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1 Introduction

Gemini Aero Foam (GAF) est un logiciel de CAO/FAO (générant du Gcode) pour la découpe de
mousse 4 axes, fonctionnant sous Microsoft Windows et Linux. Il s'adresse aux modélistes et
concepteurs d'avions curieux, ainsi qu'aux professionnels des drones, aux universitaires et aux écoles
d'ingénieurs aéronautiques, sans oublier les constructeurs amateurs d'ULM.

Dans GAF, le processus FAO est divisé en étapes logiques, chacune dotée d'un écran dédié. Ainsi,
méme les découpes complexes peuvent étre réalisées tres simplement, avec une efficacité maximale
et un temps minimal. Cette architecture modulaire facilite également la maintenance et I'amélioration
de GAF au fil du temps.

Un forum est également disponible pour les suggestions de nouvelles fonctionnalités et les rapports
de bugs.

Quelques points saillants :

o Trés facile a apprendre et a utiliser : modifications étape par étape et entierement réversibles,

aide et astuces intégrées

o Formats de fichiers pris en charge : .dat (coordonnées des points Selig), .dxf ascii (toutes les

entités, y compris les splines, tous les formats d'AutoCAD 11 a 2024), .plt, .prn, .hpgl, .eps

e Permet de découper presque toutes les formes, pas seulement les ailes d’avions RC :

sections de fuselage, lettres, etc.

o Modificateur de profil : modifications ponctuelles ou globales (épaisseur, épaisseur du bord de

fuite, etc.)

e Les ailes droite et gauche peuvent étre coupées simultanément

e Rotation des ailes delta : permet de couper les ailes delta et a grande fleche avec un résultat

parfait

e Fonctionnalité puissante de découpes additionnelles : formes entierement paramétrables

(point d'insertion, angle, dimensions) et chainables (logement(s) de longeron, coupe au bord
d'attaque et de fuite, etc.)

e Calculs automatiques adaptatifs de vitesse et de décalage de trait de coupe : pas d'axe maitre
ou esclave, les vitesses et les décalages sont recalculées simultanément pour les deux cétés
entre chaque point de synchronisation en fonction de la longueur locale
Etalonnage indépendant de la vitesse et du trait de scie pour chaque mousse
Tracés 2D et 3D, avec zoom, panoramique, etc.

Simulateur point par point intégré

Avertissements de sécurité : courses et vitesses maximales des axes, vitesse minimale de

coupe, diagonale maximale du fil

Machine entierement paramétrable, y compris les lettres d'axe

e Entierement indépendant de toute électronique ou protocole de communication

e Sortie GCode de haute qualité, avec temps inverse G93, compatible avec la plupart des
logiciel de pilotage CNC (recommandé : Gemini Aero Cutter + grbl 1.1 & 1.2 ou grbIHAL)

Gemini Aero Foam est fourni tel quel et l'auteur ne peut étre tenu responsable de quelque
maniére que ce soit en cas d'accident impliquant un aéronef concu ou réglé a l'aide de ce
logiciel.



https://geminiaerotools.webboard.org/
https://www.geminiaerotools.com/geminiaerocutter.html

2 Présentation générale

2.1 Compatibilité

GAF fonctionne sous Windows 7 SP1 a 11, en 32 et 64 bits. Il est également compatible avec Linux
(nécessite WinHQ et WineTricks) et potentiellement macOS (avec les mémes outils que pour Linux,
non testeé).

Dans tous les cas, le redistribuable Microsoft Visual C++ doit étre installé. Les anciennes versions de
Windows nécessitent également les KB3063858 et KB2999226 (requis pour la redistribution de MS
Visual C++, lien de téléchargement : https://www.catalog.update.microsoft.com/Home.aspx ).

Tous les packages sont aussi fournis ici : https://icedrive.net/s/VN8y24FV8Yw6tWaD9D443t1yyl1kC .

2.2 Installation et contenu du package
GAF fonctionne en mode portable, c'est-a-dire sans installation formelle. Il vous suffit de :

- copiez le fichier zip dans le dossier d'installation de GAF de votre choix (sur un disque dur
ou une clé USB), par exemple C:\GeminiAeroFoam.

- extraire le contenu de l'archive dans ce dossier, a l'aide de I'outil intégré a Windows (clic
droit de la souris sur zip, puis « extraire ici ») ou d'un outil dédié (7Zip, WinZip, WinRar,

etc.):

| C:KGemini.ﬂxerDFDam|

_bin
GCode
Machines
Materials
Profiles
Projects
=| agreement.tet
=) CNCToels32.dIl
=) CNCToolsB4.dll
E@i Launch_Gemini&eroFoam.vbs
Q{Iicence.lic
=| licenze.txt
=| logs.tt
=| output.tet
Qi'startup.ini
=| stdoutlog

- lancez I'application en double-cliquant sur ‘Launch_GeminiAeroFoam.vbs'

NOTA :
- Plusieurs instances de GAF peuvent étre lancées simultanément, et chacune peut ouvrir le méme

fichier que les autres (les fichiers ne sont pas réservés par l'application mais dupliqués dans la
mémoire de l'application).

- Pour mettre a jour le logiciel : remplacez le dossier "_bin" par celui fourni dans le fichier zip de la
nouvelle version, afin de pouvoir conserver vos propres fichiers (profils, projets, etc.).


https://learn.microsoft.com/en-us/cpp/windows/latest-supported-vc-redist?view=msvc-170
https://www.catalog.update.microsoft.com/Home.aspx
https://icedrive.net/s/vN8y24FV8Yw6tWaD9D443t1yy1kC

2.3  Enregistrement

Aprés l'achat, vous recevrez votre licence (généralement sous un jour ouvré). Il vous suffit de placer le

fichier fourni a la racine de I'application :

_bin

GCode

Machines

Materials

Profiles

Projects
agreement. bt
CNCTools32.dIl
CNCTools64.dIl
2| Launch GeminiAeroFoam.vbs
[ licence |
=| license. et
logs. et
output.bet
@r startup.ini

stdout.log

2.4 Interface principale

@ Gemini Aero Foam v1.00.6 - (]
{ Froectarrofies  scoleamodfy  Bock aExiracuts | CNC&Foam  Giobal view & Generate GCnde] Barre de menu
N ?
Project FAD16_mod. dxf
Load A
01 —*— Root
Save O Synchrg
e
startup.ini H‘*,::H-—'_’_HW
o ( ] L SSSE e
-+ o o .- o—os—o—+—0O
b S S -—-a-u— i - i
Load root
Load tip 01
Load from 'Complexes'
() Scale to chords 0 0.1 1,2 0.4 5 3 7 8 .9 1
Y D ° FADl6 mod.dxf
Atroot : 5 points
A ints 0.1 —*— Tip
t/tip OK O synchrg
Language |
Licence
Gemini Aero Tools
0.1
https: /fwww.geminiaerotools, com
Valid licence 1 0.2 0.4 5 3 7 .3 .9 1
o
237, AR
Undo Ctil-Z CLARKY
108.0 Redo T+ e
Unselectall
E Cut Ctrl+X N - Root 3
0.1 S imEEng, mnw —- — .
o [o.0 Copy Ctrl+C synchro| o ——+—*—* Inset between selection (inear)
E Insert between selection (spline)
Paste Ctrl+V
[l Simpiiy selection [
Delete - Delete selection
a 5 Lo —o—o—+—*
A S RS SN EERSEEL] ARRREEEAS A Undo last modification
Select All Ctrl+A ————
100.0 Reverse order of points
100.0 Step up :purl&pngw
Step down | o port 35 dat def stc.
0.0 m [i] 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.1 0.9 1.0




(1) dans chaque onglet, vous trouverez plusieurs boutons d'aide « ? » : placez la souris dessus et
attendez 1 ou 2 secondes pour afficher I'aide contextuelle.

(2) interaction avec les cellules :

- pour entrer dans une cellule, utilisez la touche Tab de la cellule voisine ou faites un clic
gauche de la souris directement dessus.

- faites défiler la molette de la souris pour augmenter ou réduire une valeur (pas besoin
d'entrer dans la cellule). En appuyant la touche « ctrl », le défilement est 10x plus rapide.

- clavier + touche entrée pour modifier une valeur ou un texte.

- clic droit pour ouvrir un menu contextuel (annuler/rétablir ne fonctionne que pour les
champs de texte).

(3) faites un clic droit sur le tracé pour ouvrir un menu contextuel.

Interaction de la souris sur les graphiques des profils :
- gauche : sélectionner / désélectionner un point de synchronisation
- clic droit : afficher le menu
- bouton gauche enfoncé + glisser : déplacement dynamique
- bouton du milieu enfoncé + glisser : zoom sur la fenétre
- bouton droit appuyé + glisser : zoom dynamique centré sur la position de la souris, boite de
sélection de points ou glisser les points sélectionnés
- scrool : zoom dynamique centré sur la position de la souris
- Bouton « A » dans le coin inférieur gauche des tracés : réinitialiser la vue (= afficher tout)

2.5 Barrede menu

Chaque onglet de la barre de menu horizontale correspond a une étape du processus FAO, du
chargement des profils a la génération du GCode :

Project & Profiles Scale & Modify Block & Extra cuts CNC & Foam Global view & Generate GCode

2.6 Menu fichiers et projet

[ Project & Profiles ] Scale & Modify Blodk & Extra cuts CMC & Foam Global view & Generate GCode

Les fichiers de projets et de profils sont gérés dans ce menu :

Profiles
Project
Load root
Load
Load tip
Sawve
Load from 'Complexes'
E Scale to chords ]
Nom du projet, mis a Cocher pour dessiner un profil a I'échelle des cordes
jour aprés chargement Décocher pour une mise a I'échelle de 0 & 1 (normalisation
ou enregistrement des profils Selig)




2.7 Données manipulées et fichiers associés

Plusieurs types de fichiers sont traités :
- profils (dossier \Profiles ) : profils aérodynamiques Selig fichiers .dat (texte) et vectoriel (.dxf, .plt,
hpgl, .eps)
- projets (dossier \Projects ) : fichiers .txt (texte)
- configuration de la machine CNC (dossier \Machines ) : fichiers .txt (texte)
- paramétres de découpe de mousse (dossier \Material ) : fichiers .txt (texte)
- GCode (dossier \GCode ) : fichiers .nc (texte)

Tous les fichiers sont indépendants les uns des autres. Les fichiers de projet sont autonomes, car ils
contiennent toutes les données nécessaires (profils, matériaux, configuration CNC et fil chaud).
L'interface utilisateur permet d'extraire chaque sous-fichier d'un projet pour le réutiliser séparément de
son fichier conteneur.

2.8 A propos des fichiers .dat et .dxf

A propos des fichiers .dat (convention Selig) :

Ces fichiers contiennent le nom du profil (premiéere ligne) et une liste de coordonnées de points, lues
dans l'ordre d'apparition de (1,0) a (0,0) puis (1,0). La premiére partie correspond au coté supérieur, la
seconde au c6té inférieur.

1 |FaD16

2 1.000000 -0.011806

3 0.984192 -0.0114086

4 0.956878 -0.010005

5 0.929165 -0.008204

& 0.901351 -0.006103

7  0.873737 -0.003702

8  0.846023 -0.001201

5  0.790595 0.004202

0 0.762882 0.007104

1 0.735268 0.010005

2 0.707554 0.013107

4 0.319860 0.049925

5 0.292146 0.050925
6 0.264332 0.051426
7 0.236618 0.051326

8  0.208804 0.050625
‘5 0.181091 0.049025
0 0.153477 0.046523
i1 0.125863 0.042821
2 0.098449 0.037819
i3 0.071436 0.031016
4 0.044922 0.021711
5 Jo.020510 0.008604
& 0.000000 0.000000
7 0.000300 -0.022711 L e ememe—tmae e
g2 0.004702 -0.027514 Lt
19 0.017309 -0.033317 dhﬂ
) 0.042021 -0.039120 (ERAAL rans

A propos des fichiers .dxf :

Ces fichiers doivent étre au format ASCII (binaire non pris en charge, un convertisseur est fourni sur le
dépdt de I'application). Les entités doivent étre toutes contigués, sans rupture ni chevauchement.
Sinon, on risque d'avoir ce type d'anomalie :




En regardant attentivement le fichier .dxf, nous voyons un petit chevauchement de deux segments, au
lieu d'avoir des segments consécutifs avec un seul point de jonction entre chacune :

NOTA:

- Un fichier ne doit comporter qu'un seul chemin continu. Par exemple, un profil ne peut pas contenir
un trou isolé : ce trou doit étre connecté au reste du parcours suivi par le fil.

- Les fichiers .dat étant normalisés a une longueur de 1, conformément a la norme Selig pour les
profils aérodynamiques, les fichiers .dxf sont chargés selon la méme convention. Les longueurs
(cordes) sont extraites automatiquement du fichier et indiquées dans l'onglet « Echelle et
modification ».

2.9 Fermeture de I'application

Pour fermer l'application, cliquez sur :

- | .

Si le projet a été modifié et n’a pas été enregistré, un message d’avertissement est affiché :

@ Project not saved x

Do you really want to quit 7

[_] Do not show this message again

Yes Mo

2.10 Réglage CNC et mousse

Project & Profiles Scale & Modify Block & Extra cuts CNC & Foam Global view & Generate GCode

Les configurations de la mousse (plus précisément, les parameétres de découpe associés) et de la
machine CNC sont automatiquement enregistrées dans le projet et peuvent également étre
enregistrées manuellement dans des fichiers dédiés, puis chargée dans un projet si nécessaire.

Foam configuration CMC configuration
Load Load
Save Save
Description Description
Yellow foam 40 kg/m3 My CNC




2.11 Configuration CNC

Axis limits GCode

Travel {mm)  Speed (mm/s) Start with

Horizontal I I
| |
| |

s

Distances (mm)

Left to right axis End with

Left axis to cutting area

Right axis to cutting area

Left to right max diagonal

Heating

Axis letters

Heating range

oFf,s=[0 | ono0%,s-

Max heating %%
Apply heating before cutting (sec)

Keep heating after cutting (sec) |2

P &
o =
f

Tous les champs sont largement explicites...

NOTA :

- les distances et limites des axes sont mesurées a partir des points d'ancrage du fil chaud sur
les chariots des axes.

- les lettres des axes sont écrites dans l'ordre suivant : axe gauche horizontal puis vertical, et le
méme ordre pour |'axe droit.

- Les codes GCode de début et de fin sont facultatifs, ils peuvent étre une commande ou un
commentaire (entre parentheses : (ceci est un commentaire) ).

- la plage de chauffe doit étre définie en fonction de la configuration CNC (pour le fil chaud, la
plage est généralement de 0 & 100, 0 a 255 ou 0 a 1000).

Max diagonal 0




2.12 Configuration de la mousse

Hot wire calibration

Wire characteristics [NiCr, 800 mm x 0.3 mm, 24V |

Mominal  Half Min  Ma

X
Heating (%) Speed (mm/s) 1.0
Kerf (mm)

Pour un résultat parfait, le fil chaud ne doit jamais entrer en contact avec la mousse (découpée par
effet radiatif). La largeur de la rainure de coupe, appelée saignée (kerf, en anglais, équivalente au
diameétre de l'outil en fraisage), créée par le fil dans la mousse dépend de la vitesse de coupe : plus
elle est lente et plus elle est épaisse, et inversement.

La relation entre la vitesse de coupe et la saignée est établie par I'étalonnage du fil chaud, qui doit
étre effectué pour chaque mousse. Cet étalonnage est trés simple a réaliser: la saignée est
strictement proportionnelle & la vitesse de coupe. Ainsi, deux points seulement (vitesse de coupe et

puissance du fil chaud) sont nécessaires pour couvrir tous les points de coupe.

2.13 Calibrer le fil chaud

Utilisez votre logiciel de pilotage CNC préféré pour réaliser des coupes horizontales rectilignes (vous
pouvez utiliser le déplacement manuel ou un petit programme GCode).

Attention : veillez & utiliser des commandes en G93 (Gemini Aero Cutter propose ce mode pour les
déplacements manuels), de maniére a avoir la bonne vitesse de découpe (par défaut, GRBL calcule
la vitesse vectorielle des 4 axes XYZA, et non sur deux plans paralleles XY et ZA, ce qui fausse le
résultat d’un facteur racine carrée de 2).

Ici, nous avons défini l'origine de travail a 50 mm verticalement et 50 mm horizontalement par rapport
a l'origine CNC, afin de positionner le fil juste devant le bloc de mousse a découper. La puissance du
fil chaud est réglée a S = 80 (sur une plage de 0 a 100). Le fil avance ensuite de 100 mm par rapport
a l'origine de travail pour découper la mousse a 2 mm/s (120 mm/min), puis descend de 10 mm et
enfin, coupe vers le bas a la méme vitesse.

@ Gemini Aero Cutter (64bit) - O X
GRBLport COM3 . Close CNC corfiguration XYZA + HotWire ~  32bit MCU (SKR Pico, etc.) Flash Arduino User manual Credis Register English ~
Gcode file Console
Open File @ ----- Send arbl settings

Available axis = XYZA

Edt Send Max travel - X= 500 Y=300 Z=300 A=500
Grbl ready to use.
F1200

Manual
G91G1 Y+50 Z+50 F1200
@ Keeptrace Jogincrement mm) g1 &1 x.50 A+50 F1200
[0 Virtual joystick " 100 10120 P X0 ¥ Z0 AD
N M3 580
. < Dual > . 50 Fi20
10 G91G1 X100 A100 F120
N v . G91G1 Y10 Z-10 F120
< e ol 2 I 1 G31G1 X100 A-100 F120
M5
v v || ﬁ
Start recording ]

Feed rate (mm/min) 1.2 x1 | x10 ||EIDON =000

HotWire power (%) 80 (] M4

Motion control

z Scale to fit toolpath

Work Machine

Pause s0< | X0000  X50000

Stop / Reset (@ Hold >0< | ¥:-10000 Y 40.000
»0< | A 0.000 A:50000 (O Verbose Clear Board info
»> Machine origin »0< | Z-10000  Z- 40000  Speedsfeedback and ovemide
Feed rate (nm/min) 0 0% | | <Ry || #10% ||
»>Work origin  [@ Fast Set work origin

HotWire power (%) 0 -10% <R> +10% ‘ | | | ‘

10



Etape 1, trouver la vitesse nominale et la puissance de chauffe :

e placez un bloc de mousse (au moins 60 mm de largeur et 60 mm de longueur pour éviter tout
effet secondaire) sur la table de la machine, sans rien pour empécher le bloc de bouger (par
exemple, aucun poids placé dessus).

e choisissez une vitesse de coupe arbitraire : généralement 2 mm/s pour le polystyrene extrudé
et 4 mm/s pour le polystyrene blanc expansé.

e réaliser quelques coupes horizontales droites (espacées verticalement de 10 mm) avec
différents % de chauffage (réglés par la valeur S) de haut en bas (par exemple 100%, 90%,
80%, etc.) jusqu'a obtenir la plus petite saignée possible sans que le bloc de mousse ne soit
entrainé par le fil.

e Sile résultat n'est pas parfait, changez la vitesse (de + ou - 0,5 mm/s) et refaites le méme test
de chauffe.

e lorsque vous trouvez un résultat parfait (surface lisse, sans cheveux d'ange ni filaments
résiduels, ni points brllés, etc.), vous avez trouvé la vitesse nominale et la valeur de chauffe
(pour cette mousse... pas toutes les mousses !).

Etape 2, mesurer les saignées (kerf) :
e avitesse de coupe et puissance de chauffe nominales (celles trouvés a I'étape 1), effectuez
deux coupes droites paralléles espacées de 10 mm
mesurer précisément |'épaisseur résultante (d1) avec un pied a coulisse : kerf (@V) = 10 — d1.
refaites la méme chose a mi-vitesse et notez I'épaisseur résultante (d2) : kerf (@V/2) = 10 — d2.

Par exemple, nous mesurons respectivement 9,2 et 8,5 mm, donc la saignée est de 0,8 mm (= 10 -
9,2) a vitesse nominale, et de 1,5 mm (= 10 - 8,5) a mi-vitesse.

Etape 3, trouver les vitesses min et max :
¢ a chauffage nominal, faire quelgues coupes a basse vitesse pour trouver la vitesse minimale
qui donne un résultat correct (plus lentement brilera la mousse, par ex.).
o faites la méme chose pour trouver la vitesse maximale (qui donne des cheveux d'ange ou fait
toucher le fil et entrainer le bloc de mousse)

Etape 4, saisissez les valeurs dans GAF :
e caractéristiques du fil (uniguement pour information)
puissance de chauffe
vitesse nominale
vitesses min et max autorisées
saignées (kerf) a vitesse nominale et & demi-vitesse nominale

Wire characteristics [NiCr, 800 mm x 0.3 mm, 24V |

Mominal  Half Min  Max

Heating (%) Speed (mm/s) 1.0
Kerf (mm})

Kerf @ V

Kerf @ V/2

1

Saignée versus vitesse Découpe pour I'étalonnage
11



NOTA : lors de la génération du GCode, il est fortement recommandé d'utiliser les parametres de

découpe définis ici. Cependant, si, pour une raison quelconque, vous utilisez une autre vitesse, le
décalage de coupe sera recalculé en conséquence. Vous pouvez également utiliser un autre % de
chauffage, mais le décalage de coupe ne sera pas recalculé.

12



3 Utilisation de Gemini Aero Foam

3.1 Projets

[ Project & Profiles ] Scale & Modify Block & Extra cuts CNC & Foam Global view & Generate GCode

Les projets contiennent I'intégralité des données nécessaires a la découpe d’une piece (panneau
d’aile, etc.) :

- profil de base

- profil d’extrémité

- points de synchronisation

- dimensions : profils, bloc de mousse, etc.

- parameétres CNC

- parametres mousse a découper

Project

Load
Sawve

Save as startup.ini

Clarky_drdes-chained < Nom du fichier du projet en cours

Le menu de gestion des projets permet de charger et d’enregistrer un projet. Il n’y a pas de fonction
de création d’un nouveau projet; pour cela on modifie tout simplement les données du projet.

On peut aussi sauvegarder le projet en cours dans le fichier « startup.ini », qui est automatiquement

chargé au démarrage de I'application. Cela permet par exemple d’avoir les paramétres CNC et
mousse déja chargé lors des modifications des données pour créer un nouveau projet.

13



3.2 Profils

[ Project & Profiles ] Scale & Modify Block & Extra cuts CMC & Foam Global view & Generate GCode

3.2.1 Charger les profils

Par défaut, GAF charge les profils depuis le dossier \Profiles . Il peut ouvrir les fichiers Selig .dat ainsi
gue les fichiers vectoriels tels que .dxf ou .plt.

ofi“‘—-:::::-“ — [m] *
Project &Profles  Scale &Modify  Block &Extracuts  CNC &Foam  Global view & Generate GCode
?
Project ‘ - "
’ CLARKY.dat
Load @ select roct profile x
save « v 4 |« GeminiAeroFoam > Profiles ~ ®|  Rechercher dans: Profiles ]
Clarky_simple Organiser Mouveau dassier E- 1 @
Profiles [ cepPC ~ E{C\r:le‘dat mFuseSe:tmn‘dxf ‘_-'k_"'l__.‘_
" —
Bl Buresu . Circle.dxf [ GeminiAeroTools.dat ‘“'*-l..,_‘&
, Fowmoa s | AR
& Documents — e
Load tip N uCLARK‘(_spar.dat upomt‘dat
& Galoxy A20e [ CLARKY_spar_100.dat [ Rectl.dat
ezl P B E & Images B CLARKY spar 100.cef (B0 Rectl.def
[ scale to chords & Musique [ CLARKY spar_200.dat [ Rect2.dat
@l Objets 3D B CLARKY spar_200.dxf [ Rect2.dxf
Synchro points = & Téléchargement: [ CLARKY spar2.dat [ star.dat
—
B vidéos [ FAD16.dat %Star.dxf
Atroot : 3 points FAD16.dxf Y Star_.dat
Attip : 3 points 5 System (C) "?5 . [ storde
Synch t [ tip OK. uFusaSactmn‘dat ,}E,';Stari.dxf
- Disque local (D:) v
Nom du fichier: | Circle.cf | |Dat ar vectoriel files (~dat “xt ~ | [* ey
e,
-
aer | £ st SO
Gemini Aero Tools

https
Valid

V. geminiaerotools.com

Le nom de chaque profil est éditable et peut étre modifié :

FaAD16_mod. dxfliaz Mgl

3.2.2 Exporter les profils

Aprés avoir chargé ou modifié un profil, il est possible de I'exporter dans un fichier .dat ou .dxf :

Select / unselect
oot Unsedect all

Drag zelection
’.’_._z"" Inzert between select:lon (inear) T S

o Inzert between selection (zpline)

Simplify selection

Delete selection

Undao last modification

T
i o N
8-

- ——— :SO;?

Reverse onder of points

Export &2 on

Export as dat. dxf. etc.

Ecrivez le nom du profil exporté (avec I'extension souhaitée pour le format), puis cliquez sur le bouton
Enregistrer.
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D Save profile X

« v P <« GeminiAeroFoam » Profiles v @ Rechercher dans : Profiles el
Organiser « MNeouveau dossier v o
M CePC * [ Circledat B FAD16.cf | star.dat
. - X _
B Bureau D‘&Clrcle.dxf gFuseSectlon.dat P‘&Star.dxf
Q{CLARKY.dat n‘&FuseSection.dxf Q{Star_.dat
& Documents o - .
MCLARKY_Spar.dat gGeminiAernTnnls.dat gﬁsitar_.dxf
& Images [ CLARKY spar 100.dat [ Line.dat
& Musique B CLARKY_spar_100.dxf [ Point.dat
el Objets 30 Q{CLARKY_Spar_ZDD.dat Q}Recﬂ.dat
& Téléchargement: B CLARKY spar 200.dxf (B Rectl.dxf
B \idéos [ CLARKY _spar2.dat [&f Rect2.dat
o .
2 System (C) [ FAD16.dat B Rect2.dxf
v
Nom du fichier: m e
Type: Dat orvectoriel files (".dat *.dxf *.plt ".prn . hpgl *.eps) ~
~ Masquer les dossiers Annuler

De la méme maniére, vous pouvez également exporter le dessin en image .png.

3.2.3 Synchronization des profils

Comme ils n'ont pas forcément le méme nombre de points ni la méme répartition de points, les profils
d’emplanture (root) et de saumon (tip) doivent étre synchronisés, afin que le fil chaud suive la bonne
trajectoire simultanément des deux cotés.

La synchronisation des profils se fait par des points de synchro, de maniére a :
- synchroniser les mouvements des axes gauche et droit
- permet de recalculer la largeur de la saignée sur chaque portion de parcours d'outil (délimitée
par deux points de synchronisation) sur les profils gauche et droit

Lors du chargement ou de la modification d'un profil, GAF détecte automatiquement les points de
bords d'attaque et de fuite sur les profils et les définit comme points de synchronisation :

- un sur le bord de fuite sur le c6té supérieur (entrée de fil, non modifiable)

- un au bord d'attaque (modifiable)

- unsur le bord arriere du coté inférieur (sortie de fil, non modifiable)

O . ._.,.—.—.—l—.—.—.—l—.d.-.—.—.—.—.—.—.--.—.—._
e

ct"".ﬂ._._

&

ey
.,
gy
~e o_.._._.‘_.‘_.
~t—g.
~8—g.
B =
-y
B

.—--o.—ofo-.—--—o»o—o-o—o—.—.—o—o-o-‘@<

——®— —.—.'—.'.—.—.—._
(s = N PPN S S S S o

Pour les profils standards (par exemple section d'aile), ces points sont généralement suffisants.
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Pour les profils complexes (par exemple fuselages ou section d'aile avec longeron) ou avec des profils
trés différents entre saumon et emplanture, il est généralement nécessaire d'ajouter des points de
synchronisation supplémentaires pour forcer le fil a passer a des endroits précis simultanément (par
exemple, I'entrée d'un trou ou un changement de direction important).

Pour ajouter/supprimer des points de synchronisation, cliquez simplement (bouton gauche) sur le(s)
point(s) du tracé.

Le nombre de points doit étre égal entre I'emplanture et le saumon :
Synchro points

Atroot : 9 points
At tip : 9 points

Les points de synchronisation sont fondamentaux pour obtenir un bon résultat, car la longueur
des portions synchronisées peut étre alternativement supérieure ou inférieure sur le profil
d’emplanture et de saumon, de sorte que la largeur de saignée doit étre recalculée pour chaque
portion et c6té en fonction de la vitesse de coupe locale.

On le voit clairement sur cet exemple, ou la vitesse et la largeur de saignée changent alternativement
a chaque segment des rectangles :

HE I Salarel b :

: 10344

3 i 320

E : B_EIEI ................ 3 _EEI ___________________ -
[
=" i

Tiﬂ'ﬁ ----- P10 i sl
Profil d’emplanture Profil de saumon

16



C'est pourquoi Gemini Aero Foam utilise :

- unevitesse d'avance en G93 : chaque commande de mouvement inclut le temps en
millisecondes pour atteindre le point suivant, au lieu de la vitesse de I'axe principal (qui peut
étre alternativement I'axe gauche ou droit).

- des calculs de largeur de saignée adaptatifs : chaque segment est décalé en fonction de la
vitesse locale (le décalage peut donc étre différent d’'un segment a I'autre et entre les axes
gauche et droit).

Le résultat peut étre vérifié graphiquement et avec le simulateur intégré :
- les tracés 2D dans l'onglet "Blocs et coupes supplémentaires", qui montreront la trajectoire du
fil sur les deux profils.
- le tracé 2D et la vue 3D dans l'onglet "Vue globale", qui afficheront la trajectoire compléte du fil
et la surface résultante.

Nota : les points de synchronisation ne sont pas utilisés avec la rotation delta, voir §3.4.5.

3.24 Modifier les profils

Depuis la version 1.0.0.4, GAF propose un outil de modification de point(s), via le menu contextuel du
clic droit.

Select f unzelect
Unsedect 2l

> m—— Drag zelection
i inzert between selection (linear)
o :;_.:.-ro_.-o-— :—_._ - A-aE e Inzert between selection (spling)

g _.__-.——'._' g F o— L -

i — — Simpiify selection
- L 4 — s
o f P81 Detete selection s
b L
(i & [ Unde tz2t mosfcation T :8“‘%.\__
b e I, . S S S —e ‘d L J o
retas—s C\;‘ — -

Reverse cutting direction
‘Change start point
Close [ open profile

Export 25 prg

— Export as dat, dxf, etc.

Ordre inverse des points (pour découper un profil intérieur ou réordonner un profil inversé) :

e T Istart poind Tt [End pgint

CmEm-ENN NN EANERA _‘G;‘_: ———a—s—8—8= :::‘GC-_:_:]

-* ey Ly .
<+« Start point

Changer le point de départ :
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Ouvrir / fermer le profil ;

Ajouter un emplacement pour un renfort balsa 29x2 mm (fonctions utilisées : sélectionner des points,
insérer en extrapolation linéaire entre la sélection et faire glisser la sélection) :

——— 0 —6—a g C

——
i — Il\ o] &) O ) O
— il & D O e ——
- _'——_-_\__-_'_,.-'""'F
- —-__
\\9_@_@—-@}_ e .

—ra—p o —

Sélectionnez des points

Pendant le glissement

Sélection par glissement effectuée

Ajoutez un nouveau point au bord (puis
déplacez ce point)

Résultat final
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Raffiner une section (fonction utilisée : insérer une spline , pour suivre la courbure en douceur) :

=1
=
]

%]

(]

=1
=
]

Remarque : pendant un déplacement de point(s), GAF affiche la distance et l'angle de direction du
déplacement au lieu des coordonnées actuelles de la croix.

dist = 3.03 M .
angle = 85.8 CLARKY

20 © —Synchro
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3.25 Diviser un panneau et mélanger les deux profils

@ Panel splitter ? *
Root Tip Intermediate
Profile Load Save
ClarkY  MNACADOOS

Interpolation linear ~~ linear ~ 200  points *

kel H

v

\

Chord (mm)  200.0 140.0 160.0 Y

t Y
1 iy

Span (mm) 450.0 300.0 i H F
L] [}
1 ' HE
LE sweep (mm) 50.0 33.3 E II H E
1 HE]
H ! i
Rotation (%) -1,50 -1.00 h : HH
] H Hi
] HE
Height (mm) 0.0 13.3 ' H i
o ; -' {
i Blend % 33,3 86.7 5 i HH
| ! i HH
; H i
H 4 Hd
." ' i

¢

Cet outil permet de décomposer en deux panneaux un panneau trop long pour étre couper d’un
tenant. Toutes les données (vrillage, diédre, fleche, corde) et profil intermédiaires sont calculés en

fonction de la position de la ligne de séparation.

A noter que les valeurs, comme dans le reste de I'application, peuvent étre modifiées avec le scroll de
la souris (appui sur la touche « ctrl ») pour un défilement rapide.
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3.3 Mettre al'échelle et modifier

Project & Profiles [ Scale & Modify ] Block & Extra cuts CMC & Foam Global view & Generate GCode

Dans cet onglet, les dimensions des profils d’emplanture et de saumon sont définies dynamiguement
et peuvent étre modifiées a tout moment sans aucune manipulation de points.

Root
Chord {mm)  200.0
.
Thickness (%) 100.0
Edges pts : 0 -> 100 -> 200 T e L L S P
Rotation (%) 0.0 i JPRPPP ..l
O e ® et T . Y
. 10 SIS it
TE thickness {mm) 2.0 BB et s -
Vertically invert [ . - .“.
) et e e e —
Tip e etane MR (e oL T AP PP P DU SRR PO O g

Chord {mm)  150.0

Thickness (%) 100.0

Rotation (%) -5.0 a 10 20 30 40 50 &80 0 80 50 100 110 120 130 140 150 160 170 180 190 200
TE thickness {mm) 2.0

Vertically invert []

——

Global {root & tip) .
Shaw points @ Edges pts : 0 - 100 -> 200

refine @ Points 101

LE spreading factor 1.0
Simplify Criteria  0.01

Covering thickness {(mm) 0.0

NOTA :
Les points de synchronisation supplémentaires sont généralement perdus lors de l'utilisation de
I'épaisseur de coffrage, car cette opération modifie le nombre de points des profils.

3.4 Bloc et coupes additionnelles

Project & Profles  Scale &Modify | Block &FExtracuts | CNC &Foam  Global view & Generate GCode

341 Bloc

Vertical dimensions {mm)

Block thickness  50.0

Bloc
Heightref, trailing edges ﬁ 117
40 — Root
Root height fref.  20.0 i
Tip height [ ref.  Fo.0 30
Block horizontal margins (mm) 20 [l rf—
Traling edge  Leading edge 20.0
Root 10.0 5.0 10 14.0
Tip 10,0 5.0

Angles at trailing edge

Entry Exit
Root 0.0 0.0 0 10 20 30 40 50 &0 70 80 80 100 110 120 130 140 150 160 170 180 150 200 210 220
Tip 0.0 0.0
B Extra cuts 2

Li LE;=; 05=; 10;= 40
L TE;=; 80;=; 5=

Showmreboolpam. 1] = a q a0 =0 20 0 =0 0 a0 a0 - N - - o
0 10 20

Les dimensions du bloc de mousse et la position des profils dans le bloc sont définies ici. La
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trajectoire du fil est affichée (avec le décalage de la saignée calculé avec la configuration de la
mousse).

Les angles d'entrée et de sortie par défaut sont généralement de 0°. Certaines coupes complexes
peuvent entrainer une trajectoire étrange du fil a I'entrée ou a la sortie. Un réglage d'angles différents
de 0 peut aider a obtenir un résultat correct.

3.4.2 Découpes additionnelles

« Extra cuts » est une fonction puissante pour ajouter des formes prédéfinies, via un éditeur
syntaxique ligne par ligne (utilisez la touche « Entrée » pour terminer une ligne) simple d’utilisation.

Toutes les formes commencent a un point d'insertion donné, qui peut étre différent entre 'emplanture
et le saumon, et reviennent a ce point avant de poursuivre le profil. Le fil suit une ligne de jonction
pour entrer dans la forme, puis utilise le décalage de saignée a l'intérieur des entités pour atteindre les
dimensions spécifiées. La ligne de jonction peut étre positive, nulle ou négative, ce qui permet de
réaliser toutes sortes de formes, comme la découpe de longerons, de rainures, d'articulations, etc.,
sans se soucier de I'empreinte de la forme dans les dépouilles.

Les commandes "Extra cuts" sont exécutées de la fin au début de la liste, il faut donc faire attention a
l'ordre des points d'insertion (cette méthode permet d'enchainer les formes, voir ci-dessous).

Commandes typiques :
(Cette ligne est un commentaire)

S; 70,70

L; TE;=; 90;=; 5;=

R; 70;=; -90;=; 5;=; 10;=; 5;=
C, 70;=; -90;=; 5;=; 10;=

D; 70;=; -90;=; 5;=; 10;=

T; 70;=; -90;=; 5;=; 10;=; 10;=

=: 10;
X: LE:=; 0:=; 0;=; 8:=; 1;=: 8:=; 2:=: 10:=
E: TE;=; 10;=; 100:=; -200;=

Syntaxe d'une ligne :

e Séparateur =';', des espaces peuvent étre utilisés pour plus de lisibilité

e Premiére lettre = clé de commande (lettre majuscule, voir la liste « Clés de commande »), tout
autre caractére (comme « (') » entrainera la considération de la ligne comme un commentaire

o Premiére paire aprés la commande = points d'insertion a 'emplanture et au saumon

e Deuxieme paire = angle (en degrés) de la forme par rapport a I'horizontale (sens
trigonométrique : + = vers le haut, - = vers le bas)

e Troisieme paire = longueur de la ligne d'insertion

e Autres paires = dimensions de la forme (diamétre, largeur, hauteur, etc.) a 'emplanture et au
saumon, veuillez tester pour voir l'effet

Une ligne peut étre vide (il suffit d'appuyer sur la touche Entrée) pour améliorer la lisibilité.

Clés de commande :
e S = Synchro (pratique pour la rotation delta, voir projet exemple “Rudder_RotatedSynchro”)

e L =Ligne

e R =Rectangle

e C=Cercle

¢ D = Diamant

e T =Triangle

o X =compleXe (peut étre utilisé pour le bord d'attaque, ou a l'intérieur du profil pour un
évidement)

o E =sortiE (a utiliser uniguement avec les profils ouverts qui n‘ont pas de retour a l'origine,
comme les lettres générées par Complexes)

En tapant une clé de commande dans I'éditeur, vous obtiendrez des propositions de lignes pré-

remplies. Sélectionnez la ligne appropriée, puis appuyez sur « Entrée » pour l'insérer dans I'éditeur.
Vous pourrez ensuite la modifier selon vos besoins.
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Extra cuts 2
X; LE;=; 0;=; 0;=; 8= Li=; B;=; 2= 10;=

l

L; LE;:; D;:l: 1D.::

Le point d'insertion peut étre :

- le numéro du point sur le profil : il est donc trés pratique d'utiliser 101 points entre les points de
synchro avec les profils d’aile standards (qui ont des points de synchro aux bords de fuite et
d'attaque). Les points de I'extrados vont alors de O (bord de fuite) a 100 (bord d'attaque) et les
points de l'intrados vont de 101 (point suivant le bord d'attaque) a 200 (bord de fuite)

- LE = détecte automatiquement le point de bord d'attaque

- TE = détecte automatiquement le point du bord de fuite (c6té intrados)

Le symbole '=":
Il permet d'appliquer au saumon les valeurs (point d'insertion, angle, dimension) de I'emplanture.

Définition d'une forme chainée a une autre forme :

Comme chaque forme ajoute des points aux profils (une ligne ajoute 2 points, etc.), plusieurs formes
peuvent étre chainées I'une dans l'autre, en utilisant un point d'insertion précédant (dans le sens de
lecture, de la fin au début de la liste de commandes) le point d’insertion de la premiére forme.

Exemple :

C; 137,=; 180;=; 5;=; 10;=

C; 118;=; 90;=; 7;3; 10;=

Interprétation : la premiére entité est appliquée au point 118. Comme cette entité ajoute 26 points (24
pour le cercle et 2 pour la ligne de jonction), le deuxiéme cercle au point 137 est appliqué 19 points
apres le début du premier cercle, donc aux 3/4 du premier cercle. Pour le 1/4 nous utiliserons 125 (=
118 + 7), et pour la moitié 131 (= 118 + 13).

Autre exemple, dans le fichier projet « ClarkY_full_addons.txt » :
X LE = 0= 0;=; 8;=; 1=; 8= 2= 10;=

C; 137;=; 180;=; 5;=; 10;=
C; 118;=; 90;=; 7;3; 10;=

T; 170;=; 133;=; -0.55;-0.8; 16;14; 5;3

Li TE;=; 30;=; 5=
Cela comprend une coupe en X du bord d'attaque, une coupe verticale du bord de fuite, une fente
d'aileron et deux trous chainés pour les longerons cylindriques.

14.0
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Dans le cas des commandes « D » et « R », il est possible de piquer les angles (pour faciliter
l'insertion d’un longeron, par exemple) en ajoutant un rayon de piquage (en mm) :

- B Extra cuts E]— 6

R} 20;=; -90;=; 3;=; 10;=; 5;=;0.3
25

24

21
H'Inwm'lehmbath. 0 El

3.4.3 Simulateur

Le point simulé a afficher peut étre entré manuellement avec le clavier, ou peut étre déplacé par le
défilement de la souris ou en cliquant les deux petites fleches.

La méme fonction existe en vue globale (voir onglet suivant).
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3.5 Vueglobale et génération de GCode

Project & Profiles

Scale & Modify

Block & Extra cuts

CNC &Foam | Global view & Generate GCode |

Cet onglet montre la piéce finie (avec ses dimensions en vue de dessus) et le bloc, le tout positionné

sur la machine.

C’est ici qu’on saisie la longeur de la piece (envergure pour une aile) et sa fleche.

351 Vue de dessus
Wing(s)
(O Right  Both (mirrored) O 500
@ Left Rotate Delta [ 4 The
Table
Span {mm) 450 ﬁ- BI‘
0C
LE sweep {mm)
==== |gading
TE 50.0 400 T T T
saeepfmm) |SO0TH | O T Trailing
Distance between table and block . - Leftans
® on the left side ==== Right axis
) ©On the rigth side o0
Horizontally (at root) -
Verticall
ertaly -
Cutting parameters
Speed (mm/s) 2.0 200
Heating (%) &0.0 .G
Use foam calibration (4] 150
Warning(s)
< Alisok mx=s> 100
50
0
GCode
200 -150  -100 50 0 50 100 150 300 450 500 550 800 850 700 750
e View
30 View @® Top ) Front ) root (O Root &tip +toolpath 0 =

La zone « Avertissement » indique les éventuellles impossibilés, comme une piéce qui dépasse de la
table de découpe, une trajectoire de chariot en dehors des limites de I'axe, ou une vitesse locale plus

importante que la vitesse maximale autorisée.

3.5.2

150 =4 Table
=-== Vertical

----- Root w

Vue de droite

axis

ﬂ Root bloc

— Root profile

ire

ﬁ Tip bloc

100 = Tip prafile

Left axi

----- Tip-wire

s toolpath

---- Right axis toolpath

50
0
1] 50 100 150 200 250 300
View
O Top () Front ) Root O Tip (® Root & tip + toolpath
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3.5.3 Vue 3D

O 3dview

View

Elevation ()
pamith 9
Translate
[ ]
[ |
Zoom
=1
La vue peut étre centrée, déplacée ou zoomée avec la souris ou les boutons.
354 Ailes en miroir
Both (mirrored) [~
e S
T o
o ajald
50
- L SR fl1
el !
0o

Cette fonction permet de couper simultanément les ailes gauche et droite d'un avion.




3.55 Ailes delta pivotées
Rotate Delta

Cette fonction permet de découper des ailes a forte fleche et a faible allongement, qui ne sont pas
réalisables par une découpe classique (le saumon sera brQlé a cause de la trés faible vitesse dans
cette zone).

Le principe consiste a déplacer le fil chaud parallelement au bord d'attaque, en suivant une projection
des profils, de maniére a avoir une vitesse d'avance similaire a 'emplanture et au saumon.

Vue de dessus de l'aile pivotées :

226.6 226.6

142.7

250.0 6

100.0

-100 -50 0 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500 550 600

20.0
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Parcours du fil chaud sur la machine CNC :

190 I I
ﬁ Table
110 === \ertical axis
‘- Root bloc
100
— Root profile
90 == Root wire
‘ Tip bloc
= — Tip profile
70 == Tip wire
=== |eft axis toolpath
o0 -=+ Right axis toolpath |
50
" o L
30 .....
20 i e S it
10
0
0 50 100 150 200
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NOTA :
En raison de son mode de fonctionnement (le fil est toujours paralléle au bord d'attaque), la rotation

de l'aile delta ne permet pas de découper des profils comportant, par exemple, des longerons
intégrés.

Les points de synchronisation classiques ne sont pas utilisés. Si vous avez besoin de synchroniser
certains points avec la rotation de l'aile delta, vous pouvez ajouter une synchronisation grace a la

fonction de découpe supplémentaire. Pour vous aider a choisir les points d'insertion appropriés,
décochez l'option « Afficher le trajet de I'outil » puis faites défiler le point sur le profil pour trouver son

numeéro.

Show wire toolpath (] - Show wire toolpath [ 2

n n

A noter que les profils générés par la « rotation delta » comportent beaucoup plus de points que des
profils standard (environ 2000).

o Gemini Aero Foam v1.0.0.9

Project &Profiles Scale & Modify Block & Extra cuts CNC &Foam Global view & Generate GCode

Vertical dimensions (mm)

Synchro 1

Block thickness  30.0

Heightref. traiing edges
Root height /ref. 15.0
Tip height /ref. 15.0
Block horizontal margins (mm)

Traiing edge  Leading edge
Root 1.0 5.0

Tip 1.0 5.0 “
V Synchro 2
Angles at trailing edge
Entry Exit
Root 0.0 0.0 A
Tip 0.0 0.0
@ extra cuts 2 ﬁ Syn;hro 1
[s:22980 J¢——Synchro 1 555
X;LE;=; 0;=; 0;=; 8;=; 1;=; 8;=; j=; 10;=
[5:1050:1004 o Synchro 2 18 ;
Uncheck to display the \

profile points instead of

the wire toolpath points. Synéhro 2

€
Show wire toolpath @ 0 |2
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aitement synchronisés :

Maintenant, les bords d’attaque de cette dérive sont parf

__________________ = E T i L ol
4
— Synchro 1 s
154 i
Synchro 2 /3'

Synchro 1

Synchro 2

On peut au passage l'offset sensiblement plus important du fil au bord d’attaque du saumon, a cause
de la longueur de parcours plus faible qu’a I'emplanture.

3.5.6 Longeron isolé

GCode

Cut only a spar /slot e

Sawve

Cette fonction permet de découper une forme simple (ligne, rainure, longeron, charniere d‘aileron,
etc.) indépendamment du projet en cours, par exemple sur une aile déja découpée. La forme peut
étre de section constante ou évolutive.

La syntaxe est la méme qu'avec les « Extra Cuts » sur les profils, mais sans point d’insertion.

Syntaxe d'une ligne :
e Séparateur ="', des espaces peuvent étre utilisés pour plus de lisibilité
o Premiére lettre = clé de commande (lettre majuscule, voir la liste « Clés de commande »)
e Premiére paire apres la clé = angle (en degrés) de la forme par rapport a I'horizontale (sens
trigonométrique : + = vers le haut, - = vers le bas)
e Deuxieéme paire = longueur de la ligne d'insertion
Autres paires = dimensions de la forme (diametre, largeur, hauteur, etc.) a 'emplanture et au
saumon, veuillez tester pour voir I'effet...
s de commande :
e L =Ligne
e R =Rectangle
[ ]
[ ]
[ ]

Clé

C = Cercle
D = Diamant
T = Triangle
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Le symbole '=":
Il permet d'appliquer au saumon les valeurs (point d'insertion, angle, dimension) de 'emplanture.

Cut a spar/fslot starting from current working position

Command |R ?

R; -90;=; 3= 10;=; 3;=

Mode opératoire :
- Sur Gemini Aero Foam :
e définir la forme a découper et ses dimensions
e pour une section évolutive, veillez a sélectionner la bonne option pour l'aile gauche/droite et la
distance entre la table et le bloc du cété gauche/droit.
e générer le GCode
- Sur le logiciel de controle de la machine CNC :
e déplacer le fil pour le mettre en contact avec la mousse a I'endroit ou le longeron ou la fente
doit étre découpé
¢ e fil doit étre approximativement paralléle & la base de la table (donc avoir la méme distance a
gauche et & droite) : si nécessaire, faites pivoter l'aile pour la positionner correctement sous le
fil
o définir la position courante de la CNC comme origine de travail, de sorte que le GCode
démarrera a partir de la
¢ lancer le GCode : le fil va monter de 5 mm, puis va attendre votre action (appuyer sur le bouton
reprendre) pour chauffer puis découper la forme dans la mousse

Quelques exemples de longerons (section constante) :

Cut a spar/slot starting from current working position

Command |C,- -90;=; 5;=; 10;= ?
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Cut a spar fslot starting from current working position

Command |R,' -80;=; 5;=; 10;=; 5;=| 2

3.5.7 Enregistrer le GCode

GCode GCode
Cut the project bl Cut only a sparslot w
save Save
ou
@ save Geode st
Mk « GeminiAeroFoam » GCode v 0 Rechercher dans: GCode yel
Organiser = Mouveau dossier - o
E Ce PC " B{Clark‘r'_circles-chained.nc B{Square?jquare.nc
- s .
B Bureau MCIark‘r’_full_add—on.nc MStar?_Clrcle.nc
- E{Clark‘r'_simple.nc E{StarP_Circle_from—complaces.nc
¢§ Documents —
MCIark‘r'_spar_fmm-dxf.nc
&/ Images UClark‘r’_spars.nc
é’ Musique B{Clark‘r'_spars_mirrored.nc
& Objets 3D [ DeltaWingRotated.ne
dy Téléchargement: B{FuseSer:tion.nc
B Vidéos E{GeminiAerDTDoIs_from-complexes.nc
oy
25 System (C) . MLetters_ABC.nc
Mo du fichier: | myGCode -
Type: Geode files (.nc) e

A Masquer les dossiers Enregistrer Annuler

Important : I'origine du GCode produit est I' origine de travail de la machine CNC, qui peut différer de I'
origine absolue (fixée au démarrage, par des fins de course par exemple).
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3.5.1 Utiliser le GCode

Capture d'écran de Gemini Aero Cutter avec GCode produit par GAF :

@ Gemini Aero Cutter (64bit) - [m] X
GRBLpot COM3 B Cose  CNCconfiguration | XYZA+ HotWie | 326t MCU (SKR Fico etc) ~ | | Flash Amuino || User manual Creds Register English
Geode file Console
Open Fle : _lnc Send grbl settings
; G X184 0324 Y10 2832 A209 8545 78 5535
Bt | Send | |G Fls
G X183.7728 ¥10.2849 A209.4706 Z8 5632
i F3176152
G X178.7335 ¥10.3955 A202.0159 Z8.7474
[ Keeptrace dogincrement fmm} || £g 3574
() Virtual joystick . W00 GO1X178.4935 Y10.4003 A201.6608 Z8.7583
F43
< Dual > N 0 GO1 X173.3129 Y10.5423 A193.9973 Z8.9919 ) ™
. = | = £ s ol
v GI X173.0938 Y10 5483 A193 6731 79,0013 [
< | XY > < |AMZ| > 1 Fa76.1198
= G X167 8121 ¥10 6341 A185 8601 79 2435
v v F15.6046
oo ing GD1 X167.6152 Y10.699 A185.5688 29,2520
Fa1
Feedrate fnm/min) 12 | x1 | x10 |[E00N <1000 GO X162.2951 ¥10.8371 A177.6988 Z9.4831
- F15.4323 z | Scale to machine area
HotWirepower (%) 80 (] M4  SetON G X162.1204 ¥10.8416 A177.4405 Z9.4305
- F471.9599
Mtion control G X156.7627 ¥10.9764 A169.5149 Z9.7194
F15,
GI X156 6103 Y10 9803 A169 2385 79 7258
F540
Work Machine GO X1512330 111128 A161 3350 79 9529
s0e | X 133004 X 183004 GO X151.1028Y11.1161 A161.1424 79.9583
F633 1110
Stop /Resst @ Hold | >0< | Y:26684 Y 76634
»0< | A135080 A 185080 (O] Verbose Clear Board info L = G
»» Machine origin >0 | Z:31732 Z:81.732  Speedsfesdback and ovemide —
Feed rate (mm/min) 147 -10%. <R> | +10%
>> Work origin ~ [BJ Fast Set work origin
HotWire power (%) 80 -10% <R> +10%

v

Notez l'origine de travail, réglée a 50 mm de hauteur et 50 a droite de I'origine de la machine.

Le méme GCode dans I'éditeur GCode de Gemini Aero Cutter :

€9 GCode editor — m| ®
11G10 L20 P1X0.0000 Y0.0000 AQ.0000 Z0.0000
|
00 %0 0000 Y0.0000 AD.0000 70,0000
00 00000 Y0000 AQ. 00 20,0000
11G00 %0.0000 ¥16.9819 AD.0DDD Z17.0219
[1300 ¥54.3333 ¥16.9819 A37 6667 Z17.0219
[
[
[
||Go4 P50
||GO 20.0000
|1G0 0219 F12.0796
GO 5335 F51.5393
GO 8 F115.4422
B Preview | Saveto cument work Save to disk Simu Close
!

Notez la pause MO aprés que le fil se soit positionné 1 mm avant la mousse a découper. Cela permet
de finaliser, si besoin, le positionnement du bloc avant la découpe. Une fois la pause terminée (=
l'utilisateur appuie sur le bouton « Reprendre »), le fil chauffe d'abord, puis découpe la mousse.
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