
      
 

         Procédure d'utilisation de la Fraiseuse 

       Roland MDX-40A en Utilisation 3 Axes
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Matériaux Utilisables

Plastiques : ABS, cires, résines, bois synthétiques, acryliques, 
PVC ,Bois
                        Pas de métal           

Les fraises :

Têtes plates :

pour la finition des surfaces planes, la première passe grossière => KR-T2x15, 
KR-T4x20, KR-T6x25 

Têtes rondes : 

pour les surfaces courbes, ondulées => KRD-H1x15, KRD-H2x20, KR-H3x25 

Têtes pour graver :

=> KR-T0.3x0.6, KR-T0.5x1, KRD-T1x16 

L’espace de travail 
Avec la plaque basique orange : 305x305x105mm 

Fixer le martyre dédié ( plaque en médium avec les 8 ergos ), ne pas 
travailler directement sur la plaque d’origine ! 

Utilisation

1 – Connecter l'imprimante au port USB de l'ordinateur
2 – Brancher l'alimentation de l'imprimante sur le secteur
3 – Mettre la fraiseuse sous tension en appuyant sur le bouton Power situé sur le
coté arrière droit de celle ci
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4 – Appuyer sur le bouton Power situé sur le panneau de contrôle avant ( la 
fraiseuse s'initialise et park l'ensemble des 3 axes)

5 – Noter les dimensions exactes du bloc brut à usiner

6 – Avec le logiciel SRP Player effectuer une simulation de coupe de la pièce à 
usiner ( cela permettra de correctement positionner le bloc brut en fonction de la
taille de la pièce.

  - Ouvrir le fichier à fabriquer
  - Modifier ses dimensions si nécessaire
   - Orienter la pièce comme désiré par rapport au
      positionnement du bloc brut à usiner,
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Éditer le type de fraisage
désiré 

Créer ensuite la trajectoire de l'outil.
Il faut ici saisir les dimensions du bloc brut à usiner
relevées plus tôt et le type du matériau utilisé.

                                  Il faut ensuite Créer 
                                    la trajectoire outil
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Il est ensuite possible d'obtenir une approximation du temps d'usinage et un 
aperçu de la pièce finale.

A ce stade , on connaît la taille que prendra l'usinage sur notre bloc brut , il est 
donc judicieux de placer le centre des coordonnées de façon à économiser le 
plus de matière possible.
Le centre des coordonnées qui se situe au centre de la pièce devra être 
programmé plus tard du coté gauche de la pièce .
La dernière étape de cette partie permet de connaître les outils nécessaires à 
l'usinage de la pièce déterminé par le type de fraisage précédemment réglé.

Il faut donc effectuer les réglages qui suivent avec l'outil KR T6x25 dans 
l'usinage présent.
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7 - Mise en place de l'outil

Appuyer sur la touche VIEW du panneau de commande de la fraiseuse.

Quand la tête de la broche est déplacée vers
le haut au niveau le plus haut, la table se
déplace vers l'avant, et la broche se déplace
vers le centre de la machine. L'emplacement
est appelé la "position VIEW." Cette fonction
vous permet d'effectuer des opérations
telles que de fixer ou de détacher un outil,
d'installer un dispositif de serrage ou de
monter une pièce. Le voyant du mode View
clignote pendant que le mouvement est
en cours. Quand le voyant du mode View
s'éteint, le mouvement est terminé.

PRUDENCE Ne touchez pas l’extrémité de la lame avec vos doigts.
Vous risqueriez de vous blesser.

Positionner un morceau de mousse sous la tête de coupe pour éviter une 
chute éventuelle de l'outil lors de sa mise en place , l'extrémité des fraises 
étant très fragile.
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Vous pouvez ensuite retirer la mousse de la table de travail.
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8 – Calibration des Axes d'origine X Y et Z

Lancer le logiciel Vpanel.

Après avoir déterminé le centre d'origine d'usinage de votre pièce sur le bloc 
de matière brute avec la prévisualisation du logiciel SRP Player décrit en 
section 6

Positionner votre bloc de matière brute prêt à usiner au centre de la table de 
travail et fermer ensuite la façade avant de la fraiseuse.
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Vérifier les paramètres du logiciel Vpanel :

Sélectionner

Dans l'option'' Setup'' Vérifier que les commandes envoyées soient bien codées
en RML-1

A l'aide du panneau de commande de direction positionner l'outil au dessus de
votre centre d'origine avec les commandes des axes X et Y
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Cette position correspond à l'axe des origines XY
Sélectionner l'option Set XY Origin et cliquer sur '' Apply ''

Il faut maintenant régler l'origine de l'axe Z à l'aide du capteur Z0
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Sélectionner '' Set Z origin using sensor '' puis cliquer sur  ''Detect''

A ce stade , l'origine de vos trois axes X Y et Z  est paramétrée.
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Vous pouvez ensuite lancer la découpe sur le logiciel SRP Player.

Le logiciel vous demande ensuite de remplacer l'outil qui doit normalement 
être en place si vous avez suivi cette procédure , cliquer sur suivant et 
sélectionner ensuite le point d'origine supérieur.

La découpe de la pièce commence ensuite
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Annexes
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