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ESEMPI DI LAVORO |

Engraver, nonostante sia stato realizzato per @segaisioni, puo fare anche ben altro.

Il presente software non esegue automaticameneefmrazione preliminare e la rettifica finale, si
puo tuttavia, come da esempi sotto riportati, irtipgdr alcuni comandi atti allo scopo.

Nelle pagine che seguono sono indicati, a purdotissemplificativo, alcuni esempi per fornire

delle idee. Le immagini sono state ricavate duratest del software.

Per I'esecuzione dei test, si € usato prevalentwriefegno, oltre ai tagli a “vuoto” alla massima

velocita; questo per velocizzare i tempi e, di eguenza, verificare la velocita di esecuzione
istruzioni e la rispondenza con la macchina utensil

Ovviamente, il taglio nell’acciaio o nelle leghsuitera molto piu “pulito” rispetto al legno.

Buona visione.
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TAGLIO DRITTO SU CILINDRO

Aperto il software, clicchiamo sul pulsante XYZA

I Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver Ola

CNC - mdl|

Engraver Rel. O1a

3 ASSI
XYZ

4 ASSI
XYZA

Ritorna

Service

Home

Impostiamo i parametri di taglio:

Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver 0la
g

.+ Preparazione |
*f' ing Come possiamo notare
Lavoro XY Z A - su Cilindro effettueremo un taglio

i | UM. I Dato Esito M. p f d 4 [ ' " f l
|Raggio Esterno (NO SCALA] | mm I 12,500]|- NO fattore Scalal Numero passate (Steep) nr ro O n 0 1
|Profondita di Intaglio (NO SCALA) | mm | 2,000]- NO Fattore Scala! Pr lio-_calcolato mm

" ; m asportando 0,5 mm per
[Mumero intagli xvzA - su cilindre | 0 [ 10] Raj mm
Di mm
[Profondita di Taglie (per Steep) | mm [ 0,500] Cil mm Step y ed effettuerel I IO Su I
Di mm X
| mm I 1,000] Ci mm Y 1 | 1 d 10 t I'
| F | 200,000} I mm 7,853083| CI I n rO ag I .
| F | 600,000} inte Gradi 35
| Gradi | 360,000}
CNC Richiama Ritorna a Menii
1% 1,000] Codici di base Lavoro salvato
1 1,000)
1 1,000)
1 1,000)
mm 0,000] Procedi con
mm 0,000) INSERIMENTO DATI HOME
mm 0,000)
Gradi 0,000)

Passiamo ora a verificare i codici “CNC Codici didg”:

Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver Ola
g

Possiamo osservare che nella parte finale del
% - Parametri di base programma abbiamo inserito manualmente alcuni codic

%, 7 y XY Z A- su Gilind G o0 “G-Code”; questi codici verranno eseguiti difse
avoro su Clindro del programma.

CODIC N0 FROGRAMNA | codici inseriti ci servono per una pulizia e ifeta

RIGA _|Codice Visualizza Codici G

G0 G49 GAD_G17 GB0 G50 GoD - 1 f|na|e del nOStI’O |aV0r0

M3 520000

P

Visualizza Codici M

@ [0~ [ |un] o fen |

CODICI FINE PROGRAMMA
RIGA | Codice

GO Y2 AD

G0z12

GO1 A2880D Y-20 F10000

Avanti

G0z15
GO X0 YD

100 [t [in | 0 [ |

Ritorna

W5 |
30 |
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Nel dettaglio abbiamo scritto:

GO Y2 AO

GO0 712

GO (posizionamento rapido)
Y2 (vai alla coordinata Y2)
AO (porta I'Asse A a Zero Gradi)

GO (posizionamento rapido)
Z12 (Porta l'asse Z a quota 12)
o0 Note: abbiamo impostato quota “Z” pari a 12 quithadiostro diametro rettificato
sara di 24 mm.

GO01 A28800 Y-20 F10000

GO0 Z15

GO X0 YO

GO1 (Interpolazione lineare)
A28800 (Ruota I'Asse A di 28800 gradi, ovvero, abhsse a per 80 giri)
Y-20 (vai alla coordinata Y-20)
F10000 (mantieni un Feed pari a 10000)
0 Note: abbiamo calcolato una passata di ogni 0,25p@ngiro, quindi pulendo 20
mm dobbiamo eseguire 80 giri (20mm * 4giri/mm * 3§@di = 28800 gradi)

GO (posizionamento rapido)
Z15 (Porta I'asse Z a quota 15)

GO (posizionamento rapido)
X0 (vai alla coordinata XO0)
YO (vai alla coordinata YO0)

Passiamo poi all'inserimento dei dati:

Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver 01a
gr

Inserimento DATI
LavoroXYZA-suClindo  Saha |

Percorso Utensile

Come possiamo notare abbiamo scritto solo due:righe

Punto di partenza;
Punto di arrivo.
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Verifichiamo lo sviluppo del lavoro: verranno indici tagli e le relative misure.

Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver 0la

Indietro

-10,00 8,00 6,00 -1,00 2,00 0,00

2,00 4,00 6,00 8,00 10,00

——Percorso
Utensile
Successive

Passiamo al salvataggio del nostro File G-Code:

B Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver 01a

I Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver 01a

Salva File - Codice G

Lavoro X Y Z A - su Cilindro i Df Salva File - Codice G

Lavoro XY Z A - su Cilindro

Dati File
Nome File JTest Dati File
Nifers [Tappa o1 orie Nome Fil =
Nr. Righe [75315 Numero |Tappo 01 Drino
Nr. Righs [75315
Registra File ‘ :
Indietro Registra File
coDICE & i
SEE Indietro
Vedi
Ritorna a Menis Vedi _ -
DISEGNO ‘ eeo Ritorna a Menti

icrosoft Excel - mdl - Engraver Ver 01a
Mi ft Excel - CNC mdl - Eng; Ver 01

Salva File - Codice G

Lavoro XY Z A - su Cilindro

Dati File
Nome File [rest
Numero [Tappo 01 Drino
Nr. Righe |75315
Registra File ‘ = ‘
Indietro
CODICE G
Messaggio Macro Creafile =5
Vedi @R Creete file C\Users\capitane\Documents\ CNC\CNC mal - Engraver
AErann Ritorna a Meni QW verota\LavoriiTest - GCode XVZA - Tappo 01 Dritto et

Abbiamo terminato.

Ora carichiamo il nostro file nella nostra CNC, mspamo le coordinate macchina ed iniziamo il
nostro lavoro.
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Ecco il risultato:

Revisione 20/03/2014 CNC mdl

www.cncmdl.altervista.org



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



Inizio lavoro di pulizia e rettifica:
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Il lavoro finito come da istruzioni:
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Un esempio per “Tappo di bottiglia”

-

www.cncmdl.altervista.org

Revisione 20/03/2014

CNC mdl



TAGLIO A VITE SU CILINDRO.

Aperto il software, clicchiamo sul pulsante XYZA

8 Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver Ola

CNC - mdl|

Engraver Rel. 01a

3 ASSI
XYZ

4 ASSI
XYZA

Ritorna

Service

Home

Impostiamo i parametri di taglio:

Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver 01a

Come possiamo notare

=t Preparazione effettueremo un taglio

Lavoro XY Z A - su Cilindro profondo 4 mm,
asportando 0,5 mm per

u.M. Dato Esito UM
|Raggio Esterno (NO SCALA) I mm [ 12,500]l- NO fattore Scala! r Step| ed eﬁettueremo
[Profondita di Intaglio (NO SCALA) | mm | 4,000]- NO Fattore Scalat o calcolato mm | . | . d .
o 10 tagl
[Mumero intagli X¥zA - su cilindra_| | 10] mm Su CI In ro a I
mm
[Profondita di Taglio (per Steep) | mm [ 0,500] mm
mm
uce libel ione utensile | mm | 1,000] mm
elol ndita z | F | 200,000] mm
|velocita Intaglio | F | 500,000 Gradi
[ENC- Sistema Gradi Asse "A” | Grad | 5360,000]
CNC [ Ritorna a Menil
1X 1,000 Codici di base Lavoro salvato
1X 1,000}
1X 1,000}
1X 1,000}
mm 0,000) Procedi con
mm 0,000 INSERIMENTO DATI HOME
mm 0,000 1 - 1
Gradi 0,000

Passiamo ora a verificare i codici “CNC Codici ¢idg":

Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver 01a

Possiamo osservare che nella parte finale del anogia
& - Parametri di base abbiamo inserito manualmente alcuni codici G 0 “G-

- a Code”; questi codici verranno eseguiti alla finel de
: Lavoro XY Z A - su Cilindro programma.

CoDE D PROGHAA | codici inseriti ci servono per una pulizia e ifeta
RIGA _|Codice Visualizza Codici G .

M e finale del nostro lavoro.

2 visualizza Codici M

CODICI FINE PROGRAMMA

RIGA | Codice
1 [Gov2a0
2 |coz12 .
3 [G01A28800 Y-20 F10000 Avanti
2
5 |e0z1s
6 |coxovo
7
£ | a
9 |ms I Ritorna
10 |m30 |
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Nel dettaglio abbiamo scritto:

GO Y2 A0
- GO (posizionamento rapido)
- Y2 (vai alla coordinata Y?2)
- AO (porta 'Asse A a Zero Gradi)

GO0 z12
- GO (posizionamento rapido)
- Z12 (Porta I'asse Z a quota 12)
o0 Note: abbiamo impostato quota “Z” pari a 12 quithadiostro diametro rettificato
sara di 24 mm.

GO01 A28800 Y-20 F10000
- GO1 (Interpolazione lineare)
- A28800 (Ruota I'Asse A di 28800 gradi, ovvero, mbAsse a per 80 giri)
- Y-20 (vai alla coordinata Y-20)
- F10000 (mantieni un Feed pari a 10000)
o0 Note: abbiamo calcolato una passata di ogni 0,25x@mngiro; quindi pulendo 20
mm dobbiamo eseguire 80 giri (20mm * 4giri/mm * 3§@di = 28800 gradi)

GO0 z15
- GO (posizionamento rapido)
- Z15 (Porta I'asse Z a quota 15)

GO0 X0 YO
- GO (posizionamento rapido)
- X0 (vai alla coordinata X0)
- YO (vai alla coordinata Y0)

Passiamo poi all'inserimento dei dati:

I Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver 01a

Inserimento DATI

Percorso Utensile

Come possiamo notare abbiamo scritto solo due:righe
- Punto di partenza;
- Punto di arrivo.
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In questo caso abbiamo impostato 'Asse “X A” a -6: significa che I'asse “A” effettuera una
rotazione oraria per un numero di gradi pari allaura dell’arco della circonferenza esterna per 6
mm (in questo caso abbiamo come base per la cemamda esterna un raggio di 12,5 mm o
diametro di 25 mm).

L’asse Y arretrera (segno “-*) contemporaneamenié anm.

Verlflchlamo Io sviluppo del lavoro:

Indietro

-15,00 -10,00 -5,00 0,00 5,00 10,00

Verranno indicati i tagli e le relative misure

Passiamo al salvataggio del nostro File G-Code:

I Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver O1a I Microsoft Excel - CNC mdi - Engraver Ver 01a

B Salva File - Codice G P Salva File - Codice G
— & Lavoro X Y Z A - su Cilindro sl Lavoro X Y Z A - su Cilindro

[ Dati File |
[Nome File s 1 Creazione File di G Code X-Y-Z-A
Dati File [mum [Tappo 01 a vite 1 — e
Nome File [rest [NrRigh 75315 | inserisci nome file m
Numero [Tappo 01 a Vite An ula
Nr_Righe |75315
Registra File .
ek Indietro
Vedi . .
Ay Ritornaa Menis

Registra File I

e Indietro I

Vedi

DiERRO Ritorna a Menil

Lk Salva File - Codice G
3 Lavoro X Y Z A - su Cilindro

Dat File
Nome File. [[rest
Numers [Tappo 013 vite
Nr. Righe |75315
bl I Indietro ‘
Messaggio Macro Creafile

[l Creatofile C\Users\capitano\Documents\ CNC\CNC md - Engrav
! Ver O1a\Lavori\Test - GCode XYZA - Tappo 01 a Vite bt

Vedi
DISEGNO

Ritorna a Menii

Abbiamo terminato.

Ora carichiamo il nostro file nella nostra CNC, mspamo le coordinate macchine ed iniziamo il
nostro lavoro.
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Ecco il risultato:
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Inizio lavoro di pulizia e rettifica:
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Un esempio per “tappo di bottiglia”
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TAGLIO A VITE SU CILINDRO CON RACCORDO A ZERO.

Aperto il software, clicchiamo sul pulsante XYZA

I8 Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver Ola

CNC - mdl|

Engraver Rel. 0l1a

3 ASSI
XYZ

4 ASSI
XYZA

Ritorna

Service

Home

Impostiamo i parametri di taglio:

8 Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver 0la

-4, Prepa razione Come possiamo notare
> effettueremo un taglio
Lavoro X Y Z A - su Cilindro profondo 4 mm
asportando 0,5 mm per
' me | step, ed effettueremo sul
I o I m .- .
— cilindro 10 tagli.
e | mm | 1,000] mm
A | Grad | 560,000] .
CNC e Ritorna a Menti
Lx i% Codici di base Lavoro salvato
i reE e HOME

Passiamo ora a verificare i codici “CNC Codici didg”:

Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver 0la

Possiamo osservare che nella parte finale del

S Parametri di base programma abbiamo inserito manualmente alcuni codic
%7 Lavoro XY Z A - su Cilindro G 0 “G-Code”; questi codici verranno esequiti dife
del programma.
B — | codici inseriti ci servono per una pulizia e ifata
— finale del nostro lavoro.

Visualirza Codici M

I Y Y 1 P P

5

CODICI FINE PROGRAMMA
RIGA |Codice
GO Y2 AD
Goz12
GO A28800 ¥-20 F10000

Avanti

Goz1s
GO XD Y0

@ [~ [ |un] o fen |

W5 Ritorna

M30

=

L.
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Nel dettaglio abbiamo scritto:

GO Y2 A0
- GO (posizionamento rapido)
- Y2 (vai alla coordinata Y?2)
- A0 (porta I'Asse A a Zero Gradi)

- GO (posizionamento rapido)
- Z12 (Porta l'asse Z a quota 12)
0 Note: abbiamo impostato quota “Z” pari a 12 quithdiostro diametro rettificato
sara di 24 mm.

GO01 A28800 Y-20 F10000
- GO1 (Interpolazione lineare)
- A28800 (Ruota 'Asse A di 28800 gradi, ovvero, abhsse a per 80 giri)
- Y-20 (vai alla coordinata Y-20)
- F10000 (mantieni un Feed pari a 10000)
0 Note: abbiamo calcolato una passata di ogni 0,25x@mngiro; quindi pulendo 20
mm dobbiamo eseguire 80 giri (20mm * 4giri/mm * 3§@di = 28800 gradi)

GO0 z15
- GO (posizionamento rapido)
- Z15 (Porta l'asse Z a quota 15)

GO X0 YO
- GO (posizionamento rapido)
- XO (vai alla coordinata X0)
- YO (vai alla coordinata Y0)

Passiamo poi all'inserimento dei dati:

Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver 01a

Inserimento DATI

— Lavoro X Y Z A - su Cilindro Salva
‘;’: Lavo Lavoro nr. 4
SN
S t > Vai alla Vedi Richiama Recupera DATI
e STAMPA DISEGNO Lavoro salvato da Xz

- et v Corlca ) Indietro I Ritorna a Menit ‘
Coordinate DISEGNO
Coordi

Linea nr X>A Y CorrezioneZ | CorrezioneX | CorrezioneY |

1 0,000 0,000 0,000 0,000} 0,000 P
1 6,000 -15,000] 5,000 0,000 0,000 Percorso Utensile

5w fea]t|a|v] e fw]m |

\

yd
v

BRI (REREEE R

Come possiamo notare abbiamo scritto solo due:righe
- Punto di partenza;
- Punto di arrivo.
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In questo caso abbiamo impostato 'Asse “X A” a -6: significa che I'asse “A” effettuera una
rotazione oraria per un numero di gradi pari allaura dell’arco della circonferenza esterna per 6
mm (in questo caso abbiamo come base per la cemamda esterna un raggio di 12,5 mm o
diametro di 25 mm).

L’asse Y arretrera (segno “-*) contemporaneamenié anm.

Questa volta abbiamo utilizzato una “Correzionesidlla seconda riga pari a 5 mm: questo significa
che, ad ogni step, l'utensile partira alla quotgastata ma, andando verso la seconda riga e per
interpolazione, si sollevera di 5 mm. Nelle fotalkemo il risultato.

Verifichiamo ora lo sviluppo del lavoro:

8 Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver O1a

Indietro

-15,00 -10,00 -5,00 0,00 5,00 10,00
/ # ———DPercorso
/ / Utensile
/ ‘00— | Corren s
A / ———Percorso
Utensile
uccessivo
/ / ’ percorso
10, utensile
/ / precedente
/ /, -

Verranno indicati i tagli e le relative misure

Passiamo al salvataggio del nostro File G-Code:

I Microsoft Excel - CNC mdi - Engraver Ver Ola

I Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver Ola

Salva File - Codice G

ez Salva File - Codice G .
' Lavoro X Y Z A - su Cilindro

Lavoro XY Z A - su Cilindro

Dati File
. Dati File TR e Creazione File di G Code X-Y-Z-A =)
MNome File [Test ‘ .
Numero [Tappo 1 a Vite mccordo a zero
i T s e st nome e
Nr_Righe [75315
Registra File .
Bk Indietro
Registra File Indietro
CODICE 6
Vedi
DISEGNO. Ritorna a Meni ‘
Vedi

DISEGNO

Ritorna a Meni ‘

8 Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver O1a

Lk Salva File - Codice G
sl Lavoro X Y Z A - su Cilindro

DISEGNO

Dati File
Nome Fil [[Fest
Numerc| [Teppo 01 a Vite raccordo a zero
Nr. Righe |75315

Registra File I . I
Indietro
CODICE G
Messaggio Macro Creafile =)
e } N @ creeto file CUsers\capitano\Documents\CNC\CNC mdi - Engraver
Ritorna a Menu LW VerOla\Laveri\Test - GCode XYZA - Tappo 01 a Vite raccordo a zero.tt

Abbiamo terminato.
Ora carichiamo il nostro file nella nostra CNC, mspamo le coordinate macchine ed iniziamo il

nostro lavoro.
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Ecco il risultato:
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Inizio lavoro di pulizia e rettifica:

www.cncmdl.altervista.org Revisione 20/03/2014




www.cncmdl.altervista.org Revisione 20/03/2014




Un esempio per “tappo di bottiglia”
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TAGLIO AD ELICA CON ESPOSIZIONE INVERSA.

Aperto il software, clicchiamo sul pulsante XYZA

I8 Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver Ola

CNC - mdl|

Engraver Rel. 0l1a

3 ASSI
XYZ

4 ASSI
XYZA

p Ritorna
Service
Home

-t Preparazione

Lavoro XY Z A - su Cilindro

[Descrizione | uM. | Dato |esito Descrizione uM. Dato Esito
sgi mm | 12,500 NO fattore Scala! assate (Steep) nr 8[Nr. Passate Ok
mm | 4,000|- NO Farttore Scala! aglio-_calcolato mm 0,500000
mm 15,000)
| 10| mm 8,500)
D ino mm 25,000000
[Profondita di Taglio (per Steep) | mm | 0,500] Circonferenza Esterna mm 78,539516|
Diametro Interno mm 17,000000
[Luce libera traslazione utensile | mm | 3,000] Circonferenza Interna mm 53,407075
|velocits Profondita 2 | F Ir 200,000] Intera: gli mm 7,853082
[velocits Intagti [ F | 500,000 Inter: i Grag 36)
[cne- sistema Gradi Asse "A” [ Gradi | 360,000
CNC Richiama . .
Fattore di Scala XA X 1,000 Codici di base e BikragiMenu
Fattore di Scals X X 1,000
Fattore di Scala Y X 1,000
X 1,000
mm 0,000} Procedi con H OM E
mm 0,000 INSERIMENTO DATI
mm 0,000
Traslazione Origine A Gradi 0,000

Passiamo ora a verificare i codici “CNC Codici ¢idg":

@ Microsoft Excel - CNC mdi - Engraver Ver Ola

Possiamo osservare che nella parte
programma abbiamo inserito manualmente alcuni codic
G o0 “G-Code”; questi codici verranno eseguiti dite

.i(/ i

. Parametri di base
g Lavoro XY Z A - su Cilindro
del programma.
| codici inseriti ci servono per
finale del nostro lavoro.

CODICI INIZIO PROGRAMMA
RIGA |Codice
G0 G48 G40 G17 GED G50 G30

Visualizza Codici G

M3 520000

Visualizza Codici M

@ [~ |un] o o |

5

CODICI FINE PROGRAMMA

RIGA | Codice
1 GO Y2 AD
2 G0z12 .
3 GO1 A28800 ¥-20 F10000 Avanti
5
5 G02Z15
6 GO X0 YO
7
- I '
3 M5 | Ritorna
10 M30 |
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Come possiamo
notare effettueremo
un taglio profondo 4
mm, asportando 0,5
mm per step, ed
effettueremo sul
cilindro 10 tagli.

La luce libera e stata
impostata a 3 mm.
(la luce fra la punta
utensile ed il pezzo
in lavorazione)

una pulizia e ifeta

CNC mdl

finale del



Nel dettaglio abbiamo scritto:

GO Y2 A0
- GO (posizionamento rapido)
- Y2 (vai alla coordinata Y?2)
- AO (porta 'Asse A a Zero Gradi)

GO0 z12
- GO (posizionamento rapido)
- Z12 (Porta I'asse Z a quota 12)
o0 Note: abbiamo impostato quota “Z” pari a 12 quithadiostro diametro rettificato
sara di 24 mm.

GO01 A28800 Y-20 F10000
- GO1 (Interpolazione lineare)
- A28800 (Ruota I'Asse A di 28800 gradi, ovvero, mbAsse a per 80 giri)
- Y-20 (vai alla coordinata Y-20)
- F10000 (mantieni un Feed pari a 10000)
o0 Note: abbiamo calcolato una passata di ogni 0,25x@mngiro; quindi pulendo 20
mm dobbiamo eseguire 80 giri (20mm * 4giri/mm * 3§@di = 28800 gradi)

GO0 z15
- GO (posizionamento rapido)
- Z15 (Porta I'asse Z a quota 15)

GO0 X0 YO
- GO (posizionamento rapido)
- X0 (vai alla coordinata X0)
- YO (vai alla coordinata Y0)

Passiamo poi all'inserimento dei dati:

B Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver Ola

Inserimento DATI

Lavoro X Y Z A - su Cilindro Salva
Lavora

Vaialla Vedi Richiama Recupera DATI
STAMPA DISEGNO Lavoro salvato da X¥Z

Vedi Sviluppo Carica lavora
Coordinate DISEGNO

Indietro ‘ Ritorna a Meni

NR Linea nr X->A Y Correzione Z Correzione X Correzione Y
1 1 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 :
1 8,000 15,000 ~2,000) 3,000 0,000, Percorso Utensile

0,00 1,00 2,00 3,00 4,00 5,00

2,00
10
11
12
13 4,00
14
15
16
: \
18 5,00

Come possiamo notare abbiamo scritto solo due:righe

- Punto di partenza;
- Punto di arrivo.

In questo caso abbiamo impostato I'Asse-“XA” a 8mm: significa che I'asse “A” effettuera una
rotazione antioraria per un numero di gradi paa atisura dell’arco della circonferenza esterna
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per 8 mm (in questo caso abbiamo come base péctmferenza esterna un raggio di 12,5 mm o
diametro di 25 mm).

L’asse Y arretrera (segno “-*) contemporaneamenié anm.

Questa volta abbiamo utilizzato una “Correzione sZilla seconda riga pari a -2 mm: questo
significa che, ad ogni step, l'utensile partiraajliota impostata ma, andando verso la seconda riga
e per interpolazione, si abbassera di 2 mm.

Abbiamo inoltre impostato una “Correzione X” parBamm: questo significa che, ad ogni step,
I'utensile partira dall'asse X pari a 0 (Zero) madando verso la seconda riga e per interpolazione,
si muovera verso destra per 8 mm.

Le due correzioni (“Correzione Z” e “Correzione X% sommano automaticamente e, per
interpolazione, I'utensile giungera al punto impost

Nelle foto vedremo il risultato.

Verifichiamo ora lo sviluppo del lavoro:

-10,00 -5,00 0,00 5,00 10,00 15,00 20,00

Verranno indicati i tagli e le relative misure

Passiamo al salvataggio del nostro File G-Code:

Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver 01a

Salva File - Codice G

Salva File - Codice G P
] Lavoro XY Z A - su Cilindro

Lavoro X Y Z A - su Cilindro

Dat File Dati File.

Nome File [Test _ Nome File JTest
x?r;;r: %ﬂia Elica inversa z r: 2 %DM El
Di:EegVi\lD BitanaaMeni DF:ECgViVD Ritorna a Menii
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Microsoft Excel - CNC mdl - Engraver Ver 01a

Salva File - Codice G
o8
. Lavoro X Y Z A - su Cilindro

Dati File
Nome Fil [rest
Numero |lteppoo1a &1
i Righ 75515
Registra File =
Messaggio Macro Creafile
o O Creato file C:\Users\capitano\Do ume(\cNC\cNCmdl Eg

Ritorna a Menil | Ver 01a\Lavoril Test - GCode XYZA - Tappo

DISEGNO

Abbiamo terminato.

Ora carichiamo il nostro file nella nostra CNC, mspamo le coordinate macchine ed iniziamo il
nostro lavoro.
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Ecco il risultato:

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



Inizio lavoro di pulizia e rettifica:
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Un esempio per “tappo di bottiglia”
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Alcuni Tappi eseguiti durante i test sperimentali:
Si ribadisce che il presente software esegue ionaatico solamente le incisioni; la rettifica é atat
eseguita inserendo manualmente i codici, come ela@ssopra riportati.
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Note:
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