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1 Introduzione

Un pantografo CNC (CNC e I’acronimo di Computer Numerical Control) € una macchina
controllata numericamente ovvero movimentata da un elettronica esterna — formata da driver,
microprocessori e da un computer- che trasmette comandi per gli spostamenti ai componenti
elettromeccanici del pantografo, attraverso un programma di lavoro CAD/CAM, per tagliare, forare
o incidere un materiale.

Le nostra macchina CNC possiede 3 assi, chiamati X, Y e Z. Gli assi consentono di fare lavorazioni
in 2D o 3D ed effettuare quindi incisioni e tagli per la realizzazione o il completamento di oggetti.

I principali componenti dei pantografi sono i motori (solitamente stepper) che si muovono in base ai
parametri trasmessi dal circuito elettronico (scheda elettronica, o pcb, a 3 0 4 assi) e che guidano lo
spostamento degli altri componenti meccanici e dell’elettromandrino. Un elettromandrino € un
motore verticale, dotato di un’utensile a punta, detto fresa, che puo’ eseguire le lavorazioni su
diversi materiali come alluminio, plastica, legno, ottone, ceramica, ecc.

La fresa e lo strumento in grado di forare, incidere e tagliare i materiali, tramite punte diverse a
seconda dei lavori da eseguire.

L’operazione di fresatura e quella per cui la fresa del pantografo, movimentata dall’elettromandrino,
va a scavare il materiale: in una prima fase, vengono usate frese grandi per effettuare la sgrossatura,
ovvero per delineare il pezzo e in una seconda fase, con frese piu piccole, viene effettuata la
finitura, ovvero il pezzo viene rifinito.
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2 Accensione

Per accendere la macchina attivare entrambi gli interrutori “generale” e “inverter”.

I

3 Avwvio del software UCCNC

Una volta accesa la macchina, questa viene comandata tramite 1’utilizzo del software UCCNC da
PC.

Per avviare il software fare doppio clic sulla relativa icona presente sul desktop.

4 start] « ) z:55aM
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4 Reset

Di seguito la schermata principale del software UCCNC.

la(x]
TOOLPATH OFFSETS TOOLS CONFIGURATION DIAGNOSTICS CAM HELP

)@ Xz 169.9063 (@) ]

ol[E|@ ve= 708.8938 (8)fo

8[6]@) ziz 22.6638 (@[]

o|[®l@) Az 0.0000 (@[] | e
| (CEEE 0.0000 @]

B @) C oo 0.0000 &)L

den

Overrid,
FseT
Overrid

CYCLE
B OEmE | S
SSET = 1100.8 B 100%

(@1 (D] (cs4) (c55)) (e56) (X (corozero] | sinaiLe

& | & J(es7) (cs8l) (@s9]) [sse | (2Pi) (©P:) e

( roaoFie ) eoirrie ) (Rewmp FiLe) ( cLose FiLE |

EEER

MD| | HOLD

ACTIVE:GO|G17|G50]G54|GE9|GE4|GI0|GaB
ACTUAL LINE
0

Ext.e-stop triggered

DWELL

RUN FROM HERE .THVIE 0

Profile:GP010-1000

All’avvio il pulsante “RESET” @ lampeggera e la macchina non puo essere movimentata fino
a quando I’utente non preme il pulsante.

Premere il pulsante “RESET” in modo tale che il software verifichi la presenza di tutti i requisiti per
lo sblocco della macchina. Se non ci sono problemi il pulsante non lampeggera piu e la macchina
sara pronta all’uso.

Nel caso la macchina non si sblocchi provare a verificare che le porte siano ben chiuse e/o la
macchina non abbia raggiunto i finecorsa.
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Nel caso la macchina abbia raggiunto i fine corsa premere il pulsante “OVERRIDE LIMITS”

OVERRIDE LIMITS

h .

Movimentare quindi la macchina in modo manuale (vedi capitolo “Movimentazione manuale™) per
riportare 1’utensile all’interno dell’area di lavoro.

ATTENZIONE: Quando “OVERRIDE LIMITS?” é attivo il software ignora i segnali dei fine corsa.
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5 Movimentazione manuale

La fresa puo essere mossa nello spazio in modo manuale in due modi:
* tramite la tastiera

* tramite il menu a scomparsa laterale del software UCCNC

5.1 Comandi da tastiera

Insert  Hame LP;.QE

PageUp=7 +
P

Page Down = Z - Deiete  ENd  poan
Up=Y+
Down =Y - T
Right = X +

— l —
Left=X -

5.2 Comandi da UCCNC

Profile:GP010-1000
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6 Origini, offset e homing

L’origine della macchina e fisso & puo essere raggiunto premendo il pulsante rosso “HOME ALL”
—

re>@mIOoT

e’

Volendo si puo procedere a mandare a zero un asse alla volta premendo sul pulsante
di fianco alle caselle con il valore della posizione di ogni asse.

E’ possibile impostare delle origini locali (offset) diverse dall’origine macchina.

Con il pulsante azzurro “ZERO ALL” si riporta 1’utensile nello zero locale.

pr—

g *Q}O:‘er\l

Con il simbolo

si possono azzerare separatamente gli assi in coordinate locali.

I valori visualizzati sono riferiti all’origine locale attiva in quel momento.
X Scale 1 000¢ 169.9063
Y scae /08.8938
o 22.6638

E’ possibile impostare fino a 6 sistemi di coordinate locali (offset) richiamabili tramite i pulsanti o
comandi CNC G54, G55, G56, G57, G58 e G509.

(G54)) (as5]) (G356 )
(G571) (c58]) (G59])
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7 Comandi G-CODE

7.1 Comando singolo

Per I’inserimento di singoli o pochi comandi in linguaggio macchina utilizzare il box MDI

Inserire il comando e premere “Invio”.

7.2 Comandi multipli / programma completo del pezzo

Per eseguire una serie di comandi oppure caricare il programma completo per la realizzazione del
pezzo cliccare sul pulsante “Load file” e selezionare il file di testo contente la lista dei comandi
desiderati.

Dopo aver caricato il file premere il pulsante “CYCLE START” per avviare uno dopo I’altro i vari
comandi.

Per fermare la lavorazione premere il pulsante “CYCLE STOP”.

CYCLE
STOP

Per riprendere la lavorazione da dove la si e fermata basta ripremere sul pulsante “CYCLE
START”.

ATTENZIONE: Dopo aver fermato un ciclo, la fresa si fermera. Riaccendere la rotazione della fresa

prima di continuare la lavorazione in quanto nel listato G-code i comandi seguenti saranno solo di
spostamento.

Se si vuole ricominciare dall’inizio premere “FILE REWIND”.
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7.3 Lista comandi

Cliccando sul pulsante “Help” e possibile avere una panoramica dei comandi pit importanti.

MO, M1, MEO : Program stop

M2 : Program end

M3 CW spindle relay on

M4 . CCW spindle relay on

M5 : CW and CCW relays off

M6 : Tool change

M7 : Mist coolant on

M8 : Flood coolant on

MS : Mist and flood coolants off

M10 : Fast syncronous output(laser) on (Parameters Q1) Note: Q parameter range is 0-255, it controls the laser power, intensity.
M11 : Fast syncronous output(laser) off

M30 : Program end and program rewind

M31 : Z-axis straight probe macro

M40 : Stant digitizing

M41 : Stop digitizing

M47 : Program rewind and continue running

MSB : Subroutine call (Parameters P, L) Notes: P is the subroutine number, L is the times of call.
M29 : Return from subroutine

M106 : Turns the spindle PWM on (Parameters P) The range of P is 0 to 255. This macro is used to control the FAN speed in 3D printing
M107 . Tums the spindle PVWM off.

M205 : Tums THC on in syncron with the motion.

M206 : Tums THC off in syncron with the motion.

M207 : Turns the THC delay on in syncron with the motion.

M208 . Turns the THC delay off in syncron with the motion.

M208 : Tumns the THC anti dive on in syncron with the motion.

M210 : Tums the THC anti dive off in syncron with the motion.

M211 : Tums the THC anti down on in syncron with the motion.

M212 : Tums the THC anti down off in syncron with the motion.

M213 : Turns the safe probe mode on.

M214 ; Tums the safe probe mode off.

M215 : Changes the spindle pulley.(Parameters P) Notes: P parameter is the number of spindle pulley to use.
M20000 to M21999 : Macros called with button codes.

MS9698 : Constructor macro, called once on software startup.

MS9999 : Destructor macro, called once on software shutdown.,

GO : Linear interpolation with maximum feedrate (Parameters X.Y Z A B,C)

G1 : Linear interpolation with set feedrate (Parameters XY Z A BC)

G2 : CW arc interpolation with sel feedrate (Parameters XY Z.|.J K.R)

G3 : CCW arc interpolation with set feedrate (Parameters X.Y.Z.|.J.K.R)

G4 : Dwell, wait for the programmed time interval (Parameters P in milliseconds)

G10L1 - Load tool table offset (Parameters P Z) Notes: P can be a value 1-20 for tools number 1-20 in the tools table.

G10 L2 : Load offset origin point (Parameters P X.Y,Z A,B,C) Notes: P can be a value 1-6 for G54-G59 offset tables

G17/G18/IG19 : XYIXZ/YZ plane selection (No parameters)

G28 : Run 1o home position (Parameters XY Z A B,C) Note: The parameters are the intermediate coordinates

G281 : Home axis (Parameters X.Y,Z,A,B,C) Note: The parameters are the intermediate coordinates

G31 . Straight probe (Parameters XY .Z A B,C) Note: Only one axis is supported one time.

(G33 : Spindle synchronized motion (Parameters X.ZK.Q) Note K is the pitch per revolution. Q is the angle of penatration,

G331 ! Rigid tapping, nght-nand tap (Parameters Z K.Q) Note K is the pdch per revolution. Q is the pack depth.

G33.2 : Rigid tapping, left-hand tap (Parameters Z K Q) Note K is the pitch per revolution. Q is the peck depth

(43 : Set tool length offset (Parameters H) Note: The H parameter number of tool length offset is loaded from tooltable to tool offset.
(G44 : Set tool length offset (Parameters H) Note: Identical to G43 code, but for negative tool length offsets.

(349 : Cancel tool length offset (No parameters)

G50 : Reset all scale factors to 1 (No paramaters)

G51 . Set scale factors (Parameters X.Y Z A B.C)

G52 : Temporary offset coordinate system (Parameters X.Y,.Z,A.B.C)

G53 : Linear interpolation in the machine coordinate system (Parameters X.Y,Z,A,B,C) Note: Can be called with GO or G1 modal active.
G54 - G59 . Work offset selection (No parameters)

GB1/GE1.1 . Set path control to exact stop mode (No parameters)

G64 : Set path control to constant velocity mode (Parameters D.E,H.L,P,Q)

GE8 : Rotate coordinate system (Parameters A.B.R)

G6O | Reset coordinate system rotation (No parameters)

(G73 : Peck driling cycle with set backoff (Parameters X¥,Z Q,R) Note:Z is the final depth, Q is the depth increment. R is the retract plane.
G76 : Threading cycle (Parameters P.Z 1.J K.E,L,Q.H) Note:See the documentation for detailed informations.

GHO : Cancel canned cycle (No parameters)

G8&1 : Drilling cycle (Parameters X.Y,.Z R) Note:Z is the depth, R is the retract plane.

G82 : Drilling cycle with dwell (Parameters XY .Z R.P) Note:Z is the depth, R is the retract plane, P is the dwell time in msec.

G83 : Peck drilling cycle with full backoff (Parameters X.Y,Z,Q.R) Note:Z is the final depth, Q is the depth increment, R is the retract plane.
G84 : Rigid peck tapping cycle (Parameters XY,.ZK,Q,R H) Note:Z is the final depth, K is the pitch, Q is the depth increment, R is the retract plane, H is the direction.
(385 . Boring cycle with feed out (Parameters X.Y,Z R) Note.Z is the depth, R is the retract plane.

G86 : Boring cycle with dwell and spindle stop/start (Parameters X.Y,Z R) Note:Z is the depth, R is the retract plane,

389 : Boring cycle with dwell and feed out (Parameters XY Z R) Note Z is the depth, R is the retract plane.

G680 : Select absolute distance mode (No parameters)

G91 : Select relative distance mode (No parameters)

G892 : Temporary offset to programmed coordinates (Parameters X.Y.Z.AB.C).

G921 . Reset temporary offsel coordinates (No parameters)

598 : Canned cycle retum level to initial plane (No parameters)

G99 : Canned cycle retum level to R plane (No parameters)
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8 Avvio della fresa e impostazioni di taglio

Per avviare la fresa (in senso orario) inserire nella finestra MDI il comando M03 (possiamo sentire
I’attivazione del relé che alimenta la fresa, ma questa restera ferma).

Dobbiamo ora impostare in numero di giri al minuto e la velocita di avanzamento.

8.1 Impostazione del numero di giri

Il comando “S” imposta la velocita di rotazione dell’utensile (spindle speed) in giri/minuto.
Esempio:
S1000 — imposta la velocita di rotazione della fresa a 1000 giri/min.

E’ sempre possibile (anche durante la lavorazione) fare override di questa impostazione con un
valore compreso tra 1’ 1% e il 300% della velocita impostata.

Per fare override utilizzare i pulsanti “+” e “-” dall’interfaccia principale.

g g3 Sacr ooJ@) 100% &8

8.2 Impostazione della velocita di avanzamento

Il comando “F” imposta la velocita di avanzamento dell’utensile (feedrate) in unita/minuto.
Esempio:
F200 — imposta la velocita di avanzamento della fresa a 200 unita/min.

E’ sempre possibile (anche durante la lavorazione) fare override di questa impostazione con un
valore compreso tra I’ 1% e il 300% della velocita impostata.

Per fare override utilizzare i pulsanti “+” e “-” dall’interfaccia principale.

P ol Facr 0.0 )G 100% J&8
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9 Schermata di lavoro

Durante la lavorazione possiamo controllare lo stato di avanzamento dalla schermata principale.

POSIZIONE
INIZIALE

POSIZIONE
ATTUALE

@ UCC,  software ==
AV TOOLPATH N WFFSETS CONFIGURATION DIAGNOSTICS

M@ X ose 19,5563 (@[ ]
.- 137188 @0
ESEGUITE -2 0000 @)%

Pl(e) Az o0z 0.0000 (&) | Shrrne
B2, 0.0000 (&){E

G 0.0000 ~—- CYCLE

Facr  100.0 || START
DA ESEGUIRE RS ()

@ || (@1 (es4)) (e55)) (@ss) (GE] (soro zero) | SINGLE

LINE
G1 X12.409646 Y46.529187 Z-2.000000 & )| & | (as7)) (a58]) (G52)) [ vsP | (2P:) (2P- |
G2 1-13.232850 J-39.928088 X17.443
G1 X-42.543594 Y-15.495122 Z-2.000000 ( woaprie [ eoirrie ) (rewino FiLe) (cLose Fie ]
G3 137.917947 J17.910352 X-40.0324 | FEED
G1 X22.003082 Y41.980487 Z-2.000000 MDI | HOLD
G2 1-21.717211 J-34.936332 X26.136 8 eS| SR S e Bt |
G1 X-37.094974 Y-24.188637 Z-2.000000 ACTUAL LINE DWELL
37 J24.899084 X-33.756€ 18 Run FRom Here | [IITIES ——
97 Y35.704566 Z-2.000000 T o . 1000 STOP
G2 1-28.268160 J-28.663715 ] | Cresart s -
G1 X-30.025585 Y-31.261384 Z-2.000000 bl 00:19:47 (7em
G3 125.920225 J32.065214 PLT: W | Cycle start
Cycle stop;
Cycle start;
X38 661 Run from here, line: 0 OVERRIDE LIMITS

G1 X-21..335534 Y-3é.713468 Z-2.000000 Clear
G3118.325070 J37.986433 X-16.303¢ - Ll‘
(G1 X40.700517 Y18.251515 2-2.000000 ' ofile:GP010-1000

COMANDO IN
ESECUZIONE

Pantografo CNC — Manuale introduttivo 12



BERGAITO

10 Cambio utensile

10.1 Smontare l'utensile attuale

Utilizzare 1’apposita chiave e una chiave del 22 per allentare il mandrino.

Y

10.2 Ad ogni fresa il suo colletto

Una volta scelta la nuova fresa, dobbiamo prendere il colletto del diametro corrispondete.

!

' Spannzange / collet
ER20 64998

 d=10mm
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10.3 Montare la nuova fresa

Inserire la fresa e il colletto come mostrato in figura e poi rimontare il tutto nel mandrino.

!

Serrare con le chiavi.

W
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