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Passage de Big-Ci a la fabrication d'un circuit par gravure

anglaise a I'aide d'un Charly Robot CRA4.

Partons de ce circuit :

BPF1
/‘_\

Nous pouvons L
remarquer que 17
ce circuit o

contient une

découpe. |
I
Passage au plan de gravure :
T
Dans « FAO », [ Fan aide

I Gravure Cl...

Plan de pergage...

Cliquer sur « Gravure CI »

Sélection contour
Flan de détourage...

bl Gravure Cl - c:\windows\graveci.cim

Fichier Gravure “ue Aide P,

Bl | vEalQlQ) [LADm]H] 2
Apres quelques secondes,
cet écran apparait 3
automatiquement.
Légende : @ ®

Noir : sillon de
gravure ou per- Y e b
cage, . ® ®
Vert : piste réelle
en cas de typon, . ®
Rouge : Découpe [,
de la carte.




Remargue :
Avant le premier lancement automatigue de « GRAVECT » par Big-Ci, il est nécessaire
de le lancer a partir du module « Circuit » de « WINUPA ».
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Approche lente
Détorage cicculaice
fpproche rapide
Nl de Parer ane

Apprentissage Programme BLOCS

Choix et paramétrages des usinages :
Il suffit de cliguer sur cette icone :

Cet écran appardit :

Paramétres d'uzinage EZ
| zinages et profondeurs™ | [ Perpage
X Percage [ foret 0.6 mm [ foret 2.0 mm B
IEI [ foret 0.8 mm [ foret 3.0 mm Poursuivre
X faret 1.0 mm [ foret 4.0 mm
% Gravure des pistes [ faret 1.2 mm [ foret 5.0 mm .
[ faret 1.5 mm

" Gravure et pré-penzage
[ Marquage pré-pergage [ Outil de gravure IZI w

" Détaurage carte et pergage gros diametre

™ Fraize & détourer *

" Fabrication sérielle

[ Activer la duplication [=&7]

[ Irvverser b4 =  Eexemplaies

- Cliquer sur
Poursuivre

[® Détourage de la carte

—h
H

NOTE : Les parametres indiqués sont directement utilisables.




Une fois avoir cliqué sur « Poursuivre », cet écran s'affiche :

Module d'usinage
Fichier Simulation  Yue 3D Outil  Origine P&
Cluyrie Ctrl+0 Y Z Avance

i [ [

Huitter Crl+0} ez [GID + [Cul]) et faltes glisser 12 saurs sur e araphe 30 pour ' anivmer

Exporter l'uzinage
Importer 150

=

Exportation de
l'usinage

SRt 38017 Sz 0

Vue dynamique 3D

135 zegments |LF'T1 [378] ZW120 | Déplace la machine lentement [curzeurs), ou en continu [pavé numérique]

Exportation de |'usinage (touche F3):

m. Création d'un fichier d'uzinage

Dptions
[ Miruscule

Format des données

Attention : Graal Pilote = i

Code 150 =

14
IL E S T N EC E S - Fg:m:: ‘T:'(JL"' ). [CVWERARL\GRAAL\FADGFAD EXE | Lancer |

Presse-papier .
MFD Jeulin ils [Tx]

SAIRE DE CHOISIR/ et 1.20m [T8_] Fostznm[T9 ] Foret3z

Erregistrer sous

Irnprimer Fretour

e

HPGL (2D] T Fraize 6 mm Pointe javelat 1 mm Pointe javelg®l.5 mm
LA B ON N E Fuainte & graver 3 mm Fraize boule 3 mm Détourage 2 mm Détogage 3 mm

MACHINE ! -
! M05

TOZ

Mie

S2000

M3

500 X070

500 25

G00 X795 0,95

s Lancement du post processeur

301 X30.18
Shmhn - PP :
de la machine choisie : Ici,
301 X047
G017 1051

S GRAAL PILOTE pour Charly

G011 X2247.94

E01X28TY7.30

501 X795 CRA4

GO01Y0.495 .

300 20.00

300 25.00 . I h o I o0 N

0131 (si la machine est reliée a cet

301 2-0.30 FaO0

G017 1557 d . T )

300 20.00

300 25.00 Or‘ Ina eur‘.-.

G00Y9.23

300 20.00

301 E2-0.30 Fe0O I
.
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Fichier Edition Uzinage Affichage Parametres 2

1IEI 2|EI 20

I
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Voici lg plan d'usinage de
notre circuit.
Four laide, appupez sur F1 | [ [0 Objetz) [ [ |o3/n4s2000 [19.59.08
ATTENTION :

Sur GRAAL, il est impératif de redonner I'épaisseur du matériau :

Dimensions et type de maténau, ongine de l'usinage

Aller dans | -
. Morfarioar |Flastique dur hl 2 [largeur] :
« Usinage », [0
« Dimension du s,
mGTér'iau »> Y [langueur] ; o i
Et épaisseur v, POELIIE

@

£ [Epaizzeur] :

|1 A i
Aide | k. I AnnLler




USINAGE :

Cliquer sur cette icone :
iz

%% GPILOTE - c:\wcharly\graal\fac\faotemp.pch

Fichier Usginage Paramétrer Oplions 3

Uzinage Ongine pigce en 2 Tableaus de bord

o o s & =m

Ici, il est nécessaire de connaitre le fonctionnement de 3 machine Charly
robot (ou autre).

Notes :



