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g Configurazione macchina E@PE
Impostazione DeskCHNC l Tasztatore Utenszile/Sonda | Macchina ] Script IL|L

Dimensione macchina Distanze Jog
0.5 -
X Min 0.0 | =l
¥ Max 2286 Agag. | Cancella
¥ Min 0.0
¥ Max 177.8 T asti scelta rapida
o T |G27 x0.1 y0.1 F500 |
Z Max 0.0 Agg. | Cancella |
Yideo Predefiniti
Unita
Grid Size (G20) |1.0 Porta  |coM 1 |
Dimens. Griglia |5,I] Separatore decimale i
Rizoluzione 1.5

l¥ Colora GCode =
. Pollici
Piano Zero |[U] [~ Usa Lim per Home

[v Buffer Dutput

default Rd Salva | Chiudi
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na Configurazione macchina

Asze X

Posizione Home

Steps per MM lm
Massima Vel. [SPS)20000
Rec_Gioco[Passi) lui

[ Inverti Dir. Home

Asze 7

Posizione Home

0.000

Stepz per MM 666, 66666

Massima Vel. (5PS) |20000
0

Rec_Gioco[Passi)

[ Inverti Dir. Home

X

Impostazione Assi l Impostazione DeskCHC ] T astatore Utensile/Sonda ] 1]

Asze

Posizione Home

Steps per MM Im
Massima Vel. (SPS]200000
Rec_Gioco[Passi) o

[ Inverti Dir. Home

To Reverse Direction, Make Steps per Unit Negative.

default ﬂ

Salva Chiudi

#4




€. Configurazione macchina

TEMPOD

Acceleration Prohle

0.1m

|D efault_acc

Pa—maorm<

EEX

¥elocita macchina l Impostazione Asszi ] Impostazione DeskCHC ] Tastat 1 | *

Yelocita macchina[5P5])

000000
Scala Acceleraziun-lﬁi
Massima Yelocita IW
Velocita Iniziale IW

Accelerazione

Yelocita Jog Rapidd3000.00

Velocita Jog Medio [1000.00
Yelocita Jog Lento IW
Contouring |17

v Inverti impulsi Step

|default

~| Salya | Chiudi
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na Configurazione macchina

Altezza senzore 1,000
Posizione X 0.000
Posizione Y 0.000

Mota: ‘M36" Richiama lettura dinamica TLO.

[ Usza aszistente cambio utensile nei cambi.

Polarita predefinita Sonda/Lim
(* Pulzante normalmente chiuso

" Pulsante normalmente aperto

i Duzabilitato

Max velocita SPS 1500

S=ed

Impostazione Assi ] Impostazione DeskCHNC Tastatore Utensile/Sonda llL

default ﬂ Calva

Chiudi




3 Configurazione macchina E_][E|E|
Impostazione DeskCHC ] Tastatore Utensile/Sonda Macchina l Scrpthb4 ] *

Assi Sequenza Soft Home
i 2 [£=] i 4 (" Simultaneous + ZYX
(" 3 i XY
Azze A Slave
" Hotativo f* Meszuno i Azze¥
f* Lineare " Asze X ™ Aszze £
[ Abilita Ciclo Start [Richiede Firmware ¥ 1.40]
[ Abilita Pausa esterna [Richiede Firmware ¥1_40)
[~ Mandrino indipenente Comandi(M3,. M4, M5, M83, M34]
[ Mizura recupero gioco
[ Diwvidi archi in segmenti |
[+ Controller 2a generazione

.

Programma con EStop invertito[Firmware ¥ 1.50 o succ.’

Paz_/Giro Encoder 100 [~ Rear Turret Lathe

|default = Salva Chiudi
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na Configurazione macchina

T astatore Utensilefﬁunda] Macchina Script Home L
G30 X1 F1000
Home X Home | Home 2 Home Tuthi |
Mia Wacohin B
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%3 Libreria Utensili

Slot Id Length Diameter Type Ang/Rad Comment
1 -E.??EIL\@ 0.12500 End 0.00000 125 End
2 2 1.00000 0.25000 End 0.00000 25 End
3 3 1.00000 0.37500 End 0.00000 375 End
4 4 1.00000 0.12500 Ball 0.00000 125 Ball
5 L7 1.00000 0.25000 Ball 0.00000 .25 Ball
6 6 1.00000 0.37500 Ball 0.00000 375 Ball
7 ¥ 1.00000 0.12500 Vee 20.00000 20 Degree |
8 ] 1.00000 6.00000 End 0.00000 6 MM End
9 b 1.00000 0.03125 End 0.00000 1/32" End |
10 10 1.00000 018700 Ball 0.00000 187 Ball M
11 11 1.00000 1.00000 End 0.00000 Mew Tool
< b3
Agg. Uten. Rim. Uten. Stampa tabella | Salva |
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oS Impostazione Post Processore

Generale l Tokens ] Scnpt movimento ] Header / Footer ]

Nome 150 G-Code ﬂ
E stensione file |Dn-::
Commenti

Carattere inizio commento (

Carattere fine commento )

v Includi commenti %

Mumero riga massimo 9999999
Inizic numer. 1
1

Incremento Humeri

X

Cancella Salva Modifica | Annulla
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5
oS Impostazione Post Processore PX|
Generale Tokens l Scnpt movimento ] Header / Footer ]
Token
(" Xt % Axiz] © Jt[Center¥] © 5t [Speed] 1 Misc?t
" Yt[Y Axig] Bt [Hadius] © Tt [Tool] " Mizc3t
" Zv £ Axis] O Ht[Ln Hum] © Ct [Clearance! Miscdt
(" It [Center X] " Ft [Feed] " Misclt " Mizcht
Definizione Token
Yanabili Indirizzo
(v H _____ ne. ( Sa i~ Cv Etichet.
" Sx i Ea i Hv
Sy ~ Rad ~ Fr Formato
i 5z " Cx (" Posizioni dec. |4
i EH { [:_',l i I_ usa o
" Ep i
" Ez i Cancella | Crea |
Ezempio: 0
Cancella | Salva | Modifica | Annulla |
I B
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oS Impostazione Post Processore E

Generale ] Tokens Script movimento l Header / Footer ]

Script Opzioni Script

" Lineare " Arco Antior Singolo W
(" Hapido i~ Foro * Comando

" Arco Orario {" Continuo

Tokens

f+ Mt [¥ Axis] 1 Jt[Center¥] © 5t [Speed] 1 Misclt
" Yt[Y Axig] Bt [Hadius] © Tt [Tool] " Mizc3t
O Zt[£Ams]  Ht[Ln Hum] ¢ Ct[Clearence! Miscdt

" It [Center X] " Ft [Feed] " Misclt " Mizcht

:ancelli Agg. Comando | Agg. Tu%n| Agg. Token Modale |

Ex. NOD26 G0N < ¥15.34568>< ¥16.34568> < Z17.34568> < F27.35>

Cancella | Salva | Modifica | Annulla |
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na Impostazione Post Processore

Generale ] Tokens ] Script movimento Header / Footer l

Header

X

Footer

W02

Cancella

Salva Modifica Annulla




lTuIIeranze] Editor ] Yari ] Testo ] STL ] 14

Regioni chiuse non Sel
Regioni aperte non Sel
Confini chiuzi Selez.
lzole Selezionate
Confini aperti Selez.
Percorsi Sgrossatura
Percorzi Finitura
Sfondo

Render Color

[ Zoom All to Table

Salva | Annulla |
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na Opzioni

Videa |

Paszate Sgrossatura

Lungh. Arco mitg_gooo
Raggio min Arci{0_0000
Devianza Tang/|0.0000

Gerber

Offzet Utensile in mil

Risoluz. fotoplotter [DFR%

Zero imzialh Excellon

Paszate Finitura

S=e3

] E ditor ] Vari l Testo l STL l IllL

Lungh. min. Arc/g_g0oo
Raggio min. Arc/0.0000
Devianza Tang/|0.0000

2
1200
Fattore riduzione [1 - 100] |p
1]

Salva | Annulla |
)
+ 6
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%=
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.!;‘!ﬂpzinni E ”E'El
vari | Testo | STL |14/}

Video ] Tolleranze

Comando Indirizzo Commento
Colore - Colore - Colore -
Stile Stile Stile
" Messuno " Messuno " Messuno
+ Grassetto + Grassetto (" Grassetto
(" Corsivo (" Corsivo f* Corsivo
Colon %
Movimenti Line: Archi Orari I
Movimenti Rapi[ll Archi AntiDr. I
Sfondo
Salva | Annulla |
* +

na Opzioni

Yideo ] Tolleranze | Editor

Direzione predefinita delle regioni chiuse

" Drario * Antiorario

Segna le direziom di Direzione Tazche

" Solo prima entita (+ EsternofInterno

f* Tutte le entita " Interno/E zterno %

[+ Prova a comeggere le geometrie DXF emrate

[ Traccia contorni delle izole ze richiesta finitura

[+ Mostra confim quando dizegna 1 percorsi
Percentuale sovrapp. uten. IT

Post Processore ||5|] G-Code j

Salva | Annulla |







na Opzioni
Video | Tolleranze | Editor | Vari  Testo |sTL | 14]»

Font MS Sans S
Precizione |3

oy

Salva Annulla

_l;l! Opzioni |:| |E| [zl

Yideo ] Tulleranze] Editor ] Yari ] Testo STL ll‘ r

Prof. STL 0.00

Pazszo X e ¥ come percentuale diam. Utensile 50

[+ Evita percorsi a yuoto in Sgrossa %

Salva Annulla




( %7 D . .= Fox .
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Testo ] STL Digitalizza lF“uIistiqu] Language] i
T astatore
Diametro punta = 0000
Scanner LASER %
Galva Annulla
! +
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S=1/Eg

Parametn Lavorazione Paszata Finitura
Prof. Tasca Iil].l]l]l]l] [ Usa finitura
o Parametn finitura Ingresso
Altezza Rapidi |1 ~ ~
Uten.
Raffred. O = | J "~ (

Diametro Uten. Lunghez. |0
Pazso XY

Uten. |(4) .125 Ball ~| Esci

i Paszso 7 ~ ~
Diametro Uten. |I].1 25
Gin/Min Mandrino & o
Paszo X-Y ||]_1 25

Avanzamento Lunghez. |0
Passo 72 |1

Resto Materiale ||1|]31 3 Finitura Configurazione
Mone -
Giri#Min Mandrino |10000 d | =l Crea

Avanzamento |1 000 . Carica

Velocita Tuffo |1|]|-“] (+ Salva | Cancella Annulla

Parametn Sgroszatura

0&1
D
5 -JH +
(
C + C
$ C C 4

*
C C *



|

% $

®3 Contorno

< /<5 4

Parametn lavorazione

Profondita

|I].I]I]I]I]
|1
Raffreddamento  |OFf -

Parametn Sgroszatura

Altezza rapidi

Uten. [(4] .125 Ball ~|

Diametro utenzile W
I'li
CXFER
Giri/Min Mandring  |10000
o0
o0

Pazso 7

Feszto materiale

Avanzamento

Yelocita Tuffo

Paszzata Finitura

-

% Parametn finitura

Uten. | J
Diametro utensile
Gin/Min mandrino

Paszo £

Avanzamento

Compensazione

Ingresso
~ Mesz. ( Tangen.
" Perpendic. v Arci

Lunghez. |0

Ezci
~ Mesz. ( Tangen.
" Perpendic. v Arci

Lunghez. |0

Configurazione

|Nune

(" Mess. + Esterno

i Dest.  Sims.

Carica

j Crea

Salva | Cancella

Annulla
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Lavorazione STL

Parametn van

Altezza Rapidi |1.00

Raffred. OfF -

Yuoto

%7

Parametn Sgrossatura
Direzione Sgrossatura
Ol 4 .

Utensile Sgrossatura

Uten. |(4).125 Ball |

Parametn Fimtura
Direzione Fimtura

i ® IOl i Heszun

Utensile Finitura
Uten. |[?] 20 Deqgree Euniceﬂ

. $$ *

. . A Tipo Tipo
9 s @ e Diam. [0.12500 ~ Cilin. Diam [0.12500 ~ Cilin.
Margini X e Y 0.000 - ; .
Angolo Q@ i Angolo[200 " Sferi
X1 [p.oo X2 [29.70 v o ¥
Y1 |0.00 Y2 11.90 Baseo X oizmo Passo X Coezs
Z1 |-10.23 Z2 |0.00 Passo Y 0.1250 Fasso 0.0625
Passo Z 1.0000 Passo Z 0.1000
Configurazione Gin/Min Mandr 10000
|Nune ﬂ Resto Hater.% 0.0313 - —
- Giri/Min Mandr. | 10000 Avanzamento -
Carica
Avanzamento 1000.0
Salva | Eanceln Velocita Tuffo 1000.0 Crea Annulla
73 $ %7
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Isolamento PCB

%&

Parametn |zolamento/5vuotamento

Uten. |(5) .25 Ball

Offzet Uten.

[ Prof. foro

Prof. |solam.

Altezza Rapidi

Gin/Min Mandr.

Avanzamento

Yelocita Tuffo

Configurazione

[
0.0100
li

0.0100
1.00
1000

Mone

Salva | Cancella |

[~

Carica |

#9$ (

#$

Informazione

Tracce selezionate

Fon selezionati

%&

420
0

Humero di diametri Fon 0
q"‘éiniziuni fori mancanti 0

Parametn |zolamento/5yuotamento

Altezza Rapidi
Prof. l1solam.

Avanzamento

Tagho bordi PCB
Margine

Prof. Izolam.
Uten.

Vel. Tuffo

Avanzamento

Crea GCode

T

=1 =]
—h —h
4

Annulla
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J)

J)

BB

BA
B6

BD
AB

AE

6B
6A
6E
6F

DB

DA

D6

DG

HD
HH
HI

HE

HF

HG

HG A

HG 6
HG
FB
FA

FH
Fl

FE
FF

GB

GA
G6

G6 6




GD 9 C C
GF 2
GG 5 ?
A
6
% A (
D % A (
H % A
| $
E $
F ? A
G $
FE $
FF 2 A
GB 6 &> A
GA 6 & A
G6 6 &3 A
G 6 &3 A
GD 6 &7 A
GH 6&7A
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