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1. IMPOSTAZIONI INIZIALI

Il taglio a 5 assi viene eseguito all’ interno del programma LogoTag utilizzando i comandi presenti nella

|| Taglio filo

barra degli strumenti TAGLIO FILO
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CTRL+A CTRL+S CTRLD CTRLP W & R Tasto cenliale
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Selezionare un ente o un'area [x1=0[v]=0 #201,9033 Y-509,8805  WUM

Prima di iniziare a lavorare & necessario impostare alcuni parametri base di lavorazione:
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Andate nel menu Strumenti -> Opzioni -> TECNOLOGIA e verificate che il valore inserito nel campo

TOLLERANZA SCRITTURA CLF sia superiore al raggio kerf (esempio: kerf 1 mm tolleranza 0.6) e premete il
tasto OK

Opzioni

Generali ] Tolleranze ] Sfondo ] S alvataggio ]
Colori e Liveli ] Griglia ] Geometria  Tecnalogia l‘v"arie ] [t ]

Erozione
Serive il file ERD anziché il CLF in EROSIOMNE. [
Tolleranza zcrittura [.LCLF]: |EI,E
E zporta DFF
{* Metallo | Raccordi automatici

" etro F aggio |0 Angolo |0
Scnttura 150

Ahbilita | zottoprograrmmi nele campiture T

&hilita | zottoprograrnmi con i blocehi [

Scelta del percorso & del nome per T2CLF [ TAGZCLF [
Abilita la zorittura avvolta ad un cilindro [

Impasta il livello del profilo uguale al taglio inserto |

E zeque il taglio zul livello della tecnaologia [+

Tabella calar & walari | Calari T aglia ‘ practagitd mac

Testa waterjet Momnale " Job

ak. | Annulla | Applica |

Andate nella barra strumenti Taglio Filo, cliccate sull’ icona PARAMETRI FILO Te:
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Parametri filo x|

H - Speszore IE |D Ok I

Macchina IWateriet j Annulla |

Ordinamenta INessuno j

[ Break proporzionale
[~ Raddrizza su compaff

Lunghezza compaoff ID Macchine
— Grezzo -
. ; ) Fazizione Dirnensioni
M.B. E'l'area dilavoro del dizegno... L aworazioni
| x|
| ¥
Passate

— Compenzazions

™ Abiita Jo

I™ Lagiramenta spigali

r— Livell Preferenzial

[ Ahilita SUpETane I j

| feriore I j
Mostia W Angolo Inclinazione
a. Cliccate sul tasto MACCHINE.
Macchine x|
e [
Mome |Wateriet
Infilaggio automatico v Taglio conico v
Conico wariabile v

Speszore max W
Inclinazione max &° |45— Inclinazione max B* |45—
Tolleranza massima W Talleranza minima W

Tpodifita [Soopuni 7|

r— Post-Processor
Agaiungi Elimina File IC:\TaglioEU\Wateriet.exe _I

ok | Esci |

Se non avete una macchina configurata aggiungetene una nuova. Spuntate INFILAGGIO AUTOMATICO,
TAGLIO CONICO e CONICO VARIABILE. Poi, impostate lo SPESSORE MAX, I INCLINAZIONE MAX A° e I
INCLINAZIONE MAX B° (entrambe a 45°), la TOLLERANZA MASSIMA e la TOLLERANZA MINIMA entrambe a
0.001 e su TIPO DI FILTRO selezionate “Solo Punti”. Selezionate il PostProcessor installato e, alla fine ,
premete su OK.

b. Cliccate su PASSATE.
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51
—Dati passata
Ok I

Descrizione IPassata 1

) Eszci
Messaggio

Tipo Paszata ISgrossatura j
K.erf [rm) |1
Aggiung Elirina ooz ] ID

Se non ne avete, createne una ed e importante che nel MESSAGGIO sia scritto “Inclined”, che su TIPO

non

PASSATA selezionate “Sgrossatura”,” e che scriviate il corretto valore di KERF (diametro dell’ utensile).

c. Cliccate su LAVORAZIONI.

1I

Marme |3 Assi Estemna
Pezzo lm &I
Lavarazions | Cilindrico j Piaias
Stacco W
Finiture: lm
I zcita finiture lm

Angolo

Sovrapposizione

111

Lunghezza break

Modifica Imparta

Aggiung | Elimina I

Cliccate su AGGIUNGI, cliccate su IMPORTA e selezionate la passata che avete creato in precedenza e
cliccate su OK.

Ora scrivete il nome della lavorazione (ad esempio 3 assi esterna), poi, su PEZZO selezionate “Matrice”
per i profili interni o “Punzone” per i profili esterni, su LAVORAZIONE selezionate “Cilindrico” per il taglio
a 3 assi e “Conico Variabile” per il taglio a 5 assi. Ripetete la sequenza creando le lavorazioni 3 assi
interna, 5 assi esterna, 5 assi interna e premete su OK.

Esempio di lavorazione MATRICE:
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Esempio di lavorazione PUNZONE:

Estrusione x|
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2. COME LAVORARE

1. Disegnate i profili che volete tagliare. Se volete tagliare a 5 assi dovete disegnare il profilo superiore e
quello inferiore. E’ consigliabile disegnare i due profili su livelli differenti.

2. Cliccate su PARAMETRI FILO

x
H - Speszore |3E| |3D oK I

tacchina IWateriel j

Annulla

" Ordinamenta INessuno j
Y [ Ereak proporzionale

[~ Raddiizza su compoff

Lunghezza compaff ID Macching

Posizione Dimensioni

| o

—Grezzao

M.E. E'l'area di lavero del dizegna... Lawarazioni

| Y|
Passate

— Compensazione
™ Ahilis [i

™| Agairaments spigali

r— Livelli Preferenzial
¥ Abilta Superioie 1) Livell 1 —

Inferiare |2] Livello 2 7j

Mostra W Angalo Inclinazione

impostate lo SPESSORE, abilitate i LIVELLI PREFERENZIALI e selezionate il livello per il profilo superiore e

quello per il profilo inferiore.

3. Nella barra Taglio Filo cliccate su RAPIDO , VAI I , TAGLIO CILINDRICO

punto di sfondamento.

e cliccate sul

4. Ora ci sono due modalita di lavorazione:

a. Taglio a 3 Assi

. Cliccate su LAVORO |} , VAI I , TAGLIO CILINDRICO @ |

che volete tagliare.

e cliccate sul primo punto del profilo
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=]

Il. Selezionate PROFILO , TAGLIO CILINDRICO e cliccate sul primo elemento e poi sull’ ultimo
elemento del profilo che volete tagliare.

b. Taglio a 5 Assi

. Cliccate su LAVORO |} , VAI I , TAGLIO CONICO e selezionate il primo punto del profilo
superiore ed il primo punto del profilo inferiore che volete tagliare.

II. Cliccate su PROFILO e TAGLIO CONICO e clicccate sul primo elemento e poi sull’” ultimo
elemento del profilo superiore e sul primo elemento e poi sull’ ultimo elemento del profilo inferiore che
volete tagliare.

5. Cliccate su VISUALIZZA SEQUENZA

-1o/x|
$thwle [0 X B[ L@

1 Wai PR 317 FES
| Tecnologia™

; = B Cilindrico [ &3si Esterna] ecnoo.ha 474231

@ Ciindrico [3 Assi Esterna 21927491 474231

/7 3927.49 161,347
/7 41320.326 161,347
L/ 5320.326 : 17789

1 |

6. Selezionate la prima tecnologia che avete nella lista (cilindrico o conico)

7. Cliccate sul pulsante TECNOLOGIA —— e controllate di aver impostato i parametri corretti
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Lavorazione

MNaome

P [Purcere = e
Lavorazione Im —Passate Importa |
; Pagsata 1
taccao Im

Firiture Im
Uscita finiture I Carnpoff i I

Angolo *

Sovrapposizione

Lunghezza break Muodifiza Importa

£ inizio lavorazione:

i

Speszare pezzo 30

8. Ripetete I'operazione per ogni Tecnologia presente nella lista.

|
9. Cliccate sul pulsante GENERAZIONE FILE POST-PROCESSOR per lanciare il programma
postprocessor configurato nel punto 2a che generera il programma da caricare sul controllo numerico.

10



