Risoluzione dei problemi

D: Il mio Aerotech Hydro / Hydro
Plus presenta sempre una piccola
quantita di polvere, anche se l'ho
appena pulito ed utilizzato sola-
mente per lavorare un pannello
o parte di esso. C'é qualche prob-
lema con lutensile che utilizzo?
Questa polvere riduce le prestazi-
oni dell'utensile?

R1: E normale che sull’Aerotech
rimanga un leggero strato di pol-
vere. Durante la lavorazione l'uten-
sile gira a 14.000 gir/min e non
c’é nessun accumulo di polvere; al
contrario, quando l'utensile riduce i
numeri di giri, una piccola quantita
di polvere si deposita sui vari com-
ponenti dellAerotech.

D: Ho notato che lutensile fa piu
rumore. E normale?

R1: Non & normale per le prestazi-
oni dellAerotech un'eccessiva ru-
morosita. Una volta inserito l'uten-
sile ed effettuato il serraggio non ci
sono parti in movimento. Controlla
ed eventualmente pulisci l'utensile
da eventuali pezzi di materiale che
possono essersi incastrati all'inter-
no. Se il problema permane, contat-
ta il servizio di assistenza Wirutex.
R2: A seconda delle caratteristiche
abrasive del materiale che si stai
lavorando, le varie componenti
dellAerotech possono consumar-
si a causa della continua erosione
che avviene durante la lavorazione.

Nonostante l'Aerotech venga tem-
prato con una durezza di 58 HRC, la
lavorazione di materiali particolar-
mente abrasivi, come la Vetroresi-
na, pud causare un’usura prematura
dei componenti, alterando il flusso
dell'aria e di conseguenza il suono
prodotto dall’Aerotech.

D: Perché sembra che l'Aero-
tech non aspiri correttamente
la polvere?

R1: Assicurati che l'altezza in op-
erazione (distanza tra la faccia
superiore del pannello e la flangia
dell’Aerotech) sia di almeno 2 mm.
Wirutex non ha stabilito un valore
massimo d'altezza in operazione,
sebbene sia stata riscontrata
un'adeguata aspirazione fino ad
un‘altezza di 6 mm. La capacita
dellAerotech di rimuovere la polvere
ad un’altezza in operazione superi-
ore a 6 mm puo variare in funzione
delle caratteristiche del pannello/
materiale in lavorazione, della geo-
metria dell'utensile e del condotto di
aspirazione della macchina e della
capacita di aspirazione del sistema
di estrazione centralizzato.

R2: Assicurati, per una sufficiente
rimozione della polvere, che la
velocita dell'aria del sistema di es-
trazione della macchina sia supe-
riore a 28 m/sec. Controlla inoltre
che i condotti dell'aria posti sopra
la macchina non abbiano piegature
marcate che possono interferire
con la velocita dell'aria del sistema
di estrazione centralizzato.

Tabella dati tecnici Intefaccia "]
macchina max Aerotech

utensile

R3: Aumenta il numero di giri con
incrementi di 1.000 giri/min. alla
volta, fino a raggiungere un adegua-
to livello di estrazione della polvere,
mantenendo sempre una velocita di
rotazione inferiore a 24.000 giri/min.
D: O A pai
segni circolari di bruciatura o levi-
gatura sulla superficie del pannel-
lo. A cosa é dovuto?

R1: Assicurati che l'altezza in op-
erazione (distanza tra la faccia
superiore del pannello e la flangia
dell’Aerotech) sia di almeno 2 mm.
R2: Puo succedere che durante le la-
vorazioni di Nesting (in particolare su
truciolare) piccoli pezzi di materiale
si stacchino e rimangano incastra-
ti tra lAerotech e la superficie del
pannello. Per prevenire questo prob-
lema, programma la lavorazione
in maniera tale che la distanza tra
i componenti che stai lavorando sia
allincirca 2 mm piu grande del dia-
metro dell'utensile. Evita di lasciare
sottili strisce di materiale tra com-
ponenti di misure particolari, poiché
possono disintegrarsi e dar luogo a
questo problema.

D: E possibile ridurre il suono gen-
erato dallAerotech Hydro/Hydro
Plus?

R1: Evita che l'Aerotech ruoti a vuoto
e abbassa la cuffia di aspirazione il
prima possibile. Una volta entrato
nel materiale, il livello del suono
dellAerotech si riduce notevol-
mente, poiché il materiale in lavora-
zione alterail suono el flusso d'aria

L1

(lunghezza di

serraggio)

generati dallAerotech.

R2: Riduci il numero di giri con
decrementi di 1.000 giri/min per
volta fino a che il livello sonoro
diventa accettabile.

R3: La versione “Plus” (con Face-
plate) emette un suono di circa 10db
inferiore all'analoga versione con
flangia standard (senza Faceplate).
D: La polvere fuoriesce dalle spaz-
zole della cuffia di aspirazione
della macchina. Come posso evi-
tare questo problema?

R1: L'Aerotech Hydro / Hydro Plus
& estremamente efficace nell'es-
trarre la polvere dal punto di taglio
e nellindirizzarla nel condotto di
aspirazione della macchina. Assi-
curati che la cuffia di aspirazione
sia completamente abbassata e
non sia usurata o danneggiata.

R2: Assicurati che il sistema di as-
pirazione della macchina non sia
obsoleto. Le leggi entrate in vigore
nel 2008 hanno introdotto miglio-
ramenti nelle prestazioni e nella
sicurezza delle cuffie di estrazi-
one. Per maggiori informazioni
contatta i rappresentanti Wirutex o
il costruttore della macchina.

D: | componenti hanno un leggero
strato di polvere sulla superficie
R1: Questo fenomeno puod essere
causato dall’elettricita  statica
generata durante le operazioni di
taglio. Pud essere minimizzato, ed
in alcuni casi eliminato, assicuran-
dosi che la macchina sia corretta-
mente messa a terra.

Nm Coppia di

(forzarichiesta | torsione
per bloccare

utensile) Eax

Aerotech’

Dust Free Nesting and Routing
Hydro
Hydro Plus

Aerotech Hydro 95 HSK63F | 016 mm | 095 mm 40-50 97 mm 5mm 10 185 Nm
(min. clamp 40)

Aerotech Hydro 105 HSK63F | 025 mm | 0105mm 48-58 106 mm 7 mm 10 250 Nm
(min. clamp 40)

Aerotech Hydro 95 SK 30 020 mm | 095 mm 42-52 95 mm 5 mm 10 150 Nm
(min. clamp 42)

Aerotech Hydro 95 Plus | HSK 63 F | 016 mm | 095 mm 40-50 102 mm 10 mm 10-12 185 Nm
(min. clamp 40)

Aerotech Hydro 105Plus | HSK 63 F | 025 mm | 0105mm 48-58 110 mm 12 mm 10 250 Nm
(min. clamp 40)

Aerotech Hydro 95 Plus SK 30 020 mm | 095 mm 42-52 95 mm 5mm 10 150 Nm
(min. clamp 42)

Temperatura ambiente di lavoro raccomandata: 20°C - 50°C | Precisione concentricita: <0,003 mm x 2,5D | Classe di bilanciatura permanente: G<2,5 a 25.000 giri/min

Istruzioni e informazioni

Aerotech EP1940585
Faceplate EP10173827
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Aerotech® Hydro Progettato per
rimuovere polvere e scarti di mate-
riale di dimensioni sufficientemente
piccole da fuoriuscire dalle pale della
girante ©.

Modelli indicati per utilizzo con
utensili diamantati:

C05146 @95mm - riduzioni d16 - HSK63F
C05145 @105mm - riduzioni d25-HSK63F
C05314 @95mm - riduzioni d20 - SK30
Modelli indicati per utilizzo con
utensili in metallo duro:

C05337 @95mm - riduzioni d16 - HSK63F
€05338 @105mm - riduzioni d25 - HSK63F
C05339 @95mm - riduzioni d20 - SK30

Vedi FIG. A e fare riferimento alla
tabella dati tecnici

Aerotech® Hydro Plus Progetta-
to per aspirare polvere e scarti di
materiale di piccole dimensioni,
mentre gli sfridi di dimensioni piu
grandi vengono trattenuti @.

Vedi FIG. B e fare riferimento alla
tabella dati tecnici

FIG.B

La gamma ‘Plus’:

Faceplate & Faceplate Semi-Fan
Questi Aerotech sono dotati di
un’apposita griglia disponibile in
due versioni:

1) Faceplate ®

1) Faceplate Semi-Fan @

La scelta tra le due versioni di
Aerotech Plus dipende unicamente
se si utilizzano utensili diamantati
o0 in metallo duro. Entrambe le ver-
sioni montano di serie la specifica
versione di Faceplate.

Vedi FIG. C e fare riferimento alla
tabella dati tecnici

gl

FIG.C

Modelli con ‘Faceplate’ © indicati
per utilizzo con utensili diamantati:

€05200 @95mm - riduzioni d16 - HSK63F
€05199 @105mm - riduzioni d25- HSK63F
C€05320 @95mm - riduzioni d20 - SK30

Modelli con ‘Faceplate Semi-Fan" @
indicati per utilizzo con utensili in
metallo duro:

C05340 @95mm - riduzioni d16 - HSK63F
C05341 @105mm - riduzioni d25 - HSK63F
C05342 @95mm - riduzioni d20 - SK30

Per tutti i modelli sono disponibili
pinze di riduzione.

Si consigliano le versioni di diamet-
ro @95 per le operazioni di Nesting
e le versioni di diametro @105 per
le operazioni di Pantografatura.

Componenti

Tutti i componenti dell’Aerotech Hy-
dro/Hydro Plus hanno un proprio
codice articolo. Utilizza solo ricam-
bi Wirutex o di rivenditori autoriz-
zati Wirutex. Lutilizzo di ricambi
non originali potrebbe danneggiare
'Aerotech e/o la macchina, facen-
do decadere la garanzia.

& Il mancato rispetto delle se-
guenti istruzioni puo causare lesioni
gravi o mortali. Prima di utilizzare
l'Aerotech, esegui un'ispezione vi-
siva ed assicurati che sia perfetta-
mente pulito.

Raggiunta la velocita di rotazione
di lavoro, lAerotech Hydro / Hydro
Plus & un dispositivo che puo aspi-
rare aria ad una velocita superiore
a 80 m/sec in prossimita della zona
di ingresso della girante. ® Non av-
vicinare le mani o degli oggetti in
prossimita della zona di ingresso ©,
di uscita della girante @ o vicino
all'utensile® mentre l'Aerotech &
in funzione. Se necessario, & consi-
gliata un’adeguata protezione per il
rumore. Il livello di rumorosita puo
variare in funzione dell'ambiente di
lavoro, la posizione della macchina
e l'isolamento acustico offerto dal-
la macchina stessa.

L' Aerotech Hydro/Hydro Plus do-
vrebbe essere utilizzato solo da
personale tecnicamente compe-
tente ed istruito, rispettando la
legislazione su salute e sicurezza
della tua nazione.

& Prima di iniziare

Verificare sempre che lAerotech
Hydro/Hydro Plus, la riduzione e
l'utensile siano privi di polvere, de-
triti e ruggine. Prestare particolare
attenzione alle varie interfacce di
serraggio. In caso si riscontri la
presenza di polvere, detriti o rug-
gine & fondamentale che queste
impurita vengano completamente
rimosse prima di qualsiasi ulteriore
utilizzo dell’Aerotech o dell'utensile.
La mancata osservanza di questa
procedura potrebbe anche causare
lesioni gravi o mortali!

Bloccaggio e shloccaggio

Tutti i modelli di Aerotech Hydro/
Hydro Plus hanno un sistema di
serraggio idraulico. Non azionare
(pressurizzare) il sistema idraulico
senza aver prima inserito l'utensile,
poiché si potrebbe danneggiare la
camera di espansione e/o provocare

perdita di concentricita. La vite di te-
nuta/ricarica del sistema idraulico @
& protetta da un tappo di resina. Non
rimuovere assolutamente questo
tappo, poiché l'apertura della vite di
tenuta danneggerebbe Aerotech.
Vedi FIG.D

=)

NON APRIRE
LAVITE DI TENUTA

FIG.D

A Utensile

L'utensile utilizzato dovrebbe es-
sere prodotto secondo la piu re-
cente normativa EN-847 o l'analoga
normativa di riferimento della pro-
pria nazione. Lutilizzo di utensili
non conformi alla normativa EN-
847 pud causare problemi quali
lo slittamento dell'utensile o diffi-
colta nel montaggio dell'utensile
sullAerotech. In entrambi i casi si
potrebbe rischiare il danneggia-
mento dellAerotech Hydro/Hydro
Plus.

Vedi FIG. E
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FIG.E

& Installazione dell'utensile

Per evitare una caduta accidentale
dellAerotech o dell'utensile, racco-
mandiamo che questa operazione
venga eseguita su un Pre-Setter,
dove puo anche essere misurata la
lunghezza dell'utensile desiderata.
Durante questa operazione & consi-
gliato l'utilizzo di guanti per evitare
di ferirsi con i taglienti dell'utensile
e per proteggere lAerotech e lin-
serto da eventuale corrosione dovu-
ta allumidita delle mani.
Assicurarsi che la vite esago-
nale di serraggio® sia comple-
tamente aperta in maniera tale
che il circuito idraulico non siain
pressione.

Vedi FIG. F

PRESSIONE / CHIUSURA
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FIG.F

Introdurre completamente l'utensile
in modo che vada a toccare la vite di
regolazione della lunghezza © che
si trova alla base della camera di
serraggio. Se necessario, & possibile
utilizzare questa vite per regolare la
lunghezza dell'utensile, in modo da
compensare eventuali variazioni del-
lo spessore del materiale, dell'utile di

taglio in seguito a riaffilatura o per
avere maggiore lunghezza tagliente.
Non utilizzare lAerotech senza che la
vite di regolazione sia installata. La
scala di regolazioni possibili dipende
dal tipo di Aerotech che si utilizza.
Vedi FIG. G e fare riferimento alla
tabella dati tecnici.

fare iferimento a tabella dati tecnici

FIG.G

Qualsiasi regolazione dell'altezza
dell'utensile non dovrebbe comunque
superare il segno di “Lunghezza Min-
ima di Presa” (X ) @ inciso sul codo-
lo dell'utensile. Si consiglia di serrare
l'utensile sulla superficie del codolo e
non sulla parte tagliente.

Vedi FIG. H

FIG.H

Per fissare lutensile ruotare in
senso orario la vite esagonale di
serraggio fino alla coppia di torsi-
one massima consentita, che puo
variare a seconda del modello di
Aerotech Hydro/Hydro Plus.

Vedi FIG. | e fare riferimento alla ta-
bella dati tecnici
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fare riferimento a tabella datitecnici

FIG.1

Il sistema idraulico & regolato in
modo tale da fermarsi una volta
raggiunta la coppia di torsione mas-
sima; qualsiasi ulteriore tentativo di
forzatura non aumentera la forza
di serraggio, ma potrebbe invece
rischiare di danneggiare '‘Aerotech.
Si raccomanda di effettuare questa
operazione con una chiave manuale
e non con avvitatori elettrici. LAero-
tech & pronto per l'utilizzo.

Altezza in operazione (distanza tra
la faccia superiore del pannello e
la flangia dell’Aerotech)

Si consiglia di non utilizzare 'Aero-
tech Hydro/Hydro Plus ad un’altez-

za in operazione inferiore a 2 mm
poiché l'Aerotech stesso potrebbe
entrare in contatto con il pannello/
materiale a causa di tensioni, de-
formazioni o movimenti delle par-
ti durante le operazioni di taglio.
Un’altezza in operazione inferiore
a 2 mm ridurrebbe anche il flusso
d'aria creato dallAerotech e limit-
erebbe la sua capacita di aspirazi-
one della polvere.

Vedi FIG. J

>2 mm
altozza in operazione

FIG.J

& Non rimuovere

La rimozione della flangia fissa @
dellAerotech Hydro per operazioni
di riparazione, manutenzione o sos-
tituzione, deve essere effettuata solo
da Wirutex o da un rivenditore autor-
izzato Wirutex*, per evitare possibili
problemi di bilanciatura. La riparaz-
ione, manutenzione o sostituzione di
componenti effettuate in modo im-
proprio annullano qualsiasi garanzia.
Vedi FIG K

*Informazione per le sole persone au-
torizzate: la flangia fissa viene monta-
ta sull’Aerotech utilizzando viti di tipo
Torx TX20 M4x20 UNI 7688 in acciaio
inox serrate con una coppia di 2,8 Nm.

o
'FLANGIA FISSA
FIG. K

& La rimozione della griglia Face-
plate @ e/o del Faceplate Semi-Fan
per operazioni di riparazione, ma-
nutenzione o sostituzione, deve es-
sere effettuata solo da Wirutex o da
un rivenditore autorizzato Wirutex*,
per evitare possibili problemi di bi-
lanciatura. La riparazione, manuten-
zione o sostituzione di componenti
effettuate in modo improprio annul-
lano qualsiasi garanzia.

Vedi FIG L

* Informazione per le sole persone autor-
izzate: il Faceplate/Faceplate Semi-Fan
viene montato sull/Aerotech utilizzando:
1) Faceplate: viti Torx TX20 M4x16 UNI
7688 in acciaio inox serrate con una
coppia di 2,8 Nm

1) Faceplate Semi-Fan: viti Torx TX20
Mi4x16 UNI 7688 in acciaio inox serrate
con una coppia di 2,8 Nm.

FACEPLATE

FIG.L

A ione, Puliziae S ggi
E importante mantenere 'Aerotech
Hydro/Hydro Plus costantemente
pulito e libero da impurita. Pezzi di
materiale incastrati in ingresso o in
uscita della girante o nel Faceplate
possono ridurre sensibilmente l'ef-
ficacia dell’Aerotech.

E consigliata un’ispezione visiva
degli Aerotech alla fine di ogni tur-
no di lavoro o non appena la fre-
quenza (suono) emessa dall'’Aero-
tech cambia durante le fasi di
lavorazione. Rimuovi qualsiasi pez-
zo di materiale eventualmente in-
castrato nellAerotech. Cerca di fare
questa operazione senza lutilizzo
di aria compressa, facendo attenzi-
one a non toccare la parte tagliente
dell'utensile.

Vedi FIG M

FIG.M

Utilizza l'aria compressa, se necessa-
rio, solo alla fine della manutenzione
e della pulizia, una volta che la mag-
gior parte della polvere é stata rimos-
sa. Questo accorgimento permettera
di ridurre la quantita di polvere dis-
persa nell'ambiente. Mentre ispezi-
oni l'Aerotech, controlla la presenza
di segni di usura precoce sulle pale
della girante e sul Faceplate, special-
mente nel caso di lavorazioni di ma-
teriali abrasivi, come la vetroresina
(GRP). Nel caso in cui vengono riscon-
trati segni di usura, si prega di contat-
tare l'assistenza tecnica Wirutex.

In base alle condizioni e all'ambiente
di lavoro si potrebbe rendere neces-
sario lubrificare la vite esagonale di
serraggio @. Prima di farlo bisogna
rimuovere lo sporco presente uti-
lizzando un solvente non corrosivo.
Per una lubrificazione ottimale
della vite esagonale si raccomanda
l'utilizzo della pasta MOLYKOTE CO
7439. Non togliere la vite esagonale
durante questa operazione.

Quando l'Aerotech non & in uso,
assicurati che la vite di serraggio
sia completamente aperta in modo
che non ci sia pressione idraulica.
Conserva 'Aerotech e i vari compo-
nenti in un luogo sicuro e asciutto.
Assicurati inoltre di custodirlo con
un leggero strato di olio protettivo
contro la corrosione.

La forza di serraggio dell’Aerotech
dovrebbe essere indicativamente
verificata ogni 100 cambi di uten-
sile e comunque almeno ogni 3

mesi. Per questo controllo si con-
siglia di utilizzare un apposito co-
dolo di calibrazione (accessorio) ®
fornito da Wirutex o da rivenditori
autorizzati Wirutex (questi codoli di
controllo hanno una specifica tolle-
ranza, essenziale per verificare la
coppia di serraggio).

Vedi FIG. N e fare riferimento alla
tabella dati tecnici

Wirutex raccomanda controllo
pressuri: i e bio olio
ogni 500 cicli di apertura/chiusura.

fare iforimento a tabella dai tecici
FIG.N

Assicurati che la vite esagonale di
serraggio sia completamente ap-
erta ed introduci tutto il codolo di
calibrazione all'interno della camera
di serraggio. Una volta introdotto,
blocca il dispositivo girando la vite
esagonale in senso orario non ol-
tre la coppia di torsione massima
consentita. Una volta bloccato, se il
codolo di calibrazione puo essere
rimosso manualmente dallAerotech
senza sforzo, la coppia di serraggio
non é sufficiente e l'Aerotech non
dovrebbe essere utilizzato. In ques-
to caso, contatta il servizio Wirutex
per la verifica e manutenzione del
tuo Aerotech. Questo test dovrebbe
essere eseguito ad una temperatura
ambiente tra 20°C e 25°C.

Set-up iniziale

Esegui la prima lavorazione segu-
endo i parametri operativi racco-
mandati. Se richiesto, regola i tuoi
parametri di lavorazione in base a
piccoli incrementi fino ad ottenere
il risultato desiderato. Salva questi
parametri come riferimento futuro.

A Massimo numero di giri

Non superare il valore massimo di
velocita di rotazione di 24.000 giri/
min. Se noti qualsiasi cambiamento
nel suono prodotto dal tuo Aerotech
Hydro/Hydro Plus, interrompi imme-
diatamente la lavorazione ed esegui
un'ispezione per verificare leven-
tuale presenza di pezzi di materiale
0 un eccessivo accumulo di polvere.
In caso di presenza di polvere o
trucioli, pulisci accuratamente il tuo
Aerotech Hydro/Hydro Plus prima di
proseguire la lavorazione.

Minimo numero di giri: 14.000 giri/
min (una velocita di rotazione inferi-
ore a 14.000 giri/min potrebbe non
essere sufficiente per generare un
flusso d'aria adeguato per la com-
pleta evacuazione della polvere).
Massimo numero di giri: 24.000
giri/min (n-max 24.000). Minima
velocita dell'aria del sistema di es-
trazione: 28 m/sec

Nota: quando si utilizzano utensili

con diametri grandi, & consigliato
impostare il tempo di accelerazione
dell’'elettromandrino della macchina
ad un valore superiore a 4 secondi.

Ugelli aria compressa

Se il macchinario dispone di ugelli
per lerogazione di aria compressa
verso l'utensile durante la lavora-
zione, questi dovrebbero essere
disattivati, in quanto potrebbero
ridurre le prestazioni dellAerotech
Hydro/Hydro Plus. Gli ugelli posso-
no comunque essere utilizzati per
pulire l'Aerotech tra i diversi cicli di
lavorazione: far ruotare l'Aerotech
con verso di rotazione contrario a
quello di normale funzionamento ad
un basso numero di giri e soffia l'aria
compressa attraverso lAerotech.
Parametri di lavoro raccomandati
L'efficienza dellAerotech Hydro/
Hydro Plus e dovuta a diversi fat-
tori, tra i quali numero di giri e
velocita di avanzamento. Hanno un
ruolo determinante nell'efficienza
della rimozione della polvere an-
che il valore della velocita dell'aria
generata dal sistema di estrazione
centralizzato ed il tipo di cuffia di
aspirazione della macchina.

| parametri di ‘start-up’ raccoman-
dati per una corretta evacuazione
della polvere sono:

Nesting, @95 (vel. aria 228 m/sec)

18.000 giri/min — avanz. ~14m/min
20.000 giri/min —avanz. ~16m/min
22.000 giri/min — avanz. ~18m/min
*24.000 giri/min - avanz. ~20m/min

Pantografatura, @105 (vel. aria 228 m/sec)

16.000 giri/min — avanz. ~12m/min
18.000 giri/min — avanz. ~14m/min
*20.000 giri/min - avanz. ~16m/min

*22.000 giri/min - avanz. ~18m/min
* Attenzione ai livelli di rumore a
questo numero di giri

| parametri indicati sono basati sul-
la lavorazione di un pannello dello
spessore di 19mm con un utensile
Wirutex montato su un Aerotech
Hydro/Hydro Plus.

Questi parametri sono puramente
indicativi. | parametri di lavorazi-
one OTTIMALI potrebbero variare
in funzione di fattori come: tipo di
macchina CNC, velocita dell'aria
del sistema di estrazione, etc.

Programmazione

L'Aerotech Hydro & progettato per
l'evacuazione della polvere. Nella
programmazione della lavorazione
evita percorsi che possono creare
piccoli pezzi di materiale che vanno
ad incastrarsi nella zona di ingresso
della girante @. LAerotech Hydro
Plus e progettato per aspirare pol-
vere e scarti di materiale di piccole
dimensioni, mentre gli sfridi di di-
mensioni pill grandi vengono tratte-
nuti, evitando che entrino nel dispos-
itivo bloccando la zona di uscita della
girante. E comunque consigliato evi-
tare di programmare percorsi che
creano scarti di materiale, special-
mente nelle lavorazioni Nesting.
Vedi Fig. P

FIG.P



