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PREMESSA

In questo tutorial mi riferird alla versione ARTCam Insigna 3.6. La guida ¢ stata intitolata
“Rudimenti di Artcam” perché si propone di dare un’infarinatura sul software in modo da invogliare
I’utilizzatore ad una conoscenza piu approfondita.

Per capire meglio cos’¢ Artcam partird nello spiegare il significato della parola “CAM”.

Un programma di CAM ¢ un programma interattivo, che permette all'utente di eseguire le seguenti
operazioni:

* Caricamento di un modello geometrico da un file in un formato standard, normalmente generato
da un programma di CAD.

* Impostazione del sistema di coordinate usato dalla macchina utensile (per esempio cartesiano,
cilindrico, sferico).

* Selezione della parte di modello da lavorare.

* Impostazione dei parametri di lavorazione (raggio dell'utensile, velocita di spostamento) per ogni
porzione del modello.

* Generazione delle istruzioni per la macchina utensile, salvate in un file di testo.

* Visualizzazione o modifica della sequenza di istruzioni generate.

* Visualizzazione grafica del percorso utensile generato.

La funzione piu complessa e computazionalmente piu onerosa ¢ la generazione delle istruzioni, in
quanto per determinare il percorso utensile ottimale sono necessari complessi calcoli geometrici.

11 CAD/CAM

Il modello geometrico ¢ normalmente generato da un programma di CAD. Molti programmi
integrano la funzione di CAD con quella di CAM, nel senso che permettono all'utente sia di
disegnare modelli geometrici, che di generare le istruzioni per una macchina utensile corrispondenti
a tali modelli. Questi programmi sono detti di CAD/CAM. I programmi di CAD/CAM non hanno
bisogno di usare un file di scambio per passare il modello geometrico dalla funzione di CAD a
quella di CAM.

Tipi di lavorazione
I principali tipi di lavorazione generati da un sistema di CAM sono i seguenti:

* Incisione.

* Taglio.

* Svuotamento di percorsi chiusi.
* Svuotamento di bitmap.

* Modellazione di superfici.
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1 NUOVO MODELLO

Una volta lanciato il programma “Artcam Insigna”, per prima cosa, bisogna creare un nuovo
modello di lavoro, premendo sul tasto “Crea Nuovo Modello” oppure selezionando “Nuovo” dal
menu “File”.

wt Imposta Dimensioni Lavoro

Larghezza Z Zero Materiale

t5 (1000 EE " Parte superiore
~ Pi :
Altezza (Y) Piano Macchina
L= [100.0 t
Unita

Spessore (Z) f ~ mm
b [150 © millimetri

1‘4 Cliccare negli angoli o al centro del
box per selezionare I'origine di lavoro

OK | Cance!la|

Apparira una schermata nella quale sara possibile inserire le dimensioni: Larghezza, Altezza e
Spessore del piano di lavoro su cui dovremo lavorare.
Inseriti i dati premeremo su “Ok” e si aprira il piano di lavoro sul quale disegneremo un rettangolo

A ArtCAM Insignia - (Senza Titolo) - [Vista 2D:0]
Jf| Fle Modfica Modelo Vettori PercorsiUtensl Vista 2D Finestra Help

D Creazione Reftangolo| 30 & & Q 0O

20 =10 [] 10 20 30 40 50 &0 0 80 90 100 1
PUFPH SR P SO B TS WP L4 P SO NP P I Pl B ISP P NP TG U I i irs Bl (Pt SO WSO I ol WS Rl S Dl I i S

Nascondi Aiuto i E3 [l
sullanteprima deila formarafieggiata. =~ & | :

Quadrato o Rettangolo

Scegliera se vuol un quadrato SP—:
E perfetio o un rettangolo. 3
+ Rettangolo

 Quadrato 3
Larghezza B-
B Lalarghezza della nuova forma
51772 mm i
Alterza 2=
ED L'altezza della nuova forma 3
23953 mm 1
Raggio Angoli 1
.. Specificare il raggio per
F I raccordare gli angoli della tua

forma.
(1] mm R‘i
I Inverti Angoli 1
Punto Centrale
Il punto centrale della nuova 3
D. forma 9=

X {33.304 ¥ 24325 : (e S Bt EJ---mmmmmm e s =)

L'angalo dellinters oggetto pud
essere regolato. Inserenda un
angolo e premenda if pulsante 3 ! :
Anteprima o ruotzande a maniglia = o] PR 5]
cenfrale sulfznteprima della 1 H '
forma trafleggiata. g

Angolo [0 -

Premere il pulsante Anteprima per = e U e R e S a
oftenere |a vista della forma dopo aver L
cambiato i valor sopra

Anteprima

T g
Assistente | Lveli | Percorsi Utensii =

X: 1.245 ¥: 14.904

o utilizzando il mouse o specificando le dimensioni nel riquadro “Creazione Rettangolo”. Infine
premeremo il tasto “Crea”.
Con lo stesso procedimento disegniamo un cerchio.
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Al ArtCAM Insignia - (Senza Titolo) - [Vista 20:0]
Jfl Fie Modfica Modello Vettori PercorsiUtensii Vista 20 Finestra Help

o Creazione Cerchio| 30 & @ |0

Nascondi Aivto K3 E3 = e
Centro + Dimensione i

Centro del Cerchio :
. xf1B783  wfasi06 o
Dimensione Cerchio 3
* Raggio 3
. € Diametro g2
14.291 mm

I~ Crea con Archi

Se questa opzione & attivata | cerchi g
saranng formati da quattro archi. altimenti :
saranno creati con quatlro curve

Premi il tasto ‘Anteprima’ per avere

un'anteprima deilla sagoma dopo avere 2-

cambiato | valon. :

Anteprima -

;é.' Premi Micona ‘Crea’ o il tasto della B‘-
j tastiera ‘Spazio’ per creare il vettore

mosirato con una linea tratteggiata. 3
Premi lcona ‘Chiudi' o il tasto della
tastiera ‘Esc’ per uscire dal comando o=
senza creare 'ulima veltore. Premi il tasto
della tastiera Tnwvio’ oppure il tasto destro
del mouse, per creare foggetlo che vediin
anteprima e lasciare | comando.

7
Crea | Chiudi I _
R
ol
o
- »
Assistente | Liveli | Percorsi Ubensii “J"

e T

=
=
-1
=
2
a8
o
8

1.1 Allineamento e posizionamento Vettori
Selezionare prima il cerchio e poi il rettangolo. Premere il tasto “centra” (evidenziato da un cerchio
rosso) ed il cerchio verra posizionato perfettamente al centro del rettangolo.

Ml ArtCAM Insignia - (Senza Titolo) - [Vista 20:0]

N:-384%6 4L

4| Fle Modifica Modelo Vettori PercorsiUtensli Vista 2D Finestra  Help

e 08

s e s L Bt R o S L e
informazioni Progetio i
o Larghezza (X} 100 mm
[ sezaey  100mm | 5=
Spessore (Zy  15mm =13
e =
baFap .
o XEEE ]
xhi@es TE
oovoow ||
e =na‘g/NIﬁE 1
PRI Tl L
Allineamento e Posizionamento A m.
Vettori 3
ool E LT |
@ﬁ {:‘; _ > B e R Y
Raggruppa Unisci Concatena Vettori 4| BE J_,r'
T e 3 [ \
BrReaR || -‘
Bl e = = (o | 5 |
oE6 :
Assstente | Uvell | Percorsi Utensil M‘
YR N:1D u
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Segue una breve panoramica degli altri comandi della sezione “Allineamento e Posizionamento”.
Da sinistra a destra:

Allineamento e Posirionamento A
Vettori

- Allinea a Sinistra

- Allinea a Destra

(

- Allinea Parte Superiore

5

- Allinea Parte Inferiore

\_

- Centra Orizzontalmente

\_J

Centra Verticalmente

-

Centra nella pagina

Rudimenti di Artcam by Aragon



A

- Avvolgi il testo intorno ad una curva.
i TestosullaCurva| 30& & @ |0
i e s .. 5. 5 e 5. 0 E T
Mostra Aiuto [l B3 -
Selezionare la Curva ed il Testo ]
% Seleziona

a0

2 ISeﬂagngio‘reslo

Posizione Testo
=i

Sulla Linea = =

0.0 > mm ]

[ Testo nell'altro lato

Allineamento Testo -
Allineamento alla curva j

Spaziatura Testo
| +

?‘U

I 34
Modifica Stile

' Intera Frase 2

" Parola Singola (Tasto Ctrly

" Lettera Singola (Tasto Alt)
-
OK Chiudi ]
-

1.2 Raggruppa Unisci Concatena Vettori

Selezionare il cerchio e il rettangolo, premere il tasto “Salda” e le due figure verranno unite.
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M ArtCAM Insignia - (Senza Titolo] - [Vista 2D:0]
,i“ File Modfica Modello Vettori PercorsiUtensii Vista 2D Fnestra Help

QR QAR 0E

g z =
insignia :
Informazioni Progetto fe
ooy Largheza (X 100 mm :
[, Allezza (v 00mm -F
Spessore (Z)  15mm :‘f 2|
File A _
o XN EEE :
Creazione Vettore A S
xihh@s THE :
govoow ||
AR ERE
e it 2-"‘-" -
Allineamento e Posizionamento A 1
oo g Rlola L
Raggruppa Unisci Concatena Vetton 4|
&=
] .-g-_@.g @ B ]
Sl Il ol ol o =
SB O -
— S8 Q) ;

§ I.\_ 5

o
[l

Assistente | Liveli  Percors Utensii N:DRGIS Vi D4.054

Gli altri comandi del gruppo sono:
Raggruppa Unisci Concatena Vettori 4|

B B 48
Pt e § e s
=)
Raggruppa - selezionando piu oggetti li unisce facendoli diventare uno solo.

e Dividi — annulla la procedura di raggruppamento separando gli oggetti.
Interseca

e Sottrai vettori

PN

~_

e Trimma Vettori
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e Unisci vettori con una linea

I

Prima: dopo:
e Unisci Vettori con una curva

-

e Unisci vettori muovendo le estremita

-

Prima: dopo:

e Chiudi vettore con una linea
Prima: dopo:

e Chiudi vettori — muovi punti finali

-

Questa funzione permette di importare un disegno da altri programmi vettoriali come Autocad ed
altri software che salvano in formato *.dxf, *.dwg, *.eps ecc..

Prima: dopo:
e Chiudi vettore con curva

Prima: dopo:

1.3 Importa Dati Vettore

File

&

) O -J\:l";:- Fi- n@
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Importa Vettore
Cerca in: |E}Ubrerie Vettore _Ij o 5 Ef-
IhSamples
MNome file: | Apri |
Tipo file: ]Importable {*.eps;”.def ;™ dwa ;" ai, " wirf,” pic) _.IJ Anrulla ]
Importable *eps:” dd ™ dwa:™ ai;" wmf:” pic) &
AutalCAD 20 {".df;* dwg)
EPS (".eps;”ai)

Windows Metafile *wmf)
Duct Picture (" pic)

Rudimenti di Artcam
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2. PERCORSI UTENSILE
2.1 Profilatura
Selezionare il disegno e premere il tasto di “Profilatura™ (cerchio rosso) per creare un percorso
utensile che tagli il nostro disegno sui bordi esterni.

Bl ArtCAM Insignia - {Senza Titolo) - [Vista 2D:0]
“F!e Modifica Modello Vettorn PercorsiUtensii Vista 2D Finesta Help

@ Mogtra .Bn&l&@ 0O =
" w13 DO IOV OV TOTSOUOV JVSTVOTSS: JPOPTONS: SOV 00

Lo
e
=1
™
8
@
g
&

8
Z
a
=
=
2

e
o
=1
=1

I” Disegna Confinuo
M Disegna Wireframe o‘:

ale

Agsigtents | Liveli  Percorsi Utensl

X:-25.553 [Y:4.331

Nel riquadro Profilatura ¢ possibile scegliere se il profilo dovra essere esterno o interno, la
profondita del taglio ed altre opzioni.

11

Rudimenti di Artcam by Aragon




Mmmmmmummmﬁmanﬂp

T Profilatural 30 Q ¢ OH
Pt B P B P B @ BB w

.
|
G
i

che si sta lavorando

Profondita Finale: 15

Specificare profondita finale per l'utensile

80

A U DU TR, 11

Sovrametalio:
0 e
specificare un offset dal vettore da lavorare 1
Tolleranza: 001
la della che sl

utiiizzera nel seguire fa curve al bezier. DI solita |
macchine utensiil non lavorano diretamente le
curve di bezier, quindi ACAM approssima quest
curve in piccoli movimenti linean. Inserendo un
valore eccessivamente piccole per questa

Pl ISP I

; Ia ione del file di 2
Percorso Utensile ¢ andra a rallentare il calcolo 4
processo 3

[~ Spessore ]— 1
passata finale =5
SeFopzione & selezionata e viene inserito un val |
diverso da zero, al percorso utensile mancheran 1
le ulfime passate relative allo spessore indicatn 7
Questa oprione & spesso usala perlasciare unc b
spessare Web attorna alla parte da tagliare 8-
[~ Sovrametallo Passata Finale J— 3
Se questa opzione & selezionata, il sowrametallo t
specificlo & lasciato dalle passate in Z intermedi 1
fimesso con Multima passata Questa opzione & &
usala per assicurare che non rMangano segni 1
ieibill nelle passate intermedie. La paseats fina 3
(pilk 2522 in Z} lavera completamete |a paret del 3

profilo. | sovrametallo dovrebbe assers i pld
piccolo passinile in modo cha utensile possa
tagiiare per fintera profondita del profila

-7
*= Lavora con Z di Sicurezza: S mm
specifica laltezza sopra il bloceo dove | movmer ¥
>

assistente | Livel | Percorsi Utensil |

Fondamentale ¢ specificare I'utensile da utilizzare per la lavorazione.
CM\iniiml- (Senza Titolo) - [Vista 20:0]

Nr-24.431 ¥:48.106

@
T Profilatura 0@ & o OR
e A S R B B D
Percorso Utensile e andra a rallentare il calcolo & §1

Processo.

[~ Spessore ,—
passata finale

S

Database Gruppi Utensile

d
le
af Utensi e Giuppi »
3 titonit & Ervori 3 D : Utensle / Gruppo
M |= ™ Metric Tools End Mill 1 5 mm
5 ™ Auminum :
s 7 % Steel st s
: umeio
i = % Wood or Plastic sl ity 1500 mn
i 1= 2+ Roughing and 2D Finichi
i ] ErdMil 12 mm Default di Lavorazione =
o B ErdMil 10 mm Passo 0525 mm Madiica...
2 Endbil Grm PassoinZ 1,500 mm
:i ErelMil 5 mn Welocith & Aotazione del Manding 15000 Cancella
rpm
ta) F EndMil 3 e vﬁw Tagic 42 uogwjasee Copia ]
-2 Yealocita di & 1
& [ GERINEm sl
+ 7\1 30 Finighing
: « s v-Carving Appunti
i % ™ High Density Urathane (HDL End mil can be used for Rloughing, Area
b 4 Ty wan [Jewely) Clearance, Cutouts, Inlays and Profiing
s |= T Inch Tools g Uensie
Pl + Ty Aluminum - 4
o lgiS8 | LA | e
Lo :
: Soek
Cliccare sul pulsante Seleziona per scegliere i
Tutensile con cui profilare. Dope aver selezionato 4
Tutensile, assicurarsi che | valor peria velocita d {
affondamento, avanzamento e numero di giri sial -

cometi. | valore insenito nel campo Profondia of
paszata controllera il numero di passate richiesh

per i fa profondita specificata nel cam

Profondita Finale _

Direzione di Taglio: Concordanza T
L ™ Aggiungl Moviment! di Approccio | Retrazior 1

I movimenti di Approccio / Refrazione sono usati {

evitare che Iutensile seaniil profilo finale quandc ¥ | =7
< |

— - e

Nel riquadro “Database Gruppo Utensile” ¢ possibile selezionare un utensile con i parametri
standard oppure, premendo sul tasto “Modifica”, potremo modificare i parametri della velocita di

taglio, del diametro, del passo, ecc.

12
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i Fie Modfica

Profilatura

Insignia - (Senza Titolo) - [Vista 20:0]

il AsLo

Percorso Litensile @ andra a rallentare il calcolo 1 4|

processo.

[~ Spessore
passata finale

IR 0E

I g

|71 %]

-2 — 4 mm -
#| u Unika Utenzle

Unia divelots | mm/zec >
Appurtt

5|

1rd

s

S [End il can be used for Floughing, Area
S | Cearance, Cutouts, Irdays and Profiling
Py

5

cl

Velocks di Alfondaments

I

Passo [Dimensione, % of D] [0525 |35 =]
Velocka di Rotaz Mandiing  [15000
Velockh di Teglio (ren/sec) (420

|12.0

Tutensile con cui profilare. Dopo aver selezionato 4
Tutensile, assicurarsi che | valori per fa velodita o 3
affondamento, avanzamento & numero di giri sial 8=
correti. [l valore inserito nel campo Profonditd of
passata controllera il numero di passate richiest
nel cam

per i Ia profondita

Profondita Finale

Direzione di Taglio: Concordanza

i i A 5

t=7 I Aggiungi \pproceio |
o sono usati
evitars che l'utensile seani il profilo finale quandc ¥

Imovimenti di A o

Assistente  Livelk | Percorsi Utensil

Insi

I Disegna Confinuo
¥ Disegna Wireframe

Operazioni Percorsi Utensile "
Sgag g ||

Rt PR e

Percorsi Utensile 2D ¥
THavbHbS o

B

Simulazione Percorsi Utensile
™ Disegna [~ Vettore intemno

dede

Profilo

1 Percorso Utensile

S-
Modifica Parametri

Assistente | Liveli Percorsi Utensil

|

Finestra  Help

Mostra Iaad O

:

20|30

Premendo su “Ora” e poi su “Chiudi”, verra creato il percorso utensile.

[X: -104.564 ¥: 51509

| =20 -1l

100

(P EEETE NS R L PR PR RS PP PESE R FFETE PR R PR PR PR PSR ST FEEER T PR T P SRR RS S

g_

.|

Woamr  weatana

13
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Poss1amo vedere in anteprima il pezzo come verra lavorato premendo sul tasto evidenziato in rosso:

uﬁemmmﬂmmmmwaw -

%O Mostra

i mlm

I Disegna Caninua
w Digegna Wirehiame
Percorsk Utensile

&&@&ﬁﬂﬁ@
S Eledp

THaebHbs
n'g E{jrj

¥ pisegna [ VeNlore interno

dde@e ¢

1 Percorso Utensile

Modifica Parametri

nssstents | veli Percorsueest |

DEpaaE JARRE L »

Per ritornare al disegno bisogna premere il tasto “2D” in alto.

2.2 Svuotatura

Come per il processo di profilatura, per prima cosa bisogna selezionare 1’oggetto da svuotare e poi
premere sul tasto apposito:

14
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Finestra Help

308 & |0
it [ =20 =10 o a0 20 30 40 50 &0 a0 50 100
b i 1 O 1 . 1 ! Euisiiitassl i P T e A T ' ] ! 1
e . B
Se viene salezionalo pid di un ulensile le Tiprese’ ~l =

sano calcolate, con questa sirategia gli utensili pid
piccoli lavoreranno solo le aree che [utensile 3
precedente non ha lavorato. i

| Profondita iniziale: 10
Specificare |a profondita della superficie
dell'area che si sta lavorando

Profondita Finale: [ =
Specificare profondita finale per l'utensile 4

Sovrametalio: 0

specificare un offset dal vettore da lavorare E_:
Sovramatallo Finale Utensile: [0 ]
ifi il che d 1
lasciato, da rimuovere con MUtensile Finale. 2=
Tolleranza: 0.01 i
la della rficie che 3

si utilizzerd nel seguire le curve di bezier, Of 1
solilo le macchine utensili non laverano &

direttaments le curve di bezier. quindi ARCAM
approssima queste curve in piccoll movimenti -
lineari_ i unvalore

piccolo per questa tolleranza. aumentera la
dimensione del file di Percorso Ulensile e

andra a rallentare il calcolo del processo | e e

-2
sl= Lavora con Z di Sicurezza : 5 mm il +
specifica I'altezza sopra il blocco dove i 2=
movimenti ira un segmento e Faliro del
p sonoin . i valore
assere sufficientermente grande, rispatto
allatirezzatura di stafaggio utilizzata per

fissare il pezzo &7

Posiziane Iniziale: XOY0ZS 1

specifica |a posiziona iniziale e finale k:

dellutensile i - ——
=

# Lista Utensili

4l :
| 1
Aggiungi F!:tmuow v j -

Assistente | Lvell | Percors Utensil

Ve mEnne s mea

Bisogna, poi, impostare la profondita della svuotatura e ’utensile/i da utilizzare.

“ Fie Modfica Modeflo Vettori PercorsiUtensii Vista 2D Finestra Help

Svuotatura2D| 330 & & @ | O

] =20 =10 o 10 20 aan 40 50 &0 0 a0 a0 100
r S Al “m Tt FON RIS S SR EPSPRT IS S S SO PS ENPPEA IR SR e ' LN i ] L. 1 ' l . ol N TP . I . 1

T 2=
+L= Lavora con Z ai Sicurezza: 5 mm T it | haE
specifica I'altezza sopra if blocco dove | h!
movimenti fra un segmento e Faltro de! 1
sonoin st . Il valore dovrebb -
essere sufficientemente grande, rispatto 87:
all'attrezzatura di staffagglo utilizzata per g
figsare il pezzo 3
Posizione Iniziale: X0Y0Z5 i
specifica |a posizione Iniziale e finale B
dellutensile 3
'ﬂt Lista Utensili 2
- o
L enamiismm u L
7 | Tipo utensile: Candela :
‘A Diametro: 1.5 mm | :
PassoLaterale: [0525  mm B

Passo Z: 15 mm Bl 3
Avanzamenti: 42 mmisec 4
Avvicinamento: |12 mmiset :
Rotazione: 15000 rpm = 3
Numero Utensile: |1 N
Cliccare sul pulsante Aggiungi per 1
aggiungere gli utensili nella lista. Dopo aver 3
salezionato l'utensila assicurarsi che | valon :
perila velocitd di affondamento, avanzaments

& numero di giri siano correlli, a questo punla
impostare le opzione defle stralegia

Strategla di Sgrossatura 1
@ & FIanIPatallell@ © oftset N
Angolo Piani Parallel: |0 deg -

Sceqgli fra Piani Parallel o Offset perla tua
strategia di Sgrossatura e le relative opzionl.
Per |2 sgrossatura a Piani Paralleli puoi v

T LAES
Assstente | Liveli | Percors Utensil

Infine premere sul tasto “Ora”:

X:-27.036 ¥:41.945
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i ArtCAM Insignia - (Senza Titolo) - [Vista 2D:0

Mmmmnmwum Vista 20 Finestra Help

3& Mosta | A ST OE
-0 -10 [ 20 a0 a0 50 60 0 an an 100
- 1 1 1 s 1 L 1 1 1 L 1 L 1 L 1 1 1 1 1 1
g_
|8
™ Disegna Continuo :
W Disegna Wireframe | 3_:

Operationi Percorsi Utensile i i
degvdd nag |
S Bl R |ig
mmmm " |

il F MR RICR 1 RS- S

o 4
ot ’?P 1k
Simuazione Percorsi Utensile = | |82
¥  Disegna [~ Vettore intemo

gd ¢ g & & |

1Percorso Utensile

Medifica Parametri |

| me'-l i..__ e ﬂ‘

il percorso utensile per la svuotatura verra creato.

e zams heean e lmene

za Titelo) - [Vista 30]
aﬁgmhmwmummmm@
@ wora | 0¢HQAE ABLE L >
el 0130
|

¥ Dizegna Wireframe
Operazioni Percorsi Utensile |

@éﬁ&d"ﬁﬁ & |
el pl

Parcorsi Utensile 20 L/
FHaEdbSE
W

|
|
1
Simulazione Percorsi Utensile x|
||
|

dad d e &

|

1 Percorso Litensile

Modifica Parametri I

16
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2.3 Incisione

D Z\ Incisione

Mostra Aiuto B
1 - Profondita Iniziale: b
- Profondita Finale:
Tolleranza: IW

[ 1 vettori esterni sono le boundary

%]

-z
= Lavora con Z di Sicurezza:5mm  ¥|

Posizione Iniziale: XOY0Zh
L=

Utensile d'Incisione Seleziona ..
End Mill 1.5 mm x|

Sovrametallo: 0 mm

'

Direzione di Taglio: BT
" Discordanza

¥ Crea spigoli vivi

I Solo Profilatura

I Profondité Finale Indipendente:

Profondita Finale:

I Esequi passata di pulitura:

MNum. di passate:

g Utensile per

Seleziona ...
Sgrossatura
Mon definito
fl .

moil Materiale Imposta... [r--=---m-naa-a-

15 mm [ H
@ Percorso Crea
N Utensile o Anteprima 2D

Nome: |Incisione 1

Calcolo:

Chiudi E

2.4 Foratura

Creiamo un piccolo cerchio al centro del nostro disegno, selezioniamolo e premiamo sul tasto della
Foratura. La profondita finale sara uguale allo spessore del pezzo ma possiamo modificarla a nostro
piacimento. Selezioniamo 1’utensile da utilizzare. Diamo un nome al percorso nel campo “Nome”;
se non indichiamo nessun nome il programma gli assegnera in automatico il nome Foratura.
Premiamo su “Ora” e poi su “Chiudi” ed il gioco ¢ fatto.
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@ Foratura

Mostra Aiuto B
l.H.E Profondita Iniziale: |o
Profondita Finale: |15

-z

#l= Lavora con Z di Sicurezza: 5 ¥|
mm
Posizione Iniziale:  X0Y.0Z5

g Utensile Seleziona ... |

Mon definito

Centro di Foratura di ...
' \ettori Circolari
0.05 Tol.
" Tuttii Vettori
 Tuttii Nodi del Vettore

" Prefori Percorso Utensile

Strategia di Foratura

i [ Foratura con Rompitruciolo

Z di Retrazione : Iﬂ'

i
Elljc’é Ordinamento &
H
* Auto IOttimizza vl
" Manuale

Seleziona Vettore |

J— Materiale Imposta... |

15 mm ¥
Percorso " Crea

Utensile Anteprima 2D
Nome:

|
Calcolo: Ora |
Chiudi |

2.5 Lavorazione lungo vettori

Il procedimento ¢ quello degli altri percorsi a differenza pero che la lavorazione avverra esattamente
sui vettori selezionati.
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C!,) Lavorazione Lungo
Vettori

Mostra Aiuto [Ed A

‘I_[: Profondita Iniziale: |u
Profondita Finale: I{]
Tolleranza: I{].m

-z
#l= Lavora con Z di Sicurezza:5 ¥
mm
Posizione Iniziale: XO0Y0Z5

Utensile per .
g Profilatura Seleziona . |

Mon definito

o

1
3 Orsmemento 4
% Auto IOttimizza vI
" Manuale

Seleziona Vettore |

J Materiale Imposta... |

15 mm hd
ﬁ Percorso Vv Crea

Utensile Anteprima 2D

Nome: |

e

Chiudi |

2.6 Intaglio

&

Wizard Intaglio

Mostra Aiute K B4

Tipo Intaglio

<

4u NN

anilﬂ¢l|lﬂ5dio

Tasca T Punzoneg

& Punzone
Cava B con
Spallamento

Tasca con
Spallamento

Cava con
Spallamento

Chudi

£
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Tasca:

Tasca con spallamento:

£
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Cava con spallamento:

Punzone:

Punzone con spallamento:
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3 OPERAZIONE PERCORSO UTENSILE

3.1 Salvataggio

Una volta creato il disegno ed assegnati i percorsi agli utensili da utilizzare, non ci resta che creare
il file di Geode che il software di taglio utilizzera per lavorare il pezzo.

Salva Percorsi

@ Percorsi Calcolati: @' el Percorzo da zalvare in un file
=

Lt ... | Fercorso |

Chiudi |

Premendo sull’apposito tasto (come da figura in alto) apparira una schermata per il salvataggio dei
percorsi utensile. Con le frecce Destra e Sinistra inseriamo o togliamo dalla lavorazione un
percorso, con quelle Sopra e Sotto definiamo 1’ordine di lavorazione. Nel menu a tendina “il file
CAM in uscita ¢ formattato per:” bisogna scegliere il formato del file che si dovra creare, per
programmi tipo MACH3, EMC2, KCAM e similari va scelto il formato “Apex (*.cnc)”.

Infine premere sul tasto “Salva” per creare il file.
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