Kelly Cam 3.22





1- Présentation générale
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1- Paramétrage avec CNC  ITC (Menu SETUP)





1-1 Port parallèle (Port Setup)
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�











L'adresse du port (378, 278, ou H3BC) est à ajuster au coup par coup suivant le port. De même pour les valeurs de pin et les inversions.








1-2 Paramétrage de la table (Table Setup)





�





- Toutes ces valeurs sont des états par défaut de la table, certaines étant modifiable en cours de fonctionnement, soit manuellement, soit dans le G-Code.


- Les courses de la table « Axis Length » permettent au programme d'afficher par un quadrillage la surface de travail réellement disponible.


- La ligne « Re Tool Pos » permet de fixer une position par rapport à l'origine PIECE afin d'avoir une position de changement d'outil pré-programmée. Cette position est accessible par la touche « Move to ReTool » dans le mode manuel de la boîte de dialogue « CNC Controls » (menu View).


- La ligne « Backlash » permet de fixer une valeur de rattrapage de jeu pour chaque axe. Ces valeurs ne deviennent actives que si la valeur booléenne « Backlash » en bas à gauche est à 1 (Vraie).


-  Pour l'axe Z, la valeur « Travel Depth » indique la hauteur de passage de la fraise hors pièce, par rapport à l'origine pièce. Par défaut, il est souhaitable de faire l'origine pièce en tangentant en Z la surface supérieure de la pièce. Un Z positif correspond à un parcours hors matière, un Z négatif correspondant à un usinage.


- Les valeurs « Cut Depth » et « Aux Depth » indiquent deux profondeur d'usinage par défaut. Ces valeurs sont attribuées lors de l'importation d'un fichier DXF, « Aux Depth » étant utilisée pour tous les traits faits dans le Layer 0, « Cut Depth » pour tous les autres. L'attribution du Layer « Aux Depth » se fait dans la boîte de dialogue « Options » du menu « Setup ».


- Pour bénéficier de plus de profondeurs de passe, il faudra passer par des modifications manuelles dans le G-Code.








1-3 Paramétrage DAO (Options)
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1-4 Le réglage de l'horloge (System Timing)
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Ce réglage est très important car il conditionne le respect des vitesses d'avance souhaitées. Pour le faire (une fois pour toute), il suffit d'appuyer sur « Start » ...








1-5 Les macros (Macro Files)
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Les fichiers macro sont des parcours d'usinage (appelés Blocs) enregistrés en G-Code, que l'on appelle dans un programme G-Code afin d'éviter de trop de charger. Exemple: le Bloc est un parcours de détourage, que l'on appelle dans le programme principal N fois (par le biais de la commande M98) en changeant à chaque fois la profondeur de passe.


C'est un moyen de faire autant de profondeurs de passe que l'on veut. La seconde méthode est de faire des copier-coller de la partie voulue dans le même programme, en changeant à chaque fois la valeur en Z.





Exemple de programme principal:





N001 [KCAM CONVERSION]


N002 [ORIGIONAL FILE: GLOBE.DXF]


N003 %


N004 G90 


N005 M03 


N006 F3


N007 G00 Z001.00 


N008 G00 X0 Y0


N009 G00 X021.62 Y039.70


N010 F2


N011 G01 X021.62 Y039.70 Z-000.50 


N012 G01 X023.73 Y040.26 Z-000.50 


N013 G01 X022.68 Y043.37 Z-000.50 


N014 G01 X016.76 Y041.07 Z-000.50 


N015 G01 X021.62 Y039.70 Z-000.50 


N016 G00 Z001.00 


------


N144 G00 Z001.00 


N145 (DÉTOURAGE)


N146 G00 X047.00 Y024.00 


N147 F1


N148 G01 Z-1


N149 M98 1


N150 G01 Z-2


N151 M98 1


N152 G01 Z-3


N153 M98 1


N154 G01 Z-4


N155 M98 1


N156 G01 Z-5


N157 G00 Z001.00 


N158 F3


N159 G00 X000.00 Y000.00 


N160 M05 


N161 M30 





Exemple de Bloc:





N001 G02 X007.00 Y024.00 I027.00 J024.00 


N002 G01 X007.00 Y024.00 


N003 G02 X047.00 Y024.00 I027.00 J024.00 








3- Fonctionnement général





L'habitude principale à prendre est de toujours travailler en G-Code, et non à partir de dessin. En effet, seul le programme en G-Code permet de personnaliser son travail, en y intégrant des remarques, des vitesses d'avance différentes selon la portion d'usinage, des profondeurs de passe différentes, ...





3-1 Etapes clé d'un projet de fraisage





- Import d'un dessin (DXF, ...). Attention, K-CAM ne lit pas les splines en DXF, ni certaines formes de polylignes. De plus, il construit son parcours de fraisage dans l'ordre de dessin, de plus sans tenir compte des rayons d'outils. L'astuce consiste à dessiner sa pièce à l'échelle suivant sa méthode, puis de décaler de la valeur du rayon d'outil les lignes, dans l'ordre d'usinage voulu.


L'import en HPGL est moins contraignant sur les types de lignes, mais il demande toujours de surveiller l'ordre d'usinage.


=> Par défaut, préférer le DXF


- Enregistrement du G-Code venant d'être calculé.


- Etape la plus importante: la personnalisation du G-Code. Pour cela, il faut déjà connaître les codes machine utilisés:





G00		Parcours rapide


G01		Parcours normal


G02		Arc sens horaire


G03		Arc sens trigo


G04		Temporisation


G45		Parcours normal


G73		Cycle de perçage


G80		Din de cycle de perçage


G81		Cycle de perçage


G83		Cycle de perçage


G90		Mode absolu


G91		Mode incrémental (ne pas utiliser !)


Pxx		Valeur de temporisation


Fxx		Valeur d'avance








M00		Pause de changement de fraise


M01		Pause de changement de fraise


M02		Stop parcours CNC


M03		Commande relais de broche ON


M04		Commande relais de broche ON


M05		Commande relais de broche OFF


M98		Appel à une macro (bloc)


Mxx		Commande sortie utilisateur ON


Mxx		Commande sortie utilisateur OFF





	La personnalisation se fait dans la fenêtre G-Code. Toutes les fonctions Windows (couper, copier, coller) sont intégrées, avec des fonctions de recherche et remplacement dans le menu « Edition ». Lors des modifications, ne pas tenir compte des numéros de ligne. En effet, les commandes « Add Nxx » et « Remove Nxx » permettent de renuméroter automatiquement chaque ligne. Un numéro de ligne suivit d'un texte est considéré par le programme comme un commentaire. Ne pas hésiter à en user !





3-2 Le panel de contôle CNC (CNC Controls)





�
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- L'origine machine se fait automatiquement lors de l'accostage des butées de fin de course


- L'origine pièce se fait après avoir positionné la fraise au Zéro voulu, puis en cliquant sur les carrés Z à droite de chaque valeur.


- Avant de lancer un programme, toujours appuyer sur la touche Stop afin de caler le zéro programme sur le zéro pièce.





