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6.1 
 FUNZIONI M per HEIDENHAIN

	CODICI M 
	Funzione

	M00
	Programma stop


	M01
	Stop opzionale


	M02
	Fine programma

	M03
	Rotazione oraria del mandrino


	M04
	Rotazione antioraria del mandrino


	M05
	Mandrino Stop


	M07
	Start CTS refrigerante attraverso il mandrino

	M08
	Avvio refrigerante


	M09
	Stop refrigerante

	M12
	Campana per acqua mandrino  

	M13
	Mandrino rotazione oraria ed avvio refrigerante


	M14
	Mandrino in rotazione antioraria e avvio refrigerante


	M15
	 M5+M9


	M17
	 Pistola acqua

	M19
	Orientamento mandrino 0 gradi


	M20
	Orientamento mandrino CYCL 13

	M22
	Soffio aria esterno mandrino attivo

	M26
	Aria attraverso il mandrino 

	M27
	Soffio aria anello mandrino attiva

	M28
	Aria disattivo

	M30
	Fine programma (uguale a M2)


	M31
	Lavorazione senza M3/M4

	M37
	Lavaggio vasca attivo

	M38
	Lavaggio vasca disattivo

	M44
	sblocco 4° asse 

	M45
	sblocco 5° asse 

	M46
	sblocco 6° asse 

	M50
	Convogliatore di trucioli disattivo


	M51
	Convogliatore di trucioli attivo


	
	

	
	

	
	

	M64
	Modalità blocco su 4° asse

	M65
	Modalità blocco su 5° asse

	M66
	Modalità blocco su 6° asse

	M71
	Limite assi 1

	M72
	Limite assi 2

	M73
	Limite assi 3

	M80
	Reset conteggio pezzi in lavorazione

	M81
	conteggio pezzi in lavorazione + 1 

	
	

	
	

	
	

	
	

	M501
	Funzione M 1

	M502
	Funzione M 2

	M503
	Funzione M 3

	M504
	Funzione M 4

	M505
	Funzione M 5

	M506
	Funzione M 6

	M507
	Funzione M 7

	M508
	Funzione M 8

	M509
	Funzione M 9

	M510
	Funzione M 10


FUNZIONI M DEL CONTROLLO NUMERICO

	M89
	Funzione ausiliaria libera oppure chiamata del ciclo, funzione modale (in funzione param. Macchina MP7440)

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

	M91
	Nell'istruz. di posizionam.: le coordinate si riferiscono all'origine della macchina 

	M92
	Nel blocco di posizionamento: le coordinate si riferiscono ad una posizione definita dal costruttore della macchina, p.es. alla posiz. di cambio utensile

	M94
	Riduzione della visualizzazione dell'asse rotativo ad un valore inferiore a 360°

	M97
	Lavorazione di piccoli gradini di profili 

	M98
	Lavorazione completa di profili aperti 

	M99
	Chiamata di ciclo, attiva solo nel relativo blocco 

	M101
	Cambio utensile automatico con utensile gemello, disattivazione alla scadenza

	M102
	Disattivazione della funzione M101

	M103
	Riduzione dell'avanzamento nella penetrazione al fattore F (valore percentuale) 

	M104
	Riattivazione ultima origine impostata

	M105
	Esecuzione della lavorazione con il secondo fattore kv

	M106
	Esecuzione della lavorazione con il primo fattore kv

	M107
	Soppressione messaggio di errore per utensili gemelli con maggiorazione

	M108
	Disattivazione della funzione M107

	M109
	Velocità di traiettoria costante sul tagliente dell'utensile (aumento e riduzione dell'avanzamento)

	M110
	Velocità di traiettoria costante sul tagliente dell'utensile (solo riduzione dell'avanzamento)

	M111
	Disattivazione delle funzioni M109/M110

	M114
	Correzione automatica della geometria della macchina nel lavoro con assi rotativi

	M115
	Disattivazione della funzione M114

	M116
	Avanzamento con assi angolari in mm/min

	M117
	Disattivazione della funzione M116

	M118
	Correzione del posizionamento con il volantino durante l'esecuzione del programma 

	M120
	Precalcolo del profilo con correzione del raggio (LOOK AHEAD) 

	M124
	Non considerazione di punti durante l'elaborazione di blocchi di rette non corretti 

	M126
	Spostamento assi rotativi con ottimizzazione del percorso

	M127
	Disattivazione della funzione M126

	M128
	Mantenimento della posizione della punta dell'utensile nel posizionamento di assi rotativi (TCPM)

	M129
	Disattivazione della funzione M128

	M130
	Nel blocco di posizionamento: i punti si riferiscono a un sistema di coordinate non inclinate 

	M134
	Nel posizionamento con assi rotativi arresto preciso sugli angoli con raccordi non tangenziali

	M135
	Disattivazione della funzione M134

	M136
	Avanzamento F in millimetri per giro mandrino

	M137
	Disattivazione della funzione M136

	M138
	Selezione degli assi orientabili 

	M140
	Distacco dal profilo nella direzione dell'asse utensile

	M141
	Soppressione del controllo del sistema di tastatura

	M142
	Cancellazione delle informazioni modali dei programmi

	M143
	Cancellazione della rotazione base 

	M144
	Considerazione della cinematica macchina nelle posizioni REALE/NOMINALE alla fine del blocco

	M145
	Reset di M144

	M148
	Sollevamento automatico dell'utensile dal profilo in caso di arresto NC

	M149
	Reset di M148

	M150
	Soppressione di messaggi finecorsa (funzione attiva blocco per blocco) 
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