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MACHINES LASER

Découpe et gravure laser
Création / manipulation d’images
Mise en ceuvre et réglage de la machine

1. Utilisation d’un fichier image JPG ou autre :

Découpe et gravure peuvent étre effectuées a partir de n‘importe quel
fichier image, mais pour cela il devra avoir été préalablement vectorisé
au format .DXF.

A partir d’un dessin, il faut que le dessin soit fait en noir sur papier blanc
sans colorier les zones que I'on veut ensuite voir apparaitre comme
remplies : cela se fait ensuite sur le logiciel de découpe laser. Une fois le
dessin terminé, le scanner, plutot avec une sortie .JPG et une résolution
de 120dpi (cela suffit amplement). Direction ensuite le site magique :
http://www.vectorization.org/ de vectorisation en ligne, en sélectionnant
« DXF » comme format de sortie (Output).

Le fichier ainsi généré est directement utilisable par la découpe laser.

Le fichier .DXF importé est rarement a la bonne échelle par rapport au dessin (c’est lié a la définition
de I'image de départ). Tout sélectionner avec un Ctrl-A, les dimensions réelles de la découpe (du
rectangle enveloppant du dessin) s’affichent.
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Pour mettre a I'échelle souhaitée il suffit de cliquer sur le cadenas et

rentrer une des deux dimensions puis Enter, I'autre est calculée ; 50 fH
automatiquement pour garder les proportions. X | ¢
e 876.512
Reste un autre probleme a régler : toutes les lignes apparaissent en T
stl

double : cela correspond a I’épaisseur du trait du dessin. Si on

grave/découpe sans rien toucher, le laser va passer deux fois sur chaque ligne et donc risque de
donner un rendu pas formidable. L’'idéal est de supprimer a la main (eh oui c’est un peu pénible...)
une ligne sur deux pour obtenir un contour unique.
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Pour ces opérations de retouche, trois autres outils sont particulierement utiles : un premier qui
permet de couper les contours en plusieurs trongons (et donc d’en supprimer certaines parties), un
autre qui permet de rajouter des trongons pour combler des vides, et enfin, un troisieme qui ferme
un contour ouvert.
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2. Utilisation d’un fichier CAD FreeCAD :

FreeCAD présente beaucoup d’avantages, mais pas celui d’exporter facilement ce que I'on a congu
sous un format d’échange standard sans trop se casser la téte. Corrolaire, pour générer un .DXF a
partir d’'une piece 3D congue sous FreeCAD c’est un peu compliqué... mais ¢a se fait.

Une fois la piéce congue dans |'atelier Part Design comme ci-dessous.

FreeCAl
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Passer dans I'atelier Drawing et créer une nouvelle page
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Fichier Edition Affichage Outils Macro Mise en plan %Mﬂ\
e o , ' Drawing e e >
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Ajout de vue orthogonale

Création d’un nouvelle page
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~ Modeél x4 A4 Paysage
Etiquettes & attributs
Application
4 @ Formationl

4 @ pad

Sketch

Aprés avoir sélectionné I'objet (en cliquant sur le Pad dans I'arbre de conception) ajouter la vue
orthogonale que I'on souhaite traiter par . . . |
, Modéle Téches
découpe/gravure laser dans cette page en ' : :
choisissant la direction de projection. Si I’échelle Annuler |
ne reste pas automatiquement a 1, la forcer en

’ 1) projection orthogopak Choix de la direction de projection
mode manuel. ". |
profzen )

. . Vue de : |
Puis exporter la mise en plan en format .SVG. P —

Ouvrir le fichier ainsi obtenu avec InkScape et
enlever tous les éléments non désirés (cadres, 00
textes...). (N e N ]

Vues secondaires ] |

Exporter ensuite cette image au format .PNG a — ,

, . R . . N . Général Axonométrique |
I'aide de la fenétre de dialogue situé a droite de .

) s gese ’. . | Echelle / position auto
I’édition d’image InkScape. Cliquer sur Exporter
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pour finaliser I'export.
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Nom du fichier : Formationlpng

Type : |PNG

= Cacher les dossiers Enregistrer

Le fichier .PNG est un fichier image, il suffit ensuite de le vectoriser comme expliqué au §1 avec

it | On retombe encore sur le probleme des doubles
lignes et on perd en précision (les cotes des lignes extérieures sont a peu prés a +0.1mm par rapport
a la dimension nominale, c’est celles-la qu’il faut garder on peut refaire ensuite un petit facteur
d’échelle pour retomber sur ses pieds...).
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3. Utilisation d’un fichier CAD CATIA :

Il faut avouer qu’une fois n’est pas coutume, ce n’est pas trop pénible avec CATIA pour un résultat de
bonne qualité. On congoit la piece en Part Design, puis on passe dans I'atelier Drafting (mise en plan).

Il faut bien vérifier a ce moment-la que I’échelle de mise en plan est 1:1.
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Format A4 ISO

Taille papier = 210 x 297 mm
Echelle globale = 1:1

@ 0k | Modifier. | @ Annuler |

Il suffit d’effacer toutes les vues et annotations non désirées puis simplement Enregistrer Sous/
choisir I'extension .DXF et c’est fait ! Cerise sur le gateau, cela marche aussi avec les lettres insérées

dans le Drafting sous forme d’annotations.
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4. Export DXF depuis 3Dexperience

Attention le logiciel de la découpe laser du fablab ne supporte pas des fichiers .dxf avec une version

.dxf apres 2007

Vérifiez dans 3Dexperience, la version d’export : allez dans les « préférences » et rechercher « dxf »
puis dans la partie « DXF 2D » changez la version (n’oubliez pas d’appliquer)

£ Préférences
dxf

Catégories de préférences

BQ

4+ Préférences communes ¥ Préférences d'app)

» Y5  Sodal et Collaboration
v 30 3D Modeling

B 3DPlay
Noyau 3D Modeling
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Architecture des systémes

Systems Modeling and Execut...

EEDERDE

Mechanical Sustems

r

Natural Assembly
Assembly Design
Mechanical Systems Design
2D Layout Insight

2D Layout for 30 Design

3D Tolerancing and Annota...

{== T = = R = I =

3D Geometry Insight

Drafting Template Essentials
Composants MEcaniques ...
Mold Tooling Design

Core and Cavity Separation

oo oo

Die Face Design
b n systémes électriques et électr...
» BB circuits de fluide

Exporter | | Rétablir
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Pages de préférences

¥ Administration

Insérer a partir d"un fichier

Afficher le panneau Options de géolocalisation lors de l'insertion & partir d'un fichier DXF ou DWG

* DXF2D
Import
Standards
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» Exporter les données de pli
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X
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5. Utilisation de la découpe laser :

a. Mise en route de la machine et du logiciel

1 — Mettre en route le refroidissement du

tube laser — -
2 — Mettre en route I'aspiration de fumées

4 — Allumer la machine en tournant la clef de mise
en route. NE TOUCHER AUCUN AUTRE ELEMENT DU

3 — Mettre en route l'air comrle(lvanne
PANNEAU DE CONTROLE

doit se trouver dans le prolongement du
flexible, le bruit de I'air est audible au niveau
de la téte laser)

5 — Démarrer ensuite le PC de pilotage (ou le relancer si il est en veille) et lancer le programme HSG-
Laser Easy. On entend un bip signifiant que le PC est connecté a la machine.

b. Chargement et manipulation de fichier :
Premiere étape, importer le fichier .DXF obtenu par un des moyens S
précédents et le retoucher éventuellement. Vérifier au passage que les

New(N) Ctd+N
dimensions sont correctes et cas échéant faire une mise a I’échelle

. Open{0)...
(voir §1). -

H Save(S) Ctrl+S S
Une fois les lignes doubles supprimées, les contours correctements e sovessta. | DS I i
fermés, 3 actions sont possibles : HJ Load
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e Découper selon une ligne de contour ouverte ou non
e Graver selon une ligne de contour ouverte ou non
e Graver une surface fermée par une ligne de contour

Toutes ces actions, ainsi que I'ordre dans lequel on souhaite que les différentes actions se déroulent
(par exemple couper les trous dans une piéce avant d’en découper le contour, le graver avant de
découper...) sont régies par les différentes couleurs associées aux lignes.

S

ColCTiages

Documert [

Q <o ] A R T Opsration~
b O Déplacement de la fenétre (zoom avec la molette G

roiton @ Local I pste .

e de la souris) "
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- . |Work E

|

[
1 I B e Layer | File Path Files Para
- Lay Mode Speed Fower Q...

Cut 15. 00 15,0 Cutput:

1 /A\\ """"
Egl \ /
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[
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- AN -
| Affectation d’une couleur a la ligne sélectionnée /
L
g \ \/ Up || Dovn || Tep || Bottem || Select |
Control
( Load | Frane | | Home | | Laser |

Une fois les différents groupes de lignes et contours passés aux mémes couleurs, il faut définir la
séquence dans la fenétre de droite : quelle action sera effectuée avant quelle autre en sélectionnant
une couleur puis en utilisant les touches Up/Down.

c. Choix des parametres

Un bug du logiciel de pilotage oblige a entrer plusieurs fois la vitesse d’avance de découpe du laser,
une premiére fois « en dur » dans I'onglet CNC/Parameters/Users Parameters (dans I'exemple c’est
une vitesse de 15mmy/s). Attention, il faut renseigner cette vitesse a 4 endroits différents.

Puis cliquer sur Apply et Cancel : Pas sur OK.
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E - System Para x Y
R Display ( :
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o | ] eeere Trans EreR: [0-000 Vitesse de déplacement

(=) - =
oF Pen Red
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= None Speed: 100 I . .
A Accélération de déplacement
o7 X Corn Sp
D[4 /S Node ¥
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M |51

0K Cancel | soply
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Revenir ensuite sur I'onglet Start et double cliquer sur les couleurs de la fenétre de droite (n'importe
laquelle des couleurs). Pour chaque couleur, on va retrouver les 3 choix d’actions précédemment

cités :

e Découper selon une ligne de contour ouverte ou non
Voir parametres dans le tableau en page 9.

Réglage couleurs

Conl enr

Calque. ..

Li'brairi.e 123-P"—'1 -
| Char zer | |Enregi strer|
| 0K | | Huitter |

Usi. mode:

Couper

VI hetif OFF

couto: [

- |Rég1age |

Fauze

~Fara Coupe

Vites. dépar

Vitesse

Gar découp

Vitesse de déplacement

Accélération de déplacement

Puissance laser

Light frequency: |

0ff frequency: O

FPerforation gaz Gaz 1 M

2 Gas 1 -
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e Graver selon une ligne de contour ouverte ou non
Voir parametres dans le tableau en page 9.

Layer Setting - 1
ayer Lay color ( \
0 Now color:
Work mode: Cut - | Setting 1
/Output Pause

J

rCutting para

HMin. Power)

Perforation powe

Punch time: 1

~ Library 123, pel . Pause time: 0

road ‘ ‘ Save ‘ Punching Gas£® Gas 1 .

Cuting Gas£® Gas 1 -

oK ‘ quit | |
[ B W I

e Graver une surface fermée par une ligne de contour
Laisser la vitesse de déplacement par défaut (elle est trés élevée car la gravure se fait par balayages
successifs), la puissance du laser devra étre comprise entre 10% et 20% selon le matériau. Le choix de
I'option gravure de surface fera apparaitre les surfaces remplies.
Voir parametres dans le tableau en page 9.

Layer Setting x ]

Layer Lay color 1 -
0 Now color:

,,,,,,,,,,,,,,,,, Work mode: Engraving - | setting |

¥ Output Pause

Initial velocit Vitesse de déplacement

I
Accélération de déplacement
mn/s 2
Gap: 0.8 nn
Puissance du laser
Slp L1£® 0 nn

2 1

Mode: Horizt two— -

4 »
Library 123 pcl -

Dir: Up First

[ Load ‘ ‘ Save ‘

oK | Quit|
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Voici quelques valeurs de couples puissance/vitesse pour certains matériaux testés.

Matériau Epaisseur | Action Vitesse | Accélération | Puissance | Pression
(mm) (mm/s) | (mm/s2) laser (%) | air (bar)

Contre-plaqué 5 Couper 15 400 30 2
Contre-plaqué 5 Graver 15 400 12 2
Contre-plaqué 5 Balayage 200 400 12 2
Contre-plaqué 10 Couper 15 400 45 2
Contre-plaqué 10 Graver 15 400 12 2
Contre-plaqué 10 Balayage 200 400 12 2
Médium 3 Couper 15 400 40 2
Médium 3 Graver 15 400 12 2
Médium 3 Balayage 200 400 12 2
Médium 6 Couper 15 400 50 2
Médium 6 Graver 15 400 12 2
Médium 6 Balayage 200 400 12 2
Médium 10 Couper 5 400 50 2
Médium 10 Graver 15 400 12 2
Médium 10 Balayage 200 400 12 2
Carton fort 1 Couper 20 400 9 1.5
Carton fort 1 Graver 25 400 9 1.5
Carton fort 1 Balayage 200 400 10 1.5
Carton fort 3 Couper 20 400 15 1.5
Carton fort 3 Graver 25 400 9 1.5
Carton fort 3 Balayage 200 400 10 1.5
PMMA (Plexiglas) 2 Couper 15 400 35 2
PMMA (Plexiglas) 2 Graver 15 400 10 2
PMMA (Plexiglas) 2 Balayage 200 400 12 2
PMMA (Plexiglas) 3 Couper 15 400 40 2
PMMA (Plexiglas) 3 Graver 15 400 10 2
PMMA (Plexiglas) 3 Balayage 200 400 12 2
PMMA (Plexiglas) 4 Couper 15 400 50 2
PMMA (Plexiglas) 4 Graver 15 400 10 2
PMMA (Plexiglas) 4 Balayage 200 400 12 2
PMMA (Plexiglas) 5 Couper 15 400 60 2
PMMA (Plexiglas) 5 Graver 15 400 10 2
PMMA (Plexiglas) 5 Balayage 200 400 12 2
PMMA (Plexiglas) 10 Couper 3 400 75 2
PMMA (Plexiglas) 10 Graver 15 400 10 2
PMMA (Plexiglas) 10 Balayage 200 400 12 2
PEHD 3 Couper 15 400 40 5
PEHD 3 Graver 15 400 12 5
PEHD 3 Balayage 200 400 12 5
PEHD 4 Couper 15 400 50 5
PEHD 4 Graver 15 400 12 5
PEHD 4 Balayage 200 400 12 5
PEHD 5 Couper 15 400 60 5
PEHD 5 Graver 15 400 12 5
PEHD 5 Balayage 200 400 12 5
PEHD 10 Couper 3 400 75 5
PEHD 10 Graver 15 400 12 5
PEHD 10 Balayage 200 400 12 5
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Une fois que tout est déterminé, on peut sauvegarder le fichier complet ainsi obtenu (parametres
laser compris) en un fichier au format .PCT (Documents/Save as).

d. Lancement de la découpe/gravure
Tout est prét, il n’y a plus qu’a lancer la machine... ou presque...

e Positionner la plague de matériau sur la machine
e Amener manuellement a I'aide des fleches de déplacement X / Y la téte laser au-dessus de la

plaque

4 _ Réglages en hauteur Z
. : : i de la téte laser

Déplacement X/ Y :

de la téte laser

Bascule vers I’écran de visualisation et de chargement

e Positionner la cale de réglage (épaisseur 5mm) entre la téte et la plaque a découper

e Descendre doucement manuellement a I'aide des fleches Z la téte laser pour arriver juste au
contact de la cale (on entend I'air comprimé s’arréter). La cale doit étre encore libre de
glisser légérement.

e Retirerla cale.

e Positionner grossierement la téte au point de départ de la découpe a I'aide des fleches de
déplacement X / Y. Ce point correspond au coin supérieur droit du rectangle enveloppant la
totalité des lignes et contours.

o Affiner éventuellement cette position avec le pilotage a partir des fleches de déplacement X /
Y du logiciel en entrant au centre I'incrément de déplacement souhaité en mm.
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e Charger le fichier dans la machine (nom de fichier 8 caractéres maxi et pas de caracteres
spéciaux).

Up \
Chargement du fichier sControl
™= Lancement de la

;
| Laser .
‘ 1 / découpe/gravure

Start/Pause

Load

Incrément de déplacement
Déplacement X /Y

de la téte laser

Stop

e Tester I'enveloppe de découpe pour vérifier que toutes les pieces programmées rentrent
bien sur la plaque en partant du point de départ choisi. Si ce n’est pas le cas, décaler
éventuellement le point de départ et recommencer le test.

e Sitout est bon, lancer la découpe.

e ATTENTION AUX RISQUES D’INCENDIE, il faut rester prés de la machine tout le temps de la
découpe et surveiller. Parfois de petites pieces (en particulier en carton) peuvent
s’enflammer. En cas d’incendie, arréter immédiatement la découpe, le feu s’arréte alors de
lui-méme en soufflant dessus comme sur une bougie.

e Une fois la découpe terminée, AVANT DE DEPLACER LA PLAQUE, vérifier que le laser est bien
complétement passé au travers de la plaque sur les lignes a couper. Si ce n’est pas le cas,
relancer le programme sans rien toucher.

e On peut visualiser 'avancement de la découpe en passant sur |I’écran visualisation de la
machine.

e A partir de cet écran la on peut mettre en pause ou relancer la découpe en cours, on peut
aussi recharger un fichier plus ancien directement sans repasser par I'ordinateur.

Test de I'enveloppe de
découpe/gravure

Lancement / Pause de la

Sélection d’un ancien fichier ,
découpe/gravure
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e. Trucs et astuces supplémentaires
o Duplication d’objets

On peut facilement dupliquer des objets une fois I'ensemble des réglages effectués. Il faut utiliser les
outils de multiplications et indiquer le pas (distance) et le nombre souhaités.

Multiplication des objets

Manualfine even | [0

“We 0D o % %

€ad Auto fine even

Bridging Compensate Faiing Close Filter Counts Amay Virtual Group Break Break
| Check > delete fine even
array Up All
Convert Transform .
7 Nombre de lignes
L 1 L 1 L | L 1 L | L L 1 L | L 1 L 1 L ’

Rows£? 3

! data x l
Nombre de colonnes \‘A :
Colunnst™ 3

Top L Top R Btm L o Btm R

©Col Spa ¢ nn  Row Spa _ 4| nn

nm

o oo e <
. L ©
Distances entre les objets /
sur colonnes et lignes a oK (Fattvereys [Seommeer
0 ‘ @] O ‘ ‘ O Q

e Plaques qui se mettent en travers
Pour certaines découpes de petites et moyennes piéces, certaines peuvent se mettre en travers et ne
pas tomber dans le bac inférieur. Il peut alors y avoir collision entre la téte et ces morceaux qui
pointent en I'air. Une maniére d’améliorer ¢a, est de retirer des barres de soutien métalliques noires
(1 sur 2 par exemple), les espaces ainsi libérés permettent aux pieces de mieux tomber une fois
découpées.
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