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Manuel d'utilisation - Coupe sur deux faces

* Ce manuel décrit les méthodes de base utilisées pour la coupe sur deux
faces avec le logiciel intégré MODELA Player 4. Pour les utilisations de
MODELA Player 4 non décrites dans ce manuel, veuillez consulter I'Aide
de MODELA Player 4.

= Manuel d'utilisation "Affichage de la fenétre d'Aide"

* Pour toute information sur le fonctionnement de base, la coupe sur une face,
la maintenance et autres procédures, veuillez consulter le Manuel d'utilisation”.
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I Flux de coupe sur deux faces

Flux de coupe sur une face

Ce manuel décrit la procédure selon la méthode "Perfume.stl”. *En suivant la procédure, la coupe sera réalisée selon la figure ci-aprés.

«Nécessaire pour la coupe» (p. 4)

. «Création des données de coupe sur MODELA Player 4» (p. 7)

@ «Préparation de la machine» (p. 42)

@ «Coupe (sur deux faces)» (p. 50)



I Nécessaire pour la coupe

Applications logicielles nécessaires pour coupe-test

<= Téléchargement : "http://startup.rolanddg.com”

MODELA Player 4

Virtual MODELA

Accessoires machine nécessaires pour coupe-test

@ ) &
>
Collerette (1) Outil de coupe (1) Jeu de vis (5) Broche de p?;)ition”eme“t

Clé
GM / PM (une de chaque)

Clé six pans

Ruban adhésif double-face

(1)




Nécessaire pour la coupe

L'installation de MODELA Player 4 installera en méme temps les données échantillon

(si 'emplacement d'installation de MODELA Player 4 est le disque C)

C:\ProgramData\Roland DG Corporation\MODELA Player 4\Sample

“Perfume.stl” : Taille des données

<1 La taille des données de coupe peut étre définie pour la
Q taille du matériau.

=

= «Définition de la taille des données de coupe» (p. 8)

70 mm

27 mm

52 mm



Nécessaire pour la coupe

Matériel a préparer

* Les dimensions ci-dessous sont une taille de référence pour I'échantillon.
Ce manuel fournit la liste des valeurs lorsque qu'un matériau de dimensions
ci-apres a été préparé.

Matériau

Prévoir une dimension supérieure aux données de coupe. Si le matériau est
de taille supérieure aux dimensions ci-dessous, il risque toutefois de heurter
des piéces mobiles avec rupture du matériau ou des gabarits et mauvais
fonctionnement.

= Manueld'utilisation "Zone de coupe"

V\K)()Amm
‘/1001mm

30 mm I

[]
“g La taille des données de coupe peut étre définie pour la
taille du matériau.

= «Définition de la taille des données de coupe» (p. 8)

Planche de protection

Une planche de protection est une plaque que I'on place sous le matériau
lors de la coupe afin d'éviter de couper la table.

S'assurer que la planche est plus grande que le matériau, et d'une taille
pouvant étre fixée sur la table (150 x 200 mm). Lors de la coupe sur deux
faces avec les broches de positionnement, I'épaisseur de la planche de
protection doit étre d'au moins 6 mm.

= «Procédé de retournement a l'aide des broches de positionnement»

(p. 34)
120 mm
10 mm
Autres
Pied a coulisse Outil de coupe (Fraise)




I Création des données de coupe sur MODELA Player 4 ®800000000000

ETAPE 1: Importation des données de coupe. ETAPE 2 : Sélection de la machine

Il est possible d'importer un fichier au format IGES, DXF (3D), STL, ou
MODELA Player (Ver. 3 ou ultérieure). | IMPORTANT |

Aucune configuration ou production correcte ne peut étre effectuée tant

= «Données de coupe-test» (p. 5) que la machine n'est pas installée.

1. Cliquer sur [File] (Fichier) - [Select Machine] (Sélection machine).

1. Lancement de MODELA Player 4

Cut... Ctrl+P
Al Do o e '
Double-cliquer sur [z=# .
= Manuel d'utilisation “ Démarrage de MODELA Player 4” Preferences...

2. Procéder a la sélection de la machine

2. Cliquer sur [File] (Fichier)- [Open] (Ouvrir), et sélectionner 2-1. Model Name : [SRM-20]

"Perfume.stl.” 2.2 ) )
C:\ProgramData\Roland DG Corporation\MODELA Player 4\Sample -4 Command Set: [RML-1] Spindle Unit : [Standard]
(si I'emplacement d'installation de MODELA Player 4 est le disque C) 2-3. Printer Name : [Roland SRM-20]
2-4. Cliquer sur [OK].
File name:  on\MODELA Player #\Sample\Piano.stl v | STL Files (*stl) v R — EX
Cancel Model Mame: | 5AM-20 w
Command Set: (®) RML-1 MEC Code
Spindle Unit; Standard \

T Hotar s Uit

ATC [Auto Tool Changer):

| Frirter Mame: | Foland SRM-20 v

ETTTIrES iy

O\ [\

Type: Fioland SRH-20
Wihere: Useom
Comment:

Cancel

————— =
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(réation des données de coupe sur MODELA Player 4

ETAPE 3 : Définition du point d'origine du modele et de l'orientation

= Manuel d'utilisation "Point d'origine du modéle / Point d'origine"

1. Cliquer sur [Model] (Modele)

2. Cocher [Selected Top Surface] (Surface supérieure sélectionnée)
“Perfume.stl” : Figure ci-aprés

(@) Length
() Scale

X |52 mm F

Y. |70.82 mm }@ v )

z. |27 mm I_X -
Keep XY ratio Selected Top Suface

1/1 Scale
Curve Reproduction
T 1

3. Définir le point d'origine du modeéle.
Cliquer sur I'onglet "Origin" (Origine), sélectionner la position d'origine.

“Perfume.stl” : Centre du modele = [OK]

Model n

Size and Orientatify Crigin

Définition de la taille des données de coupe

1. Cliquer sur [Model] (Modele)

Saisir les valeurs de "Model Size" (Taille modeéle) pour modifier la taille.

Cliquer sur [1/1 Scale] (Echelle 1/1) pour revenir a la taille d'origine.

Size and Orientation | Origin

Maodel Size Crientation

i® Length

() Scale

1< I
|
3
F3
3
3
I —
1338
b

= - |_x i

Keep XY ratio

I

Selected Top Surface

1/1 Scale ] 3;% i

Lurve Heproduction

Channe Ratate |0 % | denrees arnnind 7 Axis

La taille des données de coupe peut étre contrélée dans I'angle inférieur droit de
I'écran principal.

52.00 x 70.82 x 27.00 [mm]

AAEEIE

Z
B \/ -
W yQ T.
Ready 52,00 x 70.82 x 27.00 [mm] 7
L | i}
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(réation des données de coupe sur MODELA Player 4

ETAPE 4 : Définition du matériau

Sélectionner la qualité du matériau et le type du matériau préparé

= Manueld'utilisation "Types de matériau"

1. Sélectionner le type de matériau a utiliser dans le menu déroulant.

_oEN

@) Mateial | Chemical wood (Sc v |

Styrenefoam
Sanmodur 55

Chemical Wood

Chemical ‘wood [Hard)

bl odelirug W ax

Wwiond [Saft)

YWiood [Hard]

s ] Cork,
—————— Plaster

----- & T TABS

Palpacetal

" U'_'r"_rc“l_“_“ [ [= N =

L N

@ ’ IEI Chemical "wood [Soft]

MHew |Process

)

(MEMO J

Définir la qualité du matériau avant de procéder a la création, car la
modification de la composition entraine aussi des changements pour I'outil
de coupe et les paramétres de coupe ; la modification de la composition
aprées avoir créé les procédés est déconseillée.

ETAPE 5 : Définition du nombre de surfaces & couper

1. Cliquer sur [Cutting Surfaces ] (Surfaces a couper),
sélectionner le nombre de surfaces a couper.

“Perfume.stl” : (& (Coupe sur deux faces)

taterial  Chemical “Wood [Sc ¢

12

D]:rncess -'|'_-|.r

D)

D)

|9

Mew Process

Un onglet est créé. @

[

g Coupe sur une face (surface supérieure)
@ Coupe sur deux faces (surface supérieure/surface inférieure)

D Coupe sur trois ou quatre faces (haut/bas/avant/arriere)




5 OOO000@OO00000O0 Création des données de coupe sur MODELA Player 4

ETAPE 6 : Définition de la marge

Configurer l'espace autour du modele pour fournir un accés a l'outil de coupe.

= Manueld'utilisation “Zone de coupe variable selon le paramétrage des
marges”

1. Cliquer sur [Modeling Form] (Forme modelage)

2. Configurer la marge.
“Perfume.stl” : [Automatic] = [OK]

Margin | Depth | Slope | Cutting Area

[Automatic]
Définit une marge avant, arriere, droite et gauche de 6,85mm.

[Manual]
Saisir la valeur de marge souhaitée.

10



000000 000000 Création des données de coupe sur MODELA Player 4

ETAPE 7 : Définition de la surface par mise a niveau de la planche de protection

Mise a niveau de la surface de la planche de protection

© 0006000000000 00000000000600000600000000660000660000066000060000000000000600000000000000000000000000000000000000000000000000000 00
En cas d'utilisation d'une planche de protection pour la coupe sur deux faces, la surface de la planche doit d'abord étre mise a niveau.
A défaut, les surfaces supérieure et inférieure du matériau ne seront pas paralléles a I'outil de coupe, méme si la surface du matériau a
été mise a niveau. En mettant a niveau la planche fixée a la table de la machine, une surface de travail perpendiculaire a I'outil est créée.

Planche de protection

Planche de protection

1



(réation des données de coupe sur MODELA Player 4

1. création de la surface par mise a niveau de la planche de

protection.

Sélectionner la surface supérieure, puis cliquer sur [New

Process] (Nouveau procédé).

File Edit Set View Optiens Help

DReeQQ+arns @wdPO B

Perspective e
Hem Procsss
sl@ 1

& T TopSurtace

A |2 |m| | X .Y

m oy X

52.00 x 70.82 x 27.00 [mm]

2. Définir le type de procédé.
Sélectionner [Surfacing] (Couche de surface), puis cliquer sur [Next]
(Suivant).

12

Choose the type of process.

ol () Roughing
A ) Finishing
8 O Driling




(réation des données de coupe sur MODELA Player 4

3. Confirmer la surface de coupe.
Controler que [Top[+Z]] est coché, puis cliquer sur [Next].

Select the cutting surface.

JBack [+Y]

() Bottom [-2]

@ |Number of cutting surfaces: 2

4. sélection de I'outil de coupe.
“Perfume.stl”: "3mm Square"(3 mm carré) = [Next] (Suivant)

= -
Choose the tool{blade) to use for the cutting in this ¢

Toal:

3mm Square Y]

1mm Square

Tool { Zmm Squars F
4mm §
dnm Square | Square

ATC {Auto Tool Changer)

Mat inztalled

"3mm Square" n'est

Bmm Square Cemented Carbide
RO.5 Ball

A1 Ball

R1.5 Ball

R2 Ball

R2.5 Ball

R3 Ball

0.2mm Conical

Blade &ngle [a]:

pas affiché a I'écran

= «ETAPE 2 :Sélection de la machine» (p. 7)

13



(réation des données de coupe sur MODELA Player 4

P
5. Définir la zone et la profondeur de mise & niveau de la surface. Paramétres "Perfume.stl”(Planche de protection 120 (H) x 120 (1) x 10 (P) mm)
5-1. Définir la zone de mise a niveau de la surface.
Pour mettre a niveau la surface de la planche de protection, il est nécessaire Sufacedevel area
de sélectionner [Specified area] (Zone spécifiée) et de renseigner le - Inside modeli
paramétre. Saisir la distance X etY a partir du point d'origine du modele (L fgfl'll'l = modeling (®) Specified area
(en bas a gauche et en haut a droite définie dans «<ETAPE 3 : Définition du i
point d’'origine du modéle et de I'orientation» (p. 8). Définir la zone de
coupe, de maniére a ce que le matériau a couper soit horizontal. Lower left Upper right
X |80 mm X |60 mm
5-2. Définir la profondeur de mise a niveau de la surface.
* Entrer une profondeur qui annule l'inclinaison de la planche de protection. Y. |60 mm Y [60 i
La plupart du temps, une profondeur d'environ T mm suffit. Si l'inclinaison +
est trop importante, la mesurer avec le pied a coulisse, et saisir la @* Depth:
profondeur qui rend la surface de coupe paralléle. ]
= Manuel d'utilisation “ Set Z0 after surface leveling” (Définir Z0 apres i
mise a niveau de la surface). Set 70 after surface leveling
5-3. Cliquez sur [Next] (Suivant)
s N
New Process Creation H
Set the area and depth for surface leveling.
Surfacedevel area Haut, droite (60 ,60)
. . X 120
O EE:_lnde modeling ® - Yyi -
[ Lower left Upper right
X |0 mm X |60 mm Point d'origine du modele
y. [60 mm Y. |60 o (0,0)
K 120 [
w* Depth:
v .
I_ 1 mm
’A [¥] Set Z0 after suface leveling
$ G5 [
-
€Y Laligne rouge dans la zone e, arudhe (G0, G0 Partie frontale
9 d'apercu peut étre trainée et une 9 !
position peut aussi étre spécifiée.
|L :I Mext = [ Cancel L J

14



(réation des données de coupe sur MODELA Player 4

6. Définir le trajet de l'outil.

Dans la procédure de mise a niveau de la surface, sélectionner
[Scan Lines], puis cliquer sur [Next] (Suivant) : Dans “Perfume.

stl”, les résultats de coupe ne changent pas significativement
en sélectionnant [X] ou [Y].

New Process Creation

Choose the type of tool path to create.

= -

) Uniairectional X

Contour Lines Up Cut
Optimized Pitch
Qutline Only

Spiral Up Cut

Cutting Start Position

Lower left v

— |

-

Parcours de l'outil

Il s'agit du parcours que suit I'outil lorsqu'il coupe dans le matériau. Les parcours d'outil
par application varient en fonction du programme de FAO utilisé.

Dans MODELA Player4, il existe les parcours suivants :

Méthode
Nom Apercu Fonction de coupe
appropriée
Crée un parcours d'outil paralléle a Surface
Scan Lines I'axe spécifié (parallele a I'axe X). levelling
sl Le parcours est créé de maniere a ce | (Mise a niveau
- que le mouvement d'éloignement de surface)
et le mouvement de retour se Finishing
produisent le long de I'axe. (Finition)
Crée un parcours d'outil paralléle a Surface
Uni % I'axe spécifié (parallele a I'axe X). levelling
L Le parcours est créé de maniére (Mise a niveau
directional
(Unidirectionnelle / a ce que seul le mouvement de surface)
Y ~_— X d'éloignement ou seul le mouvement|  Finishing
de retour se produise le long de I'axe. (Finition)
Contour Lines Crée un parcours d'outil selon les Roughing
e s lignes de contours lorsque le modéle | (Ebauchage)
cogtour) est coupé en anneaux dans le plan Finishing
XY. (Finition)
Spiral . . Finishing
Crée un parcours d'outil en spirale. L
(Spirale) @ P P (Finition)

~

15



(réation des données de coupe sur MODELA Player 4

7 . Définir les paramétres de coupe. 8. saisir un nom pour ce procédé et créer le parcours de I'outil.
“Perfume.stl” : Ne rien changer = [Next] (Suivant) "Perfume.stl”: "Scrap board surfacing” (Couche de surface planche de
~ protection) [Right Now] (Tout de suite) = [Finish] (Terminer)

W, L. . p
(@1 Les conditions requises sont affichées en tant que valeurs par
=V défaut pour les paramétres de I'outil de coupe sélectionné et
du matériau. Il est conseillé d'utiliser les parametres tels quels Enter a name forthis process and choose
o112 Q 2 < a whether to create the tool path.
(valeurs conseillées) sauf dans les situations ol un ajustement

. . o A . Process Name: | Scrap hoand surfacing .
particulier doit étre effectué. \\( Entrer “Scrap board surfacing”

(couche de surface planche de
Do you want to create the tool path in addition to the se .
I you don't wart to create the tool path now, click [Late prOteCt|0n)-

l {® Right Now | “Perfume.stl” nécessite deux procédures

O Later de couche de surface. Nommer chaque

Set the cutti eters. Lz o Noa . .
& cutting parameters procédé de maniére a étre identifiables

pour faciliter la production.

Material:  Chemical Wood (Soft)
Tooal: |3rnn1 Square

XY Speed: mm.sec
Z Speed: mm./sec

Spindle: pm
Cutting-in Amournt: mm e

Path Interval: . mm

Firizh b argin: mm

Stay at hole battam: B0

16



(réation des données de coupe sur MODELA Player 4

Le parcours de l'outil est créé et le procédé créé est affiché.

IE\'E Edit Set View Options Help

SRR A T L) ]
Perspective Ma‘E”a‘

T

® @
-6 T TopSutace
S B T Seap bead Sulasing

T Crirfara

o ) User-defined
% [Bmm Square

..... il | fcan Lines

i | lutiing Parameters

Un double clic sur chaque paramétre d'un procédé ouvre une
fenétre de paramétrage. Les paramétres peuvent aussi étre modifiés
apres avoir créé le procédé.

17



COOOOOOSO0000 (réation des données de coupe sur MODELA Player 4

ETAPE 8 : Confirmation de I'apercu

Le systéme permet de visualiser en 3D et de simuler le trajet de I'outil avec
le mouvement définis dans MODELA Player 4 a I'aide de I'application fournie
Virtual MODELA. Le temps de coupe estimé peut aussi étre controlé.

1. Cliquer sur [Cutting Preview] (Apercu coupe).

File Edit Set View Options Help

DS = TR Y
Perspective Maleria‘

= Téléchargement : "http://startup.rolanddg.com”

~ i Cutling Parameters

[ || [m] [x] [a][¥]

52.00 x Tomenerd0 [mm]

18



(réation des données de coupe sur MODELA Player 4

Virtual MODELA démarre.

Eile  Simulation ew Option Help

B|=5m| M |F] [fe S]]

¥ and Y Directions | 7 Direction

Model Position

3|®

Tool Movement
'¢" Coordinates

*

Spindle Rotation
Raise Tool

- View Cutting Area:
Q) .
- Model -¢>— : Tool Position [ cutting Area Movernent Lnit
: Margin é_, : Cutting-machine Origin 01 W | T

: Slope @ : Model Origin

| Concel |
Pour de plus amples informations sur les procédures, veuillez consulter
I'Aide du logiciel.
L'aide s'affiche en cliquant sur [Help] (Aide) - [Contents] (Sommaire) dans le
menu.

19



COO0CO0OO0000 (réation des données de coupe sur MODELA Player 4

ETAPE 9 : Définition de la surface par mise a niveau du matériau

Mise a niveau de la surface du matériau

Cette opération élimine les irrégularités de surface pour positionner le matériau perpendiculaire au tranchant. Lors de la réalisation de la coupe sur deux faces, les
surface supérieure et inférieure doivent étre mises a niveau. Lors de la définition de la profondeur de coupe pour mise a niveau de la surface, procéder aux calculs
garantissant que les dimensions finales du matériau ne soient pas inférieures a celles des données.

(Epaisseur du matériau) - (Hauteur des données de coupe) > Profondeur de mise & niveau de la surface (Surface supérieure + Surface inférieure)

“Perfume.stl”

oooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooo

Matériau 30m m Matériau
\ A I

Planche de protection

27mm

Planche de protection

20



(réation des données de coupe sur MODELA Player 4

1. création du procédé de mise a niveau de la surface du matériau. 3. Confirmer la surface de coupe.
Sélectionner la surface supérieure, puis cliquer sur Tor

Process] (Nouveau procédé).

fiew Qptions Help

po+ars@wde R

/
=
=
===
=
==
e

2. Définir le type de procédé.
Sélectionner [Surfacing] (Couche de surface), puis cliquer sur [Next]
(Suivant).

Mateial | Chemicallwoad (5¢ v
.IE:J ..|2|

ewProcess |

= @ T topSuface
S B . Seap bead Sulasing
# Top Suisce
oo Userdefined
% 3mm Square
----- & Scan Lines

i Culiing Parsmeters

Choose the type of process.
|

A ) Finishing
O O Diiling

[New

Contréler que la surface sélectionnée dans la procédure 1 est sélectionnée,
puis cliquer sur [Next] (Suivant).

Select the cutting surface.

(_) Bottom [-Z]

@ |N|.|mber of cutting surfaces: 2

4. sélection de l'outil de coupe.
“Perfume.stl”: "3mm Square" (3 mm carré) = [Next] (Suivant)

Choose the tooliblade) to usa for the cutting in this process.

' Tool: [3mm Square v
1mm Square
Tool | 2mm Square | ATC {Auto Tool Changer)
4mm Square SCIUEy Mot inztalled
Bmm Squars Cemented Carbide
RO.5 Ball
R1 Ball ]
R1.5 Ball m
R2 Ball ]
R2.5 Ball "
R3 Ball 0
0.2mm Conical e
Blade Anale [a]: ] deq.

21



(réation des données de coupe sur MODELA Player 4
5. Définir | la profondeur d de la surf. (
Définir la zone et la profondeur de mise a niveau de la surface. \
: P Parameétres “Perfume.stl” materiau:100 () x 100 (1) x 30 (P) mm)
5-1. Sélectionner la zone de mise a niveau de la surface.
[Inside modelmg form] (Forme de modelage intérieure) : Saisie ® Inside: modeling ® Speciied are
automatique borm
[Specified area] (Zone spécifiée) : Saisie manuelle
Lower left Upper right
5-2. Définir la zone de mise a niveau de la surface.
Saisir la distance X et Y a partir du point d'origine du modele (en bas a % |-50 mm X |50 mim
gauche et en haut a droite définie dans "ETAPE 3 : Définition du point y: |50 y: |50
d'origine du modéle et de lI'orientation" (p. 8). = mm = mm
4
5-3. Définir la profondeur de mise a niveau de la surface. @*r Depth:
S'assurer que la profondeur de coupe pour mise a niveau de la surface n'est
pas supérieure a celle des données. 1.5 mm
P
(Epaisseur du matériau) - (Hauteur des données de coupe) > Profondeur de Set Z0 after surface leveling
mise a niveau de la surface (Surface supérieure + Surface inférieure) ( )
S—— : Haut, droite (50, 50)
5-4. Cliquer sur [Next](Suivant). —x
New Process Creation “ y 100 u
Set the area and depth for suface leveling. //""\\
Surfacedevel area :' 1:
Lower left Upper right ’/// o \\‘\\
® 50 mm % |50 mm 100 g (0'0) \\\
Y: |-B0 mm Y: |50 mm ]vl ‘I
%: Depth: \\\ ,'I
¥ \ ,/
I_ 15 mm \\ e
mmamoeeer———— 100 || |
/b = [
$ =
‘ Partie frontale
A1 Laligne rouge dans la zone
g d'apercu peut étre trainée et une Bas, gauche (-50,-50)
position peut aussi étre spécifiée. ~ -
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6. Définir le trajet de l'outil. 7. Définir les paramétres de coupe.
= «Parcours de l'outil» (p. 15) "Perfume.stl” : Ne rien changer = [Next] (Suivant)
. . . (
Perfume.stl”: [Scan Lines] (Lignes balayage)> [Next] (Suivant) SIA  Les conditions requises sont affichées en tant que valeurs par
= défaut pour les parametres de I'outil de coupe sélectionné et

du matériau. Il est conseillé d'utiliser les parametres tels quels
Choose the type of todl path to crezte. (valeurs conseillées) sauf dans les situations ou un ajustement
particulier doit étre effectué.

(7 Unidirectional

Contour Lines Up Cut

Optimized Pitch
Quttline Only

Set the cutting parameters.

Material:  Chemical Wood (Soft)
Toal: |3n1m Sguare

XY Speed: mm/sec
Z Speed: mm/sec
Spindle: pm

Cutting-in Amourt; mm

Spiral Up Cut

Cutting Start Position

Lower left v

Path Interval: E mm

Finizh targir: mim

Stay at hole bottom: SEC

Sila matiere de la planche de protection est plus dure que le matériau

* MODELA Player 4 ne permet pas d'installer de multiples matériaux en
méme temps.
Essayer la méthode ci-aprés, en fonction de la dureté de la planche.
« Configurer le paramétre "Cutting-in Amount" (Valeur de pénétration)
a une valeur basse.
« Remplacer I'outil de coupe.
« Créer un fichier uniquement pour la mise a niveau sur la planche de
protection.
23
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8. saisir un nom pour ce procédé et créer le parcours de l'outil.

“Perfume.stl”: "Material surfacing” (Couche de surface matériau) [Right
Now] (Tout de suite) = [Finish] (Terminer)

e
whether to creal]ithe tool path.

P
~—_| Entrer “Material surfacing" (Couche

Do you want to create the tool path in addition to de surface mate”au)'

If you don't want to create the tool path now, click [} L g s .
Nommer chaque procédé de maniere
Right M | oA . . .1
‘ a étre identifiables pour faciliter la
_JLater - .
production.

Le parcours de l'outil est créé et le procédé créé est affiché.

S CIPEEY=AOTE X1 ]

Perspective

Material | Chemical\w'ood [Se v

eree b
&[5 )

o0& T TopSutace
G- M T- Sorap boand surfacing
= M T Material surfacing
b @ Top Surface

A

i User-defined
b B 3mm Square
@l Scan Lines
b & Cuing Parameter))

Un double clic sur chaque paramétre d'un procédé ouvre une fenétre

de paramétrage. Les parametres peuvent aussi é&tre modifiés aprés
avoir créé le procédé.

9. Controler I'apercu avec Virtual MODELA.
= «ETAPE 8 : Confirmation de I'apercu» (p. 18)
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ETAPE 10 : Définir le procédé d'ébauchage 1. création du procédé d'ébauchage.
Sélectionner la surface supérieure, puis cliquer sur [New
EbaUChage Process] (Nouveau procédé).

Cette opération consiste en une découpe grossiére de I'objet en omettant

les portions complexes. Il s'agit d'une procédure importante pour réduire la
durée de coupe et améliorer I'opération de finition.

Material | Chemical\w'ood [Sc v

Mew Process T |

p Surface
Sorap board surtacing
Material sufacing

Tap Suitace
i User-defined
3mm Square
Sean Lines

Lo @ Culling Parameters

52.00 x 70.82 x 27.00 [mm]
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(réation des données de coupe sur MODELA Player 4

2. Définir le type de procédé. 3. Définir la surface de coupe.

Sélectionner [Roughing] (Ebauchage), puis cliquer sur [Next] (Suivant). Contréler que la surface sélectionnée dans la procédure 1 est sélectionnée,
puis cliquer sur [Next] (Suivant).

Choose the type of process.

W ) Sufacing

Select the cutting surface.

A ) Finishing
O O Driling

() Bottom [-Z]

@ |Number of cutting sufaces: 2

4. sélection de I'outil de coupe.
“Perfume.stl” : [3mm Square] (3 mm carré) = [Next] (Suivant)

Choose the tool{blade) to use for the cutting in this process.

Tool: | 3mm Square v
1mm Square
Tool | 2mm Square ATC {Auto Tool Changer)
4Amm Square Squar, J Mat inztalled
Bmm Square Cemented Carbide
RO.5 Ball
R1 Eal 3
R1.5 Bal mm
R2 Ball 0
R2.5 Bl "
R3 Bal 0
0.2mm Conical o
Elade &ngle [a]: 0 deg.
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(réation des données de coupe sur MODELA Player 4

P
« Définir la zon la profondeur d'é hage. A 2
3. Définir la zone et la profondeur d'ébauchage Parametres “Perfume.stl“(Données 72 (H) x 50 (I) x 27 (P) mm)
5_1.Déﬁnirlazoned'ébauchage. O 0 0 0000000000 OO0 OO0 000000000 0000000000000 020020000000000
. . . . .. Al (®) Partial
[ALL]: Saisie automatique  [Partial] : Saisie manuelle .
Cutting Are
5-2. Entrer la zone de coupe. i
Saisir la distance X et Y a partir du point d'origine du modéle (en bas a Lower It Upper right
gauche et en haut a droite définie dans "ETAPE 3 : Définition du point — X [-27 mm X | -
d'origine du modeéle et de l'orientation” (p. 8). _ Y. 36 mm Y 36 mm
5-3. Définir la profondeur d'ébauchage.
e
[+ Depth
5-4. Cliquer sur [Next] (Suivant) — Start Height: |0 mm
— = End Height: |-13.5 mm
— 2
Set the cutting area and depth. (®) Partial [ X
Y Haut, droite (26, 36)
50
S |
2 (00) |
z 3 \\\\ /',
| x — Start Height: |0 L
J — End Height:  |-13.5 Bas, gauche (-26, -36)
Y tQ = Partie frontale
<Y1 La ligne rouge dans la zone (
d'apercu peut étre trainée et une <« ‘Perfume.stl” affecte une partie des données aux
position peut aussi étre spécifiée. ‘ supports afin de garantir que le modeéle ne tombe pas
. pendant la coupe. Il est donc nécessaire d'ajouter "+1Tmm”
S |] a chaque valeur.
= “Supports” (p. 29)
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6. Définir le trajet de l'outil.

= «Parcours de l'outil» (p. 15)
“Perfume.stl” : [Contour Lines ][Up Cut] = [Next]

Choosze the type of tool path to create.

(") Scan Lines b

() Unidirectional X

(®) Contour Lines Up Cut EI
-

[ Outline Cnty

7 . Définir les paramétres de coupe.
“Perfume.stl”: Ne rien changer - [Next] (Suivant)

Les conditions requises sont affichées en tant que valeurs par
défaut pour les parameétres de I'outil de coupe sélectionné et
du matériau. Il est conseillé d'utiliser les parameétres tels quels
(valeurs conseillées) sauf dans les situations ou un ajustement
particulier doit étre effectué.

Set the cutting parameters.

Msterial:  Chemical Wood (Soft)

|3rnm Square
XY Speed: mm./sec
Z Speed: mm/sec
Spindle: pm
Cutting-n Amourtt: mm L
Path Interval: mm
Finish Margin: mm

8. saisir un nom pour ce procédé et créer le parcours de I'outil.

“Perfume.stl”: "Roughing" (Ebauchage)[Right Now] (Tout de suite) =
[Finish] (Terminer)

Enter a name for this process and choose
whether to create the tool path.

Process Name: |Roughingl

Do you want to create the tool path in addition to the setting?
If you don't want to create the tool path now, click [Later].

l (®) Right Now I

e

il|| Firish |||

Le parcours de l'outil est créé et le procédé créé est affiché.
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9. Contrdler I'apercu avec Virtual MODELA.
= «ETAPE 8 : Confirmation de I'apercu» (p. 18)

Si la simulation ne peut pas étre recontrolée, cliquer sur

(Redo Cutting) (Refaire coupe).

Remarque : “Perfume.stl”

Dans ce manuel, la largeur de coupe est ajustée pour créer des supports. En I'absence de supports, les zones de coupe ne seront pas fixées et la coupe ne sera pas possible.

Lors du controle des données dans Virtual MODELA, s'assurer que les zones encadrées de rouge sont bien présentes.

File Simulation View Optien Help

B|&|5m| &0

| [P ol | %] [ B[] @] =[]

e Ky
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e

e M M M M M M M M

o

—_—
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et e e e e ettt e e e !
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et e e e e ettt e e e !
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S
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ettt ettt
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S,
I,
S,
I,
S,
I,
S,
S,
S,
S,
et te e e e e ettt e e
oS Tetreta s et ety

e
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Supports

00 00 0000000000000 00000000 0000000000000 000000000000000000000 0
Les "Supports" sont les parties du cadre qui supportent le matériau et
I'objet coupé. On les trouve souvent sur des modeles en plastique et
produits similaires.

Supports
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ETAPE 11 : Définir le procédé de finition 1. création du procédé de finition.

Cliquer sur [New Process] (Nouveau procédé).

Finishing (Finition) _ .

HRée00+rare[@edPe B

Perspective

Le procédé de finition découpe les portions complexes selon la forme des
données. Une finition plus nette peut étre obtenue en utilisant efficacement
les différents types d'outils.

9 Material | Chemical Wood (Se v

(D 19]

[P ey

=& T TopSurface
G- BT Sutacing!
W T Sufscing?

(i all T Roughingl

2. Définirle type de procédé.
Sélectionner [Finishing] (Finition), puis cliquer sur [Next] (Suivant).

Choose the type of process.

W ) Sufacing

a () Boughing ll Q
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3. Confirmer la surface de coupe.

Controler que la surface sélectionnée dans la procédure 1 est sélectionnée,
puis cliquer sur [Next] (Suivant).

5-2. Entrer la zone de coupe.

5-3. Définir la zone de finition.

Select the cutting surface.

@ |Number of cutting surfaces: 2

4. sélection de I'outil de coupe.
“Perfume.stl”: [3mm Square] (3 mm carré) = [Next] (Suivant)

Choose the toolblade) to use for the cutting in this process.

@ 5-4. Cliquer sur [Next] (Suivant)

5. Définirlazoneetla profondeur de finition.

5-1. Sélection de la zone de coupe

surface.» (p. 22)

() Bottom [-2]

“Perfume.stl” : Saisir les mémes valeurs que pour I'ébauchage.

= «5. Définir la zone et la profondeur de mise a niveau de la

Set the cutting arsa and depth.

(®) Partial

Cutting Area

4

Tool:

| x

3mm Square W

Imm Square
Tool ]2111m SEuare | i ATC {Auto Tool Changer) @
-—lrnm gquar\e Squar, Mot inztalled

= Start Height: D mm

— End Height: |-13.5 mm

[] Extend Depth Limit

e [eavertedCatice | | | | |

Dans ce manuel, I'ébauchage /“Roughing” et la
finition/“Finishing” sont réalisés avec "3mm Square”/3mm carré.

Sélectionner l'outil qui correspond au diamétre d'outil a utiliser.

= Manuel d'utilisation "Outils de coupe"
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6. Définir le trajet de l'outil. 7. Définir les paramétres de coupe.

= «Parcours de l'outil» (p. 15) "Perfume.stl" : Ne rien changer = [Next] (Suivant)

“Perfume.stl” : [Contour ][Up Cut][Optimized Pitch] - [Next] (

W, .. . a
(@) Les conditions requises sont affichées en tant que valeurs par
=V défaut pour les parameétres de I'outil de coupe sélectionné et
du matériau. Il est conseillé d'utiliser les parametres tels quels
Choose the type of tool path to create. o112 q c N -
(valeurs conseillées) sauf dans les situations ou un ajustement
particulier doit étre effectué.

(") Scan Lines ¥

() Unidirectional X

(®) Contour Lines Up Cut ZI

[ Outline Onty

Set the cutting parameters.

[T Topru
Material:  [Chemical Wood (Scft)
Cutting Start Position Toal: |3n'|n'| Square
Lower left W

° &+ HY Spesd: mm./sec
T, ZSpeed: 5 mm./sec

i Spindle: 000 pm

.']I Cutting-4n Amount: . mm

' 0 Path Interval: . mm

Sk '] S s 4 Finish Margin: mm

il Stap athele bottar: 280

Cette fonction n'est active que dans le procédé de finition.

[Optimized Pitch] (Pas optimisé)
Réduit la valeur de pénétration pour les zones a inclinaison
douce,en réduisant ainsi les zones non coupées. La valeur de
pénétration est automatiquement ajustée dans une plage ne
dépassant pas les parametres spécifiés.

[Outline Only] (Contour seulement)
Coupe uniquement le contour du modeéle. Crée
uniquement des parcours d'outil sur le contour, et non des
parcours d'outil en lignes de balayage.
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8. saisir un nom pour ce procédé et créer le parcours de l'outil.
“Perfume.stl”: [Right Now] (Tout de suite) = [Finish] (Terminer)

Erter a name for this process and choose
whether to create the tool path.

Process Name: | Finishing1

Do you wart to create the tool path in addition to the setting?
If you don't want to create the tool path now, click [Later].

(®) Right Now |

¥ Later

Le parcours de l'outil est créé et le procédé créé est affiché.

9. Contrdler I'apercu avec Virtual MODELA.
= «ETAPE 8 : Confirmation de I'apercu» (p. 18)
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ETAPE 12 : Définir le procédé de percage

Différentes méthodes de retournement existent pour couper sur deux faces avec précision dans la méme position. Dans "Perfume.stl”, le matériau est retourné au
moyen de broches de positionnement.

Cette section permet de créer le procédé de percage pour l'insertion des broches de positionnement.

Procédé de retournement a I'aide des broches de positionnement

-



(réation des données de coupe sur MODELA Player 4

1. création du procédé d'ébauchage. 2. Définirle type de procédé.

Sélectionner la surface supérieure, puis cliquer sur [New Sélectionner [Drilling ] (Percage) puis cliquer sur [Next] (Suivant).
Process] (Nouveau procédé).

File Edit Set View Options Help

oR¢eP+als@wdre B

Perspective

Choose the type of process.

Mt W () Sufacing
) el ol ) Roughing

New Process A ) Finishing
i

E-8 T TopSutace

; - Surlacing]
Surtacing?
Floughing
Firishing?

[
hAhEN
EEEE]

AR

52.00 x 70.82 x 27.00 [mm]
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3. Confirmer la surface de coupe. 5. créer les données de position du percage.

“Perfume.st”: [Top [+Z ]] > [Next] 5-1. Cliquer sur [New] (Nouveau).

Licbne _¢_ indiquant une position de percage est affichée en apercu.

Select the cutting suface.
%: ,Back = Set hole location and depth.
L e | |oose |
/? . .
-C*:'D- Position
—— o m
() Bottom [-2]

S
]

mm
mm
mm

plo |

4. sélection de I'outil de coupe.
“Perfume.stl” : [3mm Drill] (Percage 3 mm) = [Next] (Suivant)

Choose the tool(blade) to use for the cutting in this process.

i Tool: | 3mm Dl W

Imm Dl
Tool | 2mm Dill I ATC {Auto Tool Changer)
Amm Dl i Hat installed

Gmm Drill High Speed Steel
0.8mm Dl

1.5mm Dl mm
0

Iﬂ Corner Radius [r]:

bl

3

7

meche de 3 mm/"3mm Drill".

Sélectionner I'outil qui correspond au diamétre de la méche
a utiliser.

Dans ce manuel, le percage/"Drilling" est réalisé avec une
=]

= Manuel d'utilisation "Outils de coupe"
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5-2. Saisir la position et la profondeur du percage.
“Perfume.stl”:[X:40][Y:01[Z:0][D:51]

Set hole location and depth.

5

] +]q]

Profondeur de percage

Définir "Depth" (Profondeur) a environ la moitié de la longueur (5
mm) de la broche de positionnement utilisée lors du retournement
de l'objet.

Points a noter lors la définition de la position du percage

0000 0000000000000 000000000000000000000000000000000000000000000000000 o

La matériau est fixé solidement

Ne pas définir au-dela de la largeur du matériau.

Ne pas définir a l'intérieur de la zone de coupe.
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6. Créer la deuxieme donnée.

Cliquer sur "New" (Nouveau) pour saisir la deuxiéme position et profondeur
de percage.

“Perfume.stl” : [X:-401[Y:01[Z:01[D:5] = [Next ] (Suivant)

Set hole location and depth.

[x]+]a]

S22 Une position peut aussi étre spécifiée en trainant l'icone
> -

7. Définir les paramétres de coupe.

“Perfume.stl” : Ne rien changer = [Next] (Suivant)

s

\‘I" oy . . ye
9 Les conditions requises sont affichées en tant que valeurs par
défaut pour les parametres de I'outil de coupe sélectionné

et du matériau. Il est conseillé d'utiliser les paramétres tels
quels (valeurs conseillées) sauf dans les situations ou un
ajustement particulier doit étre effectué.

Set the cutting parameters.

Material: p1emica|Wood (Soft)
Tool:  [3mm Dril

1 Speed:

Z Speed:

Spindle:

Cutting-in Amount:
HEI[_ Path Interval:

Al Finizh Margin:

ik Stay at hole bottom:
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8. saisir un nom pour ce procédé et créer le parcours de l'outil.

“Perfume.stl”: [Right Now] (Tout de suite) =[Finish] (Terminer)

Enter a name for this process and choose
whether to create the tool path.

Process Mame: |Drilling1

Do you want to create the tool path in addition to the setting?
If you dont want to create the tool path now, click [Later].

(®) Right Now

T Later

Le parcours de I'outil est créé et le procédé créé est affiché.

9. Controler I'apercu avec Virtual MODELA.
= «ETAPE 8 : Confirmation de I'apercu» (p. 18)

\‘III
Si la simulation ne peut pas étre recontrolée, cliquer sur
8

(Redo Cutting) (Refaire coupe).
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ETAPE 13 : Définir le procédé pour la surface inférieure 1. Cliquer sur I'onglet de la surface inférieure.
La figure affichée est retournée (inversée).

Créer les données pour la surface inférieure de la méme facon que pour la fle Edt Set View Otions Hep
surface supérieure. bR éeoo+ans dedeE
Perspective o
New Process For
e
A Rittom Suface

A |x7||B) X sy

= oy X

Ready 52.00 x 70.82 % 27.00 [mm]
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2. Sélectionner la surface inférieure, procéder aux mémes opérations

que pour la surface supérieure. 42
* Sur la surface inférieure, la mise a niveau du matériau et la procédure de percage ).
sont inutiles.

3.la configuration terminée, passer a «Préparation de la machine» (p.

<= «ETAPE 9 : Définition de la surface par mise a niveau du matériau» (p. 20)
= «ETAPE 10 : Définir le procédé d’ébauchage» (p. 25)
= «ETAPE 11 : Définir le procédé de finition» (p. 30)

“Perfume.stl” : Entrer la méme valeur que pour la surface supérieure. La
configuration terminée, la figure ci-apres s'affiche.

File Simulation View Option Help

] e ™ s e

95

=& T Bottom Surface

T. Bottom Surface
=- Ml -7 Surfacing3
..... M Bottom Surface
..... ®, Uszer-defined

Material | Chemical Wood [Sc v

Mew Process '_r"
B

=& T Bottom Surface
- M 7 Surfacing?
Buottom Surface

..... B 3mm Square

..... al Scanlines

..... 1 Cutting Parameters
= 4l -T- Roughing2

..... (% Bottorn Surface
..... m, Partial

- User-defined

3mm Square

Scan Lines
Cutting Parameters
Foughing2

Battorn Surface

i, Partial

3mm S quare

..... B 3mm Square
..... #l Contour Lines
----- 1 Cutting Parameters

Contour Lines

{1}
e B o W G Y me By W

. Cutting Parameters
= 4 - Finishing2

- . Bottom Surface
= AT FIﬂIShlngz o m Partial
----- & Bottorn Surface 7 G Square
- mll Contour Lines

----- m, Partial

Cuitting Parameters

52.00 x 70.82 x 27.00 [mm]

..... B 3mm Square
----- #l Contour Lines
..... i Cutting Parameters

[ |l (] [X][ ][]

1



I Préparation de la machine

Synoptique

1. <ETAPE 1 : Mise sous tension» (p. 43)

2. «<ETAPE 2 : Fonctionnement a vide de la machine» (p. 44)

3. <ETAPE 3 : Confirmation du mode de commande» (p. 46)

4. <ETAPE 4 : Montage de l'outil» (p. 47)

*Qpération non nécessaire dans certains cas. Pour de plus amples informations, consulter la procédure.
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Préparation de la machine

ETAPE 1: Mise sous tension

1. Fermer le capot avant.

2. Appuyer sur le bouton [(D] ( Marche ).

Un témoin s'allume et la machine effectue exécute la procédure
d'initialisation.

4 M
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Préparation de la machine

ETAPE 2 : Fonctionnement a vide de la machine 1. Oter tout matériau ou outil de coupe installé sur la machine.

2. Lancer VPanel.

Ce type de fonctionnement est nécessaire :

ll.........l..l.......‘...'l-.ll.‘........l...l.........l..l......l G’Manueld'utilisation"Démarragedevpanel"
» Lors de la premiére installation de la machine
* Encas de remplacement d'un composant consommable 3. Cliquer sur en partie supérieure gauche de I'écran, puis sur
« En cas de non-utilisation prolongée de la machine. [Maintenancel.

Restore 1 el far

Passer & I''ETAPE 3 : Confirmation du mode de commande» (p. 46) si la
machine n'est pas dans ces situations.

Move

Size

Minimize

Maximize

x Close Alt+F4

s
Maintenance

“Apout veanel for SRM-20..,

Speed
Cursor Step

|@ Continue (#1000 (Jx10 ()%l

Spindle -
I—O Lo Ta Origin
1pm

0 i,

&View|iXN| Z[ Stay

44



Préparation de la machine

ndle Mator Rotation Time :
floi] 0 Hou) | 0 Minuteg)
: ’—DHour{s) 0 Minutels)
: ’—D Hour(s} ]—u Minutels)
: ’—ﬂHour{S) 0 Minuteis)

ONo5[ 0 Hourls)
ONe&[ 0 Hourls)
ONe7| 0 Hourls)
ONo8| 0 Hourls)

0 Minute(s)
0 Minute(s)

0 Minute(s)

0 Minute(s)

5. Cliquer sur [Start] (Démarrer) dans “Idling” (Ralenti)
* Temps nécessaire : Env. 10 minutes

Spindle | Corfimm

Settings :

Motor load wx Y OZF | Start | Stop |

Idling : Stop

L'opération terminée, cliquer sur [OK] et quitter I'écran [Maintenance].
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Préparation de la machine

ETAPE 3 : Confirmation du mode de commande

Sélectionner le mode de commande approprié pour le logiciel a utiliser.

= Manuel d'utilisation "Mode de commande"

Impression du fichier Code CN

= Manuel d'utilisation "Code NC"

PRUDENCE

En cas d'envoi a la machine d'une commande différente de la commande
sélectionnée sur VPanel, une erreur se produit et la machine ne peut
exécuter la commande de coupe.

Définition du mode de commande :

1. Cliquer sur [Setup].

b it

Set Origin Pain
Uszer Coordinate System W
| 2 |

| Machine Coordinate System W |

X 10.00
Y 3665,
z 0.00 .,

Speed
Curzor Step

|@ Continue (%100 (#10 (sl

Spindle -
I—O Al To Origin
Tpm

0 iR,

i) ol i)

2. Sélectionner le mode de commande approprié.
“Piano.stl” : [RML-1] - [OK]

Modeling Machine | Comection

Command Set | Lt
1! (@) Millimeters

T NC Code setting... ) Inches

) RML1/NC Code

Direction of ¥ axis using keypad
Power Option () Move table to desired location

Wait Time until the auto power off .
(®) Move cutting tool to desired location

05 v hourls)

IS
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Préparation de la machine

ETAPE 4- Montage de l'outil 1. Insérer l'outil de coupe dans la collerette.

, . . AR . Ne pas insérer la partie d'un bord. Consulter la figure ci-aprés en cas
Sélectionner un outil adapté a la fonction. P P 9 P

d'utilisation d'un outil fourni.
En cas d'utilisation sélective des outils en fonction du procédé de travail

("Ebauchage", "Finition"..) et de la forme, une finition encore plus propre
peut étre obtenue. Utiliser la collerette adaptée au diamétre de l'outil a
utiliser.

= Manuel d'utilisation "Types d'outil de coupe" ® ‘@

A ATTENTION Ne pas toucher le bord de la lame de I'outil avec les doigts
afin d'éviter des blessures.

[ Principe d'installation de ['outil |
W= oK
CMm NO
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Préparation de la machine

2. Serrer la vis avec une clé a six pans. 4, serrer Iégeérement la collerette avec I'outil.
Insérer la collerette puis serrer légerement.

c

©
{_ I

O
%\_
3. Cliquer sur [View] (Vue) dans VPanel.

La téte du mandrin se déplace au centre et la table se déplace vers I'avant. 5. serrer complétement la collerette.

|

" Serrer fortement la collerette a I'aide de deux clés.

vPanel for SBNM-20
RML-1

Set Origin Paint

Leailioorinaieh jslen v ser Coordinate Systern W
x| 000,
Y 0.00 i
Z 0.00 ., 5 .
5 ed
0

Speed

I . Cursor Step

|@ Continue (%100 (%10 (w1

Spindle ‘—
I To Origin
0 TP

&VIEW| ﬁ.-"Y| Z 1 Sty

a8



| &
@ Préparation de la machine

Remplacement de I'outil par un autre de méme diametre Remplacement de I'outil par un autre de diametre différent

/\ ATTENTION Ne pas toucher le bord de la lame de I'outil avec les doigts 1. Retirer la collerette de la machine.
afin d'éviter des blessures. Suivre la procédure 4 a 5 de <ETAPE 4 : Montage de l'outil» (p. 47) en

sens inverse et retirer la collerette.

1. Desserrer la vis avec une clé a six pans. . S
o , . L 2. Fixer l'outil.
Soutenir délicatement avec la main pour ne pas faire tomber l'outil. Suivre la procédure de <ETAPE 4 : Montage de Foutil» (p. 47), et fixer
l'outil.

Y

2. Retirer l'outil de coupe.

3. Fixer I'outil a utiliser et serrer la vis.
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I Coupe (sur deux faces)

‘ Préparation

Coupe surface
supérieure

Coupe surface
inférieure

«ETAPE 1 : Fixation du matériau a la planche de protection» (p. 51)
«ETAPE 2 : Définition du point d’origine» (p. 53)
«ETAPE 3 : Confirmation du mode de commande» (p. 46)

«ETAPE 4 : Effectuer la mise a niveau du matériau» (p. 60)

«ETAPE 5 : Réalisation de I'ébauchage» (p. 61)

«ETAPE 6 : Réalisation de la finition» (p. 63)

«ETAPE 7 : Réalisation du percage du matériau (p. 65)

«ETAPE 8 : Réalisation du percage de la planche de protection» (p. 67)

«ETAPE 9 : Retournement du matériau» (p. 69)

«ETAPE 10 : Coupe de la surface inférieure» (p. 71)
«ETAPE 11 : Extraire le matériau coupé» (p. 71)

«ETAPE 12 : Mise hors tension» (p. 72)
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Coupe (sur deux faces)

1. Marquer la position qui sera le point d'origine de la planche de
protection.
Tracer la diagonale et marquer le centre de la planche de protection.

ETAPE 1 : Fixation du matériau a la planche de protection

Planche de protection

Une planche de protection est une plaque que I'on place sous le matériau
lors de la coupe afin d'éviter de couper la table.

Elle sert de matériau provisoire et subsidiaire lors de la séparation du
matériau ou lors du percage de trous de positionnement pendant la coupe.

= Manuel d'utilisation "Matériau a couper / Planches de protection” )

2. Appliquer du ruban adhésif double face sur la planche de
protection.
La face adhésive est importante pour que la planche ne se détache pas
pendant la coupe.

)

>
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Coupe (sur deux faces)

5. Fixerla planche de protection a la table qui a été retirée, et insérer
la table sous les vis.

==Roland

Set Origin Point

| LesilEooninaish e v | User Coordinate System W
x| 0.00 by | o

% 0.00 oy
z 0.00 ,,

Speed

I 0 i, Curzor Step

|@ Continue () #100  (Jx10 ()1

Spindle

To Origin
0 TP

Partie frontale
4. Abaisser le revétement frontal et desserrer les vis sur les points
illustrés en figure. 6. Serrer fortement les vis et remettre le revétement frontal en
position initiale.
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Coupe (sur deux faces)

ETAPE 2 : Définition du point d'origine

A propos du point d'origine

Avant de commencer a couper, le point d'origine doit étre défini. Pour couper
avec cette machine, les origines X, Y et Z doivent étre configurées.

Les origines X et Y sont déterminées par les données de coupe et la position
du matériau ("X" et "Y" ne peuvent pas étre définis individuellement).
L'origine Z s'aligne normalement sur la surface du matériau. Tenir compte de
la taille du matériau et de la longueur de I'outil de coupe lors de la définition
des origines.

De plus, les positions a spécifier pour les origines varient en fonction du
logiciel applicatif utilisé. Configurer les origines selon les spécifications du
logiciel applicatif utilisé.

= Manuel d'utilisation "Point d'origine du modéle / Point d'origine"

1. Préparation au réglage du point d'origine

1. Sélectionner [Machine Coordinate System] (Systeme de

coordonnées machine).

4% VPanel for SRM-20 = B

Eﬁoland VPanel for SRM-ﬁg

FMachlne Coordinate System
‘X'l 10. 00

Y 36.65 |,

z 0.00

Speed

Cursar Step

|@ Continue () #100 (=10 ()1

Spindle Maove
0 o To Origin
Tpm

MPE - 00

T i,

High

2. Cliquer sur [X/Y1[Z] dans "Origin" (Origine), encadré [Move]

(Mouvement).

¥ VPanel for SRM-20 = =

VPanel for SRM-20

—
=Roland v

Set Origin Paint
tachine Coordinate System User Coordinate System W
X 10.00 Wy | Z
Y 36.65
z 0.00 . :

Speed
Curzor Step

|@ Continue () #100 (=10 ()1

/it

High ‘

Spindle
0, ~
pm
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| &
@ Coupe (sur deux faces)

3. Contréler que XYZ est sur “0.00 mm.” 2. Définition du point d'origine

CL_Roland 1. Cliquer sur a fleche [XI[Y], déplacer en haut a droite le point origine
marqué a I'ETAPE 1.

= Manuel d'utilisation "Direction de I'axe Y avec le clavier"

tlachine Coordinate System W
#* VPanel for SRM-20 = B
vPanel for SREM-20
RML-1
” Set Origin Point
Uszer Coordinate System
X 9381 .. -
Y 82.05 .,
Creerd z 0.00
Speed
4. sélectionner [User Coordinate System] (Systéme de coordonnées 0 [
HH A u ” |@Continue w100 w10 (Chul —_ )
utilisateur), contréler que XYZ est sur “0.00 mm.". e . High
. . . - To Origin
i" mm" n' raf rX,Y et Z, cliquer sur [X/Y], puis sur [Z] dan 0 pom
S o'oo . apPa atpas pou . ,et c que su [ / ] pu ssu [ ]da S O OFF F Wigw =8 Z Stap é;p (D:I Pause @
Set origin point (Définition du point d'origine). n u U—J u ) 4

&% VPanel for SRM-20 =

Eﬂoland VvVPanel for SF?M-ﬁS

" Set Origin Paint
User Coordinate System

X 0.00
Y 0.00 oy
z 0.00 oy

Curzor Step
|@ Continue () #100  (Jx10 ()1

Spindle o

0 mrm/mir.

To Origin

0 P
OFF Vlewl &XN | z Stopl
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Coupe (sur deux faces)

2. Cliquer sur la fleche [-Z] pour approcher le plus possible la pointe de 3. Desserrer la vis de montage et ajuster I'outil de facon a ce que sa

I'outil du matériau. pointe touche la surface du matériau.
L'orifice de la vis de fixation doit étre visible (pour desserrer la vis avec la clé a
six pans).
C—Roland el :
User Coordinate System - - E S ———
X 93.81 .. l —===Lﬁ
Y 82.05 .
z 1295 .
Spesd \ e | Ui /\ U
I 0 i, Cursor Step =R =t ( \
! |@ Continue (1100 (%10 (Jwl &\ ,&

e e [ 7

Mettre en contact
avec le matériau a

@\ ’@ couper
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Coupe (sur deux faces)

4. Fixer l'outil en position a l'aide de la vis.

@E(%ﬂ

« ]

5. Cliquer sur [X/Y] [Z] dans Set Origin Point (Définition du point

d'origine).

=Roland

| User Coordinate System
X 93.81 .

Y 8205,

z| 1295,

Speed
0 mm/mmin.

Set Origin Paint

User Coordina

Curzor Step

|@ Continue (%100 (J#10 (wl

Spindle 0 . ’r
I

b4
° To Origin

i e

6. Cliquer sur [Yes] (Oui).

@B  This will change [X/Y] origin settings?{G54)

Continue?

7. Confirmer que les ¢

oordonnées sont passées a "0".

X 0.00
Y 0.00
z 0.00
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00 000000000 Coupe (sur deux faces)

ETAPE 3 : Effectuer la mise a niveau de la planche de protection 1. Nactiver que la procédure "Couche de surface planche de

protection” (figure ci-apres).
Points a controler avant la coupe

Controler les éléments suivants avant de commencer a couper. Des
problémes de ce type risquent de gacher le matériau a couper ou
d'endommager la machine.

1-1. Cliquer sur les procédés inutiles dans la liste.

1-2. Cliquer sur (%=} [Enable/Disable Cutting] (Activer/Désactiver la coupe).

1-3. Répéter les procédures 1-1 et 1-2, et désactiver les procédures non

. . . ) nécessaires.
[] S'assurer de I'adéquation du fichier de production ;

[] S'assurer de I'absence d'erreur dans la position du point d'origine ; Wil
[ S'assurer que les conditions de coupe coincident avec le type de matériau. Seuls les procédes orange T seront traités.
&) (12l
Mew Process T_ll'
~
F &
@ @ - & Top Surface
W 7. Scrap board Surfacing
[ | Material Surfacing
- P Top Surface o a7 A
B 7 Scrap board Surfacing Ta T ot
- taterial Surfacing
=+ ol Roughingl
R | Finishirug1
+- B Crrillirng
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Coupe (sur deux faces)

2. Cliquer sur [Cut] (Couper).

\7.@.@@ ‘
(mf 2 ]

52.00 x 70.82 x 27.00 [mm] '1

= Affichage de "Cutting Position Setup” (Réglage position de coupe)» (p. 62)

3. Cliquer sur [OK].

M armne: Roland SEM-20
Status: Feady

Type Raoland SEk-20
Wwihere LSEOmM

Comment;

A, Cliquer sur [Continue] (Continuer).

Dans “Processed items” (Eléments traités), le contenu de la production est affiché.

Processed ltems: Scrap board Surfacing

0

Start cutting.

Check the settings of YPanel,
and prepare for cutting,

then click [Continue].

Contirue ‘ Canicel

Pause / Reprise

Cliquer sur [Pause] dans VPanel. Le bouton apparait avec l'inscription
[RESUME] (Reprendre). Cliquer sur [RESUME] pour relancer la coupe.

JRoland

| Uszer Coordinate System W |
0.00 .

2 0.00 .,

z 0.00

I 0 o/ rmin. |—

Spindle —
I To Origin
0 TpMm ’,

Nettoyage au cours d’'une opération de coupe importante (axes X, Z)

En cas d’accumulation de résidus au cours d'une opération
de coupe importante, le fonctionnement de la machine
peut étre altéré en donnant un produit ne répondant pas
aux attentes. Surveiller la quantité de résidus de coupe
générés ; mettre en pause la machine et éliminer les résidus
qui se sont accumulés autour des axes X et Z avant que le
mouvement aggrave la situation. Eliminer aussi les résidus
de coupe dans le tiroir de récupération.

f

pas le matériau, les traces de coupe auront moins

En cas de mise en [Pause] pendant que I'outil ne touche
tendance a rester sur le matériau.

\
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Coupe (sur deux faces)

Annulation de la coupe

Pour annuler la coupe, cliquer sur [Cancel] (Annuler) dans VPanel. Les
données de production sont effacées.

= Manuel d'utilisation "Suppression des données apreés la coupe
longue".

==Roland

Uzer Coardinate System w
X 0.00 oy
% 0.00
z 0.00 -

0

Speed

I . Cursor Step

|@ Continue (%100 (%10 (w1

Spindle -
l—o . Ta Origin
Tpm

Précautions en cas de coupe apres un arrét d'urgence ou une coupure

En cas d'arrét d'urgence ou de coupure pendant la coupe, retirer I'outil
et le matériau de la machine. Au redémarrage, la machine se réinitialise.
L'outil et le matériau peuvent alors entrer en collision, selon la position a
laquelle l'outil et la piéce se sont arrétés, et endommager la machine au
redémarrage.

= Manuel d'utilisation "Gestion des messages d'erreur"
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Coupe (sur deux faces)

ETAPE 4 : Effectuer la mise a niveau du matériau

Fixer le matériau comme la planche de protection, et procéder a la mise a
niveau.

1. Fixation du matériau a la planche de protection.
* Marquer la position qui sera le point d'origine du matériau.

{MEMO J

Le travail sera plus facile en installant le matériau sur l'avant.

Partie frontale

2. Définir le point d'origine correct pour le matériau.
= «ETAPE 2 : Définition du point d’origine» (p. 53)

3. Effectuer la mise a niveau du matériau.

Effectuer la mise a niveau du matériau selon la procédure utilisée pour la
mise a niveau de la planche de protection. Lancer la procédure de [mise a
niveau du matériau 2]

= «ETAPE 3 : Effectuer la mise a niveau de la planche de protection» (p.
57)

60

REMARQUE : Mise a niveau de la surface du matériau

* S'assurer de réinitialiser le point d'origine Z pour s'adapter au
matériau.

A défaut, I'outil de coupe peut heurter le matériau qui se détendra,
et I'outil sera endommagé.

Point d'origine Z

Planche de protection

Planche de protection
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Coupe (sur deux faces)

ETAPE 5 : Réalisation de I'éhauchage

Points a controler avant la coupe

Controler les éléments suivants avant de commencer a couper. Des
problémes de ce type risquent de gacher le matériau a couper ou
d'endommager la machine.

[] S'assurer de I'adéquation du fichier de production ;
[] S'assurer de I'absence d'erreur dans la position du point d'origine ;

[] S'assurer que les conditions de coupe coincident avec le type de matériau.

Pour changer I'outil de coupe pour chaque procédé,
remplacer |'outil avant de traiter les données.

= «ETAPE 4 : Montage de l'outil» (p. 47)

1. N'activer que le procédé "Roughing1". (figure ci-apres)

1-1. Cliquer sur les procédés inutiles dans la liste.

1-2. Cliquer sur [ [Enable/Disable Cutting] (Activer/Désactiver la coupe).

1-3. Répéter les procédures 1-1 et 1-2, et désactiver les procédures non
nécessaires.

W\,
‘ Seuls les procédés orange 1. seront traités.

T MewPracess Tr
2 @ s s
=-@ T TopSuface
- M 7 Sciap board Sufack
=-@& T TopSurface 0y e
- M 7 Scrap board A b
- b aterial Suirf
- ol T Roughing
- M 7 Finishing]
-0 7 Diilingd
c >
[ |2 o] (][ a]]¥
] L It w

L
‘ S'il est inutile de changer l'outil, il est possible de
sélectionner les procédés “Material surfacing ” a “Drilling”

et de les exécuter tous en une seule opération.
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Coupe (sur deux faces)

2. Cliquer sur [Cut] (Couper).
7 | |
Lo BEx )|

52.00 x 70.82 x 27.00 [mm] 1

3. Cliquer sur [OK].

Mame: Foland SRM-20
Statug: Ready

Type Roland SEk-20
where LSE001

Comment:

4, Cliquer sur [Continue] (Continuer).

Dans “Processed items” (Eléments traités), le contenu de la production est
affiché.

Processed Itams: Serap board Surfacing

¥ Roughing i}

Start cutting,

Check the settings of WPanel,
and prepare for cutting,

then click [Continus].

If‘ | Contirue ||_i

Affichage de "Cutting Position Setup”(Réglage position de coupe)

0000000 000000000000 000000000000000000000000000000000 o

Ce message s'affiche lorsque 'apercu de coupe n'a pas été
effectué dans Virtual MODELA. Cliquer ensuite sur [OK].

%and Y Directions | Z Direction

Made! Posttion
iEx .
r e

Taol Movemert
4 Coordinates

%0 m :
o ]
Tet

Spindle Rotation

— View Cuiting Area [V Raise Tool
=5
NEIEY s
[0: Wodel <~ : Tool Fosttion [ : Cutting Area Mowemen t Uit
[: Mergin ., : Cuttingmachine Origin 01 mm
[@: S0 ® :Modsl Orgin

[ oK [] Cancel

7~

‘b" La vitesse d'avance et le nombre de rotations du mandrin
=0 peuvent étre ajustés pendant la coupe depuis VPanel.

= Manuel d'utilisation "Ajustement de la vitesse d'avance et
de la vitesse du mandrin pendant la coupe"

Eliminer constamment les résidus de coupe.

<= «Pause / Reprise» (p. 58)
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00000 000000 Coupe (sur deux faces)

ETAPE 6 : Réalisation de la finition 1. Nactiver que le procédé "Finishing1" . (figure ci-apres)

Points a controler avant la coupe

Controler les éléments suivants avant de commencer a couper. Des 1-2. Cliquer sur
problémes de ce type risquent de gacher le matériau a couper ou
d'endommager la machine.

1-1. Cliquer sur les procédés inutiles dans la liste.

| [Enable/Disable Cutting] (Activer/Désactiver la coupe).

1-3. Répéter les procédures 1-1 et 1-2, et désactiver les procédures non
nécessaires.

[] S'assurer de I'adéquation du fichier de production ; e
[] S'assurer de I'absence d'erreur dans la position du point d'origine ; Seuls les procédés orange T seront traités.

[] S'assurer que les conditions de coupe coincident avec le type de matériau.
r | \ MNew Process '-'j-l'

&
Pour changer I'outil de coupe pour chaque procédé, @ &
=

. . , = & Top Surface
remplacer |'outil avant de traiter les données. G- M 7 Scrap bosrd Surfac

b aterial Surfacing
Foughingl

Ay

= «ETAPE 4 : Montage de l'outil» (p. 47) Top Surface

G-M 7 Scrapboard§ | o8 oes
] b ateral Surfa

] R oughing?

- 4 T Finishingl

w8 T Drilingd

L
‘ S'il est inutile de changer l'outil, il est possible de
sélectionner les procédés “Material surfacing ” a “Drilling”

et de les exécuter tous en une seule opération.
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Coupe (sur deux faces)

2. Cliquer sur [Cut] (Couper).
7 | |
ACEROE]

52.00 x 70.82 x 27.00 [mm] '1

= Affichage de »Cutting Position Setup» (Réglage position de coupe)» (p. 62)

3. Cliquer sur [OK].

M armne: Roland SEM-20
Status: Feady

Type Raoland SEk-20
Wwihere LSEOmM

Comment;

A, Cliquer sur [Continue] (Continuer).
Dans “Processed items” (Eléments traités), le contenu de la production est

affiché.
-
Proceszed Items; Scrap board Surfacing W, . . .
(@) La vitesse d'avance et le nombre de rotation du mandrin
a a n . q
=V peuvent étre ajustés pendant la coupe depuis VPanel.
Start cutting = Manuel d'utilisation "Ajustement de la vitesse d'avance et
Check the settings of "YPanel, . . 0
and prepare for culting, de la vitesse du mandrin pendant la coupe

then click [Continue].

Eliminer constamment les résidus de coupe.

= «Pause / Reprise» (p. 58)

I | Continue |Li

64



000000 0000

Coupe (sur deux faces)

ETAPE 7 : Réalisation du percage du matériau

= «Procédé de retournement a l'aide des broches de positionnement»
(p. 34)

Outil de coupe (meche)

1. Remettre I'outil sur "3mm Drill" (méche 3 mm).

= «Remplacement de l'outil par un autre de méme diameétre» (p. 49)

2. N'activer que le procédé "Drilling1".

2-1. Cliquer sur les procédés inutiles dans la liste.

2-2. Cliquer sur |¥;] [Enable/Disable Cutting] (Activer/Désactiver la coupe).

2-3. Répéter les procédures 1-1 et 1-2, et désactiver les procédures non
nécessaires.

W\,
S'il est inutile de changer I'outil, il est possible de
sélectionner les procédés “Material surfacing ” a “Drilling”

et de les exécuter tous en une seule opération.

3. Cliquer sur = [Cut] (Couper).
= Affichage de "Cutting Position Setup”(Réglage position de coupe)» (p.
62)
4, Cliquer sur [OK].

5. Cliquer sur [Continue] (Continuer).
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Coupe (sur deux faces)

6. Le percage terminé cliquer sur [View] (Vue) dans VPanel et retirer 8. sélectionner la hauteur du matériau.

le matériau. Confirmer la hauteur du matériau aprés la coupe. Mesurer correctement
a l'aide d'un pied a coulisse ou autre instrument. Si nécessaire, rectifier la
profondeur de mise a niveau de la surface inférieure.

<= «ETAPE 9 : Définition de la surface par mise a niveau du matériau» (p.
20)

“Hauteur des données de coupe” - "Hauteur du matériau aprés la coupe en
surface supérieure” ="Profondeur de mise a niveau de la surface inférieure”

7

“Perfume.stl”:

Si I'épaisseur du matériau est "28,5 mm", il est inutile de rectifier
la profondeur de mise a niveau de la surface inférieure.

7. Faireun repére sur le matériau pour s'assurer de ne pas confondre
le co6té a retourner.
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Coupe (sur deux faces)

ETAPE 8 : Réalisation du percage de la planche de protection

Pratiquer les trous a la méme position que sur le matériau.

N\ L ’ . By .
Q «Si la matiére de la planche de protection est plus
dure que le matériau» (p. 23)

1. Réinitialiser le point d'origine Z en tant que hauteur de la planche

de protection.

<= «ETAPE 2 : Définition du point d’origine» (p. 53)
* A défaut, I'outil de coupe ne peut pas atteindre ni couper la planche.

Point d'origine Z

Point d'origine Z

Matériau

Planche de protection

|
|
: Matériau
|

Planche de protection
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Coupe (sur deux faces)

2. N'activer que le procédé "Drilling1" .

= «2. N'activer que le procédé «Drilling1» .» (p. 65)
3. Cliquer sur [Cut] (Couper)

o L_!@IEBI
i = )

52.00 x 70.82 x 27.00 [mm] '1

= Affichage de "Cutting Position Setup”(Réglage position de coupe)» (p.
62)

A, Cliquer sur [OK].

Mame: Foland SRM-20
Statuz: Feady
Type Raoland SEk-20

Wwihere LUSEOM

Comment;

\Cancel

5. Cliquer sur [Continue] (Continuer).
L'usinage commence.

SLar cumng.
é Check the settings of YPanel,

and prepare for cutting,
then click [Continue].

r—
' | Continue |[|l Cancel
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Coupe (sur deux faces)

ETAPE 9 : Retournement du matériau

Fixer le matériau retourné a l'aide de la broche de positionnement.

= «Procédé de retournement a l'aide des broches de positionnement» (p. 34)

“o

Broche de positionnement (2)

1. Cliquer sur [View] (Vue) dans VPanel.

=Roland

&

H-UNIEEE
@ﬁ%’* Chatnn Clxtn Cxd

0 mms min

2. Insérer les broches de positionnement dans la planche de
protection.

I
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Coupe (sur deux faces)

3. Fixer I'adhésif double-face sur les zones découvertes de la surface 5. Appuyer de haut en bas et fixer solidement.
supérieure du matériau. La face avec le repére est le dos.

>

4. Tourner le matériau de 180° vers soi autour de I'axe X et aligner les

broches sur les trous du matériau.

6. Remettre I'outil sur [3 mm Square].

= «Remplacement de l'outil par un autre de méme diamétre» (p. 49)
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Coupe (sur deux faces)

ETAPE 10 : Coupe de la surface inférieure

1. Sélectionner [Bottom Surface] (Surface inférieure).
Couper la surface inférieure en suivant la procédure de coupe de la surface

supérieure.

«ETAPE 4 : Effectuer la mise a niveau du matériau» (p. 60)
«ETAPE 5 : Réalisation de I'ébauchage» (p. 61)
«ETAPE 6 : Réalisation de la finition» (p. 63)

Perfume - MODELA Player 4

_—) )

p
Qe[ Pe e

Mew Process

Y.

Er

g|' &
| —

BB

dottom Surface
T- Matenal Surfacing?

| Battam Surface
m;  Uszer-defined
B 3mm Square

7

L

0 Material | Chemical Wood [Sc v
=] =]
]
Mew Process T_,-l'
P &

=& ¥ Bottom Suface
=~ M T Material Surfacing2

Hattam Surface

) User-defined

% 3mm Square
Scan Lines
Cutting Pararneters
7. Roughing2

- M T Finishing2

ETAPE 11 : Extraire le matériau coupé

o

L'alimentation se coupe automatiquement au bout d'un certain temps
d'inactivité de la machine*.

* Lorsque la table et la téte du mandrin s'arrétent (sauf en cas de mise en
pause du traitement).

= Manuel d'utilisation "Option d'alimentation"

1. Cliquer sur [View] (Vue) dans VPanel.

&% VPanel for SRM-20

VPanel for SRM-20

| —
—=Roland oL

&

0 psmpn, VMRS
@ ERE Cx100 Oxtn Ol
AL
0 rpm B
QFF L m;z FiE

2. Retirer les résidus de coupe et le matériau.

Retirer le ruban adhésif double-face a I'arriere du matériau.

Lorsque le matériau ne peut pas bien étre éliminé, utiliser
une spatule en bois, etc.

MU/,
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Coupe (sur deux faces)

3. Retirer les éléments de support. ETAPE 12 : Mise hors tension

1. Appuyer sur le bouton [(D] (Marche).
Le témoin lumineux s'éteint. Aprés la coupe, éliminer les résidus.

= Manuel d'utilisation "Nettoyage a la fin des opérations de coupe”
4 N
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