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» Sdo proibidas transcri¢des e copias (totais ou parciais) ndo-autorizadas deste manual.

» O conteudo deste manual de operagoes e suas especificacdes estdo sujeitos a mudangas sem prévio aviso.

» O manual de operagdes e o produto foram preparados e testados da melhor forma possivel.  Se vocé encontrar
qualquer erro na impressao ou falha técnica, por favor, nos avise.

» ARoland DG Corp. ndo assume qualquer responsabilidade por perdas ou danos indiretos que possam ocorrer
durante a utilizagdo deste produto, independentemente de qualquer falha no funcionamento por parte
deste.

» ARoland DG Corp. ndo assume qualquer responsabilidade por perdas ou danos indiretos que possam ocorrer
com qualquer artigo criado com este equipamento.
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——  Para os EUA

DECLARACAO DE INTERFERENCIA NA
FREQUENCIA DE RADIO DA COMISSAO DE
COMUNICACAO FEDERAL

Este equipamento fora testado e segue os limites padrio para
um aparelho digital Classe A, de acordo com a Segdo 15 da
Legislagdo FCC.

Estes limites foram criados para garantir uma protecio
consideravel contra interferéncias prejudiciais quando
o0 equipamento estiver em opera¢do em um ambiente
comercial.

Este equipamento gera, utiliza e pode irradiar energia de
radiofreqiiéncia; se ndo for instalado de acordo com o manual
de instrugodes, pode causar interferéncia prejudicial as radio-
comunicagdes.

O funcionamento deste equipamento em uma area residencial
pode causar interferéncia prejudicial que, neste caso, o
usuario devera arcar com a corre¢do da mesma.

Alteragdes ou modificagdes nio-autorizadas a este sistema
poderdo invalidar a autoridade do usuério no que diz respeito
a operagao do equipamento.

Os cabos 1/0 existentes entre este equipamento e o aparelho
processador devem permanecer protegidos.

ATENCAO
Instrucdes de aterramento

No caso de mau funcionamento ou diminui¢do de energia, o
aterramento proporciona um caminho de menos resisténcia
para a corrente elétrica reduzir o risco de choque elétrico.
Este equipamento ¢ equipado com um fio elétrico, que possui
um dispositivo conector de aterramento e um plugue de
aterramento. O plugue deve estar ligado dentro de uma saida
adequada corretamente instalada e aterrada de acordo com
todos os codigos locais e leis.

Nao modifique o plugue fornecido — se ndo for compativel
com a tomada, providencie a instalagdo da entrada correta
com um eletricista qualificado.

Conexdes improprias do dispositivo condutor de aterramento
podem resultar em um risco de choque elétrico. O condutor
com isolante que conta com uma saida verde, com ou sem
faixas amarelas, ¢ o dispositivo condutor de aterramento.
Se o conserto ou substitui¢do do fio elétrico ou plugue for
necessario, ndo conecte o dispositivo condutor de aterramento
a um terminal com corrente.

Peca auxilio a um eletricista qualificado ou equipe de servigos
se ndo compreender totalmente as instrugdes de aterramento,
ou se estiver em duvida quanto ao devido aterramento do
aparelho.

Use somente cabos de extensdo com trés fios que possuam
plugue de aterramento de 3 pontas e receptaculos de 3 polos
que sejam compativeis com o plugue do equipamento.

Fios danificados ou gastos devem ser reparados ou substituidos
imediatamente.

Para o Canada

Classe A AVISO
Este aparelho digital Classe A é compativel com todos
os requisitos dos Regulamentos Canadenses sobre
Equipamentos que Causam Interferéncia.

CLASSE A AVIS

Cet appareil numérique de la classe A respecte toutes les
exigences du Réglement sur le matériel brouilleur du
Canada.

Instrucoes de seguranca

MANTENHA A AREA DE TRABALHO LIMPA. Areas
desordenadas e cheias podem acarretar acidentes.

NAO USE EM AMBIENTE ARRISCADO. Nio use
equipamentos elétricos em locais Umidos, ou expostos a
chuva.

Mantenha a area de trabalho bem iluminada.

DISCONECTE AS FERRAMENTAS antes de realizar
servi¢o; quando mudar os acessorios, como laminas, pecas
menores, cortadores, € outros.

REDUZA O RISCO DE INICIALIZAGCAO ACIDENTAL.

Certifique-se de que o interruptor esteja na posi¢do “off”
(desligado) antes de conecté-lo a tomada.

USE ACESSORIOS RECOMENDADOS. Consulte 0 manual
do proprietario para ver os acessorios recomendados. O uso
de acessorios inadequados pode causar risco de lesdes aos
individuos.

NUNCA DEIXE O EQUIPAMENTO FUNCIONANDO
DESACOMPANHADO. DESLIGUE A FORCA. Nao
abandone o equipamento até que este pare por completo.

AVISO

Este é um produto da Classe A. Em um ambiente doméstico este produto podera causar radio-interferéncia
e, em tais casos, pode ser solicitado que o usuario tome as medidas adequadas.
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/\ Para garantir seguranca na utiliza¢io

O manuseio ou operacao improéprio desta maquina pode resultar em lesdes ou danos ao local. Pontos
importantes que devem ser lembrados para prevenir tais lesGes ou danos sdao descritos a seguir:

Sobre A AVISO e A CUIDADO

A AVISO Utilizado nas instrugdes para alertar ao usuério sobre o risco de morte ou lesdes
severas em casos de uso impréprio do equipamento.

Utilizado nas instrugdes para alertar ao usuario sobre o risco de lesdes ou danos
materiais em casos de uso improprio do equipamento.
A CU I DADO * Danos materiais referem-se aos danos ou outros efeitos adversos causados a
moradia e toda a mobilia ali situada, assim como aos animais domésticos ou de
estimagao.

Sobre os simbolos

especifico do simbolo é determinado pelo desenho inserido no interior do tridngulo. O simbolo a

2 O simbolo A alerta o usudrio a respeito de instrugcdes ou avisos importantes. O significado
esquerda significa “perigo de eletrocussio”.

O simbolo © alerta o usuario a respeito de agdes que nunca devem ser executadas (proibidas). O
ato especifico que ndo deve ser realizado é indicado pelo desenho presente no interior do circulo.
O simbolo a esquerda significa que a unidade nunca devera ser desmontada.

O simbolo @ alerta o usuario a respeito de procedimentos que devem ser seguidos. O ato especifico que
deve ser realizado é indicado pelo desenho presente no interior do circulo. O simbolo a esquerda indica que
o plugue do cabo de energia devera ser desconectado da tomada.




/\ Para garantir seguranca na utilizacao

/\ O uso incorreto pode causar lesGes

9#\

AVISO

A AVISO

Certifique-se de seguir os procedimentos
operacionais descritos neste documento.
Nunca permita que alguém ndo-
familiarizado com o manuseio ou utilizacdo
toque na maquina.

O uso ou manuseio incorreto pode causar
acidentes.

Mantenha esta maquina longe de criancas.
Esta mdquina inclui setores e componentes que
pode causar risco para as criangas, e podem
resultar em lesdes, cegueira, choque ou outros
acidentes sérios.

Nunca opere a maquina quando estiver
cansado ou apés ingestdo de alcool ou
qualquer medicamento.

Operagio requer integridade fisica e mental. Falta de
integridade fisica e mental pode resultar em acidente.

Conduza as operac¢des em local claro,com
boa iluminacio.

Trabalhar em um local que esteja escuro pode
levar a acidentes, como ficar preso a maquina
devido a um tropego descuidado.

Antes de ligar a energia, cheque e confirme a
seguranca da area ao redor do equipamento.
Verifique se a movimentagao da maquina pode
representar algum risco, incluindo a verificagdo
da auséncia de pessoas presentes na area de
operagdo da maquina.

Nunca utilize a maquina para qualquer
proposito que nao seja o original, ou faca
uso indevido do equipamento que exceda
sua capacidade.

Fazé-lo podera resultar em lesdes ou incéndio.

Nunca use um equipamento de corte
que esteja cego. Realize freqiientes
manutencdes para manter e usar amaquina
em bom estado de funcionamento.

O uso nao consideravel podera resultar em
lesdes ou incéndio.

e 0 VO @ eV @ @

Para acessérios (itens opcionais e de
consumo, cabo de energia e similares), use
apenas artigos autorizados compativeis
com este equipamento.

Itens incompativeis poderio causar acidentes.

Antes da limpeza, manutencdo ou inser¢ao
e retirada de itens opcionais, desconecte o
cabo de energia.

Se realizar tais operagbes enquanto a maquina
estiver conectada a uma fonte de energia havera
o risco de lesdes ou choque elétrico.

Nunca tente desmontar, consertar ou
modificar a maquina.

Fazé-lo poderd resultar em incéndio, choque
elétrico ou lesdes. Deixe que um técnico de
servigos habilitado realize os devidos reparos.

A\ cUIDADO

Nunca suba ou se ap6ie na maquina.

Este equipamento nio foi feito para suportar
o peso de uma pessoa. Subir ou se apoiar na
maquina podera desalojar componentes e causar
um escorregio ou queda, resultando em lesdes.



/\ Para garantir seguranca na utilizacdo

( /\ Esta maquina pesa 300 kg (650 Ib). )

A Aviso

A\ Aviso

Instale a maquina em um local nivelado,
0 estavel e que tenha condi¢cdes de suportar
o peso do equipamento.
O peso total (incluindo a mesa e outros itens
opcionais) pode chegar a 300 kg (650 Ib.) ou
mais. A instalagdo em local inadequado pode
causar um acidente grave, incluindo rolamento,
queda ou desmoronamento.

Certifique-se de fixar o suporte ao chao.

0 Se o equipamento comegar a balangar, hd o risco
de um grave acidente, incluindo esmagamento de
partes ou do corpo da maquina.

que devem ser realizadas por quatro
pessoas ou mais.

Tarefas que requerem esfor¢o exagerado quando
realizado por um pequeno numero de pessoas
podem resultar em lesio fisica. Também, se
deixados cair, tais itens podem causar lesdo.

0 Descarga e posicionamento siao operacoes

( A Os residuos do corte ou peca de trabalho pode pegar fogo ou representar um risco a sal’lde.)

N\ Aviso

A\ cuiIDADO

outro material inflamavel.
Pode ocorrer incéndio durante o corte.

® Nunca tente cortar magnésio ou qualquer

Mantenha chamas expostas longe da area
de trabalho.

Residuos do corte podem entrar em combustao.

Materiais pulverizados sdo extremamente
inflamaveis, e até fragmentos metdlicos podem
pegar fogo.

Ao usar um aspirador de pé para retirar
residuos de cortes, tome cuidado para
prevenir incéndios ou explosio de
particulas.

Efetuar a retirada de cortes miitdos com um
aspirador comum pode causar risco de incéndio
ou explosio. Confirme com o fabricante do seu
aspirador de pé. Quando a seguranga do uso nio
pode ser garantida, limpe utilizando uma escova
ou similares, evitando o aspirador de po.

Use 6culos de protecio e uma mascara.
Lave quaisquer residuos de corte que
permanecam nas maos.

Engolir acidentalmente ou inalar residuos do
corte pode ser prejudicial a satde.



/\ Para garantir seguranca na utilizacao

( /\ Perigo de perfuracgdes, captura e queimaduras. )

A\ Aviso

A\ AvVISO

Nunca tente operar o equipamento

® utilizando uma gravata, colar, roupa solta
ou luvas. Prenda firmemente cabelos
longos.

Tais partes podem ficar presos na maquina,
resultando em lesdes.

Prenda firmemente o equipamento
cortante e as pecas de trabalho no lugar.
Depois de preso no lugar, certifique-se de
que nenhuma bracadeira ou outros itens
tenham sido deixados para traz.

De qualquer forma, tais itens podem ser jogados
da maquina com forga, expondo risco de leséo.

Tome cuidado para evitar perfuracoes ou
ficar preso a maquina.

O contato inadvertido com certas areas
pode fazer com que a mio ou dedos sejam
comprimidos ou fiquem presos. Seja cauteloso
ao realizar tais operagdes.

A

Cuidado: instrumento cortante.
O instrumento cortante é afiado. Para evitar
lesdes, tome cuidado.

A\

Cuidado: altas temperaturas.

A ferramenta cortante e o motor do eixo ficam
quentes. Tome cuidado para evitar incéndio ou
queimaduras.



/\ Para garantir seguranca na utilizacdo

( /\ Perigo de pane elétrica, choque, eletrocussdo ou incéndio. )

A AvIsO

/A AVISO

Conecte a uma tomada elétrica que seja
compativel com as classificacbes (de
voltagem, freqiiéncia e corrente) desta
maquina.

Providencie um abastecimento de eletricidade, cuja
amperagem seja de 2,8 A ou maior (de 100 a 120V)
ou 1,2 A ou maior (para 220 a 240V).

Classificacoes

Nunca a utilize em qualquer local externo
@ onde possa ocorrer exposicao a agua ou
alta umidade. Nunca toque a maquina
com as maos molhadas.
Fazé-lo podera resultar em choque elétrico ou
incéndio.

Nunca permita que nenhum objeto
estranho entre no equipamento. Nunca
exponha a maquina a respingos de
liquidos.

Inserir objetos - tais como moedas ou fésforos,
ou permitir que respingos de bebidas atinjam
as aberturas de ventilagio - pode acarretar
incéndio ou choque elétrico. Se qualquer objeto
ou substdncia entrar na maquina, imediatamente
desconecte o cabo de energia e contate seu
representante autorizado Roland DG Corp..

Nunca coloque qualquer objeto inflamavel
proximo ao equipamento. Nunca utilize
um spray aerossol nas proximidades.
Nunca utilize a maquina em qualquer
local onde possa haver acimulo de gases.
Combustdo ou explosdes pode ser perigosos.

Manuseie o cabo de energia, o plugue e
a tomada elétrica corretamente e com
cuidado. Nunca utilize qualquer item que
esteja danificado.

O uso de um objeto danificado pode acarretar
incéndio ou choque elétrico.

Quando utilizar um cabo de extensao
ou fio elétrico, escolha aquele que seja
adequado as classificacbes da maquina
(para voltagem, freqiiéncia e corrente).

O uso de uma longa extensio ou de mdltiplas
cargas elétricas em uma Unica tomada pode
causar incéndio.

Quando a maquina estiver em desuso por
um periodo prolongado, desconecte o
cabo de energia.

Isso podera prevenir acidentes em caso de
dispersdo de corrente ou iniciagdo acidental.

Aterramento.

Isso pode prevenir incéndio ou choque elétrico,
em caso de mau funcionamento, através da
dispersdo da corrente.

Posicione o equipamento para que o
plugue elétrico esteja ao alcance imediato
a qualquer momento.

Isto é para permitir a rapida desconexido do
plugue elétrico em caso de emergéncia. Instale
a maquina ao lado de uma tomada elétrica.
Também estabeleca espago vazio suficiente para
permitir acesso imediato a tomada elétrica.

Nunca use 6leo de ferramentas de corte.
Esta maquina nio foi projetada para o fluxo do
6leo de ferramentas de corte. O 6leo pode ir
para dentro da maquina e causar incéndio ou
choque elétrico.

Nunca use um ventilador pneumatico.
Esta mdquina ndo é compativel com um
ventilador pneumatico. Os residuos dos cortes
podem ir para o interior da maquina e causar
incéndio ou choque elétrico.

Se houver faiscas, fumaca, cheiro de
queimado, ruidos incomuns ou operacoes
anormais, desconecte imediatamente
o cabo de energia. Nunca utilize o
equipamento se qualquer item estiver
danificado.

Continuar a utilizar a maquina podera resultar
em incéndio, choque elétrico ou lesdes. Contate
seu representante Roland DG Corp. autorizado.



/\ Para garantir seguranca na utilizacao

/\ Avisos importantes sobre o cabo de energia, plugue e tomada elétrica.

Nunca coloque qualquer objeto em Nunca permita que se molhe.
cima ou danifique o equipamento.

Nunca dobre ou torg¢a utilizando Nunca aqueca o material.
forca indevida.

Poeira pode causar incéndio.

Nunca amasse, dobre ou enrole.
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Para garantir seguranca na utilizacdo

( /\ Etiquetas de Aviso )

Etiquetas de aviso sdao afixadas para identificar claramente quais sao as areas de perigo. O
significado destas etiquetas esta descrito a seguir: Certifique-se de dar a devida importancia
aos avisos.

Além disso, nunca as remova ou permita que seu conteudo fique ininteligivel.

Cuidado:Alta Temperatura
Nunca toque imediatamente apds a operagio
de corte.

Cuidado: Ferramenta afiada
A O contato negligente podera causar lesdes.
“ o |o
—© 3

Cuidado: Risco de perfuracdo

O contato durante a operagio pode fazer
com que mios e dedos fiquem prensados,
resultando em lesdes.

Q_08
Tl

[

©

WARNING
For Your Own Safety Read Instruction
Manual Before Operating Drill Press.

For Use With Drill Bits 10mm or Less
in Diameter.

A) Wear eye pi
B) Do not wear gloves, necktie, or loose

clothing. 12000 rpm MAX.
C) Clamp workpiece or brace against

column to prevent rotation.

ACAUTION AVORSICHT

Please use a vacuum cleaner to remove cutting dust. Bitte entfemen Sie Staub mit einem Staubsauger.

Do not use any blower like airbrush. Otherwise, dust Niemals ein Geblase verwenden. Der dadurch freigesetzte
spread in the air may harm your health or damage this Staub ist gesundheitsschadiich und kann die Funktion
machine. Ihers Gerats beeintréchtigen.

APRECAUCION ACAUTELA

Por favor, utilice un aspirador para limpiar la viruta y el Usare un aspiratore per rimuovere polvere o trucioli da

X lavorazione.
No utilice aire a presion para la limpieza, podria averiarla  Non usare compressori, altrimenti la polvere diffusa
maquina, y no seria conveniente para su salud respirar el nell'aria potrebbere essere nociva alla salute o danneggiare
polvo. i

la macchina.
APRUDENCE Azxw
Veuillez utiiser un aspirateur pour enlever la poussiére. DHBIEROABLD, Y —F —£EALTRELTFE 0,
Ne jamais utiliser de projecteurs d'air. La poussiére RERIET LT HSERLENTFE,
souffiée dans Iair peut causer des problemes de OMBHRUM Y REOBEIE LY, RECRAL
respiration et endommager votre machine. BRORELBYET.
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A Pour utiliser en toute sécuriteé

La manipulation ou l'utilisation inadéquates de cet appareil peuvent causer des blessures ou
des dommages matériels. Les précautions a prendre pour prévenir les blessures ou les dommages
sont décrites ci-dessous.

Avis sur les avertissements

Utilisé pour avertir I'utilisateur d'un risque de décés ou de blessure grave en

AATTENTION cas de mauvaise utilisation de I'appareil.

Utilisé pour avertir |'utilisateur d'un risque de blessure ou de dommage matériel
en cas de mauvaise utilisation de I'appareil.

APRUDENCE * Par dommage matériel, il est entendu dommage ou tout autre effet

indésirable sur la maison, tous les meubles et méme les animaux
domestiques.

A propos des symboles

avertissements. Le sens précis du symbole est déterminé par le dessin a l'intérieur du triangle.

@ Le symbole /\ attire I'attention de l'utilisateur sur les instructions importantes ou les
Le symbole a gauche signifie "danger d'électrocution”.

spécifique a ne pas faire est indiquée par le dessin a l'intérieur du cercle. Le symbole a gauche

® Le symbole © avertit I'utilisateur de ce qu'il ne doit pas faire, ce qui est interdit. La chose
signifie que I'appareil ne doit jamais étre démonté.

par le dessin a l'intérieur du cercle. Le symbole a gauche signifie que le fil électrique doit é&tre

% Le symbole @ prévient I'utilisateur sur ce qu'il doit faire. La chose spécifique 2 faire est indiquée
débranché de la prise.

12



&Pour utiliser en toute sécurité

(

/\ L'utilisation incorrecte peut causer des blessures )

/N\ATTENTION

/N\ATTENTION

S'assurer de suivre les procédures
d'utilisation décrites dans la documenta-
tion. Ne jamais permettre a quiconque ne
connait pas le fonctionnement ou la
manutention de I’appareil de le toucher.
L'utilisation ou la manutention incorrectes
peuvent causer un accident.

Utiliser uniquement des accessoires
d'origine (accessoires en option, articles
consommables, adaptateur CA, cable
d'alimentation et autres articles
semblables), compatibles avec I'appareil.
Les articles incompatibles risquent de causer des
accidents.

Garder les enfants loin de I'appareil.
L'appareil comporte des zones et des
composants qui présentent un danger pour les
enfants et qui pourraient causer des blessures,
la cécité, la suffocation ou d'autres accidents
graves.

Ne jamais faire fonctionner I'appareil
apreés avoir consommé de I'alcool ou des
médicaments, ou dans un état de fatigue.
L'utilisation de I'appareil exige un jugement sans
faille. L'utilisation avec les facultés affaiblies
pourrait entrainer un accident.

Utiliser I'appareil dans un endroit propre
et bien éclairé.

Travailler dans un endroit sombre ou encombré
peut causer un accident; I'utilisateur risque, par
exemple, de trébucher malencontreusement et
d'étre coincé par une partie de I'appareil.

Avant de mettre I'appareil sous tension,
vérifier et s'assurer que les environs sont
sécuritaires.

S'assurer que les mouvement de I'appareil ne
présentent aucun danger;s'assurer en particulier
que personne ne se trouve dans la zone de
fonctionnement de I'appareil.

Ne jamais utiliser I'appareil a des fins
autres que celles pour lesquelles il est
concu. Ne jamais l'utiliser de maniére abu-
sive ou d'une maniére qui dépasse sa
capacité.

Le non-respect de cette consigne peut causer
des blessures ou un incendie.

O 0 @ @ O @ @

Ne jamais utiliser un outil de coupe
émoussé. Procéder fréquemment aux
travaux d'entretien pour garder I'appareil
en bon état de fonctionnement.

L'usage abusif peut causer un incendie ou des
blessures.

Débrancher le cable d'alimentation avant
de procéder au nettoyage ou a I'entretien
de l'appareil, et avant d'y fixer ou d'en
retirer des accessoires en option.

Tenter ces opérations pendant que |'appareil est
branché a une source d'alimentation peut causer
des blessures ou un choc électrique.

Ne jamais tenter de démonter, de réparer
ou de modifier I'appareil.

Le non-respect de cette consigne risque de
provoquer un incendie, un choc électrique ou
des blessures. Confier les réparations a un
technicien ayant la formation requise.

/\PRUDENCE

Ne jamais grimper ni s'appuyer sur la
machine.

La machine n'est pas congue pour supporter le
poids d'une personne. Grimper ou s'appuyer sur
la machine peut déplacer des éléments et causer
un faux pas ou une chute, ce qui causerait des
blessures.

13
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& Pour utiliser en toute sécurité

(

/\ Le poids de cet appareil est de 300 kg (650 Ib.) )

/N\ATTENTION

/N\ATTENTION

Installer I'appareil a un endroit stable et
plat et capable de supporter son poids.
Le poids total de l'appareil,y compris le socle et
les accessoires en option, peut étre d'au moins
300 kg (650 Ib.). Installer I'appareil a un endroit
inapproprié peut provoquer un accident grave
comme le renversement, la chute ou
['écrasement.

S'assurer d'ancrer la base de I'appareil au
sol.

Si l'appareil devait commencer a basculer, il
s'ensuivrait un accident grave, par exemple
I'écrasement de membres ou du corps.

Le déchargement et la mise en place
doivent étre faits par au moins 4
personnes.

Les taches qui exigent un effort trop grand si
elles sont exécutées par un petit nombre de
personnes peuvent é&tre cause de blessures. La
chute d'articles trés lourds peut aussi causer des
blessures.

/\ Les débris de coupe peuvent s'enflammer
ou présenter un risque pour la santé.

/N\ATTENTION

/\PRUDENCE

O

Ne jamais tenter de couper du magnésium
ni aucun autre matériau inflammable.

Un incendie pourrait se produire pendant la
coupe.

O

Ne pas approcher une flamme nue de
I'espace de travail.

Les rognures de coupe peuvent s'enflammer. Les
matériaux pulvérisés sont extrémement
inflammables et méme le métal peut s'enflammer.

Si un aspirateur est utilisé pour ramasser
les rognures de coupe, faire preuve de pru-
dence pour empécher que la poussiére
s'enflamme ou explose.

Ramasser des rognures fines a l'aide d'un
aspirateur ordinaire peut créer un risque
d'incendie ou d'explosion. Vérifier auprés du
fabricant de l'aspirateur. Dans les cas ou il est
impossible de déterminer si un aspirateur peut
étre utilisé sans danger, se servir d'une brosse
ou d'un article semblable plutét que d'un
aspirateur.

Porter des lunettes de protection et un
masque. Rincer toutes les rognures de
coupe qui pourraient rester collées aux
mains.

Avaler ou respirer accidentellement des
rognures de coupe peut étre dangereux pour la
santé.



APour utiliser en toute sécurité

/\ Certains éléments peuvent présenter un risque de pincement,
d'emmélement, de briilure ou d'autres dangers.

/N\ATTENTION

/N\ATTENTION

O

Ne jamais faire fonctionner I'appareil si on
porte une cravate, un collier, des
vétements amples ou des gants. Bien
attacher les cheveux longs.

Ces vétements ou ces objets peuvent étre
coincés dans l'appareil, ce qui causerait des
blessures.

Fixer solidement I'outil de coupe et la
piéce a travailler. Une fois qu'ils sont fixés
solidement, s'assurer qu'aucun outil ni
aucun autre objet n'a été laissé en place.
Si tel était le cas, ces objets pourraient étre
projetés avec force hors de I'appareil et causer
des blessures.

Faire preuve de prudence pour éviter
I'écrasement ou le coincement.

La main ou les doigts peuvent étre écrasés ou
coincés s'ils entrent en contact avec certaines
surfaces par inadvertance. Faire preuve de pru-
dence pendant |'utilisation de I'appareil.

Attention : outil de coupe.
L'outil de coupe est acéré. Faire preuve de pru-
dence pour éviter les blessures.

Attention : températures élevées.

L'outil de coupe et le moteur chauffent. Faire
preuve de prudence pour éviter un incendie ou
des brilures.
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& Pour utiliser en toute sécurité

( /\ Risque de décharge ou de choc électrique, d'électrocution ou d'incendie )

/NATTENTION

/NATTENTION

Brancher a une prise électrique conforme
aux caractéristiques de cet appareil (ten-
sion et fréquence).

Il faut prévoir une alimentation en courant dont
l'intensité est de 7 A ou plus (pour 100 a 120V)
ou de 4 A ou plus (pour 220 a 240V).

Caractéristiques

a{ﬁ;“l

Ne jamais utiliser a I'extérieur ni a un
endroit ou I'appareil risque d'étre exposé
a de lI'eau ou a une humidité élevée. Ne
jamais toucher I'appareil avec des mains
mouillées.

Le non-respect de cette consigne risque de
provoquer un incendie ou un choc électrique.

Ne jamais insérer d'objet étranger dans
I'appareil. Ne jamais exposer I'appareil aux
déversements de liquides.

L'insertion d'objets comme des piéces de
monnaie ou des allumettes, ou le déversement
de liquides dans les orifices de ventilation
peuvent causer un incendie ou un choc
électrique. Si un objet ou du liquide s'infiltre dans
I'appareil, débrancher immédiatement le cible
d'alimentation et communiquer avec le
représentant Roland DG Corp. autorisé.

Ne jamais placer d'objet inflammable a
proximité de I'appareil. Ne jamais utiliser
de produit inflammable en aérosol a
proximité de I'appareil. Ne jamais utiliser
I'appareil dans un endroit ou des gaz
peuvent s'accumuler.

Une combustion ou une explosion pourraient
se produire.

Manipuler le cable d'alimentation, la fiche
et la prise électrique correctement et avec
soin.

Ne jamais utiliser un article endommagé, car cela
pourrait causer un incendie ou un choc
électrique.

Si une rallonge ou une bande
d'alimentation électrique sont utilisées,
s'assurer qu'elles correspondent aux
caractéristiques de l'appareil (tension,
fréquence et courant).

L'utilisation de plusieurs charges électriques sur
une prise unique ou une longue rallonge peut
causer un incendie.

Si I'appareil doit rester inutilisé pendant
une longue période, débrancher le cable
d'alimentation.

Cela peut prévenir les accidents en cas de fuite
de courant ou de démarrage accidentel.

Mise a la terre.

La mise a la terre peut prévenir un incendie ou
un choc électrique dus a une fuite de courant
en cas de défaillance.

Placer I'appareil de facon a ce que la fiche
soit facile d'accés en tout temps.

Ainsi, 'appareil pourra étre débranché
rapidement en cas d'urgence. Installer I'appareil
prés d'une prise électrique. En outre, prévoir
suffisamment d'espace pour que la prise
électrique soit facile d'acceés.

Ne jamais utiliser d'huile de coupe.

Cet appareil n'est pas congu pour traiter I'huile
de coupe. L'huile peut s'infiltrer a l'intérieur et
causer un incendie ou un choc électrique.

Ne jamais utiliser d'air sous pression.

Cet appareil n'est pas congu pour &tre nettoyé
a l'aide d'un appareil soufflant. Des rognures de
coupe peuvent s'infiltrer a l'intérieur et causer
un incendie ou un choc électrique.

e 0o @ 6 @

S'il se produit des étincelles, de la fumée,
une odeur de brilé, un bruit inhabituel ou
un fonctionnement anormal, débrancher
immédiatement le cible d'alimentation.
Ne jamais utiliser si un composant est
endommagé.

Continuer a utiliser I'appareil peut causer un
incendie, un choc électrique ou des blessures.
Communiquer avec le représentant Roland DG
Corp.Autorisé.



&Pour utiliser en toute sécurité

/\ Remarques importantes a propos du cable d'alimentation, de la fiche et de la prise électrique

Ne jamais déposer aucun objet sur le céble, sur la fiche Ne jamais laisser I'eau toucher le cible, la
ou sur la prise car cela risque de les endommager. fiche ou la prise.

Ne jamais plier ni tordre le cable avec une Ne jamais chauffer le cable, la fiche ou la
force excessive. prise.

Ne jamais tirer sur le cable ou la fiche avec La poussiére peut causer un incendie.
une force excessive.
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A Pour utiliser en toute sécurité

( /\ Vignettes d'avertissement )

Des vignettes d'avertissement sont apposées pour qu'il soit facile de repérer les zones
dangereuses. La signification des vignettes est donnée ci-dessous. Respecter les avertissements.
Ne jamais retirer les vignettes et ne pas les laisser s'encrasser.

Attention : température élevée
Ne jamais toucher immédiatement aprés
une opération de coupe.

Attention : outil coupant
Un contact imprudent risque d'entrainer
— une blessure.

> [>

Attention : risque de pincement

Un contact pendant le fonctionnement peut
coincer la main ou les doigts ce qui risque
de causer des blessures.

E

-I
© KI]

WARNING

For Your Own Safety Read Instruction " .

Manual Before Operating Drill Press. _For _Use With Drill Bits 10mm or Less

) in Diameter.

A) Wear eye

B) Do not wear gloves, necktie, or loose
Slothing. 12000 rpm MAX.

C) Clamp workpiece or brace against
column to prevent rotation.
ACAUTION AVORSICHT
Please use a vacuum cleaner to remove cutting dust. Bitte entfemen Sie Staub mit einem Staubsauger.
Do not use any blower like airbrush. Otherwise, dust Niemals ein Geblase verwenden. Der dadurch freigesetzte
spread in the air may harm your health or damage this Staub ist gesundheitsschadiich und kann die Funktion
machine. Ihers Gerats beeintrachtigen.
APRECAUCION ACAUTELA
Por favor, utilice un aspirador para limpiar la viruta y el Usare un aspiratore per rimuovere polvere o trucioli da
polvo. lavorazione.
No utilice aire a presion para la limpieza, podria averiarla  Non usare compressori, altrimenti la polvere diffusa
maquina, y no seria conveniente para su salud respirar el nell'aria potrebbere essere nociva alla salute o danneggiare
polvo. la macchina.
APRUDENCE Azs
Veuillez utiiser un aspirateur pour enlever la poussiére. THBERVABED S ) —F — £ERLTIRELTTE L,
Ne jamais utiliser de projecteurs d'air. La poussiére RERILT L7 A FEALAVTFSL,
soufflée dans I'air peut causer des problemes de DEBARURY BROBE />R, BBICEAL
respiration et endommager votre machine. YEORELEUET.
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Avisos importantes sobre manuseio e utilizacao

Esta maquina é um aparelho de precisao. Para garantir a melhor performance desta maquina,
atente para os pontos importantes a seguir: Nao observar tais pontos pode nio somente
resultar em perda de performance, mas também pode causar mau funcionamento ou pane.

Unidade principal

Esta mdquina é um aparelho de precisdo.

» Manuseie-a com cuidado, e nunca sujeite a maquina a impacto ou forga excessiva.
» Use dentro do limite das especificagdes.

» Solicitamos que a mantenha limpa de residuos cortantes.

» Nunca tente mover o eixo com as maos com uma forga impropria.

Instale em um local adequado

» Instale em um local que apresente as condigdes especificas de temperatura, umidade relativa, e outros.

» Instale o equipamento em um local tranqtiilo, estével, que fornega boas condi¢bes de operagio.

» Nunca use a maquina em um ambiente onde haja substincias com silicone (6leo, graxa, spray, etc.). Fazendo
isso pode causar mau contato do interruptor.

Esta mdaquina torna-se quente.

» Nunca cubra os tubos de ventilagio com panos, fita adesiva ou com qualquer outro objeto.

Ferramenta e Pinca

A ferramenta e a pin¢a sdo componentes de precisdo.

» Manuseie-os com cuidado para evitar que caiam.

» Limpe-os frequentemente para prevenir ferrugem.

» Utilize uma pinga que seja compativel com a maquina.

» Use a ferramenta adequada para o material e o método de corte.

20
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Capitulo |
Introducdo
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I-1 Introducao

Caracteristicas

» Esta é uma maquina modeladora de trés eixos. Apesar de suas dimensdes compactas, ela oferece uma ampla
area de trabalho e bastante poténcia. Vocé pode comecar a usa-la de forma simples e facil, simplesmente
conectando-a ao seu computador.

» Um programa CAM dedicado estd incluido como um recurso padrao.

» Motores servo AC sao utilizados para os eixos X, Y e Z. A resolucdo do software (unidade minima de
movimento) é alta resolucdo 1 (no modo de cédigo NC). E possivel controlar simultaneamente os trés eixos.

» Uma unidade ATC e a unidade rotatéria de eixo (eixos A) podem ser instaladas, permitindo cortar formatos
complexos em um tnico procedimento. Quando a unidade de eixo rotatéria € instalada, o controle simultaneo
de quatro eixos torna-se possivel.

» A ponta do eixo compativel com o The LEGO-FIX (R) ER16 permite que vocé use uma ampla variedade de
sistemas de ferramentas.

» O controlador suporta cédigos RML-1 e NC, permitindo que utilizar uma ampla variedade de softwares.

» Funcoes utilizadas comumente sdo agrupadas no painel pratico para facil operagao. Além disso, configuracoes
detalhadas sao realizadas no computador. O visor é amplo e projetado para facil compreensao.

Organizacao da documentacao

A documentacao deste equipamento esta organizada conforme descrito abaixo. Leia os documentos necessarios
para aproveitar a maior gama de recursos da maquina.

1,

: Leia isto primeiro.
@ : Leia conforme necessario.

4
-
~

N\

MDX-540S/540 Quando instalar a maquina
Manual do Usudrio (este documento) Quando quiser aprender sobre utilizacao bésica

Quando conectar a maquina a um computador
Quando quiser aprender detalhadamente o programa
incluso e outros softwares

4
-
~

N\

Roland Software Package
Guia do Software

VPanel ommere) | Quando fizer configuracdes avancadas na maquina
@ Ajuda on-line @_’_ Quando quiser conhecer toda a variedade de funcoes da
maquina
@ Codigo NC . Quando utilizar a programacao de cédigo NC.
Manual de Referéncia

Quando instalar e configurar o programa CAM incluso
Quando quiser aprender a utilizar o programa CAM incluso

@ SRP Player
Guia de instalacdo e configuracdo

02/ indica ajuda on-line que vocé pode visualizar no seu computador. Para informacdes sobre como visualiza-
la, veja a secao seguinte.
O programa incluso também vem com ajuda on-line adicional.

Manual do Usuario para modelos equipados ATC.
O “Manual do Usudrio ZAT-540" estd incluso no MDX-540SA e no MDX-540A. Aquele manual contém
informacodes a respeito da configuracao e operagao da unidade ATC. Leia-o juntamente com este manual.

Capitulo | Introdugdo



Onifne heip
& Como visualizar a ajuda on-line

@ Siga as instrucdes no Guia Roland Software Package para instalar e configurar o VPanel.

Introducido

@® Do menu [Start] (Iniciar), clique em [All Programs] (Todos os Programas), e entio clique em [Roland
VPanel for MDX Pro II] — [VPanel for MDX Pro Il Help] (ajuda paraVPanel da MDX Pro lI).

Wl YULWIUR LA (=}

-@ Tour Windows XP s Remote Assistance
@ Windows Media Player

@ Windows Movie Make 3 windows Messenger

L Files and Settings Trd f& Roland vPanel for MDX Pro II 4] WPanel for MDX Pro I
D Wizard i) Roland 3D Engrave

i) Roland Dr.Engrave
CULTEE ETER A () Roland Virtual MODELA

E? VPanel for M ro T Help
& VPanel for MDX Pra I Uninstall

|E| Log OFF |'§| Turn OFf Computer

Instalar e configurar um programa também instala o programa de ajuda on-line simultaneamente.

Use o mesmo procedimento para visualizar outros recursos de ajuda on-line.
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-2 Nomes e funcoes das pecas

Visao frontal

13
Tampa do eixo
Para garantir a seguranca, a operacao é interrompida
Fx quando esta é aberta.

Eixo

Tampa da base

Mesa

[IIXEEEE]

/A

Conector do painel pratico
Este tem a funcdo de conectar o painel pratico.

Conector do sensor da ferramenta
Este tem a funcao de conectar o sensor da ferramenta.

/_,\ Botdo de parada de emergéncia
Pressione-o em caso de emergéncia. A operagao sera
interrompida imediatamente.

<
Qv
/ |—Tecla ENTER (entrar)

Este botdo liga a maquina.

Indicadores de modo
Estes indicam o atual modo de comando selecionado.
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I-2 Nomes e funcdes das pecas

Eixo
i ; Motor do eixo
E ! F Polia
——1 : . T
_— [ —
= L | O i c .
]: ] ~— o) orreia
o o lo ol 9
H = Supor te do eixo
il °__%T
— S
- Unidade do eixo
=
‘ Ponta do eixo
@ Pinca (vendida separadamente)
=
Porca
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I-2 Nomes e funcoes das pecas

Visao lateral (lado direito)

I ——— I
L O

o
b

=

Visao lateral (lado esquerdo)

s Il T

I

T —=—r———=JIIIT
O

4 !

Capitulo | Introdugdo

Conector do fio elétrico

Duto de ventilacdo

Filtro do duto de ventilacdo

Botao Power (ligar)

Interface de expansiao

Esta interface serve para conectar varios itens
opcionais.

Conector USB

Este serve para conectar o computador a um cabo
USB.

Porta de conexdo da unidade ATC

Esta tem a funcao de conectar a unidade ATC
opcional.

Porta de conexdo da unidade de eixo rotatorio
Esta tem a funcdo de conectar a unidade opcional de
eixo rotatorio.



I-2 Nomes e fung¢oes das pecgas

VPanel

A operacao da maquina é controlada a partir da tela do seu computador. Vpanel é um programa dedicado para
o controle da maquina.

icones do menu
Isto mostraalocalizacao Vocé seleciona qual item
atual da ferramenta. deseja controlar clicando
nestes icones.

Este exibe o status de
instalacao de itens opcionais
e similares.

8 MDX-540[RML-1] - ¥Pan =1
ml [ I~ & F § TV BY =v -3
4 ¥ e T 7]
Cut Base Polrt  Ifove Todl Setup Preferences i e f Detact
] l& [User Gofdinate System =]
\
[ X | 0_000 mm Distatce ta Destination
]
= | X 0.000 mn
0.000 mm sss Y 0.000mm
= Y z 0.000 mm
= z|  0.000 mm A
Tool sensor . sy & r Handy panel - . )
= h .JH A | deg it
o g8 Standby
- =
G, 0n[ Omin. 5 0| rpm
Overrides e [ ;
s o xd [F0 O mm/min. e |
: 4, — .
Gikirg e Y fwo w4 oO00000o00 | |
Spindle Rot|tire Speed - ¥} [i00 % A 0] 0% 1008 ' Im
ey
Isto exibe o tempo de corte. Isto mostra a atual velocidade de  Isto mostra o status da
Ele é reiniciado quando a rotacdo do eixo. Também é possivel ~ maquina. Quando um erro
préxima operacao de corte mudar a velocidade. ocorre, uma descricao do
tem inicio. erro é exibida.
Isto mostra a localizacao atual da
ferramenta.

— Isto mostra a carga atual do eixo.

Nota: A informacao exibida pode variar dependendo de quais itens opcionais forem instalados.
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I-2 Nomes e funcoes das pecas

30

Painel pratico

Vocé também pode utilizar o painel pratico para controlar a maquina. O painel pratico traz consigo uma variedade
de fungodes usadas freqiientemente em um agrupamento compacto.

Tela Display (exibir)

Esta exibe o sistema atual de
coordenadas selecionado.
Isto modifica a localizacao
exibida da ferramenta e as
configuragdes de origem.

Este simbolo indica o item
atualmente controlado pela
roda manual.

Isto mostra a localizacao atual
da ferramenta.

Isto exibe a precisao de escala
para a alimentacdo da roda
manual.

Teclas de controle

Tecla do sensor da ferra-
menta
Vocé a utiliza quando estiver
ajustando a origem do eixo-Z
usando o sensor de ferra-
mentas.

Tecla do eixo
Esta inicia e interrompe o eixo.

Tecla de selecdo de siste-
ma de coordenadas

O sistema de coordenadas sera
modificado cada vez que a pres-
sionar. Isto modifica a localizacao
exibida da ferramenta e as confi-
guragdes de origem.

Teclas de selecao de eixo
Estas selecionam a alimenta-
cao do eixo da roda manual e
estabelecem a origem. A tecla
[A] é utilizada quando a unida-
de opcional do eixo rotatério
€ instalada.

Tecla de precisao

Esta exibe a precisdo de escala
para a alimentacdo da roda
manual. Valores mais baixos na
escala acarretam movimento
mais lento, permitindo que
um  posicionamento  mais
preciso seja alcangado.

Capitulo | Introdugdo

USER(RML1) *READY
> X 0.0000 *CV_OPEN
Y 0.000
Z 0.000 S 0
A 0.000 [ ]
RATE x500 100%-XYZ L
100%-S

USER(RML1)
>X 0.000
Y  0.000
Z  0.000
A ___0.000

S

*READY

*CV_OPEN

0

RATE x500

N N

]
100%-XYZ
100%-S

COORD. z0

ORIGIN

SYSTEM §[ENSE

|
SPINDLE

|OVER RIDE|

CLEAR

RATE

MENU

ENTER
/PAUSE

(

(

Isto exibe o estado da tampa
do eixo (aberta ou fechada).

Isto mostra a atual velocida-
de de rotacao do eixo.

Isto mostra a carga atual do
eixo.

Isto exibe o valor de sobrepo-
sicao da taxa de alimentacao.

Isto exibe o valor de sobre-
posicao da taxa de alimen-
tacao.

Tecla de configuracdo de
origem

Esta estabelece a origem na po-
sicao atual da ferramenta.

Tecla “Override” (Contro-
le manual)

Esta especifica o controle ma-
nual da taxa de alimentacao ou
do eixo.

Tecla Clear (limpar)

Vocé a utiliza para excluir infor-
macoes recebidas pelo compu-
tador, recuperar-se de erros e
operacgdes afins.

Tecla Menu
Ao pressionar esta tecla exibira
submenus.

Tecla Enter/Pause (entrar/
pausar)

Vocé a utiliza para interromper
o corte, manipular itens do
menu e operagoes similares.

Roda manual
Esta realiza operacdes como
alimentacdo  manual  para
0s eixos e aumento ou
diminuicao dos valores de
configuracao.
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2-1

Itens incluidos

Verificacdo dos itens inclusos

Os seguintes itens estdo inclusos com a maquina. Certifique-se de que estejam todos presentes e devidamente

checados.

Cabo de forca

Sensor de ferramenta

Cabo do sensor

Porca

Chave de porca

Chave (24 mm)

Chave hexagonal (4 mm)

CD-ROM do pacote de
programas da ROLAND

CD-ROM do SRP Player

\

Manual do Usuério
(este manual)

\

Roland Software Package
Guia do Software

SRP Player
Guia de instalagdo e
configuragio

\

Manual de Referéncia do
Codigo NC

* Estes ndo estao inclusos nos modelos MDX-540SA e MDX-540A (modelos equipados ATC). Para informagoes
sobre outros itens incluidos nos modelos MDX-540SA e MDX-540A, consulte o “Manual do Usuario ZAT-540"
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2-2 Instalacao

Operacoes de posicionamento e instalacao

& AVISO Descarga e posicionamento sio operacdes que devem ser realizadas por quatro pessoas
ou mais.
Tarefas que requerem esforco exagerado quando realizado por um pequeno numero de
pessoas podem resultar em lesao fisica. Também, se deixados cair, tais itens podem causar
lesao.

Esta maquina pesa somente 102 kg (225 Ib.). Realizar a descarga e posicionamento com cuidado. Recomenda-se o

uso de uma empilhadeira ou outro equipamento de descarga.

Ambiente de instalacao

Instale o equipamento em um local tranqiiilo, estavel, que forneca boas condi¢des de operagao. Um local
inadequado podera causar acidentes, incéndio, operacao falha ou pane.

& AVISO Instale a maquina em um local nivelado, estavel e que tenha condicbes de suportar o
peso do equipamento.
O peso total (incluindo a mesa e outros itens opcionais) pode chegar a 300 kg (650 Ib.) ou mais.
A instalagio em local inadequado pode causar um acidente grave, incluindo rolamento, queda ou
desmoronamento.

& AVISO Nunca instale em um local exposto a chamas.
Residuos do corte podem entrar em combustdo. Materiais pulverizados sao extremamente
inflamaveis, e até fragmentos metdlicos podem pegar fogo.

& AVISO Nunca instale perto de qualquer objeto inflamavel ou em um local que tenha gas.
Combustio ou explosdo podem ser perigosos.

A AVISO Nunca instale a maquina em locais externos, onde houver possivel exposi¢io a dgua ou
a alta umidade.
Fazé-lo podera resultar em choque elétrico ou incéndio.

& AVISO Posicione o equipamento para que o plugue elétrico esteja ao alcance imediato a
qualquer momento.
Isto é para permitir a rapida desconexio do plugue elétrico em caso de emergéncia.
Instale a maquina ao lado de uma tomada elétrica. Também estabeleca espago vazio suficiente
para permitir acesso imediato a tomada elétrica.

» Nunca a coloque em um local sujeito a grandes oscilagdes de temperatura e umidade.

» Nunca instale em um local sujeito a tremor ou vibragio.

» Nunca instale em locais onde o piso é torto, ndo nivelado ou instavel.

» Nunca instale em um lugar empoeirado ou sujo.

» Nunca instale em um local exposto diretamente a luz solar ou perto de ar-condicionado ou aquecedor.

» Nunca instale em um local exposto a interferéncias elétricas ou magnéticas, ou outras formas de energia
eletromagnética.

» Nunca use a miaquina em um ambiente onde haja substincias com silicone (dleo, graxa, spray, etc.).
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2-2 Instalacdo

Espaco de instalacao

Certifique-se de ter o minimo espaco disponivel.
Area de trabalho

Instalagao
espaco

1,0 m (3,3 pés)
2,0 m (6,6 pés)

1,0 m (3,3 pés)

2,0 m (6,6 pés)

Retirando da embalagem

Os materiais retentores protegem a maquina de vibragdes durante o carregamento. Remova-os apds o
posicionamento. Além disso, destaque o duto de ventilagao.

» Remova todos os materiais da embalagem. Qualquer material que permanega pode causar uma operagio

defeituosa ou pane quando a energia for ligada.
» Os materiais retentores s3o necessarios quando for transportar a maquina para outro local. Guarde-os com

cuidado, assim eles ndo estario fora de lugar.

A AVISO Cumpra estas operacdes antes de conectar o cabo de forga.
Ligando a forga inadvertidamente pode resultar em compressao das maos ou outra leso.

4 N\
M= /]
=
J
N\

@® Afrouxe @ Remova

) “ 74 /
/ /u Material de
k_ Material de embalagem 8 embalagem
- J & J

/
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2-2 Instalacdo

Para os modelos MDX-540SA e MDX 540A (modelos equipados com ATC)
Remova o parafuso de fixagdo e bucha de borracha da tampa do recipiente.

® Remova o parafuso.
@ Abra cuidadosamente a tampa do recipiente e remova a bucha de borracha.
® Feche, com cuidado, a tampa do recipiente.

Tampa do
recipiente

I

-~

7

\

G— Bucha de

/ borracha
<:@
2N
/ @C‘—— Parafuso
- J
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2-3 Conexoes de cabo

Conectar o painel pratico

Certifique-se de que interruptor de forca esteja na posicao “off” (desligado) antes de tentar conectar ou
desconectar os cabos.

MIESSEi

Nota: Nao é necessdrio conectar o painel pratico para operar a maquina.
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2-3 Conexoes de cabo

Conectar o fio elétrico

N\ AVISO

A AVISO

/A AVISO

A AVISO

Conecte em uma tomada elétrica que seja compativel com as classificacoes (de voltagem,
freqiiéncia e corrente) desta maquina.

Providencie um fornecimento de energia, cuja amperagem seja de 7 A ou maior (de 100 a 120V)
ou 4 A ou maior (para 220 a 240V).

Manuseie o cabo de energia, o plugue e a tomada elétrica corretamente e com cuidado.
Nunca utilize qualquer item que esteja danificado.
O uso de um objeto danificado pode acarretar incéndio ou choque elétrico.

Quando utilizar um cabo de extensdo ou fio elétrico, escolha aquele que seja adequado
as classificacdes da maquina (para voltagem, freqii€ncia e corrente).

O uso de uma longa extensdo ou de multiplas cargas elétricas em uma Unica tomada pode causar
incéndio.

Aterramento.
Isso pode prevenir incéndio ou choque elétrico, em caso de mau funcionamento, através da
dispersdo da corrente.

VA

N\ —
|

I
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2-3 Conexoes de cabo

Conectar o cabo USB

Por enquanto, mantenha o cabo desconectado até realizar esta operacao.
Siga as instrugdes no Guia Roland Software Package (separado) para fazer a conexio.

= pag.24 “Organizagdo da documentagio”

» Leia atentamente o Guia de Software Roland Software Package. Fazer as conexdes sem seguir este
procedimento causara falha na instalagio do drive e dificultard a sua utilizag3o.

» Nunca conecte duas ou mais maquinas a um Gnico computador.

» Utilize um cabo USB protegido tendo um comprimento de 3 m (10 pés) ou menos.

» Nunca use um hub USB.

Computador

Por enquanto, mantenha o cabo
desconectado até que a operagdo
seja finalizada.

— Cabo USB

Conectando diversas maquinas

O Vpanel nao pode controlar mais que uma
maquina ao mesmo tempo. Quando duas ou
mais maquinas estdo conectadas a um Unico
computador, vocé podera controlar apenas uma.
Quando estiver conectando mais de uma maquina,
é necessario configurar os ID numbers (nimeros de
registro) com antecedéncia. Para mais informacdes
sobre as IDs da maquina, consulte a ajuda on-line
do VPanel.

= pag. 25,“Como visualizar a ajuda online”
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2-4 Selecionar o idioma

Selecionar o idioma utilizado para texto no painel pratico

Selecione o idioma a ser utilizado no texto exibido no painel pratico.

Procedimento

1] Enquanto estiver pressionando a tecla
[MENU], ligue o botdo de energia.

(2] @ Gire a roda manual para selecionar o
idioma.
= @ Pressione a tecla [ENTER].

<SELECT LANGUAGE>

(selecionariQiorrla)
[=] [=] ||* - ENGLISH (inglés)

Desligue o botio de energia.

A\ AVISO Certifique-se do desligamento do botdo de energia nessa etapa.
Pressionar a tecla [ENTER] uma segunda vez ligara (inicia) a maquina. Certifique-se de desligar a
energia enquanto nao estiver familiarizado com o funcionamento da maquina.
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3-1 Parada de emergéncia para garantir a seguranca

Como realizar uma parada de emergéncia

Pressione o botdo Emergency Stop
(parada de emergéncia).

A operagdo serd interrompida
imediatamente.

Cancelar uma parada de emergéncia

Procedimento

o

Desligue o botio de energia.

(2] Gire o botdo na direcdo das setas.
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3-1 Parada de emergéncia para garantir a seguranca

¥irtual Panel clique [Quit] (sair).

' No response is retumed from machine.
Make sure that the connection cable is
connected securely and the machine is

Tampa do eixo

Se a tampa do eixo for aberta quando o corte estiver em execucdo, a operagao sera interrompida para garantir a
seguranca. Para retomar a operacao, desligue a maquina e, em seguida, feche a tampa do eixo.
Quando a tampa do eixo esta aberta, operagdes como corte e operacao manual ndo podem ser realizadas.

Capitulo 3 Operagdo bdsica 43



3-2 Iniciando e finalizando

Como iniciar a maquina

Siga os procedimentos abaixo para iniciar a maquina. Quando a inicializacao estiver completa, a maquina estara
pronta para uso.

Procedimento

0 Feche a tampa do eixo.

-

\
\
/
P
\
\
\
\
\
\
ofa

Ligue o botdo de energia (power).

A AVISO: Este procedimento faz com
que a maquina inicie sua operac¢do. Antes
de realizar este procedimento, verifique
se a operacdo da maquina ndo causara
quaisquer danos ou riscos.

Pressione a tecla [ENTER] na maquina.
Como alternativa, pressione a tecla
[ENTER] no painel pratico.

Este procedimento é chamado de “iniciali-
zacao”.
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3-2 Iniciando e finalizando

Espere até que a operagio pare, entio
verifique se a luz Mode esta acesa.

No computador, inicie o VPanel.

Do menu [Start] (Iniciar) , clique em [All Programs]
(Todos os Programas), e entao clique em [Roland
VPanel for MDX Pro 1] — [VPanel for MDX Pro 1]

(VPanel da MDX Pro II).

¥ R foland Yrane! for MOE Pro I

e 3 . A
’ () Roland 30 Engrave s | VPanel for MOX Proll Help
) Reland Or Engrave # | T VPanel dor MK Pro [ Uninstall

All Programs m Reoland Virtual MODELA »

[ =g
ﬁll o OFf @| Ture OFf Compiter

Virtual Panel @ Clique [OK].

. The next modeling machine was detected.
Verify the model name.
Set the machine 1D if required.

Model Name ; |MD§<-540

Machine ID ; |1 vI

(GOl

Virtual Panel 3] Clique [Close] (fechar).

Isso completara a inicializagcdo da maquina.

* | The modeling machine's command set has been set ta RML-1.
1 To change it, reset the power to the modeling machine.
The command set can be changed until you press the [ENTER]
key on the modeling machine.

[” Don't show this message again,

Close
i

e

Selecionar o modo de comando

O modo-padrao de comando é “RML-1". Se quiser escolher o “cédigo NC”, entao selecione o modo de comando.
1= pag.47 “3-3 Selecionar o modo de comando”
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3-2 Iniciando e finalizando

Como desligar

Procedimento

No computador, encerre o VPanel.
Va para o menu [File] (Arquivo) e clique [Exit]
Sair).

(7 @ MDX-540[RML-1] - VPanel
Set Options Help

(
Output. ., Ctrl+P ;
Stop -'j:,n-r-;:‘..j. ﬂ -pr
Machine Setup...

Move Tool Setup

Preferences...

Desligue o botio de energia.

U
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3-3 Selecao do modo de comando

Verificaciao do modo de comando

Selecione o0 modo de comando adequado ao
programa que estiver utilizando. O modo-padrao
de comando é “RML-1".

Para checar o modo de comando, examine as luzes
no indicador “Mode” da maquina.

Como selecionar o modo de comando

Procedimento
(1] Feche a tampa do eixo.
|

- A

Lo E

| \I\__- ly

| SO |

1 ~ il

! P ;

| ~ ] —

|

|

\

\

/
A
\ /

\ [
\

\

:[

o>

Ligue o botdo de energia (power).
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3-3 Sele¢io do modo de comando

48

(4]

(5]

Virtual Panel

> The next modeling machine was detected.
1 Verify the model name.
Set the machine ID if required.

Model Name ; |MD><-540

Machine D : |1 vl

P~
oK

Command-set Selection

Choose the command set for the modeling machine, then click [Set]

After clicking the button, press the [ENTER] key on the modeling machine.
Tokeep the current command set enabled, make no changes and press
the [ENTER] key.

" RMLA
{* NC-CODE

B

Capitulo 3 Operagdo bdsica

No computador, inicie o VPanel.

Do menu [Start] (Iniciar), clique em [All
Programs] (Todos os Programas), e entao clique
em [Roland VPanel for MDX Pro I1] — [VPanel for
MDX Pro I1] (VPanel da MDX Pro II).

Clique [OK].

® Selecione o modo de comando.
@ Clique em [OK].

A AVISO Este procedimento faz com que a
maquina inicie sua operacao. Antes de realizar
este procedimento, verifique se a operacido
da maquina ndo causara quaisquer danos ou

riscos.

Pressione a tecla [ENTER] na maquina.
Como alternativa, pressione a tecla [ENTER]
no painel pratico.



3-3 Seleciao do modo de comando

@ Espere até que a operagdo pare, entio
verifique se o indicador “Mode” estd
aceso.

PSI virtual Panel E| Clique [Close] (fechar).

- The modeling machine's command set has been set to
1) NccopE.
To change it, reset the power to the madeling machine.
The command set can be changed until you press the [ENTER]
kev on the modelina machine.

I Don't show this message again.

(.
Close
N—

Isso completa a inicializagao do novo modo de comando.
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3-4 Movendo a ferramenta

Alimentacio manual

O ato de mover a ferramenta manualmente é chamado de “alimentacao manual”. Essa operagao nao pode ser
realizada quando a tampa do eixo estiver aberta, durante operacdes de corte, ou quando o equipamento estiver

pausado.

Procedimento

(1]

B MDY -540]RML-1] - VPanel

Fle Set Optirs Heb

L(iys A d
cut Base Py Move Tool gt Prefermnces

| L [imer Coordinate Spwtem =)

", 11 ~1

X | 0.000 mm -:
j Y | 0.000 mm ...
B vl 0.000 mm |
g—;‘ -'i:j.i!| @ww A ] m
G 0n[ 0min i | 0:[ rpm ’7
o o sy - | 0 mm/min.
s Goend Y may I, DEoooooo (..
Spindke Fotateg Soeed: ¥) fild & 4) m £ 100

=
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Feche a tampa do eixo.

No VPanel, clique no icone [Move Tool]
(mover ferramenta).

Como alternativa, clique no icone [Base
Point] (ponto de base).



3-4 Movendo a ferramenta

(3] AAVISO: Este procedimento faz com que a maquina inicie sua operacdo. Antes de realizar este
procedimento, verifique se a operacdo da maquina ndo causara quaisquer danos ou riscos.

Clique em um botéo de alimentagio.

Botdes de alimentacio Clicar nesse botao realizard movimento rapido para a
Estes movem a ferramenta. parte traseira do lado esquerdo da mesa (posicao de
VIEW (visualizar)). Este procedimento € (til para quando
quiser examinar o estado da peca (material de corte).

Coordinate System | User || ordinate System | Specily Movement Destination

|User Coardinate System -l

I 0|
:) :) :) \9: L I—XYDr'np"anDME] 'I tike !_r-\"ﬂ‘ Kin I
¥ \ co 3T (Move toVIEW Posiion
9= | | | ()
DTN O\ | e =
B\X) & \Z) | . - ,
L) & ¢ Amountolieaive oo [T Get Curent Cooidinales
— e O 10Sleps © 100Steps W oz 1 =

* LowSpeed (" High Speed

Spindk|Foifing Speed [3000 j Start Spindle

(T N )

— Selecionar um destes habilitara “alimentacao passo-a-passo”.
Cada clique de um botao de alimentacdo move o ndmero
de passos especificado. Um passo vale 0,001 milimetros.
Observe que, enquanto estiver no modo RML-1, a opcao [x1]
nao podera ser selecionada.

Quando terminar a operacao, use
este botdo para fechar a janela.

Selecionar um destes habilitara “alimentacao continua”.
Pressionar um botao de alimentacdo ocasionard em
movimento continuo, na velocidade selecionada.

Operacao usando o Painel Pratico
Vocé também pode realizar esta operacao usando o painel pratico.
= pag.79,“Capitulo 5 — Painel Pratico”
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3-4 Movendo a ferramenta

Sobre a posicao exibida da ferramenta

Visdao coordenada

A janela principal do Vpanel mostra a localizacao atual da ferramenta, na forma de valores numéricos. Utilizar
estes ndmeros permitira que a alimentagdo manual seja efetuada de forma precisa, o que pode ser muito ttil em

tarefas como o alinhamento do material.

O valor numérico que indica a localizacao da ferramenta chama-se “coordenadas”, e o ponto inicial para as
coordenadas é chamado de “ponto de origem”, ou simplesmente “origem”. A figura a seguir exibe um local que é
realocado de sua origem por 50 milimetros ao longo do eixo X, 30 milimetros ao longo do eixo Y e 20 milimetros
ao longo do eixo Z. Esta distancia do eixo X é chamada de “coordenada do eixo X” (ou simplesmente “coordenada
X”), as distancias Y e Z sao similarmente denominadas “coordenada do eixo Y” e “coordenada do eixo Z”. As
distancias do ponto de origem para os respectivos eixos da ferramenta sao, portanto, os valores correspondentes

da coordenada.

Ponto de
origem

mmeZ=20mm”.

30 mm

Bl MDX-540[RML-1] - VPanel
Fle Ser Cptions Help

ml |/ 0T F § 1% ux
Setup Preferances

Capitulo 3 Operagdo bdsica

Cuk Ease Point Mave Tool

[— I [User Coordinate System =

L..-‘ X J 50 000 mm -<+——— Coordenada do eixo X:
E:) Y ] 30000 mm --——— Coordenada do eixoY:
=

Fevitnl & ‘ 20000 MM <«——— Coordenada do eixo Z
Toal senger - o Hendypanel |

Essa posicao é descrita como “X =50 mm, Y =30



Selecdo do sistema de coordenadas

3-4 Movendo a ferramenta

Vocé pode modificar livremente a localizacao da origem. Quando a origem é modificada, o posicionamento
também muda, embora os valores préprios das coordenadas permanecam os mesmos. Selecionar um sistema
de coordenadas deve ser entendido como mudar para coordenadas diferentes que possuem diferentes origens.
Quando o modo de comando esta selecionado em RML-1, pode ser uma boa idéia manter o “User Coordinate
System” (sistema de coordenadas do usuario) selecionado em todos os momentos.

Observe, no entanto, que a selecao do sistema de coordenadas que fizer aqui afetard somente a posicao da

ferramenta exibida.
A localizacao do corte nao sera modificada.

B mox-5401 M1 | - ViPanel

Fie Set Optons Hep
wl . -1 3 B T oY

Basa Pont Marva Tool Prafarencas
L— o [User Coordinats System _"

“ x| 50.000 mm

v [ 30.000 mm
2| Z | 20.000 mm
Tt hodpmat: |

Sistema de coordenadas selecionado
Isto modificara apenas a visdo das coordenadas. As
operacdes de corte ndo sao afetadas.

Para informagdes sobre como modificar o local de origem, consulte as seguintes referéncias:

15 pag.64,“Determinar a posigdo de referéncia para o corte (Modo RML-1)”

1= pag. 69,“Determinar a posi¢ao de referéncia para o corte (Modo cédigo NC)”

Alterando a unidade de medida para exibicdo

Vocé pode trocar a unidade de medida usada para exibir as coordenadas de milimetros para polegadas e vice-
versa. Clique no icone [Preferences] (preferéncias), entao selecione [Inches] (polegadas).

~Unit—

* Milimeters
" Inches
Always assume tool movement when jogging.

IV [when this is not selected, workpiece movement
alongthe awis is assumed.)

k?) 'q"..“._\‘!')
W] I"._b .“-"\7_ e,

C'_') | [\ i \|
&) (Do
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3-5 Iniciando e interrompendo a rotacao do eixo

Iniciando ou interrompendo o eixo

E possivel, manualmente, iniciar e interromper a rotacao do eixo. Essa operacdo nio pode ser realizada quando
a tampa do eixo estiver aberta, durante operagdes de corte, ou quando o equipamento estiver sob pausa. (E
possivel interromper o eixo quando a operagao estiver pausada).

Procedimento

(7] Feche a tampa do eixo.

No VPanel, clique no icone [Move Tool]
(mover ferramenta).
=l L"ﬁ ﬂ LT 1 Como alternativa, clique no icone [Base
cut Base Pty Move Tool gt Prefermnoes i

Point] (ponto de base).

=

| b imer Goordinate Syatem =1

X | 0.000 mm -:
Y| 0.000 mm
2 Z | 0.000 mm
&G 0n[ 0min. g | 0 rpm (
D?.:,d:, vy U*] 0 mm/min.

s Somd Y may I, DEoooooo iE.
Spindke Fotateg Soeed: ¥) fild & 4) m £ 100

=
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3-5 Iniciando e interrompendo a rotacao do eixo

(3] A AVISO: Este procedimento faz com que a maquina inicie sua operacdo. Antes de realizar este

procedimento, verifique se a operacdo da maquina ndo causara quaisquer danos ou riscos.

Clique no botio [Start Spindle] (iniciar o eixo).

Tool Movement ﬁ_a
Caardinate System | User Coordnate System | Specily Movement Destination
|User Coordinate System | _ |
\ 4 4 A
J \A_) ‘) J ' - XY Drign (HOME] | Move 3T Move

l')_vI_x:) |2 v..A-v-
53)va )

" 10Steps 1005teps
@ LowSpeed " High Speed

r Amvtm' lﬂd‘ﬁwu ze o i Gelcmml:oordhatssl

5T Move toVIEW Posiion|

%0 [0 o 5T Moe |
YY) |0 mm

- deg /OO ie._|

SURSRE

|

Nota importante sobre a velocidade do eixo durante o corte

Este botao ajusta a velocidade de rotacdo do eixo.

——Isto mostra a atual velocidade de rotacao do eixo.

Clicar aqui inicializara o eixo. Clique uma
segunda vez para interrompé-lo.

A configuragao da velocidade do eixo realizada aqui normalmente ndo afeta as operacdes de corte. A
velocidade de rotacao do eixo durante a operagao do corte é controlada por comandos nos dados de corte

enviados pelo computador, e entdo os ajustes feitos aqui sao ignorados.

Para ajustar o eixo X em rotagdo durante operacgao de cortes, utilize uma sobreposicao.

1 pag.78,4-6 “Overrides” (Controles manuais)

Operacao usando o Painel Pratico

Vocé também pode realizar esta operagao usando o painel pratico.

= pag.79, Capitulo 5 — Painel Pratico

Capitulo 3 Operagdo bdsica

55



3-6 Pausando e finalizando o corte

Pausando e retomando a operacao

Esta operacdo pausa o corte. E possivel retomar a operagdo do ponto em que parou.

B pug- 5400 RML-1) - VPane!
Fin et Cotors hep

A A

Basn Poir  Mave Toal Sehap Pretemnces

L [User Cosedinate Syatem =

X | 69.120 mm e o
YI 0.00 mm eee Um:

_'___‘,:1 f“'w A | deq Slahis

S 0n! 0 min. ¥ 3000= rpm ’—

Overnides

< pp——h 60 mm/min. o |

baigedi Y JETE 8 EOoooooO { % J

Soede Rotine Spesd: X 160 K &) Ihs ) 1008 _' Clicar neste painel pausa a operacao.
Clique uma segunda vez para retomd-la.

Quando a maquina estiver em pausa, vocé pode realizar as seguintes operacdes.

e

VPanel

» Movendo para a posicao VIEW (visualizar)

» Interromper o eixo (ndo é possivel inicializar o eixo).
» Alterar a velocidade do eixo

» Configurar os “overrides” (controles manuais)

» Encerrar um corte

Painel Pratico

» Alimentacdo da roda manual

» Iniciar ou interromper o eixo

» Configurar os “overrides” (controles manuais)
» Encerrar um corte

Operacdo usando o Painel Pratico

Vocé também pode realizar esta operagao usando o painel pratico.
1= pag.79,“Capitulo 5 — Painel Pratico”
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3-6 Pausando e finalizando o corte

Finalizar o corte

Esta operacao interrompe completamente o corte. Diferente da operacao de pausa, o corte nao podera ser
reiniciado.

Procedimento
. No VPanel, clique [Stop Cutting] (parar o
o A ‘ deg s;":lm corte).
g | 30003 rpm
EI'-[ 60 mm/min. T
| o e
s 5% 100%

o (TS ™) i (Quit Cuing) (encerar o cort)

The modeling machine is now paused.
To quit milling, click [Quit Cuttinel
To quit milling, take action as follows.

1.Delete all unsent milling data remaining in the computer.
2Delete all milling data ining in the madeli hir
3.Stop ratation of the spindle.

Wait for the operation of the modeli hine to stop,
then perform the subsequent operations.
| Quit Cutting ) Cancel |
~N.
T ——

Operacdo usando o Painel Pratico
Vocé também pode realizar esta operagao usando o painel prdtico.
1 pag.79,“Capitulo 5 — Painel Pratico”
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Capitulo 4
Preparacao e
realizacao de corte

59



4-1 Area de corte

Dimensdes e localizacao do material a ser processado quando devidamente posicionado

Disponha a peca (material de corte), molduras e similares de uma forma que se encaixem em uma determinada
faixa. O que extrapolar este limite podera atingir partes em movimento. Siga esta instrugao corretamente; se nao
o fizer hd risco de danificar o material ou moldura, além da possibilidade de causar o mau funcionamento da
maquina.

AAVISO: Se ndo cumprir tais procedimentos havera o risco de les6es devido a possibilidade de uma ferramenta
quebrada ser lancada para fora com forga.

Mesa padrao

Alcance maximo do material Alcance maximo do material

(Unidade: mm)

MCIEELARRST -

MIEEE=0) [

o
3]
Pl
° ° ° ° ° |
= ° 9
% ° o ° ° ° 0 ° :C;
E . . . . . 5
2 N ©
Ql @ o o o o o 2 [11 || Dimensio da extensio da ferramenta
< 8 i '
~ ("]
=3 o o o o o =
)
g oy : oy 2 3
. . . . . g -«
® ® o o o N 254 mm (10 pol.) — dimensao da extensio da ferramenta
o ° ° o .0 &]
Q p5 500(percurso do eixo X) — — H
5 I (@] :‘j U D
550 - ==
e &
l ° @ J
LT LT
&
Mesa T-slot (opcional)
Alcance maximo do material Alcance maximo do material
(Unidade: mm) s a1
INVIERS = E)
[—Ep

!li

Lo1ui(o}
1T

||l Dimensio da extensdo da ferramenta

420
400 (percurso do eixoY)
©)
(9]
L
rso-do-eixo 2

239

. 155 (ger

185

239 mm (9,4 pol.) — dimensdo da extensao da ferramenta

| ‘ i
ol n:

———)
| — ]

L] T_J LT L]

10

R5 500 (percurso do eixo X)
550

]
‘
]
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4-1 Area de corte

Tamanho real que pode ser cortado

Criar um objeto do tamanho total do percurso do eixo nao é uma tarefa, necessariamente, possivel. Por conta
da necessidade de uma certa diferenca entre as direcoes dos eixos X, Y e Z para alimentacao sem carga da
ferramenta, as dimensdes permitidas do material sdo reduzidas em um valor correspondente. Além disso, a
possivel profundidade do corte normalmente é determinada pela extensao da ferramenta. Utilizar uma ferramenta
extensa para conseguir cortes profundos reduzira a diferenca de direcdo do eixo Z, que conseqiientemente
reduzird o tamanho permitido do material.

As dimensdes do que é possivel cortar variam de acordo com o formato do objeto que queira criar e a ferramenta
que deseja utilizar. Atente para este item de forma planejada, antes do inicio do trabalho.
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4-2 Instalando uma ferramenta

Instalando uma ferramenta (ZS-540TY)

A AVISO Certifique-se de abrir a tampa do eixo antes de realizar esta tarefa.
Se permanecer fechada, operagdes acidentais da maquina poderio levar ao risco de captura.

A AVISO Nunca toque no computador ou painel pratico inadvertidamente ao realizar esta tarefa.
Operagdes nao intencionais da maquina podem resultar em lesdes.

A AVISO Prenda firmemente a ferramenta de corte e o material no local. Depois de preso no
lugar, certifique-se de que nenhuma bragadeira ou outros itens tenham sido deixados para tras.
Se n3o o fizer, tais itens podem ser jogados da maquina com forga, causando risco de leséo.

A AVISO Cuidado: ferramenta de corte.
A ferramenta de corte ¢ afiada. Para evitar lesbes, tome cuidado.

As explicagdes sao para a instalagdo do eixo padrio (o ZS-540TY).

Procedimento
(1] Abra a tampa do eixo.
& AVISO: Certifique-se de abrir a tampa
do eixo.
C | X
o |9 o 8
A= o~
I
(2] Prenda seguramente as presilhas.

Encaixe a pinga na porca.
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4-2 Instalando uma ferramenta

Aperte levemente a porca e insira a
ferramenta.

Apdie a ferramenta com seus
dedos para evitar que a mesma caia
enquanto aperta a porca.

a)/

U

‘%\\\\‘j
.
[

- /1

N
<

= N
[
/ T

Chave (24 mm)

— Chave da porca

Remocdo da pin¢a

Virar a pinga para o lado faz com que a mesma fique solta, mas esta somente pode ser movida em certas
direcdes. Se ndo se soltar facilmente, tente vira-la para uma outra direcao.

\\,

[
5

a

)

Capitulo 4 Preparagdo e realizagdo de corte

63



4-3 Iniciar o corte (modo RML-1)

Determinar a posicao referencial de corte

O que é a posicao referencial de corte?

Coordenadas e origens

A origem, ocasionalmente chamada apenas por “origem”, é o ponto de partida das coordenadas. E o local onde
as coordenadas dos eixos X e Z sao todas iguais a 0 (zero). A origem tem um papel importante na realizacao do
posicionamento para o corte. Isso porque a origem serve como posicao de referéncia para o corte (em outras
palavras, é o ponto de partida do corte).

Vocé pode modificar livremente a localizacao da origem. Esta é uma funcao extremamente til quando estiver
realizando os preparativos para a realizacdo do corte. Ajustar o local onde a peca (material a ser cortado) é fixada
seguramente pode ser uma tarefa dificil. Prender firmemente o material no local adequado, onde for limar e
alinhar a origem com tal localizagao, é muito mais facil.

15 pag.52,“Sobre a posigdo da ferramenta exibida”

Ajustar o ponto de origem
para mover o material

§ %

: &

Modificar o ponto de origem para alinha-lo com o local do material desta forma é um procedimento chamado de
“estabelecer a origem”.

O sistema de coordenadas do usuario e o sistema de coordenadas da maquina

O sistema de coordenadas no qual o local de origem pode ser livremente modificado é chamado de “sistema de
coordenadas do usuario”.

No entanto, existe um sistema de coordenadas no qual a localizacao do ponto de origem é fixa, e ndo pode ser
alterada.

Este é chamado de “sistema de coordenadas da maquina”.

Nas operacées reais, somente o sistema de coordenadas do usuério é utilizado. E possivel utilizar o sistema de
coordenada da maquina quando quiser saber a posicao precisa da ferramenta. Nesta maquina, é possivel exibir os
valores das coordenadas usando ambos os sistemas de coordenadas: da maquina e do usuario.

A origem para o sistema de coordenadas da maquina, deste equipamento, fica ao lado esquerdo, a frente e acima
dos limites do percurso dos eixos.

M MDX-540[RML-1] - VPanel
Fils Set Optiors Helbp

wl . 7 M F ] T A

Base Point Maova Tool Setup Praferences —
12 [Tser Goordmate System J— Sistema de coordenadas selecionado
——— Isto modificard apenas a visao das coordenadas.
X | 0.000 mm As operacdes de corte ndo sdo afetadas.

Y 0.000 mm
Z 0.000 mm

.I"”‘Iﬂ"_jg."
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4-3 Iniciar o corte (modo RML-1)

Como estabelecer a origem

Procedimento

[ 7 J S % s 3] Tpuru No VPanel, clique no icone [Base Point]

°H & ﬂ [0 W1 e (ponto de base).

Cuk B Pa\\ Move Tool Setw Preferences
[
o
=
i
=
Tool senear
==

12 [User Coordinste System =

X 0.000 mm
Y | 0.000 mm «us
Z | 0.000 mm

B i 0 I%]*w A |— o

(2] Mova a ferramenta para o local desejado

BordnaisSian|Usor Condingio Syoom. 3] onde queira estabelecer a origem.

1= pag.50,“3-4 Movendo a ferramenta”
U [A) 2 A)

OB ke
JJJJ‘) J

© @Selecione [XYZ Origin] (origem XYZ).
Selt Base Point @Clique [Apply] (aplicar).
®Clique [Close] (fechar).

{User Coordinate Syst 1 |

Set Z onigin using tool sensor Start Detection | i ‘

Set at next machine coordinate
v % |0.000

e |unm Apply |
vz |ELDEIJ
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4-3 Iniciar o corte (modo RML-1)

Utilizando especificacdo do eixo

O eixo ou eixos que vocé selecionou no passo & - @ sdo o alvo dessa configuragdo. [XYZ Origin] (origem XYZ)
estabelece as configuragdes para todos os eixos (X, Y e Z) simultaneamente, mas o comando [Z Origin] (origem
Z) realize a configuracdo somente para o eixo X, enquanto os eixos Y e Z permanecem inalterados. Utilizar essas
funcdes permite que vocé realize separadamente as configuragdes para os respectivos eixos. Por exemplo, vocé
pode configurar as origens dos eixos X e Z de forma que fiquem alinhadas a superficie lateral do material, enquanto
a configuragao da origem do eixo Z permanece na superficie frontal do material.

Decidir onde estabelecer a origem

Os locais para a configuracao da origem podem variar de acordo com o programa, mas comumente a origem dos
eixos X e Y sdo estabelecidas no canto frontal esquerdo do material, e a origem do eixo Z é configurada de forma que
alinhe a ponta da lamina, onde toque somente a superficie frontal do material.

Operacdo usando o Painel Pratico

Vocé também pode realizar esta operagao usando o painel pratico.
15 pag.79,“Capitulo 5 — Painel Pratico”
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4-3 Iniciar o corte (modo RML-1)

Iniciando o corte

A\ AVISO Certifique-se de verificar cuidadosamente para garantir que as informacdes enviadas
pelo computador e o modo de comando selecionado estejam corretas, o local das origens
ndo apresente erro e que os parametros de corte estejam compativeis com o material.
Falhas ou erros podem causar a quebra da ferramenta, que pode ser langcada com forga, causando
perigo de lesdo.

& AVISO Nuncainsira cédigos NC ao efetuar este procedimento.
Este procedimento serve exclusivamente para o modo RML-|. Uma falha ou erro aqui pode
resultar em operagao acidental e é extremamente perigoso. Selecione-os com cuidado.

Quando a méaquina recebe as informag&es de corte do computador, o eixo comega sua rotagao e o corte tem inicio.
A taxa de alimentagdo e a velocidade de rotagdo do eixo sdo determinados pelas informag&es de corte recebidas.

Procedimento

(1] Certifique-se de que a mdquina esteja
ajustada para o modo RML-1I.

15 pag.47 “3-3 Selecionar o modo de comando”

2} Feche a tampa do eixo.

\
\

/
.
\

\

\

\

\
cfal
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4-3 Iniciar o corte (modo RML-1)

68

& AVISO Este procedimento faz com que a
magquina inicie sua operacao. Antes de realizar
este procedimento, verifique se a operacdo
da maquina n3o causara quaisquer danos ou
riscos.

Use o programa para produzir as informagdes
de corte.

Iniciar a saida

A Precaucdo importante de seguranca

Quando o corte tiver inicio, verifique o estado da operacdo; se pressentir algum risco,imediatamente pressione o botio de
Parada de Emergéncia.

1= pag.4,2 3-1 Parada de emergéncia para garantir a seguranga

Uma falha ou erro pode causar risco de lesGes ou incéndio. Para garantir a seguranca, observe atentamente as
precaucoes.

15 pag.4,“Garantir seguranga na utilizagio”

Precaucdes ao utilizar a maquina quando o eixo estiver na faixa de baixa velocidade
Certifique-se de realizar o corte em uma velocidade de eixo de 3.000 rpm ou maior. Velocidades de 400 a 3.000 rpm

servem para o posicionamento e centralizagdo. E importante ressaltar que essas velocidades ndo sdo adequadas para o
corte.

Utilizando a lista de arquivos de saida
No modo RML-1, além de enviar os dados de corte diretamente do programa, vocé pode utilizar informacdes de corte
que tenham sido feitas em um arquivo de texto e importa-las para o VPanel. Para mais informacdes, consulte a ajuda

on-line do VPanel.
1= pag. 25,“Como visualizar a ajuda online”
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4-4 Iniciar o corte (Modo NC-code)

Determinar a posicao referencial de corte

Sistemas de coordenadas e origens

Sistemas de coordenadas do material

Com os cédigos NC, o sistema de coordenadas que permite que vocé estabeleca livremente o ponto de origem
onde quiser é chamado de “sistema de coordenadas do material”. A configuracao para a origem da coordenada
do material fornece maior liberdade sobre os c6digos RML-1 NC, e conta com seis sistemas de coordenadas de
material: de G54 a G59. Vocé pode selecionar qual deles deseja usar. Os seis sistemas de coordenadas de material
sdo independentes uns dos outros, o que significa que, na verdade, é possivel preestabelecer seis diferentes
origens.

= Para informagdes detalhadas, consulte o “Manual de referéncia do cédigo NC”

Selecdo do local de origem e do sistema de coordenadas da material
A localizagao da material para estabelecer a origem varia de acordo com o programa NC. Estabeleca a origem no
local apontado pelo programa NC.

A selecao de qual dos seis sistemas de coordenadas do material deve ser utilizado depende do programa NC.
Verifique o programa NC.

Visdo das coordenadas
Nesta maquina, vocé pode utilizar qualquer um dos seis sistemas de coordenadas do material ou o sistema de
coordenadas da maquina.

B mox S40[{NC-CODE] - VPanel

Fle Set Opbions Help

all | e M ] 1" gy
Setup Preferences

Cut Base Poirt Mave Tool Dia. Offset:
Cu ) = — Sistema de coordenadas selecionado
J Isto modificara apenas a visdo das coordenadas.
X | 0.000 mm

As operagdes de corte nio sio afetadas.

Y 0.000 mm
= Z 0.000 mm

Como estabelecer a origem

Ha diversos métodos para estabelecer a origem no modo de c6digo NC, mas esta secao explica um exemplo de
realizagao de configuragao no qual o programa NC utiliza o G54.

Procedimento

B MDX-540[NC-CODE] - VPanel

No VPanel, clique no icone [Base Point]

& § [T gY =w (ponto de base).
[ = T - == =1

" X | 0.000 mm
> : 1 0.000 mm  w.u
Z| 0.000 mm

= Npvavess oo A 0.000 deg ==
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(2] . Mova a ferramenta para o local desejado onde
Set Base Point

queira estabelecer a origem.
:j = p3g.50,“3-4 Movendo da Ferramenta

Cooidinate System | G54

AJ, f)' D | A)

RS

DasiliiEae
»'\¥) vy v

@ Selecione [G54].

@ Selecione [XYZ Origin] (origem XYZ).
® Clique [Apply] (aplicar).

@ Clique [Close] (fechar).

Set at next machine coordinate (G5* is offset from EXDFS)

w i3 [0.000

W v. [o000 Apply |
V-2 iU.ﬂﬂl]

Aviso importante sobre o EXOFS

ApOs estabelecer a origem, nunca realize nenhuma configuragao no EXOFS. Um dos efeitos da EXOFS é modificar
a origem. E importante ressaltar que realizar esta configuracdo, sem considerar as conseqiiéncias, pode resultar na
movimentagao nao-desejada da origem. Recomendamos que saia da EXOFS da maquina nas coordenadas (X0, Y0, Z0),
ao menos que tenha um motivo em particular para modifica-las.

1= Para mais informagdes sobre o EXOFS, consulte o “Manual de referéncia do cédigo NC”

Utilizando especificacao do eixo

O eixo ou eixos que vocé selecionou no passo @& - @ sio o alvo dessa configuragdo. [XYZ Origin] (origem XYZ)
estabelece as configuracdes para todos os eixos (X, Y e Z) simultaneamente, mas o comando [Z Origin] (origem Z)
realize a configuracdo somente para o eixo X, enquanto os eixos Y e Z permanecem inalterados.

Utilizar essas funcdes permite que vocé realize separadamente as configuracdes para os respectivos eixos. Por
exemplo, vocé pode configurar as origens dos eixos X e Z de forma que fiquem alinhadas a superficie lateral do
material, enquanto a configuracdo da origem do eixo Z permanece na superficie frontal do material.

Operacdo usando o Painel Pratico

Vocé também pode realizar esta operagao usando o painel pratico.
15 pag.79,“Capitulo 5 — Painel Pratico”
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4-4 Iniciar o corte (Modo NC-code)

Iniciando o corte

Visado geral das operacoes

& AVISO No modo de cédigo NC, siga atentamente este procedimento para realizar o processo.
O processo direto de um programa, como no modo RML-1, ndo é possivel. Uma falha ou
erro aqui pode resultar em operagado acidental e é extremamente perigoso. Selecione-os com
cuidado.

Passo |:Salve o arquivo de saida.
Primeiro, converta o programa NC em um arquivo de texto, entdo salve no computador. Este arquivo é

chamado de “output file” (arquivo de saida).
Salvar as informagoes de corte como um arquivo de saida é necessdrio até quando estiver utilizando um

software como o programa CAM.

Passo 2: Registre e execute o arquivo de saida.

Adicione o arquivo de saida ja salvo a lista de arquivos de saida do VPanel, entao especifique a execugao. Vocé
pode registrar (adicionar) mdaltiplos arquivos de saida e executa-los seqiiencialmente, um ap6s o outro.

Iniciar o corte

A AVISO Certifique-se de checar cuidadosamente para garantir que o arquivo ou arquivos de saida
enviados pelo computador e o modo de comando selecionado estejam corretos, o local
das origens ndo apresente erro e que os parametros de corte estejam compativeis com o
material.
Falhas ou erros podem causar a quebra da ferramenta, que pode ser langada com forga,

causando perigo de lesio.

Procedimento

(1] Certifique-se de que a maquina esteja
ajustada para o modo NC-code (c6digo NC).

1= pag.47 “3-3 Selecionar o modo de comando”
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No VPanel, clique no icone [Cut] (cortar).

Clique no botao [New File] (novo arquivo) e
abra o arquivo de saida.
Como alternativa, arraste o arquivo de saida
para [Output File List] (lista de arquivos de
saida).

Lista de arquivos de saida

Esta exibe uma lista de arquivos de saida
registrados.
Quando um ou mais arquivos de saida

estao presentes, estes sao executados
seqliencialmente, um apds o outro.

Preview (pré-visualizacao)

Este recurso exibe o contetddo do arquivo de

L

(2]
@ L, -0 By F] § 1T YL v
b Base Move Tool Selup Preferences Dia. Offset
T L =
' X | 0.000 mm
Y| 0.000 mm «.e
ol Z | 0.000 mm
e Rotaty avis unit ! Handy pansl Al 0.000 deg s';
9 Cut I‘gl
Dudput Destination Port -
[Roland MD¥:540 Us8001
Duput Fia List ¢ 00e | preview
| o] 1
= —_—
| [Coams ]
(4
- e
_.'_—--—"-.--___-_,-..:---ﬂ'"|
17.—1_______..——’
| *y i E
P '
[ [x g S
: I'\: IlI E_._.__ s ot <]
] | S ~ =
S L | =]
6 Cut ?l
Dutput Destination | Pt :
[Frland MO%:540 [Usaoot N
Output Fils List Save | Open | poyiow:
o -~
4
1
100.0
2105000
SE000
-5600Y-56002105000
21000
180.0
50,0 v
Eee x| &% W e
[~ Pause atEachFie
Drll Wodkpiecs.. | ‘ Output I' Appy | Cencel
4
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corte

saida.

Botio [New File] (novo arquivo)

Clicar neste recurso exibe uma janela para
selecionar o arquivo de saida.

Feche a tampa do eixo.

AAVISO Este procedimento faz com que a
maquina inicie sua operacdo. Antes de realizar
este procedimento, verifique se a operaciao
da maquina nao causara quaisquer danos ou

riscos.

Clique [Output] (saida).



4-4 Iniciar o corte (Modo NC-code)

APrecaugﬁo importante de seguranca

Quando o corte tiver inicio, verifique o estado da operacao; se pressentir algum risco,imediatamente pressione o botdo
de Parada de Emergéncia.
15 pag.42,“3-1 Parada de emergéncia para garantir a seguranga”

Uma falha ou erro pode causar risco de les6es ou incéndio. Para garantir a seguranca, observe atentamente as
precaucoes.
15 pag.4,“Garantir seguranga na utilizagio”

Precaucdes ao utilizar a maquina quando o eixo estiver na faixa de baixa velocidade
Certifique-se de realizar o corte em uma velocidade de eixo de 3.000 rpm ou maior:Velocidades de 400 a 3.000 rpm servem
para o posicionamento e centralizagdo. E importante ressaltar que essas velocidades nao sdo adequadas para o corte.

Observac¢oes importantes sobre o envio de informacgdes de corte

» No modo de cédigo NC, utilize a lista de arquivos de saida do VPanel para transmitir informagdes de corte. Os
dados de corte ndo podem ser enviados diretamente de um programa.A realizagio incorreta deste procedimento
pode resultar em operagio acidental e é extremamente perigoso.

» Se vocé conectou a maquina a um dispositivo de armazenagem de informagdes em vez de um computador, entio
converta o codigo NC para o codigo nativo e salve o arquivo de cédigo nativo no dispositivo. A conversdo para
um cédigo nativo ¢é realizada utilizando a fungdo “export” (exportar) do VPanel. Para mais informagdes, consulte a

ajuda on-line do VPanel.
1= pag. 25,“Como visualizar a ajuda online”

Excluir a lista do arquivo de saida

Excluindo a lista de arquivos de saida

Para remover itens desnecessarios da lista de arquivo de saida, siga o seguinte procedimento: Este recurso
remove somente os itens da lista, mas ndo exclui o arquivo de saida de seu computador.

Procedimento
8 MDX_540[NC-CODE] - VPanel No VPanel, clique no icone [Cut] (cortar).
1; 1 & F {1 R~
Base Port Mavm Tool Praferences DHa. O st
= N —
- x| 0.000mm
- =
e K [j] © Clique no arquivo que deseja remover.
W] @ Clique no botio.
Dutput Destination Poet . .
[Feland MOX540 [05B061 N ® Clique [Apply] (aplicar).
@ Clique [Cancel] (cancelar) para fechar a
( Dutpud File Lis @ swve| Open | gy jangla [ 1( )P
S 3 1

IOEWEI
I-SﬁﬂOY-SEIJl]ZIIJEIII]IJ

Remove All (remover todos)

<

Clicar neste comando é o passo 0.0,

&@®J jﬂ -'_..,I @ @ remove todos os arquivos de saida da lista.

™ Pause atEachFile

Dill Workpisce. Dutpat Apply e
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4-4 Iniciar o corte (Modo NC-code)

Excluindo completamente um arquivo de saida

Ap6s remover o arquivo da lista de arquivos de saida, exclua o arquivo.
Observacées importantes sobre a exclusdo de arquivos

Nunca exclua, sobrescreva ou modifique o nome de qualquer arquivo registrado na lista de arquivos de saida.Antes
de realizar tal agdo, primeiro remova o arquivo da lista de arquivos de saida.
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4-5 Utilizando o sensor da ferramenta

O que é um sensor de ferramenta?

O sensor de ferramenta € Gtil em tarefas como estabelecer a origem do eixo Z.

Importante!

Ao utilizar a maquina, verifique se ndo ha presenca de residuos de cortes ou similares na ferramenta e no sensor

da ferramenta. Se ndo o fizer, o0 mensuramento correto podera ser impossibilitado e os resultados de corte
pretendidos nao serao alcancados.

Ajustando a espessura do sensor da ferramenta

Antes de utilizar o sensor da ferramenta, realize a configuracdo de sua espessura. Esta configuracao afeta
diretamente a precisao do sensor da ferramenta, entao se certifique de inserir o valor corretamente.

Procedimento

R WDX S407RML 1] - YParel No VPanel, clique no icone [Setup]

= fi 5es).
i l_‘ il J [T W U' —_ (con Iguragoes)

] 12 [User Gocedinate Systom -

X 0.000 mm
B Y 0.000 mm  wes
2 Z 0.000 mm

1) ® Clique no indicador [Modeling
(" Modeling Machine ) NC Cude] D:rreclionl Rotary axis unit | ® rai;hm[?l]h(i:;j:eusl:a Z}Od-](-a;l(ilorsain sor]

¥ Contral spindie via commands (espessura do sensor da ferramenta),
entre em “thickness” (espessura).
® Clique [OK].

I~ Pause on retum from out of range

Acceleration :
IU,2 - | G

Thickness of Tool Sensor ;

2 el

Total Spindle Rotation Time :

I 0 Hourfs) I D Minute(s]
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Ajustar a origem do eixo-Z usando o sensor da ferramenta
Esta fungdo é conveniente quando quiser configurar a origem do eixo Z na superficie superior do material.

Procedimento

Conecte o sensor da ferramenta.

o

P2} 3 W @ Se o ATC estiver instalado, entio
\ escolha a ferramenta desejada.
/ @ Coloque o sensor da ferramenta na

superficie superior do material onde

Aprox.5 mm (0,2 pol.) " . .
quiser estabelecer a origem do eixo Z.

~ Y , .
® Mova a ferramenta para a drea acima
[} do sensor da ferramenta.
© Feche a tampa do eixo.

———-—~

-
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4-5 Utilizando o sensor da ferramenta

[ e No VPanel, clique no icone [Base Point]
il 1~ \ 11 & 3 [i. W1 5 (ponto de base).
Cut 5:&;‘ Mave Tool Sebuo Preferences

= 12 [User Coordinate System -

< X | 0.000 mm
5 v | 0000 mm ..

6 ® Se 2 méquina estiver no modo de codigo

Set Base Point NC, selecione o sistema de coordenadas
® - | desejado.
Set [YZ Drigin =] hee fpply | @ Clique em [Start Detection] (iniciar
Set |\ Drigin 'l at center of rotation APPU_@ detecgao).

Set Z onigin using tool sensor w Quit

Set at next machine coordinate (G5 is offset from EXOFS)

" % qum Clique aqui quando desejar interromper a descida
) da méquina antes que a mesma atinja o alvo.

W |ELUE|J Apply | . . l

v Z. |0.000

Virtual Panel @ AAVISO Este procedimento faz com que a
maquina inicie sua operac¢do. Antes de realizar

este procedimento, verifique se a operacgdo

Attach the sensor cable to the kool sensor, da maquina nio causara quaisquer danos ou
After attaching, click [OK]. riscos.
Clique [OK].

Clicar [OK] faz com que a ferramenta desca lentamente até atingir o sensor.
Quando a ferramenta se levanta e pdra, a operacao de configuracao esta finalizada.

Fazer a ferramenta descer rapidamente

Quando a ferramenta demora em fazer contato com o sensor, gire a roda manual no painel pratico em sentido anti-
horério. Tome cuidado para a ferramenta nao colidir com o sensor. Uma colisao impossibilitara a deteccao precisa.
Se houver uma colisao, refaca a operacao desde o inicio.

Operacdo usando o Painel Pratico

Vocé também pode realizar esta operagao usando o painel pratico.
= pag.79,“Capitulo 5 — Painel Pratico”
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4-6 “overrides’ (controles manuais)

O que é um “override” (controle manual)

Utilizando overrides (controles manuais)

Um override (controle manual) é uma fungao para ajustar a taxa de alimentacao ou velocidade do eixo enquanto
o corte estd em progresso. Este recurso é Util quando se deseja mudar as respectivas velocidades rapidamente
enquanto monitora o estado do corte.

Um valor de override (controle manual) é especificado em forma de porcentagem. Por exemplo: quando
o comando das informagdes de corte enviadas pelo computador estiver em uma velocidade de 5.000 rpm,
especificar um override de 150% produzira uma velocidade real 7.500 rpm.

Tipos de overrides (controle manual)
Ha trés tipos de “overrides”. E vocé pode realizar a configuracdo de cada um deles separadamente.

Feed-rate Override (controle manual de taxa de alimentagio)
Esta é a velocidade de movimentacao da ferramenta quando esta cortando o material. A velocidade especificada
pelo comando em um dado de corte é de 100%

“Rapid-feed Override” (controle manual de alimentagio rapida)
Esta é a velocidade de movimentacao da ferramenta quando esta em alimentacao sem carga. A velocidade maxima
da maquina é levada até 100%.

“Spindle Override” (controle manual do eixo)

Esta é a velocidade de rotacao do eixo. A velocidade especificada pelo comando em um dado de corte é de 100%
Isto também ¢é eficiente quando estiver rodando o eixo durante a operagao manual.

Como realizar configuracoes para ‘“‘overrides’’ (controles manuais)

B MOX.-540[HML-1] - ViPanel

= L. [Doer Comrdionis Svavem =]
. X | 0.000 mm s i
Y | 0.000 mm «eo ¥ §:§§§
2 z 0.000 mm "o

Clicar nestes botdes ajusta os
valores.

| =L

I CH rpm
T~ | 0 mm/min. o

M oy %

|
B |

[Resdy

Notas importantes sobre o “Override” (controle manual)

» Fazer ajustes através de um “override” (controle manual) ndo permite realizar operagido além da velocidade
maxima ou minima permitida da maquina.

» Dependendo do programa, o “override” (controle manual) de rdpida alimentacao pode nao surtir efeito, ou a taxa
de alimentacao do “override” pode alterar a velocidade do “override” de rapida alimentacao.

Operacao usando o Painel Pratico

Vocé também pode realizar esta operagao usando o painel pratico.
1= pag.79,“Capitulo 5 — Painel Pratico”
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5-1 Usar o painel pratico

Usando o painel pratico

Recursos do Painel Pratico

O painel pratico traz consigo uma variedade de fun¢ées usadas freqiientemente em um agrupamento compacto.
Isto possibilita o rapido controle na ponta de seus dedos, permitindo que realize tarefas de maneira rapida e
confiavel.

Recursos do Painel Pratico

» Exibicdo de movimento e localizacio da ferramenta

» Iniciar e interromper a rotacao do eixo

» Pausar e reiniciar o corte

» Estabelecer as origens

» Ajustar a origem do eixo-Z usando o sensor da ferramenta
» Configurar “overrides” (controles manuais)

» Limpar erros

Nota: Para outras operacdes, utilize o VPanel. Todas as operacdes da maquina podem ser realizadas através do
VPanel.

Operando o Painel Manual e VPanel ao mesmo tempo
Nunca opere o painel manual e o VPanel simultaneamente. A operacdo usando o VPanel se torna impossivel
quando o painel manual esta sendo usado.
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5-2 Movendo a ferramenta

Alimentacao através do botdo giratorio

Vocé pode mover a ferramenta através do botao giratério. Vocé seleciona o eixo a ser movido, e entdao movimenta
um eixo por vez. Vocé também pode selecionar a precisao de escala para o movimento.
Essa operacao nao pode ser realizada quando a tampa do eixo estiver aberta ou durante operagdes de corte.

Para itens relacionados, consulte a 1= pag. 50,“3-4 Movendo a ferramenta”

/A\ AVISO Este procedimento faz com que a maquina inicie sua operacio.Antes de realizar este
procedimento, verifique se a operacdo da maquina ndo causara quaisquer danos ou
riscos.

O eixo indicado pelo simbolo se move.

100%-S

RATE@ [ Isto indica o niimero de passos de movimento para cada clique do
botao giratério. Valores mais baixos na escala acarretam movimento
mais lento, permitindo que um posicionamento mais preciso seja

~ N alcancado. Um passo vale 0,001 milimetros. Por exemplo, quando

estiver em [x100], mover o botao giratério em um clique produzira

0,1 milimetros de movimento. Observe que, enquanto estiver no

modo RML-1, a opcdo [x1] ndo podera ser selecionada.

COORD. Z0
SYSTEM SENSE

[ORIGIN]|

SPINDLE| _[OVER RIDE Isto seleciona o eixo que deseja mover. O comando [A] é utilizado
quando a unidade opcional do eixo rotatério é instalada.
A CLEAR
e O fator de escala para o nimero de passos do movimento serda
modificado cada vez que pressionar o botao.

ENTER
/PAUSE

Quando um eixo for selecionado, girar este movera o mesmo.
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5-2 Movendo a ferramenta

Deslocando o equipamento rapidamente para um local especifico

Vocé pode mover rapidamente para a posicao VIEW (visualizada) ou a de origem. Para o eixo Z, o movimento é
sempre para o local mais alto; mover para o local especificado é uma operacao realizada somente nos eixos X e
Y. Essa operacdo ndo pode ser realizada quando a tampa do eixo estiver aberta, durante operagdes de corte, ou
quando o equipamento estiver sob pausa.

Para itens relacionados, consulte a #= pag. 50,“3-4 Movendo a ferramenta”

Procedimento

(1] Feche a tampa do eixo.

P2} Pressione a tecla [MENU] diversas vezes
No modo do RML-I para que exiba [MOVE MENU] (menu de

] <MOVE MENU> movimentago)
] o

[Return to main]

No modo de cédigo NC
<MOVE MENU>

>VIEW G57-XY
G54-XY G58-XY
G55-XY G59-XY
G56-XY EXOFS-XY
MACHINE-XY

[Return to main]

(3] Use o botdo giratério para selecionar o
destino do movimento.

[<MOVE MENU>
IEW

ISER-XY
iy \Jsacrinexy

| [Return to main]

1
2
3 g

i
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5-2 Movendo a ferramenta

COORD. 20 o
SYSTEM| | SENSE|
E

A AVISO: Este procedimento faz com
que a maquina inicie sua operacio. Antes
de realizar este procedimento, verifique
se a operacdo da maquina niao causara

II' <vlg\\I/VE MENU>

>USER-XY

E| MACHINE-XY

Frl [Return to main]

quaisquer danos ou riscos.

Pressione a tecla [ENTER].

Para retornar a tela original, use o botao giratério para selecionar [Return to main] (retornar para principal), e

entdo pressione a tecla [ENTER].

Destinos de movimenta¢ées no modo RML-I
» VIEW (visualizar) VIEW position (visualizar posi¢ao)

» USER-XY (usudrio X-Y) Origem de coordenadas do usudrio

» MACHINE-XY: (mdquina XY) Machine coordinate origin (origem de coordenadas da mdquina)

Destinos de movimentac¢ao no modo de c6digo NC
VIEW (visualizar)  VIEW position (visualizar posicao)

» G54-XY: Workpiece coordinate origin No
» G55-XY: Workpiece coordinate origin No

» G56-XY: Workpiece coordinate origin No.
» G57-XY: Workpiece coordinate origin No.
» G58-XY: Workpiece coordinate origin No.

.1 (G54) (G54-XY: origem n° 1 da coordenada do material (G54

.2
3
4
5

—_— o~ o~ —~

G55)
G56)
G57)
G58)

— o~ o~ —~

(G54)
G54-XY: origem n° 2 da coordenada do material (G55)
G56-XY: origem n° 3 da coordenada do material (G56)
G57-XY: origem n° 4 da coordenada do material (G57)
G58-XY: origem n° 5 da coordenada do material (G58)

» EXOFS-XY Location specified by EXOFS (localizacao EXOFS-XY especificada por EXOFS)
» MACHINE-XY:Machine coordinate origin (MAQUINA XY: origem de coordenadas da maquina)
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5-2 Movendo a ferramenta

Visualizando o local da ferramenta

A localizacdo atual da ferramenta é exibida na tela. Milimetros sdo utilizados como unidade de medida, e isso nao

pode ser alterado.

E possivel também selecionar o sistema de coordenadas. Observe, no entanto, que isto somente afetara a

ferramenta exibida. A localizacdo do corte nao sera modificada.
Para itens a respeito, consulte a & pag. 52,“Sobre a posigdo da ferramenta exibida”

Esta exibe o sistema atual de coordenadas.

Isto mostra a localizacao atual da ferramenta. Milimetros sao

1
100%-XYZ
100%-S

RATE x500

COORD.

7n

utilizados como unidade de medida.

Cada vez que o pressionar, o sistema de coordenadas para a

ISYSTEMI SENSE| |V™"™

X SPINDLE|  |OVER RIDE|

Y A CLEAR

zZ RATE MENU

Sistemas de coordenadas no modo RML-1

localizacao da ferramenta exibida sera modificado.

» USER: (usuério) Sistema de coordenadas do usudrio
» MACHINE: (maquina) Sistema de coordenadas da maquina:

Sistemas de coordenadas no modo de c6digo NC

» G54: Workpiece coordinate system 1 (G54) (G54:

» G55: Workpiece coordinate system 2 (G55) (G55

(
» G56: Workpiece coordinate system 3 (
» G57: Workpiece coordinate system 4 (G57)
» G58: Workpiece coordinate system 5 (
» G59: Workpiece coordinate system 6 (

sistema 1 de coordenadas do material (G54)

( )
: sistema 2 de coordenadas do material (G55))
: sistema 3 de coordenadas do material (G56))
: sistema 4 de coordenadas do material (G57))
: sistema 5 de coordenadas do material (G58))
: sistema 6 de coordenadas do material (G59))

» MACHINE:Machine coordinate system (MAQUINA — sistema de coordenadas da maquina)
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5-3 Iniciando e interrompendo a rota¢ao do eixo

Iniciando ou interrompendo o eixo

Vocé pode iniciar e interromper a rotacao do eixo, além de especificar a velocidade de rotacao. Essa operagao nao

pode ser realizada quando a tampa do eixo estiver aberta ou durante operagdes de corte.
Para itens relacionados, consulte a 1= pag. 54,“3-5 Iniciando e interrompendo a rotagio do eixo”

N\ AVISO  Este procedimento faz com que a maquina inicie sua operacio.Antes de realizar este
procedimento, verifique se a operacdo da maquina nao causara quaisquer danos ou
riscos.

USER(RML1) *READY
X 0.000

Quando o simbolo é exibido, vocé pode especificar a
velocidade de rotacao.

Y  0.000
Z  0.000 .—
:

RATE x500 100%-XYZ
100%-S

COORD. Z0
SYSTEM SENSE

[ORIGIN]|

Pressione: Isto permite que vocé especifique a velocidade.
Pressione e segure: Isto inicia ou interrompe a rotagao do
eixo.

X |SP|NDLE| S

Y A CLEAR

z RATE MENU

ENTER
/PAUSE

Quando o simbolo “S” é exibido e o eixo esta em rotacao,
girar o botao giratério modificard a velocidade do eixo.
Observe, no entanto, que isso ndao pode ser realizado
enquanto a operacao estiver em pausa.

Capitulo 5 Painel pratico
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5-4 Pausando e finalizando o corte

Pausando e retomando a operacao

Esta operagio pausa o corte. Retomar a operagao do ponto em que parou é possivel.
Para itens a respeito, consulte a 1= pag.56 “3-6 Pausando e finalizando o corte”.

USER(RML1) *READY
>X 0.000

Y 0.000

z 0.000 S 0

[ 1
RATE x500 100%-XYZ

100%-S
( 7\
235‘12% SEZ,S'SE ORIGIN
X SPINDLE|  [OVER RIDE
Y A | |oear
Z RATE MENU
&
/PAUSE

Pressionar este comando uma vez pausa a operacgao. Pressionar e
segurar este comando por alguns segundos reinicia a operacao.

As operacdes que vocé pode realizar enquanto a maquina estd em pausa sdo as seguintes:

» Alimentagio através do botdo giratorio

» Iniciar ou interromper o eixo

» Configurar “overrides” (controles manuais)

» Encerrar um corte
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5-4 Pausando e finalizando o corte

Finalizar o corte

Esta operacao interrompe completamente o corte. Diferente da operacdo de pausa, o corte ndao podera ser

reiniciado. Vocé também pode finalizar o corte quando a operacao estiver em pausa.
Para itens a respeito, consulte a ¥ pag.56 “3-6 Pausando e finalizando o corte”.

G

USER(RML1) *READY
>X 0.000
Y 0.000

z 0.000 S 0

[ ]
RATE x500  100%-XYZ
100%-S

COORD. 20
SYSTEM|  [SENSE

ORIGIN

X SPINDLE|  |OVER RIDE|
Y A |C'-EAR| Pressionar este e segurar por alguns segundos encerra o corte.
4 RATE MENU
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5-5 Configurando as origens

Como configurar as origens

Este estabelece as origens na posicdo atual da ferramenta. Vocé realiza separadamente as configuragbes para os
eixos X, Y e Z. Essa operacao nao pode ser realizada durante uma operacao de corte ou quando a operagao estiver

€m pausa.
Para itens relacionados, = pag. 64,“4-3 Iniciar o corte (modo RML-1),” » pag. 69,“4-4 Iniciar o corte (modo de codigo NC).”

Procedimento

o @ Mova a ferramenta para o local desejado
onde queira estabelecer a origem.

@ Pressione a tecla [COORD.SYSTEM]
(sistema de coordenadas) diversas

@3“355) READY vezes para selecionar o sistema de
7 35000 o o coordenadas.
|
RATE x500  100%-XYZ
100%-S
(2] Use as teclas de selegdo de eixos para
selecionar o eixo do qual estabelecerd a
origem.
[ RER(RML1) *READY
100.000
50.000
II* -30.000 [s 0 |
RATE x500  100%-XYZ
100%-S
© Pressione e segure a tecla [ORIGIN]
ﬁ . 7 . e
= (origem) até que soe um bipe audivel.
[pornioan 1y *READY

X ' 0.000

T ou.oulU
II* Z -30.000 [s 0

|
RATE x500 100%-XYZ
100%-S
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5-5 Configurando as origens

Notas importantes sobre a selecdo do sistema de coordenadas
Quando [MACHINE] (méquina) estiver selecionada no passo @, nenhuma origem poderd ser configurada.

Sistemas de coordenadas no modo RML-I
» USER (usuério): Sistema de coordenadas do usuario

Sistemas de coordenadas no modo de cédigo NC

» G54: Workpiece coordinate system
» G55: Workpiece coordinate system
» G56: Workpiece coordinate system
» G57: Workpiece coordinate system
» G58: Workpiece coordinate system
» G59: Workpiece coordinate system

1 (G54) (G54: sistema 1 de coordenadas do material (G54)
2 (G55) (G55: sistema 2 de coordenadas do material (G55)
3 (G56) (G56: sistema 3 de coordenadas do material (G56)
4 (G57) (G57: sistema 4 de coordenadas do material (G57)
5 (G58) (G58: sistema 5 de coordenadas do material (G58)
6 (G59) (G59: sistema 6 de coordenadas do material (G59)

T T2

Ajustar a origem do eixo-Z usando o sensor da ferramenta

Esta funcao é conveniente quando quiser configurar a origem do eixo Z na superficie do topo do material.
Para itens relacionados, consulte a #= pag.50,“4-5 Movendo a ferramenta”.

Procedimento

o

Conecte o sensor da ferramenta.

¥ W @® Se o ATC estiver instalado, entdo
\ escolha a ferramenta desejada.

@ Coloque o sensor da ferramenta na
superficie do topo do material onde
quiser estabelecer a origem do eixo Z.

® Mova a ferramenta para a area acima

3 do sensor da ferramenta.

Aprox. 5mm (0,2 pol.)
~ v
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5-5 Configurando as origens

(3] Feche a tampa do eixo.

(4] Pressione a tecla [COORD.SYSTEM] (sistema
de coordenadas) diversas vezes para selecionar
o sistema de coordenadas.

(USER)ML1) *READY
>~+—700.000

Y 50.000

Z -30.000 S 0

I
RATE x500 100%-XYZ
100%-S

Pressione e segure a tecla [Z0 SENSE] (sensor
Z0) até que soe um bipe audivel.

A ferramenta desce lentamente até contatar o sensor. Quando a ferramenta se levanta e para, a operacao de
configuragao esta finalizada.

Encerrar deteccao
Quando quiser interromper a ferramenta descendente, pressione a tecla [Z0 SENSE].
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5-5 Configurando as origens

Notas importantes sobre a selecdao do sistema de coordenadas

Quando [MACHINE] (maquina) estiver selecionada no passo @, nenhuma origem podera ser configurada.

Sistemas de coordenadas no modo RML-1
» USER (usudrio): Sistema de coordenadas do usuario

Sistemas de coordenadas no modo de cédigo NC

» G54: Workpiece coordinate system 1 (G54) (G54: Sistema 1 de coordenadas do material
» G55: Workpiece coordinate system 2 (G55) (G55: Sistema 2 de coordenadas do material
» G56: Workpiece coordinate system 3 (G56) (G56: Sistema 3 de coordenadas do material
» G57: Workpiece coordinate system 4 (G57) (G57: Sistema 4 de coordenadas do material
» G58: Workpiece coordinate system 5 (G58) (G58: Sistema 5 de coordenadas do material
» G59: Workpiece coordinate system 6 (G59) (G59: Sistema 6 de coordenadas do material

Fazer a ferramenta descer rapidamente

Quanto ha demora para a ferramenta fazer contato com o sensor, gire o botao no painel pratico em sentido anti-
hordrio. Tome cuidado para a ferramenta nao colidir com o sensor. Uma colisao impossibilitara a detecgao precisa.

Se houver uma colisao, refaca a operagao desde o inicio.

Capitulo 5 Painel pratico
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5-6 ““Overrides” (controles manuais)

Como realizar configuracoes para ‘“‘overrides’’ (controles manuais)

Esta opcio realiza as configuragdes para o “override” (controle manual) da taxa de alimentagio e do eixo.A
configuragdo para o “override” (controle manual) da alimentagio rapida nio pode ser realizada através do painel
pratico. Use o VPanel para realizar a configuragio.

Para itens relacionados, consulte a 1= pag. 78,*4-6 Overrides” (controle manual).

USER(RML1) *READY
X 0.000

Y 0.000
Z 0.000 P z Quando o simbolo for exibido aqui, vocé pode configurar a

RATE X500 G IOO%-XY% taxa de alimentacao do “override” (controle manual).
: ;100%—8

Quando o simbolo for exibido aqui, vocé pode configurar o
“override” (controle manual) do eixo.

s 7

COORD. z0

svstem| [sensg| [ORIGIN
X SPINDLE |(WERR|DE| Pressionar isto uma vez permite que vocé configure o

- “override” (controle manual) da taxa de alimentacao.
Pressiona-lo uma segunda vez permite que vocé configure

Y A CLEAR o “override” (controle manual) do eixo.
V4 RATE MENU

Isto estabelece o valor para o “override” (controle manual)
selecionado.
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5-7 Erros de liberacao

Erros de liberacao

Isto recupera a operagao de um erro. Este realiza a mesma funcao do botao [Clear Error] (corrigir erro) do
VPanel.

Para itens relacionados, consulte = pag. 104,“7-1 O que fazer se...

3

)

USER(RML1) *READY
>X  0.000

Y  0.000

Z 0000 S O

|
RATE x500 100%-XYZ
100%-S

COORD. Z0
SYSTEM SENSE

[ORIGIN|

X SPINDLE| (OVER RIDE]|
Y A |CLEAR| Quando houver um erro, pressionar esta opgao o corrigira.
z RATE MENU
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Capitulo 6
Manutencao
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6-1 Cuidados diarios

Limpeza

A\ AVISO

A AVISO

A\ AVISO

/A AVISO

/\ CUIDADO

Nunca use um ventilador pneumatico.
Esta maquina ndo é compativel com um ventilador pneumitico. Os residuos dos cortes
podem ir para o interior da maquina e causar incéndio ou choque elétrico.

Nunca use um solvente como gasolina, alcool ou thinner para realizar a limpeza.
Ao fazé-lo pode ocorrer risco de incéndio.

Desconecte o cabo de forca antes de realizar a impeza ou manutencao.
Se realizar tais operagbes enquanto a maquina estiver conectada a uma fonte de energia
haverd o risco de lesdes ou choque elétrico.

Ao usar um aspirador de p6 para tirar o p6 dos cortes, tome cuidado para prevenir
fogo ou explosdo de pé.

Efetuar a retirada de cortes miidos com um aspirador comum pode causar risco de incéndio ou
explosio. Confirme com o fabricante do seu aspirador de pé. Quando a seguranga do uso nao
pode ser garantida, limpe utilizando uma escova ou similares, evitando o aspirador de pé.

Cuidado: altas temperaturas.
A ferramenta cortante e o motor do eixo ficam quentes. Tome cuidado para evitar incéndio
ou queimaduras.

» Limpe cuidadosamente os residuos de corte. Operar a maquina com uma grande quantidade de residuo de
corte presente, pode causar mau funcionamento.

» Nunca aplique lubrificacao em qualquer local que nao seja especificado.
» Nunca aplique substancias derivadas de silicone (6leo, lubrificante, spray, etc.) na maquina. Fazer isso pode
causar mau contato do interruptor.

Limpeza do eixo X

Afaste a tampa e limpe qualquer acimulo de
residuos de cortes em seu interior.

)
i

t
Nt

iy,
umone
||'“II
HEI ¢
W

tul'lﬂ"
|
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6-1 Cuidados diarios

Limpeza do eixoY

Retire a tampa da base e limpe qualquer acimulo de residuos de cortes em seu interior.

Procedimento

o

gn

| =F

— —

|

i

® Realize alimentagdio manual para

mover a mesa para a parte traseira.

Pare logo antes dos parafusos da parte
traseira ficarem escondidos.

@ Desligue a energia e desconecte o fio
de forca.

Remova os parafusos.

Levante levemente a parte frontal, e

puxe-a em sua dire¢ao para extrai-la.

Capitulo 6 Manutencdo
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6-1 Cuidados diarios

Limpe o interior.

Afaste a tampa e limpe qualquer acimulo de
residuos de cortes em seu interior.

Cuidado e manutenc¢ao da pin¢a e ponta do eixo

&
7
-

Proteja esta area contra
ferrugem.

Capitulo 6 Manutengdo

Antes de usar, limpe qualquer residuo de corte
e excesso de graxa. O ndo-cumprimento dessas
instrucbes afeta a precisdo do acabamento ou
causa deslizamento.

Realize constantemente a manutencao para
prevenir ferrugem. Limpe cuidadosamente
quaisquer residuos de o6leo ou similares com
um pano de limpeza. Quando a maquina ficar
em desuso por algum tempo, aplique 6leo de
maquina para prevenir a ferrugem.



6-1 Cuidados diarios

Limpeza do filtro do duto de ventilacao

Use um aspirador de p6 para recolher quaisquer
residuos de poeira no filtro.
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6-2 Inspec¢dao e manutencao

Verificacao do periodo operante total

Esta maquina registra automaticamente o tempo de operacgao. Utilize esta opcao como um guia geral para
determinar quando realizar a manutencao.

O tempo de rotacao do eixo é tido como o tempo de operacao.

Procedimento
[ J S0 S 0-1) 2parad No VPanel, clique no icone [Setup]
File Set Options Help

(configurar).

|
=i

e ) IR R

Lo [User Gooednate System =]

X | 0.000 mm
Yl 0000 mm  wan

(2] m Clique no indicador [Modeling Machine]
. > maquina modeladora
( Modeling I\{.al::hlnE)l NC Code | Corection | Rotary axis urit | (mdq )

¥ Control spindle via commands

I~ Pause on return from out of range

Acceleration ;
|I12 - I G

Thickness of Tool Sensor :

|15.DIIIEI mm

Total Spindle Rotation Time :

| 0 Hourfs] [ 0 Minute(s)
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6-2 Inspecdao e manutencdo

Lubrificar os parafusos esféricos

A AVISO Desconecte o cabo de forca antes de realizar a limpeza ou manutencio.

Se realizar tais operagdes enquanto a maquina estiver conectada a uma fonte de energia havera
o risco de lesdes ou choque elétrico.

Como uma regra geral, aplique graxa no parafuso esférico a cada 1.000 horas. Recomendamos que utilize a graxa de
litio n® 2. Nunca aplique graxa que contenha silicone. Fazer isso pode causar mau contato do interruptor.

Eixo X
Afaste atampa e aplique graxa sobre toda a superficie
do parafuso esférico.

Parafuso esférico

|

EixoY

Parafuso esférico @’ - Retire atampa e aplique graxa sobre toda a superficie
- do parafuso esférico.

Como retirar a tampa da base
1= pag. 97,“Limpando o eixo Y”

Eixo Z:
Afaste atampa e aplique graxa sobre toda a superficie
do parafuso esférico.

T Y

=
A
\(S\s
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6-2 Inspecdao e manutencido

Quando ajustar o eixo

Como regra geral, reponha os suportes da unidade do eixo apés 2.000 horas. Também, como regra geral,
reponha o motor do eixo a cada 8.000 horas. Esses periodos de reposicdo podem variar de acordo com as
condic¢oes de uso.

Para reposicao, contate seu representante autorizado Roland DG Corp. ou a assisténcia técnica Roland DG
Corp.
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7-1 O que fazer se...

O equipamento nao ligar.

O botdo de parada de emergéncia foi pressionado?
Quando o botao de parada de emergéncia estiver
pressionado, a maquina nao ligard. Libere o botao
Emergency Stop (parada de emergéncia).

1= pag. 42 “Cancelar uma parada de emergéncia”

A inicializacido nao for realizada ou
apresentar falhas

A tampa do eixo foi fechada?

Para garantir a seguranga, nenhuma operagdo ¢é
realizada enquanto a tampa do eixo estiver aberta.
Feche a tampa do eixo.

Existe uma grande quantidade de residuos
presente?

Limpe qualquer residuo de corte. Limpe com especial
cuidado o interior da tampa do eixo e ao redor dos
eixos X, YeZ.

1= pag.96,“6-1 Cuidados diarios”

Alguma coisa esta presa ao eixo ou a mesa?
Verifique se algo ficou preso que esteja impedindo a
inicializacao.

OV panel ndo inicia corretamente.

A inicializacdo foi completada?

Antes de iniciar o Vpanel, primeiro ligue a energia da
maquina.

1= pag. 44, “Iniciando e finalizando”

O computador esta conectado?
Verifique se o cabo conector esta solto.

O driver esta instalado corretamente?

Se a conexao do computador nao for feita na seqiiéncia
descrita, o driver pode ter falhado na instalacao
correta. O VPanel nao funciona normalmente quando
o driver esta mal configurado. Confira novamente para
se certificar de que a conexao foi realizada utilizando o
procedimento correto.

1= Guia do pacote de programas da Roland

Duas ou mais maquinas estdo conectadas em um
unico computador?

O Vpanel nao pode controlar mais que uma maquina
ao mesmo tempo. Quando duas ou mais maquinas
estao conectadas a um tnico computador, vocé podera
controlar apenas uma. Quando estiver conectando
mais de uma mdquina, é necessario configurar os 1D
numbers (nidmeros de registro) com antecedéncia.
Para mais informacdes sobre as IDs da maquina,
consulte a ajuda on-line do VPanel.

1= pag. 25,“Como visualizar a ajuda online”

104 Capitulo 7 O que fazer se...

Operacgodes sdo ignoradas.

A maquina foi iniciada de acordo com o
procedimento correto?

Simplesmente ligar a energia nao habilita a operacao.
Inicie a maquina usando o procedimento correto.

1= pag.44,“Iniciando e finalizando”

A operacdo esta pausada?

Quando a maquina estd pausada, o corte é
interrompido e algumas operacdes ficam restritas.
Cancele o estado de pausa.

1= pag. 56,“3-6 Pausando e finalizando o corte”

A tampa do eixo foi fechada?

Para garantir a seguranca, nenhuma operacdo é
realizada enquanto a tampa do eixo estiver aberta.
Feche a tampa do eixo.

Existe uma grande quantidade de residuos
presente?

Limpe qualquer residuo de corte. Limpe com cuidado
especial, em particular, o interior da tampa do eixo.

O painel manual esta conectado corretamente?
Também, antes de inserir ou remover o cabo conector
do painel prético, desligue a energia da maquina.
A conexao nao é detectada se realizada enquanto a
maquina estiver ligada.

O driver esta instalado corretamente?

Se a conexao do computador nao for feita na seqiiéncia
descrita, o driver pode ter falhado na instalacao
correta. O VPanel nao funciona normalmente quando
o driver esta mal configurado. Confira novamente para
se certificar de que a conexao foi realizada utilizando o
procedimento correto.

1= Guia do pacote de programas da Roland

Duas ou mais maquinas estdo conectadas em um
Unico computador?

O Vpanel nao pode controlar mais que uma maquina
ao mesmo tempo. Quando duas ou mais maquinas
estao conectadas a um tnico computador, vocé podera
controlar apenas uma. Quando estiver conectando
mais de uma mdquina, é necessario configurar os 1D
numbers (ndmeros de registro) com antecedéncia.
Para mais informacdes sobre as IDs da maquina,
consulte a ajuda on-line do VPanel.

1= pag. 25,“Como visualizar a ajuda online”

O VPanel esta exibindo uma mensagem de erro?
1= pag. 106,“Respondendo a uma mensagem de erro”



O eixo nao gira.

A tampa do eixo foi fechada?

Para garantir a seguranga, nenhuma operagdo ¢é
realizada enquanto a tampa do eixo estiver aberta.
Feche a tampa do eixo.

Existe uma grande quantidade de residuos presente?
Limpe qualquer residuo de corte. Limpe com cuidado
especial, em particular, o interior da tampa do eixo.

Ha uma configuracdo que impeca o eixo de rodar?
No VPanel, clique em [Setup] (configurar), em seguida,
clique no indicador [Modeling Machine] (maquina
modeladora). Aqui, selecione a caixa de controle
[Control spindle via commands] (Controlar o eixo via
comandos).

Cortes anormais sao realizados.

O modo de comando esta correto?

Selecione o modo de comando adequado ao programa
que foi selecionado. Um modo de comando incorreto
pode levar a erros, operacao acidental, ou impedimento
da operacao.

1= pag .47 “3-3 Selecionar o modo de comando”

Os codigos NC foram enviados diretamente?

No modo de cédigo NC, utilize a lista de arquivos de
saida do VPanel para transmitir informagoes de corte.
A transmissao direta de um programa, dispositivo
de armazenamento de dados ou similares pode
levar a ocorréncia de erros, operacao acidental ou
impedimento da operacao.

1= pag. 69,44 Iniciar o corte (Modo NC-code) (codigo NC)”

A origem foi colocada no lugar correto?
Certifique-se de que a origem tenha sido colocada
corretamente. Uma localizacdo incorreta de origem
pode resultar em um posicionamento nao-intencional
ou profundidade de corte anormal.

1= pag. 64,“4-3 Iniciar o corte (modo RML-1),” » pag. 69,
“4-4 Iniciar o corte (modo de cédigo NC).”

A origem esta desalinhada.
O sistema de coordenadas do material foi
selecionado corretamente?

O modo de coédigo NC possui seis origens, e é
importante verificar quais delas estao sendo utilizadas.
Por exemplo, se o programa NC usa G55, as origens
devem ser estabelecidas de acordo com o sistema de
coordenadas do material G55.

1= pag.69 “4-4 Iniciar o corte (Modo NC-code) (codigo
NC)”

7-1 O que fazer se...

A configuracdo EXOFS foi efetuada?

Um efeito da EXOFS no modo de c6digo NC é modificar

a origem. Configure EXOFS para zero, entao refaca as

configuragdes para as origens.

Como configurar EXOFS no valor zero:

1. No VPanel, clique no icone [Base Point] (ponto de
base).

2. Para o comando [Set Base Point] (configurar ponto
de base), selecione [EXOFS].

3. Para [Set at next machine coordinate] (configurar
como proxima coordenada da maquina), insira “0”
(zero para X, Y, e Z, entdo clique [Apply] (aplicar).

Para mais informagoes, consulte a ajuda online do VPanel.

1= pag. 25,“Como visualizar a ajuda online”

A taxa de alimentacido ou de velocidade de
rotacdao do eixo esta incorreta.

Foi realizado um “Override” (controle manual)?
Um “override” (controle manual) muda a taxa de
alimentacdo ou velocidade do eixo. Verifique as
configuragdes para os “overrides” (controles manuais).
A menos que vocé tenha uma razao especial para
altera-lo, deixe todos os “overrides” (controles
manuais) em 100%.

1= pag.78, 4-6 “Overrides” (Controles manuais)

Os valores inseridos para uma ferramenta
registrada desapareceram.

A maquina foi conectada a um computador diferente?
Os valores inseridos na caixa de didlogo [Register
Tool] (ferramenta de registro) do VPanel sao salvas no
computador. Os valores inseridos na caixa de dialogo
[Register Tool] (ferramenta de registro) nao podem ser
transmitidos a outro computador.
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7-2 Respondendo a uma mensagem de erro

Mensagens

Se uma janela como esta aparecer no computador,
tome os seguintes procedimentos:

) HNo madehng machmns was lound
If the power is ofl, then switch it on.
unconmeched,

If the cable is then connect it

(o |

No modeling machine was found (nenhuma
maquina modeladora foi encontrada).

Clique [Quit] (encerrar) e, em seguida, reinicie a
maquina completamente.

1= pag.44,“Iniciando e finalizando”

No response is returned from machine (a maquina
ndo esta respondendo).

Clique [Quit] (Encerrar). A maquina pode ter se
desligado acidentalmente, ou o cabo do computador
pode ter se soltado.

Ap6s a checagem, reinicie a maquina.

Several machines are found (varias maquinas foram
encontradas). Selecione uma maquina.

Duas ou mais mdquinas estdo conectadas em um
Unico computador. Selecione a maquina que deseja
controlar, entao clique [OK]. Controlar mais de uma
maquina ao mesmo tempo nao € possivel.

1= pag. 38,“Conectando diversas maquinas”

The next set of cutting data was not found (a
préxima configuracdo de operac¢des de corte nao
foi localizada). Ignorar e continuar?

Clique em [Cancel] (cancelar) para sair do corte. Esta
mensagem de erro € exibida se um arquivo da lista de
arquivos de saida deletado ou substituido, ou se seu
nome foi modificado. Verifique o arquivo.

1= pag. 73,“Deletando a lista de arquivos de saida”

Caixa [Status] ou visor do painel pratico

Se uma mensagem aparecer na caixa [Status] do
VPanel ou no painel pratico, siga os seguintes
procedimentos:

= ey
X 0.000 mm Mwai i
0.000 ¥ o000
¥ ML [
Z 0.000 mm A
B A =
1 = -
G 0nl 0min ¥ Q- rem
pies 9 B | B 0 mm/min, -
osfansy o I, Ponooooo |
Soede Fotatrg Soemd. %) [l 8 &) " - L] T |_
roach

Endereco indefinido. Paused...(pausado)
(Nao exibido no painel pratico.)

Os cédigos NC recebidos continham um valor sem
endereco. Clique [Clear Error] (corrigir erro), e entao
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clique [Stop Cutting] (interromper o corte). E possivel
cancelar o estado de pausa e reiniciar o corte em vez de
interrompé-lo, mas pelo risco de operacoes acidentais
ser muito alto, ndao é uma acao recomendada.

Verifique se o modo de comando correto esta
selecionado, e cheque se ha erros no programa.

1= pag. 47 “3-3 Selecionar o modo de comando”

Mau parametro. Paused...(pausado)

Um parametro para o comando RML-1 foi recebido
contendo um valor incorreto. Clique [Clear Error]
(corrigir erro), e entao clique [Stop Cutting] (interromper
o corte). E possivel cancelar o estado de pausa e reiniciar
o corte em vez de interrompé-lo, mas pelo risco de
operagoes acidentais ser muito alto, ndao é uma acao
recomendada.

Verifique se o modo de comando correto foi selecionado,
e cheque se o programa que esta utilizando é compativel
com a maquina.

1= pag. 47,“3-3 Selecionar o modo de comando”

Mau parametro. Paused...(pausado)

(Nao exibido no painel pratico.)

Um cédigo NC recebido contém um termo e um
parametro que nao pode ser interpretado. Clique
[Clear Error] (corrigir erro), e entao clique [Stop Cutting]
(interromper o corte). E possivel cancelar o estado de
pausa e reiniciar o corte em vez de interrompé-lo, mas
pelo risco de operagdes acidentais ser muito alto, nao é
uma acao recomendada.

Verifique se o modo de comando correto esta
selecionado, e cheque se ha erros no programa.

1= pag. 47,“3-3 Selecionar o modo de comando”

Nao foi possivel executar o codigo. Paused...(pausado)
(Nao exibido no painel prético.)

Foi recebida uma combinacao de cédigos NC que nao
puderam ser executadas devido a especificagdes. Clique
[Clear Error] (corrigir erro), e entao clique [Stop Cutting]
(interromper o corte). E possivel cancelar o estado de
pausa e reiniciar o corte em vez de interrompé-lo, mas
pelo risco de operagoes acidentais ser muito alto, nao é
uma acao recomendada.

Verifique se o modo de comando correto esta
selecionado, e cheque se hd erros no programa.

1= pag. 47,“3-3 Selecionar o modo de comando”

Nao é possivel configurar

(Nao exibido no VPanel.)

Uma tentativa foi efetuada para estabelecer um ponto
de origem utilizando o painel pratico, enquanto
[MACHINE] (maquina) foi selecionada como o sistema
de coordenadas. Nao é possivel estabelecer pontos
de origem para o sistema de coordenadas da maquina.
Ap6s uma curta espera, esta mensagem desaparecera.
Selecione o sistema correto de coordenadas, entdo tente
refazer a operacao.

1= pag. 88,“Configurar as origens”

Feche a tampa principal
(Nao exibido no VPanel.)
Houve uma tentativa de operacdo que envolvia
movimento enquanto a tampa de seguranca estava
aberta. (Observe, no entanto, que operacdes como
alimentacao através do botao giratério ou alimentacao



continua ndo resultam em erro). Ap6s uma curta espera,
esta mensagem desaparecerd. Feche a tampa e, em
seguida, realize novamente a operacdo. (A tampa de
seguranca é um item opcional).

Feche a tampa do eixo

(Nao exibido no VPanel.)

Houve uma tentativa de operacdo que envolvia
movimento da mdquina enquanto a tampa do eixo
estava aberta. Ap6s uma curta espera, esta mensagem
desaparecera. Feche a tampa e, em seguida, realize
novamente a operagao.

Comando ndo reconhecido. Paused...(pausado)

Um comando RML-1 que nao pode ser interpretado foi
recebido. Clique [Clear Error] (corrigir erro), e entao
clique [Stop Cutting] (interromper o corte).

E possivel cancelar o estado de pausa e reiniciar o corte
em vez de interrompé-lo, mas pelo risco de operagoes
acidentais ser muito alto, ndo é uma acao recomendada.
Verifique se o modo de comando correto foi selecionado,
e cheque se o programa que esta utilizando é compativel
com a maquina.

1= pag. 47,“3-3 Selecionar o modo de comando”

Comando nao reconhecido. Paused...(pausado)

(Nao exibido no painel pratico.)

Um codigo NC que a maquina nao suporta foi recebido.
Clique [Clear Error] (corrigir erro), e entao clique [Stop
Cutting] (interromper o corte). E possivel cancelar o
estado de pausa e reiniciar o corte em vez de interrompé-
lo, mas pelo risco de operacdes acidentais ser muito alto,
ndo é uma acao recomendada.

Verifique se o modo de comando correto esta
selecionado, e cheque se ha erros no programa.

1= pag. 47,“3-3 Selecionar o modo de comando”

Parada de emergéncia

Uma parada de emergéncia ocorreu porque a tampa
do eixo ou a tampa de seguranca estavam abertas, ou
o painel pratico foi desconectado durante a operagao
de corte. O corte foi interrompido e nao poderd ser
reiniciado. Desligue a maquina. (A tampa de seguranca
é um item opcional).

Parametro incorreto. Paused...(pausado)

(Nao exibido no painel pratico.)

A interpolagao circular correta nao é possivel em um
cédigo NC recebido por algo como um parametro
extremamente amplo. Clique [Clear Error] (corrigir erro),
e entdo clique [Stop Cutting] (interromper o corte). E
possivel cancelar o estado de pausa e reiniciar o corte
em vez de interrompé-lo, mas pelo risco de operacdes
acidentais ser muito alto, nao é uma acao recomendada.
Verifique se o modo de comando correto esta
selecionado, e cheque se ha erros no programa.

1= pag. 47,“3-3 Selecionar o modo de comando”

Tampa principal aberta

Uma parada de emergéncia ocorreu porque a tampa de
seguranca estava aberta enquanto a alimentacao estava
em progresso. Fechar a tampa do eixo e clicar em [Clear

7-2 Respondendo a uma mensagem de erro

Error] (corrigir o erro), retorna a maquina ao seu estado
de “standby” (espera) O corte foi interrompido e nao
podera ser reiniciado.

Refaca a operacao desde o inicio. (A tampa de seguranca
é um item opcional.)

Nenhum sensor de ferramenta conectado

O cabo para o sensor de ferramenta se soltou. Clique
[Clear Error] (corrigir erro), e entdo verifique o cabo.

= pag 75,“4-5 Utilizando o sensor da ferramenta”

Parametro fora da faixa. Paused...(pausado)

(Nao exibido no painel pratico.)

Um cédigo NC recebido contendo um parametro
que esteja fora da faixa permitida. Clique [Clear Error]
(corrigir erro), e entao clique [Stop Cutting] (interromper
o corte). E possivel cancelar o estado de pausa e reiniciar
o corte em vez de interrompé-lo, mas pelo risco de
operacoes acidentais ser muito alto, ndo é uma acgao
recomendada.

Verifique se o modo de comando correto esta
selecionado, e cheque se hd erros no programa.

1= pag. 47,“3-3 Selecionar o modo de comando”

Parametro indefinido. Paused...(pausado)

(Nao exibido no painel pratico.)

Os cédigos NC recebidos continham um endereco
sem valor. Clique [Clear Error] (corrigir erro), e entao
clique [Stop Cutting] (interromper o corte). E possivel
cancelar o estado de pausa e reiniciar o corte em vez de
interrompé-lo, mas pelo risco de operacdes acidentais
ser muito alto, nao é uma acao recomendada.

Verifique se o modo de comando correto esta
selecionado, e cheque se hd erros no programa.

1= pag. 47,“3-3 Selecionar o modo de comando”

Superaquecimento do driver S

O corte foi interrompido devido ao superaquecimento
do circuito do driver do motor do eixo. Nao é possivel
reiniciar a operacao. Desligue a maquina.

Sobrecarga do driver S

O corte foi interrompido porque a carga no circuito do
driver do motor do eixo excedeu sua capacidade. Nao é
possivel reiniciar a operagao. Desligue a maquina.

Sobrecarga do motor S. Paused...(pausado)

A operacao foi interrompida por conta da grande carga
no motor do eixo. Clique [Clear Error] (corrigir erro),
cancele o estado de pausa, e entdo reinicie o corte. A
revisdo dos parametros de corte é recomendada porque
o corte pode exceder a capacidade da maquina.

Superaquecimento S

O corte foi interrompido devido ao superaquecimento
do motor do eixo. Nao é possivel reiniciar a operacao.
Desligue a maquina.

Sobrecarga S

O corte foi interrompido porque a carga do eixo do
motor excedeu sua capacidade. Nao é possivel reiniciar a
operacao. Desligue a maquina.
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7-2 Respondendo a uma mensagem de erro

Sobrecarga de energia S

O corte foi interrompido porque a carga no circuito de
energia do motor do eixo excedeu sua capacidade. Nao
é possivel reiniciar a operagao. Desligue a maquina.

[SERVICE CALL xxxx] (chamada de servigo xxxx)
Ocorreu um erro irrecuperdvel. Anote o nidmero
da ocorréncia “XXXXX” exibido (nimero do erro), e
entdo desligue a maquina. Em seguida, contate seu
representante autorizado Roland DG Corp. ou a
assisténcia técnica Roland DG Corp. Forneca-lhes o
ndimero que anotou.

Tampa do eixo aberta

Uma parada de emergéncia ocorreu porque a tampa
do eixo for aberta durante a operacao de alimentacao.
Fechar a tampa do eixo e clicar em [Clear Error] (corrigir
o erro), retorna a maquina ao seu estado de “standby”
(espera) O corte foi interrompido e nao podera ser
reiniciado. Refaca a operacao desde o inicio.

Sensor da ferramenta nao localizado

Uma tentativa de estabelecer a origem do eixo Z foi
realizada, mas a ferramenta nao alcancou o sensor.
Clique [Clear Error] (corrigir o erro), entao cheque a
amplitude de extensdao da ferramenta. Esta mensagem
de erro também ¢é exibida quando a ferramenta
é posicionada muito longe do sensor durante a
inicializacao da deteccao.

= pag. 75,“4-5 Utilizando o sensor da ferramenta”

Numero incorreto de parametros. Paused...(pausado)
O nuimero de parametros para um comando RML-1
recebido esta incorreto. Clique [Clear Error] (corrigir
erro), e entao clique [Stop Cutting] (interromper o
corte). E possivel cancelar o estado de pausa e reiniciar
o corte em vez de interrompé-lo, mas pelo risco de
operagoes acidentais ser muito alto, nao é uma acao
recomendada.

Verifique se o modo de comando correto foi selecionado,
e cheque se o programa que estd utilizando é compativel
com a maquina.

1= pag. 47,“3-3 Selecionar o modo de comando”

Sobrecarga do motor X. Paused...(pausado)

A operacao foi pausada por uma sobrecarga no motor
S do eixo X. Clique [Clear Error] (corrigir erro), cancele
o estado de pausa, entdo reinicie o corte. A revisao dos
parametros de corte é recomendada porque o corte
pode exceder a capacidade da maquina. Além disso,
deixe a maquina descansar por cerca de 30 minutos,
porque o motor pode ter sido superaquecido.

Superaquecimento X

O corte foi interrompido porque o motor S do eixo X
foi superaquecido. Nao é possivel reiniciar a operacao.
Desligue a maquina.

Sobrecarga X [XXX]

O corte foi interrompido porque a carga do motor S do
eixo X excedeu sua capacidade. Nao é possivel reiniciar
a operacao. Desligue a maquina. Dependendo de como
a carga foi aplicada, o valor exibido para “XXX” pode ser
“peak” (maximo), “short” (curto) ou “long” (longo).
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Sobrecarga do motorY. Paused...(pausado)

A operacao foi pausada por uma sobrecarga no motor
S do eixo Y. Clique [Clear Error] (corrigir erro), cancele
o estado de pausa, entao reinicie o corte. A revisao dos
parametros de corte é recomendada porque o corte
pode exceder a capacidade da maquina. Além disso,
deixe a maquina descansar por cerca de 30 minutos,
porque o motor pode ter sido superaquecido.

SuperaquecimentoY

O corte foi interrompido porque o motor S do eixo Y foi
superaquecido.

Nao é possivel reiniciar a operacao. Desligue a
maquina.

SobrecargaY [ XXX]

O corte foi interrompido porque a carga do motor S do
eixo Y excedeu sua capacidade. Nao é possivel reiniciar
a operacao. Desligue a maquina. Dependendo de como
a carga foi aplicada, o valor exibido para “XXX” pode ser
“peak” (maximo), “short” (curto) ou “long” (longo).

Sobrecarga do motor Z. Paused...(pausado)

A operacdo foi pausada por uma sobrecarga no motor
S do eixo Z. Clique [Clear Error] (corrigir erro), cancele
o estado de pausa, entdo reinicie o corte. A revisao dos
parametros de corte é recomendada porque o corte
pode exceder a capacidade da maquina. Além disso,
deixe a maquina descansar por cerca de 30 minutos,
porque o motor pode ter sido superaquecido.

Superaquecimento Z

O corte foi interrompido porque o motor S do eixo Z foi
superaquecido.

Nao é possivel reiniciar a operacao. Desligue a
maquina.

Sobrecarga Z [XXX]

O corte foi interrompido porque a carga do motor S do
eixo Z excedeu sua capacidade. Nao é possivel reiniciar
a operacdo. Desligue a maquina. Dependendo de como
a carga foi aplicada, o valor exibido para “XXX” pode ser
“peak” (maximo), “short” (curto) ou “long” (longo).
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8-1 Locais da avaliacao de energia e certificacao das etiquetas de nimero serial

Numero serial o
Este é necessirio quando vocé solicitar
manutengio, servicos ou suporte. Nunca retire a
etiqueta ou deixe-a ficar suja.

Freqiiéncia de energia

Use uma tomada elétrica que seja compativel
com as especificagdes para voltagem e freqiiéncia
fornecidas aqui.

Providencie um fornecimento de energia cuja
amperagem seja de 7 A ou maior (de 100 a 120V),
ou 4 A ou maior (para 220 a 240V).

Cooc
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8-2 Especificacoes de codigo NC

Configuracoes para o cédigo NC

Esta secao agrupa as configuracbes envolvendo a
interpretacao e execucao dos cédigos NC que vocé
pode manipular na maquina. Para outros, utilize
programas NC.

Para informacdes detalhadas sobre como realizar as
configuragoes, consulte a ajuda on-line do VPanel.

1= pag. 25,“Como visualizar a ajuda online”

1= "Manual de Referéncia do Cédigo NC”

Método de interpretacdo de valores
Isto seleciona o método de interpretacdo de valores
numéricos contendo um ponto decimal e sua faixa
para a interpretacao do método calculador. No VPanel,
va até a caixa de didlogo [Setup] (configuracoes) e
exiba a opcao [NC Code] (cédigo NC).

Compensacdo da origem do material (G54 até G59)
Esta configuracdo afeta a localizagao das coordenadas
de origem do material. Realize a configuragdo na
caixa de dialogo [Base Point] (ponto de base) do
VPanel. Observe que a realizacdo da configuragao
em um programa NC utilizando G10 ou G92 também
é possivel.

EXOFS

Realize a configuracao na caixa de didlogo [Base Point]
(ponto de base) do VPanel. Observe que a realizacao
da configuracdo em um programa NC utilizando G10
também é possivel.

Valor de compensacio do diametro da ferramenta
(G4l e G42)

Realize a configuracao na caixa de didlogo [Dia. Offset]
(compensacao do diametro) do VPanel. Observe que
a realizacdo da configuragdo em um programa NC
utilizando G10 também é possivel.

Tipo de compensacdo do diametro da ferramenta
(G4l e G42)

Isto seleciona o tipo A ou o tipo B. No VPanel, va até
a caixa de didlogo [Setup] (configuracdes) e exiba a
opcao [NC Code] (co6digo NC).

Valor de compensacdo da extensdo da ferramenta (G43)
Realize a configuracdo na caixa de didlogo [Length
Offset] (compensacao do comprimento) do VPanel.
Esta caixa de didlogo € habilitada somente quando uma
unidade ATC for instalada.

Parada opcional (MO01)

Nesta maquina, a parada opcional permanece sempre
habilitada. Nao ha configuracdo para habilita-la ou
desabilita-la.

Salto de bloqueio opcional (/)

Esta configuracao habilita ou desabilita o salto
opcional de bloqueio. No VPanel, va até a caixa de
didlogo [Setup] (configuracdes) e exiba a opgao [NC
Code] (cédigo NC).

“Overrides” (controles manuais)

Estes afetam a alimentacao rapida (G00), a taxa de
alimentacao (F) e a velocidade do eixo (S). Faca as
configuragdes na janela principal do VPanel.

Itens relacionados as especificacoes
mecanicas

Esta secao exibe os cédigos NC que sao dependentes
das especificagbes mecanicas da maquina.
1= ”Manual de Referéncia do Cédigo NC”

Termo de dimenséo

Dos termos de dimensdo X, Y, Z e A, somente X, Y e
Z tém suporte sob a configuragao-padrao. “A” recebe
suporte quando uma unidade de eixo rotatéria é
instalada.

Configuracdo de dados (G10)
A faixa de parametros para G10 é a seguinte:

Parametro: nimero

Funcdo: Nimero de compensacao
Faixa aceitavel: 1a 8

Faixa eficaz:1a 8

Parametro: raio

Funcdo: Valor de compensacdo do diametro da
ferramenta

Faixa aceitavel: Faixa 1

Faixa eficaz: 0 a 10 mm (0 a 0,3937 polegadas)

Compensacdo do didmetro da ferramenta (G4l e
G42)

O parametro varia em G41 e G42 como é demonstrado
a seguir:

Parametro: nimero

Funcdo: Nimero de compensacao
Faixa aceitavel: 0 a 8

Faixa eficaz:0a 8

Compensacdo da extensdo da ferramenta (G43)

G43 é suportado somente quando uma unidade
ATC é instalada. A faixa de parametro depende das
especificagdes da unidade ATC instalada. Para mais
informacoes, consulte a documentacao da unidade ATC.

Selecdo de ferramenta (M06)

M06 é suportado somente quando uma unidade AC
é instalada. A faixa de parametro é dependente das
especificagbes da unidade ATC instalada. Para mais
informacoes, consulte a documentacao da unidade ATC.

Dispositivo de controle auxiliar (M12 até M17)
M12 até M17 ndo sao suportados sob a configuracao-
padrao. O suporte depende da instalacdo de itens
opcionais correspondentes.

Velocidade do eixo (S)
Quando o eixo padrao € instalado, a faixa de parametro
para S é a seguinte:

Parametro: velocidade de giro
Funcao: Velocidade do eixo
Faixa aceitavel: -65.535 a 65.535
Faixa eficaz: 30 a 1.200 (Especificada em rpm)
52 a 82 (especificagao do cédigo numérico)
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8-2 Especificacoes de c6digo NC

Taxa de alimentacao (F)
A faixa de parametros para F € a seguinte:

Parametro: taxa de alimentagao

Funcao: taxa de alimentacao

Faixa aceitavel: Faixa 1

Faixa eficaz: 30 a 7.500 mm/min (1,2 a 295,2 pol/min)

Nota: A taxa de alimentacao do eixo A é dependente das
especificacdes da unidade rotatéria do eixo instalada.
Para mais informagdes, consulte a documentacao da
unidade de eixo rotatéria.

Interpretacdao de cé6digos NC omitidos

Quando o formato para os cédigos NC é abreviado,
e um ou mais codigos NC sao omitidos, a mdquina
realiza a interpretacdo conforme a descricao abaixo:
O método de interpretacao é especifico da maquina.
Quando quiser fazer um programa genérico, omissoes
desnecessdrias devem ser evitadas.

1 "Manual de Referéncia do Cédigo NC”

Unidade de medidas (G20 e G21)
Quando estas sdao omitidas, a interpretacao é sempre
dada pela entrada em milimetros (G21).

Compensacdo do didmetro da ferramenta (G41 e G42)
Se o termo D for omitido quando uma unidade ATC
é instalada, o nimero de compensacao estabelecido
na caixa de dialogo [Magazine] do VPanel é utilizado.
Quando uma ferramenta é agarrada pelo trocador
automatico de ferramentas, o nimero de compensacao
do diametro da ferramenta designado para o nimero
armazenador ganha efeito.

Compensacdo da extensdo da ferramenta (G43)
Se o termo H for omitido quando uma unidade ATC
é instalada, o nimero de compensacao estabelecido
na caixa de dialogo [Magazine] do VPanel é utilizado.
Quando uma ferramenta é agarrada pelo trocador
automadtico de ferramentas, o nimero de compensagao
do didmetro da ferramenta designado para o nidmero
armazenador ganha efeito.

Sistema de coordenadas do material (G54 a G59)
Quando estas sao omitidas, a interpretacao é sempre
dada pelo sistema 1 de coordenadas do material
(G54).

Dimensdo (G90 e G 91)
Quando estas sao omitidas, a interpretacao é sempre
dada pela especificacao absoluta (G90).

Taxa de alimentacao (F)
Quando F nao é reconhecido, a taxa de alimentagao é
de 120 mm/min.

Velocidade do eixo (S)

Quando S nao é estabelecida, a velocidade configurada
na janela principal do VPanel é utilizada.
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Visao da parte externa
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8-3 Especificagdes da unidade principal

Desenhos dimensionais da area da mesa

Mesa padrao
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8-3 Especificagdes da unidade principal

Mesa T-slot (opcional)
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Especificacdes da pinca (ZS-540TY)
Com a ZS-540TY, utilize as seguintes pingas e porcas:

Pincas

» EY16, Yukiwa Seiko
» ER16, REGO-FIX

» ESX16, SCHAUBLIN

Porcas

» NY16H22, Yukiwa Seiko

> Hi-Q/ER16 (UM/ER16), REGO-FIX
» EX16, SCHAUBLIN

Pincas EY16,Yukiwa Seiko

Numero do | Haste compativel || Ndmero do | Haste compativel
modelo (mm) modelo (mm)
EYlé6- | 1,02 0,5 EY16-5 50a40

EYIl6- 1,5 1,5a 1,0 EYIl6- 6 6,0a5,0
EY16-2 20al,5 EYl6-7 70260
EYl6-2,5 25a20 EYl6-8 80a7,0
EYl6-3 30a25 EYI6-9 9,0a80
EY16- 3,5 35230 EY16- 10 10,02 9,0
EY16-4 40a35
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EspecificacOes principais

Especificacdes principais quando instaladas com o eixo ZS-540TY e a mesa padrao:
A area do material, percurso do eixo e outras especificacdes similares podem variar quando itens opcionais sao

instalados.

MDX-540S ‘ MDX-540

Material de corte

Resina de plastico e metal leve

Percurso dos eixos XYZ

X xY x Z: 500 x 400 x 155 mm (19,6 x 15,7 x 6,1 pol.)

Distancia da ponta do eixo
até a mesa

Maximo 254 mm (10 pol.)

Dimensdes da mesa

Largura x profundidade: 550 x 420 mm (21,7 x 16,5 pol.)

Peso do material suportado

Em aceleracao de 0,2 G: maximo 12 kg (26 Ib.), 0,1 G: 20 kg (44 Ib.)
0,05 G: 20 kg (44 |b.)

Sistema de drive dos eixos XYZ

Servo motor AC, 80 W Servo motor AC, 60 W

Velocidade de operagao

Maximo 7,5 m/min (295 pol./min)

Aceleracio

02G,0,1G,0,05G

Resolucio do Software

RML-1T mode (modo RML-1): 0,01 mm (0,0004 pol.), NC-code mode (modo cédigo NC): 0,001 mm (0,00004 pol.)

Resolucio mecinica

0,001 mm (0,00004 pol.)

Precisao de posicionamento

+ 0,1 mm/300 mm (+0,004 pol./12 pol.), sob condi¢bes sem carga

Precisido de repeticio

+ 0,02 mm (+0,0008 pol.), + 0,05 mm (+0,002 pol.),
sob condi¢bes sem carga sob condi¢bes sem carga

Capacidade de reprodugio da origem
(quando a maquina esta ligada/desligada)

+0,02 mm (+0,0008 pol.) +0,05 mm (0,002 pol.)

Motor do eixo

DC brushlesmotor S, maximo 400 W

Velocidade do eixo

400 a 12.000 rpm; 400 a 3.000 rpm para posicionamento e centralizacao

Mandril ferramenta

Método pinga, maximo de diametro da ferramenta: 10 mm (0,4 pol.)

Ajuste do comando do controle

Codigos RML-1 e NC.

Interface

USB (compativel com - Universal Serial Bus Specification Revision 1.1)

Fonte de energia

Voltagem e freqtiéncia: AC 100 a 120 V/220 a 240 V +10%, 50/60 Hz
Necessidade de capacidade de poténcia: 7 A (100 a 120 V)/ 4 A (220 a 240 V)

Consumo de energia

Aprox. 700 W

Nivel actstico de ruido

Durante a operacao (sem corte): 65 dB (A) ou menos; durante a fase de standby:
40 dB (A) ou menos (conforme a ISO 7779)

Largura x profundidade x altura: Largura x profundidade x altura:

Dimensdes 765 x 955 x 858 mm 745 x 955 x 858 mm
(30,1 x 37,6 x 33,8 pol.) (29,3 x 37,6 x 33,8 pol.)
Peso 102 kg (225 Ib.)

Temperatura de operagdo

5a40°C (41 a 104°F)

Umidade de operagao

35 a 80% (sem condensacao)

Itens inclusos

Painel pratico, cabo de energia, sensor de ferramenta, cabo do sensor, porca, chave
de porca, chave, chave hexagonal, CD-ROM Rolando Software Package, CD-ROM
SRP Player, Manual do Usudrio, Guia do Software Roland Software Package, Guia de
Instalacao e Configuracao do SRP Player e Manual de Referéncia do Codigo NC.
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