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« Module laser et sécurités »
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Description

Cet accessoire comprend :
* le module laser proprement dit

¢ les sécurités associées : contacteur d’extinction


http://www.mon-club-elec.fr/
http://www.mon-fablab.fr/

Pieces du « Module laser »

Ce kit d’accessoire comprend :

Pieces 3D

4

Pieces 2D

1

X

X

équerres de fixation alim laser

plaque de fixation

Pieces mécaniques

Aucune

Accessoires

1

X

paire de lunettes laser

Electronique

1
1
1

X

X

X

bloc alimentation Laser
bloc optique laser

Adaptateur 220V/12V pour laser

Connectique

1 X
Visserie
M3

4 X

5 X
M5

6 X

4 X
Rondelles
Aucune
Ecrous

2 X

4 X

cable 2 vers 2

vis M3 x 6mm

vis M3 x 10mm

vis M5 x 10mm

vis M5 x 16mm

écrous lourds M5 (en plus des 4 déja fournis)

écrous M5



Montage des éléments du module laser sur la plaque

On commence par monter les 4 équerres de fixation du bloc de contrdle du laser sur la plaque principale a I’aide
des 4 vis M5x16 + 4 écrous M5 :

Ensuite, a 1’aide des 5 vis M3x10, fixer le module laser sur la plaque principale, du méme c6té dans les équerres :



MODULE
CONTROLE

Ensuite fixer le bloc de contrdle du laser sur les équerres précédemment fixées a 1’aide de 4 vis M3x6 :




NOTE : On peut fixer au choix 1’électronique visible ou bien le radiateur en facade. La solution « électronique
visible » a I’avantage de simplifier les cablages.

Ensuite, la plaque ainsi montée se fixe directement sur les 2 profilés de facade de I’OMM PLUS a I’aide de 6 vis
M5 x 8 + 6 écrous lourds (ajouter les 2 manquants au besoin) :



Truc : ne pré-engagez pas les vis mais mettez-les en place une a une en prépositionnant les écrous lours au
préalable en face de trous en s’aidant des fentes prévues pour ca.

Le bas de la plaque est a placer a 5cm du bas du profilé environ, pour faciliter la focalisation.

Pieces des « sécurités » pour module Laser

Ce kit d’accessoire comprend :

Pieces 3D

1 X piece 3D de déclenchement du endstop



Pieces 2D

Aucune

Pieces mécaniques

Aucune

Accessoires

Aucun

Electronique

1 X Endstop a lame longue

Connectique
35 X cable 0.75mm? x 2

1 X 25cm de gaine thermo

Visserie
M5

2 X vis M5 x 8mm
Agglo

2 X vis agglo x 20mm
Rondelles

Aucune

Ecrous

2 X écrous lourds M5

Montage des sécurités pour le module laser

Il s’agit ici essentiellement de fixer :
* le endstop de détection d’ouverture

* la plaque de déclenchement du endstop d’ouverture

On commence par fixer le endstop. Avant cela on va lui souder 2 cables de 10cm que I’on va mettre sur domino :






Venir ensuite fixer le endstop sur ’arriére droit du martyr (gauche si on est a I’arriére) : en clair, a I’endroit ou le
capot qui ferme se pose.

Ensuite, on va fixer la plaque de déclenchement du endstop : pour cela, enlever la plaque arriére du capot placé en
position fermée :



Puis mettre en vis a vis de la languette du endstop les écrous lourds :

Et fixer la plaque de déclenchement : il est impératif que la plaque déclenche le endstop. Si ce n’est pas le cas,
déformer vers le haut la languette du endstop de maniére a assurer franchement le contact.



Remettre le capot arriere.

Ensuite, faire quelques essais d’ouverture / fermeture : on doit clairement entendre le endstop qui se déclenche.

NOTE : on peut essayer de se passer de démonter le capot arrieére en passant par I’intérieur, le capot étant ouvert,
mais c’est moins pratique je trouve, au moins pour la mise en place du déclencheur. Pour le réglage ultérieur
éventuel, on a toujours 1’acces par I’intérieur.

Cablage

Le principe du cablage a réaliser est le suivant :
* le endstop est sur le circuit d’alimentation 12V du bloc laser, assurant ainsi 1’allumage/extinction

* la PWM du laser est a brancher sur le bloc Laser ainsi que 1’alimentation laser.

Voici le schéma correspondant :
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Laser
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On commence par réaliser le circuit de I’alimentation 12V du laser :

* couper le cable de I’alimentation 12V du laser et y souder une « rallonge » en cable 2x0,75mm?. Ouvrir le
cable du + (le rouge) a environ 40cm du bloc d’alimentation 220V.




* Connecter les 2 brins du cable rouge sur le domino du endstop :

A présent, connecter le bloc d’alimentation sur 220V et le Jack sur le bloc de controle du laser : appuyer sur le
endstop ce qui doit déclencher le ventilo. Relacher dés que c’est vérifié.

A ce stade, il ne reste plus qu’a connecter la commande PWM sur la carte Emotronic : rallonger la rallonge 2 brins
a I’aide d’un cable de 2x0.75mm? d’ 1m.



Puis connecter le cable de controle PWM comme sur la photo sur la Emotronic :

Et ’autre extrémité sur le bloc de controle laser :



Vérifier au passage que le sélecteur est bien sur TTL (et pas Analog)

Techniquement, le laser doit étre controlé par une broche PWM accessible facilement et libre sur la Emotronic. Le
meilleur choix est la broche 1.26 qui est compatible PWM et se trouve a coté de la GND sur ce bornier :
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Upgrade de la configuration du firmware

A présent, il faut télécharger le fichier de configuration du smoothieware qui intégre 1’activation du module laser :

http://cloud-mon-club-

elec.fr:8080/files_openmakermachineplus/firmware/smoothieware emotronic omm_plus/config laser ok 2017 1
1.txt



http://cloud-mon-club-elec.fr:8080/files_openmakermachineplus/firmware/smoothieware_emotronic_omm_plus/config_laser_ok_2017_11.txt
http://cloud-mon-club-elec.fr:8080/files_openmakermachineplus/firmware/smoothieware_emotronic_omm_plus/config_laser_ok_2017_11.txt
http://cloud-mon-club-elec.fr:8080/files_openmakermachineplus/firmware/smoothieware_emotronic_omm_plus/config_laser_ok_2017_11.txt

Copier / coller ce fichier sur la SD de la carte et le renommer config.txt.

Test et focalisation du laser avec lI'interface Simple Gcode GUI

Si ce n’est déja le cas, télécharger la derniere version de Simple Gcode GUI ici :

http://cloud-mon-club-elec.fr:8080/pyqt5 apps/pyqt5_simple gcode gui/

L’interface intégre 1’activation manuelle du LASER :

' PyQt5+Python3 : Simple G-Code GUI (for GRBL/Smoocthieware) v0.9 - by www.mon-fablab.fr = @ B
Port Série : _ Débit Série (bauds) : | | || Réception sur le port série : Machine : Obijet:
| /devrttyacmo |~ | [ 115200 ~ it i srop | X
Delai (ms) Pause (ms) Fin de ligne : X. L'! L'!
[20 [ [10 [~]|S5autde ligne (v ~ : -
Chaine a envoyer : I—i n
| Envoi
. . ¥ M [
Envoi sur le port série : ‘1 %
 Z Lt A
Nouveau || Ouvrr || En regiﬁtrer P Envoyer GCode |
¥ | auto RAZ XY

ISpeed=—¥—i — Set'//

Laser: == F Set || off || | pass sTOP

POUR LA SUITE ET D’UNE MANIERE GENERALE, DES QUE I’ON
TRAVAILLE AVEC LE LASER, METTRE LES LUNETTES DE
PROTECTION +++

Laisser le slider sur 10 % et cliquer sur SET. Appuyer manuellement sur le endstop : aprées quelques secondes, on
doit voir le laser s’allumer.


http://cloud-mon-club-elec.fr:8080/pyqt5_apps/pyqt5_simple_gcode_gui/

Voila, vous étes pareés.

Une fois focalisé, vous n’avez plus besoin d’allumer le laser manuellement : il s’allumera seulement si le capot est
fermé.



Générer un G-Code pour le laser

Télécharger si ce n’est déja fait la derniére version de Simple G-Code Generator ici :

http://cloud-mon-club-elec.fr:8080/pvat5 apps/pvat5 simple gcode generator/

Ensuite paramétrer le générateur avec les valeurs suivantes (fichier de configuration ci-dessous ) :

Fichier Aide
Configuration :
Cloud/files_config_sgg/config_092_dessin_laser.txt

-

epaisseur=0.0
profondeur=0.0
nombre_passes=1 -

Fichier SVG : Unités : pixels |90 = dpi  ® mm

iles_swg_cnc_omm_plus/092/a_laise_breizh_laser.svg|

Nouveau Ouvrir Enregistrer

<Tumi version="1.0" encoding="UTF-8" standalone="no"7=> s
<l Created with Inkscape (htip:fwwa.inkscape.org/) =

<gvg

mins:dc="http:\'purl_orgidc/elements/1.17
tpccraativecommons.org/ns#”
tep:fanwa w3 org/ T99H02722-rdf-syntan-ns#”
tpwawew3.org 20000swg"
tharwrar w3 orgi2000svg”
xamins:sodipedi="htip:\sodipodi sourcaforge.net DTD/sodipodi-0.dtd™
aminszinkscape="http:/www.inkscape orgnamespacesiinkscape”
width="210mm"
height="207mem"

wiswBox="0 0 210 297"

wersion="1.1"

id="mwg23"

inkscape-version="0.82.2 (5cl=dld, 2017-08-06)"

sodnndicdncname="a_laisa_hreizh_laser swn®>

Le générateur va ainsi générer un Gcode qui va activer le laser a la puissance voulue et rester a Z constant.

Epaisseur matér. 0,00

Profondeur Passe : | 0,00

Nombre de passe : |[L =

2| mm

-

Diam. outil 0,20

Générer G-Code

G150.0

GO1 X0.0 Y0.0 F1000
G150.05

GO1 X31.40Y54.57 F1000
GO01 50.75

GO1 %3133 Y54.52 F1000
GO1 X31.26 Y54 .48

GO1 X31.18 Y54 .43

GO1 X31.11 ¥54.38

GO1 X31.03 ¥54.33

GO1 X30.95 Y54.28

GO1 X30.87 Y54.22

GO1 X30.80 Y54.17

N4 YN TP VRL 47

Fermer le capot et lancer la découpe.

“ | mm

a

I PyQt5: Simple Geode Generator : Svg to gcode - v0.16 - by www.mon-fablab.fr

Vitesse descente
mm  yitesse remontée

{Wi tesse usinage

Vitesse trajets

200

| 600

100

100

Debuter évidements au centre

Trous sans pourtour

Exemple de fichier de configuration pour le laser :

epaisseur=0.0
profondeur=0.0
nombre_passes=1
diametre_outil=0.2
derniere_passe=0.0
vitesse_descente=200.0
vitesse_remontee=600.0
vitesse_decoupe=1000.0
vitesse_trajets=1000.0
option_debuter_centre=False

option_trous_sans_pourtour=False

Grav

|2/ mm/min  Firmware utilisé :

. [ ]

~ | mm/min Gk
; . Smoothieware

o |= | mm/min

5.0

0 |*/mm/min Haut. Remontée :

\ Dern. passe : + | p,0/*| mm
ure %/ Laser ( Z constant ) Puissance

- AL

a
=| mm

-



http://cloud-mon-club-elec.fr:8080/pyqt5_apps/pyqt5_simple_gcode_generator/

option_gravure=False
option_laser=True
option_laser_puissance=75.0
unit_svg_pixels=False
unit_svg_pixels_dpi=90
unit_svg_mm-=True

hauteur_remontee=5.0
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