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INTRODUZIONE |

Engraver nasce dall’'esigenza di ovviare all’acquidt costosi e complicati software CAM che
generano un percorso utensile ed il relativo co@dg-Code), permettendoci cosi di far fare alla
nostra macchina cio che piu ci aggrada.
Inizialmente pensato per convertire semplicementaikure dell'asse “X” riportandole sull'asse di
rotazione “A”, é stato successivamente migliorano fa diventare un software completo e di facile
utilizzo, in grado di essere una valida alternaéivaostosi software in commercio.
Le funzioni di cui e stato implementato permettono:

* il salvataggio dei lavori in un archivio;

* il recupero dall’archivio dei lavori salvati;

» esportazione e recupero degli archivi su file ester

* visualizzazioni varie del lavoro;

» conversione ed importazione di file di testo imfiato “xXyz” da altri programmi.

Con l'acquisto del software viene concessdliiitto di utilizzo e I'accesso gratuito ai futuri
aggiornamenti che possono portare migliorie al softare stesso.Non viene in alcun modo
ceduta la proprieta del programma né qualsiasi alto diritto su di esso.

Teniamo a precisare che il programma pud essetallai® su un solo computer: ad ogni PC
corrisponde un codice di attivazione univoco che gssere utilizzato soltanto sul PC stesso.

Sono in studio altri programmi che implementeranieo funzionalita di questo software
(preparazione automatizzata del piano d’incisiomet&ica definitiva del piano inciso), per i qual
sara riconosciuto un prezzo speciale a coloro dm gjia possessori della licenza d’'uso per
Engraver.

Il team di Engraver ringrazia per I'acquisto di gieesoftware.
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CARATTERISTICHE DEL PROGRAMMA |

Engraver € un software finalizzato alle operazidimcisione di scritte, disegni ecc; genera in
automatico il percorso utensile ed il relativo Ge€ala caricare sulle macchine utensili CNC.

L’intuitiva interfaccia grafica € semplificata alassimo per permettere una rapida e semplice
immissione dei dati ed ottenere il risultato volsemza complicazioni.

E in grado di gestire fino a 1000 istruzioni, ripgt automaticamente fino a 25 volte per permetter
un'incisione precisa fino alla profondita desideyatl fine di generale un percorso utensile ideale
per ogni tipo d’incisione.

E possibile impostare la profondita d’incisione ptap; tuttavia il software calcolera la profondita
per step ideale per giungere alla profondita dsimcie impostata in modo preciso.

E possibile impostare, per i lavori XYZA (su “citiro”), il numero di ripetizioni dell'incisione sall
circonferenza del cilindro. Non ci sono limiti aimero di ripetizione.

E possibile impostare la traslazione dell'originglisassi “X”, “Y”, “Z”, “A”, indipendente su ogni
asse, per permettere di effettuare l'incisioneerebrdinate volute.

E possibile impostare un fattore di scala sugli &5 “Y”, “Z”, “A”, indipendente su ogni asse,
per eseguire l'incisione adattandola alle misutgdezo in lavorazione oppure in base alle misure
volute.

E possibile impostare le velocita di penetrazicassé “Z”) e di taglio (assi “X”, “Y”, “A”) in base
al tipo di materiale da incidere.

E possibile impostare la luce libera fra utensilpezzo da lavorare per consentire un adeguato
spazio fra l'utensile ed il pezzo stesso nelledasiaslazione fra un'incisione e l'altra.

Al fine di agevolare I'immissione dei dati del lawo tramite una semplice procedura automatizzata,
e possibile importare le coordinate da un fileeditd in formato “xyz” generato da altri programmi.

E possibile salvare fino a 1.000 lavori su supediane (“XYZ”), piu altri 1.000 lavori su superfic
circolari (“XYZA”). Gli archivi dei lavori possonassere esportati su un file archivi esterno e,
all'occorrenza, essere recuperati.

Sia durante la digitazione delle coordinate, sidaworo compiuto, € possibile visualizzare
graficamente il lavoro e verificarne le misure.

Nella visualizzazione del lavoro sugli assi XYZAu(silindro), € possibile visualizzare il progetto
rapportato allo sviluppo dell'intera circonferera cilindro in lavorazione, con visualizzata sia
l'incisione successiva, sia la precedente.

La presente versione opera per interpolazione rinezlle coordinate. L’esecuzione di archi e
cerchi e possibile tracciando punti ravvicinati’anto o sul cerchio da incidere.

Il software gira su piattaforma Excel e necessdlattivazione delle macro. Il software esegue
lavori d’incisione (scritte, disegni, ecc.) e ndfedua automaticamente la compensazione utensile.
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Come vedremo in seguito, nonostante il software ps@gettato esclusivamente per eseguire
incisioni, si possono realizzare altre lavoraziamlto particolari e divertenti. Engraver esegue
lavori d’incisione sia su superfici piane che dlilche, operando anche sull'asse rotante "A".

E importante assicurarsi di aver attivato le “macrd di Excel in quanto il software necessita di
tali attivazioni.

Si dichiara che le macro presenti in questo softwarnon contengono codici dannosi o virus e
quindi sono da ritenersi sicure; le macro sono stteamente necessarie ed indispensabili al
buon funzionamento del software. Senza l'attivaziam delle macro da parte dell'utilizzatore il
programma non funziona. Il presente software non tasmette automaticamente alcun dato
riferito al computer dell'utilizzatore.
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COME PROCEDERE ALL'INSTALLAZIONE

ATTENZIONE: .
Ogni PC fornisce un proprio codice. E pertanto ssago eseguire 'operazione di “Genera codice
di attivazione” dal PC dove sara installato il aa@fte.

Documentazione fotografica: allegato A.
1. Lanciare il file “Genera codice di attivazione” egslire le istruzioni a video.
2. Effettuare il pagamento del software indicandoanelusale il “Codice di Installazione”.
3. Comunicare:
a. dati dell'utilizzatore;
b. indirizzo;
c. intestazione e dati per la fatturazione (Codicedese/o Partita IVA);
d. e-mail dell'utilizzatore;
e. estremi del pagamento;
f. codice d'installazione.
4. Attendere l'invio del file di programma e del relat codice di attivazione.

Il file contenente il software € in formato WinZelf Extractor; seguire la seguente procedura:
1. posizionare il file nella cartella desiderata (epeniDocumenti”);
2. cliccare sul file: automaticamente iniziera la maoara di decompressione e installazione.
Sara generata una cartella (CNC mdl - Engraverijec@mte il software ed una sottocartella
“Archivi” contenente il file “CNC mdl - Engraver \feOla — Archivio”.

Fatto cio spostarsi nella cartella “CNC mdl - Erngré.

E importante assicurarsi di aver attivato le “macrd’ di Excel in quanto il software necessita di
tali attivazioni.

Per procedere alle debite attivazioni delle macro si prega di consultare la guida di Excd riferita
alla propria versione.

A questo punto si puo lanciare il programma “CNQ migingraver Ver. 01a”.

Considerata l'entita e la complessita delle formdiecalcolo presenti, la procedura di awvio
potrebbe risultare “lenta”. Tuttavia, € proporzilenalla velocita del proprio PC.
Attendere la videata:

Documentazione fotografica: allegato B.
1. Cliccare sul pulsante “Registra”.
2. Seguire le istruzioni a video.
3. Leggere attentamente le condizioni di utilizzo.
4. Cliccare sul pulsante “Accetto le Condizioni”.

A questo punto appare una schermata con riportdtGodice Installazione”, identico a quello
fornito dal software “Genera codice d’installazigneon un campo in colore verde per la
digitazione del “Codice di sblocco”.

Digitare il “Codice di sblocco” ricevutosenza punti o spazie cliccare invio; premere poi il
pulsante sottostante.

Apparira un campo con la scritta “Versione registta

In caso di errore nella digitazione del “codicesdiocco” e quindi con il messaggio “Versione non
registrata”, ripetere I'operazione (cliccando sudiBita il Codice di Sblocco”) prestando massima
attenzione nell’inserimento del codice.
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Fatto cio cliccare sul pulsante per proseguire.

Apparira una schermata indicante i codici e le @iodi contrattuali di utilizzo.
Si prega di leggere attentamente e stampare cepleasiesse.

Accettare le condizioni di utilizzo per procederehiudere il programma.

Verificare che appaia la scritta “Versione Regisitaln caso di problemi contattare il fornitore.
A questo punto il software é registrato e funzionate.

Considerata la complessita di calcolo e I'importara di ottenere un file in G-Code altamente
affidabile, al fine di non danneggiare le attrezzatre CNC utilizzate e di preservare
lincolumita degli operatori, si prega gentilmente di non tentare operazioni di crack del
software. Il software, modificato nei suoi codici nginali, fornirebbe istruzioni macchina non
conformi alle specifiche richieste.

Per uscire cliccare su “Salva e Chiudi il prograrhigorogramma verra salvato e chiuso.

Per proseguire con il lavoro cliccare su “Clicchmulsante per proseguire”.
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ISTRUZIONI D'USO |

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

CONSIGLI:
E possibile adeguare le varie schermate del sadtabia risoluzione del vostro monitor oppure in
base alle vostre esigenze:
1. ad ogni schermata premere il pulsante “Ctrl+Scr@@dfemere il pulsante “Ctrl” e ruotare la
“rotellina del mouse”), si otterra lo zoom dellaleata desiderata;
2. salvare ed uscire dal programma;
3. riaccedere al programma.
Ora la visione delle varie schermate si adattdeavalstre impostazioni.

Effettuata la registrazione, ad ogni apertura degamma apparira il menu di 1° livello “Home”,
che verifica la registrazione del software.

CNC - mdl

Engraver Rel. 01a

8

Versione Registrata

Clicca sul pulsante per proseguire ‘

Salva e Chiudi programma

Cliccare su “Clicca sul pulsante per proseguireapgare il menu di 2° livello.

CNC - mdl|

Engraver Rel. Ola La pagina contiene 4 opzioni (menu di 2° livello):
- 3assi XYZ

- 4 assi XYZA,

- service;

- ritorna alla Home.

3 ASSI
XYz

4 ASSI
XYZA

Service

Home

Ritorna
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3 Assi XYZ

Il pulsante porta il programma nella sezione diolav“piano”, ossia, per incidere un piano
sfruttando i 3 assi della macchina utensile: Pldridrasversale”, Piano Y “Longitudinale” e Piano
Z “Altezzal/profondita”.

s, Preparazione

Lavoro XY Z - su Piano

I uMm. | Dat: Esito UM Dat, Esito
|auota Piano da "0 (NOSCALA) | mm [ 10,000]- NO fattore Scalal e nr 4|Nr. Passate Ok

[Profondita di Intaglio (NO SCALA] | mm 1,000]- NO Fattore Scalal calcolo mm 0,250000|
mm 9,000|
mm 13,805

tagli XVZ__ | 1

|

I

I
mm | 1,000)
F | 200,000|
F | 600,000

I

|

I

I

|

[

di Taglio (per Steep) | mm

ione utensile

Ritorna a Meni

1,000]
1,000) CNC Richiama

2 Codici di base Lavoro salvato

0,000|
0,000|
0,000|

Procedi con

INSERIMENTO DATI HOME

Oltre ai campi d’'impostazione (campi d’inserimemtwerde), nella scheda troviamo i pulsanti:
- CNC Codici di base;

- procedi con inserimento dati (inserimento coordiat

- richiama lavoro salvato;

- ritorno a menu (ritorna al menu precedente);

- Home (ritorna al menu principale per salvare e @éiia il programma).

Per prima cosa, impostiamo i parametri iniziali ldebro da eseguire:
1. quota del piano da incidere (esempio: spessorpedeio da lavorare);

a. se impostiamo quota a “0” o la quota d’incisioneassuperiore alla quota del piano da
incidere, il programma ci avvertira di prestareatione alla “Quota di fondo”; cio per
evitare di incidere il piano della fresa!

ATTENZIONE: il programma procede ugualmente alligione!
2. la profondita d’intaglio (quanto deve essere prd#ptiincisione rispetto alla quota del piano da
incidere precedentemente impostata);
3. il numero di ripassi dello stesso disegno;
a. nota: per le operazioni piane é sufficiente lasciar 1.

4. la profondita d’intaglio per ogni passata (step);
5. laluce libera fra utensile e la quota del pianondadere;

a. la luce libera e riferita allo spazio fra la purtell’'utensile e la “Quota del piano da
incidere” che viene generata durante la traslazdamiéutensile fra una parte e I'altra del
pezzo da lavorare (ad esempio quando s’interronpasione di una riga e l'utensile
passa alla riga da incidere successiva);

6. la velocita feed dell'asse “Z” (velocita di perfarane sull’asse “Z”);
7. la velocita feed d'intaglio (velocita di traslazedegli assi “X” e “Y”);
8. i fattori di scala degli assi “X”, “Y” e “Z";

a. il fattore di scala € pari ad “1” quando non viléuaa riduzione o ingrandimento;
9. ivalori di traslazione delle origini rispetto &tinto Zero”;
a. lasciare i valori a “Zero” per non avere traslazion

A questo punto il software calcola principalmentenumero di “Passate” (Step) necessarie
all'incisione (max 25 Step) e ne adegua il valdrieng di raggiungere accuratamente la “profondita
d’intaglio”.
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Nel caso fossero necessarie oltre 25 Step, il progra dara “Errore”:
Soluzione 1): aumentare leggermente la profonditdaglio per ogni passata (step);
Soluzione 2): ridurre la profondita d’intaglio ttda

Pulsante “CNC Codici di base”

Passiamo poi alla configurazione della nostra CtliCchiamo sul pulsante “CNC Codici di Base”.

% . Parametri di base
s Lavoro XY Z - su Piano

CODICI INIZIO PROGRAMMA |
RIGA ] Codice. | visuatizza codici 6

[ [eessserewenes
2

3 |M3520000

Visualizza Codici M

5
6
7
8

]
10

CODICI FINE PROGRAMMA
RIGA |Codice.
1

2
3
s
3
7
8 :

> WS Ritorna

10 |M30

Troviamo:

1. impostazioni iniziali:
e composta da 10 righe, dove immetteremo i nosmandi di configurazione iniziale della
macchina (campi d’'inserimento in verde).

Esempio:

nella prima riga scriverem@0 G49 G40 G17 G80 G50 G90.

Dove:

GO = posizionamento rapido;

G49 = cancelliamo gli offset della lunghezza strotoe

G40 = cancelliamo la compensazione del raggio dimirea;

G17 = selezioniamo il piano di lavoro negli assi*X

G80 = cancellazione del movimento (inclusi i cpplogrammati)
G50 = resettiamo tutti i fattori di scala a “1”

G90 = impostiamo la modalita di distanza assoluta.

Nella seconda riga possiamo scrivere: G20 (Unithddmppure G21 (Unita millimetri).
Prestare attenzione che alcuni software, anche con G21, stravolgono i valori dei millimetri.

Altro comando fondamentale: M3 seguito dal comafd¥elocita mandrino”.
Esempio riga:
M3 S20000
M3 indica accensione e rotazione mandrino (inesor senso orario;
S20000 indica la velocita del mandrino a 20.00Dajiminuto.

2. Impostazioni finali:
e composta da 10 righe (campi di inserimento im@edove immetteremo i nostri comandi di
configurazione finale della macchina.

Esempio: Dove:
nella penultima riga scriveremo: M5 M5 = spegne il mandrino;
nell’'ultima riga scriveremo: M30 M30 = indica la “fine programma”.
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Il settaggio € fondamentale prima di ogni operaziomin quanto la macchina utensile potrebbe
avere configurazioni, caricate con precedenti codicnon conformi.

Le indicazioni sopra fornite sono di puro esempio.

E cura dell'utilizzatore configurare correttamente il software in base alle proprie esigenze!

Dalla scheda corrente & possibile richiamare, teargli appropriati pulsanti, un breve elenco
illustrativo dei codici “G” ed “M”".

) T Codici G N Codici M

N ‘
n i #

i
G
G
P
G10
G1z__|p
Gl3__|p
Gls__|W
Gls__|W
GI7__s
S
S
U
U
R
A
R
in

Gl1§
G19

G20
G2l
G28
G28.1
G30
Gal

dagine diretta

Terminata la configurazione €& possibile proceddfenserimento delle coordinate tramite il
pulsante “Avanti” o ritornare al menu precedengarite il pulsante “Ritorna”.

Cliccando “Avanti” ,apparira la schermata per lensnento delle coordinate.

Maschera “Inserimento Dati”

Inserimento DATI

g Lavero X Y Z - su Piano Salva
kh Lavoro | Py ——
o7 Vai alla Vedi

g STAMPA DISEGNO

Recupera DATI
da XYz

Oltre ai campi di inserimento coordinate (in verdella scheda troviamo i pulsanti:
- vai alla stampa (per generare il codice G);

- vedi disegno (si aprira una videata con il disegeldavoro inserito);

- richiama lavoro salvato (per recuperare un laveecgdentemente salvato);

- carica lavoro da file XYZ (per caricare un lavomfde TXT XY2);

- salva lavoro (per salvare il lavoro nell’archivio);

- recupera dati da XYZA (per recuperare un lavoroastato nella sezione XYZA);
- indietro (per ritornare alla schermata precedente);

- ritorna al menu (per ritornare al menu).
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Inserimento coordinate.

Nella schermata troviamo le seguenti colonne:

- lineanr.

- X

- Y

- correzione Z

Nelle colonne “X” e “Y”, andranno inserite le coamdte dei vari punti da incidere. Tutti i punti
recanti la stessa numerazione “Linea Nr” verranmmsi con una linea che, partendo dal primo
punto, congiunge tutti i punti con lo stesso “LinB&’, fino all’ultimo punto con la stessa
numerazione. |l cambio del valore “Linea Nr” det@renun’interruzione dell’incisione fino al punto
successivo.

Nel caso in cui ogni linea di coordinate avessélumea Nr” differente, I'utensile incidera un punto
singolo per ogni coordinata impostata e si sposi#naunto successivo, conservando un’altezza
libera dal piano di lavoro come impostato nei pagtinniziali.

ATTENZIONE!

Prestare attenzione nell'inserimento del valorerf€zone Z”.

Per un lavoro di incisione piana, senza variaziakimetriche dell'incisione stessa, il valore
“Correzione Z” deve essere impostato a “0” (zero).

La colonna “Correzione Z” NON determina direttangelat profondita dell’incisione (gia impostata
precedentemente), ma serve esclusivamente peficegtti qualora ci fosse l'esigenza, la
profondita dell'incisione in determinate parti otutto il lavoro .

Per fare un esempio, potremmo disegnare una stgtlastando una “Correzione Z” = a -1 nella
parte centrale.

Il software calcolera linterpolazione lineare fik punto precedente ovvero, la punta con
“Correzione Z” = a 0 e la parte interna con “Caro@e Z” = a -1, troveremo quindi che la parte
centrale della stella avra una profondita di irnigi superiore rispetto alle punte pari al valoiléade
“Correzione Z” impostata.

Terminato l'inserimento dei dati delle coordinatgas possibile visualizzare il disegno, salvare il
lavoro e registrare file in Codice G (Vai allaratza).
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Inserimento dati: particolari di esempio.

Foto 01

Inserimento DATI
Lavora X ¥ Z - su Piano Salva ‘

Lavoro Lavoro nr. 1
“
¥ai alla Vedi Richiama Reeupera DATI
STAMPA DISEGND Lavoro saluato daxvza

Carica lavoro 0
- Indietra Ritornaz Meni
Coordinate da file XYZ ‘ J
E3 ¥ 7

Coordinate piane mm
Linea

Percorso Utensile

i

\ e

Foto 02

Inserimento DATI
9 Lavoro X Y Z - su Piano. Salva
“ aiato | e ——

4
.. 7 v alla Ve i Recupera DATI
* DISEGNO Lavoro salvata da XYZA
Carloa tavoro -
ndiatro P——
e — il |
Coordinate piane mm
e

STAMPA
Linea % v Conezione 2
6,000

Percorso Utensile

\
\\gn S
\/
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Foto 03

Inserimento DATI

9 Lavora X Y Z - su Piano Salva
B, Lavoro Lavoronr. i
% vai aita veai Recupera DATI
sTamPa oisEaNO au . daxvza
an ;
N

Percorso Utensile

N\
R Y A

Vedi disegno: particolari di esempio.
Foto 01

Indietro

Percorso Utensile

/ \ =——Penarsa Utensie
o _ﬁh&\ oghe /y"’m — ke

\
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4 Assi XYZA

Il pulsante porta il programma nella sezione dotav“‘su cilindro”, ovvero, permette di incidere
una superficie sfruttando i 4 assi della macchitensile: Piano X “Trasversale”, Piano Y
“Longitudinale”, Piano Z “Altezza/profondita” e as# “Rotazione del 4° Asse - Mandrino”.

.t Preparazione

Lavoro XY Z A - su Cilindro

o (NO SCALA]
intaglio (NO SCALA)

UM | Dat: Esito UM, Dat |esito
mm [I 12 500]l- NO fattore Scalal umerc e nr 4|Nr. Passate Ok
mm 1,000~ NO Fattore Scalal io- calcolax mm

g

[
I
[

mm | 1,000
F | 200,000
F | 600,000

[

Gradi 360,000]

11 XY2A - su Cilindro

[
|
)
I
cep | mm
I
|
[
I

[cNC-Sistema Gradi Asse "A”

Richiama
1% 1,000 Che Ritorna a Menu
> Codici di base Lavoro salvato
1% 1,000|
1x 1,000
1 1,000
mm 0,000) Procedi con
il A INSERIMENTO DATI HOME
mm 0,000 - 1
Gradi 0,000

Oltre ai campi di impostazione (campi di inserinteint verde), nella scheda troviamo i pulsanti:
- CNC Codici di base;

- procedi con inserimento dati (inserimento coordiat

- richiama lavoro salvato;

- ritorno al menu (ritorna al menu precedente);

- Home (ritorna al menu principale per salvare e @éia il programma).

Prima cosa impostiamo i primi parametri:
1. raggio esterno del pezzo da lavorare;

a. se impostiamo la profondita di incisione ad unaumassuperiore al raggio esterno del
pezzo da lavorare, il programma ci avvertira disfaee attenzione con la scritta
“Controlla la profondita di incisione”; cio per ¢are di incidere oltre il centro del pezzo.
ATTENZIONE: il programma procede ugualmente alligione!

2. la profondita di intaglio (quanto deve essere pndéol’incisione rispetto al raggio esterno del
pezzo da lavorare);

3. il numero di intagli da eseguire sulla superficiealare, ovvero, quante volte verra ripetuto il
disegno sulla superficie circolare.

a. Nota: il software calcola automaticamente la ratagidell’'asse “A” per ogni disegno da
incidere in funzione al numero di incisioni da éffi@re sul pezzo.

b. Nota: non ci sono limiti al numero di incisioni, npaestate attenzione all’eventuale
sovrapposizione dei disegni incisi;

4. la profondita di intaglio per ogni passata (step);
5. laluce libera fra utensile e la quota della superfda incidere;

a. laluce libera e riferita allo spazio fra la pudtl'utensile e la superficie da incidere, che
viene generata durante la traslazione dell'uterfsdeuna parte e l'altra del pezzo da
lavorare (ad esempio quando si interrompe l'incisidi una riga e l'utensile passa alla
riga da incidere successiva);

la velocita feed dell’asse “Z” (velocita di perfarane sull’asse “Z7);

la velocita feed di intaglio (velocita di traslagedegli assi “X” e “Y”);

il valore dei gradi di rotazione completa (angoimydell'asse “A” impostato sulla macchina
utensile;

a. note: il sistema puo essere a 360° oppure a 4@dificate la vostra macchina;

9. ifattori di scala degli assi “X%A”, “X”, “Y" e “Z";
a. il fattore di scala e pari ad “1” quando non viléuaa riduzione o ingrandimento;

by

b. l'asse “X—A” é I'asse “X” (piano) del disegno convertito rialise “A” (di rotazione);

© N o
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10.i valori di traslazione delle origini rispetto @tnto Zero”;
a. lasciare i valori a “Zero” per non avere traslazion

A questo punto il software calcola principalmentenumero di “passate” (Step) necessari
all'incisione e ne adegua il valore al fine di raggyere accuratamente la “profondita di intaglio”.
Nel caso fossero necessari oltre 25 step, il progra dara “Errore”:
soluzione 1): aumentare leggermente la profonditataglio per ogni passata (step);
soluzione 2): ridurre la profondita di intaglio ats.

Pulsante “CNC Codici di base”
Passiamo poi alla configurazione della nostra C&liCchiamo sul pulsante “CNC Codici di Base”.

% . Parametri di base

."'»(.—} )
e Lavoro XY Z A - su Cilindro

CODICI INIZIO PROGRAMMA I
RiGA_|codice | visualizza codici &

1 |[50G49 G4D G17 GBU G50 GAD
2

M3 520000

Visualizza Codici M

o [ on |||

5
10

CODICI FINE PROGRAMMA
RIGA |Codice

oo [ [in | £ w5 |10

5 Ritorna

M50

Troviamo:

3. impostazioni iniziali:
e composta da 10 righe dove immetteremo i nostmacali di configurazione iniziale della
macchina (campi di inserimento in verde).

Esempio:

nella prima riga scriverem@0 G49 G40 G17 G80 G50 G90.

Dove:

GO = posizionamento rapido;

G49 = cancelliamo gli offset della lunghezza strotog

G40 = cancelliamo la compensazione del Raggio thaite;

G17 = selezioniamo il piano di lavoro negli assi*X

G80 = cancellazione del movimento (inclusi i cprlogrammati);
G50 = resettiamo tutti i fattori di scala a “1”;

G90 = impostiamo la modalita di distanza assoluta.

Nella seconda riga possiamo scrivere: G20 (Unithddpoppure G21 (Unita millimetri).
Prestare attenzione che alcuni software, anche con G21, stravolgono i valori dei millimetri.
Nel mio caso non indico niente.

Altro comando fondamentale: M3 seguito dal comafd¥elocita mandrino”.
Esempio riga:
M3 S20000
M3 indica accensione e rotazione mandrino in sensoo;
S20000 indica la velocita del mandrino a 20000 gir

4. Impostazioni finali:

e composta da 10 righe dove immetteremo i nostmatali di configurazione finale della
macchina (campi di inserimento in verde).
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Esempio:
nella penultima riga scriveremit5
nell'ultima riga scriveremavi30

Dove:
M5 = spegne il mandrino;
M30 =indica la “Fine programma”

Il settaggio € fondamentale prima di ogni operaziomin quanto la macchina utensile potrebbe
avere configurazioni, caricate con precedenti codicnon conformi.
Le indicazioni sopra fornite sono di puro esempio.

E cura dell'utilizzatore configurare correttamente il software in base alle proprie esigenze!

by

Dalla scheda corrente e possibile richiamare, texrgli appropriati pulsanti, un breve elenco
illustrativo dei codici “G” ed “M”".

-5 Codici G % Codici M

Z 4
= =
‘& A 7 n % N o

Terminata la configurazione €& possibile proceddfenserimento delle coordinate tramite il
pulsante “Avanti” o ritornare al menu precedengerite il pulsante “Ritorna”.

Cliccando “Avanti”, apparira la schermata per lénsnento delle coordinate.

Maschera “Inserimento Dati”

Inserimento DATI
- a{f Lavoro X ¥ Z A-su Gilindro l::::-; ‘
N o s | . | o
po—r— "';:555",';':2“ | ar | Indiet ‘ Ritorna a Menii ‘
e T T o
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Oltre ai campi di inserimento coordinate (in verdella scheda troviamo i pulsanti:

- vai alla stampa (per generare il codice G);

- vedi disegno (si aprira una videata con il disegeldavoro inserito);

- vedi sviluppo disegno (si aprira una videata codiskegno del lavoro inserito piu il disegno
successivo e l'ultimo in coda, con le relative cboate);

- richiama lavoro salvato (per recuperare un lavoez@dentemente salvato);

- carica lavoro da file XYZ (per caricare un lavomfde TXT XYZ);

- salva lavoro (per salvare il lavoro nell’archivio);

- recupera dati da XYZ (per recuperare un lavoro stgito nella sezione XYZ);

- indietro (per ritornare alla schermata precedente);

- ritorna a menu (per ritornare al Menu).

Inserimento coordinate:

nella schermata troviamo le seguenti colonne:
- lineanr.

- XA

- Y

- correzione Z

- correzione X

- correzione Y

NOTE: il valore delle coordinate “%A” verra convertito nella rotazione dellasse “A”
rapportando il valore medesimo sull’arco della @merenza del cilindro da incidere (é
come avvolgere un cilindro con un foglio conteneiltedisegno da incidere). Per
circonferenza si fa riferimento al “Raggio esterde? cilindro.

Nelle colonne “X>A” e “Y” andranno inserite le coordinate dei vauryi da incidere. Tutti i punti
recanti la stessa numerazione “Linea Nr” verranmosi con una linea che, partendo dal primo
punto, congiunge tutti i punti con lo stesso “LinB&’ fino all’ultimo punto con la stessa
numerazione. Il cambio del valore “Linea Nr” det@renun’interruzione dell'incisione fino al punto
successivo.

Nel caso in cui ogni linea di coordinate avessélimea Nr” differente, I'utensile incidera un punto
singolo per ogni coordinata impostata e si sposérpunto successivo conservando un’altezza
libera dal piano di lavoro come impostato nei pagtniniziali.

ATTENZIONE!

Prestare attenzione nell'inserimento del valorerf€done Z”.

Per eseguire un lavoro di incisione senza variazibpenetrazione, il valore “Correzione Z” deve
essere impostato a “0” (zero).

La colonna “Correzione Z” NON determina direttangela profondita dell’incisione (gia impostata
precedentemente), ma serve esclusivamente peficegtti qual'ora ci fosse l'esigenza, la
profondita dell'incisione in determinate parti otirito il lavoro .

Per fare un esempio, potremmo disegnare una steflastando una “Correzione Z” = a -1 nella
parte centrale.

Il software calcolera linterpolazione lineare fik punto precedente ovvero, la punta con
“Correzione Z" = a 0 e la parte interna con “Caro@e Z” = a -1 e troveremo quindi che la parte
centrale della stella avra una profondita di irmigi superiore rispetto alle punte pari al valoléade
“Correzione Z” impostata.

La “Correzione X” provoca la traslazione dell'agéeer il valore indicato (non asse Al).
La “Correzione Y” provoca la traslazione dell'agéeer il valore indicato.
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NOTE: i Valori di “Correzione” assumono il loro pie valore nel punto “Corretto”, mentre
rimangono invariati, se non “corretti”, il puntogmedente e successivo. La linea incisa
sara interpolata nelle giuste coordinate.

Le “Correzione X” e “Correzione Y” risultano utiuando si vuol modificare il percorso utensile
per effetto di utilizzo di frese speciali o peréalizzazione di incisioni particolari.

Terminato I'inserimento dei dati delle coordinasara possibile visualizzare il disegno, salvare il
lavoro e registrare il file in codice G (Vai altampa).

Inserimento dati: particolari di esempio.

Foto 01

Inserimento DATI

Lavoro X Y Z A - su Cilindro Salva
Lavaro Lavoro nr. 1
Vaialla vedi Reoupera DATI
sTAMPA DISEGND a3 xvz
Vedi Suituppo ; .
Coordi DISEGHO ‘ Indiet ‘ Ritorna a Meni |
i 1

Lavor
5 indietro
XA v Corretione | CorretioneX | _Corretione v
000g 000 00
zam) 2,00) 000 Percorso Utensile
15000 0.000) 0 600
Zp0g 2000 00)

200

i
=
Inserimento DATI
- -Of Lavoro X YZ A-su Cilindro Salua
L ; Lavoro Lawora nr. 1
& &
o Vaialla vedi Recupera DATI
3 sTAMPA DISEGND s xvz
Vedi Suiluppo ) .
Coordinate pianem
v Correzion 2 | ComenioneX | Comenane¥
i o0 -
X T ,000) Percorso Utensile
[ 1 o0
T ET 00
£ o0
2 o0
o0g
J—
i
3
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Foto 03

Inserimento DATI

Lavoro X Y Z A-su Cilindro
S

vedi
DISEGND

vaiatta
g sTAMPA

Vedi Suiluppo.
DISEGNO

Sal
Lawe Lavaranr. =
Recupera DATI
daxvz
Indietro ‘ Ritorna a Menis ‘

Percorso Utensile

[

o _”cc\&\ i

\

Vedi disegno: particolari di esempio.

Foto 01
Indietro

5,00 X 15,00 20,00

smParcorso Utansile
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Salva Lavoro.
Cliccando sul pulsante “Salva Lavoro” verranno aajwnell’archivio interno al software, i seguenti
dati:

- dati di preparazione;

- codici di base (codici di inizio e fine programma);

- tutte le coordinate relative al lavoro.
Ogni lavoro richiamato e modificato, all’atto dellavo salvataggio, assumera un nuovo “codice
lavoro”.
E possibile salvare fino a 1.000 lavori su supegiane (“XYZ"), pit 1.000 lavori su superfici
circolari (“XYZA”). Gli archivi dei lavori posson@ssere esportati su un file archivi esterno.

Richiama lavoro salvato.
Cliccando sul pulsante “Richiama lavoro salvat@rranno recuperati, dall’archivio interno al
software, i seguenti dati:

- dati di preparazione;

- codici di base (codici di inizio e fine programma);

- tutte le coordinate relative al lavoro.

Le procedure sono identiche sia per il formato X¥i4, per il formato XYZA:

| TN Richiama Lavoro

Richiama Lavoro
Lavoro XY Z A - su Cilindro

Lavoro X Y Z - su Piano

| bigita Codice e premi “Invio™ |

| comee | 1 I | Digita codice ¢ premi "nvio” |
| nr | 2 spazioLibero | 28 [ codie | 1
t | [ 1 [spazio Libero 999
Percorso Utensile e
Hichiams Percorso Utensile i
Lavoro ichizn
Lavoro
Vaia
<. INSERIMENTO DATI i
] \ + I \ INSERIMENTO DATI
Indietro
" — 000 | i — ammFarcorso Utensile i
20,000 -15,000 -10, 000 000 15000 20,000 . 500 . ~ emmParcorso Utensils Indietro
2000 500 o0 a0 T 1500 2000
‘ I Ritorna a Menut :
. Ritorna a Ment

Procedura:
» digitare il codice del lavoro precedentemente galegpremere invio;
e cliccare su “Richiama Lavoro”;
» il lavoro verra trasferito direttamente al relatSoftware.

E possibile modificare il lavoro richiamato, eseguiin nuovo salvataggio o rigenerare il file in
Codice G.
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Carica file XYZ.
| file attualmente recuperabili devono essere imito testo ed avere la seguente “Tabulazione”:
- formato: “nr.,X,Y,Z":
0 Nr =numero di linea o punto;
o X =coordinate “X”
o Y =coordinate “Y”
0 Z =coordinate “Z"
Il separatore deve essere una “,” (virgola).

- formato: “X,Y,Z":
o X =coordinate “X”
o Y =coordinate “Y”
0 Z =coordinate “Z”
Il separatore deve essere una “,” (virgola).
Nel caso di file con formato “X,Y,Z”, quindi senZia“Linea nr.”, 'utente dovra inserire
manualmente il valore “Linea nr” in quanto, in asse di numero, le coordinate della linea
non verranno prese in considerazione.

ATTENZIONE!

Prestare molta attenzione al valore delle coordinat “Z”, trasferite a “Correzione Z” (si
consiglia di scorrere tutte le coordinate e verifiarne il contenuto, portandolo eventualmente a
zero). Molti disegnatori in CAD eseguono i disegnbperando “a vista”, ovvero tracciando i
disegni sugli “asse X’ e “asse Y” (come operassesu un piano a 2D) senza badare troppo
all’”asse Z” (asse per il 3D): ebbene, per esperiga, potremmo trovare valori di “asse Z”
completamente sballati (esempio quota 10.000 oppu¢&0.000). Tali valori “Z”, convertiti dal
software in G-Code, determinerebbero una serie distruzioni alla macchina utensile con
conseguenze a dir poco disastrose!

Si ribadisce che La colonna “Correzione Z” NON dei@a direttamente la profondita
dell'incisione (gia impostata precedentemente) eraesesclusivamente per rettificare, qual’ora ce
ne fosse I'esigenza, la profondita dell’incisionedeterminate parti o in tutto il lavoro .

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

Nome del file da ire completo di i |

Ok, File caricato con successo

Trasferisci il dati al programma ‘ Indietro ‘

Ritorna a Menu

NR Linea nr X-» A ¥ Variazione 2 | Traslazione X | Traslazione L3

Il file da convertire deve essere collocato neldatalla “File XYZ”, generata dal software al
momento dell'installazione.

Inserire il “nome file”, compresa la sua estensi@@ge .TXT, .XYZ) e premere invio;
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Conversione file da formato Testo
Lavoro X Y Z A - su Cilindro

Nome del file da ire completo di i Turbi 02.XYZ ‘
Ok, File caricato con successo

Carica File X¥Z | Trasferisci il dati al programma

Formato: "nr.X.Y.2"

Carica File XYZ Ritorna a Meni
Formato: "X.Y,Z"
[ NR [ tinea nr | x>A | v | Variazionez | Traslazione X | Traslazione Y|

| 0 | | | | | | ]
[ 1 I I [ [ [ | ]

Indietro ‘

Cliccare sul pulsante adeguato (Carica File XY Rgradere I'esecuzione;

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

- %:
s

[nome del file da ire completo di i [Turbi 02.XYZ |
Ok, File caricato con successo

Carica File XVZ
Formato: "niXY.2"

Carica File XYZ Ritorna a Menil
Formata: "X.Y,Z"

Linea nr X->A Y Variazione Z Traslazione X | Traslazione Y

Trasferisci il dati al programma.

Indietro

z
E

|
]
|
Microsoft Excel

L'operazione potrebbe impiegare diversi minuti

) ) P P 1 PO

=

3

8

Fase di recupero

2 8 0 0
2 8 0 0
2 8 0 0
2 -8 0 0
2 9 0 0
2 9 -1 0
2 9 -1 0
24 9 -1 0
24 -10 -1 0
24 -10 -1 0
24 -10 -1 0
24 -11 -2 0
24 -11 -2 0
24 -11 -2 0
24 -11 -2 0
2 -11

Fase di recupero terminata
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Conversione file da formato Testo

Lavoro XY Z A - su Cilindro

Nome del file da pl Turbi 02.XYZ |
Ok, File caricato con successo
‘Carica File XYZ .o " "
e ‘ Trasferisci il dati al programma ‘ Indietro ‘
Cmnca ke XY7 Ritorna a Meni
rmato
NR. Linea nr X->A ¥ Variazione Z Traslazione X Traslazione Y

31 2 g 5 0
32 2 BT = 0
33 2 ET) 7 0
38 2 ET) 7 o
35 2 ET) ® o
36 2 12 ] 0
37 ) 12 ] 0
38 ) 12 ) 0
39 24 -12 g 0
40 24 -3 9 0
41 24 -1 10 0
42 24 -3 10 o
43 24 10 =1 0
44 24 10 =1F 0
45 24 -5 =1F o
46 24 -5 -12 0
4 2 & ET) o
48 24 B8 -12 0
29 2 = 3 0
50 ) =2 3 0
51 ) - 5 0
52 24 £ -4 0
53 24 5 -14 0
54 24 4 -14 0
55 24 -4 -15 o
56 2 = EG 0
57 24 -3 -15 0
58 2 2 B 0
53 2 = B 0
60 24 2 -16 0
61 2 0 7 0

Cliccare “Trasferisci i dati al programma”, per ionfarli nella maschera di lavoro.

Il software ritornera automaticamente a “Inserimddati”.

Trasferimento eseguito

¥ai alla
STAMPA

Inserimento DATI
Lavoro X Y Z A-su Cilindro

DISEGNO

Vedi ‘

Richiama
Lavoro salvato

Lavaro

Lavoranr. 2

Recupera DATI
da %Yz

Salva ‘

Coordinate

DISEGNO

Vedi Suiluppo ‘

Carica lavoro
da file XYZ

‘ Indietro ‘ Ritorna a Menii

Coordinate piane mm
[ Lineanr

Correzion

CorrezioneX_| Carreziane ¥

Percorso Utensile

e reares Unensie
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Immagine “Vedi disegno”

Indietro

Immagine “Vedi Sviluppo disegno”
Indietro
-25,00 -20,00 -15,00 -10,00 -5,00 0,00 5,00 10,00 15,00 20,00 25,00
] / J
/ I/ /7 / 7 /
V4 [ / { / | ——Percorso
] | I | [ & ( Utensile
I \ r ‘ ' \ Corrente
\ \ \ \ \ \
\ N\ \ \, A\ \
N . N s
N \ \ \ \ Successivo
I ——Percorso
N oy S~ .y Utensile
" Precedents
s
e —~— ~—
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Service.
Nella scheda service, accessibile dal menu divefldi, troviamo i seguenti pulsanti:

CNC - mdl

Engraver Rel. 01a

e

-5\«1'/" A

ATTENZIONE!! - Operare con cautela

Cancella | Cancella | salvaarchivi| Visualizza
Codici

Software

Archivio Indietro

XYZA

Archivio
XYZ

Restore
Archivi

- cancella archivio XYZ;

- cancella archivio XYZA;

- salva archivi;

- restore archivi,

- visualizza codici software;
- indietro.

Cancella archivio XYZ:
cancella in modo irrecuperabile, tutti i dati Gaithivio lavori XYZ

Cancella archivio XYZA:
cancella in modo irrecuperabile, tutti i dati daithivio lavori XYZA

Salva archivi:
esporta i dati dei lavori salvati dagli archivi “XY e “XYZA” nel file esterno denominato
“CNC mdl - Engraver Ver. 0la - Archivio”, posto leetartella “Archivi”.
ATTENZIONE! Tutti i dati presenti nell’archivio estno verranno sovrascritti.

Restore archivi:
recupera i dati dei lavori, precedentemente espod file “CNC mdl - Engraver Ver. Ola
- Archivio”, posto nella cartella “Archivi” e li quia negli archivi del software in uso.
ATTENZIONE! Tutti i dati presenti nell’archivio estno verranno sovrascritti.

Visualizza codici software:
visualizza il codice di installazione ed il codice sblocco del software e verifica la
registrazione.

Indietro:
ritorna al menu di 2° livello.

NOTE: prima di eseguire il salvataggio nell’archivb esterno, si prega di generare una copia
dell'archivio stesso: la procedura sovrascrive tuiti dati presenti.
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USCITA DAL PROGRAMMA

Quando si terminano le operazioni, al fine di n@ndere dati, & necessario seguire la procedura
tramite il menu principale.

CNC - mdl

Engraver Rel. 01a

esto documento conti

==
contiene macro, controlii ActiveX, informazioni del pacchetto di espansione XML o componenti Web. Potrebbera essere presenti informazioni personali
rimosse tramite Controllo documento.
o [ annula
Versione Registrata
Clicca sul pulsante per proseguire ‘
Salva e Chiudi programma ‘

All'apparire della videata di avviso di sicurezzadcro”, si ricorda che e necessario confermare il
salvataggio.
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Allegato A
Genera codice di attivazione

Passo 1

CNC - mdl|

Engraver Rel. Ola

\%\**‘. i

Benvenuto
Clicca sul pulsante per proseguire.

Passo 2

CNC - mdl

Engraver Rel. Ola

Leggere attentamente prima dell'utilizzo

Passo 3

STAMPA Pagina ‘

Accetto le Condizioni ‘
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Passo 4

CNC - mdl

Engraver Rel. 0la

Codice installazione

STAMPA Pagina ‘

Salva e Chiudi programma ‘
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Allegato B

Registrazione Software
Passo 1

CNC - mdl

Engraver Rel. 01a

Registra

Copia non registrata - NON FUNZIONANTE

Clicca sul pulsante per proseguire

Salva e Chiudi programma

Passo 2

CNC - mdl

Engraver Rel. Ola

Benvenuto
Clicea sul pulsante per proseguire.

Passo 3

CNC - mdl

Engraver Rel. 01a

Leggere attentamente prima dell'utilizzo

Passo 4

STAMPA Pagina ‘

Accetto le Condizioni ‘
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Passo 5

CNC - mdl

Engraver Rel. Ola

Codice installazione = )

Codice di shlocco

Digita il codice e clicca sul pulsante ‘

Passo 6

CNC - mdl

Engraver Rel. 01a

Codice installazione ]
Codice di shlocco 550536412346576‘

Digita il codice e clicca sul pulsante ‘

Passo 7

CNC - mdl|

Engraver Rel. 0la

Codice installazione

Codice di sblocco 560.636.412.346.576

Digita il codice e clicca sul pulsante
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Passo 8

CNC - mdl|

Engraver Rel. Ola

Codicedisblocco | 560.636.412.346.576 |

Versione Registrata

Clicca sul pulsante per proseguire l

Ridigita il Codice di Sblocco ‘

Passo 9

CNC - mdl

Engraver Rel. 01a

[ Codiceinstallazione |  —— |
| Codicedisblocco | 560.636.412.346.576 |

Leggere attentamente prima dell'utilizzo

Passo 10

STAMPA Pagina ‘

Accetto le Condizioni ‘

Passo 11

CNC - mdl

Engraver Rel. 0la

Versione Registrata

Clicca sul pulsante per proseguire ‘

Salva e Chiudi programma ‘
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