Utilisation de la MF 70 CNC

1. Configuration :

Pour pouvoir faire fonctionner 1a MF70, il vous faudra tout d’abord installer MF-70 soft SMC et le
configurer comme suit :

( Le programme étant par défaut configuré en allemand, accédez aux options via Parameter > Sonstige
pour pouvoir directement mettre le francais comme langue d’utilisation...)

Parametres g|
Interfaces ] Witeszes ] Signaux/Temps ] tachine ]
Dutils Format des données Coordonnées ] Auties paramétres ]
Farmat des données HPGL - MultiCabd
* HPGL [ Igrorer [PA0.0) course zéro
€ Percer HPGL - MuliCaM - DINASD - NCP
T Percer 2 I~
. N
~
~ D:EHISD
e I
e I
~
- _ tirair anes [ = [
¥ ldentification autamatique du farmat T outner axes A m
[ Wisu data en temps réel
X abandon | [ Sauvegarder.

X]
Interfaces ] Yiteszes ] Signauz/Temps ] Machine ]
l

Dutils | Fomat des donnges Coordonnées ] Autres paramétres
X Y Fa

Coordonnées et Repéres

Zane usinage de 000 |+ 000 o000

5 |+_16200 |+__BG0O0 [+_s500

Point 2610 +_1000 [+__t000 [_too00

Pasition Parking |+__ 4000 |+__2500 [+_1000
|_tooo 1000 |_1.000

Facteur d' échelle

Dégagement de sécurité +_1.00 mm

Lrité de mesure 1100mm - v Surveiler limites pigce
Yaleurs des mesures mm + mmes 7 ‘

Mesures ‘ ‘

XK Abandon | [ Sauvegarder.
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Paramétres §|
Interfaces ] Yiteszes ] Signaux/Tempz ] M achine ]
Olutil ] Format des données ] Coordonnées Autres parametres

Poszition de départ et finale

|F'|:usitiu:|n Parking

Changement d'outil

L]

|Elui au point de parking

Fuaint zéro du fichier

Lo

|En baz & gauche

Langue

L]

|frar‘u;ais

L]

[v Rechargement autormatique

[ Affichage graphique des pergages
[ Activer Z-Clipping

[ Mot de pasze Paramétres et Editeur
[ Gestion fichiers NC

[ Sauver demigres postions

-

Orientation clavier |E
kat de pazze Durée validité [min) l—_D

o
5

Répétition: de programme

Lizzage des contours

H Sauveqgarder,

x Abandon

Outilz ] Format dez données ] Coordonnées ] Autres parameétres ]
Interfaces Viteszes ] Signaus/Temps ] kM achine ]
Japztick |.-'1'-.ucun j
Addrezs of LPT part 0378 hex
W 0K X sbandon | B Sauvegarder.

Copyright : FRANCOIS SCHMITT 01/08/2007



Ouatilz ] Format des données ] Coordonneées ] Autres parametres ]
Interfaces Witerzes l Sighaus/Temps ] M achine ]
X Y z
Viteszas
Avance rapide ||—4'|:":I |—4'|:":I |—4'|:":I s
Avance manuelle rapide ! 4.00 ! 4.00 ! 4.00 s
Ayance manuelle lente ! 1.00 ! 1.00 ! 1.00 s
Course référ chercher inter ! 4.00 ! 4.00 ! 4.00 s
Courze référ dégager inter ! 1.00 ! 1.00 ! 1.00 s
300

Tempz de commutation

v 0K X Abandon

H Sauvenqarder.

Ouatilz ] Format dez données ] Coordonneées ] Autres parametres ]
Interfaces ] Viteszes Sighaus/Temps l Machine ]
Signaux d'entrée Temparization

AL e Temporization montée £ [ms) U
r Temporization descente £ [mz] lj
2 Accélération Broche[ms] l_-lT
I_
-
r
I_

¢ 0k x Abandon E Sauveqgarder,
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ouils |
Interfaces ]

R&szolution d'axe
Distarnce par bour
Vitesse maximale

Rampe la plus courte

Paosition inter référence

Clack lenath

Format des données

Witezzes ]

Faramétres spécifiques & la machine

Witesse max. marche/arét

Irverzer zens de marche

Ordre course de référence

] Coordonnées I

Aubres paraméties ]

Signaux/Temps
X Y z
|_do0 | _400 |40
|_1.000 |_1.000 |_1.000
|_400 |_400 |__400
|_nsn |__nos0 |__oso
500|500 500
|

o ]
|nég. ﬂ |nég.j |nég. ﬂ
2oy -

,_
'—_Dus

Signaus
Mesures.

b achine

Pastaur
/L
s
s

ms

Fin

" OK | XK bandon

& Sauvegarder,

Paramétres E
Outilz ] Format des données l Coordonnées ] Altres parameétres ]
|nterfaces ] Viteszes ] Signaus/Temps M achine
Assistant Signaux
|FipLits | Firinirg | ~ Outputs Firning L
[247 NotReady n'a = 02571 Axes moving nda =
|235 Ref. zwitch LFT1 Pin11 Q250 Boost n'a
1236 Ref zwitch v LPT1 Pinl1 0242 Spindle on/off LPT1 Pinl4 i
1237 Ref. zwitch £ LPT1 Finl1 (1243 Cooling on/off n'a
1238 Refswitch 4 JHCIME | 0244 Dispensing n‘a v
|n.-"a ﬂ Accept |n.-"a ﬂ Accept
Port address )
~
LPTT 0378 hex Mesures..
Signal test | Aues K
J k. x Abandon E Sauvegarder)
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Paramétres E|
l

Cutils ] Format des données l Coordonnées l Autres paramétres
Irterfaces ] Viteszes ] Sighaux/Temps M achine
bt Y Fid

Paramétres spécifiques & la machine
R ézolution d'axe ||—4DI:I |—4E":I |—4EIIj Paz/taur
Diigtance par tour |—-I 000 |—-I 000 |—-I 000 rrrnL
Yitesse maximale |—4'|:":I |—Jj"|:“:I |—4'|:":I s
"itesse max. marchearét |—D'BEI |—|:I'BI:I |—|:I'EI:I s
Rampe la pluz courte |—EDD |—5|:":I |—5|:":I s
Irverzer sens de marche |Elui ﬂ |N':'n ﬂ |EIui ﬂ

Position inter référence |né9' j |né9' ﬂ |nég' ﬂ Firn
Ordre course de référence G :" Signau
I—
Mesures..
I—_D 0

v OK X ibandon

Clack length

E S auvegarder

Utilisez dans un premier temps ces réglages pour vous faire la main, vous pourrez toujours par la suite les
modifier a votre aise...

On voit que les moteurs font 400 pas/tour et un tour représente 1 mm. Ce qui peut donner une idée de la
résolution qui peut étre obtenue.

2. Un premier projet

Pour créer notre premier projet, nous allons maintenant ouvrir Corel Draw ( Si vous ne le maitrisez pas encore,
familiarisez-vous un peu avec 1’environnement avant de passer a des projets concrets).

Pour obtenir un mode¢le de gravure satisfaisant, il faut :

- choisir une couleur par outil / profondeur de gravure ( des couleurs simples de préférence comme le
rouge/bleu/jaune/noir....)

- la couleur de I’¢lément doit étre appliquée a 'INTERIEUR de 1’objet sans quoi c’est la couleur par défaut
(noir) qui est appliquée lors de 1I’exportation

- La gravure se déroule dans I’ordre par les objets situés au premier plan pour aller vers les plans situés en
dessous

- Dans la mesure du possible, ne faites les découpes de pieces qu’en dernier, car une fois découpées, les
picces ne sont plus stables (ne tiennent plus).

- Prenez compte du diamétre de la fraise, elle passe par le milieu du trait de la forme que vous avez dessiné

Ainsi, si vous voulez par exemple faire une porte rainurée procédez comme suite :
Légende : exemple de porte ép. 1 mm avec rainures gravées
Noir : Découpe simple (prof. 1,3mm, ne faites pas de découpes trop profondes en une seule passe sous

peine d’endommager la fraise, le support etc...)
Rouge : Gravure des rainures (prof. 0,7 mm)
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On dessine tout d’abord le cadre de la porte (ici, on n’applique pas de
couleur spécifique, la couleur par défaut étant le noir...)

Assurez-vous aussi que la taille de 1’objet de base ne dépasse pas la taille
de votre support...
T .e cadre dessiné en nremier sera le dernier obiet traité nar 1a oravense.

Ensuite on trace les lignes qui permettront la gravure des rainures (ce n’est
pas grave si elles dépassent...)

On change la couleur des lignes pour passer au rouge (Soit 0,7mm)

Le fichier est ensuite enregistré au format *.plt que nous ouvrons par la suite avec MF70 soft SMC
Vous devriez obtenir un écran similaire a celui-ci :

B o B £ 8 R W ! & #
Brlomnronm = 5 & & w e
L
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Il faut ensuite paramétrer la fraiseuse avec les outils que nous allons utiliser :
Paramétres > Outils (Werkzeug = outil)

Interfaces ] Yiteszes ] Signaus/Temps ] Machine ]
Dutils ] Format des données ] Coordonnées ] Auitres paramétres ]
Dezcription Couleur it Wit Broche
1 | |werkzeug 1 B ~ [100
2 |W'erkzeug 2 - v I—
3 |'W'erkzeug 3 | v I—
4 | |werkzeug 4 | v [ 100
5 | |werkzeugh | v | |
6 |‘-N'erkzeug g - v | Vitesse
7 |'W'erkzeug 7 - v I—
B | [werkeeugt Bl [ o0 e
9 | |werkzeug 3 | ] [ 100 |
10 |‘-N'erkzeug 10 - v |
o 0K ‘ X tbandon | B Sauvegarder.

Sur le dessin, les couleurs rouge et vert apparaissent (correspondant ici aux outils 1 et 3), ¢’est donc ceux-ci qu’il
faut configurer...

X
Interfaces ] Yiteszes ] Signauw/Temps ]  achine ]
Dutils ] Format des donnges ] Coordonnées ] Autres parametres ]
W-plongée W-avance Werelevage Diff. angle
1 [_am _em _am a0 Avance
2 |_am0 |_4.00 |_4.00 |30
3 [ _am0 [_z00 |_4.00 30
4 [ _am |_4.00 |_4.00 |30
5 [ _sm 400 400 30 Couleurs
6 [ _am0 |__a.00 |__4.00 30 Vs
7 [ |__4.00 |__4.00 |30
8 [ 400 400 400 Ei) Mesures
9 400 |_4.00 |_4.00 30
10 |[_400 |_4.00 |_4.00 30
\/ Ok x dhandon | B Sauvegarder,

On adaptera les vitesses de plongée et d’avance selon le matériau et la (les) fraises utilisée(s).
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e
Witeszes ] Sighaus/Temps ] M achine ]
|

Interfaces ]
Dutilz l Format des données ] Coordonnées ] Autres parametres
Prafondeur £ Répéter Profondeur passe M -
1 ’7_1.30 |— ’— esures outlis
2 1o o
3 07 |0
4  |[_too |0
L __ 100 |7 Couleurs
6 — 1.0 |_ Yitesse
7 1w [0
8 __1.00 [0 :
q 10 [0
10 100 |0

o DK | X Abandan

H Sauvegarder.

On entre ensuite les profondeurs de fraisage correspondant aux deux outils ( méme si on n’utilise qu’une seule
fraise, vu qu’on fraise a deux profondeurs, on utilise deux ‘outils’...)

Aprés avoir paramétré vos outils il faut enfin paramétrer votre fraise. Faites tout d’abord faire a votre fraiseuse
une course de référence ( F8 ).

En revenant un instant sur le graphique affiché, on remarquera une croix rouge qui indique 1’origine de la
fraiseuse par rapport a la gravure qu’elle va effectuer. Il faut donc régler 1’origine pour que la fraiseuse fraise au
bon endroit.

Ouvrez pour cela la fenétre de mouvement manuel (F5) :

Coordonnées machine /\ Y+ - A
Toae kA A
- <« 2>
Z 10.000
A4 A4
My ze v

Coordonnées piéce & usiner

X 46647 [ Boke

[~ Pompe

Y 106985 o

Z -50.945
Sauvegarder.. b X Stop
Appracher.. P &% Fin

J

A T’aide des fléches d’avance rapide et d’avance lente, positionnez I’extrémité de votre fraise a I’endroit
correspondant a la croix rouge sur votre matériau et directement en contact avec la surface.
Appuyez sur Sauvegarder > point zéro XYZ, la fraise devrait remonter 1égérement sur 1’axe vertical, elle est

enfin préte pour le premier fraisage ... Sortez de la boite de dialogue en appuyant sur Fin et lancez le fraisage
(F3)...
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Exemples fournis : (peuvent étre importés par Corel Draw).
-loco.plt : dessin simple de locomotive (fraise ¥0,6mm, plaque de 2mm)
Paramétrages : outil 3 (gravure) : prof. 0,5mm ; outil 6 (1°° passe ) : prof. 0,8mm ;
outil 4 (2° passe) : prof. 1,6mm ; outil 1 (3° passe) : prof. 2,3.
-maison.plt : facade de maison avec porte et cadres de fenétres (fraise @0,6mm)

Paramétrages : outil 1 (découpe) : prof. totale ( si le matériau est dur, le faire en plusieurs passes )

PS : lors de I’importation des fichiers *.plt, Corel Draw inverse 1’ordre des calques, pour pouvoir les réexporter
correctement, apres avoir sélectionné tous les éléments de la page, faites Disposition > Ordre > Ordre inverse.
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