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CNC EVO/PRO

PRESENTATION DE LINTERFACE MACHINE




INTRODUCTION

UNITE D'INTERFACE

Nos machines sont livrees prétes a lemploi avec une unité d'interface, qui se compose
de deux éléments :

un écran tactile TFT de 7 pouces ;

+ un clavier Bluetooth personnalisé.

L'écran tactile vous permettra de contréler votre machine via PlanetCNC, mais aussi
de naviguer sur le Raspberry Pi si vous avez besoin de parcourir vos dossiers, d'éditer
certains fichiers, ou méme de surfer sur le web.

Le clavier Bluetooth offre une alternative pour utiliser votre machine de maniere sim-
ple et intuitive : la plupart des touches ont été reconfigurées pour correspondre a des
fonctionnalités spécifiques de PlanetCNC et serviront de raccourcis utiles pour la
contréler.

Si vous souhaitez utiliser votre propre ecran, clavier et souris comme interface pour con-
troler la machine, c'est bien sur possible. Il suffit de connecter vos appareils a larriere
du boitier de contréle et de modifier la résolution du Raspberry Pi pour l'adapter a votre

nouvel ecran.
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PLANETCNC

ECRAN PRINCIPAL

Lorsque vous allumez la machine, PlanetCNC déemarre automatiquement aprés
quelques secondes et vous arrivez sur l'écran ci-dessous.
Voici un apercu des difféerentes zones et fonctionnalités du logiciel :

1. Position actuelle des axes X, Y et Z (coordonnées de travail et absolues de la ma-
chine)

N

Vitesse de déplacement de la machine et vitesse de rotation de la broche en
temps réel (Feed & Speed)

Vitesse de déplacement manuelle de la machine et contréles (Jog)
Menu général

Menu de contréle du G-code (Play, Pause, Stop...)

Menu des actions de la machine (Homing, Mesure de longueur d'outil,...)
Interface graphique et vue 3D

Panneau de G-code (code actuellement chargé)
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Certaines fonctionnalités de PlanetCNC sont uniquement accessibles a l'aide de l'écran
tactile, mais les plus importantes peuvent étre rapidement activées a l'aide du clavier.
Ces fonctionnalités partagent les mémes icones sur l'écran et sur les touches.




PLANETCNC

COORDONNEES DES AXES

La premiéere section de l'écran affiche les coordonnées en temps réel de la machine. Il
existe deux types de coordonnées que vous utiliserez :

Les coordonnées de travail, représentant la position de l'outil par rapport a la
piece, affichées en bleu.

Les coordonnées machine, représentant la position de l'outil par rapport a l'origine
de la machine, X0 Y0 Z0 située a l'avant en bas a gauche de la machine, affichees
envert,

Vous pouvez basculer entre les deux en utilisant les onglets, comme le montrent les
images ci-dessous.
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PLANETCNC

FEED & SPEED

La deuxieme section de l'ecran affiche deux valeurs : la vitesse de déplacement actu-
elle de la machine (également appelée Feed ou “Avance’) et la vitesse de rotation de
la broche (également appelée Speed ou “Vitesse"), telles que définies a lintérieur du
G-code chargé dans le programme.

Sivous cliquez sur les icones, la section s'agrandit et présente de nouvelles fonctions.
Elles vous permettent d'augmenter/diminuer l'avance et la vitesse en temps réel,
pendant que le programme travaille et lit un G-code. Par exemple, sur l'image ci-des-
sous, la machine est censée se déplacer a une vitesse de 2000mm/min (Feed F2000),
mais la vitesse a été reduite de 70% a 1400mm/min.
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JOG

La section jog vous permet de déplacer votre machine librement, a une certaine
vitesse. Cette vitesse peut étre modifiee en double-cliquant sur le nombre indiqué sur
limage ci-dessous.

Pour déplacer la machine, appuyez sur les fleches de l'écran tactile ou utilisez les
touches suivantes :
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PLANETCNC

MENU GENERAL

La barre supérieure contient des raccourcis vers 5 menus contextuels, dans lesquels
vous pouvez trouver toutes les fonctionnalités de PlanetCNC, y compris les préférences
linguistiques et les parameétres de la machine. Si vous souhaitez en savoir plus, vous
trouverez toutes les informations nécessaires dans la documentation PlanetCNC TNG,
qui peut étre télechargee sur la page de support de notre site web.
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CONTROLE DU G-CODE

[«

Ces 4 boutons vous permettent de :

Charger un
fichier G-code

Déemarrer le Arréter tem-
G-code chargé porairement le
4 dans G-code (peut
PlanetCNC étre repris)
Arréter définitive-
D ment le G-code
(ne peut pas étre

repris)




PLANETCNC

ACTIONS DE LA MACHINE

Arrét d'urgence. Arréte immediatement tous les mouvements de la
machine. Veuillez noter que l'arrét d'urgence doit étre activé a l'aide du
bouton-poussoir physique, et non de l'écran tactile.

Aller a XYZ zéro. La machine se déplace rapidement vers les coordonnées
de travail Xo Yo Zo.

Aller a XY zéro. La machine se déplace rapidement vers les coordonnées
de travail Xo Yo.

Définir le zéro XY. Force les coordonnées de travail X0 et YO a l'emplace-
ment actuel de la machine.

Définir Z zéro. Force les coordonnées de travail Z0 a lemplacement actuel
de la machine.

Mesurer la longueur d'outil La machine va descendre lentement jusqu'a ce
qu'elle touche la partie métallique de la sonde. Elle définit alors la coor-
donnée de travail Z0 pour qu'elle soit parfaitement alignée avec la surface
inférieure du dispositif.

Home. La machine se déplacera le long de tous ses axes jusqu'a ce qu'elle
touche les interrupteurs de fin de course. Cette fonction permet de référenc-
er l'origine absolue de la machine.

Equerrage du portique. La machine se déplacera le long de l'axe Y jusqu'a
ce qu'elle touche les interrupteurs de fin de course des deux cotés. Cela
vous permet d'étre sur que l'axe Y de la machine est parfaitement perpen-
diculaire a laxe X,

Parmi ces 8 actions, 4 d'entre elles sont egalement disponibles sur le clavier :

Pour des résultats plus précis, commencez l'action de mesure de la longueur
de l'outil avec la sonde prés de votre piece.
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Avant de demarrer l'équerrage du portique, rapprochez la machine de l'avant
car elle va se déplacer lentement. N'arrétez jamais l'action pendant qu'elle est
en cours, sinon vous devrez reconfigurer l'axe Y (cf. guide de troubleshooting)
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https://www.mekanika.io/support/cnc-milling#troubleshooting-hardware

PLANETCNC

INTERFACE GRAPHIQUE

Au milieu de l'écran, vous trouverez une vue 3D représentant le volume de travail XYZ
atteignable de la machine. Le cone orange représente l'outil, donc le point central de
la machine a partir duquel toutes les coordonnées sont calculées.

Si un G-code est chargeé, linterface graphique affichera egalement le parcours d'outil
que la machine suivra pour fraiser cette piece.
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La barre d'outils située en haut permet de changer les vues (dessus, cété,..), mais aussi
de zoomer sur la piéce, sur l'outil, etc.
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PLANETCNC

PANNEAU DE G-CODE & LIGNE DE COMMANDE

La derniére section de l'écran est utilisee pour afficher le G-code chargé. Vous pouvez
l'utiliser pour parcourir votre code, pour l'exécuter ligne par ligne, ou méme pour com-
mencer des opérations au milieu de celui-ci, comme le montre l'image ci-dessous.
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Au bas de cette section, vous trouverez une ligne de commande qui permet de saisir
manuellement le G-code et de l'envoyer directement a la machine. Par exemple, la
commande montrée ci-dessous déplacera la machine a la vitesse maximale aux coor-
données de travail X50 et Y100. Si vous souhaitez en savoir plus, vous trouverez toutes
les informations nécessaires dans la documentation sur le G-cdoe de PlanetCNC, qui
peut étre télechargee sur la page de support de notre site Web.
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RASPBERRY PI

UTILISATION DE L'ECRAN TACTILE

Nos machines fonctionnent sur un Raspberry Pi qui sont directement connectées a
Llinterface de contréle. Cela signifie que vous pouvez l'utiliser comme vous le souhaitez
pour organiser vos fichiers, naviguer sur le web, etc. Vous pouvez acceder au bureau en
réduisant la fenétre de PlanetCNC.
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Comme avec un smartphone, si vous voulez ouvrir un fichier ou un programme, il suffit
d'appuyer une fois sur l'icone. Si vous voulez faire un clic droit, appuyez plus longue-
ment sur l'icone et le menu contextuel apparaitra. Enfin, si vous avez besoin de taper du
texte, vous pouvez ouvrir le clavier virtuel en cliquant sur l'icone de la barre des taches.
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