Ressource

Atelier découverte de la découpeuse Plasma

Objectif de la séance : Découverte du fonctionnement d'une découpeuse plasma pilotée,
A travers la réalisation d'une découpe dans une plaque daluminium

Chaine Logicielle utilisée :

Inkscape N

La découpeuse plasma Kézako ?

La découpe Plasma est basée sur la création d'un
plasma qui se définit comme le quatriéme état de
~ I@matiére, ni solide, ni liquide, ni gazeux mais
ionisé.
Sous l'effet de la température (20 000 °C), les
atomes perdent leurs électrons superficiels et le
plasma ainsi créé devient conducteur.

Pour maintenir cette température, on y fait
passer un courant électrique : 45 A sous 120V,
soit 6kW dans le cas du Powermax 45 acheté par
le FabLab Lannion.

Un puissant jet d'air (200 litres/minutes a 6 bar)
vient refroidir la buse et évacuer le métal
Le procédé n'est donc pas basé sur un
combustion comme dans l'oxycoupage
couper indifféeremment fer, acier, aluminium,
fonte, acier inox, cuivre, etc sous réserve
d'évacuer les fumées qui peuvent contenir des L ANNION
particules toxiques (cas de I'inox, du fer galvanisé

ou peint, des alliages en général).
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Atelier découverte de la découpeuse
Plasma

Etape 1 : design de l'objet & l'aide d'un logiciel de dessin vectorie!

Inkscape dans notre cas.
L'idée sera ici de réaliser

un modele simple car la
découpeuse plasma n‘a
pas la précision du laser!

%é %
Une fois son ceuvre achevé :

1) On enregistre son travail au format .svg
2) On l'exporte dans un format de fichier .dxf (14) pour pouvoir I'importer

ensuite dans le logiciel Cambam

* Ladécoupeuse plasma!
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Atelier découverte de la découpeuse
Plasma
Ftape 2 :
1) Import du fichier sous Cambam
2) Création d'un « parcours d'outils »
3) Création d'un fichier Gcode

[d CamBam+ dessin Type d usinage

Outils de dessin
Fichier ~ Affichage  Edition Dessiner Usinage Script  Compléments  Outils  Aide A

\\ —
[0 & & Unités Millimetres - o A BEEEEORNRERGE @EROEE
[ Dessin l,f’ Sygtémel

E|l'_ dessin
E||'_ Calques
..... o 0
EIE Calgque_1
{ Pobigne (3)
: {18 Polyligne {11)
E||'_ Izinage v
- Goupel  Chemins du projet

N\

Profil d'usinage chois

Origine des Axes
Point O

Les différents types d’usinage utilisable a la découpeuse plasma

* Le contour
La torche va suivre le chemin en le longeant par I'intérieur
ou par I'extérieur.
* LaGravure [
La torche va suivre le chemin de la piece.(moins précis)
* Le percage [E]
La torche va venir percer sur une succession de points. F
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Atelier découverte de la découpeuse

Plasma

E CamBam+ dessin

Fichier  Affichage

O = @ Unités Millimétres
[ Dessin l,f' sygtéme]

B[ dessin
BT Calques
EHE’ Calque_1
Palyligne (3)
. Polyligne (11)
BT Usinage
£ 58 Groupe1

Edition  Dessiner

‘}l Avancé

= (General)
Intérieur / Extérigur Extenewr
Nam Contour1
Style

[ Choix de I'outil
Diamétre de l'outil
Numéro d'outil

B Contréle des avances
Vitesse d'avance 2500
itesse d'avance en plongs 300

= Centrdle profondeur dusinage
Incrément de passe 3
Profondeur finale -2

B Entrée/sortie dans |la matiére
Entrée dans la matiere Aucun

[ Gestion des attaches

Gestion des attaches / Avicen

Fo o

[ \
[

&

Pour une coupe plus propre,
On peut programmer une entrée
tangentielle a la matiére !

Usinage

T A EEEELDNLRGDHEA

Seript Compléments  Qutils  Aide

BEmE0na

Paramétrage des profils: (Exemple du Contour)

1.Réglage de la vitesse d’avance en plongée (descente)
Il s’agit de la vitesse a laquelle la torche va descendre pour
que le plasma puisse traverser la matiére. Elle varie en
fonction de la nature et de I'épaisseur du matériaux. En
régle générale :

Jusqu’a 4mm = 300mm/mn

5-6mm = 240mm/mn

<10mm = 120mm/mn

2.Réglage de la vitesse d’avance (déplacement en XY)
Ici, il s'agit bien de la vitesse de déplacement latérale, elle
varie également en fonction de la matiére et de son
épaisseur ! Si on va trop lentement, la plaque peut se
déformer, a l'inverse, si I'on va trop vite, ¢a ne coupe pas !

La encore, il s’agit du cas général :
1mm = (voir avec le Fabmanager)
2mm = 5-6000mm/mn
3mm = 3-4000mm/mn

4mm = 3000mm/mn
5mm = 2000mm/mn....

Dans tout les cas, ne ré-inventons pas la roue, vous pouvez
consulter et alimenter I'abaque qui se trouve au dessus de la
machine (et dans le wiki).

3-4.Incrément de passelprofondeur finale
L'incrément de passe correspond a la distance en Z
Entre chaque passage de I'outil sur le chemin, ce
Paramétre est plutdt prévu pour du fraisage.

La profondeur finale correspond a la profondeur max
Atteinte dans la piece, dans notre cas, on travaille sur
de la « 2D ».

Sachant que la torche descend de 2mm en Z avant
de se déclencher, on régle donc la profondeur finale
a -2(mm) et I'incrément a 2(mm) au minimum !
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Atelier découverte de la découpeuse
Plasma Etape 3 :

G617

M3
Ge
Ge
Gl
G2
G2
G2
G3
G2
G2
G2
G3
G2
G2
G2
G3
G2

1) Création du parcours d'outils
2) Création du fichier Gcode

A CamBam+ Exemple33T

Fichier  Affichage Edition Dessiner Usinage Script  Compléments  Outils  Aide

D & B Unités Millimetres - o A ECEEUNSRERE @@208E
[ Dessin |,f‘ Sygtémal
= r Exemple33T
B[ Calques
-EF Calque_1
Usinage

=g Groupe1

Générer les parcours d'outil

Créer le fichier GCode

Sélectionner les objets de dessin

Deéfinir le point de départ
2 Convertir les parcours d'outil en géométries

Calculateur de vitesses d'avance et de rotation

Activer / Désactiver |'opération

/4

Le parcours (tracé) de l'outil est ici visualisé, les tracés verts correspondent
Au différents passages de l'outil => la distance verticale (en Z) entre 2 passages corresp
Alincrément de passe !

Le fichier Gcode généré va ainsi pouvoir %
directement dans la découpeuse plasma

51eee

X213.9284 Y232.3746

71.8

FeB.0 7-8.4

FA50.8 X214.3602 Y233.8905 I7.3351 J-4
X214.8161 ¥233.6683 I5.2648 ]1-32.6854
X215.1879 Y234.8266 13.3337 1-3.8877
X215.196 Y234.8336 I-8.9777 11.1376
X215.5477 ¥234.289 I1.6883 1-1.8444
X215.6737 ¥234,3535 I8.5736 J1-8.9659
X215.7233 Y¥234.1445 I-1.7861 J1-B8.5339
X215.7258 Y234.1302 I1.477 18.2614
X215.7537 ¥233.9401 I-2.391 ]1-0.447
X215.7873 Y233.2951 I-6.8494 J-B8.6386
X215.6228 Y231.8584 I-b.6875 J8.0286
X215.6223 ¥231.856 I1.4627 1-8.3326 LAN[\”ON

X215

L1642 ¥238.3937 I-9.1765 J12.8714
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Atelier découverte de la découpeuse

Plas

ATTENTION : L'utilisation de la découpeuse plasma se
fait toujours avec la supervision d’'un FabManager
Risque de blessures / de casse machine

Etape 4 :
1) Allumage de la machine

ON / OFF
COMPRESSEUR 2

=%
F A B
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Atelier découverte de la découpeuse

Plasm ATTENTION : Lutilisation de la découpeuse plasma se
fait toujours avec la supervision d’'un FabManager
Risque de blessures / de casse machine

Etape 4 :
1) Allumage de la machine g - Ty
2) Ouverture du fichier dans l'ordinateur de la r’r/ (blen penser a ouvrir lacléusb
\ dans l'arborescence de LinuxCNC

-avant d'ouvrir la fenétre
suivante)

Fichier Qachine Vues

Qe o bpueine+=ZNXNXPE ¥

Contréle manuel [F3] | Données manuelles [F5] Parcours d'outil | Visu
Axe: X h s Z
+ ||Continu

Prise d'origine générale Toucher

Correcteur de vitesse: 100 %
Vitesse de jog: 804 mm/min

Vitesse maximale: 1828 mm/min

AXIS "splash G-code" Not intended for actual milling )

To run this code anyway you might have to Toucch Off the Z axis)
depending on your setup. As 1f you had some mater%]} in your mill... )
Hint jog the Z axis down a bit then touch off )

Also press the Toggle Skip Lines with "/" to see that part )

LinuxCNC 19/1/2012 2:13:51 PM )

T2 : D=3.0mm )

e e e e

G21 G90 GB4 G40
EN MARCHE Pas d'outil Position: Relatif Actuelle

* Lever l'arrét d'urgence logiciel 1et?2

* Déplacer la torche a l'aide du clavier pour venir la positionner sur
I'origine et régler la hauteur a l'aide de la cale

* Faire la Prise d’origine machine des 3 axes 3

e OQuvrir la trappe de ventilation

* Allumer la ventilation sur 3 4 F

* Fermer les panneaux de protection

* Allumer la torche 5 L B
* Enjoy! ~ Onn’oublie pas <

\/ d’éte_indre la ) LAN N ‘ O N

machine et de
N >
N ranger/nettoyer!

- rangerinettoyer! @ CC-BY
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