FRAISEUSE ROLAND MDX- 40A

MATERIAUX

Plastiques : ABS, cires, résines, bois synthétiques, acryliques, PVC
Bois

A NE PAS TRAVAILLER LES METAUX !

HARDWARE

Voyants indiquant le mode actuel Modeling (fraisage) ou
Scanning (digitalisation)

« MODELING -

« SCANNING

Mise sous tension (I'interrupteur général c6té droit doit étre
enclenché)

Remontée de la fraise et avancée du plateau, pour inspection
de la piéce

Déplacement vertical de la fraise

Les fraises :

Tétes plates : pour la finition des surfaces planes, la premiére passe

grossiere i _
=> KR-T2x15, KR-T4x20, KR-T6x25 ] :

Tétes rondes : pour les surfaces courbes, ondulées s
=> 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 une plaque martyre en medium, ne pas travailler
directement sur la plaque d’origine !

SOFTWARE

VPanel : Contréle de base de la machine, déplacement en X, Y et Z de la fraise, définition de I'origine.

SRPPlayer : Chargement du modéle 3D (au format STL, généré depuis votre modeler préféré ou récupéré sur le net),
choix de la fraise, génération du mouvement et exécution du fraisage.



PROCEDURES

Fraisage d’une piéce sur 3 axes

1. Préparation

11

1-2

1-3

1-4

1-5

Capot fermé, appuyer sur le bouton view afin de remonter la fraise au maximum et approcher le plateau.
Vérifier que le mandrin actuel convient aux fraises qui seront utilisées et si besoin le changer
Monter la fraise : serrer a la main dans le mandrin, puis utiliser les

2 clés pour obtenir un meilleur serrage, tenir la fraise avec un doigt
pour éviter qu’elle tombe et se détériore.

&S €72

Serrage Desserrage

Vérifier la présence de la plaque martyre en medium sur la base.

Marquer le centre sur la piéce a fraiser.
Utiliser du scotch double face pour fixer le matériau sur la plaque

(utiliser une équerre si besoin pour bien positionner paralléelement
aux bords)

A VERIFIER QUE LA PIECE EST BIEN ACCROCHEE. La plaque
martyre peut perdre de son adhérence avec le temps, et la piece
pourrait se décoller au cours du fraisage.

Refermer le capot



2. Mise au zéro sous VPanel

2-1 Déplacer d’abord en X et Y de facon a faire
coincider la pointe de la fraise avec le centre
marqué sur la piece.

A Procéder par étapes (10 steps ou méme 1 step)
lorsque la fraise se rapproche du matériau afin
d’éviter la collision et la détérioration de I'outil.

Enregistrer cette position Set XY Origin, puis Apply.

2-2 Remonter la fraise, et la déplacer hors de la zone du
matériau pour la descendre au niveau de la plaque
martyre pour y faire I'origine en Z

Set Z Origin puis Apply

Note : on peut également faire l'origine Z a la
surface de la piece, il faudra le spécifier dans le soft
de fraisage.

= | Roland VPanel for MDX-40

[ User Coordinate System

X | -27.99 m
Y | -99.53 m
29.05 mn
2442 4

4500 - en

H“‘ O i mir Overnide

Cutting Speed
Spindle Speed :

Current Jig:

Detect Jig... (@) Set | Origin at center of rotation

() Set |%Z origin at center of ratation

[ Setup... ] [ Drill *Work piece. . ]

[ Freference ][ Cut ] Cuit Cutting

= | Roland VPanel for MDX-40

[ User Coaordinate System

X 0.00 mm
Y 0.00
3.05 mm
24.42 e

Apply

Apply

@) 1 Step () 10 5tep (1100 Step

4500 :rpm () Low Speed () High Speed

Move to | VIEW Position v] [ Maove

E“‘ 0 T mir Overide

Cutting Speed
Spindle Speed

Current Jig:

(P

Detect ig... (@ Set | Drigin at center of iotation

() Set |¥Z arigin at center of rotation

[ Setup... ] [ Drill W ork piece. .. ]

[ Preference. .. ][ Cut... ] Guit Cutting

Apply

Apply

Close

Garder VPanel ouvert afin d’ajuster les vitesses de coupe (cutting Speed) et de rotation de la fraise (spindle Speed) lors
du fraisage, ces vitesses doivent étre a 100% au démarrage, et on pourra les augmenter en début de fraisage jusqu’a
160%-170% selon le type de matériau. L’ajustement se fait « au bruit » qui doit rester correct.



3. Définition et exécution du fraisage sous SRPPlayer

Lancer SRPPlayer et ouvrir le fichier STL décrivant le modele 3D de la piéece.

A Le modele doit étre valide

3-1 Entrer la taille du modéle (en
mm)

Fichier Aff. Options Aide

BQ[¥+ O K

3-2 Choisir le type de fraisage

Fichier Aff. Options Aide

MDX-40A, ATC absent, Axe de rotation absent

B Diientation et taile modkle

I

&3 Tups de fraisage

Ourvrez e fichier du modéle et vérifiez
loriertation et la taille du modéle.

Saisie/wérification taille modéle

%. 900 gy
Y. 5800 mm ] Q%ct
z. 1908 mm

Sélection surface sup. modéle

Drentez modéle de mariére & o
c que 1bre surface & découper
sait rientés wers Ie haut

e

Sélection de orisrtation du madéle
Définissez s moddle de manizre & ce
quil e dépasse pas la plage pouvant
gre déplacée.

o} Ciéer la ajectoie de Fouti

B Afficher les résulats en apercu
4

£

98,00 x 58,00 x 18,08 [mm]

H®@ >4 QKM
ErioE
|

En général , Finition
supérieure surface

Modélisation avec surfaces
incurvées

Bloc Découper Haut

Note : Découpe Haut et Bas
lorsque I'on retourne la piece

MDX-404, ATC absent, Axe de rotation absent

& Diiertation et taile madzle

3 Type de fraisage

Sélection du type de faisage

& Crterla vajectoire de Foutil

8 Afficher les résullats en anercu
4

| »

intion supérieLre surface
Ecoupe rapide

.x, .

odéle avec rb. lignes planes

od. avec nb. surfaces incurvées

Piace cylindiiaue

i

Excentr
loc

A suppoit au
(i

12@

Découper haut
Découpet haut et bas

[Mofier..|

98,00 x 58,00 x 18,08 [mm]




3-3 Créer la trajectoire de I'outil

er Aff. Options Aide

Q]+ [+]A H X

I & Diientation et taile modzle =
3 Type de fraisage
| &§ Ciser la tiajectoie de loutl

Sélection du matériel de |a pisce

Styrenefoam
Sanmodur

Py Chemical “ood [Soft]
Chemical Wood

Choisir le matériau dans le
champ déroulant

Chemical Woad Hard)
Cire de modelage

‘wood (St

Litaz
Plétrer
ABS
Polacetal
Polpcarbonate
Acnlique
PCE

Création de Ia trajsctaire de loutl
La création de la iajectoire de l'outil
peut prendre quelaues mintes.

Cier trajectaire auti

Non créé

MDX-40A4, ATC absent, Axe de rotation absent

r  Aff. Options  Aide

BQ@ [+ ®

Perspective

& Diientation et taile modzle e
3 Type de fraisage

| &§ Ciser la tiajectoie de loutl

Entrer Ia tallle du materlau : Sélection du matériel de |a piece

la taille doit étre plus grande

qgue la taille du modele, la

taille  minimum inclut €S

marges liées a la fraise

epatation piscs of saisis aile

¥ 11000 mm o [(10858)
Yoo BRO00 mmo (67,204 @

Z 2000 mm (1870)

Note: on peut entrer une
fausse taille sauf lorsque I'on
utilise le 4°™ axe

o de 1o o0 de outi
uf prendre quelaues mi

Citer trajectoire ot | | Moifier...|

Non créé

Créer Trajectoire Outil

B Afficher les résullats en anercu 2
Ll —

MDX-404, ATC absent, Axe de rotation absent 101,38 x 60,00 18,70 [mm]

5
Puis . _ .
o Création de la trajectoire de l'outil
Modifielr L o .
La création de la trajectoire de ['outil
peyt prendre quelques minutes,

I Créer trajectoire outil

Al Créé




Phase de dégrossissage :

Aff. Opt e

D @r |+ QA M
EroE

Fraise : choix en fonction du |
modele,  KR-T4x20,  KR-
H3x25...

A a la hauteur de gorge s’il mm
y a des trous dans le modele

MDX-404, ATC absent, Axe de rotation absent

B Diientation et taille modele 2
4 Tupe de fraisage

o} Crgerlatigjectoire de Foui

O [ Ex [l

=B @ Dégiossissagel
-6 Sulacs supéiieurs

M2 Forme de madélisation
Tous [zone de découps]

« o Bal

i Parameties de découpe
[ Finition1

r

m

Duti & uiliser pr processus

Bmm Square
0.5mm Square

2 mm Square
KRD H2:20

KRD H3:25

KRD H1:15
T0.3:0.6 Square
T1£16 mm Sauare
/8090 1.0mm
8030 0.8mm

i)
arme [

il
ﬁa?gle\fama .
sppier | | Femer

8 Afficher les résultats en apercu
4 m

98,00 x 58,00 x 18,08 [mm]

Surface Supérieure |> Forme
de modélisation

.{_-’ Créer la trajectoie de l'outil

& Bl [a]x

e

(9 Surface supérieune

Automatique
Met a jour les marges en
fonction de la fraise choisie

puis Apply

@l Lignes de contour
i Paramétres de découpe
v [ s Firitiar

[¥] . une mal ‘ Automatique '

4ED mm 460 mm

Slle Slle g

460 mm

460 mm

Incling

deq.




Zone de découpe

Partiel,
ajuster en 3D la zone ou
entrer les valeurs

Apply

Idem pour la Profondeur

Fichier Aff. Options Aide

Q@ + A X K

MDX-40A, ATC absent, Axe de rotation absent

o Diientation et taile modsle

4 Type de fraisage

o} Ciger la tiectoie de louti

Farme de modélatia
Tous [zone de décaupe)

s
Tl Lignes de contour
Paramétres de découpe
@ . Finitiorr!

Inf. ¥ 53E0 mm

geuche
3208 mm

Sup. X% 5287 mm

Y. 3350 mm

98,00 58,00 x 18,08 [mm]

Fichier Aff. Optiens Aide

B@ + A K |

W Diientation e taile modéle
3 Type de fiaisage

B Trer Ja trajectaie de Fauti

MDX-40A, ATC absent, Axe de rotation absent

)

=B @ Dégossissagel
& Surace supéiieure

B8 Tous (profondeur)

m o contons
i Paramities de décaupe
¥ Finition1

D

Heeur début : 952 mm

Hauteur fin B0 mm

B Afficher les
4

92,00 58,00 x 18,08 [mm]




3-4

Modifier de méme Iles
parameétres pour la phase de
finition

Fermer
puis
Créer Trajectoire outil

Apercu

Calcule les trajectoires pour
le dégrossissage et la finition,
I'affichage se fait en 3D, ce
qui permet de vérifier que
'on obtiendra le résultat
désiré.

MDX-404, ATC absent, Axe de rotation absent

B Diientation et taille modele

4 Tupe de fraisage

o} Crgerlatigjectoire de Foui

B &=

i Paraméties de découpe
o
-9 Sutace supérieure

Tous [zone de découps]
B Tous [profondeu)
W Bal

i Parameties de découpe

« i 3

L. Fome de modélisation

@ Lignes de cantour + balapage

Type de processus

[ Finition

Hom du processus

Finition1

Afficher les iésultats en s
m

98,00 x 58,00 x 18,08 [mm]

Fichier Aff. Options Aide

B[O+ A X ¥

Perspective

MDX-40A, ATC absent, Axe de rotation absent

[T TPpe ge Trarage

&F Créerla vsjectaie de [outl

Afficher les résultats en aperu

Une fais les afectoiies diulls créées,
vous pauvez afficher la décaupe en
apergu avant dutiissr a haiseuse

Afficher le modéle

Durée 67 h
approx.

Siles résultats ne corespondent pas &
vos attentes, modiiez les paramétres
sous "Type de hiaisage™ et générez de
nauveal les trjectaires d oL,
Sivs rlobssrvez aucune mél.,
Ieportez-vs aux astuces et conseils
sulvants.

- Découps rstieint pss s suiface inf

-Rainure ou trou non découpé

Coin non découpe

Paitie inf._d'une saillie non découpée

vécuter |a découpe

n

98,00 x 58,00 x 18,08 [mm]




Fichier Aff. Options Aide

D@ ¥+ O X ™

Perspective

7 TVrE 05 Tarams

4§ Créer la trajectaiie de l'outl

2B Aificher les résulats en spergu

o} Exéouterla découpe

Découpe Envoi des données de découpe wers la

machige eilageegent de la découpe

| Lancer cecaupe.. | J
—_—

Il est possible que les instiuctions de
changement doutis &t autres
instiuctions soient affichées lors du
fraisage. Veuillez suivie les instuctions.

Lancer la découpe

Installez I'outil suivant sur la broche.

Comme indigué sur [illustration. l'outil doit s'étendre
au-dela de Ia longueur L.

ALa fraise choisie doit étre

Nom de T'outil L Sartie vers fichier
. Amm Square 0
en place et le 0 fait
Liste d'outils E
Mom de loutil L
Une fois teming, ciquez sur [Suivant], A S quare @
. KRD H2x20 20
Suivant
L= =]
< 1. r
MDX-40A, ATC absent, Axe de rotation absent 98,00 x 58,00 x 18,08 [mm]

[ Découpe u

Sélectionnez |'emplacement de |a figure comespond
II au centre de l'embout de 'outil (point d'origine de la

Sl
L(@

Choisir I'emplacement de
I'origine en Z, en général au
bas de la piece

Une fois terming, cliquez sur [Suivant].

[ <Précscent JCsuvart > J) [ anmier |

Suivant

Découpe u

Lancez la découpe.

Cliquez sur [Suivant].

Suivant lance le fraisage




Fraisage d’une piéce avec le 4éme axe

Gravure d’un PCB



