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PRESENTATION GENERALE

VER 2.20

Grav'lt est un logiciel de post-traitement de typoermettant a partir d'une image de
typon de geénérer des fichiers ISO ( g-code ) afffectuer la gravure anglaise et le percage
du circuit imprimé sur une machine a commande nigmér Un certain nombre de logiciels
de routage électronique font directement la géivgrate tels fichiers de gravure. D’autre en
sont incapables : I'utilisation de Grav'lt permatiméanmoins dans ces cas précis de réaliser
une gravure a I'anglaise. Avec Grav'lt vous pourégalement graver a I'anglaise tout typon
scanné dans une revue d’électronique ! Le modulgraeure intégré dans Grav'lt permet,
une fois le code ISO généré, de commander toutdima@ commande numérique connecté
au port parallele d’'un PC. Grav'lt est prévu poondtionner sur tout ordinateur équipé de
Windows 98, Windows XP.

LT =i =l

Image du typon *.bmp Fichier gravure *.grv Fichi&O *.iso

=:-.E:€ﬁ

Fraisage sur une machine CNC Module de gravure intégré
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UTILISATION DE GRAV'IT

VER 2.20

PRESENTATION DE L'INTERFACE

L’interface de Grav'lt tient sur la page principatkl logiciel. Une zone graphique
scrollables visualise a gauche le typon d’origices Boutons de commandes sont regroupés
par fonctions et s’activent au fur et a mesure alggns possibles. De plus les led vertes
guident l'utilisateurs en indiquant quels foncti@ont actives.

+* Grav'it ver 2.20 Q@@
Typon d'origine Cantréle général

KU = Charger le typon d'origine |

Charger fichier Gravure { *. GRY ) |

[ 0% ]

Reglage genéraux
Taille des trous de pergages :

G

Mbr points max par pastilles

|®

@ A Propos de .. ‘ Module de Grawure ‘

Profondeur de gravure : mno
Profondewr de pergage : M- Chaix de la langue

Distance de retrait : mm|fring [ Francais | -

Vitesse de gravure : mm/in Sauve les paramétres

T ;,j Vitesse de pergage : i min

Pour commencer, vous pouvez choisir la langue. Romoment, seul le Francgais et I'Anglais
sont disponibles. Vous pouvez également régler pasametres généraux tel que la
Profondeur de Gravure, la Profondeur de pergage ...

Pensez a sauvez tout ces parameétres en cliqudettsaumton

Sauve les paramétres

CHARGEMENT D’UN TYPON

La premiere opération consiste a charger limagaind’typon. Celle-ci doit
impérativement étre au format BMP ( BITMAP Windows ) monochrome ( utilisez
I'option Black and White de votre scanner ) Utilisez un logiciel de retouche d'image afin
de vous assurer que le typon est bien dans le foaméquat et pour éventuellement en
changer. Un typon récupéré d’'une page Internet@erfarmat JPG ou GIF et ne pourra pas
étre exploité directement par Grav'lt et nécesaiten changement de format a I'aide d’'un
logiciel de retouche d’'images.
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Pour Charger I'image du typon dans le logiciel wlig sur le bouton

VER 2.20

I{:,]J ’ Charger le tppon d'ongine |

Renseigner correctement la boite de dialogue quivse

Quvrirn @@
Riegarder dans : | L giavci ﬂ =F B2~ [300x171] @
SIm
"o ‘:;L drcuitz
Mez documents ‘j circuits
[Ecens ‘j circuit
T % ‘j circuits
‘j gravit
Burzay [* LEDGREEN
) LEDOFF
B (% LEDRED J——'
Mes dn‘c‘umenls L'.
Poste de travail
./
=
Favoris réseau  Nom du fichier : |icuit | Clurrir
Fichiers de type : ‘Images Bittap(".bmp] j Annuler

Le typon sélectionné est visualisé dans la padieige de I'interface.

TRAITEMENT DU TYPON

Réglages généraux
Taille des trous de pergages :

]
L3

[ ]
[
LALS

Mbr points max par pastilles :

I\L) % Traiter le typon d'origine ‘

En cliquant sur le bouton « Traiter le typon d’amgy» vous déclenchez la recherche des
pistes et leurs conversions en Gravure AnglaisaxDéglages sont accessibles :

- Taille des trous de percages Le logiciel détecte automatiquement les trous de
percage sur votre typon et les affiche par dedspeéirré vert sur I'écran de droite.
Modifier la valeur de ce parametre pour choisirtddle de ces petits carrés ( Ce
réglage ne modifie pas le fichier de gravure maiguement I'aspect visuel des trous

de percages).

- Nombre de points max. par pastille Ce parameétre sert a régler la sensibilité de
détection des trous de percages. Plus la valegrastle, plus le logiciel détectera des
trous de percages ( Pour une valeur trop grande, deut que le logiciel détecte des
trous laou il n’'y en a pas)
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#* Grav'it (C:\Program Files\Borland\Delphi6\Projects)gravci\CNC3AX1.BMP)
Typon dorigine

VER 2.20

Contréle général

'9 & Charger |z typon d'origine |

@ stop!

'Q Charger fichier gravure [ *.gr ) |
| 21% I

Réglages généraux

Taille des trous de pergages : |2

Mbr points max par pastilles ; [20

L4 v|[4

UJ %Iraiter le typon dorigine

@ A Propos de .. ‘ Module de Gravure ‘

Profondeur de gravure : mm

J Profondeur de pergage : i

Distance de retrait : mm

Vitesse de gravure mmy#min

Y~

f -

100

Yitesse percage © T mir

Vous pouvez suivre la progression du traitementlé&typon d’origine :

- Les pistes en noir restent a traiter
- Les pistes en bleu ont déja été traitées
- La piste en rouge est en cours de traitement.

Le traitement d’'un typon complexe peut prendre erain temps qui dépend trés fortement

de la puissance de votre processeur et de la fnéquade fonctionnement de celui-ci. Vous
pouvez interrompre un traitement en cliquant sioodeton « Stop ».

@ Stop |
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MISE A L'ECHELLE

VER 2.20

Celle opération est déterminante pour que la geagtarvotre circuit imprimé soit un succes.
Il faut mettre a I'échelle le fichier de gravureup cella, il suffit de tirer un trait sur le typon
d’origine entre deux points dont la distance réetiebien connue. Le plus simple, comme le
montre I'exemple ci-dessous est de tirer un tratiteedes pastilles dont I'écart est connu en
électronique ( Le pas standard est de 2.54 mmir). & faciliter I'opération, vous pouvez
activer la loupe en cliquant sur le bouton  —

Typon d'ongine

i =

Le trait tiré sur I'exemple ci-dessus fait 31 piefle long: Cette valeur se reporte
automatiquement dans la fenétre ci-dessous. lloos veste plus qu’a compléter la distance
réelle en mm que représente ce trait ( i 254 = 5.08 mm ). Un calculateur est disponible
dans la fenétre ci-dessous. Il suffit de séleceorie nombre d’écart entre les

pastilles (ici 2 ) puis de cliquer sur le bout( afin de valider le résultat du calcul.

Attention : Lorsqu’on relie trois pastilles, il ng que deux écarts en tout !
bise a l'echelle

_ Distance sur li'mage en Pixal . 300

i
- Distance reelle en mrm ; |5.IIIB

Taille d'un pixel enmm ;. |0.164 o Walide
> 2] *2,64=]5mm

Le logiciel calcule alors la distance que représemt pixel dans la réalité en mm. Il ne vous
reste plus qu’a passer a I'étape suivante en clicgia le bouton « Valide ».

Manuel d’utilisation de Grav'lt © 2006 Grosse Choghe
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VERIFICATION DU RESULTAT

VER 2.20

Dans la grande majorité des cas, l'algorithmerdieiment devrait produire un résultat
directement exploitable. Mais il est possible québiciel commette parfois certaines erreurs
( Il détecte un trou de percage, la ou il N’y auuparasite di & une mauvaise qualité du scan
du typon ou a la place d'une lettre a graver ... esCpourquoi, il est indispensable de
veérifier le fichier de gravure obtenu avant de génées fichiers ISO. Pour cela, il vous suffit
de cliquer sur le bouton « Vérifier le fichier dea@ure ».

(& ¥R ]

Gravure anglaise

— e

Le circuit est redessiné en gravure anglaise ar et données du fichier de gravure. En
jaune, apparaissent les pistes que le logicielrsidéré comme inutiles, en noir les pistes
utiles et les carré vert indique un trou de perc&jde circuit ainsi présenté vous convient,
Vous pouvez passer directement a I'étape suivaoliguent le bouton « Valide ». Dans le cas
contraire, il vous est possible d’apporter mannedet des modifications au fichier de
gravure avec l'interface ci-dessous.

“erification du résultat
Mombre de pistes wtiles : B Mombre de pergages : 19

Epaissir les pistes |

Node piste : |14 = v Pastille [ Inutile
Click drait pour sélectionner un objet

'&,H wérifier |e fichier de gravure | & “alide |

Pour un circuit plus grand, il est possible deefain scrolling du circuit en glissant I'image
tout en maintenant le bouton gauche de la soupsyp Vous pouvez également utiliser les
ascenseurs a cette fin.

Manuel d’utilisation de Grav'lt © 2006 Grosse Choghe
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VER 2.20
A

Contréle générat

|g = Charger le typon d'origine |

'Q | Charger fichier Gravure [ *.GRY ) |

Yerification du résultat

Mombre de pistes utiles - B Mombre de pergages : 19

Epaissir les pistes |

Nedle piste: |14 = W Pastille [ Inutile

Click droit pour sélectionner un ohjet

ku Werifier e fichier de gravure | W alide |
@ A Propos de .. ‘ Module de Gravure ‘
e

Profondeur de gravure © mn

Profondeur de pergage : MM Chaix de la langue

Distance de retrait : mm|fring [ Frangais | -

Vitesze de gravure ; i/ rit Sauve les paraméties
200

Vitesze de pergage : mm/min

Pour sélectionner un objet, il suffit de cliquessies avec I&outon droit de la souris a
'aide du viseur. Afin de faciliter I'opération, us pouvez faire apparaitre une loupe en
cliquant sur le bouton :

Toutes les informations concernant cette pistdistant. Vous pouvez dés lors modifier a
I'aide des deux cases a cocher le type de ceti pis

- Pastille: & cocher si vous considérez cette piste comnieurde percage et a
décocher dans le cas contraire
- Inutile : a cocher pour rendre une piste inutile et a désopour rendre la piste utile.

Le bouton « Epaissir les pistes » permet de reledrpistes plus larges. Il est parfois utiles
de cliquez plusieurs fois sur ce bouton afin dendoraux pistes une largeur suffisante : Il ne
faut pas oublier que le « trait » de I'outil de\gree rogne un peu les pistes de chaque cétés de
celles-ci.

Epaissir les pistes

Lorsque vous aurez terminé vos modification n'ceblpas de cliquer sur « vérifier le
fichier de gravure » puis sur « valider »

Manuel d’utilisation de Grav'lt © 2006 Grosse Choghe
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SAUVEGARDE DU FICHIER DE GRAVURE

VER 2.20

Uz}i J S auvegarde dis hchier de aravure [ *.agry |

Cliguer sur le bouton « Sauvegarde du fichier devgre ( *.grv ) ». En faisant cela vous
pourrez toujours revenir sur un fichier de gravsaes avoir a retraiter le typon d’origine. Le
format GRV n’est pas exploitable sur une machirm@mmande numérique, c’est un format
utilisé par Grav’lt pour coder les pistes.

Enregistrer sous @
Enreqistrer dans : | (4 arave _'_l ¥ I'::F '
A __] citcuitl gew

Lj | circuitz, gry

Mes documents
récents

Bursau

Mes documents

oM
Poste de travail
2
Favoris rézeau  Nom du fichier : | L] Erregistrer |

Tupe: |Fichier gravure [*grv j Annuler

Renseignez la boite de dialogue puis « Enregistrez

SIMULATION ET GENERATION DES FICHIER ISO

sirnulation et génération du g-code

'&,Ji Sauvegarde du fichier de gravure [ ™. gr )

Simulation gravure |5 ﬂ Générer G-CODE (gravure )

F
Simulation pergage 250 5 Générer G-CODE [ pergadge )

Cliqguez sur les boutons « Simulation gravure » owm & Simulation percage » pour
visualiser le trajet de la fraise. Grav'lt optimite déplacement de celle ci afin qu'elle
parcoure le moins de chemin possible. Vous pouvedifier la vitesse de simulation en
changeant les valeurs a c6té des boutons.

Manuel d’utilisation de Grav'lt © 2006 Grosse Choghe
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Gravure anglaise

VER 2.20

Résultat de la simulation de la gravure

Gravure anglaise

Résultat de la simulation de percage

Cliquez sur les boutons « Générer le G-CODE (gedwiret « Générer le G-CODE
(percage) » afin de générer les deux fichiers 1S0essaire a la machine a commande
numérique. Vérifier avant de générer les fichies®© Ique les parameétres suivants soient

correctement configures :

@ A Propos de .. ‘ Module de Gravure

025 o

Frofondeur de gravure [v Gestion de la broche

Frofondeur de pergage 1.7 mm

Diztance de retrait ; LR

Vitesze de gravure : 350 mmdmin

100

Yitesze pergage Tr TR

- Profondeur de gravure: Profondeur de la gravure en mm

- Profondeur de percage Profondeur des trous de percage en mm.

- Distance de retrait: De combien de mm la fraise doit se lever auweds la surface
cuivré pour les mouvements rapides.

- Vitesse de gravureetvitesse de percagel’avance en mm par minute

Manuel d’utilisation de Grav'lt © 2006 Grosse Choghe
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B

- - B E

GO0
=00
=00
G071
=01
=01
=01

Z3

X0.794 w1, 270
Z-0.1

46,831 v1.270
46,831 v25.400
X0.794 v25.400
0,794 w1, 270

GO0
=00
GO0
=01

Fovoris téseau  Nom du fichier I

=01

Tope [Fichier g-code isa)

=01

Renseignez la boite de dialogue et « Enregistrez »

=01
=01
=01
G001
=01
=01
=01
G001
=01
=01
=01

23

*10.
.1

. 748
224
224
. 383
. 383
.224
224
. 906
. 748
. 589
.478
.319
L1680

=10

319

0ol

3.

LEN
LES
¥3.
4.
4.
5.
5.
¥5.
5.
5.
L
¥5.
5.
5.

334

556

VER 2.20

Extrait (.Jl’un ISO obtenu
REUTILISATION ULTERIEURE D'UN FICHIER DE GRAVURE

Cliguez simplement sur le bouton « Charger un éiclide gravure ( *.grv ) ». Vérifier
celui-ci ou modifiez le comme indiqué au paragrapMERIFICATION DU RESULTAT ».

EXEMPLES FOURNIS

o~

R
£

L
=

circuitl.grv

circuit2.bmp

circuit2.grv

Manuel d’utilisation de Grav'lt © 2006 Grosse Choghe
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20 E-EL HDIL | o) F‘E

circuit3.bmp circuit3.grv

fi

Jﬂp

circuits5.bmp circuits.grv
(Taille des tous de percage : 1 et Nombre de poias par pastille : 6 )

('a partir d'un typon scanné dans une revue d'ét@ttjue )

Manuel d’utilisation de Grav'lt © 2006 Grosse Choghe
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VER 2.20
UTILISATION DU MODULE DE GRAVURE
Cliquer sur le bouton BB Module de Gravure pour ouvrir le module devgra.

PARAMETRAGE DU PORT PARALLELE

Vous accédez au paramétrage du port paralléleepaehu « option » puis « paramétrage du
port parallele ». Ce réglage doit étre fait une fedur toute lors de la premiere utilisation du
logiciel.

Parametrage

l Anes ] Surfagage de la tal:ule] Gestion du cuiwe]

Part paralléle Sorties

Adresse du port ; _3 Pas _3 Inversé v
e e D] e
Arét d'urgence _3 Pas'y _E‘ lreversé v
Butée axe _3 et | S _3 Ireeersé [
Butée ane _3 Izes M PasZ —3 Inversd v
Butée ave Z _3 lyzre — _3 Inversé v
Palpeur Outi _E| st M Broche _E' lreverse [

a Bestaurer | x Annuler / Sortir | ' Walider / Sartir |

Paramétrage du port parallele ( réglage utilisésipta commande d’ une carte CNC3AX de Laurent Fougas )

Dans la fenétre qui s’ouvre, il vous appartientréigler en premier lieu I'adresse du port
paralléle utilisé. Puis de choisir pour chacune fdestions la broche sur laquelle elle est
connectée ( Consulter pour cela la documentatiodi avec votre carte de commande des
moteurs pas a pas ). Il est possible d’inversaigeal de chacune des broches en cochant la
case correspondante. Ci dessus vous avez un agergaglage nécessaire pour un bon
fonctionnement avec urmarte CNC3AX de Laurent Fougas

Cliquez sur le bouton :

s Walider / Sorti afin de sauvegarder vos nouveaux parametres.

¢ Brmiien 4 Sorth | afin de quitter sans sauvegarder vos changements.

£ Restaurer afin de restaurer les derniers parametres guétent
sauvegardés.

Manuel d'utilisation de Grav’lt © 2006 Grosse Chogthe
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PARAMETRAGE DES AXES

VER 2.20

Vous accédez au paramétrage des axes par le mepiior » puis « Réglage géométrie
machine ». Ce réglage est a faire une fois pouetéars de la premiére utilisation de la
machine.

Parametrage @

Entrées MSorties -‘:"-

l Surfagage de la table ] Gestion du cuivre ]

Caracténztiques des viz et moteurs d'axe YWitezzes limites de la machine
Aue X 133.3343 Paz par mm Avance maximale 500 ik

bBue 133.3333 Paz par mm
puez |1333333 Paz par mm Avance de travail par défaut 450 i min

Fiéglage des impulzions de commande

Drurée minimumn d'une impulsion de commande 2 Lz Distance retrait fin de course ; 1 3]

Durée de la tempo de Blus 42 Lz ? | Diminuer cette valeur paLr auaretter la vitesze réelle

5 Restaurer | X fnnuler / Sortir | Q W alider / Sortir |

Paramétrage des axes de votre machine ainsi queitisses d’avance et des temporisations.

Dans la fenétre qui s’ouvre, réglez pour chacun drss le nombre de pas nécessaires pour
faire un millimetre ( la valeur pouvant étre dédienp Réglez I'avance maximale de votre
machine exprimé en mm par min. Une valeur trop dggpouvant entrainer des pertes de pas
lors des mouvements rapides. De méme fixez lasétds travail par défaut.

Deux parametres permettent d’adapter Grav'it atisse de votre PC :

- la Durée minimum d’une impulsion de commande :Par défaut, cette valeur est
fixée a 2 microseconde. Vous pouvez augmenter minder cette valeur pour vous
adapter au circuit de commande des moteurs pas a pa

- La durée de la tempo de 50us Le timing du programme est fixé par une
temporisation de 50 microseconde. D’un ordinatelladre, il peut y avoir une légére
dérive de cette temporisation qu’il est possibled@penser en modifiant la durée de
celle-ci. Dans la pratique, si vous constatez dtesses d’avance réelle plus faible que
la consigne donnée par la vitesse de travail, iusvdaudra diminuer cette
temporisation. Dans le cas contraire augmentekdagéglage sera correct lorsque la
vitesse d’avance réelle approche au mieux la \@tdsdravail.

3 350
Avance de travail PR (77 iy
Avance Réele ‘ mmsmn

Vitesse de travail ( consigne) et vitesse d’avagede.

Manuel d’utilisation de Grav'lt © 2006 Grosse Choghe
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- La distance retrait fin de course :Lorsqu’un des axes arrive en butée sur I'un des fi
de course, le déplacement est interrompu puismdpans I'autre sens pour se
dégager du fin de course. Régler ici la valeuredeetrait en mm.

SURFACAGE DE LA TABLE DE TRAVAIL

Afin de garantir une précision constante sur toatige surface de travail, il est nécessaire de
surfacer votre table de travail. Une table en méadiu en « plastique » correctement surfacée
permettra de graver vos circuits imprimés avecttggbonne précision. Ne négligez pas cette
opération sous peine d’obtenir des résultats déteva

Vous accédez a cette fonction par le menu « optipmis « Surfacage plan de travail ».

Parametrage @

Entrées / Sorties ] dwes | Surfagage de la table l Gestion du cuivre ]
Réqglage zéro Table |
@ y Réglage Axe 2
|
Raz

5 Bestaurer | X tnnuler / Sortir | Q W alider / Sortir |

Surfagage plan de travail

Offset axe X 17.25 M
Offzet axe ™ : 1225 iglyy!
M
m

Dimens=sion X : 200.5 m
Dimenzsion Y : 1505 il
Profondeur de pasze 04 Ly

Encart entre deux passes . 1 M

Surfacage de la table de travail.

Avant d’exécuter un surfacage, vous devrez fixerdarameétres de celui-ci. Le schémas ci-
dessous permet de comprendre les notididfset axe x offset _axe y dimension_x
dimension_y.

Table de travail Dimensian_x

Surface de travail @ sufacer

Dimension] ¥

Oftset_axe_y

$ Offset_axe_x
Origine macﬁine

Manuel d’utilisation de Grav'lt © 2006 Grosse Choghe
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Puis réglez les derniers parameétres restants :

VER 2.20

- La profondeur de passe Précisez la profondeur de la passe que vousedésialiser
en mm. Les premiéres passes pourront étre asstngeo( typiguement 1 a 2 mm
dans du médium ). Réduisez ce parametre pour |aieder passe de finition (
typiquement de l'ordre de quelque dixieme de m#lirma ) afin d’avoir un état de
surface parfaitement lisse.

- L’écart entre deux passes Pour une fraise de 3mm de diametre choisissez
typiguement 1 mm entre chaque passage de fraise.

Une fois les paramétres correctement fixés et ggudés vous pouvez cliquer sur le bouton
Réglage zéro T able |

Ceci déplace la broche a I'origine machine puiscaéro de votre surface de travail ». Puis a

I'aide des fleches amenez la fraise en contact ewie plan de travail. Une fois que la fraise

tangente parfaitement votre plan de travail vous/pa allumer le moteur de broche et cliquer

sur le bouton

Yalidation réglage des = |

Il ne vous reste plus qu'a démarrer le surfacageotte plan de travail en cliquant sur

D'émarrer le surfacage |

Vos réglages pourront étre sauvegardeés afin diseéaltérieurement un nouveau surfacage.
REGLAGE DE LA TAILLE DU CUIVRE

Vous accédez a cette fonction par le menu « optipuis « Réglage cuivre».

Parameétrage @

Entrées / Sn:nrties] bues ] Surfagage de la table

R églage position plague de cuivre

Bord inutilizable axe & 2 i

Dimenzzion des plaques de cuivre

] . . |2ao li
Dimenission - T i Bord inutilizable axe ™ : 2 T
Dimersssion ¥ : - Qffzet ariging & : 16.470 i

. . 1.E I_
E gl o0 Offzet angine " : 1203 g

Ecart entre les copies ; 2 i

3 Restaurer | x Annuler / Sortir | é Walider / Sortir

Manuel d’utilisation de Grav'lt © 2006 Grosse Choghe
Page 16/16



&e Grav'lt
[c] 2006 Grosse Christophe

UTILISATION DU MODULE DE GRAVURE

VER 2.20

Pour démarrer, chargez un programme ISO pour lauggaen cliquant sur le bouton

LCharger gravure 150

Complétez la boite de dialogue qui s’ouvre en dbsat le fichier ISO correspondant a la
gravure que vous désirez réaliser.

- [,
Quyrir @
Regarder dars : | § | gravci ﬂ £ Ef-
L (1 bundel ﬂ circuit? ﬂ wioit2
ok (L newpageweh ﬂ circuitd
Mes documents |} |pageweb 2] circuitsp
[Eoils ﬂ circuitl ﬂ cncdaxd
i p ﬂ circuitlp ﬂ cnciaxlp
ﬂ circuit? ﬂ ChC3ans
Bureau ﬂ circuitsp ﬂ CnCiaxszp

ﬂ circuits j aravl
b ﬂ circuit3p j inkerf1
; ﬂ circuitd j interf1p
ﬂ circuit4p j radio
ﬂ circuits j radiop
* ﬂ circuitsp ﬂ kest
ﬂ circuits ﬂ testp

ﬂ circuitap ﬂ wait 1

tes documents

Poste de travail

)

-

Fawvoriz réseau  Mam du fichier : | j Olueric |
Fichiers de type : |Fichier programme 150 [ =150 ] j Annuler

boite de dialogue chargement d’un fichier ISO

Une fois le programme chargé vous pouvez consld$einformations concernant la gravure.
La taille X et la taille Y donne les dimension ntagie du rectangle qui contient la gravure en
entier. On visualise également la longueur duttije devra effectuer la fraise pour effectuer
la totalité de la gravure ainsi que le temps estiuoér la réaliser a la vitesse spécifiée par
'avance de travail.

[nformation progranmme

Taille . : 48,937 mm Taille 'y : 26.547 mm
Longueur : 2024.480 mm Temps estimé : M7 s

Informations concernant la gravure

De méme, chargez un éventtiehier de percage au format ISO en cliquant surduton

Charger pergage 150 |

Seul le fichier de gravure est indispensable. Gimatg fichier de percage uniquement dans le
cas ou vous désirez enchainer une opération dageemirectement apres I'opération de
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VER 2.20

gravure. Notez qu'il est impossible d’effectuer percage sans avoir au préalable effectué
une gravure. Une fois les fichiers choisis, vousvea observer leurs chemins complets :

Gravure : C:h\Program Filez\BorlandsDelphichProjectsharavcivzircuit] iso
Perzage : C:MProgram Filezh\B orlandDelphihProjectsaraycihcincuit] puizo

Récapitulatif des fichiers utilisés pour la gravetele percage.

Une fois les fichiers chargés, vous pouvez chéésiroptions de répétition ce qui permet de
réaliser de multiples copies d’une gravure. Spézife nombre de répétitions sur I'axe des x
ainsi que le nombre de répétitions sur I'axe ddsoysque la taille indiqué en mm dépasse la
taille de la surface cuivré, le nombre s’affiche remige ( diminuez alors le nombre de
répétition sur I'axe concerné ). Sur I'exemple esslous, on obtiendrait six copie de la
gravure et la taille de cuivre nécessaire serareatangle de 99,994 mm sur 83,641 mm.

Option de répétition
Répétiion sur axe % |2 % 99934 rom

Répétition sur axe ' |3 % 83,641 mm
Réglage de I'option de répétition.

Vous étes maintenant prét pour indiquer la posiddaquelle vous désirez commencer vos
gravures. Pour cela cliquez sur le bouton :

&P Réalage position gravure

Une nouvelle fenétre s’ouvre et vous permet desthail’aide de la souris la position de la
gravure ( figuré par la zone bleu ) sur votre piagle cuivre. A droite vous trouverez les
coordonnées de départ ( le coins inférieur gaucteela zone a graver.

+* Réglage position de gravure g@@
Prévisualization Légende
Surface cuivrée
% Zone interdite
. Gravure en cours
’_ Zohe déja gravée
Point de départ gravure
92918
T 59434
Commandes Gestion des plagues de cuivie
Nouvelle plague |
" Positionner la broche et sorti |
Raz

Choix de la position de la zone a graver
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Lorsque vous avez correctement déterminé la pasiteola gravure sur votre plaque cuivré il
est temps de positionner la broche au bon endnastiguant sur le bouton :

VER 2.20

~f Fozitionner la broche et zortir

La broche se déplace jusqu'a « I'origine machiniss jusqu'a « l'origine piéce » que vous
avez défini précédemment. Si pour une raison quglo® vous désirez abandonner cette
gravure cliquez sur le bouton :

@ Sortir zans rien faire |

Il vous reste maintenant a régler le niveau deel’dxen tangentant la surface de cuivre avec
l'outil de gravure. Réaliser cette opération malamént en utilisant le panneau de
commande manuel. ( ne toucher qu’au réglage dee I’Ax). Lorsque l'outil tangente
parfaitement la surface de cuivre, vous pouvezdealle réglage du niveau de I'axe Z en
cliquant sur le bouton :

Y " alide Béalage niveau £ |

Ceci a pour effet d'initialiser correctement « igine piece ». Tous les compteurs de position
sont remis a zéro. La machine est préte a réalsegravure. Vérifiez, dans le cadre
« fonction », que le logiciel est bien réglé sur«lenode gravure ». Si ce n’est pas le cas,

cliquez sur le bouton « Bascule » pour changer odem
Fonction

[Erawure

"% Bazcule

Le logiciel est en « mode gravure »

Mettez en marche le moteur de broche puis lareeédution de la gravure en cliquant sur le
bouton :

[¥] Démarer la gravure

La gravure démarre. Vous pouvez suivre le dérouterdes opérations en observant le code
ISO qui est interprété dans la zone « message n&ehiSi vous avez spécifié des répétitions
sur 'axe X ou Y, les copies seront directemergnmtétés les unes apres les autres.
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Mezzage machine
Analpze instruction : M30 [Fin programme grasvure]

VER 2.20

Zone d’affichage des messages machines.

Une fois la gravure des pistes terminée, le lobiogscule en « mode pergage ». Arréter le
moteur de broche et retirez I'outil de gravure pleuremplacer par un outil de percage ( ne
modifiez que I'axe Z sous peine de perdre la syoruBation entre la gravure et le percage ).
Il vous reste maintenant a régler a nouveau leanivie 'axe Z en tangentant la surface de
cuivre avec l'outil de percage. Réalisez cette ajpgm manuellement en utilisant le panneau
de commande manuel. ( ne toucher qu'au réglag€ase ). Lorsque l'outil tangente
parfaitement la surface de cuivre, vous pouvezdealle réglage du niveau de l'axe Z en
cliquant sur le bouton :

Y " alide Béalage niveau £ |

Ceci a pour effet d'initialiser correctement « igne piéce ». Tous les compteurs de position
sont remis a zéro. La machine est préte a réalesgvercage. Veérifiez, dans le cadre
« fonction », que le logiciel est bien réglé surlemode percage ». Si ce n'est pas le cas,
cliquez sur le bouton « Bascule » pour changer oéem

Fonction

Pergage

"¥ Bascule

Le logiciel est en mode pergage.

Mettez en marche le moteur de broche puis lane@étution du percage en cliquant sur le
bouton :

[¥] Démarer la gravure |

Le cycle de percage démarre, en effectuant le gergas éventuelles copies. Lorsque le cycle
est complétement terminé, vous pouvez positiorabrdche a I'origine machine en cliquant
sur:

$ Zérn M achine
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UTILISATION EN MODE MANUEL

VER 2.20

La position de la broche pour les trois axes efthefe comme ci-dessous. Le bouton
« aller a » permet de déplacer la broches aux onokks voulues ( Attention a manier cette
commande avec précaution ! ). Les boutons « RAZrmpttent de remettre a zéro les axes (
Utile pour faire une prise dorigine piece manuelgnt ). Les fleches quand a elles,
permettent de commandes chaque axe manuellemeniteksae de déplacement utilisée et la
vitesse de travail.

Pozition et déplacements manuels

XEEEEE ~:| 4
M 0 000 By e

74 0. 000[ |
Atierd | X [oooo Y [oooo Z [oooo @ Broche

Panneau de commande du mode manuel et de poséibrodhe

A tout moment, on peut connaitre I'état de la maehlLes Butées et I'arrét d’urgence sont
visualisés par les leds vertes. Lorsque la macbénenet en « arrét d’'urgence » ou lorsque
I'utilisateur clique sur le bouton « STOP », toes Imouvements sont interrompus. Pour
reprendre la main sur la machine et annuler «@tadiurgence », il faut appuyer sur le bouton
«Raz ». On peut également régler «I’Avance deatt® a I'aide du curseur. Le logiciel
affiche également I'avance réelle en mm par minute.

Etat machine

i@ Butce ave x
i@ Butee ave y
i) Butée awez

i Falpeur outil

3

i Arét durgence

E—

Ayance de travail "I"DD MmN
Ayvance Réelle MmN

Etat de la machine , arrét d’'urgence et Réglagé&ailance de travalil
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CONDITIONS D’UTILISATION ET ENREGISTREMENT DU LOGIC IEL

VER 2.20

Grav'lt est un shareware dont le prix est de 2@@& pne licence mono poste. La version
disponible sur Internet est une version d’évalumtitilisable 30 fois. L'enregistrement du
logiciel se fait exclusivement par courrign bon de commande est disponible sur le site
officiel de Grav'lt :

http://cgrossel.free.fr/quppy/articles.php?Ing=fg&p7

L'auteur du logiciel certifie que celui-ci est exeindle tout code viral, addware, spyware
mais ne pourra pas étre tenu pour responsabie cas de mauvais fonctionnement de
celui-ci, perte de données occasionné par un msaievaploi de ce logiciel ...

Le logiciel reste I'entiére propriété de l'autequi se réserve le droit de le modifier
sans préavis . Les utilisateurs enregistrg@urront télécharger et utiliser gratuiteme
toutes les versions a venir.

Pour I'enregistrement du logiciel, il vous faudrapérativement m’indiquer Votre code
d’enregistrement que vous trouverez dans la feréf@ropos de ..»

+* A propos de ... E@@

V220

rav'lt

[c] 2006 Grogze Christophe

Yerzion Enregistrée par Grozze
Le code a transmettre pour
réaliser I'enregistrement du
logiciel.

|nfarmation zur la licence

Conditions d'utilization de Graw't S

Grav'lt est un shareware dont le pris est de 20 € pour
une licenze monoposte. L'enregistrement du logiciel
g fait escluzivement par  courmer. Le bon de

Vous recevrez en retour, un
courrier électronique avec le
Numéro de série qui vous

permettra de faire vous méme
"v"u:utre-:nu:led'enregistrement@ I'enregistrement du produit: I
Erregistrement du produit vous suffit de compléter tous les
champs puis de cliquer sur le
bouton « Enregistrer le produit ».

Maom : |

Prénanm : |

Watre Email: |

Hurméra de zérie : |

G
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VER 2.20

CONTACT

Vous pouvez contacter I'auteur de ce logiciel marrder a I'adresse suivante :
M. Grosse Christophe

1 rue des jardins
57560 VOYER ( FRANCE )

ou par courrier électronique a I'adresse :

graveit@free.fr

Merci de bien vouloir me signaler tout bug, errewramélioration possible du logiciel.

#* Gravure de circuits imprimeés.

Gption

Position et déplacements maruels Etat machine

“ - @ Butée axex Fisz
A @ Buceaey
RAZ 4 4 Eteame
X d=y0;0) == X+ Z0 L BUELL
RAZ @ furgence

LA ]
ZEONEE ;) 7, , i
T YRy o @ oo || n GRAV'IT © 2006 Grosse Christophe

Commant des

3 Zé10 Machine

\arger aravure: i L
= alle 0 mm Taille'Y 0 mm
Longuetr Temps estimé 0s
@ Charger pergage IS0 2 © @ D

& Option de répétitior

sy Repéti = 0 mm
Répétition suraxe ¥ |1 % 0 mm Gia

[ ootisi
9% Basoule

| w |
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