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Preparazione file G-Code
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PRESCRIZIONI PER LA SICUREZZA

Per I'utilizzo di macchine utensili € indispensabé#
I'impiego dei dispositivi di protezione individualee
prestare la massima attenzione e vigilanza.

www.cncmdl.altervista.org 20/03/2014 CNC mdl



ISTRUZIONI — Come preparare il file G-Code

Disegno CAD

Il Software CNC mdl — Engraver € in grado di recape i dati di un disegno da incidere realizzato
con qualsiasi software CAD che possa generardeairDKF e originare automaticamente il relativo

G-Code.
Il software non prende in considerazione archirglde
Per agevolare le operazioni di disegno €& possibilézzare una tavola grafica. Da questa,

sovrapponendovi un qualsiasi disegno, e faciimeutssibile tracciare le polilinee ripassando i
bordi del nostro disegno di base.

Realizzazione disegno.

Abbiate pieta per il mio stile artistico ma non sam disegnatore.

Immagini D.T.M. Strade GIS Finestra 7

2 EElE e LA AR nliaaacd sl
AL gl 2R SQG ARSI
= §Q =55k ss i M Rosso - BYLAVER Dalay -
00 @] N A AN ==iER s B8 ]
nto ; Proprita " x
E 22T
Grafica
H Ro:
0
BYLAVER
2 1000000
DaLayer
0000000
7 x
E 173274:N 146408 [PR] snap orTO w

Possono essere selezionate delle Entita grafiche
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Iniziamo a disegnare tracciando il disegno conedgblilinee”:

File
O aRRa il sxaa B:
B0 A a gl B 2R R0 ARSE]l

Modifica Visualizza Formato  Strumenti  Disegna  Rilievo  Pregeo  Immagini D.TM. Strade GIS  Finestra

i @ oo e { Ml Rosse L — A
HoAo o J1- ARSI Y LA -8 = =BiEd a R -]
Documento % |[ Grafica : Propriets LR
Contenuto del docu o
@ Libretto Celerim Nessuna selezione v i
@ Libretto GPS (0§
(& @ Libretto Pt. Coorl Smaras
-9 Libretta Livello 0 Strato grafico Grafica
& Grafica Colore I Rosso
@ Profili topografic P 0
B Suade Tipo di linea — BYIAVRR
® freges Secala tipo di | 1000000
£, Vists 30 cala tipo di linea !
& GoogleEarth Spessore dilinea | ————— Dalayer
& Tovole di disegn Spessore 0.000000
« '
i Comandi nx
Conando: _erase -
Comande: _erase il
[Conands ]
Possono essere selezionate delle Entita grafiche E 222762:N 206628 SNAP ORTO [OSNAP] DIN | LW
&3 Tl
File Modifica Visualizza Formato Strumenti Disegna FRilievo Pregeo Immagini DTM. Strade GIS Finestra ? -8 x
O HEB RSO L) SR B | ! = 0.8 1A AR b
PGB0 AT a LB/ LR SQGCARBBEDE
5 @ -5 v | ———— BYLAVER + | ————— Dalayer
A ) = 2
Documento % || Grafica i Proprieta nx
Contenuto del docu .
® Librette Celerim Hessuna selezions v TR
@ Libretto GPS (0 G
(5@ Librett Pt, Coor| Scvec 2
(@ Libretto Livello D) Strato grafico Grafica
&, Grafica Colore H Rosso
@ Profili topagrafiq P 0
B Strade Tipo dilinea — BVIAVRR
(4 Piegeo Scals tipo di 1.000000
£, Visto 3D cals tipo di linea
& GoogleEarth Spessoredilinea  ————— Dalayer
I Tavole di disegn Spessore 0.000000
b i v
i Comandi nx
Comanda: _undo A
Comande: Zerase i
[Conands ]
Possono essere selezionate delle Entita grafiche E 205306:N 13635 SNAP ORTO [OSNAP] DIN | LW
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gl —— EMAVER

Strumenti Disegna  Rilievo Preges Immagini D.T.M. Strade GIS  Finestra
LA | g g
/22 00GrARSEER

Grafica

Contenuto del docul

 Proprieta L
@ Libretto Celerimi Messuna selezione v ZET
® Libretta GPS (0 G
5@ Libretto Pt. Coor| Generale A
® Libretto Livello D) Strato grafico Grafica
i, Grafica Colore H Rosso
@ Profili topografic e 5
Tipo dilinea ———— BYLAVER
8, vista 30 Scala tipe di linea  1,000000
@ GoogleEarth Spessore di linea Dalayer
) Tavole di disegn Spessore 0.000000
« i ’
; Comandi 7%
Comando: _erass =
(Comando: “undo il
[Comando

Possono essere selezionate delle Entita grafiche

E 190593:N 218284

SNAP ORTO [OSNAP] DIN | Lw

Tl
i File Modifica Visualizza Formato Strumenti Disegna Rilievo Pregeo Immagini DTM. Strade GIS Finestra ? R
NEdRRe ey gxaa e mal: | ! B
AP BO O~ &g LBl 2R SAG I ARBEDE
?Q - : i Ml Rosso s ———— BYLAYER 7| —— Dalayer
750 o afl: = P ]
Documento % || Grafica i Proprieta nx
Contenuto del docu
@ Librette Celerim Hessuna selezions v
@ Libretto GPS (0 G
(5@ Librett Pt, Coor| Scvec
(@ Libretto Livello D) Strato grafico Grafica
&, Grafica Colore H Rosso
@ Profili topagrafiq P 0
B Strade Tipo dilinea BYLAVER
@ Pregeo
£, Visto 3D Scala tipo di linea  1.000000
& GoogleEarth Spessoredilinea  ————— Dalayer
& Tevole di disegn Spessore 0000000

Possono essere selezionate delle Entita grafiche

E 248640: N 102797

Abbiamo terminato il nostro disegno.
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Disegno CAD — Salvataggio file DXF

Ora procediamo al salvataggio del disegno in foom2XF

File | Modifica Visualizza Formato Strumenti Disegna FRilievo Pregeo Immagini DTM. Strade GIS Finestra ? R
il (] Nuovo Chrl+N R @ j | )| ™ 7 £ |
j :::VIDNEpunuwmum E:::i sl - .'E [ ZR200  ABstnll
| M Rosso v | ————— BYLAVER + | ———— Dalayer
I Chiudi .
2| sahva s (B0 EPE
&I salva con nome... { Propriets 2 x
[ Salva una copia.. com——— 3 TET
Importa »
Esporta » [’®  AutocaD (DXFr.DWG) Gl &
L& Anteprima di stampa... (o | File di coordinate Strato grafico Grafica
[F) Imposta pagina... & Disegno su file BMP. Colore M Rosso
e Stempe B File Shape :::denea 07 BYLAVER
1 Pappagallo §F | 3d Office - Point file (PT3) Scala tipo dilinea | 1,000000
2 Paggalagglo Meridiana2 &3 3d Office - Linework file (LN3) Spessore di linea ————— Dalayer
3 Paggalagglo Meridiana £ 3d Office - TIN file (TN3) Spessore 0000000
4 Fresa CNC - Sritta ALECOR (3 3d Office - Road (RD3)
(G Esci | LandXML - Road (XML)
« i ’
Crea un file DXF contenente il profilo/sezione attuale E 364261:N 46960 SNAP ORTO w
i - =]

U, Modfca Vel Fomdo Sl Osse Alew M Insgn DTN, Swde G5 Fredta ? _ex
0GR Rl LN | <nlisgaxiaaa = sl

ieeod Lsonne e sl = =Foe ssscl

Docunerta B3  Proprieta 2x
= (@ Contenuto el mm;‘
® Lieetto 55
® Lix

% v
& GoogkEarth
W Tavole d dsegn

Creazione File DXFDWG

Savain: | (3 Ferice

3 e

Deskiop

Documenti

9
oo e
oo

«)
Foasodres Nanotl  [Fence v
Sovacome [0 Auochd 200 056) 9 o )

E enin e 7 = [oshee [ o ]
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Disegno CAD — Conversione file da DXF a XYZ

Procediamo ora alla conversione del nostro file FDvl formato .XYZ:

Allo scopo utilizziamo il Software “DXF2XYZ” scarabile gratuitamente dal sito.

Dxf2xyz 2.0 3]

Corcain | ) Fenice ~| & @ cF B

|C2dre N
Z)Fenice ame:
Length
Min 2
%, T

Tipafle:  [AutoCAD DRF fies () =l Ouit

Filiers:

U

DRF20vZ 208,21 - DXF/DWG to 5vZ/BLN Converter
Copyright (C) 19952008, Guthris CAD/GIS Software Pty Ltd. Al ights reserved.
Select fil to lianslate:

Al primo lavoro andiamo ad impostare i parameticaiversione (poi rimarranno memorizzati).

Impostiamo il software come da immagini seguenti ger i piu esperti, in base alle vostre
esigenze):

. s =]
Filters - Entities: Lo L =
Cercain: Fappagallo MR [ g Save Pappagaloz | Saved.

LT —— i it = =
| ) e | Envites to Transhaee s .o
|2 Pappag
¥ Paits
% 10000000000000C
b bre 0000000000000

¥ Polyines/Lw/Polines
¥ Dutput Closing Verte (is output twics]

Al T Tent

Tipo file I™ Elock Insetion Pants Quit
|2 |
=

Cancel

DKF2ZXYVZ 2.0,
Coporot (5) 19952005, Gulhe CADVGIS Sotvme Py L1a, A e revamed
Select fi te:

lect file o ianslal

. e
Filters - Layers: B 020 L ==
Cercaiin: Pappagallo ~| & cf B~ Save Pappagalo.syz | Save s
| ome : Ultima modifica__ Tipo Dimet
gallo dxf
| A | Layers to Transiate
(Z[Papp:
¥ Al Layers 200000030000000C
g =
Tipo fle: aut
About
|
|
Fegon
DRF2LZ 20421 - DRF/DWG toXYZ/BLN Convert ter
Copyright [C) 1999-2005, Guthris CAD/BIS Softwars Pty Ltd. Al ights reserved
lsekei e o armie

| L =
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Filters - Pens:

Filters - Region:

Impostiamo ora i parametri di “Output Format”

del file .XYZ:

B8% Dxfziyz 20

L]

Cereain: | | Pappagale - & B E-

M I

Save Pappagalosyz | Saveds

Dis

Pens to Translate - —

E‘ sqallo.df

Filter entiies to be hanslated by pen colour: Pens fan

[V Translate all pens

ae fom 0-256
0000000000000000C

<
Tipo | Quit
» |
I Fere

Fiegion

DRF2rZ 204,21 - DRF/DWG to XYZ/BLN Converter
Copyright () 1939-2005, Guthrie CAD/GIS Software Pty Ltd. All
Select file to translate

tights reserved.

where lines cross bound,

F Ins=rt

! F
Tipo file:

BattomLaf

| [10000000000
| o [

i3 Cancel

o i
Cercain: | )i Pappagalle |« Save Pappagalonyz | Saveds
Nome = . - e

e | Region to Translate [ oo vt
J —
P
| PPl hole model £ whole terain
i 2 0000000000000C

op Right

[-1 0000000000
[ ooonooonal

00000000000000!

Quit
About
?

DF2erZ 20 DWIETTRTZ.
Copyigh (C) 1383-2005, Guthriz CAD/GIS Soltware Fiy Lid
Select fle 1o ranslete

Allrights reserved
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[~ Output Data
 Raw
© Mave to (0) Draw fa (1]
# 1DXE)

 Blanking [Sufer BLN]

Description:
Each (2] tiplet is preceded by an ID to identfy
urigqus elemerts. (First D is 1]

Evample:
1.400.200,12
130012012
1,300,150,12
226015010
226022010

Cancel

Wom L C=

Cowcoin. [ W Poppagalo -] & B e Fy . Savels. |
Output Format EwE—

agallo.dif

T~ 20 lignore Z values) Decimal Places |6 k.
[ Chain contiguous seqmerts. (T olerance in a2z ini, ChainT ol default = 0.0001)

I Entiy Hosders D0000000000000000C
I000000000000000001

Quit

About

t
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Carichiamo il Nostro File in formato .DXF

i i H . Cocain [DFence ] & @ cFEA- SaveFenicesyz | Savess..
procediamo con il salvataggio in formato .XY .
cliccando sul pulsante “Save”.

Mini,r: 10000000000000000000C
MaxX.v: -100000000000000000001

Tipofe:  [eutaCAD DXF fles '] =l it
Fiers Enilies Butput Fomat | About
Pens

DXF24rZ 204,21 - DXF/DWG toXYZ/BLN Converter
Copyight (C) 1933-2005, Guthtie CADJ/GIS Software Py Ltd. Allrights reserved
Select file to translate

:

!Salva con nome
Salvain: [ ) Ferice | EREE-
D = Possiamo salvare il nostro file direttamente nella
Eﬁ cartella “File XYZ”, selezionando “sfoglia cartéelle
oppure copiarlo successivamente dalla cartella di
| | salvataggio.
- About
R:ﬁgdl ;J
cu‘n{jr
Risorse dirsle  Nome fie: = Salva
Savacome:  [RawXvZ Couds (X72) x| ol

Abbiamo generato il file del nostro lavoro in FotmaxXYZ.

Se ora apriamo il nostro file “fenice.xyz” con uiiter di testo, troveremo i seguenti dati:

] Pappagalio - Blocco note

File Modifica Formato \Visualizza ?

17,200.680542,118.997677.0.000000 E
17,203.663929,119.470468,0.000000
17.205.692759.120.833310.0.000000
17,207.343985,123.066823.0.000000
418472.0.000000
276629.0.000000
B 219018,0.000000
17.211.781910.131.816728.0.000000
17,212.226140,132.770091.0.000000
17,212.042953,133.469632.0.000000
17.210.982644.133.957954,0.000000
17,209.420977,134.212565,0.000000
17.207.607768.134.108375.0.000000
17.207.154657.133.877592.0.000000
18,214.513954,134.183294.0.000000
18,214 513954.134.183294,0.000000
18,213.540376.131.653110.0.000000
29.917206,0.000000

i

24.163337.0.000000
22.050795,0.000000
5 20.377552,0.000000
18,207.576953,119.808109,0.000000
18.207.772654.119.590463.0.000000
18.210.384879.120.788569.0.000000
18,213.020110,123.004081.0.000000
18.214.865366. 175166.0.000000
18.215.994312.127 011485,0.000000
18,216.424212,128 358836,0.000000
18,216.833: 511301,0.000000
18.217.834748.131.512829.0.000000
18,218.959729,133.836790.0.000000
18,218.960483,134.486749.0.000000
18.218.477410.134.719052,0.000000
18,216.580165.134.574103.0.000000
18,214.513954,134.183294,0.000000
19.221.227596.134.816187.0.000000
19.220.505449.133.360480.0.000000
19,220.231995,132.739542.0.000000
19.220.101172.132.273403,0.000000

f

Linea1, colonna 1
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Nel file .XYZ possiamo osservare quanto segue:

tabulazioni: le tabulazioni sono costituite da tifia

prima tabulazione: numero della polilinea; essmeigenerata automaticamente (ad ogni cambio
di numerazione si interrompe un’incisione ed iniai@uccessiva);

seconda tabulazione: coordinata “X”

terza tabulazione: coordinata “Y”

guarta tabulazione: coordinata “Z”

NOTE:
La coordinata “Z” viene gestita e generata automatiamente dal Software CNC mdl —
Engraver.

Al fine del recupero dei dati da parte del softwareCNC mdl - Engraver Ver. 0la & necessario

che il file si trovi nella cartella:
“CNC mdl - Engraver Ver. 0la\File XYZ"
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Preparazione file G-Code

Apriamo ora il nostro Software CNC mdl — Engraver.

8 Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver Ola

CNC - mdl

Engraver Rel. Ola

Registra

Versione Registrata

Clicca sul pulsante per proseguire

Salva e Chiudi programma

. m 5 o

Clicchiamo su “Prosegui”

Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver 0la

CNC - mdl

Engraver Rel. Ola

3 ASSI 4 ASSI - Ritorna
XYZ XYZA A Home
W m 0 0

Ci troviamo ora con due possibili scelte:
1. esegquire l'incisione su una superficie Piana (3IAS® Y 2Z);
2. eseguire l'incisione su una superficie CilindridaASSI— XY Z A).
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Preparazione file G-Code — Incisione Piana (3 Assi)

1) Incisione su una superficie Piana.

Inseriamo i dati di base, verificando accurataméuttei dati:

in questo caso abbiamo deciso di utilizzare unaléawavente spessore 10 mm ed eseguire
un’incisione profonda 0,5 mm asportando 0,25 mmogai passata, quindi con due step.

(x] ~ mdl - Engraver Ver Ola

... Preparazione

,",

Lavoro XY Z - su Piano

Descrizione u.M. Dato Esito Descrizione u.m. Dato L
Quota Piano da "0" (NO SCALA) mm 10,000- NO fattore Scala! Numero passate nr 2
Profondita di Intaglio (NO SCALA) mm 0,500|- NO Fattore Scala! Profondita di Taglio- calcolo mm 0,250000
Profondita Interna mm 9,500
‘ Numero ripetizioni intagli XYZ ‘ nr ‘ 1‘ Lunghezza Asse "Y" mm 10,000
Esito ‘ Nr. Passate Ok
‘ Profondita di Taglio (per Step) ‘ mm ‘ 0,250‘ ‘ Profondita Ok
Luce libera traslazione utensile mm 1,000
Velocita Profondita Z F 100,000
Velocita Intaglio F 200,000
Fattore di Scala X 1:X 1,000
Fattore di Scala Y 1:X 1,000
Fattore di Scala Z 1:X 1,000
CNC Richiama o —
Traslazione Origine X mm 0,000 Codici di base Lavoro salvato itorna a Menu
Traslazione Origine Y mm 0,000
Traslazione Origine Z mm 0,000

Procedi con HOME

INSERIMENTO DATI

[ m i

Verifichiamo i “Codici di base” d'inizio e fine pgramma.

Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver 0la

v Lavoro X Y Z - su Piano

CODICI INIZIO PROGRAMMA |
RIGA |Codice | isualizza Codici G
1 |G0GA9 G40 G17G80 G50 GO
2
3 |M3520000
: Visualizza Codici M
5
7
8
9
10
CODICI FINE PROGRAMMA
RIGA |Codice
1
2 .
B Avanti
2
5
5
7
8 -
5 o Ritorna
10 [m30
H— m 1

Fatto cid andiamo “Avanti”
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Ci troviamo ora nella videata “Inserimento dati”.

Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver 0la

Inserimento DATI

Lavoro X Y Z - su Piano Salva Lavoro
[fvomnn, [ sgm)

Carica lavoro : : ”
Coordinate da file XY2 bt ‘ Titcron s Mcnit

Coordinate piane mm
Lineanr X Y Correzione

Percorso Utensile

o0

—ercorms Utensie

Clicchiamo ora su “Carica lavoro da file XYZ".

Microseft Excel - CNC mdl - Engraver Ver 0la c=

Conversione file da formato Testo

Lavoro XY Z - su Piano

4

#‘
';\\@%

‘Nume del file da convertire leto di estensi ‘
0Ok, File caricato con successo

Carica File XYZ
Formato: "nr,X,Y,Z"

Carica File XvZ Ritorna a Menl
Formato: "X,Y,Z"

Linea nr X Y Variazione Z

Trasferisci il dati al programma E Indietro |

z
=

© o] [o]|s w0~ |o

=
5

-
=

-
5}

5

=

o}

16
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Digitiamo il nome del nostro file completo di estemme (fenice.xyz) e confermiamo con “invio”.

{=] CNC mdl - Engraver Ver 01a - Microsoft Excel 3
I

Conversione file da formato Testo

Lavoro XY Z - su Piano
)‘ =,

|Nome del file da convertire di i Fenice.xyz ‘
Ok, File caricato con successo

Carica File XYZ
arica file ‘ Trasferisci il dati al programma

Formato: "nr,X,Y,2"

Carica File XYZ Ritorna a Menu
Formato: "X,Y,2"

Linea nr X Y Variazione Z

Indietro ‘

z
El

w|~|ofu|slwn]elo

Clicchiamo ora sul pulsante “Carica File XYZ — Fatan nr,X,Y,Z".

Conversione file da formato Testo

5\‘ Lavoro XY Z - su Piano

‘Nome del file da convertire completo di estensione Fenice.xyz ‘
Ok, File caricato con successo

Carica File XYZ
Formato: "nr,X,Y,2"

Carica File XYZ Ritorna a Meni1
Formato: "X,Y,2"

Linea nr X Y Variazione Z

Trasferisci il dati al programma ‘ Indietro ’

z
=

Uoperazions polsebbe impigare dvers minuti

==

o|~|ofo|slwin|elo

Confermiamo.
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Ci apparira la videata d'importazione. Attenderefitee del processo. Il tempo necessario varia
dall’entita del disegno e dalla velocita del vo$?@.

Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver 01a
g

1 32 177 ]
1 33 174 ]
1 33 174 ]
1 34 172 ]
1 34 172 ]
1 37 170 o
1 37 170 ]
1 39 168 ]
1 39 168 ]
1 42 166 ]
1 41 167 ]
1 42 166 ]
1 42 166 []
1 42 166 ]
1 42 166 ]
1 42 166 ]
1 42 167 ]
1 42 167 ]
1 42 167 ]
1 41 168 ]
1 41 168 ]
1 40 170 ]
1 40 170 ]
1 37 172 ]
1 37 172 ]
1 35 175 ]
1 35 175 o
1 33 176 o
1 32 177 o
1 32 177 o
1 32 177 ]
2 40 172 ]
2 42 163 o
2 47 165 )
2 43 163 )
2 54 161 )
2 58 160 ]
2 61 158 ]
2 62 158 ]
2 62 159 []
2 80 157 o
2 80 155 o
2 80 154 o
2 61 154 ]
2 64 155 ]
2 66 156 ]
2 69 156 )
2 72 154 )
2 74 153 )
2 76 153 )
2 T 153 ]
o 78 154 ] -
[ m 3 g

Terminata I'operazione apparira la seguente videata

Conversione file da formato Testo
Lavoro X Y Z - su Piano

A
w7

|Nome del file da convertire di i Fenice.xyz ‘
Ok, File caricato con successo

Carica File XYZ
Formato: "nr,X,Y,Z"

Carica File XYZ Ritorna a Menu
Formato: "X,Y,2"

Trasferisci il dati al programma | Indietro ‘

NR Linea nr X Y Variazione Z
0
1 1 32 177 0
2 1 33 174 0
3 1 33 174 0
4 1 34 172 0
5 1 34 172 0
6 1 37 170 0
7 1 37 170 0
8 1 39 168 0
9 1 39 168 0
10 1 42 166 0
11 1 41 167 0
12 1 42 166 0
13 1 42 166 0
14 1 42 166 0
15 1 42 166 0
16 1 42 166 0
17 1 42 167 0
18 1 42 167 0
19 1 42 167 0
20 1 41 168 0
21 1 41 168 0
- ) 1 20 170 o | |

Cliccare su “Trasferisci i dati al programma”.

Automaticamente sara generato il nostro disegno.
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Nelle colonne a sinistra troviamo il numero delialilmea associata all’incisione e le relative
coordinate punto per punto:

Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver 01a
Bhbrnsitcriimaiedt SRR Ve

Inserimento DATI g
. Lavoro X Y Z - su Piano Salva Lavoro
“ = b Tovors 5
" ;;/f
“?a Vai alla Vedi Richiama Fecupera DATI
i S T oo | comeetasonesn | besa|
Indietro l Ritorna a Meni l

Percorso Utensile

F5

a4l F 717 T
[ m

Possiamo visualizzare il disegno e le misure necesgulsante “Vedi DISEGNQO”):

Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver 01a
gt

Indietro

Percorso Utensile
aaaaaaa

180,000

160,000

140,000

120,000

200,000

£0,000

60,000

0,000 : " . - - -
0,000 10,000 20,000 30,000 50,000 50,000 60,000 70,000 80,000 90,000 100,000

- —_—

Se si rendesse necessario modificare le misuresachpio per incidere la nostra “fenice” su una
superficie piu piccola oppure piu grande, non sodaiesti complicati rifacimenti del disegno od

operazioni complesse: € sufficiente ritornare aplfosito menu e modificare i vari “Fattore di

scala”.

Rivediamo poi il nostro disegno e verifichiamo leome misure.
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Terminata questa fase, procediamo alla generazieh@ostro G-Code; clicchiamo su “Vai alla
stampa”:

.
S Salva File - Codice G
| Lavoro X Y Z - su Piano
Dati File
Nome File |Fenice
Numero
R:g;:::e Indietro
L Ritorna a Menu )

DISEGNO
[ : —I

Inseriamo il nome del nostro lavoro.

Salva File - Codice G

Lavoro XY Z - su Piano

Dati File
Nome File Fenice
Numero
Registra File .
e Indietro
Vedi A <
Ritorna a Menu

DISEGNO
H " —]|

Clicchiamo sul pulsante “Registra File CODICE GCenfermiamo.

www.cncmdl.altervista.org 20/03/2014 CNC mdl



La videata ci conferma la creazione del nostro file

Salva File - Codice G

Lavoro XY Z - su Piano

Dati File

Nome File

Fenice

Numero

Registra File
CODICE G

Indietro

Vedi
DISEGNO

Ritorna a Menu

Il nostro file in G-Code e pronto e puo essere tréarito alla nostra CNC.
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Analizziamo, per maggiori dettagli, il file G-Codgnerato e le relative istruzioni per la nostra
CNC:

] Pappagallo - GCode XYZ - - Blocco note

File Modifica Formato \Visualizza ?

|60 G49 G40 G17 G80 G50 G9O

M3 520000

Goo 211
GO0 X0 YO

M98 P0001 Q1

M5
M30
00001

Linea 1, colonnal

B Pappagallo - GCode XYZ - - Blocco note
File Modifica Formato Visualizza ?

GO1 X-2,126328 Y1,88746699999999 Z0 F200

G01 X-0,668844999999997 Y0,554073000000017 Z0 F200

GO1 X-0,0266690000000054 Y0.00624600000000441 Z0 F200

G01 X-0.00491 Y-0.011820 6 Z0 F200

GO1 Z1.25 F100
GO0 X7,578696 Y-4,96530000000001 Z0 F200

GO1 X2,379996 Y-2,756991 Z0 F200

GO1 X4.411354 Y-3.77740499999999 Z0 F200
GO1 X2,715194 Y-2,00391300000001 Z0 F200
GO1 X4,187733 Y-2,21427500000001 Z0 F200

GO1 X4.400908 Y-1.352476 Z0 F200

Linea 25, colonna 1

Nel file G-Code troveremo 101069 linee.
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La lavorazione:

Load/Edit ’ ‘

I Stw ‘ |
Teach
S—

Goto Variable
Position
Spindle Speed ‘

R n— |
Spandle CW F5 ﬁ

|RPM 101 Reset

U it -9

\ S 20000
(OverRide% 100
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Preparazione file G-Code — Incisione Cilindrica (4assi)
2) Incisione su una superficie Cilindrica.

Inseriamo i dati di base, verificando accurataméuttei dati:
in questo caso abbiamo deciso di utilizzare undoascilindrico avente diametro di 35 mm ed

Preparazione

Lavoro XY Z A - su Cilindro

[ | UM, | Dato Esito uM.
|Raggio Esterno (NO SCALA} | mm I 17,500]- NO Fattore Scalal U eep) nr
[Profondita di Intaglio (NO SCALA] | mm [ 0,500]- NO Fattore Scalal for calc mm
mm
su Citindro | r [ 1] mm
mm
[ mm [ 0,250] mm
mm
| mm | 1,000] mm
| F | 100,000| mm 108,355743
| F | 200,000] Gradi 380|
Esito [nr.Passate ok
I Grad I 360,000] [Profonaita intagtio Ok
X 1,000]
i ) cne fichiama Ritoma a Mena
K Codici di base Lavoro salvato
X 1,000
mm 0,000]
mm 0,000| Procedi con
mm 0,000] INSERIMENTO DATI HOME
Gradi 0,000]
-
= m B

Verifichiamo i “Codici di base” d’inizio e fine pgramma.

Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver 0la

% Parametridib
% Farametri ai base
w7
. Lavoro XY Z A - su Cilindro
CODICI INIZIO PROGRAMMA |
RIGA_|Codice: | visualizza codici
1 |[coGa9 Gan G17 GBO G50G30
2
3 M3 520000
. Visualizza Codici M
&
7
8
9
10
CODICI FINE PROGRAMMA
RIGA _|Codice
1
2 .
3 Avanti
T
5
&
7
8 "
3 V5 Ritorna
10 M30
1) I 0

Fatto cid andiamo “Avanti”
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Ci troviamo ora nella videata “Inserimento dati”.

Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver 0la

Inserimento DATI ﬁ
Lavoro X YZ A-su Gilindro Salva Lavaro
K24 Lavoranr, 5

¥ai ala edi Richiama Fecupera DATI

Vedi Suiluppo Carica lavoro . .

Coordinate et S indietra Ritorna a Menit

Coordinate piane mm
Linganr XA Y CorrezioneZ_| CorrezioneX | Correziane Y
Percorso Utensile
100
os0
oz
om0
050
050
va
e
oz
o1
H 2 s 4 050 5 7 x 2 L
-

B_ m »

Clicchiamo ora su “Carica lavoro da file XYZ".

Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver 0la

Conversione file da formato Testo
Lavoro XY Z A - su Cilindro

[Nome del file da ire completo di i ]
Ok, File caricato con successo

Carica File XYZ
Formato: "niX.Y,2"

Carica File XYZ Ritorna a Menu
Formato: "X..Z"

Linea nr XA [ VariazioneZ | Traslazione X | Traslazione ¥

Trasferisci il dati al programma h Indietro ‘

z
EH

] £ ) Y PP PO Y

i

8

S

I

t

i

&

5

5

5

B

[ p— m »
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Digitiamo il nome del nostro file completo di esteme (fenice.xyz) e confermiamo con “invio”.

[ e

o &
Conversione file da formato Testo ]
Lavoro X Y Z A - su Cilindro

Nome del file da convertire di i Fenice.XYZ ‘
Ok, File caricato con successo

Carica File XYZ
Formato: "nr,X,Y,Z"

Carica File XYZ Ritorna a Menu
Formato: "X,Y,2"

Trasferisci il dati al programma ‘ Indietro ‘

NR Linea nr X->A Y iazione Z ione X L ione Y
0

1 1 32 177 0
2 1 33 174 0
3 1 33 174 0
4 1 34 172 0
5 1 34 172 )
6 1 37 170 0
7 1 37 170 0
8 1 39 168 )
9 1 39 168 0
10 1 42 166 0
1 1 41 167 )
12 1 42 166 0
13 1 42 166 0
14 1 42 166 )
15 1 42 166 0
16 1 42 166 0
17 1 42 167 )
18 1 42 167 0
19 1 42 167 0
20 1 41 168 )
21 1 41 168 0
EE) 1 a0 170 o

Clicchiamo ora sul pulsante “Carica File XYZ — Fatannr,X,Y,Z".

& 2

Conversione file da formato Testo
Lavoro X Y Z A - su Cilindro

leto di i Fenice.XYZ ‘
Ok, File caricato con successo

Nome del file da convertire

e Trasferisci il dati al programma

Formato: "nr,X,Y,2" ‘ Indietro ‘

Ritorna a Menii

Linea nr X->A ¥ Variazione Z Traslazione X Traslazione Y.

Carica File XYZ
Form: 5

z
=

of~|o|a|s|wlm|e|o

Confermiamo.
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Ci apparira la videata d’importazione. Attenderefitee del processo. Il tempo necessario varia
dall’entita del disegno e dalla velocita del vo$?@.

@ Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver Ola -@ X
1 32 177 o K
1 33 174 o
1 33 174 o
1 34 172 o
1 34 172 o
1 37 170 (1]
1 37 170 o
1 39 168 o
1 39 168 o
1 42 166 (]
1 41 167 (]
1 42 166 (]
1 2 | 1, 0
1 42 166 o
1 42 166 o
1 42 166 o
1 42 167 o
1 42 167 o
1 42 167 o
1 41 168 o
1 41 168 o
1 40 170 o
1 40 170 o
1 37 172 (]
1 37 172 (]
1 35 175 (]
1 35 175 o
1 33 176 o
1 32 177 o
1 32 177 o
1 32 177 o
2 40 172 o
2 42 163 o
2 47 165 o
2 43 163 o
2

= m 0

Terminata I'operazione apparira la seguente videata

|

Conversione file da formato Testo
Lavoro X Y Z A - su Cilindro

‘Nome del file da convertire leto di i Fenice.XYZ ‘
Ok, File caricato con successo

Formato: "nr,X,Y,Z"

Carica File XYZ Ritorna a Menu
Formato: "X,Y,Z"

Carica File XYZ
HEIAID | Trasferisci il dati al programma ‘ Indietro ‘

NR Linea nr X->A Y iazi z T i X T i Y
0
1 1 32 177 0
2 1 33 174 0
3 1 33 174 0
4 1 34 172 0
5 1 34 172 0
6 1 37 170 0
7 1 37 170 0
8 1 39 168 0
9 1 39 168 0
10 1 42 166 0
11 1 41 167 0
12 1 42 166 0
13 1 42 166 0
14 1 42 166 0
15 1 42 166 0
16 1 42 166 0 i
17 1 42 167 0
18 1 42 167 0
19 1 42 167 0
20 1 41 168 0
21 1 41 168 0
2 1 a0 170 n 1
gl 3

Cliccare su “Trasferisci i dati al programma”.
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Automaticamente verra generato il nostro disegetiertolonne a sinistra troviamo il numero della
polilinea associata all'incisione e le relative mhinate punto per punto:

icrosoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver 01a
M ft Excel - CNC ml - Engraver Ver D1

Inserimento DATI %
Lavoro X Y Z A - su Cilindro Salva Lavoro
van oo B
Reoupers DATI
oiscano vz

Vedi Sviluppo
DISEGND

Correzione 2

00 Percorso Utensile

——Percors reasie

[ - m

Possiamo visualizzare il disegno e le misure neces@ulsante “Vedi DISEGNO”):

Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver 01a
gt

Indietro

Percorso Utensile

200,00

180,00

160,00

140,00

120,00

100,00

smparearss Utensiie

80,00

50,00

40,00

20,00

0,00 10,00 20,00 30,00 40,00 50,00 £0,00 70,00 80,00 50,00 100,00

.z —
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Possiamo visualizzare anche lo sviluppo del disegnte misure necessarie (Pulsante “Vedi
Sviluppo DISEGNO”):

icrosoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver 01a
M ft Excel - CNC ml - Engraver Ver D1

Indietro

50

- —

La riga viola in basso (a Zero dell'asse “X”) rip@ro sviluppo lineare della circonferenza del
nostro cilindro in lavorazione.

Se si rendesse necessario modificare le misuresachpio per incidere la nostra “fenice” su una
superficie piu piccola oppure piu grande, non sodaiesti complicati rifacimenti del disegno od

operazioni complesse: € sufficiente ritornare aplfosito menu e modificare i vari “Fattore di

scala”; possiamo, inoltre, traslare I'incisionga#o al punto zero di origine.

Nel nostro caso, ad esempio, desideriamo “ruot#ineCisione per spostare I'asse “zero” del
disegno.

Ritorniamo al menu:

@ Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver Ola

Lavoro XY Z A - su Cilindro

Dato |Esito i uM. Dato |
17,%7 NO fattore Scalal |

0,500]- NO Fattore Scalal

1

I
I
[
I
mm [ 0,250
I
|
|
I

mm 1,000]
| F 100,000| mm 109,955743|
| F 200,000| Gradi 360|
Esito [r. Passate ok
[cnc sistema Gradi Asse "A” | Grad 360,000 |Profondita intaglic Ok
Fattore di Scala XA X 1,000]
Fatore di Scala X 1 1,000| Richiama " N
Fattore di Scala Y 1X 1,000] e Ritornaa Ment
. Codici di base Lavoro salvato
Fattore di Scala 2 X 1,000]
Origine X mm 0,000)
Origine Y. mm 0,000) Procedi con HOME
OrigineZ mm 0,000 INSERIMENTO DATI
Origine A Grad ~180,000)
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Digitiamo su “Traslazione Origine A” il dato “-180"questo significa che ruotiamo I'origine
Dell’asse A di 180 gradi (mezzo giro).

Ritorniamo ora ai nostri “Vedi disegno”

@ Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver 01a

Inserimento DATI %

Lavoro X Y Z A - su Gilindro

Yai alla |

= v |

Vedi Sviluppo
DISEGND

Percorso Utensile

@ Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver 0la

Indietro

50,00 50,00 40,00 20,00 0,00 20,00 40,00 60,00 80,00

Rivediamo il nostro disegno e verifichiamo le nuovisure.

Possiamo constatare che il disegno é ruotato tspétasse “X”.

Un colpo d’occhio alla “linea viola” dello sviluppaella circonferenza ci permette di capire che |l
disegno rientra perfettamente nello sviluppo.
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Terminata questa fase, procediamo alla generazieh@ostro G-Code; clicchiamo su “Vai alla
stampa”:

Ty
Salva File - Codice G
Lavoro XY Z A - su Cilindro

Dati File
Nome File \Fenice
Numero H
Registra File .
e Indietro
Vedi . N
DISEGNO Ritorna a Menu

Inseriamo il nome del nostro lavoro;

N
Salva File - Codice G
Lavoro XY Z A - su Cilindro

Creazione File di G Code X-Y-Z-A

Inserscnome fle:

Dati File Lparete |

Nome File Fenice
Numero

Registra File 5

e — Indietro

Vedi . N
Ritorna a Menu
DISEGNO

Clicchiamo sul pulsante “Registra File CODICE Géanfermiamao.
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La videata ci conferma la creazione del nostro file

Salva File - Codice G

Lavoro XY Z A - su Cilindro

Dati File
Nome File ‘Fenice
Numero “

Registra File ;
o Indietro

CODICE G

Vedi
DISEGNO

Ritorna a Menu

: \ —

Il nostro file in G-Code € pronto e puo essere tréarito alla nostra CNC.
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Analizziamo, per maggiori dettagli, il file G-Codgnerato e le relative istruzioni per la nostra
CNC:

] Pappagallo - GCode XYZA - - Blocco note
File Modifica Formato Visualizza ?

|60 G49 G40 G17 G80 G50 G9O

M3 520000

GO0 Z18.5
GO0 X0 Y0 A-180

M98 P0001 Q1

M5

M30

00001

Linea1, colonna 1

I Pappagallo - GCode XYZA - - Blocco note
File Modifica Formato Visualizza ?

GO1 A0 X0 Y0 Z0 F200

GO1 A6,9616925863139 X0 Y1,88746699999999 Z0 F200

GO1 A2.18982832276728 X0 Y0.554073000000017 Z0 F200

GO1 AD,0873154939334029 X0 Y0,00624600000000441 Z0 F200

GO1 A0.0161082991545385 X0 Y-0,0118209999999976 Z0 F200

GO1 71,25 F100

GO0 A-24.8129882864388 X0 Y-4,96530000000001 Z0 F200

GO01Z-1.25F100

GO1 A-7,79221291760103 X0 Y-2,756991 Z0 F200

GO1 A-14.4429694936088 X0 Y-3,77740499999999 Z0 F200

GO1 A-8,88966610052822 X0 Y-2,00391300000001 Z0 F200

GO1 A-13,7108243787234 X0 Y-2,21427500000001 Z0 F200

Linea 25, colonnal

Nel file G-Code troveremo 101069 linee.
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Buon Lavoro e, soprattutto, buon divertimento!
Maurizio De Luca.

Note:
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