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Base de données Hafele : Travailler en ligne

. 21.5
[
©
©
7 9.5
—ll =
| 1\ o 3-7
. v -
Y —->.<—F
N || E -
12 N 1

Produits\Ferrures de meubles\Charnieres\Charniéere de coupe\Blum Clip Top

www.haefele.com

Etapes de travail lors de la recherche d'un aménagement spécial pour meubles.

1.Limiter les résultats/
Restreindre les résultats

2. Charniéres de pot Blum/
Charniére Blum Cup

Pour portes en bois/
Pour les portes de meubles en bois

3. Angle pour l'ouverture de la porte de
I'armoire

1100 - 1100

4. Montage/ Assembly

Recouvrement/Arrét d'angle

5. Montage

Sans outil

6. Modele de percage 45/9,5 mm

7. Fonctions de confort/ Spécificitées Fermeture automatique avec
amortissement
Fermeture automatique avec
amortissement

Vidéo en ligne: https://digitaljoiner.com/movies/

les quincailleries.

--> Online base de données pour
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Chapitre 2

SolidWorks : Procédé de création d'une planche
avec des trous

Dessin

La premiére étape consiste a créer un nouveau croquis et a définir la taille de notre
objet, 250 x 400 mm, a l'aide de I' outil SMART DIMENSION.

A D0 H-E-8
c a
et

250,00

2 >| #top

Extrusion

L'esquisse sera extrudée en un objet 3D avec la fonction Bosse/Base extrudée.
L'épaisseur est de 20 mm.

Trou
Créez une nouvelle esquisse au-dessus de l'objet 3D.

Sélectionnez | 'outil CERCLE et tracez un cercle sur la surface supérieure pres du
coin.

Sélectionnez SMART DIMENSION, réglez les mesures en 20 mm par rapport aux
bords, puis réglez le diamétre du cercle sur 30 mm.

-5-
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Création d'un coin arrondi.

Sélectionnez I'outil CONGE avec un rayon de 35 mm et confirmez.

5 soupuonrs  Fie e | View Insen Tools Simuiaton Window * H-E-@-%-h-0He- Pt

Search Commands

nnnnnnnn

Features | Sketch [ Surfaces | Evaluate | Simulation | AnalysisPreparation ==
S8 [RI&]e]
® Fiet & o

v x

* @part! Defauite<De.

Beoss |

ekome to SOUDWORKS

Poche

Faites un croquis avec I' outil RECTANGLE. Définissez la distance de 20 mm a partir

de chacun des trois bords sur le c6té gauche.

e €6t | View man_Toos_smumion Wsow #| B DB -@W-8-™-h-0 8O-

®-0 L A @

Features | Sketeh [ Surfaces | Evauate | Simulation | Analsis Preparaton

Pt Defaueee
£ Dimension @ o
v

Voo Tz o]

e 2
le 2 0]
lonones v

EICLIOEI
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Couper une poche

Utilisez I' outil EXTRUDED CUT pour faire une poche. Choisissez une profondeur de
coupe de 10 mm.

Fssouvuonss e gt View e Toos smuion wiaow #| @ D - P - @ -8 -9 -[B]e B o - aectsiomT a-@® - & x
@ & Swept Boss/Base ® @ Bswmcn | ® B AR @we  HiMimor =
Earuced Revolved ) Lofied Boss/Baze. Extruded Hole Wizard poiveg [ Lofted Cut Fillet Linear Patten G Drait () Intersect [} Snap Hook Groove | Referenc.. Curves o niapy
Boss/Base Boss/Base @@ Boundary Boss/Base | CUt - Cut g8 Boundary Cut | - . [ Shel 9 Snap Hook = 5
Features [ Seetc [ urfaces [ Evatate [ Simutation || Avalysis peparation | PEEPEE ©- v OB - 00— & x
[ SEIRTeT®] > [ B wkome o souomonss
s | a
% # object (Defauit< <Defauit> Disp| SOLIDWORKS Tools -~
+ Bty property Tb suicer
B Sensors

S & s
» [8)Solid Bodies(1) Bypectormance senchmark Test:
55 Material <not specified>

EICLIOEI

3 canpare s
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3D Views | 1

<
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Création d'un coin arrondi
Sélectionnez I'outil FILLET Effectuez une courbe d'un rayon de 15 mm

S S0UDUORKS  Fle Edt View Insert Toos Smulation Window * "H-E-8-%-h-0 5 8- bjectSLOBRT B search Commans Q- @ @ - & x

X
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g0 - & x
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O No preview

e .
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e
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Chapitre 3

Alphacam
Objet 3D pour Alphacam

L'objet 3D créé dans SolidWorks est prét a étre transféré vers le programme FAO
Alphacam.

Importer un objet avec Alphacam
Le modéle est placé correctement par rapport au systéme de coordonnées.
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Extraction de la géométrie
La géométrie du modéle est extraite (bande verte).

MIhZADCexBs 2R ALPHACAM Ultimate Overfrser - EDUCATION EDITION: Partt - 8 x

Hem  Konswicion  Paramet  Solider | Bearbejdning [SosKemmando B
BIOSDY PALD A XBYN 07
#@s088 |bdv (R |FFENS|wES
b3 6 a ‘ LANG = A
Feature Udrk | Solid Model it |Zoom| _ Rediger Pan

P vaskn konnguration

~ & 5Bk .l 6858 0006650 5w N0 A HDE
9 skriv her for at sage { ; ey L

Outils

Les outils appropriés sont sélectionnés pour le fraisage

MIhZADCexBs 2R ALPHACAM Ultimate Overfrser - EDUCATION EDITION: Partt - o X
Hem  Konstwdon  Pasmeri  Soiider | Searociding [SooKemmands B
C | a8EE &P F & B ve v A E® |8 =p @ &
[ZRCEX 2=1F] vo@ m AR 2|5 W =} [} ® @
‘ s ® s vy @ 5 z @
3D |5 pset I Defner Ve Recigr Sabolonel Nesting N

Forespargsel

e /IX|E e
5 Claphecan, viosls o B
55 Ekcormoel Vasrker -
= DatErmn
5 Erketeori Borekasae (55ier02mm
5 Ve veiior (B 8 10mm
@S 15520m

Nurmmer Typo Diomerer Rodus

21 EnketboriBorekasse
[ @Skun btz

3 Enketbori Borekasse

s
51 veerkiger ikke vaksler s

@)Siewp 10x8tmm
s e

DAN

R skriv her for at sage ( ] . ) 131 B

20092024
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Application de I'outil de défongage

L'outil est placé dans la zone de fraisage.

MIhZADCexBs 2R 5 =0 X
i seaveigning I s emmands
» a3 &
E % = w o

O @asBE8 (&b > & | B
@ 4 t & m

Forespargsel

Paramétres de fraisage

Certains réglages sont effectués en fonction des exigences de la machine et du
fraisage.

EDTEHDC® B s AR

Hem  Konsmdmon  fammew  Sobder  besmecong
c [@EoE &9 > L % e ve B
LI = I T R Y @eF Ry A

¢ (wO& > |2 = la By ®
Diverse. n 30 |5 Aknet ind/\d| Definer Vi, Redigr Skabrionwr Nesting
v oG e e Auto 2

o [ R o ot Bk i

£ 3 -

% -

2o

LT Sgmgztionse (M8

9% o -

Zanr| Ayl 1

O

el sz [0

LT Ophde x Geng [0<Fukt) T

i
00 e cooldy 7] icat Etminiog
(e hayde
LI s v Aok (fen o

EEr

4 o

[ Q5 siaivher for at sege =™
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Calcul de la trajectoire de coupe

Le programme calcule et trace les trajectoires de fraisage correspondant a I'entrée et
a la géométrie.

|mmgn-oe-b‘,@;-&e.(-:
5 ®

Fraisage de poche
D'autres types d'usinage peuvent étre ajoutés, tels que le fraisage de poches.

ALPHACAM Ultimate Overfrser - EDUCATION EDITION: Partt

|mm.3n-oe=b‘x{gu&e.(-:

Hem  Konswuktion  Paameti  Solider

O | a8BEE(&H 3 & B
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Simulation

Pour étre slr de ce que vous ayez programmeé, vous pouvez également simuler le
fraisage.

BDEEADCE Ho AR - ALPHACAM Ultimate Overfrser - EDUCATION EDITION: Partt
Hiem  Konswuktion  Pamewi  Soider | Bearbejdning
C #aBE8 &P 3 & % e v B R a afR ¢

T @ w0

5 |6 2 m EA I 2|5 B L ]
* 2 B o | By
30 |5 Akset Ind/Ud Definer Vit, Rediger | Skabeloner

Affichage du code NC/code G

Enfin, vous publiez le programme tel quel ou enregistrez le code CN de la méme
maniere que les codes G.

TDEEDC® - Hé AR E- TALPHACAM Uit Overtssr~ EDLCATION EDITION:Fart
Hem  Komswktion  Paamern  Soider | eabeidnng

C amO0&H ¥ & B Ue ve HE ¢ 4 ®= 8 @ =g @

1 ®s%0 s |z B B T B 3 2aZ®B |0 o |®

¢ (vB2 |r |2 B = By ‘E‘E » |2 & |@
Vet Il Definer V. Rediger | Skabeloner Ne i

Holzher NC_Hops, 3 Akset M1

PRGOS Kune-oqMeskomasone |

uuuuuu

her for at sage
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Chapitre 4
AutoCad 2024 — 2025

Touches: ESC Annulation des commandes en cours.
F8  Lignes horizontales ou verticales on/off

Strg+a,+c,+v,+p,+z..

arnmenarbeiter

Einfiigen

Zeichnen = Andern = Beschriftung =

Ap e rg u: AnreiBen von Zinken 02% +

1. Création de calques pour définir les types de lignes dans le dessin : Format
- Layer &> New : désignation, couleur, type de ligne, épaisseur de ligne.

y, Aktueller Layer: Bem
i BT ]

Filter « a . Farbe  Linientyp  Liniensta..

2 =5
& Konstruktion

-14 -



2. Configurer le style de cotation pour la cotation linéaire : format > style de
mesure > Marquage ISO-25 (fond bleu) - Utilisation pour ¢ ®|, mesure

linéaire - Bouton : Nouveau

Y BemaBungsstil-Manager
Aktueller BemaBiungsstit 150-25

Voransicht von: 1S0-25

3. Premiére pose des lignes

4. Symbols’ et fleches

ifengen Abbrechen
Lt |150-25 v
iste:
ao5e] Dlgeschiurn G (e ]
Verwenden fur:
Lineare BemaBungen v
Hie
A BemaBungsstil andern: ISO-25: Linear
Linien | Symbole und Pleie | Text | Anpassen | Primareinheten | Atemativeinhetten | Toleranzen|
| Bemabungslinien
Farbe: | B VonLayer v
Liniertyp:
Linienstarke [

Dber Striche hinaus vedzngem:
Basilnienabstand:
Urterdriicken: [] Bem.-Linie 1

| Hifslinien
Farbe:

Liniertyp Hifshnie 1

Linrtyp Hifdrie 2.

Linienstarkce: !

Unterdriicken: [ Hifsiniz 1

A

[]Bem -Linie 2

| Ober BemaBungsinien hinaus

Abstand von Ursprung

= v
5= LEAM \

Vonlayer v/
- [JHifslivien m fester Lange
VonLayer v/ -
- B Lange: 1 =
[ Hifslinie 2.
oK | Abbrechen Fiife

Bemalungsshl andem: 150-25 Lineas

[Grien | Sywbcke ond i Tt | Fnpessen | Primavsntensn | Afsmsthisirheten | Toeanmen

oot
Eat:

# Sefrag

Fuowil

 Ecteig
Firnurgiz

= Geschivasen/gafil

[ C—]
®Vor DaraBungried

1 Dby Brabungsid

[

ki otk sdsarafurs
Werkirmungranksl: 25

Wl L n kg

Veskirmungsnherfakt
s
aK, Fobrechen ]

-15-
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5. Texte

A BemaBungsstil andern: 15S0-25: Linear
Linien | Symbole und Pieie | Tet | Anpassen | Pimareinhelten | Atemaliveinheten | Toleranzen |
Textdarstelung

28

Textstl Standard v
Teutrarbe | B VonLayer *I'l g
Fifarbe | O Nein ¥ O
Texthhe: 5 i;1
Bruch-Hghenskalienng: 1 2|
[] Rahmen um Text zeichnen
Tesplatzening Textausrizhtung
Vertical Oberhal ¥ O Hoiizortal
Horizontal; [Zertrat | N

S @ Wit Bematungsinie ausgenchtst
Arsichtsichtung.  [liksmachrechts v
Abstand von Bem.-Lie: T ©150-Standard

OK || Abbrechen HiFe

6. Assemblages

Facteur d'échelle global 1.

Ne changez que pour les dessins a une échelle, par exemple 1: 10, 1:
50...

7. Quatriéme réglage : Primareinheiten : Unités primaires : Régler la précision a
0

8. Boite a outils : Changement l de sens de rotation.

Ak

[ ol BE~

Andern -

Déplacer Mirroir Echelle Compenser

-16 -
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9. Hachures de zones
Exemple de hachures : Outil

B-B
W/ ves 1
N
[TSTTTIT]

ten SOLID ANGLE ANSIZT ANSI32

Urngrenzungen - Muster

10. Configuration pour I'impression/le tragage

File > Page Setup Manager - Set name - z.B. A4 Hoch >

Set plotter > z.B. Plotter W13 - Set paper format > Assign plot style table
> MONOCROME. CTB > Hook on PASS IN and PLOT DISTRIBUTION

-17 -
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Sekteneinrichtung Plotstitabelle (Stiftzuweisungen)

:.-

Name: Janssen - | acad.cth -l 5

F iy

B0 030 series [Kooie Eigenscheften T

- Optionen des schattierten Ansichtsfenters -
Pltter:  Brother HL-2030 series - Windows-Systemtreiber -von A, __{ 21 scuttpot [Weongerot 3]
Ausgabeort:  UsB001

Qualtst  [Nomal -
Beschvebung: o
Papierformat Pltoptionen
[as =l I it L

[V Mit Plotstilen plotten
I Papierbereich zuletat plotten
I™ Papierbereichobjekte ausblenden

przeie > et =
£ druckbs b eic i
% |ooo i IV Plot zentrieren [  Hochformat
| . e & Querformat B
y: s et I Auf dem Kopf plotten
Vorschau... ok | abbrechen | nire |

Chapitre 5
SKETCHUP

Création d'un modéle 3D dans le programme sketchup

1. Créez un cercle a I'aide de I'outil arc :

un. Click pour créer le centre du cercle.

b. Appuyez sur la touche TAB = (dans le coin inférieur
droit, la saisie de distance est activée) et entrez 30 mm —
Entrez — une ligne est créée.

Une image contenant croquis, dessin, cercle, conception
Le contenu généré par I'lA peut étre incorrect.

2. Faites glisser le cercle vers le haut dans

&

l'axe Z de 25 mm.

un. Cliquez, faites glisser et déplacez-vous vers le haut
b. TAB - entrez la hauteur (25 mm). Appuyez sur Entrée.

-18 -
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3. Sélectionnez I'objet et le groupe. |®

a. Outil Fleche noire — sélectionnez des objets.
b. Bouton droit de la souris sur I'objet — créer un groupe.

4. Créez un deuxiéme cercle plus petit que le diamétre du cercle précédent.
a. Cliquez sur la zone ou le centre ou le cercle doit étre positionné.

b. Appuyez sur la touche TAB = (dans le coin inférieur droit, I'écriture de
distance est activée) et entrez 10 mm - Appuyez sur Entrée - une ligne sera
créée.

c. Déplacez la souris pour créer un cercle (entrez 360) et I'angle de I'arc crée un
cercle — Appuyez sur Entrée.

-19-



5. Faites glisser le cercle vers le haut de I'axe Z, sur 50
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a. Cliquez, glissez et déplacez le cercle vers le haut. =
b. TAB — Entrez une hauteur de 50 mm et appuyez
sur Entrée.
|@ 7 L
6. Création d'un groupe

a. Outil Fléche noire — sélectionnez des obijets.

b. Bouton droit de la souris sur un objet — créer un
groupe.

7. Casser I'objet — pour se préparer au modele 3D |@

a. Outil Fléche noire — sélectionnez les
deux objets.

b. Bouton droit de la souris sur les objets — casser
8. Créer un groupe
a. Outil Fléche noire — sélectionnez des objets.

b. Bouton droit de la souris sur I'objet — créer un
groupe.

c. L'objet entier est un groupe = les deux cylindres
seront imprimés ensemble et connectés.

9. Télécharger de Warehouse — plugin — solid inspector 2 vers Sketchup.
10. Vérifier les courbes
a. Sélectionnez le modéle. @
b. Cliquez sur le controleur de solides.

c. S'il signale une erreur, sélectionnez Réparer.

-20 -
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11. Exporter au format STL.
a. Fichier — exportation — 3D - . STL

Soubor Upravy Pohled Kamera Kresleni Néstroje Dialogova okna Pluginy Napovéda

Novy Ctrl+N | @ @ I :‘; ?
Novy ze Sablony...

Otevfit... Ctrl+0

UloZit Ctrl+S

UloZit jako...

UloZit kopii jako.
UloZit jako Sablonu...

Vratit zpét

-

Trimble Connect

-

3D Warehouse

Import...

Export > 3D Model...
Poslat do LayOut... 2D obrazek...
Tisk... Ctrl+P Rez...

ANiMace.

Start PreDesign...

Le modéle est prét a étre inséré dans un programme qui fonctionne avec une
imprimante 3D (slicer), nous utilisons PrusaSlicer.

Ouvrez le programme, cliquez sur le cube et trouvez le programme (modele)

que j'ai créé
(45
o Placez le modéle sur le socle, il doit étre orange.
. Dans le coin supérieur droit, définissez le type de plastique utilisé pour
l'impression.
. Sélectionnez la structure a partir de laquelle le modéle sera réalisé
(pourcentage de remplissage).
o Enregistrez le programme et copiez sur une carte SD.
° Insérez la carte SD dans l'imprimante 3D, démarrez le programme et

attendez qu'il s'imprime.
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Chapitre 6

Lunettes virtuelles : modélisation 3D

1) Vérifiez le modéle dans le programme de modeélisation 3D. Cartographie correcte,
direction des proportions et des échelles.

2) Exporter dans des formats standardisés FBX, OBJ, [T mmm—
3DS. Peut-étre un format pris en charge par le moteur Bl s witle
Unity. Photo 1

# Rychly plistup
@) Poschodi

@) schody pokus 2

3) Parametres du projet dans Unity. Importez le
package SDK Oculus/Meta pour la prise en charge

@) schody

4 Disk Google

des lunettes Oculus Quest. Basculez I'appareil cible o

vers Android. b

4) Importez le modele 3D dans Unity (méthode du | T —
glisser-déposer). Possibilité d'ajuster I'échelle, de om0 06

recalculer les proportions, de créer un mappage de
dépliage pour calculer les ombres induites.

5) Créez une scene. Mettre en place I'éclairage de la
scéne, ajuster les matériaux et I'environnement. Pour les scénes statiques, calculez la
lumiére induite. Insérez une « caméra préfabriquée » a partir du package

Oculus/Meta.
Photo 1

Photo 2 — environnement uni ou de nouveaux matériaux sont créés.

6) Exportez I'application dans Unity sous forme de fichier .apk.
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7) Téléchargez I'application d'installation .applications apk dans les lunettes. Par
exemple, I'application SideQuest. Installez ensuite le fichier .apk créé a l'aide de
I'application.

8) Lancez I'application dans les lunettes. On le trouve généralement dans des
applications provenant de sources inconnues.
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Chapitre 7
WOODWOP 8

Définition de I'objet et de I'emplacement
Les trois axes principaux X, Y et Z sont perpendiculaires |'un a I'autre.

Axe Z : perpendiculaire a la surface de serrage de la piéce. La direction positive va de
la piece a I'outil.

Axe X : se déplace horizontalement et est paralléle a la surface de serrage de la
piece. La direction part de la vue du bord avant de la machine vers la droite/gauche.

Axe Y : est déterminé par le systéeme de coordonnées de droite.

Rotations autour des axes de coordonnées :

Rotation A : Rotation autour de I'axe X
Rotation C : Rotation autour de I'axe Z

A
Position Z
1. Le bas ou le haut de la piéce du dispositif de serrage correspond a Z =
2. Les outils qui atteignent des mesures Z négatives peuvent pénétrer dans la

zone des dispositifs de serrage (par exemple, les ventouses).

Les dispositifs de serrage sont endommagés s'ils se trouvent dans la trajectoire
de fraisage/percage de I'outil.
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Digital Joiner: Handbook 2 B

PIECE

ATTACHE I - 2=0
/

CONSOLE

Transfert pour I'exploitation

woodWOP |

{ J 1' meﬂ
G77 H9950
PR olola— 1% 6105 X2.50 ¥2.50 R1
S — —1a GO T0 DO 2200.00
- e — ( Rahmentuer , Fuellungsteil fuer Herri
- ; = M6
P P . R ] = (T001)
+-Drilling-Optimization{ ‘ t_ = e [ ‘ 677 H9901 N1 N1
el s ol GO T1 D1 M3 S100
. £ H — Tl G110 C270.00X0.000Y0.06002-3.000EF5000E!
~Tool-assignment e == G1 G9 X0.000 Y500.000
a1 - - b G1 G9 X650.000 Y500.000
N 61 X650.000 Y430.000
& 63 X675.000 Y340.000 1824.500 J430.000
l,‘ = G2 X700.000 ¥250.000 1525.500 J250.000
2 G2 X675.000 ¥160.000 1525.500 J250.000
o G3 X650.000 Y45.000 1831.565 J65.747|
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Menu et barre d’outils LT

Voir les options de la piece
Boites a outils

A~ WO DN -

Champ d'édition pour les contours,
les macros and variables

(par exemple, percage, points de

2 W [ ea &[G =

départ)
5 Parametres technologiques

" Ee V0T HREY

K [oS A= [
&| & | & x=102 9 |ol\]

S e [Solm IO

(par exemple, profondeur, numéro
d'outil.)

Menu et barre d'outils
Voir les options de la piece

Boites a outils

A 0O N -

Champ d'édition pour les contours,
les macros et les variables
(par exemple, forage, points de
départ)
5 Technologie settings
(par exemple, profondeur, numéro
d'outil.)
6 Vue de la piéce

=}

Création du programme : étape par étape

26
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Définition de la piéce :

La macro de piece sera créée
automatiquement au début de la liste de
macros. Les cotes de la piéce et les
éventuels décalages sont saisis dans la
boite de dialogue macro.

Si vous souhaitez que le programme
inclue des variables (par exemple
longueur, largeur...), elles doivent étre
définies dans la table des variables.

Pergage vertical

Co-funded by
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| I
= *€% Workpiece

@ NC options
E‘jg Processes

R T LU

ey

S8 E | e
Mame Value Comment
[ 412 llenat
b 200] lwdth
d 19 Lhicknzsy
a 10 Offset

Cette macro est utilisée pour programmer des trous verticaux et des séries de trous

2
T
i

de la piece.

E

. Vertical drilling

programmees.

Toutes les dimensions programmeées se réferent toujours au point zéro

Cela signifie que les dimensions de la piéce finie sont toujours

Les paramétres sont gérés dans la fenétre ci-dessous :

Une image qui contient du texte, une série, une capture d'écran. Description générée automatiquement

' [erwom [ K| =e

X

v

[[BF ©[L stonfost o deptn
Drill mod:

v

‘E !@ {9 000 (bottom) ¥

Percage horizontal

Cette macro est utilisée pour programmer des trous horizontaux et des séries de trous

Les paramétres sont gérés dans la fenétre ci-dessous :

Remplissez les valeurs pour la position, la série de trous et lee processus

27
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orxel 64 ‘ ke 028 | i © | standard v
tarting point Quantiy Dril mode, standsrd
SOX0 ~ [E==Fo
oint Length
ey
ste sysem
|_Bsz=0.5 |
7 C® [+ Direction v
O standard
£
|T‘ ] | {000 (bottom) YK @ [ |
2 || Leved Condiion

Pergage avec angle

Cette macro est utilisée pour programmer des trous horizontaux qui sont

exécutés avec un angle A

Les paramétres sont gérés dans la fenétre ci-dessous :

S [BY NCo
=] I:Fg Proce
- »
k]
5%
=
G
— | ||Drilling with A-angle}
T

Remplissez les valeurs pour la position, A - angle et processus de réalisation- vérifiez avec
« options de vue » si vous choisissez le bon angle !

H[Eeh
Quantty

,Eéﬁ oPxY@)o o
Starting point
~

N[ =0

Length

s @‘ustandard v

Dril mode, standard
B neo
i

rill mode, User-defined

Q 0]

Diameter
T8 #0
Tool number

TE o \

k.
Depth

O

Fead

e 10

Approsch postion in 2

® O

Speed

1 @ (@0 (rotom)

Coupe Verticale

Cette macro est utilisée pour définir les processus de découpage

vertical sur les éléments de contour

I

T
¥

Vertical trimming

28
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Avant de pouvoir ajuster un contour, vous devez créer une géomeétrie pour les
contours

La barre d'outils de gauche contient diverses commandes de construction
géométrique

qui peut étre utilisé avec des dimensions personnelles.

eS|

t e Xy | 0.0 =

MY position

£3 [Cio Sl

Local coordinate system

©®@ 7 |oo |

Z-pasition

Les parameétres sont gérés en quatre ensembles :

Technique de contour et de procédé
Technologie de processus avancée
Paramétres du vitesse

Parameétres supplémentaires

v D8 # [120
Tool number

Endpoint

v/ s

Feed

w20

% [ manual
ing drecten Feed Gsiton

10 O

Speed

29




Sciage avec angle A

pivotantes (par exemple, des coupes d'onglet)

Cette macro est utilisée pour programmer des coupes de scie
2
X
=]

|Sawing with A-angle
I'T

Les paramétres sont gérés dans la fenétre ci-dessous :

Remplissez les valeurs pour la position, A - angle et processus de coupe - vérifiez avec
« options de vue » si vous choisissez le bon angle !

1A L B

Tx U

op @)

© XY [Pzt

[o.f #2m =
e

[ B 000 (bottom)

Création de programme étape par étape
Exercice 1
412

| - @ [ ]
o
137 NPT §
“H =k
i -1 @ [ ]
o
| |

I

Création d'un programme pour la piece ci dessus

Ajouter 8 mm comme « surcote »

Calibrer cette étagére avec une fraise de toupie, n° d'outil. 128
Sauvegardez votre programme
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Transfert CAD/CAM :

L'importation DXF utilise un profil de
conversion pour convertir des
eléments CAO tels que des lignes,
des cercles, etc. en macros
woodWOP. La condition préalable est
gue ces éléments se trouvent sur des
calques de dessin correctement
nommes.

i Neu- woodWOP 8.0

Co-funded by
the European Union

File | Edit View Contours Levels CAD-Plugin Macros Generate Extras Window Help

Choisissez « Importer » et « CAO »
Sélectionnez le fichier que vous
souhaitez transfeérer.

Assurez-vous que tous les noms

de couches de votre CAD soient

conformes aux valeurs par défaut
de HOMAG

O New Ctri+N kl/ 2 ® X &
E New from template Ctrl+Shift+N i] @E o '[j' © @
g Open.. Ctri+0
[F Close Cirl+F4
Add..
B save Ctrl+S
B Saveas. Ctri+Shift+5S
Component ]
Import ' CAD |
Export 4 List of variables
Print Ctrl+P List of contour elements
BB oxr import x
CAD-Plugin

(O Project curves as auxiliary geometries in active level

(2 Impaort all elements as 3D elements without roof plane

woodWOP DXF-Import

& In woodWOP elements, contours and macros, convert

Display configuration for the DXF postprocessor

Cancel
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Générer un programme WoodWOP (fichier mpr).

Personnalisez vos parameétres pour les macros transférées (par exemple, vitesse, n° d'outil)

File Edit View Contours Levels CAD-Plugin Macres Generate Extras Windowr Help

B L lrwem S OVLOZ HR

= * 8 Vertica! drlling

ﬁ B [orxreiams o 0 8% & Eeowhsenm

9 } s;\::;;a N o mndad

b — | Jceorzs port. _

=] 0o R |

B il i | T —o

ER v : e

2 bl I

E28 R |

&= = - e

= [CICTT) ]
b=

el : ]

P
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Chapitre 8

WORKCENTER CAM : Programmation pour CN
Holzer

La piéce finale aura un coin arrondi, un trou et une poche aux coins arrondis.

Donnez d'abord la taille finale de la piéce que vous souhaitez réaliser : longueur,
largeur et épaisseur.
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. Fichier Traiter

Chercher Registre

Options

Départ Vue

Outils

Fenétre Aide

i e [ e e[

Macros_fraisage Fraiser Percer Scier

oY 4m

0z 19
<

VARNOM VALEURINITIALE VALACT Commentaire EXPORTI]
60000

40000 Dimension Oui|Non

19.00

Dirmension Ouil[Non

DimensionZ Oui [Non

CatinetContiol Machine Editeur Geéométie_ausliaite Ajouts Cortows Dessin Cotation ToolOpti

DINISO

Outils  Fenetre  Aide

v

@ ==l Text

izt Ajouts

Contours

Modifier variable

Dessin Catation ToclOpti

Co-funded by
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DINISO

MNom varishls: DX |  Espotation
ONon  ®0ui on outil - 7405_486. X
Valeuriritial 400 CJRet
Commentaire: | Dimension % o]
P’ v
It v w[E e el |l
N e+ biamanc 0 16 =
12 + restricvion de zems pince T
lé Helicoidale 2=3
1 + o1z
&1+ g€ Dt
€2  OF CARBURE MASSIF
12 EeizD
1€ Ezelep
e Eeled
18 PLAQUETTES CARBURE @ 18
+ 20 * Stempel;Stempel
55 stempel v
: o] | % aonuter | | W pefaut |
<
|22 pE e

| VARNOM
1%
o
oz

VALEURINITIALE VALACT Commentaire EXPOR

400 Dimension X Oui [ Nel o

250 Dimension 'y Oui| He

2

S IS LAV U3 DBt R O vIoRI Lo

. Fichier Traiter Chercher Registre Options Départ Vue Outils Fenétre Aide

o 0 [ [ [ [

Macios_fraisage Fraiser Percer Scier  CabinetConltol Machine Edteur Géoméie_ausiaie Ajous Contours Dessin Colafion ToolDpti BINISO

e

Se|?

|PiéceTerminge(DX.DY.DZ.00.0.0.0.0.00)
osition d'aré1(3.0.0)

Modifier variable. X
Nemvaisble: DY | Esmotation

0ui
Valeu itk [250 Clret
Commentaire: | Dimension/ |

VARNOM VALEURINITIALE VALACT Commertaiie EXPOR

[ Dimersion X Ol Ne
o AW 4000 Dimenson? Oui N +
1 1900 DimensenZ Oui NG
<
< sl | F 2 A HE 8

Choisissez ensuite I'outil pour réaliser la forme extérieure.

Pour le coin arrondi, vous donnez le point de départ, le rayon de 'arrondi et le point

final.
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HOPS -

MPUS\Bata\Hops\Hop\MakroT.hap]
P Traiter Chercher Registre

Fichier Options Départ Yue Outils Fenétre Aide
] v

] \l

Cotation  ToolOpt

. :
a -l D | ® || |
CabinetControl  Machine Editeur  Géométrie_auwiliaire  Ajouts

W o

| B3

THE

Macios_fraisage  Fiaiver Percer

—
[

Contours  Dessin

Scier
=8 by &
PiéceTerminee(DX.DY.DZ.0.0.0.0.0.".0.0.0)

position d'an&i(3.0.0)
_VE._V._VA,

Arc cercle sens droite rayon

Go2

Fayon (R ]

) ] b
Anondi( ]

m

| s | | W ot

= >

WVARNOM VALEURINITIALE VALACT Commentaire EXPOR

23 400 40000 DimensionX D[ Ne|
oY 250 25000 Dimension Y Oui|Ne
£ e 2000 Dimension, Dui

Pour le trou vous prenez la poche arrondie .

Donnez la mesure du centre, le rayon et la profondeur.

H CACAMPUS Dt

nopl

= Fichis Traer Chescher R Options Dépant Vue Oubls Fenétre Aide

posttion darr2I(3.0,

AppOut216_VE._V._VA_SD._ANF.
I 1.0.00)

Pigce Terminee(DX.DY.D2.0,0.0.00.".0.0.0}
30.

Formater(0-20,_ANF,
Il

o0 [ @ o e [

Macios_frasage Fraisss Percer Scier  CabrefConirol Machine Editeur Géoméie auslisie Ajods Cortours Dessn Catsbon Toolpt

DiNISa

M
[
MY
(R
Rayon (A1

I et
| Frofordeu coupe [L3]

Poche circulaire.

Iz oo (B
Profandou par coipe
ren

Fact sone (AF]

_ANF

] Chemin Laser * [ Inverser drection b
S
Owne  Ohéta @ rada
2 intepalant ®

. o v ] | s

W péfaut |

VARNOM VALEURINITIALE VALACT Commentaie EXPOFR]

—

ox 40000 Dimension < Oui | Nl
oy 250 2000 Dimeniony D_u\Wc
vz @ AW Dimersion 2 O e
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Et pour la poche carrée, vous donnez la mesure centrale, la taille (longueur, largeur,
profondeur et le rayon de 'arondi).

% Fichier Traiter Chercher Départ Vue Outils Fenétre Aide =

[ﬁ?ﬁi[ﬁ@’- P é.sﬁbﬁlw.‘!ﬂ Text D -

Macios_fraisage Fraiser Percer Scier  CabinstContral Machine  Editeur Géométrie_ausiliare  Ajouts  Contours  Dessin Cotation  ToolOpti DIMISD

Dedg el b e[

Registre

Options

PiéceTerminee(DX.DY.DZ.0.0.0.0.0.".0.0.0) 40 100 140 40 280 0 400
i S e e DO O O O S i s WA e e e e
AppOutil(216,_VE,_V,_VA,_SD._ANF.'1") 280 -~

Form.

Poche rectangulaire X

Mz

)

IZI
=
El
El

El

m

Longueur [L1]

El

m
Laigeu( L2)
EC

‘ Profandeur coupe [L3]

Profondeur par coupe

5 .
Arondi
ondi[ 1] [irwerser diection " %
B
Angle ot [B7] Soi
= v
e Oisans Olinéar @ radial
e ] 12 inerpolan & —
b 5|
== | ] Chemin Laser %
& > || = X annuler vgéﬁut
| VAPNOM VALEURINITIALE VALACT Commentsiie EXPOR||y 2
DR 400 40000 Dimension® DuilNc|[” =
oY 250 25000 Dimension Oui | Nc =
|0z 2 00 DimensionZ Ouilte 20

Pour contrdler, vous pouvez simuler le résultat.

Fle View Machine Control Settings Help

e N e e S =

[Progress

- 8 x
A NI ICICICICIRTE
t 2 x|
Op. 7: "216 Diamant B 16 (Frésen)” "
D> Op. & 216 Diamant D 16 (Frasen)”
v
I Move i Y i 3
298 000 asT 366 s
299 2000 43324 4 16357
50 S0 awss 3 16357
S0 000 aes 3305 16357
S0 3000 013 330 18357
30 33000 4013 365 16357
S0 000 4013 w07 18357
305 s w03 s 1357
S0 25000 4013 25709 16357
307 G000 44013 3060 16357
308 o0 a7t 24830 16357
309 3000 4371 262 16357
310 000 4705 st 16357
50 00 amse 24 16357
s S0 268 2 18357
He s 41601 2625 18357
S oo w35 245 16357
3is 25000 p 24315 16357
H 25000 ;s 2450 18357
3 000 w30 st 16357
318 000 3766 24622 16357
319 8000 37559 18357
32 s sz mow 18357
] EF T ) 16357
2 3000 3 e 16357
52 00 31523 o0 16357
1 o0 e e 16357
55 000 31523 ) 16357
) B0 w3 3 16357
5 000 31523 o6 16357
58 000 31523 18357
32 s w3 ane 16357
%0 /000 W5 406 16357
331 G0 3755 4% 16357
52 200 7ees 43498 16357
33 3730 5. 18357
5 33000 038 ames 18357
335 25000 o amos 16357
33 o0 33 a0 18357
3w 000 41601 36,05 16357
3 G0 azes  aos 16357
33 o0 aiss  awe 16357
25000 43705 4%e 18357
s o7t 3458 16357
bt Be77 ameo 18357
34 a0 e 18357
344 013 4tz 18357
3is 013 3460 16357
34 013 3560 16357
347 013 e 16357
013 0 16357
ax|| 3 25000 a1z 16357
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Exercice:

. Ce sera notre piéce finale avec :

. Trous de cheville sur le bord

. 32 systémes de pergage de
trous sur la face

. Une rainure de 8x10 mm a

I'arriere de la piéce

Tout d'abord, nous ouvrons WorkCentre, puis le programme HOPS qui est la partie
du logiciel permettant de programmer manuellement la CNC.

Les deux premieres
choses que vous devez
faire :
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1. Choisissez I'outil dont vous avez besoin.

2. Entrez la taille du bois.
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Le premier travail que nous voulons que la machine fasse est de formater la piéce a
la bonne taille : - Dans le cas ou nous avons un panneau stratifié. Nous utilisons un
outil diamanté.

. Informations sur le travail carré ou arrondi.
° Profondeur
¢ Direction de la profondeur
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1. Prenez le percage latéral puis:

e Distance du bord.

e Distance entre les différents trous, (le mieux est d'additionner toutes
les différentes mesures, pour ne pas vous tromper).

2. Méme travail pour le pergage des étageéres.
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our-la rainure, vous devez
choisir le sciage et la scie.
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Puis la distance a gauche et a droite

e Profondeur pour chaque coupe
e Profondeur totale

e Largeur de la rainure

e Distance du bord

Lorsque vous avez terminé le travail,
contrélez en faisant une simulation.

Appuyez sur le bouton bleu de lecture
pour exécuter la simulation.

LELEPEREr

It
NMIIH!NNI“H!HI!
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Chapitre 9

MAXCUT: Panel Optimization Software

= MaxCut Community Edition 2:8.1.15 (New Jab) - a

File Edit Manage Settings Help

> i There is a new version available, click here to visit the download page.
Job Details | Input tems | Optimised Sheets | Summary Vour Version : 281,15 New Version : 28167

Job Details

Job Code | Date Required  [RRIEREN

Quote Number fwvoice e |

Job Reference

Customer Details
P Y —"—

Email Fax No

Delivery Details
Address 1 Province

Address 2 Country
Area Name GPS Co-ords

Area Code

Charge

Different information to fill out

= MaxCut Community Edition 2.8.1.15 (New Job)
File Edit Manage Settings Help

— There is a new version available, click here to visit the d

Job Details | Input Items | Optimised Sheets | Summary oo SEE . R e
;. R = - =S o - ¥ - -

| ey ‘ (i |MK | i ‘ Optimpge | Amange * Mass Changes  Mater} e Defauts

Library item Name Name Dimensions Q

Edging Notes Symbol Layout Panel Rotation Holes GraYyves|

0 *Edging
B "Group
x

X “Hardware

% Information about the
Materials
Information about the
Pieces Optimise the
board

= MaxCut Commun ion 2.8.1.15 (New Job). -
File Edit Manage Settings Help
There is a new version available, click here to visit the download page.
Job Details | Input ltems | Optimised Sheets | Summary Your Version : 2.8.1.15 New Version : 28167
: — - = s » - -
o | i | Add | Paste ‘ Optimise | Amange ' Mass Changes  'Misteraie ™™ em Defautts
shete
Library ttem Narne Name Edgin
0 *Edging Harchware
F ~Group I
X “Hardware
B ‘Pansl

S Type of Edge Type of board
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Add or control the different board:

MaxCut Community Edition 2.8.1.15 (New Job)

There is a new version available, ¢

mmary Vour Version
r %
a _— T |
Marne Panel Rotatio
ol = (€ Add NewSheet @D Edn?P Delete Duplicate Import / Export ™ L
Add a new — | Name Thickness
7 Example Board 16 mm
boards Cpmiten
cp peuplier 12 12 mm
0| Glass Glass Example Material 2mm
Grain®] Grain Example Board 19 mm
Take of a board E————— 19 mem
MDF 19 mm
mela 161 mels 16 blanc 16 mm
mela 8 mela & blanc 8 mm
mela blsr  mels blanc 19 19 mm
Mela che MELA chéne cut naturel 19 mm
cutweng  mela chene cut wenge 19 mm
. 2510 osb 10 10 mm
D|fferent board 05625  osb25 25 mm
White Ex  White Example Board 16 mm
Filter Materials list

MaxCut Community Edition 2.8.1.15 (New Job)

There is a new version availa
Your Ve

Name of the board

with the thickness

Usual name\w
with

thickness

Dimensions

Does the board
have a grain way

or not [

Panel Re

Sheet Details

Sheet Material
Name

Short Name

Import Code

M Override Blade Thickness

Dimensions
T —|

M grain follows length of sheet

Length

Width

Thickness

Select Image

Has Grain Clear Image

Material Sub Sizes

How would you like sub sizes to be used?

@ Use only for the last sheet of the material

O Use any number of available sub s to minimize wastage

Save Cancel
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Name

=

Cost of charge per meter

Take of edge

Kind of edge

Cost / Square Meter
Full Sheet Cost
Wastage %

Pricing

Cutting Charg
Charge per Meter
Cost Per Meter
Charge per Sheet
Cost Per Sheet
Charge Per Cut

Cost Per Cut

loco =

Price / Square Meter

Full Sheet Price

® Seilin Full Sheets O Sell per Square Meter

Price Per Meter

Price per Sheet

Price Per Cut

=

ummary

inere is

a new versio,

— | K 4dd New Edging @ Edit yegem | Duplicate | -~ Import / Export

Whi ExEc  White

chene cut wenge

Name

ExEd Colour Example Edging
Gra Ex Ec Grain Example Edging

Example Edging

Thickness
3 mm
3mm
3mm
3 mm
3 mm

3mm

Filter Materials list

Close
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N

mary |
Edge Name |

\~

Dimension of the Edge Short Name

Import Code

Name

/

Dimensions

Roll Length

Edging Width

Optimise Thickness

Prl ce Of the Edge Display Thickness
\

Pricing

Select Image

Clear Image

Cost Per Meter 3 Price Per Meter
Cost Per Roll 100+ = Price per Roll
Wastage Per Edging

Save H Cancel |

Pieces Name

ied Sheets | Summary

Your Version :

Dimension .
I Length [
Width
Number i Quantity

Panel Material

Edge Length 1

Ly | Edge Length 2

Witch Edge has an Edge Width 1

Max Sheet Size: 0x0x 0

Advanced
Edge Width 2
Edge Or nOt e Panel Material Tags

Edged All Round No Edging

Show Edging
Shaw Holes Il

Show Grooving Il

Set default panel settings
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Print out the label

Resource Name Price per Unit Unit Description Units
melablanc 1@ 000 PerSquare Meter 70348 000 €
mela 8 blanc 563 € Per Square Meter 07073 399€
MDF 000€ Per Square Meter  1,2357 000 €

Print out the Cutting
plan

Cutting list

Unit Descriptiog
Per Square Meter
Per Square Metes

Pncerpar Unit

Cutting List With Holes and Graoving
. Cutting List

Invoice Edging Hem Lis

Hardware Item List

Quote - Input ltems

Input ftem List

Job Summary

Job Layout (No Occurrence Grouping)

Job layout Carrent Layout

Job Layout Simplified

Layout 1 of 4 (x1) - MDF (2700 mm x 2070 mm})

Panels Per Layout

Layout Wastage : 77,80 %
Layout Cut Length : 9478 mm
Blsde Thickness : 4 mm

x1

No Grain
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Size of the pieces -wq;:;xmm R o

CumngLiet Clurd Marmm | JC ol Vacsin Layouk ¥ o & () - MEF (200 me i 2070 rem)
Dot Frampoiedd | 120007 Cxireerm - 1 Vol Shwmt - 4
Spded ey WM OGN | pryvie st St Parss | Jobs P - 24
¥ W WA V| e sk Lyl Wemtinga . T7, 5% et Wi - ST

2 Smm Bdem 3 | Celbs Shwmt il Langh . S478 mm Job G e | 45300 mm
3 EXimm Mdwm 2 000
E 3 E 1

Plan to know how to cut

the panels \

\\>

;
E
How many panels you have to cut
the same way.
: g
A f [
x1
G DN it
i
T T pr—p— e b gt vunst e crpy DR
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Chapter 10
LIGHTBURN: Laser Cutting and Engraving

£ <untitled> - Ortur LM2 Pro - LightBum 1.7.07 — o x
Fichier Modifier Outils Disposer Outilsiaser Fenétre Lanoue Aide

€0 Déplaces en lont yue groupe:

0 Verrouiller les objets intérieurs

# Calque Mnde Vit/Puiss Sortie Afficher Air

On the right you can
find different !

&
Vi
]
(o]
O
B
o
J
A
Q
&£
o
(5]
IS
o

Cut Layers

“P  CoupesiCalques Spiacer  Console  Propriétés de fa forme

= Descummecled

“Move controle to bring / | e | = i
“the laser where you wan g Ml S i S

{2 Autoquider  Accéder & Forigine | Démarrer & partir de : | Fosition actuelle

It 8 Origine de la tache (- 0 0
3 O® Couper fes grephiques séiectionnés 2 G 0
88 Urionr ortgine st oSoction —}-Afficher o derniére posian
40 40 U Optmiser fe chemin de coupe Farametres doptimisatian
Appareils | (Auto) 7 Ortur LM2 Pro

0-120 -80 -4 C—x =9 50 126 160 260 255
ONOE-FEd-DDNEEDEDEEDE- = ~» « AEE > ~ §@

0 Déplacer €0 Dimension D Faire pivoter @0 Gisaillement  x: 427.00, y: 404.00 mm

100G 0 Ne»I+D00ONT

fooom e

SNOE-EEO-DINDEEDRDEEDES 2 o« B0E. ~ B0

For the picture you have different
layers.

Layer 1 Picture.

Layer 2 line.

For each you have to chose the
speed and the power

# Calque Mode Vit/Puiss  Sortie Afficher Air
Image 1800.0/900 O @ @©
Ligne - 18000/900 @O @ @

cauteur de calque [  viesse (mvm) 1800 2

Hombre < Puissance max (%) _90.00 %

Coupes/Calques  Déplacer nsole  Propriétés de fa forme.

Disconnected

1l suspencre W W vemarrer



Co-funded by
the European Union

SN R INEONNA RAN Y

Editeur de paramétres de coupe - LightBurn 1.7.07

[Jicot ®@BO
Nom du sous-calque CO1 W0 Sous-calque de sortie
# Calgue Mode ViyPuss  Sortie Afficher Air o A e
coo [EQ Image 1800.0 /900 ®O 3] w0 |, Vitesse (mm/min) 1800 =
cot [l vigne ~ 18000/900 &0 5] 0 Puissance Max (%) 90.00 % 0 Commande pneumatique
-
/ Mode Ligne o
Commun Avancé
Nombre de passages 1 =
Décalage Z (mm) 0.00 = (aucun)
Incrément Z par passage (mm) 0.00 s (aucun)
Décalage de trait (mm) 0. BDD & (désactivé)
Mode perforation OB Couper 0.10 = Ignorer 0.10
N i O™ Points de maintien/Pants
Couleur de calque - Vitesse (mm/m) 1800 Génération de paints de maintien || Automatique Manuel
Hombre de passages 1% Puissance max (%) 90.00 3 Taille du point de maintien (mm) 0.50
freencia DN AN Espacement uniforme ) 50.00 * Espacement
Coupes/Calques  Déplacer  Console  Propriétés de la forme Points de maintien par forme 1 % Points de maintien min.
Laser O® Limiter la nombra maximum de points de maintien 1 - Points de maintien max.
Dicitheded Puissanca de coupe du point de maintien 0 * % de la puissance max
1l suspendre Wereer P> oémarrer Effacer les points de maintien O Tgnorer les formes intérieures
n | g PP F g OIS ~— ——
-
Rétablir les paramétres par défaut  Définir par défaut  Définir par défaut pour tous ok Cancel

When you go to move it's
possible to bring the laser
exactly where you want.

Obtenir la position X : ¥z Ez u:
Déplacer vers la position X 0,00 5 ¥ 0,00 5 Afteindre
Positions enregistrées : ~ Gérer

Distance for each move

D@ Distance 1,00 =
B%@ Vitesse 6000 s mm/m
+ |V 3

Chose the place you are
as the origine

Vitesse Z 600

Définir Effacer Régler la position
l'origine I'origine finale
(@ Deplacer depuis le point 0 de la machine Puissance 0,50% »  Déclencher

. Put the laser on to see if
Coupes/Calques Déplacer Console Propriétés de la forme you are on the rlght

place.

Disconnectad

Em : . i [ S
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Begin the Work

[ Fichier Modifier Outils

XPos 108.942 %

| YPos 214.735

w57

0900 e Syor»I+Dboon

Radius:
100 3

Co-funded by
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2=
M
=]

|j[§"§| Distance 1,00 s mm
@@”z Vitesse 6000

LA + mm/m
= Y —
+ V|2
280 |j|—‘E| Vitesse Z 600 - mm/m
Définir Effacer Régler la position
e l'origine I'arigine finale
240 < 2
Om Déplacer depuis le point 0 de |la machine Puissance 0,50% 5  Déclencher
200

Coupes/Calques [ Déplacer Console Propriétés de la forme

. Disconnected
160
I I Suspendre .Arréter ’ Démarrer
A rA ~y : .
121 L JCadrer \_s Cadrer Enregistrer GCode Exécuter GCode
'mAutoguider Accéder a l'origine  Démarrer a partir de ; Position actuelle v
80 Q Q O
: Origine de la tiche ( )
OB Couper les graphiques sélectionnés ) O ()
. ] LA er s
Om Utiliser l'origine de la sélection =+= Afficher la derniére position
4() @0 Optimiser le chemin de coupe Paramétres d'optimisation
Appareils (Auta) w gl Ortur LM2 Pro o
E—— g
Disposer Outils laser Fenétre Llargue Aide - ~
GEHE @@ fRBl +PLLIG Ik 28 BAT & 520 0
£ mm . Largeur 150524 & mm 100.000 % % C = Rilca) AL
T mm - Hauteur 154762 T mm 100.000 % % e ; Talique @8 Déformer
40020 -80 4 & 126 16 2 4 2 326 '-l
lorigine lorigine finale
360
@ Déplacer depuis le point 0 de la machine Fuissance 0,50% 5  Déclencher
320 200 CoupesCiques Déplacer Consle_ Proprites def forme
550 160 Disconnected
M suspendre Wi P vémarrer
240 120 [ Jcadrer O cadrer Enregistrer GCode  Exécuter GCode
Y Autghuider  Accéder  lorigine | Démarrer & partir de :  Fosition actuelle v
O Bl (@)
200 80 Origine de la tiche r\j % (@)
Om Cofiper les graphiques sélectionnés (DI
@8 fiiser lorigine de la sélection ~4-Afficher la derniére position
160 40 Optimiser le chemin de coupe Paramétres d'optimisation
Appareils  (Auto) v oM Ortur LM2 Pro v
120

See the size of the work. Control if you have enough place.
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Chapter 11
Robot ARM

The robot and its axes can be controlled according to World, Axis and Tool Coordinate
Systems.

- Maailmakoordinaatistossa liikkeet lasketaan robotin oman origon suhteen.

World reference frame

- In the world coordinate system, movements are calculated relative to the robot's
own origin..

Joint reference frame

- Inthe tool coordinate system, movements are calculated according to the tool

origin.. x »’

Tool reference frame

L
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(Pictures: Introduction to robotics, Saeed B Niku 2010)

Fanuc hand controller for moving the robot arms. In order to move the robot and its axes,
the SHIFT button on the controller and the dead man's switch on the back of the controller
must be pressed simultaneously.

ready-made programs

changing values

Speed control
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Chapter 12
SHAPER Origin Drawing Transfer

Create a Drawing

Origin uses the vector data from SVG files plot toolpaths for a user to follow
when cutting. You can design these SVG files in a wide variety of design
software packages, including many common 2D and 3D design suites, e.g.
Autodesk Fusion.

Apply the Shaper Tape

Use the ShaperTape to digitally augment your
workspace and to track its position while you are
working.

Before you begin your project, you will need to
apply ShaperTape to your worksurface or
surrounding coplanar material. For best results, '
tear off strips of tape measuring no longer than 900mm in length. lay the tape
out so that there is no more than 50-80mm of space between each strip.

We find that laying ShaperTape out in roughly parallel lines is easiest, but there
is no need to be precious about this, as the strips do not need to be exactly
parallel or exactly uniform in length. The orientation of tape in reference to your
workpiece (parallel/perpendicular/diagonal) is not critical, and should be
adapted to suit your project. However, no tape should overlap.

Scan your workspace

Origin uses ShaperTape to understand its position on your
workpiece. After you have added tape you will need to scan your
workpiece before adding designs and cutting.
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When ready, tap the Start Scan button to
begin scanning. Origin's camera is in
front of the tool underneath the handle.
Move the machine around the workspace
so that the camera sees all

dominos. Dominos will turn blue once

: Origin has registered them. If a domino is
- coen TR ——— rsci @ ripped, damaged, or can't be scanned, it

will remain black.

Creating a Grid

In order to create a new Grid, Origin will need to plunge so
that a bit can rest up against the side of your material. For
the most accurate grid, we recommend you use the opposite
end of your engraving bit for probing.

To create a New Grid, enter Design Mode and tap the
Grid Tool on the left-hand side of the screen.

Using the green handle button, lower your bit so that it
can make contact with the edge of your workpiece
and tap 'Set Depth' on the screen.

Your first two probe points will define
your Grid's X axis. Move your tool to
the edge of your workpiece that you
want to index against and tap the
green handle button.
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e Probe your third point to specify your Y axis. Origin
will default to an appropriate edge, based on the
direction you move from your second probe to your
third probe point

e Tap My Files to import a design that is stored in
your Shaper Account. Tap USB to add a design
from a USB drive.

o After selecting your file, you'll see it overlaid on
your Workspace. Move Origin around to
manually adjust where it gets placed. The white
square represents the current location of your
bit.

Mill the contour

Start the the machine and move the Origin along your
path, following the direction of the arrow and cut line
dashes. Origin will suggest paths that

are conventionally cut rather than climb cut to ensure
cut quality.
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Chapter 13
Padlet

Padlet is a digital diary that you can use when you want to stay in contact with the
students during the work periods

Padlet

Start-up

pad|e|' W Tableau Sandbox Abonnements Modéles Enseignement t TAQ

COLLABORATION VISUELLE
POUR UN TRAVAIL CREATIF
ET SCOLAIRE

Conforme au RGPD. Utilisé par 40 millions de belles personnes a travers le monde.

Inscrirez-vous gratuitement

Bonjour pascalannemic... Activités I'écentes

O s @ N'oubliez pas de boire de
_leau.

Than you begin with create Padlet
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W Accuel | Gdere | Apprendre | Refoindre | TAC | +Faire

| x Nouveau tableau

Sonourpascaamemic- - Crger yn padlet Tive
Noubliez pas de boire de
reay. Digital Joiner 4.0
2 Parirdeito Tableau vide Sandbox vide .

Mur, colonnes, storyboard, tablea, Dessinez, créez et jouez en temps
:¢ Recettes de ITA forme libre, chronologie, fstey & réel avec d'autres personnes
3 Recettes

RecetiesdelTA 5670
2 rovessce 5 e gaciiés sy
fome o ggumeeom g~
B= Crvonologe des événements B i Que e Stk
T R o

- @

EZ Y Tabesu peronals

sgae

Than you chose the kind of wall you want and how many column and give him a
name.

X Paramétres

Tin opuce Msenpagn et Sticatons G

T
Tive

Diial Joier 40
Descrption

Faitavec un soupcon dinedigence:

We can say the back ground and after we can say how to spread it.

x Partager
Collaborateurs Partager Liens Exporter
Collaborateurs ® Code QR §
Autorisations relatives au visiteur Rédacteur v
Confidentialité des liens Secret v
Ajouter un collaborateur Inviter
Partager
> Diaporama

82 Obtenir un code QR
</> Intégrer sur votre blog ou votre site Web >

(1) Partager via une autre application >

Liens

& Copierlelien vers e tableau

You can have a QR Code for the spreading or send a link
(https://padlet.com/pascalannemichel/digital-joiner-4-0-x8ee0mj6y0grb8pg)
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Ce tableau sera inaccessible au
public. Seules les personnes
possédant le lien pourront y

Ajouter un coﬂaborJ
| accéder.

Secret - Mot de passe

Seules les personnes qui
possadent le ien et le mot de

> Diaporama passe peuvent accéder & ce

Partager

tableau.

Secret - Connexion
Seuls les visiteurs connectés

</> TIntégrer survotr " Posseoent e e pevvent

accéder & ce tableau.

22 Obtenir un code

() Partagerviaune pubiic
Tout le monde peut accéder &
ce tableau. I apparaitra sur
Liens votre page de profi et dans s
résultats de recherche Google.

It is also possible to protect it with a secret code.

- o vayor
Collaborateurs Partager Liens Exporter
Collaborateurs @

Autorisations relatives au visiteur Rédacteur v
Confidentialité des liens Secret v
Secret

®
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