Prise en main rapide niveau O
Piece : modele -fonderie.stl

Prévoyez 2 heures de votre temps pour effectuer cette prise en main rapide
Pre -requis

La machine, le logiciel CharlyGRAAL et le logiciet®aTOCONCEPTIII sont installés. Vous pouvez
maintenant faire votre premiére application.

Munissezvous du rapporu procédé de Stratoconception® intitulé "moeelederie”, de votre Kit
de démarrage et de votre Kit de montage.

=8l .0l x|
e - |
Procédé Strat: PIPRE 9
P
g Piéce: modele-fonderie 5
Stratoconcept Ili
Renseignements
Client:
Date: 31/08/2004 17:15:21
15 > EdthD Projet:
Utilisateur: EdithD Piéce:
< t
Modele !
Fichier importé: C\PiecesP-M-RP-M-R_O\modsle-fonderie s
Largeur X (mm): l
Dimensions Longueur Y (mm): 2 4 - %
Hauteur Z (mm): ac ‘
Nombre de facettes: 17520 \
Surface (mm2): 28704 \
Volume (mm3): 169960
Défaut Initial En cours
Normales mal calculées o ]
Tranches
Axe  X=0000 Y=0,000 Z=1000
z Hauteur Z (mm) RoctoNono Mat Epaisseur (mm) Ep. maintien (}v\m) Assemblage Départ
one® 16,000 Non Meédium [[10,00 1,00 LOCTITE 24112 |Bas
Nombre de tranches:4
Inserts
] I o o | —
Termek [ Foste de traval % H Z
Kit de démarrage

Rapport du procédé de stratoconceptid

AA

Kit de montage
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Prise en main rapide niveau O
Piece : modele -fonderie.stl

Partie logicielle

Durée: 20min
Lancer le logiciel de Stratoconception® en cliquant suir&c e

Modele

Ouverture du fichier stl

‘.
! . El' Rechercher dans:l 3 PM-R_D ;l

20|

« B cF B

% | -
Importer un nouveau fichier | g'majels -
modele-ronderie
modele-fonderie

Historique

Nom de fichier : Imodele-fonderie

Favoris réseau

Type: | Fichiers STL [*.st)

Chemin d'accésC:\piece$P-M-R\P-M-R_Qmodelefonderie.stl

Tranches

Le modele est décomposé en couches élémentaires 3D.

Ouverture de la fenétre de tranchage

Trancher le modéle

Plans: 0

i)

Recto/Verso

Médium ©,000)

[ Assemblage

”

LOCTITE 24112

__povur|
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Prise en main rapide niveau O
Piece : modele -fonderie.stl

Choix des parametres de tranchage
K|
— Axe ~ Plans Retournement
= | ar
Axe: Z s’g Plans: 0 Recto/Verso
O il EEe— Sélection de I'axe Z pour le

<

>

()
Médium (9,000) LOCTITE 24112 M
Axe de stratification i x|
X ‘ Y E .Autle
X II:U:I[ID Y : ||:|_[1|]|] Z: |1er|]|]
Annuler I
Trancher :? |
— Axe —~ Plans Retournement
— D'ﬁ
Axe: I Plans: 0 Rectofverso
— Matieére - — Assemblage —— - -
0 > Sélection d'un medium de 10 m
{9 S d'épaisseur de 60880 mm
Médium ©,000) ||| LOCTITE 24112 _ |

tranchage de la piéce

N°3-22/01/2015

F |
Plastiques Bois | Métaux | Divers |
Médium Chéne Bouleau
5,000 300,000 300,000
300,000 250,000
* |16,000 1000.000 1500,000
20,000 000 400,000
K1 2
i~ Dimensions réellles
Epaisseur {mm) Largeur X [mm) Longueur Y [mm]
{10,000 |600,000 400,000
Epaisseur de maintien [mm]
1.000 Modiier | sjouter |
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Prise en main rapide niveau O

~Retournement—

&

Recto

Lancement du calcul de tranchage

Piece : modele -fonderie.stl
Trancher X
— Axe - — Plans ~Retournement —
Axe: Z Plans: 0 Recto/Verso {r-,?
= Matiére =R blage ——
> Sélection du mode
Médium (9.000) | | LOCTITE 24112 | recto uniguement
Trancher E 3|
— Axe — 1 Plans 1 Retournement
Axe: Z Plans: 0 Recto
— Matiere - L Assemblage =

>

- £

Médium (10,000) LOCTITE 24112

Résultat du tranchage

# stratoconcept 11T
Fichier Affichage 1/ Tranches

5]-0# E|l=E| D@

=€) modelefonderie 3
Modéle

1§ Joel
) T

Tranche 2

# & Tranche 3
%8 Tranche 4

ltll= ] [elajolejalale [0

Annuler

Meswre  Options  Aide

o[

FEEEDNE
| =k EEFE|Ele |2|aw]|oo]|elw
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Prise en main rapide niveau O
Piece : modele -fonderie.stl

Mise en place et paramétrage des inserts

I

M

Pl d . t d t t l o b(l" Tranches Mesure  Options  Aide = R
acer des Inserts arectement avec 13 sours - 3
5108 ElSli=lE] Do
model dene.

olamles
EESERIRE

=¥ ElEEE]|Ele |2 @llo Tla|w

Mise en place

des inserts
Démarche A l'aide de la souris et du bouton gauche
placez les inserts directement sur la piecs
g
> Liste Inserts/Pontets |
Liste des inserts et des pontets G e -—f? S
Num. X g Diam.
1 0,000 35,000 4,100
2 8,000 15,000 4,100
3 10,000 -25000 4,100
4 10000 25,000

Modification des
parametres des inserts
(coordonnées et diametrg

Démarcle: fBélectionnez la case a modifier
fentrez la valeur souhaitée au clavier
fpour passer d'une case a l'autre
utilisez la touche "TAB"

Pour sortir du mode inserts, /@iquez sur l'icone #lacer des inserts directement ava souris»
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Prise en main rapide niveau O

Piece : modele

Strates

-fonderie.stl

Chaque tanche est décomposée en sous éléments 2D appelés passes.

Choix des parametres de stratification

Stratifier

Ouverture de la fenétre

Parameétres de Stratificatio

EMEIE]

Précision : |4l v| mm

0,05
0.1

A0.25

0.4
éUS

$ paramétres de stratification 2

Précision : |[URIi 'i ! mmm

v Masquage

=8 =101 |

i 5N
(20
Annuler |

i
(=0

N -
Annuler I

Sélection dans la
liste déroulante

Choix d'une

précision de 0.2mm

% EMEIE]

Lancement du calcul d¢
stratification

Précision : |[ER4 ¥ | mm

v Masquage

Stratifier

Annuler
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Résultat de la stratification

#® stratoconcept 111 28] 18] x|
Fichier  Affichage 1/ T h

3]0/ ==

= € modele-fonderie

Modéle
Tranches
%) & States

]
=
2]
3
&
]
[
]
C
=
L
1
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Prise en main rapide niveau O
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Parcours d'outil et cod e machine

Le parcours est la définition des trajectoires d'outils, effectuant la découpe des strates mises

en panoplies sur les plaques de matiere brute.
Le code machine est le code transmis a la commande numeérique.

Ouverture de la fenétre de génération du parcours d'outil et choix
des parameétres pour l'usinage des inserts

$ Paramétres d'usinage : Inserts 3 -8 - (0] x|
(0 Fecio |
— — g [ Outi
Générer le parcours d'outil g —  Diam.(mm): 3,000
é ‘% Long.utile (mm]) : 12,000
— Réf.: D:3 HAM réf:4480030C
—Parametres
Surfagage
—— Fréq. rot [tr/min) :  24000,000
Avance [mm/min) : 2400,000
Choix des parametres Découpe —
el . e Ep. Ebauche (mm) :ll_l,l_!l.,ll_l
d'usinage des inserts ,
- II«_Z-—}-'-LI
Pions retournement 0K | Annuler | W
9 parameétres d'usinage : Inserts 3 -8 -(0] x|
iﬂ Recto I
g [ Outi
g g~y | Diam.(mm): 3,000
ot QZ‘ ;c::g;tle}-![:hn;] :’:jfBUOUU%E
f— &f.:D: réf:
E il Ouvertur_e _du tabl_eau
Ll pour choisir uroutil de
Al la base de données
Fréq. rot [tr/min) :  24000,000
.
=y Avance [mm/min) : 2400,000
Découpe ) e
—————— Ep. Ebauche (mm): I 0,000
57
8 u {
e vty
Pions retournernent Annuler I &,
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Prise en main rapide niveau O

Piece : modele

Magasin d'outils = g

i"l| D"i’| XI

-fonderie.stl

' R

‘T

Choisir dans la liste d'outil de la
catégorie "fraise 2 tailles” I'outil dd

diameétre 3mm

6 8,000

Fraise 2 tailles Forét Laser Rayonné Chanfreiné
N* I D (mm]) I Désignation I L.Coupe [mm) |
2 2,000  D:2HAM réf-448002... 9,000
3,000
4 4,000 :28.9.. 16,000
5 6000 D:EOTELOréf:289.. 6,000
D:80TELO réf:28.9... 25,000

Annuler I

Choix des parametres pour l'usinage des surfacages

& paramétres d'usinage : Surfacage

Découpe

£

|
r

Pions retourrerment

| [Z Finttion

w Recto I
—Outit
Diam.[mm] : 3,000
Long.utile (mm) : 12,000
Ref.: D:3 HaM réf: 44800300

Fréq. rot [tr/min) :  24000,000
Avance [mm/min) : 2400,000

Ep. Ebauche (mm) {0,000

Notes: fCliquez sur "OK" pour
valider la sélection

=8 -10] x|

Annuler I

fLa fréquence de rotation et
l'avance sont calculées
automatiquement.

Choix des prametres
d'usinage des surfagages

Démarche La démarche est identique au choix des parametres pour l'usinage d

inserts.

Vous allez choisir I'outil N°3 nommé D:3 HAM ref:44800300, puis cliq

sur "OK" pour valider votre sélection
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Choix des paramétr

Prise en main rapide niveau O

Piece : modele

-fonderie.stl

es pour l'usinage de la découpe et exécution de

la génération du parcours d'outil

S Paramétres d'usinage : Découpe

Inserts

p—

Surfagage

Découpe

Pions retoumernent

I z Finition

l—_@ Recto l

—Outit

Diarn.(mm] : 3,000
Long.utile (mm] : 12,000
Reéf.: D:3 HAM réf:4480030C

—Paramétres

Ep, Ebauche (] lI]_.I]DI]

Fréq. rot [tr/min) :  24000,000
Avance [mm/min) : 2400,000

Annuler I

=8 =10/ x|

P

S Parameétres d'usinage : Découpe

Inserts

Surfagage

Pions retoumement

I Z Finition

Choix des parametres

d'usinage de découpe

Démarche

La démache est identique au
choix des parametres pour
l'usinage des surfacages.

Vous allez choisir I'outil N°3
nommeé D:3 HAM ref:44800300,
puis cliquez sur "OK" pour valider
votre sélection

parcours d'outil

Exécution de la génération d

ﬂ Recto I
—Outit
Diam.[mm] : 3.000
Long.utile [mm] : 12,000
Reéf.: D:3 HAM réf:4480030C

—Paramétres

Fréq. rot [tr/min) :  24000,000
Avance [mm/min) : 2400,000

Ep. Ebauche [mm); ] 0,000

Annuler |

=8| 10| x|
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Résultat du parcours d'outil

Génération du code iso

Notes Le code machine est le code transmis a li
commande numerique. Il est spécifique a chaqu
station de Stratoconception®.

On retrouve le fichier dans l'arbre de conception
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