


> Progetta

-~ »Vende

. » Assiste
> questo prodotto dal 1980



GCAM

CAD/ CAM

creato da persone che parlano, scrivono,
agiscono e pensano come voi e soprattutto...

Interamente italiano




FORNITURA

. GCAM ¢ formto in Versmne automstallante

‘ Comprende Manuah d’uso, Corsi e Help
audiovisivi'in 1ta11an0 :
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>>> Cos'é il sistema GCAM <<<




MODULARE

GCAM ¢ un sistema dlsponlblle in versione:
—-2D attrezzerle
- 3D stamp1st1
- Tornio _
- Elettroerosmne a filo e con getto d’ acqua
- Punzonatura ¢ foratura |
et Camme calcolo € tagho
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QUOTATURA 2D










SUPERFICI

.Ottenute per stlramento rotazmne sformo |
.:;.trascmamento mterpolazmne d1 sezmnl su gulde 0"
secondo leggi.di Coons, Nurbs, tr1mmatura d1 zone .,
_hmltate da curve, per. d1V1510ne stampo e

-l raccord1 comprendono C e i
":'- mggzo costante o VarLablle tra &uperﬁm L2
- tangenza ai bord1 di superﬁc1 i A

i tangenza a curve g1acent1 su. superﬁczl



principi -

pil |

y

re's'S’ioqé

AR,
gl
L !

1 comp

)

L
el
5 . ¥

£

1{6 di
da peresterni

ampa

T

i
|l \IZ. '

oL,

Colorazione di superfici
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IMPORTA/ESPORTA

DXF - IGES =VDA - STL - SVG - BMP - TIFF

Riconoscimento automatico dei
centri de1 for1 da DXF




3{ Rlcono sc1‘fnent0

dm centri per.
la\forazmnl .dt'k
__fbratura d _“ﬁles
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__Modulo per.progettaziong e taglio di camme, a punteria e a levismo.
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B Tecnologia 2D

B Tecnologia 3D

B Tecnologia per Tornio

. Tecnologié per Elsttroerosione a filo

B Roditura e Punzonatura
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Contornatura con paretl d1r1tte 1nc11nate 0 con sezione
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Svuotatura ad alta velocita’ con percorsi trocoidali o a spirale ./







La tavola glrevole € la tavola tlltmg possono essere
usate per posizionamento o in‘continua: |

Sono utlhzzate anche per lavorazmm d1 camme su
cﬂmdro con conversione automatica délle Y in
rotazioni,



— Curva mappatura del profilo sul cilindro

-— Cilindro da lavorare

Cilindro dopo la lavorazione Se







Sbancaménti ¢ finiture con rlprese lavorazioni specnﬁche per
le gole e le filettature e gestione degh assi C e Y

= cColorazione di superfici

Tornitura di finitura = Lavorazione 3assSi con utensili‘motorizzati:



Esempio di finitura per tornio
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. SBANCAMENTI .. .

A TERRAZZAMENTI a CONTORNAR‘E




SBANCAMENTI

a TERRAZZAMENTI e a CONTORNARE




SBANCAMENTO A FORARE

in zone profonde produce un alto rendimento, inteso come
rapporto della quantita del materiale asportato rispetto al
tempo ¢ al costo. ' ' '
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Lavorazmm in modahta 3 0 S-assl, con I’ utensﬂe che forma
un angolo costante con le normah alla superﬁ01e




305

L’ utensile forma due angoli costante (inclinazione ¢
brandeggio) con le normali alla superficie n'lavorazione




POST-PROCESSORS

Lei“'tecnologid“di GCAM viene convertita'in liﬁguaggio
» macchinaimediante post—processor personalizzabili,
che generano programmi | macchma complet1 ottlmlzzau %

per ogni t1p0 di contmll@

L TEST FORI
0:BEGIN PGM 1 MM
1 BLK FORM 0.1 Z X=200-Y-150 Z-100
2 BLK FORM.0.2 X200 Y150 Z100
_; UFENSILE'N: 1'D. 10.000 R. 0.00 V:F 83 PUNTA AD EEICA in Hss
s TOOL CALL 1 Z S1055.714 ** .
4L X420.Y-10 RO F20000:'M13
5LZ3R0OF M
6.CYCL DEF 1.0 FORATURA IN PR..*-~
7.CYCLDEF1.I-DIST. -3
# 8 CYCL DEF 1.2 PROF. -20.
. 9.CYCL DEF 1.3 INCR. -10
10 CYCL'DEF 1.4 SOSTA0 1+
11'CYCL DEF 1.5 F140 3
12'LX-20 Y-10 R0 F20000.M99
13 L X0 RO F M99
14 L X20 RO F M99
. 15EX-20'Y;100 ROF M99,
- 16 LXO RO F M99

%: 1 y

N1 G16XYZ+ <CFF=CFZ> i
N2T01 M06 (PUNTA'AD ELICA in Hss D=10 RAG 0 CL= 20)
N3GO0X20Y1O S1055 M03 ; 5

FN4Z3
N5 F140:M08

N6 G83 <RAP=3> <ENT=-20> <IND= 0> <TIM 0> <INI=10> <RAL=3>
N7:X-20-Y-10
N8:X0

- N9 X20:

N10 X-20 Y-100

© 'N11.X0

N12 X20
N13 G80
N14 2100
N15.M02 .



La bonta di un programma si vede durante la fresatura

>>GCAM genera 1 “migliori percorst” ed “entrate fresa” <<

I programm1 macchina sono specifici controllo per controllo e
sono personalizzabili utente per utente. I nostri post-processor
/"hanno subito un' ottimizzazione ventennale, aggiornatacon 1’
evoluzione dei controlli.

La tecnologia piana o spaziale permette di utilizzare una gamma
d1 moviment1 automatici 1n avvicinamento ¢ dllontanamento, e
gestisce tabelle utensili-ordinate per.materiale, macchina, tipo..



 TRASMISSIONE

I programmi cosi generati possono essere.inyviati,via.
porta seriale, direttamente alle macchine mediante 1l °
«1n. GCAM.

# Lista dei Controlli

Heidenhain tnc
SIGMA PHILP.3360
SIGMA PHILP.4460
PHILIPS MAHO 434
PHILIPS 6660
ECS 2101/2301
FIDIA 10412

%" Ricetrasmissione

SELCA_800/1000 SELCA 1100/1200

SELCA 1200 DNC
SINUMERIC 3M
SINUMERIC 810
FANUC OM

FANUC 6M
FANUC10TA10OMATM
FANUC SYSTEM HF

Fararmetr di una Yia
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Superﬁ01 rlcostrulte da scansmne

A partire da * B provementl da scansioné 3D.
Mlghenamo la qualita del dati medlante funzioni 1nterpolant1 |

Si eliminano e 1mperfezmn1 della scansmne ( rlmba121 deV1a210n1_.-""
della sonda, e asperita ).\

Con le tecmche di offset per ottenere le superfici reall

Controllo quahta

Permette di verificare la quahta della fresatura ossia la
corrispondenza, entro certe tolleranze tra superﬁc:1 matematlche o i

pezzo fresato.”
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- STAMPAGGIO

PLASTICA
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STAMPAGGIO PLASTI
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 'STAMPAGGIO GOMMA




STAMPAGGIO OTTONE




STAMPAGGIO LAMIERA
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PRESSOFUSIONE ALLUMINIO ©~ 7




PRESSOFUSIONE ALLUMINIO
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GRAPHIC SYSTEM HOUSE etk
_ Vla Passerint 13 20052 MONZA
G Tel FaX 039 380394 e

~www.gshcamit . .
mto@gshcam:it |






