Vous voilà donc au stade de réglage du rayonnement, voici une copie d’écran d’une table réglée

Vous connaissez la vitesse maximale de vos moteurs, monté sur la table, avant qu’ils ne perdent des pas, chez moi je peux découper à 5 mm/s  mais je laisse une marge, on ne sait jamais, donc je découpe a vitesse max à 4.166 mm/s
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je vais crée un matériau, donc on ouvre GMFC,
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je crée un matériau et je le nome poly GB
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voilà votre matériau et crée, il ne reste plus qu’a le calibré

vous avez fait le test de découpe a vitesse maxi et mini, ici 4.166 et 05 mm/s et vous connaissez le % de chauffe pour chaque vitesse, OK on peut déjà les indiqué 
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on peut ouvrir gmfc et aller chercher le profil rectangle.cor qui se trouve dans le dossier d’installation, puis lui donné ses dimensions, TOUJOUR prendre la moitié de l’emplanture comme dimension du saumon  100 et 50, et comme flèche la division par 2 de la soustraction 100-50=50    50/2=25 
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pour économiser de la matière, j’utilise toujours deux petits blocs de poly, et je ne travaille jamais blocs centrés, donc je dépose mon bloc numéro 1 a  45 mm du port fil de gauche, puis le bord droit du bloc2 a 1000mm du bord gauche du bloc 1
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je décoche la case profil
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je lance la découpe

découpe finie, je mesure le rectangle N1 obtenu a gauche (attention bien mesuré l’extérieur du bloc et pas l’intérieur, donc mesure le coté qui se trouve le plus prés du porte fil) vous devez avoir 100mm puis mesure le bloc N2 celui de droite et toujours l’extérieur donc ici on devrait avoir 50
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horreur, j’ai comme résulta a gauche 99mm et a droit 48, pas de panique c’est normal

c’est ici le plus simple 100-99=1 

                                   50-48= 2
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Voilà nous avons 1mm de rayonnement a V et 2mm à V/2, il est très possible d’avoir 1.2 et 2.2 quand vous avez complétez la création de votre matériau, vitesse, % de chauffe et rayonnement, vous relancez la même découpe avec vos petits blocs mais en cochant la case profil
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si vous avez bien travailler les deux rectangles obtenus avec la case profil coché seront de 100mm et 50mm, si pas changer les valeurs qui ne correspondent pas dans gestion des matériaux, 

pour chaque matériaux utiliser vous devez faire ça, c’est vraiment plus long a explique qu’a faire 
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