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1. verifica che il file di taglio sia adeguato alle dimensioni del

plotter laser

bl

Sul computer collegato al plotter laser aprire il software RDWorks cliccando I'icona: RDWorksVa

All'apertura il programma si presenta con una squadratura con all'interno una griglia a quadretti
che corrisponde alla rappresentazione dell’area di lavoro della macchina. Questa area di lavoro
deve avere dimensioni 700 x 500 mm nei faser e 2e di1000 x 700 mm nel /aser 3

Verificare che I'area di lavoro del software RDWorks collegato al plotter che si intende utilizzare

abbia le dimensioni corrette.

F ve.0029-(81a - O
File(F) Edita(E) disegna(D) Configurazione(S) strumenti(W) visualizza(V) aiuto(H)
—n e o o e v A e L
DEHEF OO ARAAAAAQ B ow ~»wEAWKSH %%
260,725 mm 260 mm| 100 =
vmemg s e r@E G Cresos B AW ®E xiel 8KANKS®
g 0% =
i I T o T T o I P &
R o] A lavoro usdta Documenti Utente Test Tre*|*
)S 3 strato Modo velocitd potenza  uscita
<2
$=3
o
b
@ e
_§E alto basso
{FI il Linea/imposta colonna
v N Num spazio )Jislocazione  specchio
E
m— ] X: |1 0.000 0.000 H
@ o] H v
= o
|O] ::g lieramento virtu . aggiusta
X :
< lavoro laser
o
‘lk g: avvio pausa/continua Stop
= SaveToUFile UFileOutput scarica
~| ottimizza percor scala tagio
= [ selezionare la grafica d't
d seleziona posizione grafica anteprima
oodl | 2
s dispositvo
—— . Posizione; | coordinate assolute ~
i
i v impostazioniporta |Laser 2-—(IP:10.48.97.128) v
< >
x
'HHEEN EEEEEN | [ ]
--- "Welcome to use the Laser system of cutting,Propose the display area 1024*768 or higher *--- H X:528.356mm, Y:448.609mm
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Se cosi non fosse € necessario modificarle dal menu principale del software Configurazione(F) >
Impostazioni pagina.

5 8.00.29-[Blank]
File(F) Edita(E) disegna(D) Configurazione(S) strumenti(W) visualizza(V) aiuto(H)

impostazioni di sistema L @\ O\ O @ £ diemnsioni pagina
file per l'impostazione Y
- PR <510 | 18 E g larghezza pagina: mm
o T
Impostazioni passwor .
ks = altezza pagina: | 500 mmim
)[S =X schiudi grafico
— +  mostra schieramento
/| [ compensare testa maobile
/ 3 spazio testa: | 100 mm
b
M| : Griglia
®© § spazio griglia: mm
I [
3| - tastiera
e regola distanza: mm
E:
- regola rapporto:
X - 0
o regola angolo:
A [
| - o
= - configura colori
= o : sfondo area di lavoro griglia
B[S | —
El |

ke
'HEEEN EEEEEE N FEEfE ok Cancela

impostazione area di lavoro

Per caricare il file contenente le geometrie da tagliare, che deve essere in formato .dxf 2000, dal

menu principale del software selezionare File(F) > Importa...

¥ vB.00.26-[Blank] — [m} %
File(F) Edita(E) disegna(D) Configurazione(S) strumenti(W) visualizza(V)  aiuto(H)

N N R OB QR Qe v B A NS Y%

Apri... Ctr+0

Salva ams |G 0 ° 8 B Hmwe 2 x50 B AMNEKMH

Salva con nome... ... 4000, ., 30000, 20000 1000 . . 00 S

~ lavoro  uscts  Documenti Utente Test Tre 4] *
Importa... Cirls|
+ strato Modo velodtd potenza  usdta

Esporta... Ctrl+E

Librerira immagini

Impostazioni fornitore

1 Ch\Studentilikvgharf.rid

2 C\Users\..\Defautt.rld

3 E\Default.rld

4 C\Users\..\erecchini A2.rld

alto basso
Esci

Lineamposta colonna

Num spazio Dislocazione  specchio
X |1 0.000 0.000 H
Y: 1 0.000 0.000 H

ieramento virtu| | ottimizza . aggiusta

_Booo, .

looo,

Wi XES x

lavoro |aser
avvio pausa/continua Stop
. SaveTolFile UFileOutput scarica
2 ottimizza percor scala taglio
k| [ selezionare la grafica d.
& seleziona posizione grafica anteprima
g8 | A
aea | o dispositivo
P [} Posizione: | Coordnate assolute w

w impostazioni porta | Laser 2-—(IP:10.48.97.129)

<

importa file vettoriale o bitmap X:528.356mm, V:448.60%mm
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Come indicato nella pagina taglio /aser, i disegni dei pezzi da tagliare si devono trovare all'interno
di due o tre cornici di colore blu: |a cornice esterna, se disegnata con le dimensioni previste in
relazione al plotter che si intende utilizzare e se le misure dell’area di lavoro sono corrette, deve
sovrapporsi al limite della griglia a quadretti/area di lavoro. In questo caso la seconda cornice

delimita l'area di taglio sul piano a nido d’ape.

*

File(F) Edita(E) disegna(D) Configurazione(S) strumenti(W) wisualizza(V) aiute(H)

DEH2F 00 aacaeaaqmes vematbeD @ %%

¥ o 1 20— 10 WUEH| O 0 T : BRETm® 2 wisalBRANMKE
oo eoool o0 | 409 oo aoog  too o9 -
= a lavoro ysdta Documenti Utente Test Tre * |

+ strato Modo  velodtds potenza  usdta
B o0 450 220 “fes

taglio 45.0 220 es

taglo 45.0 22.0 Mo

o0ooioo
RN SRS R E S SN

YN N\ wfe
Looo,

_Pooo, . . 000 ... . P

6}

alto basso

==
—

Linea/imposta colonna

Mum  spazio Dislocazione  specchio

% |1 0.000 | 0.000 H v
v 1 0.000 | 0.000 H v

ramento virtu | ottimizza acgusta

. Booo., .

X EBle =

N lavoro laser
Q-
‘ll =2 avvio pausa/continua Stop
=3
Ll 3‘_ SaveToUFile UFileQutput scarica
il e scala tago
A - T
B |2
om0 |§ dispositivo
posizone: | coordinate assolute “
i w porta |Laser 2—{IP:10.45.57.129)  ~
1< >
‘HAHEEN EEEEEE H
—- “Welcome to use the Laser system of cutting,Propose the display area 1024768 or higher *—— X:472.283mm, V:482.555mm

Se invece la cornice piu esterna risulta essere piu grande dell’area di lavoro, significa che il file di

disegno é stato elaborato per essere tagliato con il /aser 3.

File(F) Edita(f) dicegna(D) Configurazione(S) strumenti(W) visualizza(V) aiuto(H)
= e o . owe BOA i oK om EF] W W % ~
WEHEF 00 AAA’_A[A B e ~»wBAtWHSE B %%
X | 350 00 mm| 100 =% o
e b - |11 | e A s R ADH®E|wIsDBEFANES
X x
I% g: -~ lavore  uscita Documenti Utente Test Tre *]*
|9
‘[>% =1 strato Modo  velodth potenza  uscita
E B e 4500 220 Yes
VAl 0 tagio 450 Z20  Yes
/; EElEEEE B oo 450 220 Mo
] oo oo
7| o
o
i
L) E
o alto basso
I &
| &) Lineajimposta colonna
aE Num  spszio dislocazione  specchio
o % 1 0.000 | 0.000 H
@ §é w1 0000 | 0.000 H [y
.—: raments virtu| ottimizza agaiusts
o
x5 .
= Iavoro laser
‘l‘ = awvio pausa/continua Stop
Ll g; SaveToUFile UFileOutput scarica
= |
i [ ottimizza percor =i
L!. E [ selezionare la grafica dic
seleziona posizione grafica anteprma
=
ooa | O dispositivo
= Posizione: coordinate assolute v
] v IMpostazioni ports  Laser 2—{IP:10.48.97.129) ~
< >
"HAHEEN EEEEEE |
- *Welcome to use the Laser system of cutting, Propose the display area 10247768 or higher - X:682.671mm, ¥:310.830mm
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In questo secondo caso modificare il file di disegno disponendo i pezzi da tagliare all'interno di

una cornice 700 x 500 mm oppure (se disponibile) utilizzare il /aser 3per tagliare i pezzi.

Se invece, una volta importato il file di disegno nel software RDWorks, la cornice piu
esterna risulta piu piccola dell’area di lavoro, significa che si ¢ caricato il file sul pc collegato al

laser 3, ma il file di disegno é stato elaborato per essere tagliato con i /aser e 2.

& 29-[Bla - O
File(F) Edita(E) disegna(D) Configurazione(S) strumenti(W) visualizza(V) aiuto(H)
LEHE5 00 Aa_AAQAEQRQq B s ~/wEHAWKNSE B %%
500 700 100 | %
35— B o0l e WU | O [0 P s B AWR® R xie0@ERANLKLR
poof . oopof  pooo 7009 pOOO .. POO 4000 3000 poo9 1009 . .00 .. *
R B ~ lavoro uscta Documenti Utente Test Tre{ 4| *
o
”B % < strato Modo  velocitd potenza  usdta
g B oo 450 220 Yes
Vs B tagio 450 220 Yes
g B toic 450 220 No
/= =l
I:I 8 ooog|joo
(o] gg-regrga
| ]
o alto basso
ﬁI _§§ Linea/imposta colonna
3 Num spazio DJislocazione  specchio
x| ]
o
@ o
= (o]
|
L |
i I8 lavoro laser
‘[k E awvio pausa/continua Stop
o qE SaveToUFile UFileOutput scarica
==
= 18 [Mottimizza percor scala tagio
! g [ selezionare la grafica .
g seleziona posizione grafica anteprima
ooe | o)
888 | o dispositivo
|27 Posizione; |coordinate assolute v
E v impostazioni porta|  Laser 2---(IP:10.48.97.129) v
< 24
o | | [ ][] ||
- *Welcome to use the Laser system of cutting, Propose the display area 1024°768 or higher *~—- X:927.231mm,Y:-49.093mm

Anche in questo caso sara necessario modificare il file di disegno disponendo i pezzi da tagliare
allinterno di una cornice 1000 x 700 mm oppure (se disponibili) utilizzare i faser o 2per

tagliare i pezzi.
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2. gestione strati

Il programma RDWorks assegna automaticamente strati differenti alle entita di disegno, in base

al loro colore di origine.

& V8.00.29-[Blan [m}
File(F) Edita(E) disegna(D) Configurazione(S) strumenti(W) visualizza(V) aiuto(H)
DPHE2F Q00 aaaagaqaoes ~»EaHeaB [ %%
¥ oo vl 0l ioo o ME| O [0 P procesiofo Eam e 2 xisl@FKAMLES
I T I A T I T PO |
Ik ol ~ lavoro uscita Documenti Utente Test Tre[ 4 |*
DS 9— ‘—?‘ strato Modo  velocitd potenza  uscita
g B oo 450 220 Yes
VAR D taglo 450 220 Yes
. DT olodiof I oo 450 220 No
2
P 0olngieo
M| :
@ o : b
o- alto )asso
il ﬁ: Linea/mposta colonna
;K d Num spazio Dislocazione  specchio
| x: 1 0.000 | 0.000 H v
9"; gE s |1 0.000 0.000 H v
_gg n&ramrsnm jirty  ottimizza... aggiusta
x _i lavoro laser *
‘l\ g: avvio pausa/continua Stop
> 1i SaveToUFile UFileOutput scarica
i
EEE ‘85 dispositivo
% Posizione; | coordinate assolute v
N v impostazioni porta  Laser 2-—(IP:10.48.97.129) v
< >
'AHEEY EEEEEE [
--- *Welcome to use the Laser system of cutting,Propose the display area 1024*768 or higher *--- X:473.883mm, Y:483.555mm
Nel pannello in alto a destra nella sezione /avorogli
. . . Fas paramentri libreria
strati creati dal software si presentano con -]
le caratteristiche di lavorazione: Modo, velocita, I en: [
o . - inusdta: |si -
potenza e uscita |mpostate per quel colore
) 1. ] . velodita(mm,s): I45 [ pefault
nell’ultima sessione di lavoro.
soffio: |si -
Per variare questi valori fare doppio clic sullo strato l modaiita di | taglio - ) avanzate...
assegnato. Nella finestra /ivello parametrila potenza potenza
o n ge . e . ] 1: 20 22
voce modalita di determina il tipo di i | | | [Ioefast
. . . e 2 30 30
lavorazione taglio (per taglio e incisione)
e scansione (per incisioni di campiture). La voce in Seal: [0.00 |rum avanzate. .
uscita determina se la lavorazione viene inviata o
Open Delay: E‘ms
meno al plotter. Le
Close Delay: IZlms
voci velocita e potenza determinano il taglio o [ mosaiit laser
Iincisione del materiale in base alla tipologia dello attraverso potenza: | 50.0 %
stesso e al suo spessore.

~ Ok Cancella
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3. definizione dell’ordine di taglio degli strati

La definizione automatica da parte di RDWorks di strati determina anche 'ordine di

lavorazione degli stessi a partire dal primo in alto nella finestra /avoro.

File(F) Edita(E) disegna(D) Configurazione(S) strumenti(W) visualizza(V) aiuto(H)

52211 ::?;llli :Hlj_IEOD Ban@u&ae$H:EEDE\T__TJLEE
oo.0f 6000 50000 [ , 40000 300 20000 1000, 00 E |
R = A | lavoro uscta Documenti Utente Test  Tre 4%
'E 'Q: . 3 strato Modo velocitd  potenza uscita
i B tagic 4500 220 Yes
ek D taglo 450 220 Yes
o B 00 4500 220 No
g 0o0o|oo|od
[ -8 888
M|
- o]
8: alto basso
1 = Uineafimposta colonna
;K_ it Num spazio Dislocazione  specchio
& x: |1 0.000 | 0.000
@ o 0,000 0.000 H v
|8
_Elj lieramento virtu | ottimizza, aggiusta
x OE lavoro laser *
‘l d; avvio pausa/continua Stop
I‘ g‘_ SaveToUFile UFileOutput scarica
=/ ottimizza percor
! _: s;?ezmna?: la grafica d'. sczla tagho
- = seleziona posizione grafica anteprima
BEE (= dispositivo
Ej Posizione; | coordinate assolute v
N v i porta |Laser 2—(IP:10.48.97.129) v
i K >
'HHHEEN EEEEER N EEEfe
--- *Welcome to use the Laser system of cutting,Propose the display area 1024*768 or higher *--- [1x:473.883mm, ¥:483.555mm
Se necessario, ¢ possibile modificare =
. . ; ; s 4|
quest’ordine selezionando lo stratoe lavoro uscita Documenti Utente Test  Tre
trascinandolo nella posizione desiderata, strato Modo velocth potenza  uscta
oppure riordinarli utilizzando i B oo 45.0 290 Vs
tasti alto e basso alla base della finestra. b tagiio 45.0 22.0 Yes
B o 450 220 Mo
La definizione dell’ordine di taglio &
necessaria, a esempio, se si devono
compiere incisioni: queste devono essere
realizzate prima dei tagli, per evitare che il
pezzo possa spostarsi durante l'incisione.
alto basso
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4. impostazione dei parametri di taglio e/o incisione

Per tagliare o incidere materiali diversi o lo stesso materiale di diverso spessore e necessario
assegnare idonei parametri di velocita e potenza a ognuno degli strati presenti. Questo in modo

da effettuare un taglio il pit pulito possibile senza eccedere con la bruciatura.

H V2.00.29-[Blank] — O
File(F) Edita(E) disegna(D) Configurazione(S) strumenti(W) visualizza(V) aiuto(H)
— IV Ty sy L
DEHEF 00 Aaaaaaa Dew vwBaibtHaED I NS%
X350 mmff 700  mm| 100 9% JE o - ‘
0 Process NO:| 0 L = N N
¥ 250 mm F 500 mm| 100 o = G rocess NOsS B A m e 3 x - N e
jooof . ., 6000 . , %000 [ 4000 . , 3000 6 2000 . ,6 1000 . . b 00000 E
Q o A J| 1avoro uscita Documenti Utente Test Tra 4 |*
ﬁ -Q-: < strato Modo velocita potenza  uscita
q B toic 4500 220 Yes
e s D tagio 45.0 220 Yes
oi B t:oic 450 220 No
/|3 0og|og o0
o-
=
7% oogooo
@ |e]
8 alto basso
T [ -
K Linea/imposta colonna
% 1 Num spazio )Jislocazione  specchio
8 x: 1 0.000 | 0.000 H v
e v: [1 0 H [v
—|al
_l'ﬂ: ne(amer\m virtu | ottimizza... aggiusta
X -
e lavoro laser
=3 - -
‘Ik 8: avvio pausa/continua Stop
| SaveToUFie UFileOutput scarica
Il B [ ottimizza percor el oo
E - [ selezionare la grafica d'.
- seleziona posizione grafica anteprima
oog | 2-
888 -S-i dispositivo
—"‘i Posizione; | coordinate assolute v
d v i i porta| |Laser 2-—(IP:10.48.97.129) v
< >
'HHIEEN EEEEEE N FEEfE
i}
--- *"Welcome to use the Laser system of cutting,Propose the display area 1024*768 or higher *--- |[1/x:473.883mm, ¥:483.555mm

Nel pannello in alto a destra nella sezione /avoro, fare doppio clic su uno degli strati per aprire la
relativa finestra /ivello parametri.
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Per selezionare il materiale da tagliare in base al tipo e allo spessore, cliccare il tasto parametri

libreria e nella finestra parametri libreria confermare la scelta con il tasto carica.

T paramentri libreria

] parametri libreria:
L werr: [N SIRIO COLOR 170 gr. | [livellizvettore
| inusdta: |s - COLORLIME 300 ar. in uscita:si
N Default soffio:MNo
velodita(mm/s): L] Defauit CARTONCINO 200/220 gr. modalita di elaborazione: tagiio
soffio: |si - MURILLO 150 gr. velodta:45.0
. /T Laser1:20.0%—22.0%
modalita di | taglio - | avanzate... Laser2:divieto
S5
potenza potenza VEGETALE 2 mm

VEGETALE 3 mm
ANTRACITE 1,02 mm
GRIGIO 0,5 mm
GRIGIO 1 mm

1 [ Default VEGETALE 2,5 mm
[Ja: 30

Seal: mrn avanzate... GRIGIO 1,5 mm
GRIGIO 2 mm
OpenDelay: [0 [ms SIRIO COLOR 700 gr. v
CoseDelay: [0 |ms incisione = V: 45 - P 10-12 —
[ mosalit laser scansione = V: 600 - Pmax 82 - 85
attraverso potenza:  50.0 % elimina
carica esd
v Ck Cancella

Questa scelta riguarda esclusivamente I'assegnazione ad uno strato dei parametri di taglio di

un dato materiale di un dato spessore.

Nel caso si voglia effettuare

yo e s parametri libreria:
un’incisione, allo strato

. SIRIO COLOR 170 gr. A | | livellizvettore
vanno assegnati manualmente, COLORLIME 300 gr. in uscitarsi
. . . Default soffio:MNo
nelle rispettive case||e, ! CARTOMCING 200,220 gr. modalita di elaborazione:taglio
parametri di velocita e potenza, MURILLO 190 gr. velocita:45.0
) ] VEGETALE 0,5 mm Laserl: 20.0%-—-22.0%
che si trovano in nota nella stessa  [[[ZE=0 0=k R Laser 2:divieto
o VEGETALE 1,5 mm
finestra parametri libreria. VEGETALE 2 mm
VEGETALE 2,5 mm
S . i diincisi VEGETALE 3 mm
e i parametri di incisione non ANTRACITE 1,02 mm
sono presenti, & necessario GRIGIO 0,5 mm
e . GRIGIO 1 mm
individuarli seguendo le GRIGIO 1,5 mm
indicazioni del successivo capitolo | Sricio 2mm
u Vo cap SIRIO COLOR 700 gr. y
13 Paragrafo a. SOLO PER CITR TS Ml M " T T A " e
OPERATORI E STAFF e l incisione = V: 45 - P: 10-12 ] calva

scansiong = Vi ol -FmaX ol - &a
aggiungerli in nota al materiale e
nella finestra parametri libreria.
carica esd
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Nella finestra /ivello parametri, oltre ai parametri di velocita e potenza, € necessario verificare
il parametro soffio, che nel caso di materiali come: cartoni, cartoncini e simili, deve essere

impostato si. Mentre nel caso del metacrilato deve essere impostato ne.

- paramentri libreria

] -
- livelli; _
- inuscita: |si -

velocita(mm/s): | 45 [ Ipefault
[ soffior |si -
modalitd di | taglio « | | avanzate...
potenza potenza
] 1 Izﬂ ‘ | 22 ‘ [Ipefault
J2: |30 30

Seal: | 0.000 mm |avanzate...

Open Delay: D ms
Close Delay: D ms

[Jmosalita laser

attraverso potenza:  50.0 oy,

=~ Ok Cancella

Confermare le scelte della finestra /livello parametri con il tasto Ok.

Se una volta caricati i parametri di taglio salvati nella finestra parametri libreria il materiale non si
taglia, & necessario aumentare gradualmente la potenza o diminuire la velocita. Ma se i

parametri di taglio si discostano eccessivamente da quelli salvati, potrebbe essere necessaria una

pulizia della lente, da richiedere SOLO AD OPERATORI E STAFF.
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5. creazione di un nuovo strato

Per impostare dei parametri di taglio/incisione diversi per alcuni elementi del disegno e
necessario creare un nuovo strato che contenga questi elementi ed assegnare allo strato i
parametri desiderati. La creazione di un nuovo strato avviene automaticamente quando dopo aver
selezionato degli elementi del disegno si assegna loro un nuove colore scegliendolo nella barra in
basso a sinistra di RDWorks.

+ 29-[Blank ]

File(F) Edita(E) disegna(D) Configurazione(S) strumenti(W) visualizza(V) aiuto(H)

DEoHEFo0acacaqqmes vwmaiHab %%

X | 260 mm e 60 mm| 100 | 9% o ‘
] rocess MO 5 AL = = N
Y 100 mm F %0 mm| 100 %ﬂ-@‘o i i ‘ SRS N b3 0DEHKIAMNKH
poof ., 6000 . ., 5000 . . 4000 3000 . 2000 ., 1000 . 900 . 183
[E o A lavoro uscta Documenti Utente Test Tra 4 |*
)B _CL. T T T T T T € strato Modo velodtd potenza  uscita
i i i i I i i P tagio 450 220 Yes
/| ; ! ; ; j : I oo 450 220 NO
o B tagic 450 220 Yes
4l OO0oojon tagio 450 220 Yes
O]
by ooogon
™ o]
o} alto basso
T |
{f T Linea/imposta colonna
| Num spazio Dislocazione  specchio
i | N R S S e R T SO A SO AU A X |1 0.000 | 0.000 H [ v
@l v 1 0.000 | 0.000 H [v
kX | 77777777 77 77777777 77777777 77777777777777777777777777777777777777777777777777777777 ieramento vty ottimizza... aggiusta
X - A O NN N g
ot lavoro laser
‘lk g: avvio pausa/continua Stop
A g; SaveToUFile UFileOutput scarica
=] [A ottimizza percor c=hEE
! g [ selezionare la grafica d'. 29
o T B i e e e e e e e e e e b S seleziona posizione grafica anteprima
o8 | o)
888 o- dispositivo
3 Posizione: | Coordinate assolute e
- v impostazioniporta | Laser 2—(IP:10.48.97.129) v
= >
(--- ‘elCome to use the Laser system of cutting,Propose the display area or higher ~--- |[1 oggetto curva,dimensioneX60.000,Y90.000 X:-26.302mm, ¥:520.147mm
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6. verifica tempi di taglio

Per verificare il tempo impiegato dal plotter per il taglio, in base ai parametri impostati,

visualizzare 'anteprima della lavorazione cliccando Iicona dal manu principale.

F V8.00.29-[Blank] - O X
File(F) Edita(E) disegna(D) Configurazione(S) strumenti(W) visualizza(V) aiuto(H)

Iees %Z&@Q@C\D@wfumméb4waﬂtlﬁﬁ
Rifare Ctrl+Y I
b » R mo®E xIsD@EKANLKS

l L 40000, 3000 2000 1000 ., 00 ., x
Ctri+C

3 —opia A lavoro yscita Documenti Utente Test Trz *|*
Incolla Ctrl+V

7\
3

strato Modo velodita  potenza uscita
taglio 45.0 220 Yes

elimina Del

7 Muovi B oo 45.0 22,0 Ves
7| zoomindietro i 4.0 220 No
i § zoomavanti D D D D D D
= seleziona vista D D D D D D
D visualizza telaio pagina
| - isualizza telaio dati
-

alto basso

ﬁI anteprima

Linea/imposta colonna

mostra percorso Num spazio )Jislocazione  specchio
modifica proprieta di taglio X: 0 0

g imposta proprieta di taglio Yi

o . A Goa)

o] imposta punto di taglio E:

imposta direzione taglio

J seleziona tutto Ctrl+A x
o lavoro laser
2 raggruppa
8 avvio pausa/continua Stop
3 dividi
SaveTolFile UFileQutput scarica
modifica curva > -
ottimizza percor scala tagio
—IN LGP disegno || selezionare la grafica d'.
0od |o. e - anteprima
ooo | = == -
gl |
[n] dispositivo
g Posizione: | <eordinate assolute ~
v
_‘ 7 5 impostazioni porta |Laser 2-—(IP:10.4.32.17) v
| | EEEEEE
simulazione %:499.921mm,Y:-2.817mm

Siaprira la finestra Anteprima.

W7 Anteprima - o x

Tenpo Laser 5]
Tnattive 642.6mm
In Lavors 2760.0mm
Fosiziona 0.0mm,0.0mm
Potenza: _:_
Progresso
Defadt: Y 100
S v EXN

[t | ross/ Govinn | 5o
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Nel pannello in alto a destra viene visualizzato il Tempo totale da tenere in considerazione per la
pianificazione degli appuntamenti. Avviando la Simulazione sara possibile visualizzare il percorso

della testa di taglio.

/. accensione plotter

Per accendere il plotter laser, prima alimentare elettricamente la macchina ruotando la

manopola rossa sul lato sinistro e successivamente avviarla girando la chiave posta sul lato destro.

|
| SORVEGLIARE ||
| LA MACGHINA ||

DURANTE
|| LE OPERAZIONI||

LASER VERO

i
e
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8. Inserimento del materiale in macchina

Per inserire il materiale nel plotter aprire il portello superiore.

| materiali come: cartoni, cartoncini e simili, per essere tagliati devono appoggiare sul piano a

nido d’ape posizionando il foglio nell’angolo in alto a destra all'interno della cornice metallica.

Il piano a nido d’ape all'interno della
cornice metallica ha le dimensioni di
700 x 430 mm nei /aser Te 2e
dimensioni di 1000 x 630 mm nel

laser 3

Il materiale da tagliare deve quindi
avere queste dimensioni massime per
poter poggiare in piano senza

sovrapporsi alla cornice metallica.

Per tagliare lastre rigide, come il
metacrilato, ed ottenere la migliore
pulizia di taglio € necessario
appoggiare le lastre su barre e non sul

nido d’ape.

Per predisporre questo tipo di
appoggio rivolgersi allo staff.

PIANO IN NIDO D’APE

CORNICE

BARRE
PIANO IN POSIZIONE
RIBASSATA

15
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9. messa a fuoco

Prima di procedere con il taglio o I’incisione & necessario
mettere a fuoco sulla superficie del materiale la lente che si

trova all'interno della testa di taglio.

Spostare la testa di taglio verso il centro del materiale, in

posizione dove non interferisca con la cornice metallica,

utilizzando le frecce poste sul pannello di controllo della

macchina. Puise(speecf ] tox [

Frame '
( &= @ 33 File
O

Reset

[2]

® TESTADITAGLIO

DISTANZIATORE

MATERIALE DA TAGLIARE

PIANO IN NIDO D'APE

CORNICE

Prendere il distanziatore (A) che si trova in

prossimita del pannello di controllo della
macchina e posizionarlo sotto la punta della

testa di taglio.

Allentare manualmente la vite (B) posta sul lato
sinistro della testa di taglio, per permettere allo
stelo che contiene la lente di muoversi in

verticale fino ad appoggiarsi al distanziatore.

Con lo stelo ancora appoggiato al distanziatore,
stringere nuovamente la vite (B), rimuovere il
distanziatore, premere il pulsante rosso Escsul
pannello di controllo e attendere che la testa di
taglio torni in posizione di riposo in alto a

sinistra.
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10. accensione aspirazione fumi

Prima di iniziare le operazioni di taglio accendere Pimpianto di aspirazione fumi o verificare che

sia acceso e aprire le serrande di aspirazione collegate al plotter che si sta per usare.

Premere in posizione | i due interruttori che si trovano sulla destra della porta d'ingresso del LAB

CNC.

Ogni plotter laser ¢ dotato di due canali di aspirazione, per aprire le serrande ruotarle entrambe

mettendole in posizione orizzontale.

ASPIRAZIONE
SUCTION SYSTEM

PLOTTER LASER
PLOTTER FILO A CALDO
LASER PLOTTER
HOT WIRE PLOTTER

D > =

OPEN - CLOSED
START - STOP

r

. R -
8 T

OPEN START

Nel caso dei plotter laser I'aspirazione,

oltre a eliminare i fumi del

taglio, contribuisce a tenere il
materiale fermo e aderente al piano a
nido d’ape, evitando che il fascio laser
possa andare fuori fuoco e che i pezzi
tagliati si spostino. Quindi per
garantire la miglior aspirazione
possibile, verificare che le serrande sui
tubi collegati a macchine in quel

momento non utilizzate, siano chiuse,

compreso plotter a filo a caldo.

Se il materiale da tagliare ha dimensioni minori del piano a nido d’ape e I'aspirazione risulta
insufficiente a tenerlo aderente, coprire la restante parte del piano con altro cartoncino.
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1. avvio del taglio

Il taglio viene gestito direttamente dal software RDWorks nel pannello /avoro laser che si trova in

basso a destra nella schermata principale.

¥
File(F) Edita(E) disegna(D) Configurazione(S) strumenti(W) visualizza(V) ~aiuto(H)
DEW2500 Aacaaaaaes v waanreDd%%
(% mEn = o @Eo. o (BAmR®E x S IBFANLE
[ fooof - 600.00 5000 [ 4000 30000 -, 20000 10000 00 B
Ik ol ~ lavoro uscita Documenti Utente Test Tre 4 |*
Y <% stato  Modo  velodits potenza  uscita
% i B oo 450 220 Yes
= - taglic 45.0 22.0 i
2 [ ] t:gﬁs 450 220 NE;S
7|8 00 o0 oo
o-|
P = 0o g en
M
o |o] I T
=N alto asso
i Lineafimposta colonna
%K‘ J Num spazio )islocazione  specchio
g X: |1 0.000 0.000 H v
e« g; v: |1 0.000 | o0.000 H [y
E FL: uewam:—nto irtu| ottimizza.. aggiusta
x { lavoro laser ’
‘[\ % awvio pausa/continua Stop
[ SaveToUFile UFileOutput scarica
| ottimizza percor
L!. d s;::iunarpe Ia grafica d. achaliagio
I selesona posone grafica | anteprima
s dsposttvo
M Posizione: | Coordinate assolute v
N v impostazioni porta | Laser 2-—(IP:10.48.97.129) v
< >
--- *Welcome to use the Laser system of cutting,Propose the display area 1024’76;h|gher === X:473.883mm, Y:483.555mm
In questo pannello, prima di avviare il taglio, <
necessario definire il punto di partenza, Javoro laser
impostando nella sezione dispositivola voce it pausa/continua Stop
Posizionen coordinate assolute. SaveTollFile UFileOutput scarica
L . ) nttlm!zza percor . scala taglio
Per far partire il taglio, chiudere lo sportello [ ] selezionare |a grafica dv
. seleziona posizione grafica anteprima
superiore del plotter e nel pannello favoro laser
cliccare awvio. dispositivo
Posizione: |coordinate assolute -

impostazioni porta) | Laser 2-—(IP:10.48.97.129)

DURANTE IL TAGLIO RIMANERE NEI PRESSI DELLA MACCHINA PER
SORVEGLIARNE IL CORRETTO FUNZIONAMENTO.
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12. al termine del taglio

La fine del taglio e segnalata dal plotter con un cicalino, a questo punto aprire il portello superiore

e recuperare i pezzi tagliati.

PULIZIA DEL PIANO: rimuovere i residui dal piano a nido d’ape.
SPEGNIMENTO MACCHINA: ruotare prima la chiave e poi togliere tensione ruotando la

manopola rossa: procedimento inverso a quello di accensione, capitolo 6.

INTERRUZIONE ASPIRAZIONE: chiudere entrambe le serrande poste sui tubi dell’aspirazione

fumi collegati al plotter, rimettendole in posizione verticale.

ASPIRAZIONE ———————
SUCTION SYSTEM
PLOTTER LASER
PLOTTER FILO A CALDO
LASER PLOTTER I 1 1
HOT WIRE PLOTTER
= > T\

OPEN - CLOSED

START - STOP

- I
FUMI SMOKE l."-i_.\-\"\l \‘

T .3 A

OPEN  START

SPEGNIMENTO IMPIANTO DI ASPIRAZIONE: rimettere in posizione O i due interruttori

posti sulla destra della porta d’ingresso del locale.

LASCIARE ATTIVO L'IMPIANTO SE SONO IN FUNZIONE ALTRI PLOTTER LASER O IL
PLOTTER A FILO A CALDO NELLA SALA CNC: ENTRAMBI GLI INTERRUTTORI IN
POSIZIONE “I”.

IN CASO DI MALFUNZIONAMENTO PREMERE IL PULSANTE DI ARRESTO DI
EMERGENZA SUL FRONTE DESTRO DELLA MACCHINA E CHIAMARE LO STAFF.
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13. lavorazioni avanzate — solo per operatori e staff

a. modifica del punto di partenza del taglio

Il punto di partenza del taglio, visualizzato nell’area di disegno con un quadratino verde, viene
configurato solitamente in Posizione: coordinate assolute e corrisponde all'angolo in alto a destra

dell’area di lavoro del plotter.

& V8.00.29.(Blank] - O

File(F) Edita(E) disegna(D) Configurazione(S) strumenti(W) visualizza(V) aiuto(H)

PH2EY 0O @Q%Q&Q%D 0 @~ B A MG @ N
:z:g_:w;z; o % AF I T A | m\rmm

000 .., 6000 ., 35000, I..W‘“‘l ..13000 ., 2000 ., 1000 ., 00 =
Q o A lavoro usita Documenti Utente Test Tre *|*
’B -Q': ik strato Modo velodtd potenza  uscita
— B toic 450 220 Yes
e P tagio 450 220 Yes
o B toic 450 220 No
ar: ooloo|oo
o.
[ Oooa et
@ |9
8- alto basso
[e]
{FI 1 Linea/imposta colonna
?K d Num spazio Dislocazione  specchio
d x: 1 0.000 | 0.000 H [
L v: 1 0.000 | o0.000 H Ly
&l
11 ueramento virtu  ottimizza... aggiusta
X| - "
d lavoro laser
— o
‘ll g': : avvio pausa/continua Stop
g R e SR SaveToUFile UFileOutput scarica
aE [ ottimizza percor c=mErs
! - [Jselezionare la grafica d'.
. seleziona posizione grafica antepring
oo |2
B85 (& dispositivo
— Posizione; | coordinate assolute ~
d —
1 v impostazioniporta | Laser 2-—(IP:10.48.97.129)  ~
< >
x
'AHEEN EEEEEE & FEEfw
--- *Welcome to use the Laser system of cutting,Propose the display area 1024*768 or higher *--- [1x:473.883mm, Y:483.555mm

Per alcune lavorazioni pero puo essere utile definire un punto di partenza del taglio relativo alle
geometrie disegnate, impostando nel pannello /avoro /aser, in basso a destra,

la Posizione: in posizione corrente.

| =
lavoro laser

avvio pausa/fcontinua Stop

SaveTolFie LFileOutput scarica

ottimizza percor scala taglio
[ ] zelezionare |a grafica di.

seleziona posizione grafica anteprima
dispositivo

Posizione: | POsizions corrente e

impostazioni porta| |Laser 2—(IP:10,48.97.129)
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Il software per determinare la posizione corrente considera tutte le entita disegnate, anche se
poste su strati che non verranno tagliati, come le cornici, per questa ragione € necessario
cancellarle direttamente in RDWorks.

& v8.00.29-[Bla - m]
File(F) Edita(E) disegna(D) Configurazione(S) strumenti(W) visualizza(V) aiuto(H)
LOH2F 008 A D s w Vo E AWK B N%Y%
X | 260.725mm fei 260  mm|| 100 | o Jﬂ . o
0 Process 18 15 =] = N rd
t iz e Bl 20|00 1 MMIEH | O [ —_— B 8 mon s g I 0 EHKANMKS
joo.of . 6009 300  d4o0f 3000 . 2009 o0 ., 09 ., x
% o A lavoro uscta Documenti Utente Test Tre[*|*
)B Q_: <= strato Modo velocita  potenza uscita
q B tgic 450 220 Yes
e D tagio 450 220 Ves
V4 o
o
=3
[
oo Ooiogioon
- g alto basso
11 :
d Linea/imposta colonna
% J Num spazio Jislocazione  specchio
<
3 X: 1 0.000 0.000 H v
@ o v: [1 0.000 | 0.000 H v
= o]
— 9]
(09 ieramento virtu  ottimizza. .. aggiusta
X -
d lavoro laser
o
‘lk g: avvio pausaj/continua Stop
1 1 SaveToUFile UFileQutput scarica
~ | [ ottimizza percor scala tagio
E 9 [ selezionare la grafica d't
o seleziona posizione grafica Srizeiis
oog =
BER 8: dispositivo
!‘: Posizione: |coordinate assolute v
i v ioni porta| | Laser 2—(IP:10.48.97.129) v~
< >
= — ——
g | | | ] ]] an
--- *Welcome to use the Laser system of cutting,Propose the display area 1024*768 or higher *--- H ‘ X:408.103mm, ¥:469.165mm ‘

Prima di avviare il taglio da software, sul plotter e necessario impostare il punto di partenza della

lavorazione.

Sul pannello di controllo della macchina spostare
con le frecce la testa di taglio fino a raggiungere |l
punto desiderato per l'inizio della lavorazione, quindi
premere il tasto Origin per registrarlo

come posizione corrente di origine. Questa origine

relativa, rimane valida per tutte le successive

lavorazioni da posizione corrente, fino all'inserimento

di una nuova Origin oppure fino allo spegnimento

Max Min
Pulse Speed B wvor roletad Reset

Frame '
< (z0) (]l [re
i ' !

del plotter.
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b. utilizzo della massima area di lavoro

Per sfruttare interamente I'area di lavoro del plotter che é piu grande della normale area di taglio

sul piano a nido d’ape ¢ possibile poggiare il materiale da tagliare su delle barre di sostegno.

L’uso delle barre e indicato per il taglio

BARRE
PIANO IN POSIZIONE
RIBASSATA

di pannelli rigidi come compensati o

mdf e metacrilati trasparenti: le barre
limitano la superficie di appoggio del

materiale diminuendo i segni di

bruciatura nella parte sottostante la

lastra.

Per posizionare le barre e - ey
necessario abbassare il piano a nido
d’ape al di sotto della sede delle barre.
Sul pannello di controllo del plotter

premere il pulsante Z/Uquindi

abbassare il piano tenendo premuta la

freccia di destra.

SEDE
BARRE
[ FErrFrEfisE R R R R R RRWY
Pulse| [Speed P';"j:r in Boset

Frame: ‘. E
oo
4 =

SPEGNERE IL PLOTTER, ruotando solo la chiave posta sul lato destro, prima di prendere le

barre che si trovano all'interno della macchina. Aprire il portello frontale con la chiave speciale

che si trova nella cassettiera CS1 del Lab. CNC, estrarre le barre, poi chiudere il

pannello e riavviare il plotter.

Posizionare il numero minore possibile di barre, purché la lastra non si fletta per effetto del suo

peso o dellaspirazione.
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c. Incisione di campiture

Per effettuare una campitura, ovvero incidere tramite bruciatura tutta la superficie interna di

una figura chiusa si utilizza la modalita scansione. Nel menu in alto a destra nella

sezione /avoro fare doppio clic sullo strato dove sono disegnate le figure da campire per aprire la

relativa finestra /ivello parametri.

File(F) Edita(E) disegna(D) Configurazione(S) strumenti(W) visualizza(V) aiuto(H)
= @ . N
LEH2F 00 AAQAQQQQ Do ~/wEHAWHaeHD @ %%
X | 260 mm H 60 mm| 100 9 0
0 ocess NO:| 5 [S N
Y 100 mm F| 90 mm| 100 %.ﬁ]gl €/ i > E 3 moe £ 1« 1 20 HKFK 71N |« B
pod . eoo@ . 5000 . 4op9 30000 2000 ., 10000 99 [, L
k o a | lavoro uscta Documenti Utente Test Tre ¢ |
ﬁ € strato Modo velocitd  potenza  uscita
1 1 P tagio 450 220 Yes
e Bl o 450 220 No
o B tagio 450 220 Yes
Vel gOooo|od tagio 450 220 Yes
O}
[ ER RS E i
- o]
g- alto basso
{FI 'ut """""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""""" Linea/imposta colonna
% 1 Num spazio )Jislocazione  specchio
g N I I [ S S L S A A S AU AR | x: |1 0.000 0.000 H v
@ o ‘ v 1 0.000 | 0.000 H v
= | o]
_8: lieramento virtu  ottimizza... aggiusta
X - ‘ g
2 B e R T e e ] lavoro laser
‘lk 3i avvio pausa/continua Stop
e i SaveToUFile UFileOutput scarica
= - ; : [A ottimizza percor I i
! i : [selezionare la grafica d'. Eeaaioc
3 R R bty [ Rt bbby oo R Sl R s Rt by s seleziona posizione grafica anteprima
g8 | oo
o8 |g-) ispositivo
ﬁ: Posizione; | coordinate assolute v
- v impostazioniporta |Laser 2—(IP:10.48.97.129) v
1< >
'HHENY EEEEEE 7 TEET=
--- *Welcome to use the Laser system of cutting,Propose the display area 1024*768 or higher *--- 1 oggetto curva,dimensioneX60.000,Y30.000 X:-26.302mm,¥:520.147mm
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Impostare la voce modalita di'su scansione. Per le voci velocita e potenza copiare i valori relativi

alla scansione che si trovano in nota per ogni materiale, nella finestra parametri libreria.

A
]
]
]

~|

paramentri libreria

livelliz l:]

inuscita: |si |v

[ velocita(mm,s): l 400.0 IlD Default
soffio: | No hd
[ modalita di | scansione v] avanzate...
potenza potenza
il [ pefault
[Jaz: 30 30

incisione in negative ottimizza scansione

direzione usdta [ uscita indipendente

[Irampa di effetto

lunghezza rampa: | O mm

tipo: |Un-processo |~

modalita di ‘X_bidirezional: -

Intervallo{mm): avanzate...

Ok Cancella

parametri libreria:

COLORLIME 300 ar.
Default

CARTOMCIMG 200,220 ar.
MURILLO 190 gr.
VEGETALE 0,5 mm

VEGETALE 1,5 mm

VEGETALE 2 mm

VEGETALE 2,5 mm

VEGETALE 3 mm

ANTRACITE 1,02 mm

GRIGIO 0,5 mm

GRIGIO 1 mm

GRIGIO 1,5 mm

GRIGIO 2 rmm

SIRIO COLOR 700 gr. W

PTOTO S h T T DT A WO o

SIRIO COLOR 170 qr. ~

livelli;vettore
in uscita:si
soffio:Mo
modalita di el

aborazione:taglio

velodta: 45.0
Laser1:20.0%—22.0%
Laser 2:divieto

Lincisiops = W. 48 _B. 1012
scansione = V: 600 - Pmax 82 - 85 ]

carica

salva

elimina

esd

Nella finestra /ivello parametri, oltre ai parametri di velocita e potenza, € necessario verificare
il parametro soffio, che é consigliabile impostare su Nonel caso di lavorazioni in modalita di
scansione per mantenere la superficie del materiale in lavorazione piu pulita.

m

paramenitri libreria

livelli: I:l

inusdta: |si | A
velodta(mm/s): | 400.0 [ pefault
[ soffio: Mo v ]
modalitd di | scansione |+ | | avanzate...
potenza potenza
M1 [820 | [850 | [Jpefait
=z 30 30

incisione in negative
direzione uscita
[Jrampa di effetto

ottimizza scansione
[ uscita indipendents

lunghezza rampa: 0 m
tipo: |Un-processo |+

modalita di | X_bidirezional |

Intervallo{mm): avanzate...

Ok Cancella

Se i parametri di scansione non sono presenti,

necessario individuarli seguendo le indicazioni del

successivo capitolo 13 paragrafo a. e aggiungerli in

nota al materiale nella finestra parametri libreria.
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d. incisione di immagini raster

Con un procedimento simile al precedente paragraFo c. € possibile incidere sulla superficie di un

materiale in lastra, un'immagine raster (per esempio .jpg o .bmp) in scala di grigi, utilizzando la

modalita di scansione. Importare I'immagine, seguendo i passaggi del capitolo 1 e modificare i

parametri di scansione seguendo i passaggi del precedente paragrafo c.

¥ V8.00.29-[Blank]
File(F) Edita(E) disegna(D) C

izza(V) aiuto(H)

LWEHIE 00 &

B0 0w ~wHALRNSH

Ay

x| 83,14 [mm [ 112.835mm| 100 %.ﬂlﬂ o
0 ssnon 1
¥ | 211.98¢/mm 7§ 379D55nﬂ_1un % G Process NO

‘BETme® g|(xrsl @8FAMEKESB

700.00 . S0 - So00[  a000 3o - oodg - doed o

~

Booo , Pooo . . . fP00, . PO .

. B000

MasXBEE xz300yY NN v

. 5060,

'EEEEN EEEEEE T SEESE

lavoro uscita Documenti Utents Test  Tra ¢

strato Modo wvelodta  potenza usdita
Scansions 4000 12.0 Yes

alts bassa

Linea/fimposta colonna
Num spazio Dislocazione  specchio
% |1 0.000 | 0.000 H v
i |1 0.000 | 0,000 H

ieramento virty | otfimizza... || aggusta

lavoro laser

awio pausa/continua Stop

SaveTolFile UFileOutput scarica

“tﬁ"‘fm e ) scala tagiio
[Dselezionare la grafica di

seleziona posizione grafica anteprima
dispositiva

Posizione: |POSIzione corrente ~

impostazioni porta | Laser 2—(IP:10,48.97.129)  ~

- *Welcome to use the Laser syster of cutting,Propose the display area 10247768 or higher -

Cliccare suII’immagine per selezionarla e scegliere il pulsante BMP nel menu superiore.

5 v2.00.29-[Blank]

File(F) Edita(E) disegna(D) Configurazione(S) strumenti(W) visualizzalV) aiuto(H)

JeHEFo0aaaaaaqmes JwphadHan

[ [*%:214.230mm, ¥:-55.791 mm

- [m] x

B % %

< =

58eJmm  $ [379.055/mm %

s
4

[53.28 Jom Hmm%ﬂlg| ol P prm“NmEH E 8w om

Blx 2= DB FANE@

7000 .. e00.00 000 ., 40000

3000 ., 2000 20000

L

~

. Booo ... P00, 11000, . PO

IXEe® «x=0EYN N\ &

L B000, .

(=%
=

[E 4

m
a8
=

. 000,

<

lavoro  uscita Documenti Utente Test  Tre[*|*

strato Modo velodta  potenza usdta
Scansione  400.0 120 es

alto basso

Lineafimposta colonna

Num  spaio Jislocazione specchio
[t 0000 |0.000 |[JH v
v: |1 0000 [oooo |[OH v

ieramento virty | ottimizza... aggiusta

lavoro laser

avvio pausa/continua Stop

SaveTolFile UFileOutput ccarica

[] ottimizza percor scala taglo
[ selezionare la grafica du

seleziona posizione grafica anteprima
dispositivo

Posizione: | POSIZioNe corrente ~

impostazioni porta | Laser 2—(IP;10.48.97.129)  ~

?IIIIIWIIIIII*FI_IWIII_II

Icomme to use the Laser system of cutting, Propose the dizplay area 1024°768 or higher -

|1 oggetto bitmap, dimensioneX112.835,Y279.055

X:01.6%4mm, V:-50.321mm
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Nella finestra strumento bitmap, attivare I'opzione impostazioni uscita risoluzionealla risoluzione
desiderata e attivare I'opzione retino per poi selezionare la modalita punto grafico. Confermare le

scelte fatte nella finestra prima con il pulsante Applica per forza e poi con il pulsante Ok

strumento bitmap X
larghezza: 320 Pixels
altezza: 1075 Pixels
risoluzione H: 72 Pixels/pollice
risoluzione V: 72 Pixels/pollice
luminosita: 0.0%
Zero
Contrasto: 0,0%

Oinverti colori

impostazioni uscita risoluzione
risoluzione (pixels fpollice) | 300
@ retino
O nitidezza
Frequenza(lines inch):
(® punto grafico

(O bianco e nero

(O scala di grigio
(O migliora

visualizza e applica l Applica per forza I

| prendi contorno |

| wttoschermo | sava || ok || cancels |
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14. impostazioni avanzate — solo per operatori e staff

a. come determinare i parametri di taglio, incisione e scansione

In generale per determinare i migliori parametri di taglio e incisione di un plotter laser per un
dato materiale di un dato spessore, e necessario procedere per tentativi, cercando la maggior
velocita, per diminuire i tempi di lavorazione e la minor potenza, per bruciare il meno possibile il
materiale, fino a trovare il giusto equilibrio fra questi due parametri.

In particolare i plotter laser in dotazione a LaborA, in taglio e incisione, possono arrivare a
un massimo di velocita 45 e a un massimo di potenza 85. Quindi per trovare il giusto equilibrio
dei parametri, € bene partire con le prove con una velocita di 45 e aumentare la potenza fino ad

un massimo di 85 e una volta arrivati a questa potenza cominciare a diminuire la velocita.

Per determinare i migliori parametri di incisione di campiture in modalita di scansione e immagini
raster si procede in modo analogo tenendo conto che i plotter in dotazione a LaborA,

in scansione, possono arrivare a un massimo di velocita 400 e a un massimo di potenza 80.

Come spiegato nel capitolo 4, i parametri

di velocita e potenza per tagliare e
5 paramentri libreria incidere i materiali sono specificati
I el _ nella finestra parametri libreria. Dopo le
| R . prove di taglio e incisione puo essere

necessario variare i parametri di un
velodta{mmjfs): [ ] pefault

materiale o aggiungerne uno NUovo

soffio: |si h salvando le impostazioni
modalita di | taglio ¥ | | avanzate... della finestra /ivello parametri.
potenza potenza
[ | [2 | [ Defauit
(]2 30 30

Seal: | 0.000 mm |avanzate...

Open Delay: IZI ms
Close Delay: IZI ms

] mosalita laser

attraverso potenza: | 50.0 %

v Ok Cancella
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Per aggiungere una nuova combinazione di parametri di velocita e potenza per il taglio di un

materiale, nella finestra parametri libreria cliccare il pulsante salva e assegnare un nome

parametro.

parametri libreria:

SIRIO COLOR. 170 gr. ™

COLORLIME 300 gr.

nome parametro:

VEGETALE 1 mm

Default

CARTONCIMG 200/220 gr,
MURILLO 190 gr.
VEGETALE 0,5 mm
VEGETALE 1 mm
VEGETALE 1,5 mm
VEGETALE 2 mm
VEGETALE 2,5 mm
VEGETALE 3 mm
ANTRACITE 1,02 mm
GRIGIO 0,5 mm

GRIGIO 1 mm

GRIGIO 1,5 mm

GRIGIO 2 mm

SIRIO COLOR 700 gr. W

CITOTO O WD T T DT T A W o

salva

elimina

carica (=u

Se il nome parametro che si vuole assegnare ¢ gia esistente e
possibile sovrascrivere i suoi parametri per aggiornare il
materiale. In questo caso e necessario compilare il campo nota
parametro con i valori per incisione e scansione gia determinati
per quel materiale o con nuovi parametri individuati come

migliori.

La sintassi per compilare il campo nota parametro con i valori é:
incisione = V: numero — P: numero — numero

scansione = V: numero — Pmax: numero — numero

nota parametro:

Ok Cancella

parametri duplicati, coprirli?

Si

Mo

| dati presenti nella finestra parametri libreria sono salvati in automatico nel file Param.lib che si

trova nella cartella (C:)> RDWorks V8. Ad ogni cambio dei parametri nella finestra parametri

libreria & necessario fare un backup del file Param.lib per averlo a disposizione in caso si debba

installare nuovamente RDWorks.
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b. RDWorks in cinese

Nella barra del menu principale in alto, che si presentera in ideogrammi, cliccare sull’ultima

voce (H) > Language > Other > Italiano.

& v2.00.29-(Blank] - O X
File(F) Edita(E) disegna(D) Cenfigurazione(S) strumenti(W) visualizza(V) = aiuto(H)
DEHET0O[R ®aaaacd v ™Ak s [N
GiliO/iangusge 8 1sis0piA
% | 260.725/mm 260 |mm| 100 = e R
Y E w W O e e e DBIFANKE
Y | 159.61:mm | 50 mm| 100 %
joo.o,, ., 6000, 5000 , ., 4009 . 3000 ., 2000, ., English o, . x
k ?., Bl tafono A lavoro uscta Document Utente Test Trz ! | *
‘T> ":L_ strato Modo velodtd potenza  usdta
i L
Ve o
o
o-
b o
e
_§E alto basso
ﬁI ] Lineafimposta colonna
x| 7 Num  spazio Jislocazione  specchio
] X: |1 0.000 0.000
& (o v 1 0.000 | 0.000
—| 8] ewal i - -
J'l’li ieramento virtu  ottimizza... aggiusta
X| - -
" 3 lavoro laser
[-X
‘lL 8: avvio pausajcontinua Stop
> S‘_ SaveToUFile UFileOutput scarica
= | ottimizza percor scala tagho
E E [ selezionare la grafica d'.
J seleziona posizione grafica anteprima
oon | S-
888 | 8- dispositivo
= . Pasizione; | coordinate assolute e
v impostazioni porta |Laser 2—(IP:10.48.97.128)  ~
>

T«
‘HAHENY EEEEEE

=0T 040iNO (Custom Language)

X:200.486rmm, ¥:-26,238mm
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c. il pc non comunica con |l plotter

Compare Comunication Error. Nel software RDWorks dal menu /avoro laserin basso dx, nella

sezione dispositivo, selezionare impostazioni porta.

180026 Blor

File(F) Edita(E) disegna(D) Configurazione(S) strumenti(W) visualizza(V) aiuto(H)

NP HEFo0aaaaeaq

O & ~wlaiHaB @ %%
BESmxe® R xial@FKANKS

350 700 100 %

i s e cdE O Prswi
NS 00.0] 60000 ., 5000 [ ., 4000 3000 2000 ., 1000 ., 00
= -7
/|
/g 000000
[ O-oegraa
M|
o o]

o
f1is
*|
@ o
o= _§E
1
X -

)
INES
T T e =
=1
B
888 le

{0 |

<
AHEEN EEEEEE N SEEfw
--- *Welcome to use the Laser system of cutting,Propose the display area 1024*768 or higher *---
1 =
lavora laser
awvio pausajcontinua Stop
SaveTolFile UFileQutput SCArica
ottimizza percor . scala taglio
] selezionare la grafica d'.
seleziona posizione grafica anteprima
dispositivo
Posizione: | coordinate assolute e
S—

impostazioni porta| | Laser 2—(IP:10.48.97.129)  ~

~

x

lavoro uscita Documenti Utente Test Tre *|*

strato Modo veloctda potenza  uscta
B toic 450 220 Yes
P tago  45.0 220 Yes

B oo 450 220 No

alto basso

Linea/imposta colonna
Num spazio Jislocazione  specchio

x: |1 0.000 | 0.000 H
H

Y |1 0.000 0.000

iieramento virtu  ottimizza.. aggiusta
53]
P
lavoro laser
avvio pausa/continua Stop.
SaveToUFile UFileOutput scarica
[ ottimizza percor scala tagio
selezionare la grafica d'u
seleziona posizione grafica anteprima
dispositivo
Posizione; | coordinate assolute v

impostazioni porta| | Laser 2—(IP:10.48.97.129) v

X:473.883mm,Y:483.555mm
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Nella finestra che compare spuntare la riga della macchina in uso e cliccare il tasto elimina.

Nella stessa finestra cliccare il tasto Aggiungi per aprire la finestra impostazioni
porta dove inserire I'IP del plotter collegato al pc che si sta utilizzando.

>
Macchina COamM/TP
[] Device USB:Auto
Laser 2 IP:10.48.97.129 impostazioni porta
nome macchina: | Laser 2
(use
£oM3 Test
(@ web
p:| 10 .48 .97 . 129 Test
Ok Cancella
Aggiungi elimina Modifica esd

o Laser1:1P10-4-82-11/ Gateway 10-4-33-250
o Laser2:1P10-4-82-12/ Gateway 10-4-33-250
o Laser 3:1P10-4-82-13 / Gateway 10-4-33-250
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d. indirizzo IP del plotter

Per Ieggere Pindirizzo IP di ogni plotter premere il
tasto ZI U> Config IP+> Entersul pannello di controllo

e della macchina. Per tornare al menu principale
| mm utilizzare il tasto Esc.
i Per modificare I'indirizzo IP di ogni plotter premere il
e tasto Z U> Config IP+> Entere cambiare i numeri
L nelle caselle utilizzando le frecce sue gid del pannello

di controllo e spostarsi fra le caselle con il tasto ZJ U.

Max Min
Power Power

Frame f

Pulse| |Speed Reset

Confermare la compilazione con il tasto Enter.

Start
‘
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e. installazione del software RDWorks

Conﬁgurare il software come segue: nella barra del menu principale in alto

selezionare Configurazione (S)> impostazioni di sistema.

H v2.00.29-Blank] - o X
File(F) Edita(E) disegna(D) Configurazione(S) strumenti(W) visualizza(V) aiuto(H)
Do & § s T & Q[0 s @~ w B AWHSD W %%
i e
x[z60.72¢m Q250 _Jom s REATR® P ral@RANMLE
Y 153.61:mm ‘f7 S0 e impostazioni pagina
000 . ., 60¢ impostazioni 300,09 2000 . 1000 0 ol B
impostazioni
Q =l e o A lavoro uscta Documenti Utente Test  Trel*|*
’B -Q-: schiudi grafico - — strato Modo velocitda  potenza uscita
] ~  mostra schieramento
/ o
o
O-|
bl
@|e
g& alto basso
ﬁI 3 Linea/imposta colonna
% 3 Num spazio Jislocazione  specchio
B e L O S S SO S S S S S S X: |1 0.000 0.000 H \
o g: v: 1 0.000 | 0.000 H [y
—|&
I neramenm virtu | ottimizza... aggiusta
X - -
i lavoro laser
S B R
‘lk 8: avvio pausa/continua Stop
e SaveTolFie UFileOutput scarica
el [Aottimizza percor scala taglio
! - [ selezionare la grafica d't
d seleziona posizione grafica anteprima
ooo | ©-
868 |- dispositivo
o . Posizione; | coordinate assolute ~
v i porta| |Laser 2—(IP:10.48.97.129)

‘EEEEN EEEEEE ¥ EEECE

impostazioni sistema laser

|[[[x:528.356mm, ¥:448.609mm

Spuntare /imite di velocita piccolo cei e lettura (inversione intervalli).

impostazion

impostazioni generali  informazioni di sistema

asse specchio testa laser
[#] specchio asse X O 0O @ Mappa per lasse u >

o O O
specchio asse Y O 00
(

[ limite di velociti piccolo ce ] lettura(inversione intervall ]
diametro{mm) velodta{mm/s) velodita(... inversion... compens...
1.100 15.000
2,100 20,000
3.100 25.000
4,100 30.000
6.100 35.000
8.100 40,000
< > £ >

Aggiungi... elimina Aggiungi... elimina
chiudi
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Quindi in questa seconda sezione cliccare il tasto Aggiungi e inserire i seguenti valori

di velocita e inversionedel plotter collegato al pc che si sta utilizzando.

impostazioni generali  informazioni di sistema

asse specchio testa laser
specchio asse X O O ® Mappa per [asse u >
O O O
specchio asse ¥ OO0
limite di velocita piccolo cel letturalinversione intervall
diametro{mm}) velocita{mm/s) velocita(... inversion... compens...
1.100 15.000 400,000 0.120 0.000
2,100 20,000 500,000 0,106 0.000
3.100 25,000 600,000 0.200 0,000
4,100 30,000
6.100 35.000
5,100 40,000
£ > €< >
Agaiungi... elimina Agaiungi... elimina
chiudi
velocita | inversione velocita | Inversione velocita | inversione
300.000 | 0.06 400000 | 012 400,000 | 015
A0D.000 | 0106 500.000 | 0106 H00.000 | 017
500.000 | 0206 500000 | 0.2 600.000 | 018
600.000 | 0.240
Laserz Laser 3

Laser1

Per importare i parametri libreria copiare il file di backup Param.libnella

cartella (C:) > RDWorksVS8.

[l file Param.lib di ciascun laser & archiviato nelle cartelle Parametri materiali_Laser 1, Parametri

materiali_Laser 2e Parametri materiali_Laser 3rintracciabile in: One Drive — Politecnico di Milano

> Documentale ARES LaborA - Documenti > LaborA Fisico > Attrezzature > Lab. CNC > Taglio Laser.
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f. errore nell’ordine di taglio degli strati

Se il plotter non segue I'ordine di taglio visualizzato nella finestra /avoroin alto a destra, nella
barra del menu principale in alto selezionare strumenti (W) > ottimizza strumento di taglio e

verificare che sia spuntata la voce ordiine di strato.

F V8.00.29-[Blank] - o X
File(F) Edita(E) disegna(D) Configurazione(S) = strumenti(W) visualizza(V) aiuto(H)

DEH 2P 0O (R wwomwe o plvmmanHeD %%
25‘7=mmH2§0 mmmﬂ%_ﬂl b P »QWM%$HEEEEFWMMB§

mm| 100 %

curva liscia

00 21,2004 ottimizza taglio L. 2009 000 L, 00, *
% = Gnhing Cime A lavoro ysdta Documenti Utente Test Tra *|*
/B et elimina sovrapposizione 3 strato Modo velocita potenza  usdta
1 compensa poligono
/ - controllo dati
/ =3 schiudi grafico
o-
ol
% L | O Ty Ty e T O e e T
3
@ o]
o
g alto basso
(o}

Linea/imposta colonna

Num spazio )Jislocazione  specchio

x: |1 0.000 | 0.000 H v
1 0.000 0.000 H v

%

@ f

. : Iﬁu lieramento virty  ottin 3 aggiusta
550}

 Booo, .,

il =
7 -

x
] lavoro laser
o.
‘lk 8 avvio pausa/continua Stop
e T SaveToUFile UFileOutput scarica
ey ] ottimizza percor scala tagio
E‘ - [ selezionare la grafica d't
- : seleziona posizione grafica anteprima
oo | 2
888 8 dispositivo
Lo . Posizione: | coordinate assolute v
- v i ioni porta | Laser 2---(IP:10.48.97.129) v
J< >
x
HEEEN EEEEEE © FEETe
|Ottimizzare percorso di curve selezionate ‘ X:504.717mm,Y:-30.349mm

ordine di strato

dallinterno all'esterno

singolo interno a esterno -

blocco strument

altezza: Dir: | dallalto in

|:| inizia ottimizzazione punto
autodeterminare punto di partenza e direzio

Ok Cancella
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g. sequenza di taglio dall’interno all’esterno

Nel caso di tagli di geometrie che presentano dei buchi all'interno di un perimetro, come nel caso
di facciate con finestre, e consigliabile che il taglio parta dalle finestre, se viene invece tagliato
prima il perimetro il pezzo potrebbe spostarsi per il flusso di aria compressa che assiste |l

taglio. Nella barra del menu principale in alto selezionare strumenti (W)> ottimizza

taglio e spuntare la voce dallinterno all'esterno.

¥ V8.00.29-[Blank] - o X
File(F) Edita(E) disegna(D) Configurazione(S) = strumenti(W) visualizza(V) aiuto(H)
FEEE L - I o |y E A MRS B B %
X | 260,725 mm H 0 mm][ 100 ] % strumenti bitmap
260.72¢ 26 3
Y | 159.61:/mm [ 90 mm| 100 %ﬂ@ curva liscia 4 a ) oo 8 % L : = II] E F ﬂ M lﬁ @
00.00 . ., 6000 . . 500 ottimizataglio i T P . X
R m Combina curve A lavoro usdta Documenti Utente Test Tra *|*
)S 'Q: elimina sovrapposizione * strato Modo velodta potenza  usdta
a compensa poligono
'/ d controllo dati
/ Q. schiudi grafico
o
o-
[
=
< |al
g alto basso
I~ :
4 Linea/imposta colonna
S04 4 Num spazio )Jislocazione  specchio
ol X |1 0.000 | 0.000 H
@ o y: |1 0.000 0.000 H v
= |o-
—| 9.
J!I: IE’E iieramento virtu | ottimizza... aggiusta
X =
2 lavoro laser
= 5 =
‘lk 3 avvio pausa/continua Stop
i SaveToUFie UFieOutput scarica
| ] [ ottimizza percor scala tagio
E 1 [ selezionare la grafica d't
- seleziona posizione grafica anteprima
oo |2
888 [S: dispositivo
ﬂz . Posizione: | coordinate assolute i
= v i ioni porta |Laser 2-—(IP:10.48.97.129)  +
i R4 >
x
"HAHEEN EEEEEE 7 Teec
iOmmlzzarE percorso di curve selezionate ] X:504.717mm,Y:-30.349mm

ordine di strato

dallinterno all'esterno

singolo interno a esterno w

blocco strumenti

altezza: Dir: |dallalto in ~

|:| inizia ottimizzazione punto
autodeterminare punto di partenza e direzio

Ok Cancella
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h. abbreviare tempi di incisione di campiture e raster

Effettuare delle scansioni posizionate agli estremi dell’area di lavoro puc comportare tempi di

lavorazione lunghi, & pero possibile diminuire sensibilmente questi tempi.

*
File(F) Edita(f) disegna(D) Configurazione(5) strumenti(W) visualizza(V) aiuto(H)
WEEH2F 00 AAQaqaq Ay vwEHLHWSH R %NY%
X | 352.53¢ mm = 645.815mm| 100 | % E o
0 H = [~ N
¥ [ 115.57 bnm (g 135.95¢mm] 100 o~ Cr o 1 B dm mw e & s 0DHERKANEKEA
700/ 60OO  ,S0000 40000 . 000 . 200  100.0 A OO
Q ] A flavore usdta Documenti Utent= Test Tra ' |*
‘B ?.E strato Modo  velodtd potenza  uscta
Q_ + Scansione 400.0 12.0 Yes
7
o]
h -2
=1
- |
= alto basso
i}I (=X
I!: Linea/impasta colonna
* ] Num spazio Jiglocazione  specchio
9 X 1 0,000 | 0.000 H v
® Y i || 0.000 | 0.000
—|a]
e | lieramento virtu ottimizza... aggusta
] =
x| lavoro laser
g: avvio pausa fcontinua Stop
=2
‘|L = SaveToUFile URieOutput Scarica
% ] [l ottimizza percor scala tagio
] [selezionare la grafica d'c
A R
o]
B8E |3 dispositivo
Ll Posizione:  Posizione corrente ~
v impostazioni porta | Laser 2—{IP:10.48.97.128) -
>

‘EEEET ENENEE - EEE

--- *Welcome to use the Laser system of cutting,Propose the display area 1024°768 or higher *--- X:206.843mm,Y:-26.180mm

Nel pannello in alto a destra nella

L paramentri libreria
sezione /avoro, fare doppio clic sullo strato che
wvei: [T contiene le scansioni da realizzare, per aprire la
inuscta: |si ~

relativa finestra /ivello parametri e attivare la

velocita(mm/s) m [IDefault voce uscita indipendente.

soffio; |si -
modalita di | scansione | v | | avanzate... In questo modo il plotter realizzera le scansioni
potenza TP in maniera indipendente: eseguira interamente
M 1: | 10 ‘ | 12 ‘ [ JDefault una delle scansioni prima di passare alle
[z 0 successive.
Egrﬂ::::ei::;;aﬁ“ Per verificare i tempi di lavorazione si rimanda
[Irampa di effetto al capitolo 6. verifica tempi di taglio.
lunghezza rampa: 0 mm

tipo: |Un-processo |

modalits di | X_bidirezionah | -

Intervallo(mm): avanzate. ..
v Ok Cancella
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.. il plotter non effettua 'incisione di campiture e raster

Se una volta avviato il taglio il plotter non effettua le sole campiture o immagini raster posizionate
in prossimita del limite dell'area di lavoro e necessario posizionare le stesse ad una distanza di

almeno 2 cm dal limite della cornice esterna per dare alla macchina lo spazio tecnico di frenata.

J- Interruzione durante la scansione di iImmagini raster

Nel caso di immagini molto pesanti, la comunicazione tra il software ed il plotter potrebbe
interrompersi durante la lavorazione, senza segnalare nessun errore. In questo caso & necessario
scaricare il file nel plotter e gestire la scansione dal pannello di controllo del laser. Impostare da
RDWorks i parametri di taglio/scansione e, nel pannello lavoro laser in basso a dx, verificare che la

voce Posizione: sia posizione corrente, a questo punto cliccare scarica e assegnare un nome al file.

lavaro laser

avvio | pausa continua | Stop |
Mome documento pod

SaveTollFile | UFileOutput I sCarica ||
v ottimizza percor scala taglio
[ selezionare la grafica d\ _—

- anteprima ome | TEZIVES |
dispositivo

T ||:uosiziu:une corrente j Cancella

impostazioni porta [Laser 1—(IP:10.4.32.16) |

Dal pannello di controllo del plotter premere il tasto File, selezionare il file da tagliare con le
frecce e confermare la selezione con il tasto Enter. Sul display apparira 'anteprima del file
selezionato. Premendo il tasto Framee possibile visualizzare il perimetro dell’area di taglio sul
piano attraverso il movimento della testa di taglio.

Per avviare il taglio premere il tasto Start/Pause.

Per cancellare i file dalla memoria del plotter, selezionare il file che si desidera cancellare dal
pannello di controllo del laser, scorrere il menu fino alla voce cancella e confermare premendo il

tasto Enter.
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k. lettura tempo utilizzo macchina

Per leggere il tempo di utilizzo del plotter, accendere la macchina e nel computer a lei collegato

selezionare dal menu principale del software RDWorks Configurazione(F) > Impostazioni di sistema.

3 v£.00.29-[Blank] - o X
File(F) Edita(E) disegna(D) Cenfiguraziene(S) strumenti(W) visualizza(V) aiuto(H)
D E & F [ mebndsm 0 @ Q (8 0 4|~ w B & W & || %%
—_— file per limpostazi
X | 260.72¢mm = 260  mm no:[ 18 E 8 m e £ xwrTal B R ANMIkKHS
Y| 159.612mm “f | S0 mm F i pagina
00,00, 60¢ : .. 3000, 2000, 1000 ., 00 x
Q =] i " A lavoro usita Document Utente Test Tra *|*
JS —Q- schiudi grafico <& strato Modo velodtd  potenza uscita
i + mostra schieramento
S o
o-
=3
i
< o]
8- alto basso
{FI ﬁi Linea/imposta colonna
N3 ] Num spazio )Dislocazione  specchio
- x: |1 0.000 | 0.000 H [ v
q“ g: y: |1 0.000 0.000 H v
—|g]
. ﬂt lieramento virtu | ottimizza. .. aggiusta
X|: ;
g lavoro laser
— e
‘lk 8': avvio pausa/continua Stop
> S‘_ SaveToUFile UFileQutput scarica
= [ ottimizza percor scala tagio
! - [selezionare la grafica d'
c seleziona posizione grafica anteprima
g8 |
888 S dispositivo
o . Posizione: | coordinate assolute v
i v impostazioni porta | Laser 2---(IP:10.48.97.129) v

Tlilli HENEEEN N FEEfE

impostazioni sistema laser

|[]/x:528.356mm, ¥:448.609mm
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Nella finestra impostazioni, scegliere la sezione informazioni di sistema e immettere la password:

RD8888 nel campo fornitore password. Quindi confermare cliccando il tasto /nput.

impostazioni

impostazioni generali  informazioni di sistema

fornitore password: Input

versione scheda:

lettura

jiornamento firmwz|  carica fonte

Dopo 'aggiornamento della finestra cliccare il pulsate /ettura per visualizzare i dati.

impostazioni

impostazioni generali  informazioni di sistema

tempo totale difore:min:s): | 416:23:30 TEMPO ACCENSIONE MACCHINA

totale tempo del processo(ore:min:s): | 111:50:28 TEMPO UTILIZZO MACCHINA

previsione tempo di processofore:min:s:ms): | 0:05:42:882

laser totale sul tempolore:min:s): | 96:42:22
tempo totale del processo: | 1526 NUMERO DI TAGLIATI EFFETTUATI

X Totale percorso(m): | 31992

¥ Totale percorso(m): | 5371

versione scheda: | RDLC-V8.01.65

lettura

siornamento firmwe | carica fonte

Il tempo di utilizzo macchina corrisponde alla seconda voce totale tempo del processo(ore:min:s):
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15. check list operatori

a. verifiche prima del taglio

b.

Il numero di tavole da tagliare deve coincidere con quanto segnato nell’appuntamento;

il file deve contenere le due cornici in modo da verificare piu agevolmente se i pezzi sono stati

disegnati alla scala corretta e su un unico piano con Z zero;

deve essere sempre rispettata la distanza minima dei pezzi dalla cornice interna e tra i pezzi
da tagliare;
fare sempre una piccola prova di taglio per verificare che i parametri della libreria

siano adeguati a quello specifico foglio di materiale, soprattutto nel caso di materie plastiche

per verificarne la laserabilita;

richiedere conferma agli studenti della correttezza dei disegni una volta importati
in RDWorks prima di effettuare i tagli in modo da essere sicuri che il programma abbia letto

correttamente tutti gli elementi salvati nel disegno .dxf;

nel caso si debbano tagliare delle prove, inserirle tra i tagli programmati ed effettuare solo

piccole campionature;

nel caso si debbano tagliare cartoni con una texture rigata le geometrie da tagliare devono
essere posizionate orientate nello stesso modo altrimenti cambiera 'orientamento della

rigatura, per esempio sulle facciate.

nel caso si debbano tagliare disegni densi di linee, con campiture o con immagini raster,
verificare sempre i tempi di lavorazione effettuando I'anteprima, per programmare gli

appuntamenti.

lavorazioni da non effettuare

A meno di una specifica indicazione e conferma da parte del tutor di riferimento, le seguenti

lavorazioni non vanno effettuate:

taglio o incisione di materiali non solitamente utilizzati;

tagli laser su cartoncini bianchi o chiari;

tagli laser di curve di livello che normalmente vengono realizzate con taglio a lama;
taglio di figure semplici come rettangoli;

taglio di figure grandi come quasi tutta la cornice, come, ad esempio, la fodera superiore di

una base con un foro semplice;

taglio di una stessa sagoma ripetuta piu volte che presumibilmente andra a comporre un

volume fatto di strati sovrapposti;

taglio di pezzi con geometrie piu fini dello spessore del materiale che viene tagliato;
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o taglio di pezzi troppo piccoli che verrebbero aspirati dal piano, se non legati da interruzione di
taglio;
 taglio di molti elementi a griglia fine con foratura di circa 1 mm, ringhiere o brise soleil, se da

realizzare su cartoni diversi da 200/360 gr/mq;

taglio di metacrilato superiore a 1 mm di spessore;

taglio di bacchettine fini;

taglio di sagome di omini, alberi, macchine, biciclette ecc;

incisione di planimetrie urbanistiche, di disegni di facciata, per la piegatura o per posizionare i

pezzi sia in modelli urbanistici che architettonici;

incisioni su plastica di elementi molto dettagliati come serramenti;

incisioni raster.

16. divieti e prescrizioni

PLOTTER LASER

E VIETATO UTILIZZARE
IL PLOTTER LASER SE
NON SI E STATI
ADDESTRATI A FARLO
DAL PERSONALE DI
LABORATORIO E SE
NON SI E
ESPLICITAMENTE
AUTORIZZATI

Utilizzare questa macchina
solo per il taglio di
cartoni, cartoncini e
lastre di metacrilato

PERICOLO SORGENTE
LASER CLASSE I

PERICOLO DI INCENDIO

Durante l'uso di questa
macchina & obbligatorio
accendere l'impianto di
aspirazione fumi e
aprire la serranda

In caso di presenza di
fumo fuori dalla macchina
o fiamme all'interno
avvertire immediatamente
il personale di laboratorio

PLOTTER LASER

Utilizzare questa macchina solo per
il taglio di cartoni, cartoncini e
lastre di metacrilato

Prima del taglio:
accendere il plotter laser
posizionare il materiale sul piano

di taglic partendo dall’angclo in
alto a destra

mettere a fuoco la testa di taglio
sul materiale regolando la distanza
con l'apposito strumento

accendere I'impiante di aspirazione
FUMI

aprire le due serrande di
aspirazione collegate alla macchina

Fase di taglio:

s da computer premere il comando
avvio nel programma RDWorks

A fine lavorg:

* spegnere la macchina

e rimuovere gli scarti di materiale
dal piano di taglio

¢ chiudere le due serrande di
aspirazione
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17. schede macchina

LaborA modellistica fisica e virtuale
Campus Bonardi - edificio 16A
via Ampere, 2 - 20133 Milano

POLITECNICO
MILANO 1863

IDENTIFICAZIONE ATTREZZATURA
Nome Descrizione Modello Costruttore Matricola n® Fornitore
Laser 70-05 Plotter da taglic |Jupiter 70 Laser Veronese |LVJ70210205 Laser Veronese

Potenza Peso Flangia asp. Flangia asp.
60 Watt 240 Kg diam. 150 mm |diam. 150 mm
Note: sorgente laser CO2 - Classe 1 - dimensioni piano di taglio 700 x 500 mm - piane di taglic aspirato in alluminio a
nido d'ape

IMMAGINE MODALITA' DI UTILIZZO
1 - Tagliare solo lastre di cartone, cartoncino, metacrilato
colato o estruso, PMMA, Perspex, Plexiglas
2 - Controllare che la macchina sia pulita e libera da
materiali di scarto
3 - Accendere la macchina
4 - Avviare l'impianto di aspirazione e aprire le bocchette
collegate alla macchina
5 - Posizionare il pezzo da lavorare sul piano di lavoro
6 - Regolare la distanza focale fra testa di taglio e il
materiale
7 - Avviare il taglio premedo il pulsante Enter
8 - Rimuovere dal pianc di lavoro il pezzo lavorate al suono
del cicalino
9 - Eliminare eventuali residui di lavorazione dal piano
10 - Spegnere la macchina
11 - Pulire la macchina e liberarla dai materiali di scarto
12 - In caso di malfunzianamento o incidente spegnere
la macchina togliendo alimentazione elettrica

ADDETTI| AUTORIZZATI ALL'UTILIZZO
Personale di laboratorio o collaboratori adeguatamente formati e addestrati all'uso

DPI - DISPOSITIVI DI ROTEZIONE INDIVIDUALE PREVISTI
Non sono previsti DPI

PERICOLI POSSIBILI
Pericolo sorgente laser - Classe 1

Pericolo di incendio g ij

DIVIETI
Divieto di rimuovere le protezioni

Divieto di manutenzione con organi
in movimento

ADDETTI AUTORIZZATI ALLA MANUTENZIONE
ORDINARIA Personale di laboratorio adeguatamente formato e addestrato

STRAORDINARIA Personale esterno specializzato

4
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LaborA modellistica fisica e virtuale
Campus Bonardi - edificio 16A
via Ampere, 2 - 20133 Milano

IDENTIFICAZIONE ATTREZZATURA

Nome Descrizione Modello Costruttore Matricola n® Anno Fornitore
Laser 70-06 Plotter da taglic |Jupiter 70 Laser Veronese |LVJ70210206 [2021 Laser Veronese

% POLITECNICO

MILANO 1863

Potenza Peso Flangia asp. Flangia asp.
60 Watt 240 Kg diam. 150 mm |diam. 150 mm

Note: sorgente laser CO2 - Classe 1 - dimensioni piano di taglio 700 x 500 mm - piano di taglio aspirato in alluminio a
nido d'ape

IMMAGINE MODALITA DI UTILIZZO

1 - Tagliare solo lastre di cartone, cartoncino, metacrilato
colato o estruso, PMMA, Perspex, Plexiglas
2 - Controllare che la macchina sia pulita e libera da
materiali di scarto
3 - Accendere la macchina
4 - Avviare l'impianto di aspirazione e aprire le bocchette
collegate alla macchina
5 - Posizionare il pezzo da lavorare sul piano di lavoro
6 - Regolare |la distanza focale fra testa di taglio e il
materiale
7 - Avviare il taglio premedo il pulsante Enter
8 - Rimuovere dal piano di lavore il pezzo lavorato al suono
del cicalino
9 - Eliminare eventuali residui di lavorazione dal piano
10 - Spegnere la macchina
11 - Pulire la macchina e liberarla dai materiali di scarto
12 - In caso di malfunzianamento o incidente spegnere
la macchina togliendo alimentazione elettrica

ADDETTI AUTORIZZATI ALL'UTILIZZO
Personale di laboratorio o collaboratori adeguatamente formati e addestrati all'uso

DPI - DISPCSITIVI DI ROTEZIONE INDIVIDUALE PREVISTI
Non sone previsti DPI

PERICOLI POSSIBILI
Pericolo sorgente laser - Classe 1

Pericolo di incendio ; i}

DIVIETI
Divieto di imuovere le protezioni

Divieto di manutenzione con organi
in movimento

ADDETTI AUTORIZZATI ALLA MANUTENZIONE
CORDINARIA Personale di laboratorio adeguatamente formato e addestrato

STRAORDINARIA Personale esterno specializzato

4
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LaborA modellistica fisica e virtuale
Campus Bonardi - edificio 16A
via Ampére, 2 - 20133 Milano

IDENTIFICAZIONE ATTREZZATURA

Nome Descrizione Modello Costruttore Matricola n® Anno Fornitore
Laser 100-05 |Plotter da taglio |Jupiter 100 Laser Veronese |LVJ100210205 [2021 Laser Veronese

* POLITECNICO
MILANO 1863

Potenza Peso Flangia asp. Flangia asp.
90 Watt 390 Kg diam. 150 mm ]diam. 150 mm
Note: sorgente laser CO2 - Classe 1 - dimensioni piano di taglio 1000 x 700 mm - piano di taglio aspirato in alluminio a
nido d'ape

IMMAGINE MODALITA' DI UTILIZZO

1 - Tagliare solo lastre di cartone, cartoncino, metacrilato
colato o estruso, PMMA, Perspex, Plexiglas
2 - Controllare che la macchina sia pulita e libera da
materiali di scarto
3 - Accendere la macchina
4 - Avviare l'impianto di aspirazicne e aprire le bocchette
collegate alla macchina
5 - Posizionare il pezzo da lavorare sul piano di lavoro
T . 6 - Regolare la distanza focale fra testa di taglio e il
YWASER VERONESE . b materiale
7 - Avwviare il taglio premedo il pulsante Enter
8 - Rimuovere dal piano di lavoro il pezzo lavorato al suono
del cicalino
9 - Eliminare eventuali residui di lavorazione dal piano
10 - Spegnere la macchina
11 - Pulire la macchina e liberarla dai materiali di scarto
12 - In caso di malfunzianamento o incidente spegnere
la macchina togliendo alimentazione elettrica

ADDETTI AUTORIZZAT| ALLUTILIZZO
Personale di laboratorio o collaboratori adeguatamente formati e addestrati all'uso

DPI - DISPOSITIVI DI ROTEZIONE INDIVIDUALE PREVISTI
Non sono previsti DPI

PERICOLI POSSIBILI
Pericolo sorgente laser - Classe 1

Pericolo di incendio ; ff

DIVIETI
Divieto di rimuovere le protezioni

Divieto di manutenzione con organi
in movimento

ADDETTI AUTORIZZAT| ALLA MANUTENZIONE
ORDINARIA Personale di laboratorio adeguatamente formato e addestrato

STRAORDINARIA Personale esterno specializzato
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