.0) 

Costituiscono parte integrante dal manuale istruzioni i seguenti allegati: 
 
 - Schemi elettrici e pneumatici (leggere il numero dello schema elettrico sulla targa di identificazione 

macchina, nella riga "W.D." ) 
 - Catalogo parti di ricambio 
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 gli schemi elettrici si intendono ad uso esclusivo di tecnici competenti, pertanto sono riportati 

solamente in italiano, inglese. 
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 1.5 SIMBOLI USATI NEL LIBRETTO 
 (ad21_1-5_0.0) 

OPT  OPTIONAL = dispositivi a listino disponibili solo a richiesta. 

 
 
 

 
Posizione operatore. 

 

 
PERICOLO-ATTENZIONE: indica pericoli imminenti che possono provocare gravi lesioni; è 
necessario prestare attenzione. 

 

 
NOTE-INFORMAZIONI: indicazioni tecniche di particolare importanza. 

 

 

LETTURA-MANUALE: indica che prima di usare la macchina, è obbligatorio leggere il 
manuale istruzioni e che tutte le sue parti vengano comprese 

 

 
DIVIETO: indica l'obbligo di non effettuare manovre, comandi o altro che sicuramente 
possono creare situazioni molto pericolose per l'uomo e dannose per la macchina. 

 

 
CAUTELA-PRECAUZIONE: indica che è necessario adottare comportamenti idonei al fine di 
evitare incidenti o danneggiamenti alle cose. 

 
 STATO MACCHINA SPENTA 

 

Prima di eseguire qualsiasi tipo di operazione di manutenzione e/o regolazione sulla macchina è 
obbligatorio sezionare tutte le fonti di alimentazione elettrica e pneumatica (quando presente). È 
obbligatorio assicurarsi che la macchina sia effettivamente ferma e che non si verifichi l'avvio 
inatteso (l'interruttore generale in posizione "0" e lucchettato e la valvola di sezionamento dell'aria 
compressa chiusa e lucchettata). 
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Il personale destinato a lavorare sulla macchina, oltre ad essere professionalmente preparato nella sua mansione, 
deve leggere i manuali prestando particolare attenzione alle norme di sicurezza ed ai paragrafi relativi alla propria 
competenza. 
Gli addetti alla macchina si identificano in: 
 

 OPERATORE ADDETTO 

 

È un operatore professionalmente addestrato, che ha compiuto il 18° anno di età, nel rispetto della 
legislazione vigente nel paese d'uso, abilitato ad eseguire esclusivamente l'accensione, l'uso, 
l'attrezzaggio, la messa a punto (obbligatoriamente con le protezioni abilitate e la macchina spenta) 
e lo spegnimento della macchina nel rispetto assoluto delle istruzioni riportate nel presente 
manuale. 

 
 MANUTENTORE ELETTRICO 

 

È un tecnico qualificato (elettricista in possesso dei requisiti tecnico professionali richiesti dalle 
norme vigenti),  abilitato ad eseguire esclusivamente operazioni su dispositivi elettrici per effettuare 
regolazioni, manutenzioni e/o riparazioni anche in presenza di tensione elettrica e con le protezioni 
disabilitate (con il consenso del responsabile della sicurezza) nel rispetto assoluto delle istruzioni 
riportate nel presente manuale o altro documento specifico fornito esclusivamente dal Fabbricante. 

 
 OPERATORE ADDETTO ALLA MOVIMENTAZIONE 

 

È un operatore professionalmente addestrato, che ha compiuto il 18° anno di età, nel rispetto della 
legislazione vigente nel paese d'uso, abilitato alla conduzione di carrelli elevatori, carri ponti carri 
ponti o gru, per effettuare in sicurezza il trasporto e la movimentazione della macchina e/o di parti di 
essa. 

 
 MANUTENTORE MECCANICO 

 

È un tecnico qualificato, abilitato ad eseguire esclusivamente operazioni sugli organi meccanici, 
idraulici e pneumatici per effettuare regolazioni, manutenzioni e/o riparazioni anche con le protezioni 
disabilitate (con il consenso del responsabile della sicurezza) nel rispetto assoluto delle istruzioni 
riportate nel presente manuale o altro documento specifico fornito esclusivamente dal Fabbricante. 

 
 RESPONSABILE DELLA SICUREZZA AZIENDALE 

 È un tecnico qualificato, designato dal Cliente, in possesso dei requisiti tecnico professionali 
richiesti dalle norme vigenti in materia di sicurezza e di salute dei lavoratori sui luoghi di lavoro. 

 
 TECNICO DEL FABBRICANTE 

 

È un tecnico qualificato messo a disposizione dal Fabbricante e/o dal Rivenditore autorizzato per 
effettuare l'assistenza tecnica richiesta, interventi di manutenzione ordinaria e straordinaria e/o 
operazioni, non riportate nel presente manuale, che richiedano una conoscenza specifica della 
macchina.  
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 1.6 TARGHE PRESENTI SULLA MACCHINA 
 (ad21_1-6_0.0) 

 CAUTELA-PRECAUZIONE: 
 l'operatore deve prestare attenzione ai segnali ed alle targhette poste sulla macchina. 
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 i segnali e le targhette devono essere periodicamente ispezionati e puliti al fine di mantenere una 

buona leggibilità . 
 

 

Indicazione punto di inserimento forche per 
sollevamento macchina con carrello elevatore - A - 

 

 
Pericolo presenza energia elettrica - B - 

 

 

Indicazione che l'interruttore elettrico 
generale NON interrompe l'alimentazione 
pneumatica  

- D - 

 

 

Utilizzare i guanti per maneggiare gli utensili  
  
 Leggere il manuale rispettando le indicazioni 
fornite dal fabbricante 

- E - 

 

 

Indicazione direzioni asse X - F - 

 

 

Indicazione direzioni asse Y - G - 

 

 

Indicazione direzioni asse Z - H - 

 

 

A causa di parti in movimento o in rotazione 
sono presenti pericoli di schiacciamento degli 
arti superiori  

- N - 

 

 
Indicazione pressione aria - P - 

 
 



  

IT 1   -   INFORMAZIONI GENERALI E DI SICUREZZA 
 

IL PRESENTE MANUALE E’ PROPRIETA’ DELLA SCM INDUSTRIA S.P.A. - OGNI RIPRODUZIONE ANCHE PARZIALE E’ VIETATA Cap. 1 Pag. 13/26
 

 
 

  
1   -   INFORMAZIONI GENERALI E DI SICUREZZA IT 

 

Pag.  14/26 - Cap.  1 IL PRESENTE MANUALE E’ PROPRIETA’ DELLA SCM INDUSTRIA S.P.A. - OGNI RIPRODUZIONE ANCHE PARZIALE E’ VIETATA 

 

 1.7 DESCRIZIONE DELLA MACCHINA 
 (ad21_1-7_0.0) 

Questa macchina e' un centro di lavoro a CNC progettato espressamente per eseguire lavorazioni di foratura 
verticale/orizzontale ed incisione con lama. 
 
I riferimenti e la descrizione degli organi principali della macchina sono forniti allo scopo di familiarizzare 
preliminarmente ed in modo rapido per ogni ulteriore citazione in questa pubblicazione. E' importante quindi 
prestare la massima attenzione alla legenda sottostante: 
 
1 - Piano di carico 
 
2 - Fotocellule di sicurezza 
 
3 - Piano di scarico 
 
4 - Unità di controllo (CNC) con: porta USB, pulsante di emergenza, display LCD 
 
5 - Gruppo operatore 
 
6 - Sportello di accesso alla zona cambio utensili foratrici e lama 
 
7 - Comando a pedale 
 
 
Gruppo operatore: composto da testa di foratura a 7 mandrini verticali, 4 mandrini orizzontali e lama 
integrata. 
 
A - testa di foratura con 7 mandrini verticali indipendenti 
 
B - 1+1 mandrini orizzontali in senso "X" 
 
C - 1+1 mandrini orizzontali in senso "Y" 
 
D - "Gruppo Lama Integrata" fisso con taglio in direzione "X" 
 
E - supporto Gruppo operatore 
 
F - slitte su guide con pattini a ricircolo di sfere 
 
G - motore 
 
H - vite/chiocciola a ricircolo di sfere 
 
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 la selezione dei mandrini verticali e delle testine orizzontali avviene pneumaticamente. 
 
 La testa a forare viene utilizzata nelle lavorazioni per eseguire forature in orizzontale sulla faccia 1 

del pannello e forature in verticale sulle facce 2-3-4-5 del pannello.  
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 1.8 CONDIZIONI PREVISTE D'UTILIZZO 
 (ad21_1-8_0.0) 

Questa macchina deve essere utilizzata solo per la lavorazione di prodotti in legno o materiali similari. 
Rientrano quindi tra i prodotti lavorabili anche i pezzi in legno, o in materiale similare, rivestiti; il meccanismo di 
lavorazione e rimozione del truciolo non ne deve comunque risultare alterato. 
 

 DIVIETO: 
 pezzi realizzati in materiali diversi da quelli citati qui sopra, non essendo assimilati al legno, sono 

di conseguenza non lavorabili dalla macchina. 
 

 DIVIETO: 
 è vietato lavorare pannelli le cui caratteristiche non rientrano nelle dimensioni indicate (vedi Par. 

3.1). 

 CAUTELA-PRECAUZIONE: 
 danni provocati dalla lavorazione di pezzi in materiale diverso da quelli citati vedrebbero come unico 

responsabile l'utilizzatore. 
 I pezzi in lavorazione devono essere privi di corpi estranei (es. chiodi, sassi, parti metalliche, ecc.). 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 questa macchina non puo' assolutamente eseguire lavorazioni su materiali ferrosi, alluminio o 

leghe leggere ed in ogni caso su materiali diversi da quelli indicati dal costruttore. 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 la macchina può lavorare solo pannelli il cui lato lungo deve essere posizionato in direzione "X" 

delle coordinate di lavorazione. 
 Lavorazioni su pezzi profilati devono essere valutate in fase di contratto. 
 
Prima di usare i prodotti sopra descritti è obbligatorio leggere e comprendere le schede di sicurezza 
eventualmente fornite dai relativi fabbricanti, fornitori o rivenditori. 
 
Il cliente ha l'obbligo di richiedere ai fabbricanti, fornitori e rivenditori dei prodotti usati le relative schede specifiche 
e di allegarle al presente manuale, per una corretta informazione degli operatori addetti e dei manutentori. 
 

 1.9 UTENSILI UTILIZZABILI 
 (ad21_1-9_0.0) 

La macchina è stata progettata per impiegare esclusivamente utensili adatti per il tipo di materiale usato. 
 
La macchina è stata progettata per utilizzare punte a forare e, nelle lavorazioni con lama incisore 
esclusivamente utensili conformi alle norme "EN 847-1:2005"  
 
Seguire le istruzioni del costruttore per l'uso, la regolazione e la riparazione degli utensili. 
 

 DIVIETO: 
 è vietato superare il limite di velocità marcato sull'utensile e utilizzare utensili non a norma. 
 

 DIVIETO: 
 per le lavorazioni con lama incisore, E' VIETATO utilizzare utensili non conformi alle norme "EN 

847-1". 
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 E' VIETATO utilizzare utensili incrinati, deformati o non correttamente riaffilati. Utensili non affilati, 
oltre a ridurre la qualità del lavoro, aumentano il pericolo di eiezione di pezzi o parti di essi, di 
utensili o parti di essi.  

 E' VIETATO utilizzare gli utensili oltre il limite di velocita' indicato dai costruttori sugli utensili 
stessi. 

 E' VIETATO utilizzare utensili di dimensioni superiori a quelle massime indicate negli appositi 
capitoli e paragrafi del presente manuale. 

 E' VIETATO utilizzare utensili rotanti non perfettamente bilanciati. 
 

 1.10 AMBIENTE 
 (ad21_1-10_0.0) 

La macchina può lavorare nelle seguenti condizioni ambientali. 
Umidità: max. 90% 
Altitudine: max. 1000 m  s.l.m. (oltre questa quota consultare il costruttore) 
 
Temperatura: Min. +10 gradi ;  Max. +35 gradi (macchina in funzione) 
Temperatura: Min. +05 gradi ;  Max. +35 gradi (macchina spenta) 
 
Collegare sempre la macchina all'impianto d'aspirazione che deve essere sufficientemente dimensionato 
(vedi paragrafo 4.5). 
 
La macchina può lavorare solo in ambienti chiusi. 
La macchina è destinata ad essere utilizzata in un ambiente industriale. 
 
Questa macchina non può lavorare in ambienti esplosivi. 
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 1.11 USO SCORRETTO RAGIONEVOLMENTE PREVEDIBILE 
 (ad21_1-11_0.0) 

• E' VIETATO usare la macchina se non si è operatori autorizzati ed adeguatamente formati. 
• E' VIETATO usare la macchina in modo diverso da quello per il quale la macchina è stata progettata e da 

quello descritto nel presente manuale. 
• E' VIETATO usare la macchina senza le protezioni previste per ogni lavorazione o eliminare parti di esse (è 

VIETATO smontare i ripari fissi e mobili, bypassare i microinterruttori di sicurezza) 
• E' VIETATO usare la macchina in modo diverso da quello sopra descritto (Cap. 1.8). 
• E' VIETATO usare la macchina in condizioni ambientali diverse da quelle sopra descritte (Cap.1.10) 
• E' VIETATO maneggiare gli utensili senza attrezzature di protezione individuale (non fornite da SCM) per le 

mani (guanti) e gli avambracci. 
• E' VIETATO usare la macchina senza attrezzature di protezione individuale(non fornite da SCM) per l'udito 

(cuffie). 
• E' VIETATO usare la macchina senza aspirazione accesa. 
• E' VIETATO usare la macchina senza aver valutato la necessità di utilizzare attrezzature di protezione 

individuale (non fornite da SCM) per quanto riguarda la polvere di legno (è raccomandato usare attrezzature 
di protezione individuale: la polvere di legno duro è cancerogena). 

• E' VIETATO usare la macchina se la superficie intorno ad essa non è piana, ben  mantenuta e libera da 
materiali sciolti (es. trucioli e scarti). 

• E' VIETATO lavorare materiali diversi da quelli per i quali la macchina è stata progettata, e che non sono 
indicati nel presente manuale. 

• E' VIETATO lavorare materiali con dimensioni diverse da quelle per le quali la macchina è stata progettata e 
che non sono indicati nel presente manuale (Cap.3.1). 

• E' VIETATO usare utensili non compresi nella norma EN 847-1 o di dimensioni non compatibili con le 
caratteristiche tecniche della macchina. 

• E' VIETATO apportare modifiche sulla macchina. 
• E' VIETATO permettere la presenza nell'area di lavoro, di bambini, animali domestici o chiunque non 

autorizzato. 
• E' VIETATO rimuovere gli sfridi o altre parti del pezzo dall'area di lavoro mentre la macchina sta lavorando. 
 
• E' VIETATO inserire le mani nelle feritoie d'ingresso ed uscita pannelli quando la macchina è in 

funzione. 
• E' VIETATO eseguire con la lama incisore tagli passanti. 
 

 DIVIETO: 
 fa parte dell'uso scorretto e quindi E' VIETATO:  
 - Eseguire le operazioni di manutenzione senza aver spento la macchina e sezionato le alimentazioni 

elettrica e pneumatica. 
 - Eseguire le operazioni di lubrificazione con spray senza attrezzature di protezione individuale per 

gli occhi e le vie respiratorie (occhiali / mascherine). 
 - Eseguire le operazioni di manutenzione senza aver posizionato la macchina in posizione di 

attrezzaggio (Testa a forare tutta bassa).  
 - By-passare il micro sportello di accesso alla zona cambio utensili senza aver posizionato la 

macchina in posizione di attrezzaggio (Testa a forare tutta bassa). 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 l'esecuzione di modifiche, fa decadere la Dichiarazione di Conformità della macchina.  
 Per i danni che ne derivano da un uso improprio l'unico responsabile è l'utilizzatore. 
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 1.11.1 MANOMISSIONI 
 (cn-v_1-11-1_0.0) 

 DIVIETO: 
 E' VIETATO apportare modifiche sulla macchina. 

 DIVIETO: 
 E' SEVERAMENTE VIETATO APPORTARE VARIAZIONI AI PARAMETRI DI CONFIGURAZIONE 

DELLA MACCHINA, ED IN OGNI CASO E' SEVERAMENTE VIETATO APPORTARE QUALSIASI TIPO 
DI MODIFICA ALLA MACCHINA.  

 IN CASO DI MANOMISSIONI, IL COSTRUTTORE NON RISPONDE DI DANNI PROVOCATI A COSE O 
PERSONE ED ANIMALI.  

 DIVIETO: 
 è assolutamente vietato installare software diversi da quelli installati dal fabbricante.  
 Software non testati dalla casa costruttrice potrebbero interferire con il corretto funzionamento 

della macchina. 
 Il Fabbricante non si assume le responsabilità per difetti o danni provocati dal non rispetto della 

presente avvertenza.  
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 1.12 RISCHI RESIDUI 
 (ad21_1-12_0.0) 

Utilizzando qualsiasi tipo di macchina utensile si corrono certi rischi, occorre tenerlo presente. 
La maggiore sicurezza è nelle Vostre mani. 
 
Questa macchina è dotata di protezioni conformi al meglio dello stato dell'arte nel campo della sicurezza. 
Queste protezioni sono efficaci finchè sono propriamente usate e tenute in efficienza. 
 
Nonostante l'osservanza di tutte le norme di sicurezza, e l'impiego secondo le regole descritte nel presente 
manuale, si possono avere ancora dei rischi residui fra i quali i più' ricorrenti sono: 
 
 
- Contatto con l'utensile 
- Contatto con le parti in movimento 
- Infortuni dovuti a schegge o frammenti di legno 
- Eiezione di inserti di utensile 
- Folgorazione dovuta al contatto con parti in tensione 
- Pericolo dovuto al montaggio sbagliato dell'utensile 
- Rotazione inversa degli utensili dovuta all'errato collegamento elettrico 
- Pericolo dovuto all'inalazione di polveri nel caso di lavoro senza aspiratore. 
- Eiezione del pezzo o parti di esso (es. a causa di un bloccaggio non corretto del pezzo e/o degli sfridi di 

lavorazione) 
- Collisioni degli utensili con il piano di lavoro e/o battute di riferimento a causa di errori di programmazione 
- Incendio dovuto all'utilizzo scorretto della macchina in concomitanza di accumulo di trucioli e/o polveri 
 
Tenete presente che l'uso di qualsiasi macchina utensile implica dei rischi. 
Affrontare ogni tipo di lavorazione (anche la più' semplice) con la giusta attenzione e concentrazione. 
La maggiore sicurezza e' nelle vostre mani. 
 

 1.13 FORMAZIONE DEGLI OPERATORI 
 (ad21_1-13_0.0) 

E' obbligatorio che tutti gli operatori sulle  macchine siano adeguatamente formati per l'utilizzazione la regolazione 
ed il funzionamento della macchina. 
Gli operatori devono leggere il manuale e prestare particolare attenzione alle avvertenze di sicurezza. 
 
In particolare: 
a) I principi di funzionamento della macchina e l'utilizzazione corretta. 
b) Come maneggiare i pezzi al momento della lavorazione. 
c) La posizione delle mani in rapporto agli utensili, prima, durante e dopo la lavorazione. 
d) La scelta degli utensili più adatti per ciascuna lavorazione. 
e) Che il legno venga fatto avanzare nel senso opposto alla direzione di rotazione dell'utensile. 
f) La corretta velocità di rotazione e che questa sia adeguata per l'uso dell'utensile. 
 
Devono inoltre essere informati sui pericoli associati con l'uso della macchina e le precauzioni che devono essere 
osservate, e devono essere istruiti ad effettuare esami periodici sui ripari e dispositivi di sicurezza. 
 
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 è indispensabile procurarsi un lucchetto idoneo al bloccaggio dell'interruttore generale di 

alimentazione elettrica ed uno per il blocaggio dell'impianto pneumatico.  
 L'operatore qualificato e autorizzato è il responsabile e custode delle chiavi.  
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SICUREZZA PRIMA DI TUTTO 

 
 

 1.14 AVVERTENZE DI SICUREZZA 
 (ad21_1-14_0.0) 

1- Leggere attentamente fino in fondo questo libretto di istruzioni prima di avviare la macchina. 
2- Leggere attentamente le targhe di sicurezza applicate sulla macchina e rispettare le indicazioni in esse 

contenute. 
3- Solo persone correttamente istruite possono usare la macchina. 
4- L'istruzione dell'operatore deve includere le informazioni concernenti pericoli associati con l'uso della 

macchina e le precauzioni che devono essere osservate. 
5- L'operatore deve essere addestrato ed istruito sul corretto uso dei ripari e dispositivi di sicurezza. 
 Inoltre deve essere istruito ad effettuare esami periodici di questi ripari e dei dispositivi di sicurezza. 
6- L'operatore non deve mai lasciare la macchina incustodita durante il funzionamento. 
7- Questa macchina è stata progettata per essere utilizzata da un solo operatore. 
8- Questa macchina è stata costruita per offrire la massima sicurezza congiuntamente alle migliori prestazioni. 
9- Modifiche non autorizzate sulla macchina, escludono ogni responsabilità del costruttore, per i danni che ne 

possono risultare. 
10- Non utilizzare la macchina sotto l'influenza di alcool, droghe, o medicine che inducano sonnolenza. 
 
 
La maggiore sicurezza è nelle Vostre mani. Utilizzando qualsiasi tipo di macchina utensile si corrono certi 
rischi, occorre tenerlo presente. 
 

 1.14.1 SICUREZZA SULLA VOSTRA PERSONA 
 (ad21_1-14-1_0.0) 

1- Prima di avviare la macchina l'operatore deve avere già letto e compreso il seguente manuale. 
 I Vostri occhi sono il migliore dispositivo di sicurezza che avete: guardare prima di muoversi. 
2- L'esperienza insegna che sulla Vostra persona vi sono vari oggetti che possono provocare infortuni: togliere 

l’anello, l’orologio, ed eventuale braccialetto; serrare bene le maniche attorno ai polsi abbottonandole in modo 
sicuro, togliere la cravatta che penzolando può impigliarsi nei posti più disparati, tenere raccolti i capelli con 
accessori opportuni (cuffie, elastici, spille, ecc...), utilizzare opportune calzature che le norme antinfortunistiche 
in tutti i paesi del mondo prescrivono e raccomandano. 

 
INDOSSARE SEMPRE LE SEGUENTI PROTEZIONI INDIVIDUALI (DPI)  (NON FORNITI DA SCM) PRIMA DI 
INIZIARE A LAVORARE: 
 
A- Grembiuli in cuoio o pelle doppia con inserzione di tessuto in fibra sintetica (non forniti da SCM) per 

proteggersi da eventuali proiezioni di schegge e parti di utensile. 
B- Occhiali o schermi protettivi per proteggere gli occhi. 
C- Appropriati sistemi di protezione per l'udito (cuffie, tappi ecc.). 
D- Appropriati sistemi di protezione per la polvere (mascherine). 
E- Guanti solamente per la movimentazione degli utensili. 
F- Apposite scarpe con la punta rinforzata in acciaio e le suole in gomma. 
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 1.14.2 SICUREZZA SULLA MACCHINA 
 (ad21_1-14-2_0.0) 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 la macchina deve essere obbligatoriamente fissata a terra. 
 
1- Porre la più vigile attenzione prima di iniziare qualsiasi lavoro ed effettuare controlli periodici sui ripari e 

dispositivi di sicurezza. 
 Seguire le istruzioni per il collegamento a terra dell'impianto elettrico della macchina. 
2- Non avviare mai la macchina senza aver correttamente chiuso le coperture di protezione nella zona cambio 

lame e cambio cinghie. 
3- Prima di avviare la macchina assicurarsi che sul piano di lavoro o dentro la protezione, non ci siano residui di 

legno o parti estranee alla lavorazione. 
4- Non lavorare mai pezzi troppo piccoli o troppo grandi per la capacità della macchina.  
 Le dimensioni sono riportate nel paragrafo 3.1 "Dimensioni del pezzo da lavorare".  
 Accertarsi che gli spintori siano integri ed efficienti. 
5- Non lavorare legni che presentino difetti troppo evidenti (curvature, spaccature, nodi, parti metalliche,..). 
6- Il montaggio e la regolazione delle protezioni e delle righe di riferimento devono essere eseguite a macchina 

spenta. 
7- Lavorare solo con tutte le apposite protezioni al loro posto ed in perfetta efficienza. 
8- Utilizzare rulliere o tavoli di estensione (non forniti da SCM) quando si lavorano pezzi lunghi. 
9- É indispensabile allacciare alla rete di aspirazione la cuffia di evacuazione polveri. 
 Lavorare solo con l'impianto di aspirazione inserito. 
10- Lavorazioni di prova, per controllare la giusta registrazione dell'utensile, non possono essere seguite senza le 

necessarie protezioni. 
11- Non effettuare nessun tentativo di rimuovere gli sfridi o altre parti del pezzo dall'area di lavoro mentre la 

macchina sta lavorando. 
12- Rispettare tutti gli avvertimenti grafici o scritti riportati sulla macchina.  
13- Rimuovere regolarmente trucioli e polvere per evitare rischi di incendio: eseguire questa operazione sempre a 

macchina spenta. 
14 - Durante la lavorazione sono possibili inneschi d'incendio dovuti a velocità  inadeguate di rotazione o di 

avanzamento degli utensili.  
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 segnalare guasti o difetti nella macchina, inclusi i ripari o gli utensili, non appena individuati. 

 CAUTELA-PRECAUZIONE: 
 modifiche arbitrarie sulla macchina, escludono una responsabilità del Costruttore, per i danni che 

ne possono risultare. 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 in caso di pause di lavoro lunghe o arresti della macchina mettere a zero l’interruttore generale e 

lucchettarlo. 
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 un'area di lavoro sgombra intorno alla macchina è fondamentale per la sicurezza: il pavimento 

(preferibilmente di materiale non deformabile, consigliato un pavimento in cemento di tipo 
industriale) deve essere piano, ben curato e libero da materiale, es. trucioli, sfridi, ecc.  
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 1.14.2.1 AVVERTENZE SULLA PREVENZIONE DEGLI INCENDI 
 (cn_v_1-14-2-1_0.0) 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 IN PRESENZA DI SCINTILLE O FIAMME LIBERE, EVENTUALI ACCUMULI DI POLVERE DI LEGNO 

PRODOTTI DALLA LAVORAZIONE POSSONO COSTITUIRE UN RISCHIO D'INCENDIO. 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 E' OBBLIGATORIO che i pezzi in lavorazione siano PRIVI DI CORPI ESTRANEI (CHIODI, SASSI, 

PARTI METALLICHE, ECC.). 
 TALI CORPI, OLTRE A DANNEGGIARE PARTI DELLA MACCHINA, POTREBBERO GENERARE 

DELLE SCINTILLE (SFREGAMENTO CON GLI UTENSILI DEI GRUPPI OPERATORI) CHE, 
PENETRANDO NEI CANALI DI ASPIRAZIONE, POTREBBERO PROVOCARE INCENDI ED 
ESPLOSIONI. 

 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 PRIMA DI ACCENDERE LA MACCHINA E' OBBLIGATORIO:  
 - ASSICURARSI CHE TUTTE LE BOCCHETTE DI ASPIRAZIONE DELLE POLVERI SIANO 

CORRETTAMENTE COLLEGATE ALL' IMPIANTO DI ASPIRAZIONE.  
 - ASSICURARSI CHE L'IMPIANTO DI ASPIRAZIONE DELLE POLVERI SIA ACCESO E 

CORRETTAMENTE FUNZIONANTE. 
 
La macchina va collegata all'impianto di aspirazione. 
Questo deve essere costruito secondo le normative vigenti (EN 12779:2004 per i Paesi europei) che 
prevede fra l'altro l'utilizzo di rilevatori di sorgenti di innesco. 
Se si usano tubi in plastica, questi devono essere di materiale non infiammabile. 
In caso di incendio togliere immediatamente l'alimentazione elettrica alla macchina ed intervenire usando 
idonei estintori, indirizzando i getti alla base delle fiamme. 
 

 CAUTELA-PRECAUZIONE: 
 anche se la macchina apparentemente non ha subito danni, prima di riprendere il lavoro fare 

verificare la macchina da un tecnico specializzato.  
 
E' necessario avere intorno alla macchina un'area libera da ingombri per consentire un allontanamento veloce in 
caso di pericolo (vedi Par. 3.7). 
 

 DIVIETO: 
 la macchina non può lavorare in ambienti esplosivi. 
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 IL DATORE DI LAVORO DEVE INFORMARE E FORMARE I DIPENDENTI SUL COMPORTAMENTO 

DA TENERE IN CASO DI INCENDIO (PROCEDURE DI SEGNALAZIONE, DI EVACUAZIONE E DI 
EVENTUALE SPEGNIMENTO, CONFORMEMENTE ALLE LEGGI E NORME VIGENTI NEL PAESE 
D'USO). 

 IN CASO DI PRINCIPIO DI INCENDIO, NON USARE ACQUA PER SPEGNERE LE FIAMME. 
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 1.14.3 SICUREZZA SUGLI UTENSILI 
 (ad21_1-14-3_0.0) 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 usare guanti quando si maneggiano gli utensili. 
 
1- Prima di montare gli utensili, accertarsi che le superfici di appoggio su ogni faccia siano ben pulite, prive di 

ammaccature e perfettamente piane. 
2- Il montaggio e la regolazione degli utensili devono essere eseguite a macchina spenta, UTENSILI FERMI e, 

con strumenti appropriati (calibro, comparatore). 
3- Assicurarsi che gli utensili, siano perfettamente equilibrati, affilati, ed accuratamente serrati. 
 Utensili non affilati riducono non solo la qualità del lavoro ma aumentano il pericolo di eiezione del pezzo. 
4- Montare gli utensili nel giusto verso di lavorazione. 
5- Per il fissaggio degli utensili sul mandrino è vietato l'uso di anelli o bussole non prescritte da SCM. 
6- Non impiegare mai utensili deformati ed oltre il limite di velocità indicato su di essi, prescritto dai fabbricanti o 

da SCM. 
 Accertarsi di aver memorizzato i limiti dimensionali e le caratteristiche degli utensili adatti per la macchina. 
7- Utilizzare utensili conformi alle norme. 
8- Prima di lavorare, controllare che gli utensili non vadano ad interferire con parti della macchina. 
9- Iniziare la lavorazione solo quando gli utensili hanno raggiunto la velocitá di regime. 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 porre particolare attenzione nella manipolazione degli utensili evitando di appoggiarli su piani con 

superfici metalliche per non danneggiare i taglienti e utilizzando guanti se si dovessero sostenere 
nella zona dei taglienti. 

 
 Custodire gli utensili in maniera ordinata, in appositi armadietti o cassettiere e fuori dalla portata 

del personale non addetto. 
 
 Nel montaggio degli utensili controllare che le ghiere o viti di serraggio non tendano a svitarsi 

durante la lavorazione (un utensile con rotazione destra prevede sistemi di fissaggio con filettature 
destre, mentre un utensile con rotazione sinistra prevede sistemi di fissaggio con filettature 
sinistre. 

 Controllare anche che il senso di lavorazione sia coerente con la rotazione dell'utensile. 
 Seguire fedelmente le istruzione del costruttore degli utensili per l'uso, la regolazione e/o la 

riparazione degli stessi. 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 utilizzare solo utensili in accordo con le normative "EN 847-1:2005" e in accordo con le istruzioni 

del costruttore degli utensili. 
 Per lavorazioni con lama incisore utilizzare utensili conformi alle norme "EN 847-1:2005".  
 

 1.14.4 SICUREZZA NELL'AREA DI LAVORO 
 (ad21_1-14-4_0.0) 

L'area di lavoro deve essere scelta con un'adeguata illuminazione (intensità luminosa minima consigliata 500 LUX) 
e con sufficiente spazio (Cap. 3.7) per un' agevole lavoro e manutezione, in modo che l'operatore sia sempre fuori 
da una possibile area pericolosa.  
Il pavimento deve essere livellato, ben mantenuto eliminando eventuali pericoli di scivolamento, e libero da 
materiali sciolti (es: sfridi e trucioli ). 
Nella zona di lavoro ci deve essere solo l'operatore addetto alla lavorazione. 
L'operatore non deve mai stare nella traiettoria di possibile lancio di schegge da parte dell'utensile o di inserti degli 
utensili stessi (Cap. 3.7) . 
Se nella traiettoria di possibile lancio di schegge o di parti di utensile ci fosse un'altra postazione di lavoro (altra 
macchina) o un passaggio per persone, installare immediatamente delle barriere protettive. 
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 1.14.5 SICUREZZA NELLA MANUTENZIONE 
 (ad21_1-14-5_0.0) 

NON PENSARE che la corrente di alimentazione sia disinserita durante la manutenzione... VERIFICARLO 
SEMPRE  PERSONALMENTE. 
Seguire scrupolosamente le indicazioni fornite sulla frequenza di controllo e manutenzione dei dispositivi 
soggetti a verifica e/o usura. 
 
 
1- Prima di effettuare la pulizia, la manutenzione, le regolazioni, il montaggio o smontaggio di qualche organo 

della macchina, si deve mettere a zero e lucchettare l'interruttore generale per fermarla, scollegare il tubo 
dell'aria compressa all'ingresso del gruppo filtro e segnalare ciò con un cartello. 

 L'unica chiave deve essere tenuta dalla persona che esegue la regolazione, la manutenzione o pulizia della 
macchina. 

 

 
 
2- Fermare completamente la macchina prima di procedere alla sua pulizia e prima di togliere qualsiasi 

protezione per provvedere alla manutenzione. 
3- La pulizia generale della macchina (dei piani di lavoro in particolare) e del pavimento circostante rappresenta 

un importante fattore di sicurezza. 
4- Eseguire regolarmente procedure di pulizia e manutenzione: rimuovere regolarmente trucioli e polvere per 

evitare il rischio di incendio. 
5- Utilizzare guanti di sicurezza per maneggiare gli utensili. 
6- Gli utensili devono essere sottoposti a manutenzione regolare e sostituiti quando necessario. 
7- Ogni difetto o guasto nella macchina, incluso protezioni od utensili deve essere riferito appena rilevato e 

devono essere prese le necessarie misure. 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 per la pulizia della macchina e delle zone circostanti non utilizzare aria compressa, ma aspiratori 

industriali o mezzi manuali per la pulizia (es. scope, stracci, ecc.). 
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 1.15 CIRCOSTANZE DI EMERGENZA 
 (ad21_1-15_0.0) 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 in caso di allagamento del locale dove è collocata la macchina, togliere immediatamente 

l'alimentazione elettrica e pneumatica. Prima di riprendere il lavoro fare verificare la macchina da 
un tecnico specializzato. 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 in caso di incendio togliere immediatamente l'alimentazione elettrica alla macchina ed intervenire 

usando idonei estintori indirizzando i getti alla base della fiamme. Anche se la macchina 
apparentemente non ha subito danni, prima di riprendere il lavoro fare verificare la macchina da un 
tecnico specializzato. 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 in caso di blocco meccanico rispettare il seguente metodo operativo per sbloccare la macchina in 

condizioni di sicurezza: 
 - isolare la macchina elettricamente e pneumaticamente (per isolare la macchina elettricamente 

ruotare l'interruttore elettrico generale in posizione 0 e lucchettarlo; disattivare il gruppo di 
continuità nel caso sulla macchina ne sia installato uno; per isolare la macchina 
pneumaticamente ruotare la leva all'imbocco dell'impianto pneumatico in posizione chiusa e 
lucchettarla); 

 - contattare il SERVICE del fabbricante (Par. 1.3). 
 
E` necessario avere un'area di lavoro senza ingombri intorno alla macchina, come già detto nel paragrafo 3.7, per 
permettere un allontanamento veloce in caso di pericolo. 
 
Si rammenta che questa macchina non può lavorare in ambienti esplosivi. 
 

 1.16 RIMOZIONE - IMMAGAZZINAMENTO - DEMOLIZIONE 
 (ad21_1-16_0.0) 

Per la rimozione della macchina scollegarla dall'impianto elettrico e da quello pneumatico ed attenersi alle 
istruzioni dei paragrafi per il sollevamento. 
 
In caso di una prolungata inattività della macchina, scollegarla dall'impianto elettrico, eseguire una pulizia accurata 
nel modo come già detto per la pulizia ordinaria e coprire i piani di lavoro, di scorrimento e alberi portautensili con 
protettivo antiruggine. Non immagazzinare la macchina in ambienti umidi e proteggerla dagli agenti atmosferici. 
 
La macchina è costruita con materiali non tossici nè nocivi; in caso di demolizione separare i materiali ferrosi da 
quelli plastici ed avviarli alla rispettiva rottamazione. 
 

 1.16.1 MESSA FUORI SERVIZIO 
 (ad21_1-16-1_0.0) 

La macchina è costruita con materiali non tossici nè nocivi; in caso di demolizione separare i materiali ferrosi da 
quelli plastici ed avviarli alla rispettiva rottamazione. Si consiglia di rivolgersi ad una ditta specializzata ed 
autorizzata, nel rispetto delle leggi e normative vigenti. 
 
E' obbligatorio che gli operatori addetti alla moviemntazione ed i manutentori utilizzino i DPI previsti in base ai 
rischi relativi al tipo d'impiego e conformi alle leggi e normative vigenti. 
 
Per movimentare e trasportare la macchina fare riferimento alle istruzioni riportate nel capitolo 4. 
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 2.1 DISPOSIZIONE E DESCRIZIONE DEI DISPOSITIVI DI 
EMERGENZA (FIG. 2.1) 

 (ad21_2-1_0.0) 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 prima di iniziare ad operare con la macchina è bene individuare la posizione di tutti i pulsanti di 

emergenza, in particolar modo quelli più vicino alla propria postazione di lavoro. 
 
Le emergenze sono particolari dispositivi che permettono all’operatore di bloccare tempestivamente il 
funzionamento della macchina in caso di necessità o pericolo. 
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 i dispositivi di emergenza sono sempre attivi in qualsiasi modalità. 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 i dispositivi di emergenza non devono essere rimossi o disattivati per nessun motivo ( "Direttiva 

macchine" 2006/42/CE ). 
 
Descrizione 
 
A - Emergenza a fungo: 
 dispositivo il cui azionamento causa l’arresto d’emergenza della macchina. 
 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 L'ARRESTO DI EMERGENZA NON TOGLIE COMPLETAMENTE LA TENSIONE DALLA MACCHINA. 
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 L'attivazione del pulsante a fungo toglie tensione di rete (400V) alla macchina ad esclusione di 

alcuni dispositivi alimentati a 24VCC, mentre l'apparecchiatura elettrica rimane totalmente 
alimentata elettricamente.  

 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 L'ARMADIO ELETTRICO RIMANE TOTALMENTE ALIMENTATO ELETTRICAMENTE.  
 

 CAUTELA-PRECAUZIONE: 
 effettuare esami periodici sul funzionamento dei dispositivi sopra elencati. 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 eventuali anomalie riscontrate durante il controllo di questi dispositivi, vanno segnalate 

tempestivamente al responsabile , il quale provvederà a mettere fuori servizio la macchina e 
chiamare il Servizio Assistenza SCM. 
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 2.2 DISPOSIZIONE E DESCRIZIONE DEI DISPOSITIVI DI 
SICUREZZA (FIG. 2.2) 

 (ad21_2-2_0.0) 

I dispositivi di sicurezza sono delle particolari protezioni antinfortunistiche che rendono la macchina sicura contro 
eventuali situazioni di pericolo. 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 i dispositivi di sicurezza non devono essere rimossi o disattivati per nessun motivo ( "Direttiva 

macchine" 2006/42/CE ). 
 
Descrizione 
 
A - Interruttore generale elettrico lucchettabile: 
 in posizione zero (OFF) interrompe l’erogazione di energia elettrica alla macchina. 
 
B - Barriere fotoelettriche 
 durante la lavorazione del pannello, la barriera è sempre attiva e qualsiasi intrusione, all'interno dell'area 

protetta, porta la macchina in emergenza. 
 
M - Microinterruttore a chiave con comando a bobina della porta sulla cabina; ne impedisce l'apertura 

durante la lavorazione: 
 arresta la macchina all'apertura dello sportello e garantisce che con lo sportello aperto il motore non possa 

essere avviato. 
 SOLO dopo aver premuto il pulsante (P), ed atteso alcuni secondi (20 sec. - attesa fermo motori) è possibile 

aprire la porta della cabina (D). 
 
 In mancanza di alimentazione elettrica, e solamente se la testa a forare è in posizione BASSA, la porta della 

cabina si può aprire agendo manualmente sul microinterruttore (M); introducendo un cacciavite (W) nel foro 
(Z), allentare la vite (1) del microinterruttore (M) e ruotare di 180° in senso orario la vite (2) fino all'avvenuto 
sblocco. 

 La macchina è in condizioni di sicurezza ed è possibile aprire la porta della cabina. 
 

 CAUTELA-PRECAUZIONE: 
 effettuare esami periodici sul funzionamento dei dispositivi sopra elencati. 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 eventuali anomalie riscontrate durante il controllo di questi dispositivi, vanno segnalate 

tempestivamente al responsabile , il quale provvederà a mettere fuori servizio la macchina e 
chiamare il Servizio Assistenza SCM. 
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 3.1 DIMENSIONI DEL PEZZO DA LAVORARE 
 (ad21_3-1_0.0) 

DIMENSIONI DEL PEZZO DA LAVORARE 
Lunghezza massima pannello lavorabile 3000 mm 

Lunghezza minima pannello lavorabile 300 mm 

Larghezza massima pannello lavorabile 900 mm 

Larghezza minima pannello lavorabile 90 mm 

Spessore massimo pannello lavorabile 50 mm 

Spessore minimo pannello lavorabile 10 mm 

Peso massimo del pannello lavorabile 30 kg 
 

 
 

 
 

 DIVIETO: 
 è vietato lavorare pannelli le cui caratteristiche non rientrano nelle domensioni indicate. 
 

 CAUTELA-PRECAUZIONE: 
 la macchina può lavorare solo pannelli RETTANGOLARI il cui lato lungo deve essere congruente 

alla direzione "X" delle coordinate di lavorazione. Lavorazioni su pezzi con profili particolari 
devono essere valutate in fase di contratto. 
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 3.2 DATI TECNICI 
 (ad21_3-2_0.0) 

DATI TECNICI GENERALI 
Corsa assi “X”  726 mm 

Corsa assi “Y”  1260 mm 

Corsa assi “Z”  147 mm 

Velocità programmabile in asse "X"  20 m/min 

Velocità programmabile in asse "Y"  20 m/min 

Velocità programmabile in asse "Z"  5 m/min 

Pressione di esercizio impianto pneumatico  6.5 bar 

Consumo aria compressa  90 Nl/ciclo 

Peso netto: vedi targa di identificazione sulla macchina 

Motore 

Potenza motore 50Hz / [60Hz]  2.2 / [2.6] Kw 

Dati tecnici: vedi targa di identificazione sul motore. 
Tipo di servizio: S6 - 40% (escluso dai vincoli di efficienza energetica previsti dal Regolamento (CE) 640/2009).  
Condizioni di servizio: vedi Par. 1.10. 
 
 
 
 

 
 

 
 

DATI TECNICI ASPIRAZIONE 
Diametro bocca aspirazione raccolta basamento Ø 120 mm 

Diametro bocca d’aspirazione foratrice Ø 120 mm 

Velocità aria aspirazione 20 m/sec 

Consumo aria aspirazione (Ø120 + Ø120) 1628 m³/h 

Depressione della bocca di aspirazione [Ø 120 mm] 600 Pa 
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 3.2.1 DIMENSIONI UTENSILI 
 (cn_v_3-2-1_0.0) 

 DIVIETO: 
 per le lavorazioni con lama incisore, E' VIETATO utilizzare utensili non conformi alle norme "EN 

847-1". 
 
 E' VIETATO utilizzare utensili incrinati, deformati o non correttamente riaffilati. Utensili non affilati, 

oltre a ridurre la qualità del lavoro, aumentano il pericolo di eiezione di pezzi o parti di essi, di 
utensili o parti di essi.  

 E' VIETATO utilizzare gli utensili oltre il limite di velocita' indicato dai costruttori sugli utensili 
stessi. 

 E' VIETATO utilizzare utensili di dimensioni superiori a quelle massime indicate negli appositi 
capitoli e paragrafi del presente manuale. 

 E' VIETATO utilizzare utensili rotanti non perfettamente bilanciati. 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 la selezione della profondità di lavorazione, della velocità di avanzamento devono essere valutate 

attentamente dall'operatore in base alle caratteristiche dell'utensile installato e del tipo di 
materiale, controllando che non venga superata la massima velocità consentita per l'utensile. 

 
La foratrice consente di eseguire forature multiple verticali e orizzontali.  
Tuttavia è bene tenere presente che la qualità di finitura delle forature eseguite, è influenzata dalla geometria del 
profilo utensile, dal diametro e lunghezza utensile (una punta troppo lunga tende a spostarsi più di una punta 
corta) dal suo grado di  usura, dai parametri di velocità di taglio e avanzamento di lavorazione, dalla tipologia del 
materiale, dalla condizione del piano della superficie da forare. 
 
Come criterio generale di riferimento, per garantire dei requisiti di finitura ottimale dei fori eseguiti, è consigliato di 
non compiere forature contemporanee verticali con più di 7 mandrini di diametro max 8 mm. 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 è comunque responsabilità dell'utilizzatore valutare caso per caso, contemplando tutte le variabili 

della modalità operativa. 
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 3.2.1.1 DIMENSIONI PUNTE A FORARE 
 (cn_v_3-2-1-1_0.0) 

DATI TECNICI – PUNTE A FORARE 

Numero mandrini verticali  7 (4X-4Y di cui uno in 
comune) 

Mandrini orizzontali direzione “X"  1+1 N° 

Mandrini orizzontali direzione “Y"  1+1 N° 

Interasse  32 mm 

Attacco mandrino verticale / orizzontale  10 mm (con grano) 

Velocità rotazione mandrini - 50Hz / [60Hz]  4460 / [5352] rpm 

Corsa verticale pneumatica di ogni mandrino verticale  60 mm 

Corsa verticale pneumatica di ogni mandrino orizzontale  75 mm 

Corsa pneumatica testina lama  60 mm 

Lunghezza massima punte di foratura  vedi figura 
 
 
 
 

 
 

 
 

 

 CAUTELA-PRECAUZIONE: 
 IN FACCIA (F2 - F3) NON E' POSSIBILE FORARE AD UNA QUOTA INFERIORE A 11 mm IN "Y" 

(COLLISIONE CON LE RULLIERE). 
 LA PROFONDITA' DI FORATURA MASSIMA IN VERTICALE E' DI 31.5 mm CON PUNTA MAX. 75 

mm. 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 Diametro max. punte A = 35 mm 
 Diametro max. punte B = 26 mm 
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 CAUTELA-PRECAUZIONE: 
 le forature sulle facce F2 e F3 devono essere eseguite con quota B >= 6mm (per S <= 31mm), B>= S 

- 25 mm (per S > 31mm). 
 Le forature sulle facce F4 e F5 devono essere eseguite con quota B >= 5mm (per S <= 31mm), B>= 

S - 25 mm (per S > 31mm). 

 DIVIETO: 
 non installare due punte svasate con lo stesso diametro. 
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 3.2.1.2 DIMENSIONI LAMA INCISORE 
 (cn_v_3-2-1-2_0.0) 

DATI TECNICI – LAMA INCISORE 
Velocità rotazione - 50Hz / [60Hz]  5700 / [6840] rpm 

Corsa verticale pneumatica  60 mm 

Attacco utensile  n° 3 viti M4x8 10.9 UNI 5933

Diametro massimo lama incisore  Ø 125 mm 

Spessore corpo lama  2,2 - 3,2 mm 

Spessore massimo lama incisore  3,2 – 6 (max.) mm 

Attacco utensile  Foro Ø 20 mm 

Massimo profondità di taglio (*)  15 mm (con lama Ø 125 mm)
 
 
 
 
 

(*) ottenibile con più passate 
 
 

 
 

 

 CAUTELA-PRECAUZIONE: 
 NON E' POSSIBILE UTILIZZARE LA LAMA INCISORE  AD UNA QUOTA INFERIORE A 40 mm IN "Y" 
 Con una quota "Y" compresa tra 40 mm e 100 mm la massima profondità di taglio (P) è di 8 mm. 
 Con una quota "Y" maggiore di 100 mm la massima profondità di taglio (Q) è di 15 mm. 
 

 DIVIETO: 
 con la lama incisore E' VIETATO eseguire tagli passanti. 
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 per eseguire un canale più largo dello spessore della lama incisore, impostando più passate 

consecutive, è necessario utilizzare un programma diverso per ogni passata. 
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 CAUTELA-PRECAUZIONE: 
 è responsabilità dell'operatore selezionare i corretti parametri di lavoro quali: 
 - profondità di lavorazione e di passata (vedi prescrizione * "massima profondità  di taglio") 
 - velocità di avanzamento 
 - velocità di rotazione in base al tipo di materiale, alle caratteristiche dell'utensile e del suo stato di 

usura facendo riferimento ai cataloghi dei principali costruttori di lame.  
 Il non rispetto può pregiudicare l'affidabilità del gruppo e/o la qualità della lavorazione. 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 è responsabilità  dell'operatore scegliere l'utensile adeguato alle esigenze tecnologiche della 

lavorazione. 
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 3.3 ACCESSORI STANDARD 
 (ad21_3-3_0.0) 

Diametro lama incisore 125 mm 
Testa a forare F11L 
Battuta fissa 
Lubrificazione centralizzata manuale 
Serie di attrezzi e chiavi per l'uso e la manutenzione 
 

 3.4 ACCESSORI OPZIONALI 
 (ad21_3-4_0.0) 

Lubrificazione automatica 
Lettore barcode wireless comprensivo dell'adeguamento elettronico di base 
Sensore per taratura pannello dal lato opposto 
Ventole di raffreddamento armadio elettrico 
Tastiera tipo QWERTY 
Moltiplicatore di pressione 
Software di programmazione MAESTRO 
 

 3.5 LIVELLI DI RUMOROSITÀ 
 (ad21_3-5_0.0) 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 i valori misurati per il rumore sono livelli di emissione e non necessariamente livelli di lavoro 

sicuro. Mentre vi è una correlazione tra livelli di emissione e livelli di esposizione, questa non può 
essere usata affidabilmente per determinare se siano richieste o no ulteriori precauzioni. I fattori 
che influenzano il reale livello di esposizione del lavoratore includono la durata dell’esposizione, le 
caratteristiche dell’ambiente, altre sorgenti di emissione, per es. il numero delle macchine e altre 
lavorazioni adiacenti. Anche i livelli di esposizione permessi possono variare da paese a paese. 
Queste informazioni comunque mettono in grado l’utilizzatore della macchina di fare una migliore 
valutazione dei pericoli e dei rischi. 

 
L'operatore deve essere informato riguardo ai livelli di rumorosità che possono essere generati durante il normale 
uso della macchina ed ai fattori che influenzano l'esposizione al rumore. 
 
Alcuni fattori che riducono l'esposizione al rumore sono: 
- corretta scelta dell'utensile (vedi Par. 1.9) 
- corretta selezione della velocità (dove è possibile la regolazione) 
- manutenzione degli utensili e della macchina 
- uso corretto dei protettori dell'udito 
- tipo di materiale lavorato. 
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 3.5.1 POLVERI EMESSE 
 (ad21_3-5-1_0.0) 

POLVERI EMESSE 

Condizioni di funzionamento – Foratura 

Norma di riferimento: BG-GS-HO- 05 Quantità di polvere emessa [mg/m3] 

Posto operatore < 2 

 
 
 
 

 
 

L'operatore deve essere informato riguardo ai rischi provocati dall'esposizione alla polvere e ai fattori che ne 
influenzano l'esposizione.  
Questi fattori comprendono: 
 
- manutenzione degli utensili e della macchina;  
- relazione tra velocità di taglio e velocità di avanzamento; 
- tipo di materiale lavorato; 
- corretta regolazione di cuffie, deflettori, tramogge; 
- uso corretto delle protezioni personali, (mascherine ecc.). 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 LE POLVERI DI LEGNO DURO SONO DANNOSE PER LA SALUTE 
 
 

 DIVIETO: 
 NON UTILIZZARE ARIA COMPRESSA. 
 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 è indispensabile allacciare alla rete di aspirazione la cuffia di evacuazione polveri. 
 Lavorare solo con l'impianto di aspirazione inserito. 
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 3.6 DIMENSIONI DI INGOMBRO 
 (ad21_3-6_0.0) 

Nelle figure sono riportate le dimensioni d'ingombro ed i punti per i collegamenti elettrico , pneumatico  , 
aspirazione (S1, S2). 
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 3.7 AREA DI LAVORO 
 (ad21_3-7_0.0) 

L'area di lavoro (vedi Par. 1.14.1) deve essere scelta con un'adeguata illuminazione e con sufficiente spazio per 
un' agevole lavoro e manutezione, in modo che l'operatore sia sempre fuori da una possibile area pericolosa. 
Il pavimento deve essere livellato, ben mantenuto eliminando eventuali pericoli di scivolamento, e libero da 
materiali sciolti (es: sfridi e trucioli ). 
Nella zona di lavoro ci deve essere solo l'operatore addetto alla lavorazione.  
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 CAUTELA-PRECAUZIONE: 
 le misure sopra indicate sono intese come lo spazio libero dell'area di lavoro. 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 questa macchina è stata progettata per essere utilizzata da un solo operatore. 
 
 
 

 

  

IT 4   -   INSTALLAZIONE 
 

IL PRESENTE MANUALE E’ PROPRIETA’ DELLA SCM INDUSTRIA S.P.A. - OGNI RIPRODUZIONE ANCHE PARZIALE E’ VIETATA Cap. 4 Pag. 1/22
 

INDICE 

 4.1 Sollevamento e scarico della macchina .....................................................2 

 4.2 Piazzamento ..............................................................................................4 

 4.3 Montaggio delle parti smontate per esigenze di trasporto .........................6 

 4.3.0 Montaggio dei piani aggiunti ......................................................................6 

 4.3.0.1 Rimozione bloccaggi ................................................................................10 

 4.3.1 Montaggio mensola tastiera e supporto lettore codice barre ...................12 

 4.4 Collegamento elettrico e di messa a terra................................................13 

 4.4.1 Requisiti per l'impianto di alimentazione elettrica.....................................13 

 4.4.2 Collegamento elettrico .............................................................................16 

 4.4.3 Verifica del corretto collegamento............................................................16 

 4.5 Aspirazione dei trucioli e collegamento all'impianto centralizzato............18 

 4.6 Collegamento all'impianto pneumatico.....................................................20 

  
4   -   INSTALLAZIONE IT 

 

Pag.  2/22 - Cap.  4 IL PRESENTE MANUALE E’ PROPRIETA’ DELLA SCM INDUSTRIA S.P.A. - OGNI RIPRODUZIONE ANCHE PARZIALE E’ VIETATA 

 

 4.1 SOLLEVAMENTO E SCARICO DELLA MACCHINA 
 (ad21_4-1_0.0) 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 sull'imballo della macchina sono riportati: 
 - il peso da sollevare 
 - le zone di aggancio 
 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 le operazioni di sollevamento e movimentazione devono essere eseguite dal personale 

specializzato ed addestrato a questo tipo di manovre. Durante la fase di carico e scarico occorre 
evitare urti al fine di evitare danni alla macchina e alle persone. Nessuna persona dovrà trovarsi in 
prossimità del carico sospeso e/o comunque nel raggio d'azione del carro ponte durante la fase di 
sollevamento e movimentazione della macchina. 

 
Prima di scaricare la macchina liberarla dalle parti che, per esigenze di trasporto ed imballaggio, vengono 
appoggiate sopra di essa. 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 - la macchina deve essere scaricata con carrello sollevatore, inserendo le forche negli appositi 

spazi (A) indicati dalle targhette blu, adottando ogni cautela per escludere qualsiasi possibilità di 
rovesciamento della macchina. 

 - Accertarsi che il carrello sollevatore abbia una portata superiore al peso della macchina da 
sollevare. 

 - Durante il sollevamento evitare strappi o bruschi movimenti. 
 

 DIVIETO: 
 per il sollevamento è assolutamente vietato imbragare la macchina con funi o catene.  
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 prima di appoggiare la macchina al suolo togliere gli zoccoli (Z) (o il pallet P) in legno avvitati sotto 

i piedini. 
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 4.2 PIAZZAMENTO 
 (ad21_4-2_0.0) 

Scegliere la posizione più vantaggiosa, e ben illuminata (intensità luminosa minima consigliata 500 LUX), in 
previsione degli allacciamenti alla linea elettrica, a quello per l’aspirazione dei trucioli e di un’agevole 
manutenzione. 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 durante il piazzamento della macchina, tenere anche in considerazione che quando si lavoreranno 

pezzi più lunghi dovrà esserci spazio sufficiente a non creare punti di possibile schiacciamento 
verso le parti fisse dell'ambiente, come ad esempio, pareti, colonne, ecc... (vedi par.3.7). 

 
Controllare la solidità della superficie del pavimento affinchè il basamento possa trovare un appoggio uniforme nei 
punti di contatto. E' ottimo un pavimento in cemento, sconsigliata invece una pavimentazione realizzata con 
asfalto.   
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 la macchina deve essere obbligatoriamente fissata a terra. 
 Bloccare la macchina a terra con le viti A ed i tappi B a espansione (non in dotazione) utilizzando i 

3 fori (H) sui piedi, appositamente creati. 
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 con la macchina fissata al suolo portare, senza forzare, a contatto con il pavimento la testa (T) 

delle viti (S). 
 
La macchina viene ingrassata ed oleata. 
Prima di iniziare a lavorare, sgrassare accuratamente le zone di lavoro e le protezioni con solvente adatto e non 
pericoloso. 
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 4.3 MONTAGGIO DELLE PARTI SMONTATE PER ESIGENZE 
DI TRASPORTO 

 (ad21_4-3_0.0) 

Per esigenze di imballaggio e trasporto alcune parti vengono inviate smontate. 
 

 CAUTELA-PRECAUZIONE: 
 le operazioni d'installazione devono essere eseguite da personale tecnico specializzato SCM o 

personale autorizzato dal costruttore. 
 

 4.3.0 MONTAGGIO DEI PIANI AGGIUNTI 
 (cn_v_4-3-0_0.0) 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 tutte le operazioni di montaggio e smontaggio richiedono l'impiego di 2 persone. 
 
 
- Posizionare il piano aggiunto (A) sul basamento (B) tenendo conto delle spine di riferimento (S). 
- Fissare il piano aggiunto (A) al basamento (B) avvitando le viti (C). 
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- Fissare la gamba (D) al piano aggiunto (A) avvitando la vite (E). 
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 con la gamba (D) fissata al pianetto portare, senza forzare, a contatto con il pavimento la testa della 

vite (L). 
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- A questo punto montare la rulliera (G) sul pianetto (A) inserendo la testa delle viti (V) nella scanalatura (C) 
della rulliera (G). 

- Far scorrere la rulliera (G) fino a battuta sulla lamiera del basamento (B). 
- Serrare i dadi (M) per fissare la rulliera (G) in posizione. 
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 ripetere le stesse operazioni per il montaggio del pianetto in uscita (U). 
 

 CAUTELA-PRECAUZIONE: 
 le rulliere (G) dei pianetti di ingresso (A) ed uscita (U) devono essere perfettamente allineate tra di 

loro e con la rulliera interna alla macchina. La registrazione viene eseguita in fabbrica e non 
necessita di alcun altro intervento. I particolari vengono marcati prima di essere smontati per 
esigenze di trasporto. 

 All'atto del montaggio prestare attenzione alle marcature, affinchè le suddette rulliere siano 
rimontate correttamente. 

 La rulliera (G) con il pallino VERDE va montata, secondo le indicazioni precedendemente fornite, 
sulla lamiera (L) del pianeto (A) di ingresso. 

 La rulliera (G) con il pallino ROSSO va montata, secondo le indicazioni precedendemente fornite, 
sulla lamiera (L) del pianeto (U) di uscita. 

 

 CAUTELA-PRECAUZIONE: 
 controllare l'allineamento con una riga di riscontro (F). 
 Se le rulliere non risultassero perfettamente allineate contattare il Servizio Assistenza del 

fabbricante (Par. 1.3). 
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 4.3.0.1 RIMOZIONE BLOCCAGGI 
 (cn_v_4-3-0-1_0.0) 

Per una maggiore sicurezza durante il trasporto il carro mobile viene fissato al corpo macchina tramite una staffa di 
bloccaggio. 
 
Quando la macchina è stata posizionata sul punto di lavoro occorre rimuovere tale bloccaggio operando in questo 
modo: 
- collegare elettricamente la macchina 
- aprire il portellone (P) 
- rimuovere la staffa di bloccaggio (A) e sostituirla con il dispositivo antiurto (S). 
 

 CAUTELA-PRECAUZIONE: 
 verificare che tutti i bloccaggi, contrassegnati dalla targhetta della figura siano stati rimossi. 
 

 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 verificare che tutti i bloccaggi siano stati rimossi spingendo a mano la testa del gruppo a forare 

nella direzione X e Y.  
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 non avviare la macchina prima di aver effettuato tale operazione. 
 Una volta installata la macchina conservare i dispositivi utilizzati per il trasporto (tubi, staffe, ecc...) 

per un eventuale trasferimento futuro. 
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 4.3.1 MONTAGGIO MENSOLA TASTIERA E SUPPORTO 
LETTORE CODICE BARRE 

 (cn_v_4-3-1_0.0) 

  
 
 
Qualora presenti, provvedere al montaggio della mensola (A) per mezzo delle viti (V) e della base di attacco (B) del 
lettore codice barre, per mezzo delle viti (R). 
 
La tastiera QWERTY è già collegata al CNC mentre il cavo di alimentazione (C) e quello (U) della presa USB 
vanno connessi con i rispettivi terminali (1) e (2) sulla base di attacco (B) del lettore codice barre.  
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 4.4 COLLEGAMENTO ELETTRICO E DI MESSA A TERRA 
 (st-el_4-4_0.0) 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 le operazioni d'installazione devono essere eseguite da personale tecnico specializzato SCM o 

personale autorizzato dal costruttore. 
 

 4.4.1 REQUISITI PER L'IMPIANTO DI ALIMENTAZIONE 
ELETTRICA 

 (st-el_4-4-1_0.0) 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 il collegamento elettrico ed i controlli da effettuare successivamente vanno eseguiti da un 

elettricista specializzato, facendo riferimento allo schema elettrico in dotazione alla macchina. 
 
Assicurarsi che la linea elettrica della fabbrica sia adeguatamente dimensionata e che l'impianto di messa a terra 
sia a norma. 
 
Nel punto di allacciamento della macchina la corrente presunta di cortocircuito deve essere inferiore a 10 kA. 
Controllare che la tensione di rete corrisponda a quella della macchina. 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 la condizione di lavoro ottimale per la macchina e’ quella di fornire l’esatta tensione riportata sulla 

targhetta di figura 4.4; tuttavia può adeguarsi a tensioni di lavoro superiori o inferiori in un campo 
di tolleranza di +/-5%. 

 
Al di fuori di questo campo provvedere alla regolazione della tensione di alimentazione. 
Leggere sulla targhetta di identificazione macchina, il valore della corrente totale assorbita (Amp.). 
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 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 il collegamento elettrico ed i controlli da effettuare successivamente vanno eseguiti da un 

elettricista specializzato, facendo riferimento allo schema elettrico in dotazione alla macchina 
 - le condizioni ottimali è che venga fornita alla macchina l'esatta tensione riportata sulla targhetta 

di identificazione macchina 
 - assicurarsi che l'impianto elettrico di linea sia dimensionato per poter sopportare la potenza 

assorbita e che i cavi per il collegamento siano adeguatamente dimensionati (verificare con la 
tabella) 

 - usare i valori della corrente nominale (In) per calcolare la sezione dei cavi elettrici. 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 considerare che la sezione dei cavi di alimentazione NON dipende solamente dalla corrente 

nominale, ma anche dalla lunghezza di installazione e dal valore della corrente di corto circuito. 
 Per questo motivo considerare la tabella solamente a titolo indicativo e di prima analisi. Chi esegue 

il collegamento elettrico per il cliente finale deve fare le corrette valutazioni. 
 Nella tabella, per semplicità di lettura, è indicato solo l' utilizzo di "fusibili", ma  possono essere 

utilizzati anche interruttori mantenendo un analogo dimensionamento . 
 
La sezione del cavo di messa a terra (colore giallo - verde) dovrà risultare uguale alla sezione dei conduttori di 
linea ed in ogni caso adeguata alle disposizioni di legge vigenti nello stato ove la macchina è installata. 
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 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 protezione da sovracorrente derivata da corto circuito a carico del cliente; 
 consultare la tabella sotto riportata per usare la giusta sezione di cavi, e per installare a monte 

della macchina fusibili del tipo “AD INTERVENTO RITARDATO”. 
 

AMPERE ASSORBITI SEZIONE CAVI   (mm²) FUSIBILI AM 
0       10 2,5 12 A AM 
10       14 4,0 16 A AM 
14       18 6,0 20 A AM 
18        22 6,0 25 A AM 
22        28 10,0 32 A AM 
28        36 10,0 40 A AM 
36        46 16,0 50 A AM 
46        54 16,0 63 A AM 
54        76 25,0 80 A AM 
76        92 35,0 100 A AM 
92       110 50,0 125 A AM 

 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 la macchina non risulta protetta contro i rischi di elettrocuzione dovuti ai contatti indiretti (rif. 6.3 

della Normativa Europea EN60204-1). 
 La macchina non risulta protetta contro le sovracorrenti dovute a corto circuito (overcurrent 

arising from a short circuit) nel feeder della macchina (rif. 7.2 della Normativa Europea EN60204-1). 
 
L'impedenza dell'anello di guasto e l'idoneità  del dispositivo di protezione da sovracorrente associato devono 
essere verificati nel luogo di installazione della macchina. 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 la protezione contro tali rischi è compito del Cliente il quale dovrà avvalersi, a tal fine, di personale 

specializzato (elettricista installatore di impianti elettrici). 
 Il CLIENTE dovrà  COMPLETARE le misure atte a garantire la protezione contro i rischi di 

elettrocuzione da contatti indiretti, fermo restando che la macchina è comunque corredata di 
circuito interno di messa a terra fino al terminale PE. 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 a tal proposito si specifica che negli impianti di: 
 
 1) tipo TT, alimentati dalla rete di pubblica distribuzione in Bassa Tensione, 
 2) tipo TN, alimentati dalla rete di pubblica distribuzione in Media Tensione, 
 
 la linea di alimentazione della macchina deve essere protetta da dispositivi a corrente differenziale, 

coordinati opportunamente con l'impianto di terra dell'utente (rif. IEC 60364-4-41; HD 60364-4-41). 
 
 Per ambienti a maggior rischio d'incendio (per assicurare la protezione contro incendi causati da 

correnti disperse verso terra), il massimo valore della corrente d'intervento differenziale è pari ad 
300 mA.  

 
 In caso di impianti tipo TN, il sistema deve essere di tipo TN-S con neutro e conduttore di 

protezione separati ( IEC 60364-4-482; HD 384.4.482 ). 
 
Le macchine SCM, prevedono regolarmente la messa a disposizione da parte del cliente finale, di una  rete di 
alimentazione rigorosamente di tipo TN-S, mentre, in presenza di situazioni di tipo diverso, sara' da prevedere l' 
uso ( eventualmente messo a disposizione come opzionale ) di trasformatori od autotrasformatori posti a monte 
della macchina stessa. 
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 4.4.2 COLLEGAMENTO ELETTRICO 
 (st-el_4-4-2_0.0) 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 prima di effettuare il collegamento disconnettere l'interruttore generale di linea; verificare in ogni 

caso che sul cavo elettrico destinato al collegamento della macchina non sia presente tensione. 
 
Collegare la macchina all'impianto elettrico operando come di seguito indicato: 
 
- Ruotare l'interruttore generale B in posizione zero. 
- Aprire lo sportello C; 
- inserire il cavo di alimentazione, nell'apposito pressacavo P; 
- collegare le 3 fasi del cavo elettrico ai morsetti L1-L2-L3; 
- collegare il cavo di colore giallo-verde (messa a terra) al morsetto contrassegnato dal simbolo (  / PE ); 
- collegare il cavo neutro, se presente, al morsetto N; 
- serrare con cura il pressacavo P. 
- Chiudere lo sportello C. 
 
 

 4.4.3 VERIFICA DEL CORRETTO COLLEGAMENTO 
 (st-el_4-4-3_0.0) 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 ATTENZIONE AL COLLEGAMENTO ELETTRICO. 
 L'errata rotazione dell'utensile causa pericolo all'operatore e danni al prodotto. 
 Avviare per una frazione di secondo la macchina e verificare, attraverso la finestra di controllo (F), 

il senso di rotazione della ventola motore (V) che deve essere destrorso, cioè deve ruotare in 
senso orario; 

 nel caso la rotazione non sia corretta, togliere immediatamente tensione ed invertire due delle tre 
fasi sui morsetti (L1-L2-L3). 

 

 CAUTELA-PRECAUZIONE: 
 se la macchina venisse allacciata con un cavo di alimentazione in posa mobile, utilizzare un cavo 

flessibile in gomma contrassegnato dalle sigle H07RN-F o A07RN-F. 
 La relativa presa ad innesto dovrà rispondere alla norma DIN 49463 ed alle internazionali IEC 309-1 

e IEC 309-2. 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 in caso di pause di lavoro lunghe o arresti della macchina mettere a zero l’interruttore generale e 

lucchettarlo. 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 la documentazione, completa di schema elettrico e certificati, è situata all'interno della valigetta 

porta accessori.  
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 4.5 ASPIRAZIONE DEI TRUCIOLI E COLLEGAMENTO 
ALL'IMPIANTO CENTRALIZZATO 

 (ad21_4-5_0.0) 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 il collegamento all'aspirazione è indispensabile per il funzionamento della macchina e per la salute 

dell'operatore. Lavorare sempre con l'aspirazione generale funzionante. 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 l'impianto di aspirazione deve essere conforme a EN 12779:2004. 
 
 L’impianto d’aspirazione deve sempre essere avviato contemporaneamente al motore del gruppo 

operatore in funzione. 
 
Una corretta aspirazone favorisce il buon funzionamento della macchina ed evita guasti dovuti al surriscaldamento: 
inoltre riduce i rischi di inalazione della polvere e garantisce un lavoro in sicurezza. 
 
Collegare la bocca di scarico trucioli all'impianto di aspirazione con tubi flessibili di diametro adeguato.  
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 è consigliabile che la manica di aspirazione sia collocata all’esterno della bocca di aspirazione per 

non creare intoppi di trucioli. 
 Il tubo d'aspirazione deve essere posizionato in modo tale da non ostacolare l'operatore durante la 

lavorazione. 
 
Collegare il tubo flessibile alla bocca di aspirazione (A) diametro 120 mm e (B) diametro 120 mm.  
Stringerli con l'apposita fascetta metallica per assicurare il contatto fra la bocca ed il tubo flessibile. 
 
[ A + B ] l'impianto di aspirazione deve avere una portata di 1628 m3/h per una velocità di 

flusso di almeno 20 m/s - trucioli secchi (2280 m3/h --> 28 m/s - trucioli umidi). 
 
Tali valori vanno controllati prima di iniziare il lavoro. 
Se all'impianto centrale sono collegate altre macchine, effettuare una prova quando tutti gli impianti di aspirazione 
sono in funzione. 
Un buon funzionamento dell'aspirazione riduce i rischi di inalazione di polvere. 
 
L'operatore deve essere informato riguardo ai rischi provocati dall'esposizione alla polvere (vedi Par. 3.5.1) ed ai 
fattori che ne influenzano l'esposizione. 
 
Alcuni fattori che riducono l'emissione delle polveri nell'ambiente di lavoro sono: 
- manutenzione degli utensili, della macchina, e dell'impianto di aspirazione 
- corretta selezione della velocità (dove è possibile la regolazione) 
- tipo di materiale lavorato 
- importanza dell'aspirazione in loco, su ogni gruppo operatore (captazione alla fonte) 
- corretta regolazione di cuffie, deflettori 
- uso corretto delle protezioni personali (DPI). 
 
Settimanalmente controllare la perfetta efficenza di tutto il sistema: 
 - controllare le cappe di aspirazione e le tubazioni di convogliamento che siano libere da polveri, trucioli e 

nella giusta posizione  
 - controllare e tenere puliti i dispositivi di convogliamento: tramogge, scivoli, dispositivi di raccolte/trasporto 

trucioli. 
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 NOTE-INFORMAZIONI: 
 verificare che i tubi (S) di collegamento all'aspirazione non facciano curve troppo strette per non 

creare, in quel punto, accumulo di trucioli. 
 

 
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 per il collegamento della macchina all’impianto di aspirazione utilizzare tubi flessibili in materiale 

antistatico ed autoestinguente onde evitare la formazione di scariche elettriche per accumulo di 
elettricità statica (che potrebbero compromettere il corretto funzionamento dei componenti 
elettronici presenti sulla macchina) e ostacolare la propogazione delle fiamme in caso di incendio. 
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 4.6 COLLEGAMENTO ALL'IMPIANTO PNEUMATICO 
 (ad21_4-6_0.0) 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 le operazioni d'installazione devono essere eseguite da personale tecnico specializzato SCM o 

personale autorizzato dal costruttore. 
  
Prima del collegamento pneumatico si raccomanda di verificare la qualità dell'aria prodotta dal vostro compressore 
(contattare il costruttore) e le buone condizioni dell'impianto di distribuzione che non deve rilasciare impurità ed 
evitare accumuli di condensa. 
Dove non fosse possibile garantire le condizioni sopra riportate è opportuno intervenire anche solamente sulla 
linea di alimentazione macchina e in base al problema installare o un filtro separatore di condensa o un filtro 
separatore di olio o se necessario entrambi. 
La scelta dei filtri è legata alle portate dell'aria e al grado di filtrazione che si vuole ottenere, è quindi consigliabile la 
consulenza di un tecnico o quella del centro assistenza SCM. 
 
Effettuare il collegamento pneumatico in questo modo: 
- Collegare il tubo di alimentazione A tramite l'innesto rapido B. 
- Aprire poi lentamente il rubinetto dell'impianto principale, per dare modo ai vari automatismi di assestarsi e 

verificare che il manometro E indichi una pressione di almeno 6,5 bar.  
- Sollevare e ruotare il pomello D per regolare la pressione d'esercizio a 6,5 bar controllando il valore sul 

manometro E.  
- Premere il pomello D per ribloccarlo. 
 
Per l'inserimento/disinserimento dell'aria dal circuito, occorre procedere come di seguito: 
- spingere e ruotare a fondo la manopola L per attivare l'alimentazione pneumatica al circuito della macchina. 
- Ruotare la manopola L per ottenere la chiusura dell'alimentazione ed il conseguente scarico dell'aria dal 

circuito della macchina; questa condizione è bloccabile mediante lucchetto. 
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 La pressione di rete impianto pneumatico richiesta deve essere 7÷8 bar. 
 Utilizzare aria filtrata, deumidificata non lubrificata. La lubrificazione danneggia l'impianto 

pneumatico. 
 
 Il tubo di collegamento dalla rete di distribuzione alla macchina deve essere opportunamente 

dimensionato in base alla portata (consumo di aria compressa in Nl/min) indicata sullo schema 
pneumatico. 

 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 la macchina è dotata di un dispositivo che impedisce l'avviamento, se la pressione di 

alimentazione è inferiore a ~ 6.5 bar. 
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 Gruppo filtro 
 
Controllare periodicamente (ogni giorno) che la pressione indicata dal manometro (D) si mantenga sul valore 
ottimale: 6,5 bar.  
Le correzioni necessarie si effettuano mediante la manopola (G).  
 
Manutenzione giornaliera 
 
Verificare il livello dell'acqua (condensa) nella campana (A): non deve superare l'indice stampigliato. 
Se il livello dell'acqua supera l'indice stampigliato occorre verificare immediatamente il funzionamento del 
galleggiante interno che attiva lo scarico automatico dal raccordo (B):  
 
 - chiudere l'alimentazione dell'aria ruotando e sollevando il pomello (C) 
 - smontare la campana (A) 
 - con un cacciavite sbloccare il galleggiante spingendolo verso il basso (con questa operazione si apre la 

valvola di spurgo)  
 - eseguire una prova di riempimento della campana con acqua per verificare se il galleggiante è funzionante: 

se sì rimontare la campana, altrimenti provvedere alla sua sostituzione con una nuova.  
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 quando la macchina si ferma a causa di un calo di pressione nell'alimentazione dell'aria 

compressa, verificare prima di tutto l'impianto di erogazione. Se l'impianto fornisce sufficiente aria 
occorre cambiare il filtro F.  
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 5.1 QUADRO COMANDI 
 (cn_v_5-1_0.0) 

 CAUTELA-PRECAUZIONE: 
 l'incolumità e la sicurezza dell'operatore e delle persone presenti nelle vicinanze della macchina, 

dipendono dalla capacità di giudizio e dall'esperienza dell'operatore. 
 Egli deve quindi conoscere a fondo la posizione e le funzioni dei comandi, deve studiare a fondo e 

familiarizzarsi col contenuto del presente manuale di uso e manutenzione prima di effettuare 
qualsiasi manovra. 

 
In esso vengono predisposti i seguenti settori: 
A - settore Controllo Elettronico (CNC) 
B - settore funzioni Modulo Base 
 
 

 
 

 5.1.1 DESCRIZIONE QUADRO DI COMANDO PRINCIPALE - 
SETTORE A - 

 (cn_v_5-1-1_0.0) 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 le funzioni relative al settore A sono trattate nel Capitolo 7 "Interfaccia operatore". 
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 5.1.2 DESCRIZIONE QUADRO DI COMANDO PRINCIPALE - 
SETTORE B - 

 (cn_v_5-1-2_0.0) 

Rif. Immagine Descrizione / Funzione Uso e/o indicazione 
 
Premuto: macchina in 
emergenza. 
 1 

 

 
Pulsante d'emergenza a fungo / Sempre 
attivo serve per bloccare immediatamente 
tutte le funzioni della macchina annullando il 
ciclo di lavorazione. 
 

Ruotare nel senso della freccia 
per ripristinare. 

2 

 

Pulsante di ARRESTO NORMALE / Sempre 
attivo serve per bloccare immediatamente 
tutte le funzioni della macchina annullando il 
ciclo di lavorazione. 

Premuto disinserisce la 
tensione elettrica. 

3 

 

 
Pulsante luminoso bianco di 
RESET/RIPRISTINO. Quando acceso 
indica che la macchina è attiva pronta per le 
lavorazioni.  
Quando è spento indica che la macchina è 
in emergenza.  
Dopo aver ripristinato le emergenze serve 
per riattivare la macchina  
(premendolo deve accendersi). 
 

Premere per inserire  
Spia accesa = tensione elettrica 
presente (Macchina operativa) 
  

: IN CASO DI 
MALFUNZIONAMENTO   
DELLA LAMPADA, 
SOSTITUIRLA 
IMMEDIATAMENTE!. 

4 

 

Pulsante bianco. 
 
Comanda lo start ciclo. 
 

5 

 

Spia luminosa verde. 
 
Indica lo stato del campo / area di lavoro. 
 

 
Quando accesa indica che la 
macchina è predisposta al 
caricamento del pezzo. 

6 

 

Porta USB  
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 5.1.3 DESCRIZIONE COMANDI SULLA MACCHINA 
 (cn_v_5-1-3_0.0) 

 



  

IT 5   -   COMANDI 
 

IL PRESENTE MANUALE E’ PROPRIETA’ DELLA SCM INDUSTRIA S.P.A. - OGNI RIPRODUZIONE ANCHE PARZIALE E’ VIETATA Cap. 5 Pag. 5/12
 

 
Rif. Immagine Descrizione / Funzione Uso e/o indicazione 

0 = la macchina non è 
alimentata 

1 

 

Interruttore generale elettrico 
lucchettabile / Inserisce e disinserisce la 
tensione elettrica di alimentazione generale 
della macchina. 
 
Può essere bloccato in posizione "0-OFF" 
tramite lucchetto. 

I = la macchina è 
alimentata 

Premuto: macchina in 
emergenza. 

2 

 

Pulsante d'emergenza a fungo / Sempre 
attivo serve per bloccare immediatamente 
tutte le funzioni della macchina annullando il 
ciclo di lavorazione. 

Ruotare nel senso della freccia 
per ripristinare. 

0 = la macchina non è 
alimentata 

3 

 

Sezionatore pneumatico / Inserisce e 
disinserisce l'impianto pneumatico della 
macchina. 
 
Può essere bloccato in posizione "0-OFF" 
tramite lucchetto. 

I = la macchina è 
alimentata 

4 

 

Pedale 
 
E’ un dispositivo pneumatico per l’apertura e 
chiusura della pinza. 

Premere per chiudere / 
Premere per aprire. 

5 

 

Lettore di codice a barre   

6 

 

Tastiera QWERTY   
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 5.2 EMERGENZE 
 (ad21_5-2_0.0) 

In caso di pericolo, premendo un pulsante d'emergenza si blocca automaticamente qualsiasi funzione della 
macchina. 
 
I pulsanti d'emergenza, presenti sulla macchina, sono: 
- uno sul quadro comandi (E1);  
- uno sul lato uscita pezzi (E2). 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 Periodicamente premere i dispositivi d'emergenza per verificarne il buon funzionamento; 
 
 eventuali anomalie riscontrate durante il controllo di questi dispositivi, vanno segnalate 

tempestivamente al responsabile , il quale provvederà a mettere fuori servizio la macchina e 
chiamare il manutentore elettrico, meccanico o il Servizio Assistenza SCM. 

 
 

 5.3 ACCESSO AL VANO ELETTRICO 
 (me25_5-3_0.0) 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 l’accesso è consentito solo a personale qualificato (elettricista). 
 
Armadio elettrico 
Togliere tensione alla linea elettrica e segnalare ciò con un cartello. 
Mettere a 0 (OFF) l'interruttore generale (A), lucchettarlo e segnalare ciò con un cartello. 
Togliere le viti (V) del quadro. 
Aprire lo sportello (C). 
 
Quadro comandi 
Togliere tensione alla linea elettrica e segnalare ciò con un cartello. 
Mettere a 0 (OFF) l'interruttore generale (A), lucchettarlo e segnalare ciò con un cartello. 
Svitare le viti (B) per aprire il pannello (P). 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 prima di riavviare la macchina, chiudere sempre il pannello (P) del quadro comandi e  lo sportello 

(C) dell'armadio eletttrico. 
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 5.4 CONTROLLI GENERALI PRIMA DELL'AVVIAMENTO 
 (ad21_5_4_0.0) 

 CAUTELA-PRECAUZIONE: 
 se e' la prima volta che la macchina viene avviata controllare che tutti i dispositivi di bloccaggio 

siano stati rimossi (vedi Par. 4.3.0.1) 
 
Verificare: 
- la macchina sia collegata all'impianto di aspirazione. 
- Spingere e ruotare a fondo la manopola (L) per attivare l'alimentazione pneumatica al circuito della 

macchina. 
- Regolare la pressione ruotando il pomello (C) controllando che il manometro (D) del riduttore di pressione 

indichi una pressione non inferiore a 6,5 BAR. 
- I pulsanti di emergenza siano in posizione corretta (eventualmente sbloccarli). 
 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 eventuali anomalie riscontrate durante il controllo di questi dispositivi, vanno segnalate 

tempestivamente al responsabile , il quale provvederà a mettere fuori servizio la macchina e 
chiamare il manutentore elettrico, meccanico o il Servizio Assistenza SCM. 

 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 controllare che la velocità sia quella idonea per l'utensile montato. 
 

 DIVIETO: 
 è vietato alterare, modificare od escludere alcuno dei circuiti o dispositivi installati. 
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 5.5 AVVIAMENTO - ARRESTO MACCHINA 
 (cn_v_5-5_0.0) 

Tutti i comandi sono riferiti al quadro comandi descritto al paragrafo 5.1. 
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 effettuare i controlli del paragrafo 5.4. 
 
Procedura di Avviamento 
 
- L'interruttore generale (A) sia ruotato in posizione I (ON). 
- Il C.N. si avvia automaticamente. 
 Quando compare la videata (V) si può attivare la macchina premendo il pulsante bianco (R) che si accende.  
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 se il pulsante bianco (R) non dovesse accendersi, verificare che non siano attivati dispositivi di 

emergenza, di sicurezza o i micro degli extracorsa degli assi (Vedi elenco ALLARMI del controllo 
elettronico). 

 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 prima di riattivare i dispositivi di emergenza e/o di sicurezza, verificare che siano state rimosse le 

cause per cui essi erano stati impegnati.  
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 il pulsante bianco (R) acceso indica che la macchina è operativa.  
 
- Effettuare la taratura (vedi Cap. 07) 
- Quando sul monitor compare "ASSI TARATI" la macchina e' pronta per lavorare 
- Attivare il sistema di aspirazione trucioli (indipendente dalla macchina ed a carico del cliente)  
 
Procedura di Arresto 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 ogni qualvolta si presenta una condizione di pericolo, utilizzare il pulsante d'emergenza (E). 
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 E' OBBLIGATORIO CHE LA MACCHINA NON VENGA MAI LASCIATA ACCESA SENZA IL PRESIDIO 

DI UN OPERATORE AUTORIZZATO.  
 
Per spegnere la macchina seguire questo procedimento:  
 
- Accertarsi che non ci siano pannelli in macchina 
- Premere il pulsante nero (N) sul pannello comandi. 
- L'interruttore generale (A) sia ruotato in posizione 0 (OFF). 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 il responsabile (generalmente l'operatore esperto) deve essere il custode delle chiavi per evitare 

che la macchina possa essere messa in funzione senza la sua supervisione. 
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 5.5.1 ARRESTO DI EMERGENZA 
 (cn_v_5-5-1_0.0) 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 l'arresto di emergenza deve essere attivato ogni qualvolta si presenti una condizione di pericolo 

durante una qualsiasi fase di utilizzo della macchina. 
 
Un comando di arresto di emergenza provoca: 
- la caduta della tensione di alimentazione ausiliaria; 
- la frenatura dei motori; 
- l'isolamento dei motori dalle fonti di alimentazione dopo la frenatura. 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 L'ARRESTO DI EMERGENZA NON TOGLIE COMPLETAMENTE LA TENSIONE DALLA MACCHINA. 

L'ARMADIO ELETTRICO RIMANE TOTALMENTE ALIMENTATO ELETTRICAMENTE. 
 

 5.5.2 AVVIAMENTO DOPO UN ARRESTO DI EMERGENZA 
 (cn_v_5-5-2_0.0) 

Per avviare la macchina dopo un arresto di emergenza procedere come segue:  
 
- Rimuovere la causa che ha determinato l'emergenza. 
- Ripristinare il dispositivo azionato: 
 se è stato premuto il pulsante a fungo, ruotare nel verso indicato dalle frecce poste sul medesimo pulsante. 
- Effettuare la taratura (vedi Cap. 07). 
- Quando sul monitor compare "ASSI TARATI" la macchina e' pronta per lavorare. 
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 6.1 USO E PROGRAMMAZIONE 
 (cn_v_6-1_0.0) 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 l'uso e la programmazione devono essere eseguiti da personale addestrato (Vedi cap. 1). 
 

 DIVIETO: 
 E' SEVERAMENTE VIETATO APPORTARE VARIAZIONI AI PARAMETRI DI CONFIGURAZIONE 

DELLA MACCHINA. 
 IN CASO DI MANOMISSIONI, IL COSTRUTTORE NON RISPONDE DI DANNI PROVOCATI A COSE O 

PERSONE. 
 

 6.1.1 DEFINIZIONE FACCE DI LAVORAZIONE E CAMPI DI 
LAVORO 

 (cn_v_6-1-1_0.0) 

In figura sono indicate le facce di lavorazione dei pannelli con le coordinate in X e Y : la coordinata in Z identifica 
sempre la profondità di lavorazione. 
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Nella figura seguente sono indicati gli spostamenti degli assi con i simboli identificanti gli spostamenti incrementali 
(+) e decrementali (-).  
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 6.2 PROCEDURE DI LAVORAZIONE 
 (cn_v_6-2_0.0) 

Le procedure di lavorazione sono le operazioni che l'operatore deve eseguire in sequenza per fare correttamente 
uno o piu' cicli di lavorazione completi. 
 
Il costruttore consiglia di seguire questa sequenza: 
- attrezzare la macchina: vedi cap. 6.4   
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 - nelle fasi di regolazione ed attrezzaggio della macchina assicurarsi che la macchina sia in stato di 

emergenza (premere il pulsante rosso a fungo sul pannello comandi); 
 - tutte le operazioni devono essere eseguite dall'operatore della macchina. 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 E' IMPORTANTISSIMO, PRIMA DI INIZIARE LE LAVORAZIONI, VERIFICARE CHE L'ATTREZZAGGIO 

DEGLI UTENSILI RICHIAMATO NEL PROGRAMMA DI LAVORAZIONE SIA COMPATIBILE CON LE 
LAVORAZIONI DA ESEGUIRE. 

 
 Prima di iniziare la lavorazione, controllare che le dimensioni del pannello impostate sul Controllo 

elettronico corrispondano ESATTAMENTE alle dimensioni del pannello appoggiato sul piano di 
lavoro. Se le misure non corrispondono, esiste il pericolo che gli utensili vadano ad interferire con 
parti della macchina. 

 
Accendere la macchina o resettarla: vedi cap. 5. 
- Caricare un programma dilavorazione o una lista (vedi Cap. 07) 
- Verificare che la battuta d'accosto (B) sia in posizione di lavoro (fuoriuscita dalla rulliera di appoggio e ben 

visibile) 
 Qualora non lo fosse, premere il pulsante a pedale (8) per estrarla  
 La spia verde (5) accesa ci segnala che la macchina è pronta per il caricamento del pezzo da lavorare 
 (solo ed esclusivamente in questa fase viene inibita l'azione della barriera fotoelettrica per facilitare 

l'operazione di carico pannello) 
- Caricare il pannello e posizionarlo nella pinza (A), contro la battuta (B) 
 

 CAUTELA-PRECAUZIONE: 
 nella fase di caricamenro fare attenzione al corretto posizionamento del pannello. Dopo averlo 

appoggiato sulla rulliera, con una mano premerlo contro la spalliera e con l'altra spingerlo contro 
la battuta (B) agendo sulla parte inferiore. 

 
- Premere il pulsante a pedale (8) (bloccaggio pezzo in bassa pressione) 
 (se la procedura di caricamento è andata a buon fine, la spia bianca (4) comincia a lampeggiare) 
- Premere il pulsante di "start ciclo" (4) 
- Il pannello viene posizionato nella area di lavoro 
- Inizia la lavorazione 
- A fine lavorazione il pannello viene trasportato nella zona di scarico; è possibile scaricare in ingresso o in 

uscita (nota*) 
- Scaricare il pannello 
- Quando la spia luminosa (5) si accende nuovamente è possibile caricare un'altro pannello. 
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 a questo punto SCM consiglia di eseguire prima una prova simulata delle lavorazioni e poi una 

lavorazione con relative misurazioni di controllo, prima di cominciare a lavorare numerosi lotti di 
prodotti.  
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(*) Nota: 
posso scegliere dove scaricare il pezzo selezionando "uscita" o "operatore" sulla pagina "Dimensioni 
pannello" (vedi Cap.8 "Editor dei Programmi").  
 
Tuttavia, ci sono due condizioni che mi forzano lo scarico in INGRESSO: 
a) se sulla stessa pagina "Dimensioni pannello" ho selezionato "NO" nel campo "Apertura pinza in 
scarico"  
b) se il pannello ha uno spessore maggiore di 35 mm 
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 6.2.1 POSIZIONAMENTO PANNELLO 
 (cn_v_6-2-1_0.0) 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 per posizionare correttamente un pannello sui piani di lavoro seguire le istruzioni fornite nel 

Paragrafo "Procedure di lavorazione", precedente. 
 

 6.2.2 LAVORAZIONI CON RIPETIZIONI 
 (cn_v_6-2-2_0.0) 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 seguire le istruzioni fornite nel  Cap. 7; 
 è possibile eseguire più ripetizioni di uno stesso programma (vedi Par. 7.2.1.2) o di mix di 

programmi (vedi Par. 7.2.1.3). 
 

 6.3 PROCEDURE DI RIPRISTINO DA STATO D'EMERGENZA 
MACCHINA 

 (cn_v_6-3_0.0) 

Se durante una lavorazione si attiva un'emergenza macchina, si ha un arresto di tutti gli assi e di tutti i motori. 
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 dopo un'arresto di emergenza o dopo un "blackout" (improvvisa interruzione dell'alimentazione 

elettrica) è necessario riavviare la macchina con le procedure standard (Vedi Cap. 5).  
 

 6.3.1 PROCEDURE DI RIPRISTINO EMERGENZA DURANTE 
UNA LAVORAZIONE INTERROTTA DA BLACKOUT 

 (cn_v_6-3-1_0.0) 

Se durante una lavorazione si attiva un'emergenza macchina, si ha un arresto di tutti gli assi e di tutti i motori. 
In queste condizioni si potrebbe avere un utensile imprigionato nel pezzo in lavorazione: un'eventuale ripristino 
dall'emergenza non eseguito a regola potrebbe causare danni all'utensile e al pezzo in lavorazione.  
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 quando viene attivata un'emergenza durante la lavorazione, il ciclo viene interrotto e non può 

essere ripreso dal punto d'interruzione. 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 prima di ripristinare la macchina ed il CNC dallo stato d'emergenza, verificare che siano state 

rimosse le cause per cui si è generata l'emergenza. 
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 dopo un "blackout" (improvvisa interruzione dell'alimentazione elettrica) è necessario riavviare la 

macchina con le procedure standard (Vedi Cap. 5).  
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 6.4 ATTREZZAGGIO MACCHINA 
 (cn_v_6-4_0.0) 

Per "attrezzaggio macchina" si intendono tutte quelle operazioni da fare per poter mettere la macchina in 
condizione di eseguire le lavorazioni sui pannelli.  
Per permettere di eseguire in sicurezza le fasi di regolazione ed attrezzaggio, è prevista una procedura automatica 
per il posizionamento degli assi nella posizione ottimale per eseguire le operazioni di cambio punte. 
 

Premere il tasto  per andare sulla schermata MANUALE. 

Toccare il tasto  per selezionare la funzione (lo sfondo del tasto diventa arancione). 

Premere il tasto  per attivare il posizionamento degli assi. 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 la suddetta operazione disabilita il micro di bloccaggio porta. A questo punto l'operatore esperto 

 può accedere alla testa di foratura per il cambio utensili. 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 tutte le operazioni devono essere eseguite dall'operatore della macchina. 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 usare guanti quando si maneggiano gli utensili. 
 
 
IL FABBRICANTE consiglia di seguire questa sequenza: 
 - attivare lo stato d'emergenza 
 - Pulire le zone di lavoro 
 - Montare gli utensili 
 - Nel caso la macchina fosse spenta accenderla e metterla in stato d'arresto 
 - Inserire sul C.N.C. , nella funzione dell' attrezzaggio, le misure degli utensili montati (vedi Cap. 9)  
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 CONTROLLARE CHE GLI UTENSILI MONTATI SIANO CONGRUENTI CON QUELLI RICHIAMATI NEI 

PROGRAMMI DI LAVORAZIONE. 
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 6.4.1 ATTREZZAGGIO UTENSILI 
 (cn_v_6-4-1_0.0) 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 usare guanti quando si maneggiano gli utensili. 
 
 
La configurazione degli utensili viene impostata negli appositi ambienti di programmazione:  
- interfaccia software: vedi nel Cap. 9 "Attrezzaggio ed impostazioni" il paragrafo "PARAMETRI".  
 

 6.4.1.1 TESTA DI FORATURA CON 7 MANDRINI VERTICALI 
INDIPENDENTI 

 (cn_v_6-4-1-1_0.0) 

Il gruppo operatore in oggetto è formato da: 
 - testa di foratura con 7 mandrini verticali indipendenti 
 - 1 mandrino orizzontale (1+1 punta) in senso "X" (F) 
 - 1 mandrino orizzontale (1+1 punta) in senso "Y" (E) 
 - "Gruppo Lama Integrata" fisso in direzione "X" (G) 
 
 - la selezione dei mandrini verticali e delle testine orizzontali avviene pneumaticamente 
 
La testa a forare viene utilizzata nelle lavorazioni per eseguire forature: 
• in verticale sulla faccia 1 del pannello 
• in orizzontale sulle facce 4-5 del pannello in direzione "Y" 
• in orizzontale sulle facce 2-3 del pannello in direzione "X" 
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 (vuota_cn_v_10) 

_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
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_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
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 6.5 MONTAGGIO UTENSILI 
 (cn_v_6-5_0.0) 

SICUREZZA PRIMA DI TUTTO 
 
 
Per assicurare al mandrino le migliori condizioni di funzionamento e di conseguenza lunga durata, sono di estrema 
importanza alcune semplici precauzioni: 
• lavorare sempre con utensili ben equilibrati 
• prima di montare l'utensile, pulire accuratamente le superfici di contatto utensile-mandrino con un 

panno morbido (NON USARE TELE ABRASIVE!) togliendo ogni traccia di olio ed assicurandosi che non 
vi siano ammaccature. Ciò consente il miglior centraggio rispetto all'albero, riducendo al minimo 
squilibri e vibrazioni 

• nelle operazioni di montaggio o smontaggio evitare assolutamente di dare colpi (col martello o altri 
arnesi) sulle chiavi o sull'albero del mandrino: oltre a rompere l'utensile, si potrebbero danneggiare 
irreparabilmente i cuscinetti 

• al termine del lavoro riporre gli utensili nelle apposite custodie dopo avere ben pulito ed oliato codoli e 
filetti 

• usare sempre velocità  di taglio e di avanzamento, diametri e lunghezze degli utensili adeguati alla 
lavorazione che si deve effettuare. 

 

 DIVIETO: 
 è vietato superare il limite di velocità marcato sull'utensile.  
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 la macchina è dotata di un dispositivo che rileva la presenza o meno dell'utensile, MA NON 

RICONOSCE IL TIPO DI UTENSILE EFFETTIVAMENTE MONTATO.  
 
 CONTROLLARE CHE GLI UTENSILI MONTATI SIANO CONGRUENTI CON QUELLI RICHIAMATI NEI 

PROGRAMMI DI LAVORAZIONE.  
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 usare guanti quando si maneggiano gli utensili. 
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 6.5.1 MONTAGGIO PUNTE DI FORATURA SU MANDRINI 
VERTICALI - ORIZZONTALI 

 (cn_v_6-5-1_0.0) 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 usare guanti quando si maneggiano gli utensili. 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 tutte le operazioni devono essere eseguite dall'operatore della macchina. 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 nelle fasi di regolazione ed attrezzaggio della macchina assicurarsi che la macchina sia in stato di 

emergenza (premere il pulsante rosso a fungo sul pannello comandi).  
 

 CAUTELA-PRECAUZIONE: 
 ogni volta che si sostituisce un utensile, rilevare le misure dello stesso e riportarle nei parametri 

dell'attrezzaggio: vedi nel Cap. 9 "Attrezzaggio ed impostazioni" il paragrafo "PARAMETRI" 
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 fare attenzione al senso di rotazione del mandrino su cui verrà inserito l'utensile.  
 
Per permettere di eseguire in sicurezza le fasi di regolazione ed attrezzaggio, è prevista una procedura automatica 
per il posizionamento degli assi nella posizione ottimale per eseguire le operazioni di cambio punte. 
 

Premere il tasto  per andare sulla schermata MANUALE. 

Toccare il tasto  per selezionare la funzione (lo sfondo del tasto diventa arancione). 

Premere il tasto  per attivare il posizionamento degli assi. 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 la suddetta operazione disabilita il micro di bloccaggio porta. A questo punto l'operatore esperto 

 può accedere alla testa di foratura per il cambio utensili. 
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 per facilitare l'operazione di montaggio è possibile attivare, durante l'attrezzaggio, la fuoriuscita dei 

fusi delle punte e del blocco lama (vedi Par. 7.2.2). 
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Per il montaggio delle punte di foratura munirsi di: 
- chiave a brugola da 4 mm 
 
Montare le punte in questo modo: 
- Infilare le punte destrogire nei mandrini (R) e quelle a rotazione sinistra nei mandrini (L) 
- Infilare la punta nel mandrino facendo attenzione a posizionare la faccia lavorata (A) di fronte ai grani (B) 
- avvitare a fondo i grani (B) 
- controllare con attenzione il corretto montaggio (nota *) 
 
(*) Nota: anello (W) rosso sui mandrini a rotazione sinistra 
 

 CAUTELA-PRECAUZIONE: 
 coppia di serraggio grano M8 per bloccaggio punta = 15 Nm  
 Questa coppia di serraggio è raggiungibile con una chiave maschio esagonale piegata tipo lungo 

(140mm) spingendo con una forza di ca. 11kg. 
 

 CAUTELA-PRECAUZIONE: 
 togliere il grano (B) dai mandrini privi di utensili per evitarne lo svitamento e quindi la perdita.  
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 6.5.2 MONTAGGIO LAMA INCISORE 
 (cn_v_6-5-2_0.0) 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 usare guanti quando si maneggiano gli utensili. 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 tutte le operazioni devono essere eseguite dall'operatore della macchina. 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 nelle fasi di regolazione ed attrezzaggio della macchina assicurarsi che la macchina sia in stato di 

emergenza (premere il pulsante rosso a fungo sul pannello comandi).  
 

 CAUTELA-PRECAUZIONE: 
 ogni volta che si sostituisce un utensile, rilevare le misure dello stesso e riportarle nei parametri 

dell'attrezzaggio: vedi nel Cap. 9 "Attrezzaggio ed impostazioni" il paragrafo "PARAMETRI" 
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 la lama incisore deve essere montata controllando il senso di rotazione del mandrino. 
 
Per permettere di eseguire in sicurezza le fasi di regolazione ed attrezzaggio, è prevista una procedura automatica 
per il posizionamento degli assi nella posizione ottimale per eseguire le operazioni di cambio punte. 
 

Premere il tasto  per andare sulla schermata MANUALE. 

Toccare il tasto  per selezionare la funzione (lo sfondo del tasto diventa arancione). 

Premere il tasto  per attivare il posizionamento degli assi. 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 la suddetta operazione disabilita il micro di bloccaggio porta. A questo punto l'operatore esperto 

 può accedere alla testa di foratura per il cambio utensili. 
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 per facilitare l'operazione di montaggio è possibile attivare, durante l'attrezzaggio, la fuoriuscita dei 

fusi delle punte e del blocco lama (vedi Par. 7.2.2). 
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Per il montaggio degli utensili munirsi di: 
- chiave a brugola da 6 mm 
- chiave a brugola da 2,5 mm  
 
Per montare o sostituire la lama incisore operare nel seguente modo: 
- bloccare la rotazione dell'albero con chiave a brugola (D) 
- Per la sostituzione della lama incisore svitare le tre viti (B) ed estrarla. 
 

 
 

 CAUTELA-PRECAUZIONE: 
 LE VITI "B" DI SERRAGGIO DELL'UTENSILE NON DEVONO ESSERE SOSTITUITE CON VITI DI TIPO 

DIVERSO DALLE ORIGINALI CHE HANNO UNA "CLASSE DI RESISTENZA" = 10.9 . 
 IN CASO DI SOSTITUZIONE UTILIZZARE SOLO RICAMBI ORIGINALI:  VITE M4x8 10.9 UNI 5933, 

cod. SCM = 0000310072G. 
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 7.1 STRUTTURA PAGINA 
 (cn_v_7-1_0.0) 

L'interfaccia operatore presenta una serie di campi comuni a quasi tutte le pagini del software della macchina. 
 

 
 
Rif. Immagine Descrizione Funzione 

A - 
 
Barra degli allarmi 
 

In questa sezione vengono 
visualizzati i messaggi e gli 
allarmi attivi sul controllo 

B - Pagina 
In questa sezione è indicata 
la pagina correntemente 
visualizzata 

C 

 

 
Quote assi 
 

In questa sezione sono 
visualizzate le quote reali 
degli assi della macchina 
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Rif. Immagine Descrizione Funzione 

D 

 

Velocità assi 

In questa sezione è 
possibile impostare la 
velocità di movimentazione 
degli assi.   
La velocità è indicata in 
percentuale rispetto alla 
velocità massima.  
Toccare i tasti 0, 25, 50 o 
100 per impostare queste 
percentuali predefinite, 
oppure usare i tasti + e - per 
modificare manualmente il 
valore. 

E 

 

Area multifunzione 

Il contenuto di questa 
sezione dipende dalla 
pagina visualizzata sul 
controllo 

F  Tasti funzione  

 

 
 

 
 

TASTI FUNZIONE 

Rif. Immagine Descrizione Funzione 

 

AUTOMATICO: apre la pagina 
AUTOMATICO 

E' la pagina da cui si eseguono 
i programmi memorizzati sul 
controllo 

 

MANUALE: apre la pagina MANUALE 

E' la pagina da cui si può 
effettuare il posizionamento 
manuale degli assi della 
macchina 

 

TARATURA: apre la pagina di taratura assi 

 : Se l'icona di taratura 
lampeggia significa che gli 
assi sono starati. Per 
continuare a lavorare occorre 
effettuare la taratura degli 
assi.  
All'accensione della 
macchina occorre sempre 
tarare gli assi. 

 

SCRITTURA PROGRAMMI: apre la pagina 
di scrittura dei programmi di lavoro 

(Vedi Cap. 8 “Editor dei 
Programmi”) 

F 
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TASTI FUNZIONE 

Rif. Immagine Descrizione Funzione 

 

PARAMETRI: apre la pagina di accesso ai 
parametri della macchina -- 

 

ALLARMI: apre lo storico degli allarmi 
rilevati dal controllo -- 

 

INPUT / OUTPUT 
Consente la visualizzazione 
dello stato degli ingressi e delle 
uscite del PLC 

 

CALCOLATRICE: apre la finestra 
CALCOLATRICE -- 

 

 
 
Apre la finestra che consente l’importazione 
di programmi generati con l’applicazione 
MAESTRO  

-- 

 

 
 
LUBRIFICAZIONE 

Attiva la demo per la 
lubrificazione assi nelle 
macchine con pompa di 
lubrificazione 

 

 

Aggiornamento SOFTWARE (Vedi Cap. 8 “Editor dei 
Programmi”) 
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 7.2 MODALITÀ DI FUNZIONAMENTO 
 (cn_v_7-2_0.0) 

La macchina ha tre modalità di funzionamento che si attivano con le relative cartelle: 
• Automatico: il pannello viene lavorato 
 
• Manuale - MDI: gruppi operatore fermi  
 
• Taratura: gruppi operatore fermi (Necessaria ad ogni accensione della macchina per poter utilizzare la 

modalità "AUTOMATICO") 
 

TASTI FUNZIONE 

Rif. Immagine Descrizione Funzione 

 

AUTOMATICO: apre la pagina 
AUTOMATICO 

E' la pagina da cui si eseguono 
i programmi memorizzati sul 
controllo 

 

MANUALE: apre la pagina MANUALE 

E' la pagina da cui si può 
effettuare il posizionamento 
manuale degli assi della 
macchina 

 

TARATURA: apre la pagina di taratura assi 

 : Se l'icona di taratura 
lampeggia significa che gli 
assi sono starati. Per 
continuare a lavorare occorre 
effettuare la taratura degli 
assi.  
All'accensione della 
macchina occorre sempre 
tarare gli assi. 
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 7.2.1 AUTOMATICO 
 (cn_v_7-2-1_0.0) 

La pagina Automatico viene aperta all'accensione della macchina. 
 

 
 

Rif. Immagine Descrizione Funzione 

 

ARCHIVIO PROGRAMMI Visualizza la lista dei programmi 
memorizzati sul controllo 

 

MIX DI PRORAMMI 
Consente di creare una 
combinazione di più programmi 
eseguiti sequenzialmente 
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 7.2.1.1 LISTA PROGRAMMI 
 (cn_v_7-2-1-1_0.0) 

Toccando il tasto  nella pagina Automatico, viene visualizzata la lista dei programmi memorizzati. 
 

 
 
Per selezionare un programma all'interno della lista utilizzare il dito e premere sulla riga del programma desiderato. 
Per scorrere le pagine trascinare il dito sullo schermo. 
In alternativa è possibile anche selezionare un programma digitando il numero corrispondente sulla tastiera 
numerica. 
 

Per effettuare una nuova ricerca con la tastiera numerica premere il tasto  ed inserire il nuovo numero.  
 

Selezionato il programma, toccare il tasto   per metterlo in esecuzione. 
 

Per chiudere la lista dei programmi toccare il tasto  
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 7.2.1.2 ESECUZIONE PROGRAMMI 
 (cn_v_7-2-1-2_0.0) 

Quando viene messo in esecuzione un programma compare la finestra mostrata in figura. 
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Nella sezione"A" della finestra compare la figura delle lavorazioni che il programma deve eseguire. 
Rispetto agli assi della macchina, l'orientazione del pannello mostrata in questa sezione è quella riportata nella 
figura a seguito. 
L'origine degli assi della figura coincide con l'angolo del pannello in appoggio sulla battuta della macchina.  
 

 
 
Nella sezione "B" sono riportati i dati del pannello memorizzati nel programma, il numero di ripetizioni del 
programma che sono state eseguite (1), il numero di ripetizioni che devono essere ancore eseguite (2) e la durata 
in tempo del programma (3). 
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Per avviare il ciclo di lavorazione del programma: 
 1) inserire il pannello nella macchina (vedi paragrafo "Procedura di lavorazione") 
 2) bloccare il pezzo agendo sul pedale (vedi paragrafo "Procedura di lavorazione") 
 3) premere il pulsante di Avvio ciclo sul pannello comandi della macchina (vedi paragrafo "Procedura 

di lavorazione"). 
 
Una volta avviato il ciclo, l'immagine nella sezione "A" mostra l'avanzamento dell'esecuzione della lavorazione. 
 
Se per un programma è stato impostato un certo numero di ripetizioni, per ciascuna ripetizione eseguire la 
procedura sopra descritta dal punto (1). 
Terminata l'esecuzione delle ripetizioni impostate (vedere IMPOSTAZIONE RIPETIZIONI) il controllo mostra un 
messaggio.  
 

Per interrompere il ciclo di lavorazione toccare il tasto  . 
 

 
 

Toccare il tasto  per riavviare il ciclo dal punto in cui è stato interrotto. 
 

Toccare il tasto   per interrompere il ciclo definitivamente. In questa condizione il controllo dichiara 
starati gli assi della macchina ed è necessario eseguire la taratura per poter proseguire le lavorazioni. 
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   PROGRAMMA SIMULATO 
 
Toccando questa icona si attiva la modalità Programma simulato. 
In quasta modalità avviando il ciclo di lavorazione la macchina effetua la movimentazione del pannello e degli assi 
impostata nel programma ma non vengono effettuate le forature sul pannello. 
Per terminare la modalità Programma simulato toccare nuovamente l'icona.  
 

   RICHIAMO LISTA PROGRAMMI 
 
Toccando questa icona si apre la lista dei programmi memorizzati. 
 

   STEP BY STEP 
 
Toccando questa icona si attiva la modalità "Step by Step". 
In quasta modalità  la macchina esegue il ciclo di lavorazione un passo per volta per cui deve essere premuto il 
tasto Avvio ciclo sul pannello comandi per ogni step del programma. 
Per terminare la modalità "Step by Step" toccare nuovamente l'icona.  
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   IMPOSTAZIONE RIPETIZIONI  
 
Toccando questa icona si apre la finestra dove impostare il numero di ripetizioni del programma da eseguire. 
 

 
 
Per modificare uno dei valori toccare l'area del valore corrispondente e inserire il valore con la tastiera numerica. 
Eseguite = numero di ripetizioni del programma che sono state eseguite 
Da fare = numero di ripetizioni del programma che devono essere eseguite  
 
Per eseguire un certo numero ripetizioni di un programma impostare 0 sul campo "Eseguite" e il valore desiderato 
sul campo "Da fare". 
Ad ogni esecuzione del programma il valore del campo "Eseguite" viene incrementato di "1". Quando diventa 
uguale al valore "Da fare" il controllo mostra un messaggio.  
Per eseguire un numero qualunque di ripetizioni del programma impostare sul campo "Da fare" il valore 0. 
In questo caso il campo "Eseguite" funge solo da conteggio delle lavorazioni. 
 

Per uscire dalla pagina di modifica toccare  . 

Per uscire dalla pagina di esecuzione programmi toccare il tasto  . 
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 7.2.1.3 MIX DI PROGRAMMI 
 (cn_v_7-2-1-3_0.0) 

E' possibile eseguire una combinazione di più programmi in sequenza fra quelli precedentemente creati. 
 

Toccando il tasto  nella pagina Automatico, viene visualizzata la finestra in cui impostare il mix di 
programmi da eseguire. 
 

 
 

Rif. Descrizione 

A Codice e nome dei programmi che compongono il MIX 

B Numero di ripetizioni di ciascun programma all'interno del MIX 

C Tasti funzione 

D Tasti per la selezione della modalità di esecuzione del MIX 
 

 
 

 
 

 
Per inserire un nuovo programma nel MIX toccare uno dei campi della riga corrispondente alla posizione in cui si 

desidera inserire il programma all'interno della lista e toccare il tasto  . 
 

Selezionare il programma desiderato dalla lista dei programmi memorizzati e toccare  per 
caricarlo nel MIX. 
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Per inserire il numero di ripetizioni di un programma toccare il campo relativo, digitare il valore con la tastiera 
numerica e premere Enter. 
 

Per eliminare un programma dal MIX toccare uno dei campi della riga relativa e toccare  . 
 
Nell'esempio in figura il MIX è composto dal programma 85 da ripetere 2 volte e dal programma 92 da ripetere 3 
volte. 
 

Per mettere in esecuzione il MIX toccare il tasto  . 
Il primo programma eseguito nell'esecuzione del MIX non è il primo della lista ma è quello selezionato quando 
viene toccato questo tasto. 
 
E' possibile eseguire il MIX di programmi in 3 modalità differenti. 
 
 CIRCOLARE 
 - In questa modalità il numero di ripetizioni impostate non viene considerato. I programmii vengono eseguiti 

nell'ordine riportato nella lista in maniera ciclica senza considerare alcun conteggio.  
 
 DECONTEGGIO CIRCOLARE 
 - I programmi vengono eseguiti nell'ordine riportato nella lista in maniera ciclica. Ad ogni ciclo il numero di 

ripetizioni di ciascun programma viene decrementato di 1. Quando il numero di ripetizioni di ciascun 
programma arriva a 0 il MIX è concluso. Nell'esempio indicato nella figura precedente col deconteggio 
circolare verranno eseguiti i seguenti programmi: "85 - 92 - 85 - 92 - 92"  

 
 DECONTEGGIO SEQUENZIALE 
 - I programmi vengono eseguiti nell'ordine riportato nella lista in maniera sequenziale. Ogni programma della 

lista viene eseguito un numero di volte pari alle ripetizioni impostate. Terminate le ripetizioni di un 
programma si mette in esecuzione il programma successivo. Quando tutti i programmi sono stati eseguiti il 
MIX è concluso. 

 Nell'esempio indicato nella figura precedente col deconteggio sequenziale verranno eseguiti i seguenti 
programmi:"85 - 85 - 92 - 92 - 92"  

 
Per selezionare la modalità di esecuzione toccare il tasto corrispondente nella sezione "D" della figura 
precedente. Il tasto della modalità selezionata appare con lo sfondo giallo.  
 

Toccare il tasto   per uscire dalla funzione di MIX.  
 

Toccare il tasto  per mettere in esecuzione il MIX. Si apre la pagina di esecuzione dei programmi.  
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Per avviare il ciclo di esecuzione del programma eseguire le operazioni descritte nel paragrafo 7.2.1.2. 
 

Per modificare i dati del MIX in esecuzione toccare il tasto  dalla finestra di esecuzione programmi. 
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 (vuota_cn_v_04) 

_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
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 7.2.1.4 LETTORE CODICE BARRE 
 (cn_v_7-2-1-4_0.0) 

  
 
 
Serve per rilevare un codice a barre (ad es. applicato ad un pannello). 
In questo codice, opportunamente generato, sono contenute le informazioni necessarie per la lavorazione del 
pannello, ovvero il nome del programma di lavorazione presente nel CNC della nostra macchina. 
 
Per il corretto utilizzo del lettore, procedere come di seguito indicato: 

- predisporre il CNC della macchina entrando in ambiente di editor programmi toccando l'icona  (vedi 

Par. 8.1) o entrando in "Lista programmi" toccando l'icona . 
 
A questo punto, con il lettore codice barre "leggiamo" il codice di un pannello. 
 
Quel codice contiene il nome del programma di lavorazione richiesto. 
 
Se il programma richiesto è presente nell'archivio del CNC viene evidenziato rispetto a tutti gli altri programmi 
presenti. 
 
Qualora l'archivio del CNC contenesse due o più programmi con lo stesso nome di quello rilevato dal lettore sul 
codice barre del pannello, questi vengono tutti evidenziati. 
 
A questo punto si sceglie, tra quelli evidenziati, il programma desiderato e si lancia la lavorazione. 
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 7.2.2 MANUALE 
 (cn_v_7-2-2_0.0) 

 
 

Rif. Descrizione 

A Tastiera Paddle. Consente la movimentazione degli assi. 

B Tastiera alfanumerica. Consente l'inserimento dei dati. 
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 MOVIMENTAZIONE ASSI 
 

 
 
In questa sezione della pagina manuale ci sono i comandi per la movimentazione degli assi della macchina. La 
movimentazione è possibile in due modalità differenti. 
 
Per movimentare un l'asse tramite impostazione della quota finale: 
1) Selezionare sulla finestra l'asse desiderato toccando il campo corrispondente (X, Y, Z). Lo sfondo del campo 

selezionato diventa giallo 

2) Inserire la quota finale desiderata per tale asse con la tastiera alfanumerica e premere il tasto  per 
confermare 

3) Premere il tasto  sulla tastiera Paddle per avviare il posizionamento. Raggiunta la quota l'asse si 
ferma automaticamente. 

 Per arrestare l'asse prima del raggiungimento della quota premere  . 
 
Per movimentare un l'asse senza l'impostazione della quota finale: 
1) Selezionare sulla finestra l'asse desiderato toccando il campo corrispondente (X, Y, Z). Lo sfondo del campo 

selezionato diventa giallo 

2) Tenere premuto sulla tastiera Paddle il tasto   per muovere l'asse selezionato nella direzione delle 
quote maggiori;  

 tenere premuto il tasto  per muovere l'asse selezionato nella direzione delle quote minori. 
 
Rilasciando il tasto l'asse si ferma. 
La direzione ed il verso di movimentazione dei 3 assi è indicato nella figura a seguito. 
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E' prevista una procedura automatica per il posizionamento degli assi nella nella posizione ottimale per eseguire le 
operazioni di cambio punte. 
 

Toccare il tasto  per selezionare la funzione. Lo sfondo del tasto diventa arancione. 
 

Premere il tasto  per attivare il posizionamento degli assi.  
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 MOVIMENTAZIONE ATTUATORI 
 

 
 
In questa sezione della pagina manuale ci sono i comandi per la movimentazione degli ATTUATORI della 
macchina. Toccare un icona per selezionare la funzione corrispondente. L'icona della funzione selezionata appare 
con sfonfo ARANCIONE. 
 

 seleziona la pinza dell'asse X 
 

 seleziona i pressatori del pezzo. 
 
 Una volta selezionata questa icona inserire il numero del pressatore che si desidera azionare. 

Per inserire il numero del pressatore toccare la casella di testo a destra dell'icona, inserire il 

dato con la tastiera numerica e premere  per confermare. 
 La figura riportata a seguito indica il numero corrispondente a ciascun pressatore montato sulla 

testa della macchina. 
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 seleziona la battuta di appoggio del pezzo 
 
 
Per facilitare l'operazione di montaggio è possibile attivare, durante l'attrezzaggio, la fuoriuscita dei fusi 
delle punte e del blocco lama. 
 

 seleziona le punte della testa di foratura. 
 
 Una volta selezionata questa icona inserire il numero della punta che si desidera azionare. Per 

inserire il numero della punta toccare la casella di testo a destra dell'icona, inserire il dato con la 

tastiera numerica e premere  per confermare. 
 La figura riportata a seguito indica il numero corrispondente a ciascuna punta montata sulla 

testa della macchina. 
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 toccando questo tasto si accendono i mandrini di foratura  
 

Una volta selezionata la funzione desiderata premere il tasto  per attivarla. 
 

Premere  per disattivare la funzione. 

  
7   -   Interfaccia operatore IT 

 

Pag.  24/25 - Cap.  7 IL PRESENTE MANUALE E’ PROPRIETA’ DELLA SCM INDUSTRIA S.P.A. - OGNI RIPRODUZIONE ANCHE PARZIALE E’ VIETATA 

 

 7.2.3 TARATURA 
 (cn_v_7-2-3_0.0) 

La finestra di taratura consente di effettuare la taratura degli assi della macchina. 
 

Quando l'icona  dei tasti funzione lampeggia, occorre obbligatoriamente fare la taratura degli 
assi della macchina. 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 all'accensione della macchina occorre sempre effettuare la taratura degli assi. 
 

 
 

Per avviare la taratura toccare il tasto  . 
 
Quando l'operazione è conclusa correttamente nella pagina deve comparire la scritta ASSI TARATI. 
 

E' possibile interrompere la taratura in qualsiasi momento toccando il tasto  . 
 

Per un ripristino macchina veloce si può utilizzare il tasto  ; la funzione così attivata riporta la testa a 
forare allo "zero assi" prestabilito senza andare a cercare i micro di taratura di ogni singolo asse. 
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 7.2.4 VISUALIZZAZIONE ALLARMI 
 (cn_v_7-2-4_0.0) 

Toccando  dalla barra dei tasti funzione si apre la finestra con lo storico degli allarmi generati sul 
controllo. 
 

 
 

Toccare  per chiudere la finestra. 
 

Toccando il tasto  si cancella l'intero archivio degli allarmi. 
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 8.1 LISTA PROGRAMMI 
 (cn_v_8-1_0.0) 

Il tasto  della barra dei tasti funzione consente l'accesso alla funzione di editor programmi. 
Se il tasto viene toccato quando nella pagina Automatico è in esecuzione un programma, sul controllo viene aperta 
la finestra di editor per la modifica del programma in esecuzione. 
In caso contrario si accede alla finestra contenente la lista dei programmi. 
 
Sul controllo è possibile memorizzare 99 programmi differenti. 
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Per modificare un programma già esistente è sufficente selezionare il programma desiderato e toccare il tasto 

 . 
 
Si apre direttamente la finestra di editor (Par. 8.2). 
 
Per creare un nuovo programma inserire il numero del programma da creare con la tastiera numerica. 
 
Il numero di programma inserito appare nel campo "A" della finestra. 
 

Per modificare questo valore premere  sulla tastiera ed introdurre un nuovo valore.  
 

In alternativa utilizzando il tasto  ; il controllo seleziona automaticamente il primo programma libero 
dell'archivio. 
 

Selezionato il numero del programma da creare toccare il tasto  per accedere all'editor. 
 

Per eliminare un programma esistente, selezionarlo e toccare il tasto  . 
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 8.2 EDITOR PROGRAMMI 
 (cn_v_8-2_0.0) 

La finestra di editor programmi è divisa in 4 aree. 
 

 
 

Rif. Descrizione 

A Barra delle icone per la modifica manuale del programma 

B 
Finestra per la visualizzazione delle istruzioni impostate nel programma 
 
Ogni riga della finestra indica un passo distinto del programma 

C 

Finestra per la visualizzazione grafica delle lavorazioni sul pannello 
 
In caso di programmi particolarmente complessi formati da molte istruzioni la rappresentazione grafica 
delle lavorazioni può rallentare il funzionamento del controllo in fase di scrittura del programma 
(nota*) 

D 

Barra delle istruzioni per la scrittura dei programmi 
 
I tasti di questa barra consentono di generare in maniera automatica le singole righe del programma. 
Una volta generata una nuova istruzione la riga corrispondente appare nella finestra “B”. 
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(*) Nota: 

è possibile disattivare la rappresentazione grafica toccando per qualche secondo il tasto  
della barra delle icone. 
 

Quando la rappresentazione grafica è disattivata l'icona del tasto diventa  . Toccare 
nuovamente questo tasto per riattivare la rappresentazione grafica. 
 

 CAUTELA-PRECAUZIONE: 
 le coordinate delle lavorazioni sul pannello sono riferite al sistema cartesiano indicato in figura. 

L'origine del sistema coincide con l'angolo in appoggio sulla battuta della macchina. 
 

 
 

Una volta ultimata la scrittura o la modifica del programma toccare  per salvare le modifiche ed uscire 
dall'editor del programma. 
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 8.3 INSERIMENTO DIMENSIONI PANNELLO 
 (cn_v_8-3_0.0) 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 prima di iniziare la lavorazione, controllare che le dimensioni del pannello impostate sul Controllo 

elettronico corrispondano ESATTAMENTE alle dimensioni del pannello appoggiato sul piano di 
lavoro. 

 
 Se le misure non corrispondono, esiste il pericolo che gli utensili vadano ad interferire con parti 

della macchina.  
 
Toccare [ed-dim-pann] per entrare nella pagina "A" "Dimensioni pannello".  
 

 
 
Il campo selezionato appare con lo sfondo bianco. 
 

Utilizzare la tastiera numerica per l'inserimento dei dati e toccare  per confermare e passare al campo 
successivo. 
 

Utilizzare il tasto  per scorrere i vari campi senza modificare i valori. 
 

Toccare  per salvare i dati inseriti e tornare alla pagina precedente. 
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Toccare  per tornare alla pagina precedente senza salvare i dati inseriti. 
 
Descrizione dei campi 
 - Lunghezza pannello (L): dimensione pannello lungo l'asse X  
 
 - Altezza pannello (H): dimensione pannello lungo l'asse Y  
 
 - Spessore pannello (S): dimensione pannello lungo l'asse Z  
 
 - Scarico pezzo: indica il lato di uscita del pannello al termine della lavorazione. 
 
Scarico pezzo può assumere due valori: 
 operatore: il pezzo esce dal lato del pannello operatore 
 uscita: il pezzo esce sul lato opposto a quello del pannello operatore. 
 
Quando il campo "Apertura pinza" è sul "NO" , lo "Scarico pezzo" avverrà sempre dal lato operatore. 
 
 - Scarico completo: indica la modalità di scarico pannello al termine della lavorazione 
 
Scarico completo può assumere due valori: 
 SI = modalità lenta 
 Il pezzo viene portato allo scarico, liberando completamente il campo di lavoro. La macchina è predisposta 

per essere alimentata con un nuovo pannello.  
 
 NO = modalità veloce 
 Il pezzo viene portato allo scarico con il minor numero di riposizionamenti della pinza e quel tanto che basta 

perchè l'operatore lo possa afferrare. In questo caso spetta all'operatore predisporre la macchina per il 
carico di un nuovo pannello.  

 
 - Apertura pinza: indica la posizione della pinza al termine della lavorazione 
 
Apertura pinza può assumere due valori: 
 SI = modalità std 
 Il pezzo viene portato allo scarico e liberato dalla presa della pinza.  
 
 NO = modalità scarico sicuro 
 Lo scarico pannello avviene SOLO lato operatore e la pinza non si apre in automatico ma solo dopo lo 

schiacciamento del pedale. 
 
 - Delta Z: è un offset applicato a tutti i fori inseriti nel pannello lungo la direzione Z. Consente di modificare la 

profondità di tutti i fori applicati al pannello dello stesso valore di offset. 
 

Per modificare i valori dei campi "1" usare i tasti  e toccare  per confermare. 
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 8.4 INSERIMENTO FORI 
 (cn_v_8-4_0.0) 

Toccare  per inserire nel programma un foro o un gruppo di fori. Si apre la pagina dell'editor fori. 
 

 
 
Selezionare la faccia del pannello sulla quale realizzare i fori toccando l'icona corrispondente. 
 

 
 
• A • inserimento fori sulla faccia superiore del pannello 
• B • inserimento fori sulla faccia parallela all'asse Y lato uscita macchina 
• C • inserimento fori sulla faccia parallela all'asse X lato superiore 
• D • inserimento fori sulla faccia parallela all'asse Y lato operatore  
• E • inserimento fori sulla faccia parallela all'asse X lato pinza        
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 8.4.1 INSERIMENTO FORI SU FACCIA SUPERIORE 
 (cn_v_8-4-1_0.0) 

Selezionare se inserire un foro singolo oppure un gruppo di fori toccando l'icona corrispondente. 
 

 
 
• A • inserimento di un foro singolo 
• B • inserimento di una fila di fori paralleli all'asse X 
• C • inserimento di una fila di fori paralleli all'asse Y  
• D • inserimento di una fila di fori in diagonale rispetto al pannello  
 
 FORO SINGOLO  
 

 
 
Selezionare gli utensili da utilizzare per effettuare la lavorazione. 
 

Toccare  per selezionare gli utensili in base al diametro.  
In questa modalità l'ottimizzatore di foratura seleziona in maniera autonoma quale utensile utilizzare fra quelli 
aventi il diametro richiesto.  
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Rif. Descrizione 

X 

 
Quota X del centro del foro in mm rispetto allo 0 del pannello. 
 
E' possibile scrivere questo valore anche sotto forma di macro.  
 
Ad esempio:  
L - X: la quota X del centro del foro è impostata rispetto al lato opposto all'origine degli assi 
L/2 + X: la quota X del centro del foro è impostata rispetto al centro del pannello 

Y 

 
Quota Y del centro del foro in mm rispetto allo 0 del pannello. 
 
E' possibile scrivere questo valore anche sotto forma di macro. 
  
Ad esempio:  
H - Y: la quota Y del centro del foro è impostata rispetto al lato opposto all'origine degli assi 
H/2 + Y: la quota Y del centro del foro è impostata rispetto al centro del pannello 

Profondità 
 
Profondità del foro 
 

Diamentro 
utensile Diametro degli utensili utilizzabili per la lavorazione 

Velocità Velocità dell'asse Z durante l'esecuzione del foro. 

Tipo di foratura 

Consente di selezionare il tipo di punta con la quale si vuole eseguire il foro (vedi capitolo 
Attrezzaggio e Impostazioni). 
 
0 = la punta viene selezionata solo in base al diametro  
1 = il foro viene eseguito solo con punte di tipo Svasata  
2 = il foro viene eseguito solo con punte di tipo Piatta  
3 = il foro viene eseguito solo con punte si tipo Lancia 
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Il campo selezionato appare con lo sfondo bianco. 
 

Utilizzare la tastiera numerica per l'inserimento dei dati e toccare  per confermare e passare al campo 
successivo. 
 

Utilizzare il tasto  per scorrere i vari campi senza modificare i valori. 
 

Toccare  per salvare i dati inseriti e tornare alla pagina precedente. 
 

Toccare  per tornare alla pagina precedente senza salvare i dati inseriti. 
 

Toccare  per uscire dal menu dei fori. 
 

Toccare  per selezionare gli utensili in base al numero.  
In questa modalità si imposta il numero dell'utensile che deve essere utilizzato per la lavorazione, per cui il foro 
potrà essere eseguito solo con tale utensile. 
 

 
 
numero utensile = è il numero dell'utensile da utilizzare per eseguire il foro. 
 

Per visualizzare il numero degli utensili montati sulla testa e la relativa posizione toccare il tasto  . 
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Il numero dell'utensile è riportato nella prima colonna della tabella. 
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 LINEA DI FORI PARALLELA ALL'ASSE X O ALL'ASSE Y 
 
Selezionare la modalità di impostazione dei dati del gruppo di fori. 
 

Toccare il tasto  (fori paralleli all'asse X) o  (fori paralleli all'asse Y) per impostare la posizione dei 
fori inserendo il numero di fori della linea e la lunghezza della linea di fori. 
 
La distanza fra i vari fori viene calcolata automaticamente dal controllo.  
 

Selezionare se impostare il diametro dell'utensile toccando  oppure il numero dell'utensile da utilizzare 

toccando  come nel caso del foro singolo. 
 

 
 

Rif. Descrizione 

X 

 
Quota X del centro del primo foro della fila in mm rispetto allo 0 del pannello 
 
E' possibile scrivere questo valore anche sotto forma di macro.  
 
Ad esempio:  
L - X: la quota X del centro del foro è impostata rispetto al lato opposto all'origine degli assi 
L/2 + X: la quota X del centro del foro è impostata rispetto al centro del pannello 

Y 

 
Quota Y del centro del primo foro della fila in mm rispetto allo 0 del pannello 
 
E' possibile scrivere questo valore anche sotto forma di macro. 
  
Ad esempio:  
H - Y: la quota Y del centro del foro è impostata rispetto al lato opposto all'origine degli assi 
H/2 + Y: la quota Y del centro del foro è impostata rispetto al centro del pannello 

Profondità 
 
Profondità del foro 
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Rif. Descrizione 

Diametro degli utensili utilizzabili per la lavorazione 
Diamentro 

utensile 
 

oppure 
 

Numero 
utensile Numero dell'utensile da utilizzare per eseguire il foro 

Numero fori Numero dei fori da realizzare all'interno della fila 

Intervallo Lunghezza della fila di fori da realizzare 

Velocità Velocità dell'asse Z durante l'esecuzione del foro. 

Tipo di foratura 

Consente di selezionare il tipo di punta con la quale si vuole eseguire il foro (vedi capitolo 
Attrezzaggio e Impostazioni). 
 
0 = la punta viene selezionata solo in base al diametro  
1 = il foro viene eseguito solo con punte di tipo Svasata  
2 = il foro viene eseguito solo con punte di tipo Piatta  
3 = il foro viene eseguito solo con punte si tipo Lancia 

 

 
 

 
 

 
Per l'inserimento dei dati utilizzare i comandi descritti nel capitolo "8.3 Inserimento dimensioni pannello".  
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Toccare il tasto  (fori paralleli all'asse X) o  (fori paralleli all'asse Y) per impostare la posizione dei 
fori inserendo il numero di fori della linea e la distanza fra i vari fori. 
 
La lunghezza complessiva della linea viene calcolata automaticamente dal controllo. 
 
Selezionare se impostare il diametro dell'utensile oppure il numero dell'utensile da utilizzare come nel caso del foro 
singolo. 
 
numero fori = numero dei fori da realizzare all'interno della fila 
distanza = distanza fra i vari fori della fila  
 

 
 

Toccare il tasto  (fori paralleli all'asse X) o  (fori paralleli all'asse Y) per impostare la posizione dei 
fori inserendo la lunghezza della linea dei fori e la distanza fra i vari fori. 
 
Il numero dei fori della linea viene calcolato automaticamente dal controllo. 
 
Selezionare se impostare il diametro dell'utensile oppure il numero dell'utensile da utilizzare come nel caso del foro 
singolo.  
 
intervallo = lunghezza della fila di fori da realizzare  
distanza = distanza fra i vari fori della fila  
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 LINEA DI FORI DIAGONALE 
 
Selezionare la modalità di impostazione dei dati della linea diagonale di fori. 
 

Toccare il tasto  per impostare la posizione dei fori inserendo il numero di fori della linea, l'angolo di 
inclinazione della linea e la lunghezza della linea di fori. 
 
La distanza fra i vari fori viene calcolata automaticamente dal controllo. 
 

Selezionare se impostare il diametro dell'utensile toccando  oppure il numero dell'utensile da utilizzare 

toccando  come nel caso del foro singolo. 
 

 
 

Rif. Descrizione 

X 

 
Quota X del centro del primo foro della fila in mm rispetto allo 0 del pannello 
 
E' possibile scrivere questo valore anche sotto forma di macro.  
 
Ad esempio:  
L - X: la quota X del centro del foro è impostata rispetto al lato opposto all'origine degli assi 
L/2 + X: la quota X del centro del foro è impostata rispetto al centro del pannello 

Y 

 
Quota Y del centro del primo foro della fila in mm rispetto allo 0 del pannello 
 
E' possibile scrivere questo valore anche sotto forma di macro. 
  
Ad esempio:  
H - Y: la quota Y del centro del foro è impostata rispetto al lato opposto all'origine degli assi 
H/2 + Y: la quota Y del centro del foro è impostata rispetto al centro del pannello 

Profondità 
 
Profondità del foro 
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Rif. Descrizione 

Diametro degli utensili utilizzabili per la lavorazione 
Diamentro 

utensile 
 

oppure 
 

Numero 
utensile Numero dell'utensile da utilizzare per eseguire il foro 

Numero fori Numero dei fori da realizzare all'interno della fila 

Intervallo Lunghezza della fila di fori da realizzare 

Angolo Inclinazione in gradi della fila di fori rispetto alla direzione X del pannello 

Velocità Velocità dell'asse Z durante l'esecuzione del foro. 

Tipo di foratura 

Consente di selezionare il tipo di punta con la quale si vuole eseguire il foro (vedi capitolo 
Attrezzaggio e Impostazioni). 
 
0 = la punta viene selezionata solo in base al diametro  
1 = il foro viene eseguito solo con punte di tipo Svasata  
2 = il foro viene eseguito solo con punte di tipo Piatta  
3 = il foro viene eseguito solo con punte si tipo Lancia 

 

 
 

 
 

 
Per l'inserimento dei dati utilizzare i comandi descritti nel capitolo "8.3 Inserimento dimensioni pannello".  
 

Toccare il tasto  per impostare la posizione dei fori inserendo il numero di fori della linea, l'angolo di 
inclinazione della linea e la distanza dei fori all'interno della linea. 
 
La lunghezza complessiva della linea viene calcolata automaticamente dal controllo. 
 
Selezionare se impostare il diametro dell'utensile oppure il numero dell'utensile da utilizzare come nel caso del foro 
singolo.  
 
numero fori = numero dei fori da realizzare all'interno della fila  
distanza = distanza fra i vari fori della fila 
angolo = inclinazione in gradi della fila di fori rispetto alla direzione X del pannello  
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Toccare il tasto  per impostare la posizione dei fori inserendo come dati il numero dei fori e la lunghezza 
della proiezione della linea diagonale dei fori sui due lati  X e Ydel pannello. 
 
La lunghezza complessiva della linea, l'inclinazione e la distanza fra i fori viene calcolata automaticamente dal 
controllo.  
 
Selezionare se impostare il diametro dell'utensile oppure il numero dell'utensile da utilizzare come nel caso del foro 
singolo 
 
numero fori = numero dei fori da realizzare all'interno della fila 
intervallo = lunghezza della proiezione della fila di fori sul lato X del pannello 
intervallo = lunghezza della proiezione della fila di fori sul lato Y del pannello  
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Toccare il tasto  per impostare la posizione dei fori inserendo come dati il numero dei fori e la lunghezza 
della proiezione della distanza diagonale fra i singoli fori sui due lati  X e Ydel pannello. 
 
La lunghezza complessiva della linea, l'inclinazione e la distanza fra i fori viene calcolata automaticamente dal 
controllo. 
 
Selezionare se impostare il diametro dell'utensile oppure il numero dell'utensile da utilizzare come nel caso del foro 
singolo.  
 
numero fori = numero dei fori da realizzare all'interno della fila 
distanza = lunghezza della proiezione della distanza fra i singoli fori sul lato X del pannello 
distanza = lunghezza della proiezione della distanza fra i singoli fori sul lato Y del pannello  
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 8.4.2 INSERIMENTO FORI SU FACCIA LATERALE 
 (cn_v_8-4-2_0.0) 

Selezionare la faccia del pannello su cui inserire il foro toccando l'icona corrispondente come descritto nel 
paragrafo 8.4.  
 
 FACCE PARALLELE ALL'ASSE X  
 
Selezionando una delle facce parallele all'asse X compaiono le seguenti icone. 
 

 
 
Per l'inserimento delle coordinate del foro considerare la faccia laterale del pannello vista dall'alto per cui la 
direzione Y delle coordinate corrisponde alla direzione dell'asse Z della macchina come indicato nella figura a 
seguito. 
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Rispetto al caso dei fori sulla faccia superiore del pannello, nei fori sulle facce laterali è possibile impostare il 
diametro degli utensili da utilizzare mentre non è possibile scegliere il numero degli utensili. 
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Toccare  per inserire un foro singolo sulla faccia. 
 

 
 

Rif. Descrizione 

X 
Quota lungo l'asse X del centro del foro in mm rispetto allo 0 del pannello 
 
E' possibile scrivere questo valore anche sotto forma di macro.  

Y 
Quota lungo l'asse Z del centro del foro in mm rispetto alla faccia inferiore del panello 
 
E' possibile scrivere questo valore anche sotto forma di macro. 

Profondità 
 
Profondità del foro 
 

Diamentro 
utensile Diametro degli utensili utilizzabili per la lavorazione 

Velocità Velocità dell'asse Y durante l'esecuzione del foro. 
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Toccare  per inserire una fila di fori parallela all'asse X del pannello impostando il numero di fori e la 
lunghezza complessiva della fila. 
 
La distanza fra i vari fori viene calcolata automaticamente dal controllo.  
 

Rif. Descrizione 

X 
Quota X del centro del primo foro della fila in mm rispetto allo 0 del pannello 
 
E' possibile scrivere questo valore anche sotto forma di macro.  

Y 
Quota lungo l'asse Z del centro del foro in mm rispetto alla faccia inferiore del panello. 
 
E' possibile scrivere questo valore anche sotto forma di macro. 

Profondità 
 
Profondità del foro 
 

Diamentro 
utensile Diametro degli utensili utilizzabili per la lavorazione 

Numero fori Numero dei fori da realizzare all'interno della fila 

Intervallo lunghezza della fila di fori da realizzare 

Velocità Velocità dell'asse Y durante l'esecuzione del foro. 

 

 
 

 
 

 

Toccare   per inserire una fila di fori parallela all'asse X del pannello impostando il numero di fori e la 
distanza fra i singoli fori. 
 
La lunghezza della fila viene calcolata automaticamente dal controllo.  
 
numero fori = numero dei fori da realizzare all'interno della fila 
distanza = distanza fra i vari fori della fila  
 

Toccare  per inserire una fila di fori parallela all'asse X del pannello impostando la lunghezza complessiva 
della fila di fori e la distanza fra i singoli fori. 
 
Il numero dei fori viene calcolato automaticamente dal controllo.  
 
intervallo = lunghezza della fila di fori da realizzare 
distanza = distanza fra i vari fori della fila  
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Toccare  per inserire una fila di fori parallela all'asse Z del pannello impostando il numero di fori e la 
lunghezza complessiva della fila. 
 
La distanza fra i vari fori viene calcolata automaticamente dal controllo.  
 

Toccare  per inserire una fila di fori parallela all'asse Z del pannello impostando il numero di fori e la 
distanza fra i singoli fori. 
 
La lunghezza della fila viene calcolata automaticamente dal controllo.  
 

Toccare  per inserire una fila di fori parallela all'asse Z del pannello impostando la lunghezza complessiva 
della fila di fori e la distanza fra i singoli fori. 
 
Il numero dei fori viene calcolato automaticamente dal controllo.  
 
 FACCE PARALLELE ALL'ASSE Y  
 
Selezionando una delle facce parallele all'asse Y compaiono le seguenti icone. 
 

 
 
Per l'inserimento delle coordinate del foro considerare la faccia laterale del pannello vista dall'alto per cui la 
direzione X delle coordinate corrisponde alla direzione dell'asse Z della macchina, mentre la direzione Y 
corrisponde alla direzione Y dell'asse della macchina come indicato nella figura a seguito.  
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Rispetto al caso dei fori sulla faccia superiore del pannello, nei fori sulle facce laterali è possibile impostare il 
diametro degli utensili da utilizzare mentre non è possibile scegliere il codice degli utensili. 
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Toccare  per inserire un foro singolo sulla faccia. 
 

 
 

Rif. Descrizione 

X 
Quota lungo l'asse Z del centro del foro in mm rispetto alla faccia inferiore del panello 
 
E' possibile scrivere questo valore anche sotto forma di macro.  

Y 
Quota lungo l'asse Y del centro del foro in mm rispetto allo 0 del pannello 
 
E' possibile scrivere questo valore anche sotto forma di macro. 

Profondità 
 
Profondità del foro 
 

Diamentro 
utensile Diametro degli utensili utilizzabili per la lavorazione 

Velocità Velocità dell'asse X durante l'esecuzione del foro. 
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Toccare  per inserire una fila di fori parallela all'asse Y del pannello impostando il numero di fori e la 
lunghezza complessiva della fila. 
 
La distanza fra i vari fori viene calcolata automaticamente dal controllo.  
 

Rif. Descrizione 

X 
Quota lungo l'asse Z del centro del foro in mm rispetto alla faccia inferiore del panello. 
 
E' possibile scrivere questo valore anche sotto forma di macro.  

Y 
Quota lungo l'asse Y del centro del foro in mm rispetto allo 0 del pannello. 
 
E' possibile scrivere questo valore anche sotto forma di macro. 

Profondità 
 
Profondità del foro 
 

Diamentro 
utensile Diametro degli utensili utilizzabili per la lavorazione 

Numero fori Numero dei fori da realizzare all'interno della fila 

Intervallo lunghezza della fila di fori da realizzare 

Velocità Velocità dell'asse X durante l'esecuzione del foro. 
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Toccare  per inserire una fila di fori parallela all'asse Y del pannello impostando il numero di fori e la distanza 
fra i singoli fori. 
 
La lunghezza della fila viene calcolata automaticamente dal controllo.  
 
numero fori = numero dei fori da realizzare all'interno della fila 
distanza = distanza fra i vari fori della fila  
 

Toccare  per inserire una fila di fori parallela all'asse Y del pannello impostando la lunghezza complessiva 
della fila di fori e la distanza fra i singoli fori. 
 
Il numero dei fori viene calcolato automaticamente dal controllo.  
 
intervallo = lunghezza della fila di fori da realizzare 
distanza = distanza fra i vari fori della fila  
 

Toccare  per inserire una fila di fori parallela all'asse Z del pannello impostando il numero di fori e la lunghezza 
complessiva della fila. 
 
La distanza fra i vari fori viene calcolata automaticamente dal controllo.  
 

Toccare  per inserire una fila di fori parallela all'asse Z del pannello impostando il numero di fori e la distanza 
fra i singoli fori. 
 
La lunghezza della fila viene calcolata automaticamente dal controllo.  
 

Toccare  per inserire una fila di fori parallela all'asse Z del pannello impostando la lunghezza complessiva 
della fila di fori e la distanza fra i singoli fori. 
 
Il numero dei fori viene calcolato automaticamente dal controllo.  
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 8.5 INSERIMENTO TAGLIO 
 (cn_v_8-5_0.0) 

Toccare il tasto  per inserire nel programma un taglio parallelo all'asse X.  
 

 
 
Il campo selezionato appare con lo sfondo bianco. 
 

Utilizzare la tastiera numerica per l'inserimento dei dati e toccare  per confermare e passare al campo 
successivo. 
 

Utilizzare il tasto  per scorrere i vari campi senza modificare i valori. 
 

Toccare  per salvare i dati inseriti e tornare alla pagina precedente. 
 

Toccare  per tornare alla pagina precedente senza salvare i dati inseriti. 
 
Descrizione dei campi 
 
 - Posizione X: quota X del punto iniziale del taglio in mm rispetto allo 0 del pannello 
 
E' possibile scrivere questo valore anche sotto forma di macro. 
Ad esenpio: 
L - X: la quota X è impostata rispetto al lato posteriore del pannello 
L/2 + X: la quota X rispetto al centro del pannello  
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 - Posizione Y: quota Y del punto iniziale del taglio in mm rispetto allo 0 del pannello 
 
E' possibile scrivere questo valore anche sotto forma di macro. 
Ad esenpio: 
H - X: la quota X del centro del foro è impostata rispetto al lato posteriore del pannello 
H/2 + X: la quota X del centro del foro è impostata rispetto al centro del pannello  
 
 - Lunghezza taglio = lunghezza in mm del taglio lungo X 
 
 - Profondità taglio = profondità  del taglio 
 
 - Correzione lunghezza = ammette come possibili valori Si oppure NO 
 
Impostando SI il controllo incrementa la lunghezza del taglio in modo che la curvatura che la lama genera all'inizio 
ed alla fine del taglio venga generata al di fuori del taglio teorico impostato 
 

 
 
Impostando NO il controllo esegue un taglio di lunghezza uguale al quella impostata per cui la curvatura della lama 
cade all'interno di tale lunghezza 
 

 
 
 - Correzione Spessore = consente di definire il lato della lama a cui viene riferita la quota Y del taglio. 
 
Può assumere valori NO, Sx o Dx. 
Se NO la coordinata Y è riferita al centro del taglio. 
Se Sx la Y è riferita al lato sinistro del taglio 
Se Dx la Y è riferita al lato destro del taglio. 
 

Per modificare i valori dei campi "1" usare i tasti  e toccare  per confermare. 
 
 - Velocità  taglio = velocità dellasse X nell'esecuzione del taglio 
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 8.6 TARATURA POSTERIORE 
 (cn_v_8-6_0.0) 

  
 

Toccare il tasto  per inserire nel programma l'operazione di taratura posteriore del pannello. 
 
Tramite questa operazione il controllo rileva tramite una fotocellula la lunghezza reale del pannello in lavorazione. 
 
Una volta effettuata una taratura posteriore tutti i fori ed i tagli per i quali la quota X è stata impostata tramite la 
macro L - X vengono ricalcolate in funzione del dato della taratura posteriore e viene sostituito il valore L teorico 
del pannello con il valore rilevato. 
 
Lo step del programma in cui viene effettuata la taratura posteriore è rappresentato nella lista delle righe del 
programma con la stringa "Leggi_coda_pannello".  
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 l'operazione di taratura posteriore del pannello va sempre inserita all'inizio di un programma di 

lavoro. 
 Non può essere eseguita dopo i fori.  
 In questo caso si genera il messaggio di errore: " 7076 Lettura coda pannello non può essere 

eseguita dopo i fori". 
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 8.7 COPIA E MODIFICA PROGRAMMI 
 (cn_v_8-7_0.0) 

Come detto nel paragrafo 8.2, nella pagina di editor programmi è riportata la lista in cui sono visualizzati tutti gli 
step di esecuzione del programma sotto forma di righe di comando.  
 
Il controllo mette a disposizione una serie di icone (sezione D) che consentono di modificare il programma 
agendo direttamente sulle righe di comando. 
Quasi tutte queste icone sono attive solo dopo aver selezionato una o più righe del programma 
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Nella sezione B è riportato il nome del programma visualizzato. 
 
Toccando una volta una riga del programma lo sfondo della riga diventa AZZURRO e nella sezione A viene 
indicata la posizione di questa riga nella lista del programma. 
 
Tenendo premuto su una riga lo sfondo diventa BLU e la riga è viene evidenziata. Toccando un'altra riga si 
evidenziano anche tutti gli elementi compresi fra questa riga e la prima evidenziata. 
 

Toccando i tasti  e   si estende l'area evidenziata alle righe sopra e sotto quella di partenza. 
 

Per annullare questa operazione toccare l'icona  . Tutte le righe tornano a sfondo bianco.  
 

Utilizzando il tasto  le righe evidenziate vengono selezionate e i tasti funzione bloccati della sezione D 
vengono attivati. 
 
Le righe selezionate vengono indicate nella sezione C della figura precedente. 
 

Per deselezionare le righe toccare l'icona  . 
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Rif. Descrizione 

 

Deseleziona le righe del programma 

 

Seleziona le righe del programma evidenziate 
 
Le righe selezionate vengono indicate nella sezione C 
 

Per eliminare la selezione delle righe toccare l'icona  

 

Copia delle righe selezionate 
 
Selezionare la riga in cui effettuare la copia e toccare questa icona. Tutte le righe 
selezionate vengono copiate 

 

Cancella le righe evidenziate 
 
Se ci sono delle righe selezionate questa icona cancella queste righe dal programma 

 

Sposta area selezionata 
 
Evidenziare la riga di destinazione e toccare questo tasto. L'area selezionata viene tagliata 
dalla posizione precedente e incollata in quella evidenziata 

 

Commenta le righe selezionate  
 
Le righe commentate appaiono con un * come primo carattere della riga. 
Gli step di programma relativi a tali righe non vengono eseguiti durante il ciclo di 
lavorazione del programma. 
Per togliere gli * selezionare le righe del programma desiderate e toccare nuovamente 
questa icona 

 
Evidenzia la prima riga del programma 

 
Evidenzia l'ultima riga del programma 

 

Salva le modifiche al programma 

 

Apre la tastiera alfanumerica 

 

Esce dalla pagina di editor programma 
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 MODIFICA RIGHE 
 

Per modificare le singole righe del programma, evidenziare la riga desiderata e toccare il tasto  dalla 
barra delle istruzioni. 
 
Appare la finestra di scrittura corrispondente al tipo di riga selezionata (foro, taglio,...). Per modificare i dati 
utilizzare le modalità descritte nei paragrafi precedenti.  
 
 INSERIMENTO NUOVE RIGHE 
 
E' possibile inserire una nuova istruzione all'interno della lista in una posizione differente rispetto all'ultima riga. 
 
Per fare ciò: 
 - evidenziare la riga in cui inserire la nuova istruzione   

 - toccare  per creare una riga vuota 
 - inserire l'istruzione desiderata tramite i tasti della barra delle istruzioni 
 
 COPIA PROGRAMMA 
 
E' possibile importare integralmente tutte le righe di un programma precedentemente creato all'interno del 
programma che si sta modificando. 
 
Per fare ciò: 
 - evidenziare la riga in cui dovrà essere inserita la prima riga del programma da copiare  

 - toccare  . Appare la lista dei programmi memorizzati 
 - selezionare il programma desiderato 

 - toccare    
 - sulla nuova finestra, toccare il tasto "? - insert". Tutte le righe del programma vengono automaticamente 

copiate nella posizione desiderata. 
 

Toccare il tasto  per interrompere la funzione di copia programma. 
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 MENU' DISCO  
 

 
 
1) Carica file 
 carica un programma sostituendo, per intero, quello sul quale si sta editando 
 
2) Inserisci file 
 il file viene messo nella posizione del cursore (anche a metà programma) 
 Attenzione: opzione sconsigliata! Potrebbe dar luogo a programmi errati. 
3) Salva 
 per salvare tutto il programma 
 
4) Salva selezione 
 per salvare una parte di programma (quella che è attualmente selezionata) che si vuole inserire dentro un 

altro programma (con la voce "Inserisci file") 
 
5) Salva listato 
 per salvare un listato di tutti i programmi. 
 Attenzione: questa opzione è sconsigliata. 
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 8.8 CAMBIO ORIGINE E LAVORAZIONI SPECULARI 
 (cn_v_8-8_0.0) 

E' possibile modificare l'origine del sistema di riferimento rispetto a cui sono definite le varie lavorazioni sul 
pannello. 
E' inoltre possibile inserire una seire di lavorazioni speculari rispetto a quelle precedentemente definite nel 
programma.  
 

Queste funzioni si attivano utilizzando il tasto  . 
 
Toccando questo tasto nella lista delle istruzioni appare la stringa evidenziata in figura (RIF X =     Y =). 
 
 
 

 
 
 MODIFICA DELL'ORIGINE DEL PANNELLO 
 

Toccare l'icona  per aprire la tastiera alfanumerica. 
 
Mediante la tastiera inserire direttamente sulla riga RIF le quote in X e Y del punto da utilizzare come nuova origine 
per le lavorazioni del pannello. 
 

Per scorrere i caratteri all'interno della riga utilizzare i tasti  e  . 
 

Terminato l'inserimento della nuova origine toccare  per confermare. 
 
Tutte le righe del comando successive al comando RIF utilizzano come 0 delle lavorazioni il punto 
impostato in questa riga. 
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 LAVORAZIONI SPECULARI 
 

Toccare l'icona  per aprire la tastiera alfanumerica. 
 
Selezionare se effettuare lo speculare delle lavorazioni rispetto alla direzione X oppure rispetto alla direzione Y. 
 
Il risultato delle lavorazioni speculari è indicato nella figura. 
 

 
 
Per effettuare lo speculare in X:  
 - nella riga RIF inserire nel campo X = il dato "L-" (L meno) con la tastiera alfanumerica. Non inserire alcun 

valore per il campo Y =  

 - toccare  per confermare 
 - copiare sotto la riga RIF tutte le istruzioni del programma di cui si vuole effettuare la lavorazione speculare  
 

 CAUTELA-PRECAUZIONE: 
 tutti gli step del programma che sono inseriti sotto il campo "RIF X = L-      Y =    " verranno 

eseguite in modalità speculare rispetto alla direzione X. 
 
La figura a seguito mostra un esempio di speculare in X.  
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Per effettuare lo speculare in Y:  
 - nella riga RIF inserire nel campo Y = il dato "H-" (H meno) con la tastiera alfanumerica. Non inserire alcun 

valore per il campo X =  

 - toccare  per confermare 
 - copiare sotto la riga RIF tutte le istruzioni del programma di cui si vuole effettuare la lavorazione speculare  
 

 CAUTELA-PRECAUZIONE: 
 tutti gli step del programma che sono inseriti sotto il campo "RIF X =     Y = H-    " verranno 

eseguite in modalità speculare rispetto alla direzione Y. 
 

Per scorrere i caratteri all'interno della riga RIF utilizzare i tasti  e  . 
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 8.9 NOME DEL PROGRAMMA 
 (cn_v_8-9_0.0) 

E' possibile associare un nome ad un programma. 
Questo nome apparirà nella lista dei programmi al fianco del codice.  
Il nome deve essere nella prima riga della lista istruzioni del programma. 
 
Alla creazione di un nuovo programma: 

 - aprire la tastiera alfanumerica con il tasto  
 - inserire il nome desiderato. 
 
Per inserire il nome in un programma già esistente:  
 - inserire una riga vuota nella prima riga del programma come descritto nel paragrafo 8.7  

 - aprire la tastiera alfanumerica con il tasto  
 - inserire il nome desiderato. 
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 8.10 IMPORTAZIONE FILE ISO 
 (cn_v_8-10_0.0) 

  
 
 

SEZIONE RISERVATA AL PERSONALE TECNICO 
 
 
SCM, a richiesta, fornisce un Software di programmazione MAESTRO per generare programmi di lavorazione su 
una stazione PC indipendente dalla macchina operatrice, ad esempio in ufficio tecnico. 
 
Fornisce inoltre un "convertitore", necessario per tradurre il programma generato con MAESTRO in una serie di 
istruzioni (file estensione .ISO) che vengono riconosciute dal CNC ed eseguite dalla macchina.  
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 fare riferimento ai manuali allegati (software MAESTRO e convertitore) per procedere alla loro 

installazione su un PC ed all'utilizzo. 
 
Generato il programma (file ISO) lo importiamo nell'archivio del CNC procedendo come di seguito indicato. 
 

Toccare il tasto  . 
 
Si apre la schermata "A" se è il primo caricamento di file ISO. 
 
Si apre la schermata "B" se in archivio sul CNC esistono già file ISO. 
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Toccare 
 

l'icona  sulla schermata "A"  
 

o l'icona  sulla schermata "B"  
 
per visualizzare la schermata di editor "C". 
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Toccare l'icona  sulla schermata "C". 
 

Si visualizza il sottomenù "D" sul quale seleziono la funzione (1) "carica file" e premo su . 
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Si visualizza la schermata "E" sulla quale compare l'elenco dei file ISO contenuti sulla chiavetta USB. 
 

Selezionare il file che vogliamo caricare sul CNC, (ad es.1) e premere su . 
 

 
 



  

IT 8   -   Editor dei Programmi 
 

IL PRESENTE MANUALE E’ PROPRIETA’ DELLA SCM INDUSTRIA S.P.A. - OGNI RIPRODUZIONE ANCHE PARZIALE E’ VIETATA Cap. 8 Pag. 45/52
 

Si visualizza la schermata "F" sulla quale compare il listato del programma ISO editabile. 
 
Due gli step del programma che vanno verificati: 
 
1) - G200 (dati pannello) 
 
2) - G101 (lettura coda pannello, ) 
 
Per il punto (1) fare riferimento al Par. 8.3 ("Inserimento dimensioni pannello") e, per quanto attiene il punto (2), 
fare riferimento al Par. 8.6 ("Taratura posteriore" ) . 
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A questo punto si può uscire dalla schermata (F) di editor toccando l'icona  . 
 
Si ritorna alla schermata "AUTOMATICO" (vedi Par. 7.2.1) per lanciare il programma di lavoro selezionato. 
 

 8.10.1 BACKUP PROGRAMMI ISO SU CHIAVETTA USB 
 (cn_v_8-10-1_0.0) 

Per eseguire il salvataggio dei file ISO su chiavetta USB è necessario aprire la schermata (B) toccando l'icona 

 . 
 
Quindi selezionare il programma che si vuole salvare. Per selezionare un programma all'interno della lista 
utilizzare il dito e premere sulla riga del programma desiderato. 
 

Selezionato il programma, toccare il tasto  per metterlo in esecuzione. 
 
Si aprirà la schermata "F". 
 

Toccare l'icona  sulla schermata "F". 
 

Si visualizza il sottomenù "D" sul quale seleziono la funzione "salva" e premo su . 
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 8.11 GESTIONE DEI PROGRAMMI 
 (cn_v_8-11_0.0) 

SEZIONE RISERVATA AL PERSONALE TECNICO 
 
 

 8.11.1 BACKUP PROGRAMMI SU CHIAVE USB 
 (cn_v_8-11-1_0.0) 

E' possibile salvare i programmi memorizzati sul controllo su una chiave USB oppure caricare da una chiave 
programmi precedentemente salvati.  
 

Toccare il tasto  . 
 
Si apre la schermata "A". 
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Toccare (due volte) l'icona  per visualizzare il contenuto "B" della chiave USB. 
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Toccare il tasto  per visualizzare la schermata "C" su cui si trovano i tasti  
 
"1" = salvataggio programmi da CNC alla chiave USB 
"2" = caricamento programmi da chiave USB a CNC 
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 SALVATAGGIO PROGRAMMI 
 

Per salvare sulla chiave USB la lista dei programmi memorizzati sul controllo toccare il tasto (1)  . 
 
Appare una finestra che visualizza il contenuto della chiave USB. 
Utilizzando la tastiera alfanumerica inserire il nome con cui salvare sulla chiave l'intero archivio dei programmi 
memorizzati sul controllo. 
Il nome viene visualizzato sulla parte superiore della finestre.  
 

Premere  sulla tastiera per avviare il salvataggio. 
Il controllo crea nel direttorio principale della chiave USB un file avente il nome inserito e l'estensione ".mac". 
Il file contiene l'intera lista dei programmi memorizzati sul controllo.  
 

Premere  per uscire dalla pagina senza effettuare alcun salvataggio dati. 
 
 CARICAMENTO PROGRAMMI  
 
Per caricare sul controllo un archivio completo di programmi memorizzati sulla chiave USB toccare il tasto (2) 

 . 
 

Inserire la password 2703 e toccare  per confermare. 
 
Appare una finestra che visualizza il contenuto della chiave USB. Selezionare, toccandolo, il file archivio 
desiderato fra quelli precedentemente memorizzati sulla chiave. Il file selezionato appare con sfondo rosso.  
 

Premere  per avviare il caricamento.  
 

Premere  per uscire dalla pagina di caricamento programma. 
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 AGGIORNAMENTO SOFTWARE 
 
Sul controllo è disponibile una funzione che consente l'aggiornamento del software della macchina attraverso 
l'utilizzo della chiave USB. 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 prima di iniziare la procedura di aggiornamento premere il fungo di emergenza sul pannello 

operatore della macchina. 
 

Toccare il tasto  per visualizzare la schermata "D" su cui si trovano i tasti  
 
"3" = caricamento dell'aggiornamento software da chiave USB a CNC 
"4" = salvataggio del software da CNC alla chiave USB 
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Da questa pagina "D" toccare il tasto (3)   per avviare la procedura. 
 
Per effettuare l'aggionamento in maniera corretta eseguire i seguenti passi: 
1) inserire la password 2703 e premere Enter per continuare 
2) si apre una finestra in cui è visualizzato il contenuto della chiave USB. Selezionare il file relativo 

all'aggiornamento desiderato e premere Enter  
3) premere Enter su tutti i messaggi visualizzati dal controllo durante l'aggiornamento 

4) al termine della procedura compare il messaggio "GENERATI...". Toccare il tasto  per uscire dalla 
procedura 

5) spegnere e riaccendere la macchina 
 
Per settare sulla macchina la versione del software eseguire l'anteprima di un programma. 
Aprire la pagina descritta nel paragrafo 9.5 per verificare che le versioni siano state correttamente aggiornate. 
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 9.1 PAGINA PARAMETRI 
 (cn_v_9-1_0.0) 

In questa sezione viene descritto come effettuare l'attrezzaggio della macchina e come modificare le impostazioni 
dell'operatore. 
 

Toccare l'icona  per accedere alla pagina principale dei parametri "A" di livello "0". 
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Toccare l'icona  , inserire la password 2703 e premere  per sbloccare l'accesso alla 
pagina "B" dei parametri di livello "1".  
 

 
 
Per consentire il corretto funzionamento della macchina è necessario inserire in maniera corretta tutte le 
informazioni relative agli utensili montati. 
Per fare ciò occorre innanzitutto compilare la tabella utensili in cui viene definita la lista completa dei tpi di utensili 
disponibili, dopodichè occorre impostare quali fra gli utensili disponibili sono montati sulla testa e in quale 
posizione. 
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 9.2 TABELLA UTENSILI 
 (cn_v_9-2_0.0) 

Toccare l'icona  per aprire la pagina della tabella delle punte sulla macchina.  
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 questa tabella non rappresenta le punte montate, ma solo la lista delle punte utilizzabili sulla 

macchina. Se fisicamente si hanno più punte uguali in questa tabella ne deve essere definito una 
sola. 

 

 
 
Il controllo definisce 4 tipi di punte differenti denominate rispettivamente: 
 - Svasata piatta: per forature con svasatura non passanti 
 - Piatta: per forature non passanti 
 - Lancia: per forature passanti 
 - Svasata lancia: per forature con svasatura passanti 
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Per ogni punta sono definiti i seguenti paramentri: 
 
1) Numero = prima colonna della tabella. E' l'identificativo dell'utensilie e non può essere modificato dall'operatore 
 
2) Nome = nome dell'utensile 
 
3) S.tipo = tipo della punta (1sv.pi; 2piatt; 3lanci; 4sv.la) 
 
4) Diametro = diametro di foratura dell'utensile 
 
5) D. ingombro = diametro massimo dell'utensile 
 
6) Lung. = lunghezza totale della punta 
 
7) L. utile = lunghezza della sezione della punta utilizzabile per la foratura 
 
8) Par. A = dipende dal tipo di punta selezionato  
 Svasata = lunghezza della parte di punta sotto lo svasatore 
 Piatta = non utilizzato 
 Lancia = lunghezza della parte conica della punta 
 
9) Vel = velocità dell'asse Z durante la foratura 
 
10) Vel A = dipende dal tipo di punta selezionato 
 Svasata = velocità dell'asse Z durante la foratura con lo svasatore 
 Piatta = non utilizzato 
 Lancia = velocità dell'asse Z durante l'uscita della punta nello sfonfamento del pannello 
 
11) Par. A" = dipende dal tipo di punta selezionato 
 Svasata = non utilizzato 
 lancia = non utilizzato 
 Piatta = non utilizzato 
 Sv. lancia = lunghezza della parte conica della punta 
 
Il campo correntemente selezionato nella pagina appare in giallo. 
Sulla finestra del controllo viene mostrata un'immagine che identifica il significato del parametro selezionato per 
ciascuna punta.  
 

Per selezionare un campo toccarlo oppure utilizzare i tasti  e  . 
 
Per modificare i dati o inserirne dei nuovi usare la tastiera alfanumerica. 
 

Una volta inserito il dato toccare  per confermare e passare al campo successivo. 
 

Per modificare il campo S.tipo utilizzare  o  . 
 
Nel settore "12" della finestra indicata nella figura è presente il campo in cui impostare la velocità di lavoro 
dell'asse X durante le lavorazioni di taglio con la lama. 
 
Per modificare questo campo toccare il valore numerico ed utilizzare la tastiera alfanumerica. 
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 9.3 ATTREZZAGGIO 
 (cn_v_9-3_0.0) 

Toccare l'icona  per aprire la pagina di attrezzaggio della testa di foratura. 
 

 
 

Rif. Descrizione 

A Lista delle punte montate 

B Lama montata 

C Rappresentazione grafica della posizione degli utensili 

D Descrizione dell'utensile selezionato 

E Lista degli utensili disponibili 
 

 
 

 
 

 

  

IT 9   -   Attrezzaggio ed impostazioni 
 

IL PRESENTE MANUALE E’ PROPRIETA’ DELLA SCM INDUSTRIA S.P.A. - OGNI RIPRODUZIONE ANCHE PARZIALE E’ VIETATA Cap. 9 Pag. 7/12
 

Nella sezione "A" è indicata la lista completa delle punte montate sulla macchina. 
La lista è divisa in due campi: 
 
codice (Cod.) = rappresenta la posizione dell'utensile sulla testa. L'associazione fra codice e 

posizione è indicata sulla figura della sezione C della pagina. Il codice è un 
valore univoco e non può essere modificato dall'utilizzatore 

 
numero utensile (N utensile) = è il numero dell'utensile montato nella posizione associata al campo codice. 

Tale valore corrisponde al campo Numero della tabella utensili descritta nel 
paragrafo 9.2 e visibile nella sezione "E" della pagina. E' possibile associare lo 
stesso numero di utensile a più codici differenti. 

 
Per impostare questi dati selezionare il campo desiderato toccandolo o usando i tasti freccia della tastiera 
numerica, impostare il valore e premere Enter per confermare. 
I dati dell'utensile selezionato sono visibili nella sezione "D" della pagina. 
 
Nella sezione "B" è indicata la lama montata sulla macchina. 
 
La posizione degli utensili sulla testa è visualizzata nella sezione "C" della pagina.  
 

 
 
1 - 2 - 3 - 4 = fila di punte per fori sulla faccia superiore parallele all'asse Y  
4 - 5 - 6 - 7 = fila di punte per fori sulla faccia superiore parallele all'asse X 
8 = punte per fori su faccia laterale parallela all'asse Y lato operatore 
9 = punte per fori su faccia laterale parallela all'asse Y lato uscita macchina 
10 = punte per fori su faccia laterale parallela all'asse X 
11 = punte per fori su faccia laterale parallela all'asse X lato pinza 
12 = lama  
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 (vuota_cn_v_03) 

_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
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 9.4 PARAMETRI GENERALI 
 (cn_v_9-4_0.0) 

Come descritto al Par. 9.1, l'accesso ai parametri macchina può avvenire su due livelli: 
 
 - Livello password "0" (non protetto) 
 - Livello password "1" (protetto da password) 
 

 9.4.1 LIVELLO PASSWORD "0" 
 (cn_v_9-4-1_0.0) 

Toccare l'icona  per aprire la pagina "A" dei parametri generali. In questa pagina è possibile 
impostare solo il parametro di "Reset conteggio per lubrificazione". 
 

 
 
 1) Reset conteggio per lubrificazione 
Questo parametro viene utilizzato per resettare i messaggi relativi alla lubrificazione nel caso di macchina senza 
pompa di lubrificazione  (vedi cap. 20). 
 

Per modificare questo valore fare uso del tasto  (vedi Par. 20.3.1.1). 
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 9.4.2 LIVELLO PASSWORD "1" 
 (cn_v_9-4-2_0.0) 

Toccare l'icona  per aprire la pagina "A" dei parametri generali. In questa pagina è possibile 
impostare alcuni parametri che consentono all'operatore di personalizzare il funzionamento della machina. 
 

 
 

  

IT 9   -   Attrezzaggio ed impostazioni 
 

IL PRESENTE MANUALE E’ PROPRIETA’ DELLA SCM INDUSTRIA S.P.A. - OGNI RIPRODUZIONE ANCHE PARZIALE E’ VIETATA Cap. 9 Pag. 11/12
 

 1) Massima tolleranza per misura pannello 
Questo parametro definisce la soglia minima di differenza fra la misura di lunghezza teorica impostata per un 
pannello e la misura reale misurata dal controllo durante la funzione di taratura posteriore. Se durante la taratura 
posteriore la macchina rileva una differenza fra le due misure superiore a questa soglia genera un messaggio di 
warning sull'interfaccia. 
 

Per modificare questo valore selezionare il campo corrispondente toccandolo oppure usando i tasti  e 

 , inserire il valore con la tastiera numerica e toccare Enter per confermare. 
Se su questo parametro viene impostato il valore "0" questa funzione è disattivata ed il controllo non visualizza mai 
questo warning. 
 
 2) Language 
Questo parametro definisce la lingua utilizzata sull'interfaccia operatore. 
 
 3) Quote 
Questo parametro definisce l'unità di misura con la quale vengono visualizzate le quote sull'interfaccia grafica. 
I possibili valorei sono: 
 - mm = millimetri 
 - inch = pollici 
 
 4) Spessore Lama 
In questo parametro deve essere impostato lo spessore della lama montata sulla testa di foratura. 
Questo valore viene utilizzato nella funzione di Correzione spessore dei tagli (vedi paragrafo 8.5). 
 
 5) Reset conteggio per lubrificazione 
Questo parametro viene utilizzato per resettare i messaggi relativi alla lubrificazione nel caso delle macchine 
senza pompa di lubrificazione (vedi cap. 20). 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 i parametri con numerazione da 1 a 4 sono editabili solo con accesso protetto da password, da 

personale opportunamente preparato e consapevole delle conseguenze che le suddette variazioni 
possono comportare. 
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 9.5 RELEASE SOFTWARE 
 (cn_v_9-5_0.0) 

Toccare l'icona  per aprire la pagina in cui vengono visualizzate le release dei vari moduli software 
attivi nel controllo elettronico. 
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 20.1 PULIZIA DELLA MACCHINA 
 (ad21_20-1_0.0) 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 tutte le operazioni di pulizia devono essere eseguite dall'operatore della macchina o da personale 

tecnico qualificato. 
 
 Durante le operazioni di pulizia utilizzare occhiali e maschera per proteggersi dalla polvere e dai 

trucioli. 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 prima di effettuare la pulizia, la manutenzione, le regolazioni, il montaggio o smontaggio di qualche 

organo della macchina, si deve mettere a zero e lucchettare l'interruttore generale per fermarla, 
scollegare il tubo dell'aria compressa all'ingresso del gruppo filtro e segnalare ciò con un cartello. 

 L'unica chiave deve essere tenuta dalla persona che esegue la regolazione, la manutenzione o 
pulizia della macchina. 

 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 usare guanti quando si maneggiano gli utensili. 
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 DIVIETO: 
 non eseguire nessuna riparazione e/o intervento non contemplato nel presente manuale. 
 

 DIVIETO: 
 NON UTILIZZARE ARIA COMPRESSA; soffiare con un forte getto d'aria può spingere trucioli e 

sporco di qualsiasi altro genere negli organi di movimentazione compromettendo l'efficenza della 
macchina. 

 
La pulizia generale della macchina conserva inalterate nel tempo le prestazioni e rappresenta un importante fattore 
di sicurezza. 
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 la frequenza degli interventi di pulizia è determinata dall'ambiente in cui è installata la macchina e 

dal tipo di materiale lavorato. 
 Gli intervalli consigliati per le operazioni di manutenzione sono stati calcolati con un utilizzo della 

macchina di c.a. 8 ore al giorno. Se la macchina viene utilizzata più intensamente (ad esempio più 
turni di lavoro al giorno) occorre aumentare la frequenza delle operazioni di manutenzione. 

 
 Quando si eseguono lavorazioni su "medio density" o materiali che creano polveri o trucioli 

particolarmente fini occorre abbreviare gli intervalli di manutenzione e lubrificazione. 
 
Regole per una corretta pulizia della macchina 
 
Utilizzando un aspirapolvere potente pulire: 
 
- I piani e tutte le cavità ove notate residui di polvere e trucioli. 
- Le cuffie di aspirazione, controllando che non vi siano occlusioni. 
- L'interno della macchina dall'eventuale presenza di polvere o truccioli. 
 
Successivamente, utilizzando un panno o un pennello imbevuto di un prodotto adatto e non pericoloso, 
pulire tutti i movimenti indicati precedentemente, specialmente quelli esposti alla resina ed alla polvere. 
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 Pulizia fotocellule 
 
Le fotocellule di sicurezza (A) (dove previste) e di lettura dimensione in X del pannello (B), non richiedono 
interventi specifici di manutenzione. 
Si raccomanda, tuttavia, la periodica pulizia delle superfici frontali trasparenti a protezione delle ottiche del 
proiettore e del ricevitore, al fine di evitare che un accumulo eccessivo di polvere, disturbando la funzione di 
trasmissione e ricezione dei fasci ottici, possa portare al blocco dell'apparecchiatura e della macchina ad essa 
collegata. 
La pulizia deve essere effettuata con un panno umido e pulito; in ambienti particolarmente polverosi, dopo aver 
pulito il plexiglass, è consigliabile spruzzarvi un prodotto antistatico. 
In ogni caso, non devono essere usati prodotti abrasivi, corrosivi, solventi o alcool, che potrebbero intaccare la 
parte da pulire e nemmeno panni di lana, per evitare di elettrizzare il plexiglass.  
 
Se fosse necessaria un'ulteriore pulizia, utilizzare un aspiratore potente con beccuccio sottile per poter aspirare la 
polvere dalla zona. 
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 Pulizia filtri apparecchiatura elettrica  
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 durante le operazioni di pulizia assicurarsi che l'apparecchiatura elettrica sia isolata 

elettricamente: ruotare l'interruttore generale in posizione zero e bloccarlo con lucchetto. 
 
Per la pulizia dei filtri occorre procedere come segue: 
 
Ogni 50 ore 
 
- smontare il coperchio (A) facendo leva con un cacciavite nella fessura (B); 
- estrarre il filtro (C) e pulirlo con un soffio d'aria compressa.  
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 nel caso il filtro fosse particolarmente sporco, occorre sostituirlo con uno di egual setaccio. 
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 (vuota_cn_v_01) 
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_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
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 20.2 MANUTENZIONE PROGRAMMATA 
 (ad21_20-2_0.0) 

Una manutenzione regolare è essenziale per ottenere le migliori prestazioni ed un funzionamento sicuro. 
 

DESCRIZIONE ISPEZIONE / FREQUENZA AZIONE 
Circuito di sicurezza 20 anni Contattare il costruttore 

 

 
 

 
 

DESCRIZIONE ISPEZIONE FREQUENZA AZIONE 

Pulizia generale della 
macchina Controllo visivo Giornaliera 

Con l’utilizzo di un aspiratore 
togliere la presenza di polvere 
o trucioli (Par. 20-1) 

Cappe d’aspirazione Controllo visivo Giornaliera 
Con l'utilizzo di un aspiratore 
togliere la presenza di polvere 
o trucioli. (Par. 20.1) 

I piani e tutte le cavità 
ove notate residui di 
povere e trucioli, in 
particolare modo nella 
zona di raffreddamento 
motori 

Controllo visivo Giornaliera 
Con l'utilizzo di un aspiratore 
togliere la presenza di polvere 
o trucioli. (Par. 20.1) 

L’interno del quadro 
elettrico Controllo visivo Circa 1000 ore 

Con l'utilizzo di un aspiratore 
togliere la presenza di polvere 
o trucioli. (Par. 20.1) 

Ispezione cavo (C) asse 
Y Controllo visivo Giornaliera 

Controllare l’integrità della guaina 
contenente il cavo in acciaio. 
Per qualsiasi anomalia 
riscontrata, spegnere la 
macchina e contattare il 
Concessionario 
SCM di zona. 

Rulliere (B) e piani di 
carico (E)  e scarico (U) Controllo visivo Giornaliera 

Con l'utilizzo di un aspiratore 
togliere la presenza di polvere 
o trucioli. (Par. 20.1) 

Viti e pattini a ricircolo di 
sfere assi “X” -“Y”- “Z” Controllo visivo Giornaliera 

- Con l'utilizzo di un aspiratore 
togliere la presenza di polvere 
o trucioli. (Par. 20.1) 
- Lubrificare (Par.20.3.1) 

Testa di foratura Controllo visivo Giornaliera 

- Con l'utilizzo di un aspiratore 
togliere la presenza di polvere 
o trucioli. (Par. 20.1) 
- Lubrificare (Par.20.3.2) 

Le guide ed i pattini di 
scorrimento (S) del 
gruppo operatore 

Controllo visivo Giornaliera 
Con l'utilizzo di un aspiratore 
togliere la presenza di polvere 
o trucioli. (Par. 20.1) 

La vite (A), a ricircolo di 
sfere, del sollevamento 
del gruppo operatore 

Controllo visivo Giornaliera - Ingrassare (Par. 20.3). 

Filtro regolatore aria 
compressa (P) Controllo vaschetta e filtro Giornaliera 

Scaricare la condensa 
eventualmente presente nella 
vaschetta L e pulire il filtro M con 
un prodotto adatto e non 
pericoloso (Par. 4.6). 
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DESCRIZIONE ISPEZIONE FREQUENZA AZIONE 

Protezioni (D) in 
policarbonato 

Controllo visivo:  
- la protezione non 
presenti scheggiature, 
crepe o altre evidenti 
deformazioni; 
- il pannello in 
policarbonato non risulti 
ingiallito o opacizzato. 

Settimanale 

- Qualora si notino imperfezioni o 
danneggiamenti occorrerà 
contattare il fabbricante che 
provvederà alla sua sostituzione. 
- In ogni caso occorrerà 
provvedere alla sostituzione di 
tale pannello con una 
frequenza non superiore a 4 
anni. 

Dispositivi di emergenza 
e di sicurezza  

Controllo visivo e 
verifica di 
funzionamento 

Ogni 2 
settimane 

Effettuare prove di 
arresto (Par. 20.7) 
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 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 anche se è programmata un'ispezione giornaliera del cavo (C) asse Y, superato un certo numero di 

ore viene inviato, sul display del CNC, l'avviso (A). 
 A questo punto è necessario procedere al controllo visivo dell'integrità della guaina contenente il 

cavo in acciaio (C).  
 Per qualsiasi anomalia riscontrata, fermare la macchina e contattare il Concessionario SCM di 

zona. 
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 20.3 LUBRIFICAZIONE PERIODICA 
 (ad21_20-3_0.0) 

Una lubrificazione accurata prolunga la durata della macchina ed assicura migliori prestazioni. 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 durante le operazioni di manutenzione, controllo, pulizia, lubrificazione assicurarsi che la macchina 

sia isolata elettricamente e pneumaticamente, cioè in condizioni di non essere avviata 
accidentalmente (Vedi cap. 20.1). 

 
 Durante le operazioni di pulizia utilizzare occhiali e maschera per proteggersi dalla polvere e dai 

trucioli. 
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 tutte le operazioni devono essere eseguite dall'operatore addetto alla manutenzione o da personale 

tecnico e qualificato. 
 Gli intervalli fra gli interventi sono indicativi e possono variare a seconda dell'ambiente in cui e' 

installata la macchina e del tipo di materiale che si lavora. 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 - tutti i cuscinetti sono protetti e lubrificati a vita, pertanto, non richiedono alcuna manutenzione; 
 - per la sostituzione, richiedere tali cuscinetti direttamente al nostro Ufficio Ricambi;  
 - cuscinetti di altre marche, con sigle corrispondenti, NON sono idonei all’uso. 
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 gli intervalli fra gli interventi sono indicativi e possono variare a seconda dell'ambiente in cui e' 

installata la macchina e del tipo di materiale che si lavora 
 Quando si eseguono lavorazioni su "medio density" o materiali che creano polveri o trucioli 

particolarmente fini occorre abbreviare gli intervalli di manutenzione e lubrificazione. 
 Il costruttore non risponde per danni causati da operazioni di lubrificazione eseguite non 

correttamente o con lubrificanti diversi da quelli indicati.  
 Gli intervalli consigliati per le operazioni di manutenzione sono stati calcolati con un utilizzo della 

macchina di c.a.8 ore al giorno. Se la macchina viene utilizzata più intensamente (ad esempio più 
turni di lavoro al giorno) occorre aumentare la frequenza delle operazioni di manutenzione. 

 
Per iniettare il grasso utilizzare l' apposita pompa (P) in dotazione; tenere presente che ogni pompata completa 
corrisponde a ca 0.7cm³ di grasso. 
 

 DIVIETO: 
 ATTENZIONE! NON MESCOLARE TIPI DI GRASSO DIVERSI: mescolare grassi che hanno 

componenti base diversi può provocare una reazione chimica con conseguente alterazione delle 
proprietà lubrificanti e, in alcuni casi, anche solidificazione degli stessi con conseguenti grippaggi 
dei dispositivi che si intendeva lubrificare. 

 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 l'utilizzatore dovrà farsi carico di acquisire direttamente le schede di sicurezza relative alle 

sostanze sostituite nel corso di vita della macchina. Dette schede sono infatti soggette a periodici 
aggiornamenti, stante l'evoluzione della normativa specifica. 
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 20.3.1 LUBRIFICAZIONE ASSI 
 (cn_v_20-3-1_0.0) 

Nel controllo elettronico è implementato un contatore software dedicato che ad intervalli di tempo preimpostato 
genera un messaggio per ricordare all'utilizzatore di effettuare la lubrificazione delle parti mobili della macchina. 
Questo messaggio compare all'avvio del ciclo di lavorazione di un programma. 
La procedura per effettuare la lubrificazione varia a seconda che la macchina disponga o meno della pompa di 
lubrificazione esterna. 
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 controllare il tipo di grasso che è presente nel dispositivo che si vuole lubrificare; non mischiare 

mai tipi di grasso differenti.  
 

 CAUTELA-PRECAUZIONE: 
 se si utilizzano grassi di tipo differente, verificare che abbiano le medesime caratteristiche. 
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 per la lubrificazione degli assi, sia manuale che automatica, utilizzare grasso tipo: "AGIP GR MU 

EP 0". 
 
Il costruttore non risponde per danni causati da operazioni di lubrificazione eseguite non correttamente o 
con lubrificanti diversi da quelli indicati.  
 

 20.3.1.1 MACCHINA SENZA POMPA DI LUBRIFICAZIONE 
 (cn_v_20-3-1-1_0.0) 

Alla comparsa del messaggio "7072 FARE LUBRIFICAZIONE IN MANUALE" l'utilizzatore deve effettuare la 
lubrificazione dei dispositivi di scorrimento assi X-Y-Z. 
 
Per una corretta lubrificazione operare come segue: 
 - iniettare in ogni ingrassatore (T) circa 1cm³ di grasso (ca. 1 pompata - Tipo AGIP GR MU EP 0) 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 l'errore, se non resettato, porta al blocco della macchina nella modalità  "Automatico" 

(impossibilità  di eseguire programmi). 
 

 CAUTELA-PRECAUZIONE: 
 NON UTILIZZARE/MISCELARE TIPI O MARCHE DI GRASSI DIVERSI. 
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 UTILIZZARE L'APPOSITA POMPA IN DOTAZIONE (P). 
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Solo dopo aver effettuato la lubrificazione possiamo resettare il messaggio "7072" operando come di seguito 
descritto: 

 - aprire la pagina dei parametri generali "A" toccando l'icona  

 - selezionare il parametro (1) "Reset conteggio per lubrificazione" ed utilizzando il tasto   inserire il 
valore "Si". Attendere pochi secondi perchè si ripresenti il valore "no". Il reset è stato eseguito 

 - uscire dalla pagina dei parametri generali toccando  . 
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 (vuota_cn_v_02) 

_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
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_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
 
_ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _  
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 20.3.1.2 DISPOSITIVO DI LUBRIFICAZIONE CENTRALIZZATA 
 (cn_v_20-3-1-2_0.0) 

  
 
Il dispositivo di lubrificazione centralizzato è utilizzato per la lubrificazione dei dispositivi di scorrimento assi X-Y-Z. 
 
E' composto da un serbatoio (A) per il grasso, una pompa automatica (B), e vari distributori. 
Su un distributore è montato un microinterruttore per rilevare il corretto funzionamento del ciclo di lubrificazione. 
La lubrificazione sia avvia automaticamente dopo un numero di ore prestabilito di utilizzo della macchina, e non 
richiede nessuna operazione da parte dell'operatore. 
 
Se si verifica un errore durante il ciclo di lubrificazione, per esempio la macchina non rileva il passaggio della 
quantità di grasso prevista, compare il messaggio "7071 LUBRIFICAZIONE FALLITA". 
Nel caso sia insufficiente o esaurito il grasso contenuto nel serbatoio (A) compare il messaggio "7070 GRASSO 
ESAURITO". 
 

Quando appare uno dei messaggi indicati, uscire dalla pagina di esecuzione programmi toccando  . 
 
Verificare e risolvere la causa che ha impedito il corretto svolgimento dell'operazione di lubrificazione. 
 
Se il CODICE ERRORE è 7070, mancanza di grasso nel serbatoio (A), provvedere al ripristino del livello di 
grasso mediante la pompa (P) (fornita a corredo) inserendo il suo terminale (R) nell'ingrassatore (S). 
Si sconsiglia di riempire completamente il serbatoio per non sforzare le guarnizioni di tenuta. 
 
Utilizzare grasso tipo: "AGIP GR MU EP 0" 
 
A questo punto l'operatore deve effettuare la lubrificazione delle parti mobili tramite l'esecuzione di un ciclo di 

lubrificazione forzata tenendo premuto, per almeno 3 secondi, il tasto con l'icona  . 
 
Solo dopo aver effettuato la lubrificazione forzata il messaggio d'errore, che era apparso sul disply, si resetta 
automaticamente. 
 
Se anche in questo caso l'errore di lubrificazione persiste (attendere sempre che il ciclo di lubrificazione sia 
terminato), molto probabilmente vi sono dei problemi nell'impianto di lubrificazione. 
In tal caso occorre: 
 - verificare i collegamenti elettrici dei microinterruttori e il loro corretto funzionamento 
 - verificare la presenza di impedimenti al passaggio del grasso nell'impianto centralizzato 
 -  verificare il corretto funzionamento della pompa  
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 se abbiamo resettato l'errore, eseguendo una lubrificazione forzata, ma non abbiamo risolto la 

causa che l'ha generato, lo stesso si ripresenterà all'avvio di un nuovo ciclo di lavorazione, 
bloccando il funzionamento in modalità "Automatico" della macchina (impossibilità di eseguire 
programmi). 
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 CAUTELA-PRECAUZIONE: 
 NON UTILIZZARE/MISCELARE TIPI O MARCHE DI GRASSI DIVERSI. 
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 UTILIZZARE L'APPOSITA POMPA IN DOTAZIONE (P). 
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 20.3.2 LUBRIFICAZIONE TESTA DI FORATURA 
 (cn_v_20-3-2_0.0) 

Per permettere di eseguire in sicurezza le fasi di regolazione ed attrezzaggio, è prevista una procedura automatica 
per il posizionamento degli assi nella posizione ottimale per eseguire le operazioni di cambio punte. 
 

Premere il tasto  per andare sulla schermata MANUALE. 

Toccare il tasto  per selezionare la funzione (lo sfondo del tasto diventa arancione). 

Premere il tasto  per attivare il posizionamento degli assi. 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 la suddetta operazione disabilita il micro di bloccaggio porta. A questo punto l'operatore esperto 

 può accedere alla testa di foratura per il cambio utensili. 
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Per una corretta lubrificazione operare come segue: 
 
Ogni 1000 ore (comunque ogni 12 mesi) 
 
 - iniettare in ogni ingrassatore (T) circa 1cm³ di grasso (ca. 1 pompata - Tipo KLUBER ISOFLEX NBU15) 
 

 CAUTELA-PRECAUZIONE: 
 NON UTILIZZARE/MISCELARE TIPI O MARCHE DI GRASSI DIVERSI. 
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 UTILIZZARE L'APPOSITA POMPA IN DOTAZIONE (P). 
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Lubrificazione mandrini orizzontali 
 
Ogni 1000 ore di rotazione (comunque ogni 12 mesi) 
 - iniettare in ogni ingrassatore (Q) circa 2cm³ di grasso (ca. 2 pompata - Tipo KLUBER ISOFLEX NBU15) 
 
Lubrificazione gruppo fresa a disco 
 
Ogni 1000 ore (comunque ogni 12 mesi) 
 - iniettare nell'ingrassatore (A) circa 3cm³ di grasso (ca. 3 pompata - Tipo KLUBER ISOFLEX NBU15) 
 

 CAUTELA-PRECAUZIONE: 
 NON UTILIZZARE/MISCELARE TIPI O MARCHE DI GRASSI DIVERSI. 
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 UTILIZZARE L'APPOSITA POMPA IN DOTAZIONE (P). 
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20.7 VERIFICA DEI DISPOSITIVI DI SICUREZZA 
(ad21_20-7_0.0) 

La sicurezza della macchina è conseguenza diretta dello stato di efficienza dei dispositivi di sicurezza utilizzati e 
descritti nel Capitolo 2. 

Ogni 2 settimane controllare i comandi degli arresti di emergenza attraverso un test sul funzionamento. 
Con macchina in normali condizioni di funzionamento, premere, uno alla volta, i pulsanti di emergenza presenti 
sulla macchina. 
Il motore si deve arrestare. 

Periodicamente controllare l'efficienza delle protezioni ed il buono stato delle targhette specialmente quelle con 
fondo giallo. 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
eventuali anomalie riscontrate durante questi controlli, vanno segnalate tempestivamente al 

responsabile , il quale provvederà a mettere fuori servizio la macchina e chiamare il Servizio 
Assistenza SCM. 
Ogni 20 anni e' obbligatorio revisionare l'integrita' del circuito di sicurezza contattando il 
costruttore. 

  
20   -   MANUTENZIONE IT 

 

Pag.  22/34 - Cap.  20 IL PRESENTE MANUALE E’ PROPRIETA’ DELLA SCM INDUSTRIA S.P.A. - OGNI RIPRODUZIONE ANCHE PARZIALE E’ VIETATA 

 

 20.7.1 RICAMBI CHE INCIDONO SULLA SICUREZZA E SULLA 
SALUTE DEGLI OPERATORI 

 (ad21_20-7-1_0.0) 

Nel paragrafo precedente "Verifica dei dispositivi di sicurezza" sono indicate le operazioni che l'utilizzatore è tenuto 
ad eseguire e la relativa  frequenza. 
Tali operazioni consentono l'individuazione preventiva di eventuali malfunzionamenti nei sistemi di sicurezza della 
macchina. 
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 nel caso venga rilevato un malfunzionamento, l'utilizzatore ha la sola possibilità di contattare il 

centro di Assistenza Autorizzato da SCM. 
 

 DIVIETO: 
 è vietato tentare qualsiasi intervento sui dispositivi salvo diversa indicazione nel presente 

manuale. 
 
Il centro di assistenza di SCM provvederà ad individuare quale componente del sistema di sicurezza è da sostituire 
e provvederà alla sostituzione ( o darà indicazioni su come agire). 
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 l'utilizzatore (od un suo tecnico specializzato) è autorizzato ad eseguire esclusivamente gli 

interventi descritti nel presente manuale di Istruzioni. 
 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 per qualsiasi intervento di manutenzione devono essere SEMPRE USATI SOLO RICAMBI 

ORIGINALI forniti da SCM (fabbricante). Per i danni dovuti all'impiego di elementi non originali, il 
fabbricante non si assume nessuna responsabilità. 

 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
 l'intero impianto elettrico/elettronico  della macchina è funzionale alla sicurezza della macchina. 

L'utilizzatore pertanto non è autorizzato ad eseguire alcun intervento di riparazione/sostituzione di 
componenti elettrici od elettronici, salvo quelli indicati nel presente manuale. 

 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 l'utilizzatore è inoltre tenuto a rispettare i tempi di sostituzione dei diversi dispositivi di sicurezza 

sempre però avvalendosi del servizio di Assistenza di SCM per l'individuazione del corretto 
ricambio e l'installazione (salvo diversa indicazione nel presente manuale). 

 
 
 

IT 20   -   MANUTENZIONE 

IL PRESENTE MANUALE E’ PROPRIETA’ DELLA SCM INDUSTRIA S.P.A. - OGNI RIPRODUZIONE ANCHE PARZIALE E’ VIETATA Cap. 20 Pag. 23/34

RICAMBI INSTALLABILI DALL'UTILIZZATORE 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
sul catalogo parti di ricambio con la lettera "C" sono stati contrassegnati i codici dei ricambi che 
incidono sulla sicurezza e sulla salute degli operatori. 

Questi ricambi possono essere installati anche da personale esperto  incaricato dall'utilizzatore. 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
per tutti gli altri ricambi, rivolgersi al SERVICE del Concessionario/Rivenditore del Fabbricante 
oppure contattare direttamente il SERVICE del Fabbricante. 
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20.37 INCONVENIENTI - CAUSE - RIMEDI 
(ad21_20-37_0.0) 

Questa sezione indica alcune soluzioni per i problemi che possono sorgere durante l'utilizzo della macchina. 

E' importante intervenire soltanto dopo aver letto dettagliatamente tutto ciò che riguarda il problema, sia che si trovi 
nelle seguenti pagine, sia che si trovi nel resto del manuale. 

Per eventuali problemi non descritti in queste pagine, contattare l'Ufficio Assistenza SCM. 

 NOTE-INFORMAZIONI: 
sul controllo elettronico è visualizzato un messaggio d'errore. Vedi Cap. 20.42. 

INCONVENIENTI CAUSE RIMEDI 
All'accensione la macchina non 
parte. 

Mancanza di energia elettrica su 
una o più fasi della linea. 

Verificare che nel  laboratorio vi sia 
tensione in linea sulle tre fasi. 

Alloggiamento dei fusibili aperto  
oppure fusibili interrotti. 

Chiudere l'alloggiamento dei fusibili 
(situati all'interno dell'armadio 
elettrico). 
Se la macchina non parte: 
1- aprire l'alloggiamento dei 
portafusibili. 
2- Controllare l'integrità dei fusibili 
ed eventualmente sostituirli. 

Micro di sicurezza inserito. Verificare la chiusura dello sportello.

Emergenza inserita. Disinserire il pulsante di emergenza 
mediante rotazione. 

Termico di protezione inserito a 
causa di: 
- un eccessivo assorbimento di 
corrente dovuto ad un uso improprio
della macchina (lavoro troppo 
pesante in rapporto alla potenza del 
motore) 
- sezione del cavo insufficiente in 
rapporto alla potenza del motore 
(vedi riferimenti collegamento 
elettrico cap. 4) 
- caduta di tensione dovuta alla 
eccessiva lunghezza del cavo di 
alimentazione 
- parte elettrica in corto circuito. 

Risolvere la causa, attendere che la 
termica si raffreddi e riavviare la 
macchina. 

Interruttore generale lucchettabile in 
posizione “0” (OFF). 

Ruotare l'interruttore generale in 
posizione “I” (ON). 

La macchina si ferma durante la  
lavorazione. 

Mancanza di energia elettrica su 
una o più fasi della linea. 

Verificare che nel  laboratorio vi sia 
tensione in linea sulle tre fasi. 

Alloggiamento dei fusibili aperto  
oppure fusibili interrotti. 

Chiudere l'alloggiamento dei fusibili 
(situati all'interno dell'armadio 
elettrico). 
Se la macchina non parte: 
1- aprire l'alloggiamento dei 
portafusibili. 
2- Controllare l'integrità dei fusibili 
ed eventualmente sostituirli. 
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INCONVENIENTI CAUSE RIMEDI 
 Lavoro troppo pesante in rapporto 

alla potenza del motore. 

Attendere il raffreddamento della 
protezione termica. 
Riattivarla dopo qualche minuto. 

Non è possibile muovere la pinza  

 Mancanza di aria Controllare che i tubi dell’impianto 
pneumatico siano collegati. 

Gli assi X – Y Z non si muovono  

Allentamento delle cinghie o rottura 
delle cinghie 

Rivolgersi al nostro Centro 
Assistenza (vedi recapito telefonico 
cap.1).  

Il controllo elettronico non funziona. 
Rivolgersi al nostro Centro 
Assistenza (vedi recapito telefonico 
cap.1). 

 Alloggiamento dei fusibili aperto  
oppure fusibili interrotti. 

Chiudere l'alloggiamento dei fusibili 
(situati all'interno dell'armadio 
elettrico). 
Se la macchina non parte: 
1- aprire l'alloggiamento dei 
portafusibili. 
2- Controllare l'integrità dei fusibili 
ed eventualmente sostituirli. 

Il controllo non si accende.  
Rivolgersi al nostro Centro 
Assistenza (vedi recapito telefonico 
cap.1). 
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 20.42 ALLARMI CONTROLLO ELETTRONICO 
 (cn_v_20-42_0.0) 

200 INGRESSO EMERGENZA 

Descrizione  

Cause Il circuito di emergenza della macchina non è stato ripristinato 

Rimedi Premere il pulsante di ripristino sulla console operatore 
 

 
7000=FINE RIPETIZIONI PROGRAMMA RAGGIUNTA  

7001=PROGRAMMA NON DISPONIBILE IN LISTA MIX  

7002=FINE RIPETIZIONE PROGRAMMA IN LISTA MIX 
 
7003 QUOTA Y TAGLIO TROPPO BASSA 

Descrizione  

Cause Uno dei tagli inseriti nel programma in esecuzione ha la coordinata Y della quota troppo 
piccola 

Rimedi Modificare la quota Y del taglio 
 
7004 ASSI NON TARATI 

Descrizione Gli assi risultano starati 

Cause 

Questa condizione può verificarsi: 
• all'accensione della macchina 
• in caso di allarme durante il ciclo di lavorazione di un programma 
• in caso di interruzione di un programma da parte dell'operatore 

Rimedi Tarare gli assi 
 
7007 PRESSATORE 1 NON ALTO  
7008 PRESSATORE 2 NON ALTO  
7009 PRESSATORE 3 NON ALTO  
7010 PRESSATORE 4 NON ALTO  
7011 PRESSATORE 5 NON ALTO 

Descrizione Il sollevamento del pressatore indicato nel messaggio non è avvenuto in maniera corretta 

Cause 

• Il pressatore è stato sollevato manualmente (in modalità MIDI) e . senza averlo 
riabbassato, si lancia un ciclo di lavoro 
• Il pressatore è bloccato meccanicamente 
• Il circuito pneumatico del pressatore non funziona correttamente 

Rimedi 

• Verificare che il pressatore non sia rimasto in posizione sollevata con l’esecuzione del 
comando manuale 
• Verificare che il pressatore non sia meccanicamente bloccato 
• Verificare che il circuito pneumatico del pressatore sia correttamente collegato 
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7013 ERRORE MOVIMENTO CON PINZA CHIUSA E BATTUTA ALTA 

Descrizione La battuta di appoggio del pezzo non è scesa correttamente all'avvio del ciclo di 
lavorazione di un programma 

Cause 
• Il sensore di lettura della posizione della battuta non lavora correttamente 
• La battuta è bloccata meccanicamente 
• Il circuito pneumatico della battuta non funziona correttamente 

Rimedi 

• Verificare il funzionamento del sensore ed il corretto posizionamento del sensore sul 
pistone pneumatico 
• Verificare il cablaggio elettrico del sensore 
• Verificare che la battuta non sia meccanicamente bloccata 
• Verificare che il circuito pneumatico della battuta sia correttamente collegato 

 
7014 INTERVENTO BANDELLA INGRESSO 

Descrizione  

Cause La barriera a fotocellule ha letto la presenza di un corpo estraneo nell’apertura di ingresso o 
uscita pannello 

Rimedi Eliminare il corpo estraneo ed azzerare l’errore 
 
7015 MANCANZA ARIA 

Descrizione  

Cause Pressione dell'aria insufficiente sul gruppo pneumatico 

Rimedi • Controllare che la pressione dell'aria sia corretta 
• Controllare che il tubo dell'aria sia collegato 

 
7016 TERMICA MANDRINI INTERVENUTA 

Descrizione E' scattato l’interruttore magnetotermico del motore della testa di foratura all’interno 
dell’armadio elettrico 

Cause Il motore sta assorbendo troppa corrente 

Rimedi 

• Verificare che non si stia eseguendo una lavorazione troppo gravosa 
• Verificare che ci siano tutte e tre le fasi di alimentazione sul motore e che i cavi siano ben 
fissati 
• Resettare il magnetotermico 
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7017 TIMEOUT BATTUTA D'APPOGGIO E PISTONE BASSO 

Descrizione 
All'avvio del ciclo di lavorazione di un programma non è avvenuta in maniera corretta la 
risalita del pistone di bloccaggio a bassa pressione o la discesa della battuta di appoggio 
pezzo  

Cause 

• Il sensore di lettura della posizione del pistone di bloccaggio a bassa pressione non lavora 
correttamente 
• Il pistone di bloccaggio a bassa pressione è bloccato meccanicamente 
• Il circuito pneumatico del pistone di bloccaggio a bassa pressione non funziona 
correttamente 
• Il sensore di lettura della posizione della battuta non lavora correttamente 
• La battuta è bloccata meccanicamente 
• Il circuito pneumatico della battuta non funziona correttamente 

Rimedi 

• Verificare il funzionamento dei due  sensori ed il corretto posizionamento di entrambi sui 
rispettivi pistoni pneumatici 
• Verificare il cablaggio elettrico dei due sensori 
• Verificare che il pistone di bloccaggio a bassa pressione non sia meccanicamente 
bloccato 
• Verificare che la battuta non sia meccanicamente bloccata 
• Verificare che il circuito pneumatico dei due dispositivi sia correttamente collegato 

 
7024 FINE CORSA ASSE X 
7025 FINE CORSA ASSE Y 
7026 FINE CORSA ASSE Z 

Descrizione L'asse indicato nel messaggio è su uno dei due finecorsa elettrici positivo o negativo  

Cause • L'asse è starato 
• L'encoder dell'asse non funziona correttamente 

Rimedi 
• Eseguire la taratura degli assi 
• Verificare il corretto funzionamento dell'encoder 
• Verificare il cablaggio dell'encoder 

 
7027 ATTESA CARICO PANNELLO - PISTONE ALTO 

Descrizione All'avvio del ciclo di lavorazione di un programma il pistone di bloccaggio a bassa pressione 
per fissare il pannello non era abbassato in maniera corretta 

Cause 

• Dopo aver posizionato il pannello non è stato premuto il pulsante di discesa del pistone 
• Il sensore di lettura della posizione del pistone di bloccaggio a bassa pressione non lavora 
correttamente 
• Il pistone di bloccaggio a bassa pressione è bloccato meccanicamente 
• Il circuito pneumatico del pistone di bloccaggio a bassa pressione non funziona 
correttamente 

Rimedi 

• Premere il pulsante di discesa del pistone 
• Verificare il funzionamento del sensore ed il corretto posizionamento del sensore sul 
pistone pneumatico 
• Verificare il cablaggio elettrico del sensore 
• Verificare che il pistone di bloccaggio non sia meccanicamente bloccato 
• Verificare che il circuito pneumatico del pistone sia correttamente collegato 
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7028 ATTESA CARICO PANNELLO - BATTUTA BASSA 

Descrizione All'avvio del ciclo di lavorazione di un programma la battuta di appoggio del pannello non 
era alzata in maniera corretta 

Cause 
• Il sensore di lettura della posizione della battuta non lavora correttamente 
• La battuta è bloccata meccanicamente 
• Il circuito pneumatico della battuta non funziona correttamente 

Rimedi 

• Verificare il funzionamento del sensore ed il corretto posizionamento del sensore sul 
pistone pneumatico 
• Verificare il cablaggio elettrico del sensore 
• Verificare che la battuta non sia meccanicamente bloccata 
• Verificare che il circuito pneumatico della battuta sia correttamente collegato 

 
7031 INTERVENTO MICRO SPORTELLO ATTREZZAGGIO 

Descrizione  

Cause Lo sportello, per accedere alla zona di lavoro della macchina, non è chiuso correttamente 

Rimedi 
• Chiudere lo sportello 
• Verificare il corretto funzionamento dei micro di chiusura degli sportelli 
• Verificare il cablaggio dei micro di chiusura degli sportelli 

 
7032 MANCATA LETTURA CODA PANNELLO 

Descrizione 
Durante il ciclo di lavorazione di un programma all'esecuzione di un istruzione di taratura 
posteriore il controllo non rileva il passaggio del pannello sulle fotocellule di lettura 
presenza pezzo 

Cause 
• Nel programma è stata impostata una quota di lunghezza teorica del pannello almeno 2 
mm superiore alla lunghezza reale 
• Le fotocellule di lettura presenza pezzo non funzionano in maniera corretta 

Rimedi 

• Correggere la quota impostata come lunghezza del pannello 
• Pulire le 2 fotocellule di lettura presenza pezzo 
• Verificare il corretto funzionamento delle fotocellule di lettura presenza pezzo 
• Verificare il cablaggio della fotocellula di lettura presenza pezzo 

 
7033 FUNGO DI EMERGENZA PREMUTO 

Descrizione  

Cause Uno dei funghi di emergenza della macchina è stato premuto 

Rimedi • Sbloccare il fungo di emergenza 
• Verificare il cablaggio del circuito di emergenza 

 
7034 PINZA NON APRIBILE PER COLLISIONE 

Descrizione  

Cause Si sta cercando di aprire la pinza dell'asse X quando questa si trova sotto la testa di 
foratura 

Rimedi Spostare l'asse X o l'asse Y in modo che la pinza non si trovi più al di sotto della testa di 
foratura 
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7035 PER MUOVERE SERVE LA PINZA CHIUSA 

Descrizione  

Cause 

• Si sta cercando di effettuare la movimentazione dell'asse X in modalità manuale con la 
pinza aperta. In questa modalità la movimentazione è consentita solo con pinza chiusa 
• Il sensore di lettura della posizione della pinza non lavora correttamente 
• La pinza è bloccata meccanicamente 
• Il circuito pneumatico della pinza non funziona correttamente 

Rimedi 

• Chiudere la pinza dell'asse X 
• Verificare il funzionamento del sensore ed il corretto posizionamento del sensore sul 
pistone pneumatico 
• Verificare il cablaggio elettrico del sensore 
• Verificare che la pinza non sia meccanicamente bloccata 
• Verificare che il circuito pneumatico della pinza sia correttamente collegato 

 
7038 TAGLIO OLTRE I LIMITI CONSENTITI 

Descrizione  

Cause Uno o più tagli nel programma creato cadono al di fuori dei limiti impostati per questo tipo di 
lavorazione 

Rimedi Correggere le quote dei tagli impostati nel programma 
 
7039 FORO IN PIANO TROPPO BASSO 

Descrizione  

Cause Nel programma creato uno o più fori sulle facce laterali hanno la quota Z troppo bassa   

Rimedi Correggere la quota dei fori impostati nel programma (vedere LUM per le quote minime dei 
fori in funzione dello spessore pannello) 

 
7040 FORO ALTO/BASSO FUORI PANNELLO 
7041 FORO SINISTRO/DESTRO FUORI PANNELLO 

Descrizione  

Cause Uno o più fori del programma creato cadono al di fuori delle dimensioni teoriche impostate 
per il pannello da lavorare 

Rimedi Correggere le quote dei fori impostati nel programma 
 
7042 PANNELLO FUORI TOLLERANZA 

Descrizione 

Durante l'operazione di taratura posteriore di un pannello il controllo ha rilevato una 
differenza fra la quota di lunghezza teorica del pannello impostata nel programma e la 
quota reale misurata superiore al valore impostato nel parametro "Massima tolleranza per 
misura pannello". (Vedi capitolo 9.4) 

Cause  

Rimedi  
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7048 FORO PLANARE FUORI PANNELLO 

Descrizione  

Cause Le coordinate x o y del foro risultano fuori dall'ingombro del pezzo generato dai valori 
inseriti nelle dimensioni pezzo 

Rimedi Correggere le coordinate X o Y del foro o verificare che le dimensioni pannello siano 
corrette 

 
7049 FORO LATO SINISTRO TROPPO PROFONDO 

Descrizione  

Cause Il valore della profondità di foratura sul foro laterale è troppo alto 

Rimedi Abbassare il valore della profondità di foratura sul foro laterale 
 
7050 FORO LATO DESTRO TROPPO PROFONDO 

Descrizione  

Cause Il valore della profondità di foratura sul foro laterale è troppo alto 

Rimedi Abbassare il valore della profondità di foratura sul foro laterale 
 
7051 FORO LATO ALTO TROPPO PROFONDO 

Descrizione  

Cause Il valore della profondità di foratura sul foro nella faccia superiore è troppo alto 

Rimedi Abbassare il valore della profondità di foratura sul foro nella faccia superiore 
 
7052 FORO LATO BASSO TROPPO PROFONDO 

Descrizione  

Cause Il valore della profondità di foratura sul foro nella faccia inferiore è troppo alto 

Rimedi Abbassare il valore della profondità di foratura sul foro nella faccia inferiore 
 
7053 RESETTARE LA MACCHINA 

Descrizione  

Cause Nel caso venga cambiata la lingua al CNC 

Rimedi Spegnere e riaccendere la macchina 
 
7054 ERRORE NELLE LUNGHEZZE UTILI DELLE PUNTE 

Descrizione  

Cause Nella tabella utensili si è inserito un valore discordante tra "Lung." e "L.utile" 

Rimedi Verificare nella tabella utensili che il valore della "L.utile" sia inferiore al valore di "Lung." 
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7055 ERRORE NEI DIAMETRI UTILI DELLE PUNTE 

Descrizione  

Cause Nella tabella utensili si è inserito un valore discordante tra "Diametro" e "D. Ingombro" 

Rimedi Verificare nella tabella utensili che il valore del "Diametro" sia inferiore al valore di "D. 
Ingombro" 

 
7056 ERRORE NEI PARAMERI A DELLE PUNTE 

Descrizione  

Cause Nella tabella utensili si è inserito un valore discordante tra "L.utile" e "Par.A" 

Rimedi Verificare nella tabella utensili che il valore "Par.A" sia inferiore al valore di "L.utile" 
 
7057 FORO SINISTRO/DESTRO TROPPO VICONO ALLA GUIDA 

Descrizione  

Cause Il valore della Y nelle forature laterali risulta troppo vicino alla base del pezzo 

Rimedi Aumentare il valore di Y sulle forature laterali 
 
7060 NESSUN SUPPORTO DATI 

Descrizione  

Cause Chiave USB non inserita o non leggibile 

Rimedi Inserire una chiave USB leggibile 
 
7065 DIMENSIONI PANNELLO ERRATE 

Descrizione  

Cause Le dimensioni del pezzo inserite non sono conformi ai valori che la macchina può lavorare 

Rimedi Inserire i valori di dimensioni pezzo corretti (Vedi Cap. 3.1) 
 
7066 ALMENO UN FORO VA SPOSTATO DOPO LA LAMA 

Descrizione  

Cause Nell'editor programma ci sono dei fori di diametro superiori a Ø 20mm prima del taglio lama 
rischiando che il pressatore della lama cada all'interno del foro 

Rimedi Spostare la riga dei fori superiori a Ø 20mm dopo la riga del taglio lama 
 
7067 QUOTA Y TROPPO BASSA PER IL PRESSATORE 

Descrizione  

Cause In Manuale (modalità MDI) si vuole estrarre un pressatore ma il gruppo a forare è troppo in 
basso come valore di Y 

Rimedi Alzare in Manuale (modalità MDI)  il valore di Y sino a quando la testa di foratura sia sopra 
il piano X 

 
 
 
 
 



  

IT 20   -   MANUTENZIONE 
 

IL PRESENTE MANUALE E’ PROPRIETA’ DELLA SCM INDUSTRIA S.P.A. - OGNI RIPRODUZIONE ANCHE PARZIALE E’ VIETATA Cap. 20 Pag. 33/34
 

7068 PROGRAMMA ISO VUOTO O SENZA DIMENSIONI PANNELLO 

Descrizione  

Cause In ambiente ISO CAD si è generato un file iso ma non si sono compilati i campi relativi a 
dimensioni pannello o lavorazioni 

Rimedi  
 
7069 TAGLIO TROPPO PROFONDO 

Descrizione  

Cause Nell'editor programma si sta inserendo un valore troppo grande di profondità del taglio lama

Rimedi Diminuire il valore di profondità taglio lama 
 
7070 GRASSO ESAURITO 

Descrizione  

Cause Nel caso di Lubrificazione automatica  il sensore presenza grasso nel serbatoio della 
pompa ne rileva l'esaurimento. 

Rimedi Aggiungere grasso nel contenitore all'interno della pompa automatica di lubrificazione 
utilizzando la pompa manuale in dotazione 

 
7071 LUBRIFICAZIONE FALLITA 

Descrizione  

Cause La lubrificazione automatica è fallita 

Rimedi Verificare che il sensore di corretta esecuzione lubrificazione sia collegato e funzioni 
correttamente. Verificare che non ci siano impedimenti nei tubi che trasportano il grasso 

 
7072 FARE LUBRIFICAZIONE IN MANUALE 

Descrizione  

Cause E' necessario effettuare la procedura di lubrificazione della macchina 

Rimedi Effettuare la lubrificazione (vedi paragrafo 20.3.1.1) 
 
7076 LETTURA CODA PANNELLO NON PUÒ ESSERE ESEGUITA DOPO I FORI 

Descrizione  

Cause La riga di programma “Leggi_coda_pannello” si trova dopo una riga di esecuzione di un 
foro 

Rimedi Spostare lo step “Leggi_coda_pannello” all’inizio del programma di lavoro 
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 20.60 MANUTENZIONE STRAORDINARIA 
 (ad21_20-60_0.0) 

Tutti gli interventi non espressamente elencati nel presente manuale, come ad esempio: 
 
- interventi a seguito di guasti a componenti o motori elettrici 
- interventi a seguito di guasti a componenti meccanici 
 
sono da considerarsi interventi di manutenzione straordinaria.  
 
Tali interventi richiedono competenze specifiche e devono essere obbligatoriamente eseguiti da personale 
qualificato ed autorizzato dal fabbricante della macchina. 
 

 PERICOLO-ATTENZIONE: 
 non tentare mai di eseguire riparazioni o sostituzioni di fortuna; questo potrebbe comportare 

pericoli anche gravi per le persone esposte e per la macchina. 
 


