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 :

Tétes plates :

pour la finition des surfaces planes, la premiere passe grossiere => KR-T2x15,
KR-T4x20, KR-T6x25

Tétes rondes :

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

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

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

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

Utilisation

1 — Connecter l'imprimante au port USB de I'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 arriere droit de celle ci |
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4 — Appuyer sur le bouton Power situé sur le panneau de controle avant ( la
fraiseuse s'initialise et park I'ensemble des 3 axes)
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5 — Noter les dimensions exactes du bloc brut a usiner

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

LL

SRP Player

- Ouvrir le fichier a fabriquer

Ouvrez le fichier du modéle et vérnfiez 23 : : : A :
pvtez & lofier o, mopsts e, e - Modifier ses dimensions si nécessaire
— =l - Orienter la piece comme désiré par rapport au
) positionnement du bloc brut a usiner,
S aisie/vérification taile modéle
X/ 30,00 -mm
v. 6000 mm ] Eifoviay
|

2. 1000 mm

“[ClEchele | Echelle 141

Sélection surface sup. modéle

Orientez modéle de maniére & @

ce que 1ére surface & découper
zoit orientée vers le haut,

y é N\

A

[ € |

Séleu“:t‘iun de I'Drientatiqh du modéle
Définizzez e mu:udéle,/dé maniére & ce
qu'il ne dépassepas la plage pousant
Etre déplacée.
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Editer le type de fraisage
désiré

-gg Type de fraizage

Sélection du type de fraizage

@) Finition supérieure suface
(7 Découpe rapide

-~

@ Modéle avec nb. lignes planes

(7 Mod. avec nb. sufaces incurvées

il

Pigce cylindrique

@ Bloc

@ Découper haut
(") Découper haut et bas

E wentr.

i @

A zupport au
O rnodéle

L

kd odifier.

© |i

_e’ Creer la trajectoire de l'outil

Sélecton du matériel de la piece

Créer ensuite la trajectoire de |'outil.

Il faut ici saisir les dimensions du bloc brut a usiner

relevées plus tot et le type du matériau utilisé.
Styrenefoamn

Sanrmodur
- Chemical “ood [Soft

| Chemical Wood [Saft) -

Préparation pigce et zaisie taillz

o IR0 mm (46,73

Yoo 8300 mm (7R T3

z 15.00 mm [10,00:

Chemical *ood

I
Chemical "wood (Hard)

Cire de modelage

Wood [Saoft]

Yhood [Hard) L o o

Liege Creation de la trajechoire de Foutil
Flatrer La création de la trajechoire de Foutil
ABS peut prendre quelques minutes.
Faolpacetal . , ; — - =
Folycarbonate Il faut ensuite Créer /' [ Créer hajectoire outil ] [Mudlher...]
Acrylique la trajectoire outil I Crée
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Il est ensuite possible d'obtenir une approximation du temps d'usinage et un
apercu de la piece finale.

Fichier Aff. Options Aide

ACE @ Q KA N
] | O H M
T
&F Créerla haiectone de loutl
&Y siicher les

&P Exécuter la décaupe e
4 1. »
Prét MDX-404, ATC absent, Axe de rotation absent 30,00 x 60,00 x 10,00 [mm]

A ce stade, on connait la taille que prendra l'usinage sur notre bloc brut, il est
donc judicieux de placer le centre des coordonnées de facon a économiser le
plus de matiére possible.

Le centre des coordonnées qui se situe au centre de la piece devra étre
programmé plus tard du coté gauche de la piece .

La derniere étape de cette partie permet de connaitre les outils nécessaires a
l'usinage de la piece déterminé par le type de fraisage précédemment réglé.

Fichier Aff. Options Aide

dB[Q¥F]+ A = M

Perspective

e

e
&) Cicer la tiajectoire de loui

@ Afficher les igsulats en apeigu

P Exé

Liste d'outils

Mom de foutil L

KR TEx25 12
KR-HZ:25 1

Liste d'ovitils

Maom de Foutil

KR TEx25
KR-H3x25

Prit MDX-40A, ATC absent, Axe de rotation absent 20,00 % 60,00 % 10,00 [mm]

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

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

|
Clignotant

+ o

Eteint

©)
(=)

UP

Vous risqueriez de vous blesser.

Quand la téte 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 piéce. 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.

A PRUDENCE Ne touchez pas I'extrémité de la lame avec vos doigts.

Positionner un morceau de mousse sous la téte de coupe pour éviter une
chute éventuelle de I'outil lors de sa mise en place, I'extrémité des fraises

étant tres fragile.
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Procédure

o

Pince de
reduction

Clef plate (grande)

Clef plate (petite)

Insérez I'outil dans la pince de
réduction.

Serrez légérement la pince avec
I'outil.

Tout ensoutenant l'outil pour l'empécher
de tomber, tourner et fixer légérementla
pince de réduction.

Serrez la pince a fond.

Touten tenant 'outil avec les doigts pour
I'empécher de tomber, fixez solidement
la pince au moyen de deux clés plates.
Aprés avoir installé I'outil, réglez la posi-
tion de référence (origine Z et XY).

= P. 61, "Régler le point d'origine”

Vous pouvez ensuite retirer la mousse de la table de travail.
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% 8 — Calibration des Axes d'origine XY et Z
[d

'LEZLEM Lancer le logiciel Vpanel.

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

Positionner votre bloc de matiere brute prét a usiner au centre de la table de
travail et fermer ensuite la facade avant de la fraiseuse.
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Vérifier les parametres du logiciel Vpanel :

Sélectionner - [Llser Coaordinate Systern v]

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

S S—

- ™y
sctup - ==
Modeling Machine | Comection

/" Command Set
)

L @RMLT
O'NCTade
() Selected automatically
(RML-1/NC Code)

NC Code setting...

Control gpindle via commands

[ Pause on retum from out of range

Location of tool sensor on rotary &ds unit

Adjust Location ...
Thickness of 20 Sensor:
15 om

Total Spindle Unit Rotation Time :

& Houris)| 19 Minuteis)

[ ok [ Aonder |

Y ———

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

Set Origin Point ILlser Coordinate System v] '

@ Set IW Origin | here i/ Apply |

Il faut maintenant régler I'origine de I'axe Z a I'aide du capteur Z0

Qu'est-ce qu'un capteur Z0

Ce capteur est utilisé pour configurer I'origine Z sur la surface supérieure ou autres de la piéce.

Important !

Quand vous utilisez la machine, assurez-vous qu'aucun résidu de coupe ou similaire n'est présent sur
l'outil et le capteur Z0. Sinon, la mesure correcte pourrait ne pas étre possible et les résultats de coupe

voulus ne peuvent pas étre obtenus.

Parameétrer I'origine Z en utilisant le capteur Z0

Important !

Un outil ayant une pointe extrémement étroite pourrait se briser en touchant le capteur de 'outil selon
l'outil utilisé.

Procédure

(1] Connectez le cdble du capteur.
Si le cable du capteur se détache du
capteur Z0, insérez-le.
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(2] —— = (DPlacez la piéce sur la table et

e - - placez le capteur Z0 a I'endroit
el 5 ou l'opérateur veut paramétrer
a o I'origine Z de la piéce.

Placez la surface du capteur Z0 sans

orifice de vis, dirigée vers le haut.
Capteur Z0

/ Piece @Utilisez le bouton d'alimentation

ﬂmﬂ]]:l'_' / de VVPanel et amenez I'outil dans la

' position au-dessus du capteur.

Sélectionner " Set Z origin using sensor " puis cliquer sur "Detect"

Set Origin Paint ILlser Coordinate Systerm vl

71 Set | =y Origin here Apply

‘ @) Set Z onigin using sensor ’
Set | Origi at center of rotation Apply
Set | < ongin at center of rotation Apply

Relesa VOane frr MDY 406 = ) )
Cliquez sur [Continue].
L Eoamrainllmcszhomdle hin ssvsan lHon w15 wdien ny] L'Du‘til descend dDucement Jusqu'a ce

qu'il entre en contact avec le capteur.

Clome 1) | Quand l'outil se souléve et s'arréte, l'opé-

ration de paramétrage est terminée.

o

@

@ a
@
Lr) = 1]
I

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

/ Lanizer découpe ]\
N =

Erveni des données de découpe vers la
machine et lancement de la découpe

= _—

Il est pozzible que les instructions de
changement d'outilz et autres
instructions soient affichées lors du
fraizage. Veuillez suivre lez instructions.

[] 5ortie vers fichier

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

Découpe

Installez 'outil suivant sur la broche.

au-dela de la longueur L.

N ¥ 5
|i| Découpe | EY |
Sélectionnez 'emplacement de |a figure cormespond
au centre de l'embout de ['outil [point d'origine de la
découpe).

Mo de 'outil

IL KR TE=25

Comme indiqué sur lilustration, 'outil doit 5'étendre

Une fois terming, cliquez sur [Suivant).

Une fois terming, cliquez sur [Suivant].

< Précédent [ Suivant > ] [ Anriler ]

[<Précédent ][ Suivart » ] [ Antuler ]

La découpe de la piece commence ensuite
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Annexes

Panneau de controle

Voyant de tension
I s'allume guand la machine est
en fonction.

Voyant MODELISATION

Il s'allume quand on appuie
sur l'interrupteur électrique
secondaire.

Voyant du mode numérisa-/
tion (option)

Il s'allume quand on utilise l'unité

de scanning en option.

(0 POWER

() MODELING

/) SCANNING

Voyant du mode VIEW
Il s'allume quand la machine
est arrétée de fagon temporaire.
Quand ce vayant est allumé |a
machine ne recoit pas de données
en traitement.

4%

TOOL

Interrupteur secondaire

" Appuyez sur ce bouton pour dé-
marrer la machine guand l'interrup-
teur secondaire est active.

= P 43, "Comment démarrer ['ap-
pareil’

Bouton VIEW

Amenez la téte de la broche dans
la position centrale la plus haute de
la machine et amenez la table vers
I'avant. Quand ce bouton est enfon-
cé pendant l'opération de coupe, la
machine est mise en pause.

= P 51, "Se déplacer dans la posi-
tion View", p. 53, "Mettre en pause/
Reprendre/Quitter la coupe”

O

Bouton OUTIL HAUT/QUTIL
BAS

Ces boutons déplacent la téte de |3
broche vers le haut et vers le bas.

BERNIER Francois — Fab Manager - Septembre 2017
francois.bernier@labaixbidouille.com



