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I Iniciando

Muito obrigado por adquirir este produto.

- Para garantir a utilizacao correta, com completo entendimento do funcionamento deste produto, leia todo 0 manual e guarde-o em
um local seguro.

- Sao proibidas transcricbes e copias, totais ou parciais, nao-autorizadas deste manual.

- O conteldo deste manual e suas especificacdes estao sujeitos a mudancas sem prévio aviso.

« A documentacao e o produto foram preparados e testados da melhor forma possivel. Se encontrar algum erro de impressao, por favor,
informe-nos.

« Roland DG Corp. ndo assume nenhuma responsabilidade para qualquer dano ou perda direta ou indireta que pode ocorrer pelo uso
deste produto, independentemente de qualquer falha ao executar parte deste produto.

- ARoland DG Corp. ndo assume responsabilidade por perdas ou danos diretos ou indiretos que possam ocorrer com relacao a qualquer
artigo usando este produto.

http://www.rolanddg.com/
Os nomes da empresa e produtos sao marcas registradas ou marcas comerciais de seus respectivos proprietarios.
Copyright © 2014 Roland DG Corporation
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I Observacdes Importantes sobre Manuseio e Uso

Observacbes Importantes sobre Manuseio e Uso

Para garantir o desempenho completo desta maquina, observe os seguintes pontos importantes. Nao observar pode nao sé resultar em perda de desempenho,
mas também causar defeito ou colisao.

Esta mdquina é um dispositivo de precisao.
» Manuseie com cuidado e nunca deixe a maquina sujeita a impacto ou forca excessiva.
« De modo diligente, mantenha limpa, sem residuos de usinagem.
» Use dentro da faixa de especificacoes.
» Nunca tente mover o cabecote do eixo e a mesa com as mdos com forca indevida.

« Nunca toque, sem necessidade, em nenhum lugar dentro da maquina, exceto nos locais especificados neste manual.

Instale em um local adequado.
= Inicio do Roland DG "http://startup.rolanddg.com”

Esta maquina esquenta.
» Nunca tampe os orificios de ventilacdo com pano, fita ou com qualquer coisa.

e Instale em um local bem ventilado.

Sobre as ferramentas de usinagem
» Use uma ferramenta de que seja adequada para o material e método de usinagem.

» A ponta daferramenta pode quebrar. Manuseie com cuidado para nao deixar cair.

Nunca deixe as crianas usarem esta maquina e mantenha-a fora do alcance das crianas.
« Nunca deixe a maquina ao alcance das criancas para evitar que engulam pecas pequenas, etc.

» Nao deixe as criancas brincarem com saco plastico usado para embalagem. Colocar o saco plastico na cabeca ou engoli-lo pode causar sufocamento.

[ A Roland DG Corp. licenciou a tecnologia MMP do Grupo TPL Group.Nomes das Pecas ]
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ICaracterl’stica desta maquina

X

"SRM-20" As técnicas de usinagem avangadas que ddo suporte a uma
variedade de materiais ‘
Esta maquina é capaz de usinar uma ampla variedade de materiais, X 0.00 .
incluindo madeira quimica, acrilico, ABS e entre outros. Também é capaz Y 0.00 1y,
de um intervalo de configuracdo de precisdo desde o protétipo até o 2 000w
design do produto. Mais seu tamanho pequeno e design totalmente 1 e
coberto permitem aproveitar a usinagem de modo mais seguro e com » o BEFERD @50 o
tranquilidade. T 0. |

Ampla gama de software incluso

Software CAM exclusivo e incluso, entao é possivel iniciar a usinagem
imediatamente depois de criar os dados. O software de usinagem também

é incluso para atender varias utilizagoes.

= Download "http://startup.rolanddg.com"

"VPanel" Software facilmente operado

A operacao desta maquina é realizada na tela de um computador usando o
[VPanel]. Os iniciantes podem operar a maquina facilmente.

<= "VPanel (Painel de Operacao)" (p. 11) .J-'J"-T_“’_" a. - Z e @

Copyright Roland DG Corporation




I Nomes das Pecas e Funcoes

1 | Tampa dianteira

2 | Botsode (] (Liga)

Cabecote do eixo

ACU")ADQ Em nenhuma circunstancia, mova a
unidade do eixo ou a mesa com as maos.
Isso pode causar colisao.

3
+ Neste manual, os mecanismos em volta da unidade do eixo,
incluindo o motor, sdo chamados "cabecote do eixo". E também, a
area do eixo giratério dentro da unidade é chamada de "eixo".
4 | Mesa

5 | Protecao dianteira

6 |Bandeja de residuo




Nomes das Pecas e Funcbes

| ateral Traseira

N
Rotulo de sequranga
A garantia da maquina serd anulada, caso o rétulo de seguranca
seja removido.
p N\)\ uren
O NOT OPEN Dg‘:“m
A OP
1 | Conector USB ’EN D(:‘NSCT) NOT OPE!
- OPE! g
AT OPEN po*
2 | Conector de poténcia
4
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IVPaneI (Painel de Operacao)

Sobre VPanel

Iniciar o VPanel
E o software exclusivo para controlar esta maquina. A operacao desta

maquina e varias configuracdes sao realizadas usando este software. 1. Fechara tampa dianteira.

= Download "http://startup.rolanddg.com" 2. Averte o bota [(')] (Liga)
« Aperte o botao iga).

Uma lampada LED acende e realiza a operagao inicial.
L Roland ) p N

Machine Coordinate System W
@)
x| 000,
% 0.00 .- :
z 0.00 .. Spes: :
0

Speed

I i, Cursor Step

|@ Continue (=100 (=10 (wl

Spindle

To Origin

o[pm e
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VPanel (Painel de Operacdo)

LEMBRETE

Se o VPanel for inicializado mas a poténcia da maquina estiver desligada, a
mensagem na seguinte tela é exibida. Pressione o botao [(D] (Liga) e clique
em [Tentar novamente] para iniciar o VPanel.

3. Iniciar o "VPanel".

= "VPanel nao reconhece a maquina" (p. 100)

Windows 8 .1

1. Clique em na tela "INICIAR".

Mo modeling machine was found.
If the power is off, then switch it on.

2. Clique em [VPanel para SRM-20] na tela [APPS]. . }gﬁ ‘:Eubéi}:s unconnected, then connect it

A L VPanel for SRM-20

Windows 8

1. Clique com o botao direito na tela "INICIAR".
2. Cliqueem EES .
3. Clique no icone [VPanel para SRM-20] de [VPanel para SRM-20].

Windows Vista /7

1. Clique no menu H "INICIAR".

2. Clique em [Todos os Programas] (ou [Programal) -
[VPanel para SRM-20] - [VPanel para SRM-20].

. VPanel for SRM-20 |
&4 vPanel for SRM-20

12



VPanel (Painel de Operacdo)

Nome e funcao da tela principal

x

vVPanel for SEM-20

l Usger Coordinate System l.

N° Nome Funcao N° Nome Funcao
Seleciona o sistema de coordenadas para os valores a serem exibidos.
+ Use o sistema de coordenadas: Um sistema de coordenadas em que
o local do ponto de origem pode ser trocado livremente
« Sistema de coordenadas da maquina: Um sistema de coordenadas ) o
1 Sistema de especifico para maquina em que o local do ponto de origem é fixo 4 |spindle Em [ON] e [OFF], a rotagao do eixo é iniciada e para.
coordenadas |, 5459 Sistema de coordenada de peca de trabalho no cédigo NC E exibido o nimero de rotagdes do eixo em operagao.
« EXOFS : Sistema de coordenadas usado com o cédigo NC
= "Codigo NC" (p. 81)
= "Manual de Referéncia de Codigo NC" de volume separado
A posicao atual de uma ferramenta é exibida. E possivel mudar de ) Uma ferramenta se move. Segurar os botdes apertados faz
2 | Coordenadas | mm<=>polegada. 5 |Movimentode |y qyimento continuo.
. uma ferramenta L .
= "Unidade" (p. 15) <= "Dire¢ao do eixo Y usando o teclado” (p. 15)
3 |Speed A velocidade do movimento de uma ferramenta é exibida. 6 | Etapado cursor | Seleciona o tanto de movimento para a ferramenta.

13



VPanel (Painel de Operacdo)

N° Nome Funcao N° Nome Funcao
Mova o cabecote do eixo para o centro e a mesa bem para a ) ) _
frente. Esta posicdo é chamada [Visualizar posicao]. Ajuste a velocidade do eixo.
Use este botao quando quiser mudar a ferramenta ou material a "Ajuste da taxa de alimentacéo e da velocidade do eixo
View ser usinado. . Velocidade |durante a usinagem" (p. 78)
(Visualizar) do eixo
/\CUIDADO  Em nenhuma circunstancia, mova a * A velocidade do eixo nao pode ser especificada a partir de
unidade do eixo ou a mesa com as méos. L . .
nenhuma aplicacdo que ndo seja VPanel.
7 | Operacdo Isso pode causar colisao.
¢ I Define as condicdes operacionais da maquina e os valores de
XY /2 Move a ferramenta para o ponto de origem XY. Ajuste corTecio para 0s eixos.
Move a ferramenta para o ponto de origem Z. s . . w
= "Caixa de didlogo de configuracao" (p. 15)
Configura os ajustes de usinagem.
Parar Para a ferramenta naquele ponto, quando est4 se movendo. Usinar . »
12 <= "Caixa de dialogo" (p. 17)
o Seleciona o sistema de coordenada para definicdo do ponto de Pausa e retoma o processo
8 geﬁn.lgao do ponto origem. Pausa -
eorigem . . = "Cancele a usinagem" (p. 77
= "PASSO 2: Definir o ponto de origem" (p. 71) 9 (b-77)
Define a posicdo XY atual para o ponto de origem.
9 |X/NY/Z o . Cancela Cancela o processo.
Define a posicdo Z atual para o ponto de origem.
A velocidade de alimentagao de uma ferramenta é ajustada.
10 | Ajuste = "Ajuste da taxa de alimentacao e da velocidade

do eixo durante a usinagem" (p. 78)

14



VPanel (Painel de Operacdo)

Caixa de didlogo de configuracao

Esta caixa é exibida quando a configuracao é clicada.
Guia da Modeladora
Modeling Machine | Comection

LUnit
(@) Milimeters

. NC Code setting... ) Inches

(_) RML-1/NC Code -
Direction of Y axis using keypad

f;“_‘?l[ ODﬁOH_l X oﬁ () Move table to desired location
ait fime urtl the ato power (@) Move cutting tool to desired location
05 v/ hourfs)
Visor Funcao

Selecione o modo de comando apropriado para combinar com o software a ser usado.
+ [RML-1] : Selecione este conjunto de comando quando quiser usar o software que foi incluido nesta maquina

» [Codigo NC]: Selecione este conjunto de comando quando quiser usar os cédigos NC
Conjunto de

comandos = "Especificacoes do Cédigo NC" (p. 85)

« [RML-1/Cédigo NC] : Selecione esta opcao para habilitar a maquina para receber os programas de corte que usam o RML-1 ou os conjuntos de comando do cédigo NC

<= "PASSO 3: Confirme o conjunto de comandos" (p. 65)
Ajuste inicial: "RML-1"
Opcao de poténcia | A poténcia da maquina pode ser desligada automaticamente. A maquina pode ser ajustada para desligar depois de 0,5 até 24 horas. Ajuste inicial: "0,5 hora"

Unidad E possivel escolher a tela da unidade de um sistema de coordenadas. (Para a exibicdo em polegadas, o valor em milimetro é convertido e exibido).
nidade
Ajuste inicial: "Milimetros"

E possivel definir a direcdo do movimento quando o botdo de alimentacdo do eixo Y é pressionado. Nas configuracdes padréo de fabrica, o movimento do
Direcao do eixoY | €ixoY supde uma direcdo de movimento da ferramenta relativa ao objeto que esta sendo usinado. Isso significa que clicar em um botao de alimentagao do
usando o teclado | eixo Y faz a mesa se mover na direcao oposta a partir do que a flecha indica.

Ajuste inicial: 'Mova a ferramenta para o local desejado’

15



VPanel (Painel de Operacao)

Comscton

This setting is affected by the cutting precision.
Use care when making this setting.

Distance Adjustment

g | 1000

vip: [ 100000
2g: | 10000«

E possivel definir a correcéo da distancia para os eixos X, Y e Z.

Ajuste da distancia: 99,5~100,5

NOTIFICACAO

Esta configuracao afeta a precisdo da usinagem. Tenha cuidado ao modificar esta configuragao. Se nao tiver certeza do valor que deseja alterar, recomendamos nao
fazer esta configuracao.

16



VPanel (Painel de Operacdo)

Caixa de didlogo

(= ) -
Esta caixa é exibida quando o Cut - é clicado.

COutput File List : Presview :

%
onoonoom

G917
G —— G2l

GE2HIVIZ0
GI0PIR30
G020
F300.056000M03
G1IGHID0IGE00HEL
GO1Z-7.0 v

_I' Add Delete Delete Al Test ... '
o—‘ [] Pause at Each File '

-

Save List...

I “Wiews List... I](' Output Cancel

Nao

Visor

Funcao

Lista de arquivo de saida

E exibida a lista de arquivo de saida.

Pré-visualizacao

E exibido o contelido do arquivo de saida. O contetido do arquivo escolhido pode ser verificado.

Adicionar

Adicionar o arquivo a saida a [Lista de Arquivo de Saidal].

Deletar

Exclui o arquivo selecionado da [Lista do Arquivo de Saidal].

Excluir todos

Exclui todos os arquivos da [Lista do Arquivo de Saidal.

2l 5]

Mova a ordem de saida para o arquivo na [Lista do Arquivo de Saida] uma vez para frente ou para tras.

Teste

Se um arquivo de dados for gravado no codigo NG, é possivel testar o resultado do arquivo para verificar a presenca de erros (bugs).

= "Caixa de dialogo de usinagem de teste no cédigo NC." (p. 84)

Pausa em cada arquivo

Selecione esta caixa para pausar a usinagem depois que um Unico arquivo for [saidal].

Salvar lista

A lista do arquivo de saida e a ordem podem ser salvos em um arquivo.

Visualizar lista

Abre um arquivo salvo com [Salvar Listal.

Saida

Mostra os arquivos na lista para a maquina em ordem decrescente. Ao apertar este botdo, uma caixa de didlogo de
[processamento] serd fechada.

Cancelar

[Usinagem] Edicdo do arquivo realizada na caixa de didlogo é cancelada e a caixa é fechada.

17



VPanel (Painel de Operacdo)

Sair do VPanel

Procedimento

1. clique em .

VPanel for SBM-20

 —
—=Roland AT

S P

: aint
User Coordinate System v User Coordinate Spstem v
x| 000,
Y 0.00 .
z 0.00 .
Speed

0 mmdmin Cursor Step

|@ Continue (w100 (w10 (xl

Spindle
To Origin

Mo
on:um
o,

18



l MODELA Player 4

Sobre o MODELA Player 4

Iniciar MODELA Player 4

Este é um software CAM que importa dados 3D de uso geral, (como IGES,
DXF (3D), ou STL) e caminhos de ferramenta para o SRM-20. 1. Clique duas vezes em @ .
<= Download "http://startup.rolanddg.com" = "Quando nao ha nenhum icone de atalho na area de trabalho" (p. 20)

File Edit 5et View Options Help

o CCR X

Q Styrenefaam

T

Untitled

Copyrighti: Rotand DG Corporation

it AR IR AR R 4
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MODELA Player 4

Quando nao ha nenhum icone de atalho na area de trabalho

Windows 8 .1

1. Clique em na tela "INICIAR".

2. Clique em [MODELA Player 4] na tela "APPS".

3 | MODELA Player 4
& | Help

Windows 8

1. Clique com o botao direito na tela "INICIAR".
: S i
2. Clique em ¥ [Todos os aplicativos].

3. Clique no icone [MODELA Player 4] do [Roland MODELA Player 4].

Windows Vista / 7

1. Clique no menu €3 [INICIAR].

2. Clique em [Todos os programas] (ou [Programal])-[Roland MODELA
Player 4] - [MODELA Player 4].
. Roland MODELA Player 4
[ MODELA Player 4 Help
(@ MODELA Flayer 4

20



MODELA Player 4

Nome e funcao da barra de ferramenta

File Edit 5et View Opticns Help
sl Q PeDPT
icone Funcao Detalhe icone Funcao Detalhe

L

Open (Abrir)

E possivel abrir dados 3D no formato IGES, DXF (3D),
ou STL ou arquivos de projetos existentes.

Também é possivel abrir arquivos de projeto no
MODELA Player versdo 3 ou superior.

)u

Ajustar a tela

Este comando expande ou reduz o tamanho do objeto
exibido para preencher a tela. Quando estiver na
visualizacao dividida, este comando afeta apenas a
janela ativa. Para aplicar a todas as janelas, mantenha a
tecla [Ctrl] apertada e execute o comando.

Save (Salvar)

Este comando salva o projeto com seu nome atual.

o
LY

B

Visualizacdo
Padrao

Restaura o ponto de vista em efeito pouco depois de
importar o modelo e aproxima ou afasta a visualizacao
para ajusta-la a janela. Quando estiver na visualizacdo
dividida, este comando afeta apenas a janela ativa.
Para aplicar a todas as janelas, mantenha a tecla [Ctrl]
apertada e execute o comando.

Armacao de
Arame

Este comando exibe o objeto usando apenas um
suporte de linhas.

Perspectiva

Exibe os objetos desenhados usando o método de
projecao em perspectiva.

Este comando cria uma estrutura com fios na superficie e

Exibe os objetos desenhados no plano XY, usando o

0] |© |

i

com O mouse.

Esconder linhas L ; . - Topo . Lo
exclui as linhas escondidas na parte de tras da superficie. ﬁ P método de projecao paralelo.
. Este comando coloca cor e sombreamento ao objeto . . Exibe os objetos desenhados no plano XZ, usando o
Arte-Final o Dianteira , .
exibido. método de projecao paralelo.
Gire Este comando permite girar o modelo ao arrastar com o Lateral Exibe os objetos desenhados no plano YZ, usando o
'f::.' mouse para mudar o angulo de visualizagao. t] método de projecao paralelo.
. Divide a janela em quatro partes e exibe as
< Este comando permite mover o modelo ao arrastar . Lo . .
Operacao I%% Split visualizacdes de Perspectiva, Superior, Frontal e Lateral

simultaneamente.

0

Zoom In / Out
(aproximar /
afastar)

Este comando aumenta ou reduz a visualizacao do modelo. Clicar com o botédo esquerdo do mouse mostra uma visualizagdo maior com o ponto
onde clicado no centro. E possivel selecionar a 4rea para aproximar/afastar ao arrastar. Clicar com o botéo direito do mouse exibe uma visualizacio

reduzida.
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MODELA Player 4

Exibir a caixa de didlogo Ajuda

E possivel verificar a operacéo basica e o procedimento de processamento

do MODELA Player 4.

Procedimento

1. Clique em [Ajuda] na barra do menu.

2. Clique em [Conteudo].

[

CEE I
Hde  Back Forward Fort Print

Contents | Index I Search I

[£] What to Do First

(23 Cutting Procedures

(Z7 Basic Operstion

(Z7) Hints and Tips

(23 Commands

(23 I You Think There's a Problem...
@ Glossary of Tems

Online Falp

hitp/fwww rolan,
Copyright (C) 2002-2014 Roland DG Corporation

¢ Windows(R) is s trademark or registersd trademark of Microsofi(R) Corposation in the
Unitad Statas and/or othar countriss.

¢ Op2nGL(R) is 2 trademark of sagisterad trademark of Silicon Graphics, Tnc. in the Usitsg
States and other countriss.

* AutoCATNR) is rezistersd trademart of AutoDesk: Corporation in the United States

* Rhinoceros(R) is & registerad tragemark or trademark of Rober McNeel & Assoriarss.
Othr company and product names sppesring herein are trademarks or registersd trademarks of
their sespective holdsrs

Sair do MODELA Player 4.

Clique em da tela principal.

D Ed
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I Ferramentas de Usinagem

Tipos de Ferramentas

O SRM-20 pode usar ferramentas com um diametro de até 6 mm.

@ @ @ ®

.:t.*_.-a -

®W

'““:‘

I I
i . W
N° Nome Shape Método de corte apropriado | Remarcagoes
Nivelamento de superficie . -
Reto Ponta plana Adequado as superficies planas
Desbaste
Esférica Ponta redonda Acabamento Para acabamento limpo da superficie
As linhas nao ocorrem facilmente depois que a ferramenta tenha
. Ponta plana com cantos passado
Raio P Desbaste . .
arredondados Menos residuos de usinagem remanescente quando comparado
com a esférica
- n y A largura da ranhura (espessura do caractere) muda de acordo com
Cobnico Ponta com angulo Gravacao . .
a profundidade da usinagem
Perfurar Ponta com laminas Perfuracao Diametro de perfuracao = diametro do orificio
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I Material usinavel / Placa de sacrificio

Tipos de Material

Ha varios tipos de cargas de um material usinavel. Use o material adequadamente para o trabalho que deseja usinar.

Madeira quimica

Material feito de resina em pé que foi endurecido com um componente quimico. Esta disponivel em varios tipos por densidade especifica. Comparado a outros
materiais, € macio e facil de usinar, mas quanto mais fino, mais facil de quebrar.

Sanmodur

Tipo de madeira quimica que é leve e adequada como material para criar modelos e moldes. Sanmodur é marca registrada de Sanyo Chemical Industries, Ltd.

ABS

Este material leva mais tempo para usinar que a madeira quimica, mas é indicado quando deseja detalhes de acabamento fino.

Cera de modelar

Este material é adequado para criar figuras e protétipos de jéias, pois é macio e excelente para usinagem e acabemento fino com ferramentas de pequenas.

Placa de Sacrificio

E uma placa colocada embaixo do material ao usinar, assim a mesa nao é danificada. E usada como material temporario e complementar ao usinar o material.
~ ~\

Usinagem que exige uma placa de sacrificio (o procedimento para uso esta detalhado no "Manual de Usinagem Bilateral")

Uma placa de sacrificio é necessdria para usinagens que passarao pelo material. Corresponda a espessura da placa de sacrificio com a profundidade da
usinagem. Se nao tiver uma placa de sacrificio com medidas suficientes, ha risco ndo sé de usinar a mesa, que ira danificar ou arranhar, mas também de

quebrar a ferramenta.




IArea de usinagem

Area Maxima de Usinagem de SRM-20

Organize o material, suporte, etc., assim se ajusta ao intervalo determinado. Qualquer coisa que ultrapasse os limites pode bater nas pecas moveis. Nao esqueca de
observar esta especificacdo, caso contrario, pode causar danos a peca de trabalho ou estrutura ou defeito na maquina.

Direcao XY

////// .-+ Area Maxima de Usinagem
_|

203,2 mm (Intervalo de trabalho do eixo X)

d
N

g
a

e

7

N

©

152,4 mm

(Intervalo de
trabalho do
eixoY)

Mesa

Z..

P
~
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Area de usinagem

Direcdo Z

Parte inferior do cabecote do eixo / J
// A
S ficie da placa de trabalh // V
uperficie da placa de trabalho —
r|_l

* Um material mais grosso que nao pode ser definido.

* A drea em que o material pode ser montado ira variar com o comprimento da ferramenta presa e |
com a espessura da placa de sacrificio. ‘

Tamanho real que pode ser usinado

Criar um objeto do tamanho do deslocamento do eixo completo ndo é necessariamente possivel. Como é necessario ter certa folga nas dire¢des dos eixos X, Y

e Z para alimentacdo sem carga da ferramenta, o tamanho permitido da peca é reduzido por um valor correspondente. E também a profundidade de usinagem
geralmente é determinada pelo comprimento da ferramenta. Usar uma ferramenta comprida para chegar a usinagem profunda reduz a folga na direcao do eixo
Z, que reduz o tamanho permitido da peca. O tamanho do que é possivel usinar varia de acordo com a forma do objeto que deseja criar e a ferramenta que usar.
Pense nisso antes de comecar o trabalho.
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Area de usinagem

Intervalo de movimentacao do Z ao mudar a posicao da unidade do eixo

Ha duas posicoes de fixacao (altura) de uma unidade do eixo. Usa adequadamente com o comprimento de uma ferramenta e a espessura do material.

= "Mudanca da posicao de uma unidade do eixo" (p. 111)
Ajuste inicial: Posicao baixa

Posicao de fixacdo da unidade do eixo

Posicdo baixa Posicdo alta

W :
E Iy
) ' .
51 o i X ! Faixa de trabalho da unidade do eixo
4 B i 1 ]
: ' T aprox. 60,5 mm
i [ s '
Faixa de trabalho da unidade do eixo : l
aprox. 60,5 mm E wFord aprox. 130,75 mm
aprox. 100,75 mm AN '
bode :
, aprox. 70,25 mm
aprox. 40,25 mm E
v l : v
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Configuracgoes

faceis

Usinagem unilateral

0 fluxo da usinagem unilateral .................. 29
O fluxo da usinagem unilateral ............... ...t 29

ltens Necessarios para Usinagem................. 30
ltens para Se PrepParar. . .. . e ei it 32

Criar dados pelo MODELA Player4................ 33
PASSO 1: Importar dados do processo...................... 33
PASSO 2: Ajuste a selecdo damaquina ..................... 35
PASSO 3: Defina o ponto de origem do modelo
CAONMENTACAD « vttt 36
PASSO 4: Definaomaterial .......coovviviiiniininnnn... 39
PASSO 5:Definaamargem.........oovvrvinineinennnnnnnn. 40
PASSO 6: Ajuste a superficie nivelando o material ............ 42
PASSO 7: Confirme a visualizacdo do processo.............. 49
PASSO 8: Defina o processo de desbaste.................... 51

PASSO 9: Defina o processo de acabamento ................ 56



I O fluxo da usinagem unilateral

0 fluxo da usinagem unilateral

Neste manual, é explicado um procedimento pelo método usando o "Piano.stl." Se funciona como um procedimento, ele pode usinar, conforme indicado na
figura abaixo.

@ "Itens Necessarios para Usinagem" (p. 30)

"Criar dados pelo MODELA Player 4" (p. 33)

| ABDDA Aedipin

"Preparacao da maquina" (p.61)

=

"Usinagem (Unilateral)" (p. 69)

=

29



I Itens Necessarios para Usinagem

Aplicativos de software necessarios para execucao de usinagem

= Download "http://startup.rolanddg.com"

MODELA Player 4 Virtual MODELA

Acessorios da maquina necessarios para execucao de usinagem

& y —
?

Chave inglesa

Pinca (1) Ferramenta de usinagem (1) Parafuso sextavado (5)
G/ P (um para cada)
>
Chave hexagonal Fita dupla face (1)

30



& |tens Necessarios para Usinagem

Ainstalacdo do MODELA Player 4 também instalara os dados de amostra juntos.
(Quando o local de instalagdo do MODELA Player 4 for o Drive C)

C:\ProgramData\Roland DG Corporation\MODELA Player 4\Sample

"Piano.stl" Dimensdes do arquivo

ary O tamanho dos dados pode ser definido para o
‘ tamanho do material.

= "Definir o tamanho dos dados de usinagem" (p. 38)
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& |tens Necessarios para Usinagem

ltens para se preparar

< "Material / placa de sacrificio" (p. 24)

Material

E necessério preparar um tamanho maior que os dados de usinagem.

* As dimensodes abaixo sdo um tamanho de referéncia para a amostra. Este manual lista os valores quando um material com as seguintes dimensdes foi preparado.

«m, O tamanho dos dados pode ser definido para o
‘ tamanho do material.

= "Definir o tamanho dos dados de usinagem" (p.

*\\Efmm
//zggmm

15mmI
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I Criar dados pelo MODELA Player 4

PASSO 1: Importar dados do processo 1. Iniciar o MODELA Player 4.

: . ()
E possivel importar um arquivo em formato IGES, DXF (3D), STL, ou MODELA Clique duas vezes -
Player (Ver. 3 ou superior). = "Iniciar MODELA Player 4" (p. 19)

= "Dados de amostra de usinagem" (p. 31)

File Edit 5et View Options Help

=EIEEEIRER ICER XL

9 Faterial | Styrenefoam

@ Lal

Mew Process t,-"

Untitled

<= "Nome e func¢ao da barra de ferramenta" (p. 21)

= "Exibir a caixa de dialogo Ajuda" (p. 22)
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Criar dados pelo MODELA Player 4

2. Clique em [Arquivo] - [Abrir] e selecione "Piano.stl."
C:\ProgramData\Roland DG Corporation\MODELA Player 4\Sample
(Quando o local de instalacao do MODELA Player 4 for o Drive Q)

File name: | on\MODELA Player £\Sample\Piano.stl v

STL Files [*.stl)

= "Dados de execucao de usinagem" (p. 31)

File Edit Set View Options Help

bR Ee o+ arhe @wdeE

Perspective JKIEEEE

Wire Frame

Material | Styrenefoam
= |12

New Process '—':rl'
&

v

B T Top Suface

A X B X A

LIRS Je¥ i

2.9134 x 2.7559 x 0.5512 [inch]

]

LEMBRETE

A mudanca de uma tela de exibicao pode ser realizada @ @

barra de ferramentas.

<= "Nome e funcao da tela principal" (p. 13)

Q

na
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& o] 0000000 Criar dados pelo MODELA Player 4

PASSO 2: Ajuste a SE'EQéO da méquina 1. clique em [Arquivo] - [Selecionar Maquinal.

Configure o MODELA Player 4, assim é possivel oferecer dados para a
maquina de modelagem. File | Edit Set View Options Help

Open... Ctrl+0 Eli m O

Reimport Model...

IMPORTANTE Save Ctrl+S

Save As...

A menos que seja realizada uma configuracdo da maquina, um resultado

ou configuracédo correta nao pode ser realizado. £ £k
Preview Cutting

Select Machine...

2. Ajuste a selecao da maquina.
2-1. Nome do Modelo: [SRM-20]
2-2. Conjunto de comandos: [RML-1] Unidade do Eixo: [Standard]
2-3. Nome da Impressora: [Roland SRM-20]
2-4. Clique em [OK] (Confirmar).

Model Name: | SRM-20 v

Command Set; (@ RML-1 W Code
Spindle Unit: Standard

LAY e i,

ATC [Auto Tool Changer):
Mo, of Stacks: 0

[Printer Mame; | Roland SRM-20

IS rieagy
Type: Roland SAM-20
Where: Useom

Comment:

Cancel
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@ OCOO®OOO00O Criar dados pelo MODELA Player 4

PASSO 3: Defina o ponto de origem do modelo e a orientacao

Ponto de origem do modelo/ponto de origem

Ponto de origem do modelo: Configuracdo do ponto de origem XY nos dados de usinagem (O ponto de origem dos dados de MODELA Player 4)

Ponto de origem: Configuracdo do ponto de origem XY na maquina (pode ser definido em qualquer lugar na drea de usinagem)

Relacdo entre o ponto de origem do modelo e o ponto de origem

Ponto de origem: Centro

OK

Ponto de origem do modelo: Centro

NG

Ponto de origem: Parte inferior esquerda

Ponto de origem do modelo: Centro

36



P

1. Clique em [Modelo]. 3. Definao ponto de origem do modelo

Clique na guia "Origem", selecione a posicao de origem.
"Piano.stl": Centro do modelo = [OK]

Criar dados pelo MODELA Player 4

Size and Orientaﬁ« Onigin ']

‘9 ‘Material | Styrenefoan W

“ it

2. Ajuste [Superficie superior selecionadal.
"Piano.stl": Figura seqguinte = [OK]

Size and Orizntation | Origin

Model Size Qrientation

[

<
i
R
2

Curve Reproduction

Change... Rotate degrees around 7 axds

ok ||| Cancel
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& Criar dados pelo MODELA Player 4

Definir o tamanho dos dados do processo 1. clique em [&#/[Modelo].

Inserir os valores "Tamanho do Modelo" para alterar o tamanho.
O tamanho dos dados do processo pode ser alterado no MODELA Player 4 P

para organizar o tamanho dos dados com material. Cligue em [escala 1/1] para retornar ao tamanho original.

Size: and Orentation | Origin

Model Size COrientation

[
=
3
E

Y. |70 mm ] g
Z 14 mm
Keep XYZ ratio Selected Top Suface
-
1/1 Scale

£°

Os dados do tamanho do material podem ser verificados no canto inferior
direito da tela principal.

= |

~

K
T [

74.00 x 70.00 x 14.00 [mm]

[.7.“%)(.v
e
o \/llﬂ Ta ab

L7 ‘ 74.00 x 70.00 x 14.00 [mm] '
—_—
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& 000 0000

Criar dados pelo MODELA Player 4

PASSO 4: Defina 0 material

Selecione a qualidade do material. Defina o tipo de material para o uso.

= "Tipos de Material" (p. 24)

LEMBRETE

Defina a qualidade do material antes da criacdo do processo.

Como a alteracdo da composicao também produz alteracdes na ferramenta
e nos parametros, nao é recomendado alterar a composicao depois de criar
0S Processos.

1. selecione o tipo de material para usar a partir do menu suspenso.

>

39

@ b aterial

= =1

Mew Process

Chemical Wiood [Sc

...... (B Y. TABS

Styrenefoam
Sanmodur 55
Chemical \Waood [5oft]
Chemical ' ood
Chemical W aood [Hard)
b odeling W ax

Wiood [Saft)

Wiood [Hard)

Cork.

Flazter

|

' FT:uI_I,Ian:etaI
FPalucarbonate




@ 9000 OO0, (riar dados pelo MODELA Player 4

PASSO 5: Defina a margem 1. clique em [Formulario de Modelacaol.
|-
Margem :
............................................................... @ H
Faca os ajustes para o espaco em volta do modelo para oferecer os \\ £

caminhos para a ferramenta.

2. Selecione o ajuste da margem.
"Piano.stl": [Automatico] = [OK]

Margin | Depth | Slope | Cutting Area

( N
[Automatico]

Define uma margem dianteira e traseira, para a direita
e esquerda de 6,85 mm.

[Manual]

Insira o espaco da margem desejado.
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& (riar dados pelo MODELA Player 4

<Quando ndo hd nenhuma margem (0 mm) definida> <Quando a margem (ndmeros arbitrarios) esté definida>

A visualizacdo quando definir

i i A visualizacdo quando definir a
amargem "0 mm".

margem "numeros arbitrarios".

41



@ OOO0O@O00O (riar dados pelo MODELA Player 4

PASSO 6: Ajuste a superficie nivelando o material

Nivelacdo do material

Elimina a irregularidade na superficie para ajustar o material.

Material

. Material

"Piano.stl"

15 mm . 14.5 mm
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& Criar dados pelo MODELA Player 4

1. crieo processo nivelando o processo de material. 2. Definao tipo de processo.
Clique em [Novo Processol. Selecione [Pavimentacaol, depois clique em [Seguinte].

Choose the type of process.

v PO 5
taterial | Chemical 'Wood [Sc v e
@ =] A ) Finishing
0 C Diling
[New Process '-Tj.l' ]
&

...... & T TopSuface
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P

3. Ajuste a superficie do processo.

Verifique se [Top[+Z] esta selecionado e clique em [Seguinte].

Criar dados pelo MODELA Player 4

4. selecione a ferramenta do processo.
"Piano.stl": [3 mm quadrado] - [Seguinte]

Select the cutting surface.

Choose the toolblade) to use for the cutting in this process.

@) Back [+Y]

- Tool: | 3mm Square W
b
B

ATC (Auto Tool Changer)

Squar, et inztalled
oot
m

0 mm

) 0 mm
g |N|.|mber of cutting sufaces: 1 0.2mm Corical

Blade Angle [a]: deq,

"3 mm quadrado" nao é exibido na tela
<= "PASSO 2: Defina a selecao da maquina" (p.35)
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Criar dados pelo MODELA Player 4

5. Definaaareaea profundidade para o nivelamento da superficie.

5-1. Defina a area do nivel da superficie.
"Piano.stl": [Forma de modelacao internal

5-2. Defina a profundidade do nivelamento da superficie.
"Piano.stl": "0.5" [Ajuste Z0 depois do nivelamento da superficie]

5-3. Clique em [Next] (Avangar).

Set the area and depth for surface leveling.

[ Ajuste Z0 depois do nivelamento

Surfacedevel area

a) Inside madeling
= form

| () Specied area

Upper right
- |43.85
- |41.85

mm

da superficie

E possivel ajustar o Z0 depois do
nivelamento da superficie.

Quando esta caixa for marcada, ndo é preciso
reajustar o ponto de origem depois da

(g

mm

Set Z0 after suface levelin

Quando [forma de modelagao
interna] for selecionada, os valores
sao inseridos automaticamente.

nivelacao da superficie.

45
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Criar dados pelo MODELA Player 4

6.

Defina o caminho da ferramenta.
“Piano.stl” : [Varrer linhas] = [Seguinte]

Choose the type of tool path to create.

\

X J_v

() Unidirectional X

Contour Lines Up Cut

Optimized Pitch
Outline Onby

Spiral Up Cut

Cutting Start Position

Lower left

<ﬁack'

e R
Caminho da Ferramenta
Este é o caminho desenhado quando a ferramenta tira o material. Dependendo do
software CAM usado, ha varios caminhos para cada aplicacao.
MODELA Player4 tem os seguintes caminhos.
f e e i Método
Nome Pré-visualizacao Caracteristica .
apropriado
Cria um caminho de ferramenta
paralelo ao eixo especificado. .
Linhas d (Paralelo ao eixo X) Nivelamento
inhas de de superficie /
varredura O caminho é criado de modo que o
. Acabamento
movimento externo e o de retorno
estao no eixo.
Cria um caminho de ferramenta
paralelo ao eixo especificado. .
. . Nivelamento
Uni- (Paralelo ao eixo Y) .
de superficie /
direcional O caminho é criado de modo que o
. Acabamento
movimento externo ou somente o de
retorno estao no eixo.
Cria um caminho de ferramentas
Contorno que esta pelas linhas de contorno Desbaste/
Linhas quando esta tirando o modelo em Acabamento
anéis no plano XY.
Espiral Cria um caminho espiral. Acabamento
N\




P

Criar dados pelo MODELA Player 4

7. Ajuste os parametros do processo.
"Piano.stl": Sem alteracao = [Seguinte]

-
\‘." . ~ . ~ . . . . . .
9 As condicbes apropriadas sao exibidas como os valores iniciais

a partir das configuragdes de material e da ferramenta a ser
selecionada. Recomendamos usar as configuracbes como sao
(valores recomendados), exceto em situacdes onde deseje fazer
um ajuste particular.

\

Set the cutting parameters.

Material:  Chemical Wood (Soft)
Tool: |3mn1 Square

XY Speed:

Z Speed:

Spindle:

Cutting-n Amount:

Path Interval: 15
Finizh Margin: 0

Stay at hole bottor: |0

8. Insira um nome para este processo e crie o caminho para a

47

ferramenta.

"Piano.stl": [Agora] - [Finalizar]

Enter a name for this process and choose
whether to create the tool path.

Process Mame: | Surfacingl

Do you want to create the tool path in addition to the setting?
i you dont want to create the tool path now, click [Later].

(®) Right Now

(T later




Criar dados pelo MODELA Player 4

O caminho da ferramenta é criado. E o processo criado é exibido.

File Edit Set View Options Help

DB @ @0+ a e [@ed e

Perspective =
Material | Chemical Wood [Sc v
]

@ TopSulace
todeling Form

i % 3mm Square

- @l ScanLlines

oo @ Cutting Parameters

74,00 x 70.00x |

|

LEMBRETE

Clicando duas vezes em cada item de configuracdo de um processo
exibe a tela de configuracao. As configuracdes também podem ser
alteradas depois que o processo for criado.
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& 00000, OO Criar dados pelo MODELA Player 4

PASSO 7: Confirme a ViSUB“Z&QéO 1. Clique em [Visualizagao do processo].

E possivel visualizar em 3D e simular o caminho da ferramenta e o

Eile Edit Set View Options Hel
movimento da ferramenta ajustado no MODELA Player 4, =l =l @@74. F::\ e Pede B
usando o software do aplicativo Virtual MODELA. i

Perspective

€) Materisl | Chemical wood [S¢ v

= Download "http://startup.rolanddg.com"

==l
a
Mew Process "';',J'
&
=8 T TopSurface
= I urfacing]

Surfacing
& Top Suface
m, Modeling Form
o B 3mm Square
L@l ScanLines

i Cutting Parameters

A P B | X e Y

&) =+

74,00 x 000X 1400 [mm]
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Criar dados pelo MODELA Player 4

2. Quando a seguinte tela é exibida, clique em [OK].

Xand Y Directions | Z Direction

Virtual MODELA inicia.

ile  Simulation View Option Help

e e e W = e e e A Y M

View Cutting Area:
Model —¢'— : Tool Posttion | : Cutting Area
- Margin é)_) : Cutting-machine Crigin
Slope @& : Model Crigin

Maodel Position

Toal Movement
-¢'— Coordinates

X

Spindle Rotation
Raise Tool

Movement Unit

0.1 mm

LEMBRETE

Para detalhes sobre os métodos de operacao, consulte a ajuda.

A ajuda pode ser exibida com [Ajuda] - [Contetidos] no menu.
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& 000000 0 Criar dados pelo MODELA Player 4

PASSO 8: Defina o processo de deshaste
Clique em [Novo Processo].
Deshaste

. . , I File Edit Set View Options Help
Esta tarefa usina um contorno e deixa as partes detalhadas. Este é um

1. criaro processo de desbaste.

processo importante para reduzir o tempo de usinagem e aumentar a
eficiéncia do processo de acabamento.

€) Hateial | Chemicalwosd Sc v

& |1

MNew Process | & '-'jf | ]
&

Top Suface
Madeling Form

% 3mm Square

i- @l Scan Lines

‘o i Cutting Parameters

A X B X .Y

m |y X

74,00 x 70.00 x 14.00 [mm]
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& Criar dados pelo MODELA Player 4

2. Definao tipo de processo. 3. Ajuste a superficie.
Selecione [Desbaste], depois clique em [Seguinte]. Verifique se [Top[+Z]] estd selecionado e clique em [Seguinte].

Select the cutting suface

Choose the type of process.

B O Surfacing Back [+Y]

A ) Firishing
B O Driling

g |N|.|mber of cutting sufaces: 1
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Criar dados pelo MODELA Player 4

4, selecione a ferramenta.
"Piano.stl": [3 mm quadrado] - [Seguinte]

Choose the tool(blade) to use for the cutting in this process.

Tool: | 3mm Square

W

.Squa;

0.2mm Conical

Blade Angle [a]:

3
0
0

0

' Cemerted Carbide

mm
.
.

deq.

ATC (Auto Tool Changer)

at installed

5. Definaasreaea profundidade para desbaste.

5-1. Defina a &rea de desbaste.
"Piano.stl": [TODOS] - [Seguinte]

Set the cutting area and depth. OF () Partial

Upper right
X 43.85
Y:

[

= Start Height: |0

= End Height: |-14

Quando [Todos] for
selecionada, os valores sao
inseridos automaticamente.
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Criar dados pelo MODELA Player 4

6.

Defina o caminho da ferramenta.

= "Caminho da Ferramenta" (p. 46)
"Piano.stl": [Linhas de Contorno][Parte Superior] = [Seguinte]

Choose the type of tool path to create.

() Scan Lines i

() Unidirsctional X

Upcut |
TPy LTt
Outline Only

Spiral Up Cut

Cutting Start Position

Lower left v

7. Ajuste os parametros.

"Piano.stl": Sem alteracdo — [Seguinte]

7

L)

g

As condicbes apropriadas sao exibidas como os valores iniciais
a partir das configuracdes de material e da ferramenta a ser
selecionada. Recomendamos usar as configuragdes como sdo
(valores recomendados), exceto em situacdes onde deseje fazer
um ajuste particular.

Set the cutting parameters.

Material:  Chemical Wood (Soft)

Toal:

o
‘[ll

i

o
m

# %

4
i

|3rr|n1 Square

XY Speed:

Z Speed:

Spindle:

Cutting-in Amourt:
Path Interval:

Finish Margin:

Stay at hole bottonn:
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& Criar dados pelo MODELA Player 4

8. Insira um nome para este processo e crieo Caminho paraa O caminho da ferramenta é criado. E o pprocesso criado é exibido.
ferramenta.
File Edit Set View Options Help
"Piano.stl": [Agora] - [Finalizar] DB @ e0u+alrieeede®

@) Matericl Chemical wood 5¢ v

& 12l

Enter a name for this process and choose
whetherto create the tool path.

Process Mame: |Roughingl

R A Fic
& Top Suface
Y

Do you want to create the tool path in addition to the setting?
If you don't want to create the toal path now, click [Later].

(®) Fight Now

) Later

mm Square
iortour Lines

LEMBRETE

Clicando duas vezes em cada item de configuracao de um processo
exibe a tela de configuracdo. As configuracdes também podem ser
alteradas depois que o processo for criado.

()

Tom ]

. Verifique a visualiza¢ao pelo Virtual MODELA.
= "PASSO 7: Confirme a visualiza¢ao" (p. 49)
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M coococooooe

Criar dados pelo MODELA Player 4

PASSO 9: Defina o processo de acabamento
Cligue em [Novo Processo].
Acabamento

1. criaro processo de acabamento.

File Edit Set View QOptions Help
O processo de acabamento usina as partes finamente detalhadas de acordo =R @ oo+ alsPed®
com a forma dos dados. Um acabamento mais fino pode ser obtido ao usar :

efetivamente as ferramentas apropriadas para cada detalhe.

) Masicl | Chemical wosd 5: v
&) |12l
]

&
=]

7. Top Sutace
B 7 Sufacingl

-

m

oughing
e 8 Top Suface
m Al

% 3mmSquare
#1 Contour Lines

i @ Cutting Parameters

A e W) | X s Y

a X
Ready

74,00 x 70.00 x 14.00 [mm]
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Criar dados pelo MODELA Player 4

2. Definao tipo de processo.
Selecione [Acabamento] e clique em [Seguinte].

Choose the type of process.

W ) Surfacing

4 () Boughing

B O Drilling

3. Ajuste a superficie de corte.

Verifique se [Top[+Z]] estd selecionado e clique em [Seguinte].

Select the cutting surface

Back [+Y]

g |I".I|.|mber of cutting surfaces: 1

4. selecione a ferramenta.
"Piano.stl": [3 mm quadrado] - [Seguinte]

Choose the tool(blade) to use for the cutting in this process.

Tool: | 3mm Square

L

mm Square
Tool | 2mm Square I
4mm Square Squar,

ATC (Auto Tool Changer)

Mot inztalled

0.2mm Conical
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Criar dados pelo MODELA Player 4

5. Definaaareaea profundidade para acabamento.

"Piano.stl": [Todos] - [Seguinte]

Set the cutting area and depth.

() Partial

Upper right
mim X 4385
mm Y. (41.85

— Start Height: |0
— End Height: |-14

Bxtend Depth Limit

Choose the type of tool path to create.

(") Scan Lines ¥
() Unidirectional X

Up Cut

Quando [Todos] for
selecionada, os valores sao
inseridos automaticamente.

[ Optimized Pitch
|| Outline Only

() Spiral Up Cut

6. Defina o caminho da ferramenta.

= "Caminho das Ferramentas" (p. 46)

"Piano.stl": [Linhas de Contorno][Parte Superior] = [Seguinte]

Cutting Start Position

Lower left




P

Criar dados pelo MODELA Player 4

7. Ajuste os parametros.

"Piano.stl": Sem alteracdao - [Seguinte]

7

!

3

As condicbes apropriadas sao exibidas como os valores iniciais
a partir das configuracdes de material e da ferramenta a ser
selecionada. Recomendamos usar as configuracdes como sao
(valores recomendados), exceto em situacdes onde deseje fazer
um ajuste particular.

Set the cutting parameters.

Material:  Chemical Wood (Soft)

Toal:

a8
I‘[l'w‘-
el

all
m

3

]
il

|3rr|m Square

XY Speed:

Z Speed:

Spindle:

Cutting-in Amount:

Path Interval: 01
Finish Margin: 0

Stay at hole bottor: |0

8. Insira um nome para este processo e crie o caminho para a
ferramenta.

"Piano.stl": [Agora] - [Finalizar]

Enter a name for this process and choose
whether to create the tool path.

Process Mame: | Finishing1

Do you want to create the tool path in addition to the setting?
If you dont want to create the tool path now, click [Later].

(@) Right Now

V Later

\
<Back || Finish [ cancel
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Criar dados pelo MODELA Player 4

O caminho da ferramenta é criado. E o processo criado é exibido.

File Edit Set View Options Help

=]=]K cola+ane  @dwdeE

€) Mateisl | ChemicalWood (3¢ v

==

Mew Process Tr

LEMBRETE

Clicando duas vezes em cada item de configuracao de um processo
exibe a tela de configuracao. As configuracdes também podem ser
alteradas depois que o processo for criado.

. Verifique a visualizacao do processo pelo Virtual MODELA.
= "PASSO 7: Confirme a visualizacao" (p. 49)

10.1r para "Preparacao da maquina" (p. 61).

Salve os dados do processo criado

Clique em [arquivo] - [Salvar como...], é possivel salvar os dados que foram
criados pelo MODELA Player 4. (Extensao: mpj)

<= "Nome e funcao da tela principal" (p. 13))

File | Edit 5et View Options Help

Open... Ct
Reimport Model...

Save Ci
Save As...
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I Preparacao da maquina

Diagrama de Fluxo

“PASSO 1: Ligando a Energia” (p. 62)

“PASSO 2: Execucao da maquina” (p. 63)

“PASSO 3: Confirme o conjunto de comandos” (p. 65)

“PASSO 4: Prenda a ferramenta” (p. 66)

*Q trabalho é desnecessdario em alguns casos. Para detalhes, confirme os contetdos
do procedimento.
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& @000 Preparacdo da maquina

PASSO 1: Ligando a Energia

1. Fechara tampa dianteira.

2. Aperte o botso [D] (Liga).
Uma lampada LED acende e realiza a operagao inicial.

4 M
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@ @ 0@ Preparacdo da maquina

PASSO ): Execugéo da ma’quina 1. Se um material ou ferramenta estiver montada na maquina, remova-a.

2. Iniciar o VPanel.

Quando a maquina deve ser executada

00000000000 00000000000000000000000000000000000000000000000000 © ff"lniciarovpanel"(p.11)

« Quando a maquina é ajustada primeiro

* Quando uma pega consumivel for substituida 3. Clique em na parte superior esquerda de uma tela e clique em
» Quando a maquina nao for usada por um longo periodo [Manutencéo].

Restore

Va para “PASSO 3: Confirme o conjunto de comandos” (p. 65), quando
a maquina nao precisar ser executada.

Move

Size

Set Origin Paint

Uszer Cooidinate System W

- Minimize

Maximize

x  Close Alt+F4

Maintenance,

"About VPanel for SRM-20...

Speed
Curzor Step

: |@ Continue (%100 (%10 (s«

Spindle Move
) " " To Origin
pm

0 /i

&View|¥XN| Z 1 Stoi|
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Preparacao da maquina

4, Clique na guia [Confirmar].

Spind ]

Total Spindle Motor Rotation Time -
@foF 0 Houe) | 0 Minutes)
ONo2[ 0 Hous) | 0 Minute)
ONe3| 0 Hous) | 0 Minutes)
OMNod| 0 Houle) | 0 Minutes)

ONo5[ 0 Hourls)
OMNo§[ 0 Hourls)
ONo7[ 0 Hourls)
ONog| 0 Hourg)

0 Minute(s)
0 Minuteis)
0 Minuteis)

0 Minutels)

5. Clique em [Iniciar] de “Marcha Lenta.”
* Tempo necessario: Aprox. 10 minutos

Spindle | Confirm

Settings :

Mator load :

Idling :

mx Oy Oz

| Start || Stop |

” Start D] Stop |

Quando a operacao estiver completa, clique em [OK] e feche a tela

[Manutencao].
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Preparacao da maquina

PASSO 3: Confirme o conjunto de comandos

Selecione o modo de comando apropriado para combinar com o software a ser usado.

= “Conjunto de comandos” (p. 15)

Resultado do arquivo do codigo NC

= “Cédigo NC” (p. 81)

CUIDADO

Se um comando que é enviado a maquina for diferente daquele
selecionado no VPanel, ocorre um erro e a maquina nao podera realizar o
comando de usinagem.

Configuracao do conjunto de comandos

1. Clique em [Setup] (Configurar).

Machine Coordinate System v
X 10.00 -

Y 3665,

z 0.00 oy

Spesd
Cursar Step

|@ Continue (%100 (w10 (sl

Spindle Move
Y " ° To Origin
1pm

e

0 T,

5 n Paint

Uszer Coardinate System w

2. Selecione o conjunto de comando adequado.

“Piano.stl”: [RML-1] = [OK]

Modeling Maching | Camection

Uit

NC Code setting... () Inches

() RML-1/NC Code

(@) Milimeters

Direction of ¥ &ds using keypad

Paower Option () Move table to desired location

Wait Time urtil the auto power off

05 w hauris)

65

(@) Move cutting tool to desired location
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& 0O0® Preparacdo da maquina

PASSO 4: Prenda a ferramenta 1. Prenda a ferramenta em uma pinca.

. .. Nao prenda a ferramenta na pinca, na area de corte. Quando usar a
Selecione uma ferramenta que atenda o objetivo do processo. .
ferramenta, consulte a seguinte figura.

Se usar as ferramentas de modo seletivo de acordo com o processo de
trabalho, como 'Desbaste’ ou 'Acabamento’ e o projeto, é possivel obter
um acabamento ainda mais limpo. Use uma pinca que se ajuste ao diametro
da ferramenta que sera utilizada.

= “Tipos de Ferramentas” (p. 23) ® \@

ACU|DADO Néo toque a ponta da ferramenta com os dedos.
Isso pode resultar em ferimentos.

;
Modo correto de instalar a ferramenta

== oK
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2. Aperte o parafuso com a chave hexagonal.

Preparacdo da maquina

4, Aperte um pouco a pinca com a ferramenta.
Insira a pinga e aperte um pouco

c

©

|

-

5. Aperte totalmente a pinca.

” Prenda bem a pinc¢a usando duas chaves.

Panel for SEMNM-=-20)
Roland VPanel f e

3. Clique em [Visualizacao] do VPanel.

Um cabegote de eixo se move para o centro e a mesa se move para frente.

Set Origin Point
User Coordinate System

Uszer oordnale System W
0.00 ,
Adjust
0. 00 seed |EIOTONER

mm.-"mln Curzar Step

|@ Continue (=100 (0x10 ( Jxl
Law

Spindle 5 . W
m &\u"iew| ﬁN | z Stop| ...n.;/ /I'ul

g
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Preparacdo da maquina

Troca da ferramenta do mesmo diametro

ACU|DADQ Nao toque a ponta da ferramenta com os dedos.
Isso pode resultar em ferimentos.

1. Solte o parafuso com a chave hexagonal.
Segure levemente com a mao para nao deixar a ferramenta cair.

Y

2. Remova a ferramenta.

3. Prenda a ferramenta que deseja usar e aperte o parafuso.

Troca da ferramenta de diametro diferente

1. Removaa pinca da maquina.
Consulte o procedimento 4 a 5 de “PASSO 4: Prenda a ferramenta

" (p. 66) em ordem inversa, remova pinga.

2. Prenda a ferramenta.
Consulte o procedimento de “PASSO 4: Prenda a ferramenta”
(p. 66), prenda a ferramenta.
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I Usinagem (Unilateral)

Diagrama de Fluxo

“PASSO 1: Prenda o material a mesa” (p. 70)

“PASSO 2: Definir o ponto de origem” (p. 71)

“PASSO 3: Iniciar a usinagem” (p. 75)

“PASSO 4: Remova o material usinado” (p. 79)

“PASSO 5: Desligando a Energia” (p. 80)
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& ®O000O Usinagem (Unilateral)

3. Clique em [Visualizacao] do VPanel.

PASSO 1: Prenda o0 material a mesa

b

1. Marque o local que sera o ponto de origem do material. A

Set Origin Paoint

LssiCooudnaiclt yston Y User Coordinate System W
X 000 ny
Y 0.00 T A fjust
z 0.00 . Spest :
0

Speed

Spindle Spee
I i, Cursor Step
o

I@ Continue () #100 (=10 (1 x1

High

4. Prenda o material a mesa.

2. Cole afita dupla face no material.

No lado de adesao cole as tiras da fita préximas, para que o material nao LEMBRETE
descole durante a usinagem. Se fixar em uma posicao na parte dianteira, o trabalho sera mais facil.
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& OeO0O Usinagem (Unilateral)

1. Prepare para definir o ponto de origem

PASSO 2: Definir o ponto de origem

1. selecione [Sistema de Coordenadas da Maquinal.

Sobre o0 ponto de origem
Antes de comecar a usinagem, deve-se definir o ponto de origem.
. , . , . . . C—_Roland vPanel for SBM-20
Ao usinar com esta maquina, é preciso ajustar as origens X, Y e Z. RML-1

Set Origin Paint

Machlne Coordinate S_l,lstem m Comthele S v
X'] 10. 00
36.65

As origens X e Y sao determinadas pelo posicionamento e local do material.
(“X" e “Y" nao podem ser definidos individualmente.) Normalmente,
alinha-se a origem Z com a superficie do material. Considere o tamanho do
material e o comprimento da ferramenta usada para definir as origens.

Além disso, as localizacdes que devem ser especificadas para as origens -

. . ~ , . ursar alep
variam dependendo do software de aplicacdo que estd usando. Ajuste ~ Owm [ Conine Omow O O
dependendo da especificacdo do software de aplicacdo que esta sendo Spindl

Mave —
u SadO. I 0 om Ta Origin
m & Wigw & KAy | z Stop |

= “Ponto de origem do modelo/ponto de origem” (p. 36)

x

Danel for SEM-20)
Roland VPanel f

RML-1
Machine Coordinate System
10.00
36.65

mm/mln

|@ Continwe () #100 (=10 () x1

Cursor Step Spine i ‘

High
Spindle Bn

Sl Y-
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3. Verifique se XYZ é “0,00 mm.” 2. Definir o ponto de origem

C_JRoland 1. Clique no botao do cursor [X][Y], mova para cima do ponto de
origem que coloca a marca por PASSO1.

<= “Direcao do eixo Y usando o teclado” (p. 15)

Usinagem (Unilateral)

kachine Coardinate System W
»
:Holand VvPanel for SRM-20
- RML-1
Uszer Coaordinate System {
X 9381 n Il
Y 82.05
Sreerd z 0.00
Speed
o . s e . 7 0 mmmmi. el otgy
4, selecione [Sistema de coordenada do usuario], verifique se XYZ é [® Cortrue o0 o -
Spindle Move — o
1’0,00 mm." I—O o . To Origin /___ /'_
Se “0,00 mm” nao aparecer para X, Y e Z, clique em [X/Y], depois em [Z] ho M M w ' “y Cut a )

ponto de origem definido.

=

Eﬂobnd vPanel for SBM- ;S

" Set Origin Point
User Coaordinate System

X 0.00 ,,
Y 0.00 .,

z 0.00 .,

Speed

I 0 . Cursor Step = == ‘

|@ Continue w100 (=10 (%l

o High
Spindle Move el
I—O To Origin
Tpm
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Usinagem (Unilateral)

2.

Cligue no botao do cursor [-Z] para aproximar o maximo possivel a
ponta da ferramenta a superficie do material.

O orificio do parafuso deve ser visto (para soltar o parafuso com a chave
hexagonal).

=

danel for SBM-2
—Roland PSR -

User Coaordinate System

93.81
82. 05

Curgor Step

|@ Continue w100 (=10 (%l

mm.-"mln

Spindle

I— IeTE Ta Origin
0 1pm
Ewe i | | FARRE

3. Solte o parafuso e, depois, ajuste a ferramenta para que sua ponta

entre em contato com a superficie do material.

e

]

N
Yalls?)
4\/

Ponha a ferramenta em
contato com o material
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Usinagem (Unilateral)

4. Aperte a ferramenta no local novamente com o parafuso.

@E(%ﬁ
0N |

« 1 B

5. Clique em [X/Y1[Z] do ponto de origem definido.

E=Roland

Set Origin Poirt
Uzer Coordinate System

93.81
82. 05
- -12.95

Cursor Step

|@ Continue () x100 (w10 CJxl

Spindle Move
I—O ’V o Ta Qrigin
1pm

mm.-"mln

6. Clique em [SIM].

B This will change [X/¥] origin settings?(G54)
| Continue?

7 . Confirme se todas as coordenadas ficaram "0".

X 0.00 um
Y 0.00
Z 0.00 um
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M coeco

Usinagem (Unilateral)

PASSO 3: Iniciar a usinagem

Verifique os seguintes pontos, antes de comecar a usinar. Se houver
problemas com qualquer desses, o material a ser usinado pode ser
eliminado e a maquina pode ser danificada.

[] O arquivo de saida esta correto?
[] Vocé ja configurou corretamente a posicao do ponto de origem ?
[] As condigbes da usinagem estdo de acordo com o tipo do material?

Quando "Ajuste da Posicao de Usinagem” é exibida

Se ndo tiver realizado uma visualiza¢do da usinagem no Virtual
MODELA, "Configuracao da posicao de usinagem" é exibida.
Depois, clique em "OK."

Xand Y Directions | Z Direction

Mode Posi
;a@ % [0 mm -
s
Y: [0 mm
Tool Movement
b Coordinat:
x [0 mm -
£E
T Move.
[¥] Spinde Rotation

o View Cutting Area: [¥] Raise Tool
- o
A KAl DS Surfacngl v

[ Model 4 : Tool Fostion [ : Cutting Area Maovement Urit
[ : Margin g,_, Cutting-mackine Origin 01 it

B Sope @ : Model Origin

1. Clique em [Usinar] de MODELA Player 4.

—

(& BEXE

i e

3. Clique em [Continue] (Continuar).

2. Clique em [OK] (Confirmar).

Mame: Roland SRM-20
Statusz: Ready
Type Roland SR-20

Where Useom

Comment:

52.00 x 70.82 x 27.00 [mm]

Em "Itens processados", os conteldos sdo exibidos.

75

Proceszed ltems:
Surfacingl
Fioughing
Finizhing1

Surfacingl

0

Check the settings of YPanel,
and prepare for cutting,
then click [Continue].

- i
Continue Cancel
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Usinagem (Unilateral)

Usine apenas o processo selecionado Pausa / Retomada
Selecione o processo desnecessario, clique em |.X.| [Habilitar/Desabilitar Clique em [Pausa] do VPanel. A exibicao de um botao muda para
Usinagem]. [RETOMAR]. Cligue em [RETOMARY] para retomar.
W, vPonel for SEBM-20
Somente os processos em laranja 7 serdo usinados. e | RUL T
Uszer Coordinate System
€) Material | Chermical Wood [Sc v X 0.00 ...
Y 0.00 -
- ~ =g z 0.00
Mew Process '-'_-',-l' Soeed
0 X
== Top Surface ° Sm— S [
: B8 o munacs Spindle
- : - T Surfacingl — Orain
T SurfacingT >| :: \ Roughig] | 0 o u XNT|°§ u

[]
- ol Roughing
" B B Firizhing ] p R

Limpeza durante usinagem de ampla duracao (eixos X,Z)

©00000000000000000030000000000000006000000000000s 00
Se os residuos acumularem durante uma ampla operagao
de usinagem, o equipamento pode vir a gerar uma falha
na execucao, resultando em um produto que ndo atenda
as expectativas. Verifique o quanto de residuo esta se
acumulando e pause a maquina para remover o que esta

P EEN = allw . . 2
,l_— acumulado antes que o movimento piore. Remova também
m | ya ¥ os residuos acumulados na bandeja.

\

4 )

o material, ird preserva-lo no caso de reutilizagdo em um
NOVO processo.

Se [Pausar] o processo e a ferramenta ndo houver tocado

\L
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Usinagem (Unilateral)

(ancele a usinagem

Quando quiser cancelar, clique em [Cancelar] do VPanel. Os dados de saida

sao excluidos.

= “Demora para excluir os dados depois de cancelar a usinagem” (p. 104)

x

Panel for SEMNM-20)
CRoland VPanel f i

User Coordinate System Uzer Coordinate System
0.00 |, -
Adjust

000

Cursor Step Spindle Speed

@ Continue (=100 (0x10 ( Jxl

mm/mln

Spindle s

Mo
I To Origin
0 pm
adeny | bl ez o

Cuidado com a usinagem depois de uma parada de emergéncia ou
um fechamento

Se ocorrer uma parada ou fechamento de emergéncia durante o processo,
remova a ferramenta e o material da maquina. Quando a operacao retoma,
é realizada a inicializacdo na maquina. Neste momento, a ferramenta e o
material podem colidir, dependendo da posicdo em que a ferramenta e a
peca de trabalho pararam, que pode causar danos a maquina na hora de
reiniciar.

= “Responder as mensagens de erro” (p. 117)
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& Usinagem (Unilateral)

Ajuste da taxa de alimentacdo e da velocidade do eixo durante a usinagem

A velocidade de alimentacao e o numero de rotagdes de um eixo podem ser ajustados durante a usinagem por VPanel.

Ajuste da velocidade de usinagem (excesso)

Funciona para a velocidade do movimento da

ferramenta quando estiver usinando a peca de

C—_Roland VPanel for -:D“”';S trabalho. A velocidade especificada pelo comando, se
inicia em 100%, podendo alterar os parametros.

b4

figin Paint

Uzer Coordinate Systern W

Uger Coordinate Systemn

X 0.00 .,
% 0.00 .,
z 0.00 .,

Speead 4

Curzor Step

|@ Continue 09100 w10 Cw

Ajuste a velocidade de rotacao do eixo

0 mmémin.

Spindl . . ~ .
p'ieio Mave Funciona para a velocidade de rotacdo do eixo. Mova
m - ‘ sty | o controle deslizante para definir a velocidade entre

"Baixo" e "Alto".

To Origin

&XN|Z‘ Stop|

* A velocidade nao pode ser especificada a partir de
nenhuma aplicacao que nao seja VPanel.
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& 000 @) Usinagem (Unilateral)

( R
M1/,

Q
=

O piano pode ser usinado mais profundo que a espessura

PASSO 4: Remova o material usinado

A poténcia é automaticamente desligada depois de certo periodo, quando do material fixado a mesa. (* E necessario uma placa de

a maquina nao é operada*. sacrificio.”Placa de sacrificio” (p. 24)

* Quando a mesa e o cabecote do eixo param de se mover (esperar até o Ao juntar o processo do corpo e as pernas do piano (Piano_leg.
processamento ser suspenso) stl), o resultado é exibido na figura abaixo.

= "“Opc¢ao de poténcia” (p. 15)

1. Clique em [Visualizacao] do VPanel. ; g

=Roland

Set Origin Point

User Coordinate System User Coordinate System
0. 00 :
b (=18 v
Spi eed |

Speed
Curgor Step

I@ Continue (w100 (=10 (%l
Splndle
I Ta Origin

r.uu

mm.-"mln

2. Remova os residuos de usinagem e o material.
Remova a fita dupla-face na parte de trds do material.

Quando o material permanecer fixo a fita dupla face

remova usando uma espatula, etc.
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& OCO0C0e Usinagem (Unilateral)

PASSO 5: Desligando a Energia

1. Aperte o botao [(V] (Liga).

Uma luz de LED apaga. Depois da usinagem, limpe corretamente os
residuos.

= “Limpeza depois do final da operagao” (p. 93)
4 N
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I Configuracao do Cédigo NC

Caixa de Dialogo de Configura¢do do Codigo NC

NC Code setting.. | oy 88 Configuracdes é clicado.

Esta caixa é exibida quando

Cadigo NC

NC Code | Tool-diameter Offsst

Tool-diameter Offset Type
B

Values with Decimal Poirt Conventional Method
Calculator Method [All]
Calculator Method [F]
(_) Calculator Method [WKRXYZA]

Optionial Block Skip (@) Enabled
(") Digabled

Visor Funcao

Isso seleciona o tipo de processo (compensacgao) para o diametro da ferramenta. O local pelo qual a ferramenta passa diferente de acordo

Tipo de Compensacao do Diametro| ., ; tipo de compensacao. Para mais informacdes, consulte o "Manual de Referéncia de Cédigo NC"

da Ferramenta
= "Manual de Referéncia de Codigo NC" de volume separado

Este seleciona o método de interpretagao para valores numéricos nos cédigos NC.

Método Convencional: Os valores sao interpretados como milimetros (ou polegadas), quando contém um ponto decimal, ou milhares de um
Valores com ponto decimal milimetro (ou dezenas de milhares de polegada) quando nao houver nenhum ponto decimal.

Método de calcular: Os valores sempre sdo interpretados como milimetros (ou polegadas), independente de haver um ponto decimal.

Quando for usada a interpretacao pelo método da calcular, escolhe-se o intervalo de aplicacao para o método.
Pular o bloco opcional Esta configuracdo determinar se os blocos opcionais sao pulados.
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Configuracdo do Codigo NC

- Tool-diameter Cffzat

] o
1
[ 2

Offsst

3 3
3 3

3
3

3 3 3
3 3 3

UL

3
3

Define a compensacdo do diametro da ferramenta para o codigo NC. Se essa compensacao nao for definida por G10, essas sdo usadas.
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Configuracdo do Codigo NC

Caixa de didlogo de teste no cddigo NC.

Se um arquivo de dados for gravado no cédigo NC, é possivel testar o resultado do arquivo para verificar a presenca de erros (bugs).

< “Caixa de didlogo de corte” (p. 17)

Output Fils List

Preview

%
oonaonond
GI1

( )
Teste as condicoes de saida

e quando o comando atual esta em

uma taxa de alimentacdo maxima da ferramenta. Todas as

@21 1 o T
S 2|000000001 "Codigo NC".
GO0ZGD 3 Gg1
GG At il ; ;
I » 3 —— « Quando o arquivo selecionado for
Add Delste | Delete ‘ Test. ’ ? gag;g%sn ”C()digo NC”
8|F300 1SE00OMO3
LLES 9|G17G4 1DMGONHE 0VE0 =
10[G012-70
Save List. Wiew List... Output Cancel 111%arn
Change Coordinate-system Yiew Cutting Speed
M achine Coordinate System » I- 100 : E4
( Cluit Cutting
N° | Visor Funcao N° | Visor Funcao
. . . . : < - . O cédigo dos arquivos cujos resultados deseja testar estd
@ | File (Arquivo) Os arquivos cujos resultados deseja testar estao exibidos aqui. ® codlgo dos arq ) )
exibido aqui.
Alterar a visualizacao . . - _ . <
do sistema de s Selecione o sistema de coordenadas utilizado para exibi-las na lIl Clique neste botao para gerar o resultado do teste de um bloco
janela principal do VPanel. por vez. Ao clicar neste botao, o préximo bloco é executado.
coordenadas
E possivel ajustar a taxa de alimentacio da ferramenta:
= “Ajuste da taxa de alimentacao e da velocidade Clique neste botao para pausar o resultado do teste. Ao clicar
® |Velocidade do eixo durante a usinagem” (p. 78) IE neste botdo enquanto o resultado do teste esta pausado, o
Unidade de configuracio: 10% ® resultado comeca novamente.
Intervalo de configuracdo: 10% a 200%
. . < . . . Clique neste botédo para executar o resultado conforme
Parar a usinagem Clique neste botao durante a usinagem para interrompé-lo. E - P
indicado pelo programa.
@ Clique neste botdo para executar o resultado de teste a

Close (Fechar)

Feche esta caixa de didlogo.

operacdes que ndo sao a taxa de alimentacao da ferramenta
sdo executadas de acordo com o programa.
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I Especificacdes do Cédigo NC
Lista de configurag6es relacionadas ao codigo NC

A lista abaixo contém as configuragdes relacionadas a interpretacao e execucao do cédigo NC que pode ser realizado na maquina. Use os programas NC para
realizar todas as configuracdes.

= "Manual de Referéncia de Cédigo NC" de volume separado
« Se quiser fazer os ajustes relacionados ao cédigo NC, defina o comando para "Cédigo NC" ou "Cédigo RML-1/NC".

= “Conjunto de comandos” (p. 15)

Método de Interpretacao de Valor Numérico

Selecione o método de interpretacao para valores numéricos com uma casa decimal e o intervalo de interpretacdo da calculadora. No VPanel, clique em [Setup] e,
depois, em [configuracao do codigo NC]. Depois, ajuste esses valores na guia [Codigo NC].

<= “Conjunto de comandos” (p. 15)

Compensacdo da Origem da Peca de Trabalho (G54 a G59)

Esta configuracao é relacionada ao local de origem do sistema coordenado da peca de trabalho. Selecione o sistema coordenado que deseja definir em "Definir
ponto de origem" no VPanel g, depois, ajuste a origem. Também é possivel usar os programas NC para definir os sistemas coordenados G10 e G92.

EXOFS

Siga o0 método de configuracdo descrito abaixo.

1. Definaa exibicao do sistema coordenado no VPanel para [Sistema Coordenado da Maquina]
2. Clique nos botdes de alimentacao no VPanel para definir as coordenadas X, Y e Z.
3. Defina o sistema de coordenada em "Definir Ponto de Origem" para [EXOFS].

4. pefinaa origem de X/Y e de Z.
Também é possivel usar os programas NC para definir o sistema coordenado G10.
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Especificacdes do Codigo NC

Valor de Compensacdo do Didmetro da Ferramenta

No VPanel, clique em [Setup] e, depois, em [configuracao do cédigo NC]. Depois, ajuste esse valor na guia [Compensacao do diametro da ferramenta]. Também
é possivel usar os programas NC para definir o sistema coordenado G10.

Tipo de Compensacdo do Didmetro da Ferramenta (G41, G42)

Selecione tipo A ou tipo B. No VPanel, clique em [Setup] e, depois, em [Configuracdao do Cédigo NC]. Depois, ajuste esse valor na guia [Codigo NC].

Pular o bloco opcional (/)

Habilitar ou desabilitar o recurso de pular o bloco opcional. No VPanel, clique em [Configurac6es de Operacao] e, depois, em [configuracao do cédigo NC].
Depois, ajuste esse valor na guia [Cédigo NC].

ltens relacionados as especificagbes mecanicas
Esta secao descreve os cddigos NC que dependem das especificagbes mecanicas da maquina.

= "Manual de Referéncia de Codigo NC" de volume separado

Palavra de dimensao

Das quatro palavras de dimensdo - X, Y, Z e A - somente X, Y e Z sdo compativeis.

Configuracdo de dados (G10)

Os intervalos dos parametros D10 sdo os seguintes:
Parametro: Numero

Funcao: Niumero de compensacao

Intervalo aceitavel: 1a 8

Intervalo vélido: 1 a 8

Parametro: Raio

Funcao: valor de compensacdo do diametro da ferramenta
Intervalo aceitavel: Intervalo 1

Intervalo valido: 0 a 10 mm (0 a 0.3937 polegadas)
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Especificagdes do Codigo NC

Compensacdo do Diametro da Ferramenta (G41, G42)

Os intervalos dos parametros G41 e G42 sdao os seguintes:
Parametro: Numero

Funcdo: NiUmero de compensacgao

Intervalo aceitédvel:0a 8

Intervalo valido: 0 a 8

Taxa de alimentacdo (F)

O intervalo do parametro F é o seguinte:
Parametro: Taxa de alimentacao

Funcgao: Taxa de alimentacao

Intervalo aceitdvel: Intervalo 1

Intervalo valido:

Eixos X e Y: 6 - 1800 mm/min (0.24 - 70.87 pol/min)
Eixo Z: 6 - 1800 mm/min (0.24 - 70.87 pol/min)

Interpretacao de omissdes do cddigo de NC

Quando os cédigos NC sao omitidos, a maquina realiza as seguintes interpretacdes. A maquina realiza interpretacdes quando os cédigos NC sdo omitidos de uma
maneira caracteristica. Se quiser gravar programas com objetivo geral, ndo omita os cédigos NC.

= "Manual de Referéncia de Cédigo NC" de volume separado

Configuracdo da Unidade (G20, G21)

Se esses codigos forem omitidos, a maquina sempre supde a entrada em milimetro (G21).

Compensacao do Diametro da Ferramenta (G41, G42)

Se esses codigos sdo omitidos, o valor que foi definido na guia [compensacao do diametro da ferramental], que é acessado ao clicar em [Setup] e, depois, a
[configuracao do cédigo NC] no VPanel é usada.
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Especificagdes do Codigo NC

Se esses codigos forem omitidos, a maquina sempre supde o sistema de coordenada da peca de trabalho (G21).

Se esses codigos forem omitidos, a maquina sempre supde absoluto (G90).

Se o codigo F for omitido, a taxa de alimentacao é definida a 120 mm/min (4.72 pol/min).



Especificacdes do Codigo NC

Lista de Codigos

Os codigos compativeis com esta maquina estao listadas na seguinte tabela. Para mais detalhes sobre cada cédigo, consulte o "Manual de Referéncia do
Codigo NC"

Caracteristica de preparacdo (caracteristica G)

Funcio da Nome do grupo | Cédigo Funcao Fur_gao d?
Nome do grupo | Codigo Funcéo o & conintasao
continuagao
G54 Selecione o sistema de coordenada de pecas de
GO0 Posicionamento trabalho 1
Posicionamentoe | GO1 Interpolagao linear Modal G55 Selecione o sistema de coordenada de pecas de
interpolacao G02 Interpolacéo circular para a direita trabalho 2
GO03 Interpolagao circular para a esquerda Sistematde G56 tslfalggiﬁzzo sistema de coordenada de pecas de
Go4 Habitar One-shot coordenadas da - - Modal
peca de trabalho G57 Selecione o sistema de coordenada de pecas de
G10 Configuracdo de dados One-shot trabalho 4
G17 Selecionar plano X-Y Gs8 Selecione o sistema de coordenada de pecas de
trabalho 5
Selecao do plano G18 Selecionar plano Z-X Modal
- G59 Selecione o sistema de coordenada de pecas de
G19 Selecionar plano Y-Z trabalho 6
Configuracéo da G20 Entrada em polegada Modal G80 Cancelar ciclo fixo
unidade e
G21 Entrada em milimetro G81 Ciclo fixo
G28 Retorno ao ponto de referéncia One-shot 682 Ciclo fixo
G39 Interpolacéo circular de compensacéo de canto One-shot @idle e G83 Ciclo fixo Modal
G40 Cancelar compensacao de diametro de G85 Ciclo fixo
Compensagio ferramenta
do diametro da Ga1 Compensacao do diametro da ferramenta -- Modal 86 Ciclo fixo
ferramenta esquerda G89 Ciclo fixo
G42 Compensagcéo do diametro da ferramenta -- direita G90 Absoluto
Dimensao Modal
i i GI1 Gradual
G53 Mgvnr’pento sob o sistema de coordenadas da One-shot
maquina G92 Cancelar ciclo fixo One-shot
G98 Retorno ao nivel inicial
Ponto de retorno Modal
G99 Retorno ao nivel do ponto R
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Especificacdes do Codigo NC

Caracteristica de suporte (caracteristica M), de alimentacdo (caracteristica F)

Inicio da Funcao

Continuacao da funcao

Codigo Funcao Mesmo~momenFo emquea Depois que a operacao espgmﬁcada Mantido até que o comando seja Valido somente no bloco
operacgao especificada pelo pelo comando no bloco estiver .
Cancelado ou alterado Especificado pelo comando

comando no bloco completo

MO02 Final do programa Sim Sim

Mo03 Revolucéo do eixo Sim Sim

MO5 Parada do eixo Sim Sim

M30 Final do programa Sim Sim

F Taxa de alimentacao Sim Sim

Outros codigos

Codigo

Funcao

Cédigo de dimenséo

—

Cddigo de dimensao

Cddigo de dimensédo

Cdédigo sequencial

Cddigo do programa

Cdédigo de dimensédo

Cédigo de dimenséo

Cddigo de dimensao

Cdédigo de dimensédo

SN | < | X[ m|[O|z]|=

Pular o bloco opcional

Inicio/final dos dados

Final do bloco

Comentario
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I Observacdes Importantes sobre Cuidado e Manutencao

/\ADVERTENCIA
/\ADVERTENCIA
/\ADVERTENCIA

/\ADVERTENCIA

/\CUIDADO
/\CUIDADO

/\CUIDADO

Nunca use um soprador pneumatico.
Esta maquina ndo é compativel com um soprador pneumatico. O residuo pode entrar na maquina e causar fogo ou choque elétrico.

Nunca use gasolina, alcool, tiner ou qualquer outro material inflamavel para limpeza.
Isso pode causar incéndio.

Sempre tire o fio da tomada ao prender ou remover pecas e partes opcionais.
Tentar essas operacdes com a maquina conectada a fonte de energia pode causar ferimentos ou choque elétrico.

Ao usar um aspirador de p6 para colher o residuo da usinagem, tenha cuidado para evitar fogo ou explosao.

Usar um aspirador de pé comum em metais leves e finos pode levar a fogo ou explosées. Entre em contato com o fabricante para verificar se o aspirador de pé
pode ser usado para residuos de usinagens. Se ndo conseguir confirmar esta informacao, use uma escova ou ferramenta similar para coletar o residuo. Nao use o
aspirador de péo.

Cuidado: altas temperaturas.
A ferramenta e o motor do eixo ficam quentes. Cuidado para evitar fogo ou queimaduras.

Nao toque a ponta da lamina com os dedos.
Isso pode resultar em ferimentos.

Siga os procedimentos dados neste manual. Nao toque nenhum peca, exceto aquelas especificadas nas instrugoes.
Uma operacédo inesperada da maquina pode causar ferimentos e queimaduras.

« Esta maquina é um dispositivo de precisao. Faca manutencao diariamente.

« Limpar cuidadosamente os residuos. Operar a maquina com grande quantidade de residuo pode causar defeito.

« Nunca aplique substancias de silicone (6leo, graxa, spray, etc.) na maquina. Isso pode danificar o contato do interruptor.
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I Limpeza depois do final da operacao

1. Remova o material que foi finalizado e a ferramenta.
) ) ) Quando o material estiver fixado a mesa, remova o material usando
Torna-se a possivel causa de um defeito se nao o fizer. espatula, etc

Depois que o processamento estiver completo, remova o residuo.

2. Clique em [Visualizacao] do VPanel.

x

ltens para se preparar

« Escova comercial

danel for SEBM-20
—Roland VPanel f 20

Set Origin Point

User Coordinate System E |Jzer Coordinate System

Speed
Curzor Step

|@ Continue (w100 (w10 (Cx

Splndle
i To Origin

M e Stop |

mm.-’mln
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Limpeza depois do final da operacao

3. Aperte o botao [(D] (Liga). A, Limpe o residuo que caiu nos eixos X e Z e em volta da mesa,
Desligue a alimentacdo da maquina. usando uma escova disponivel comercialmente.
4 N\

@ ( Escova comercial )

AADVERTEN(]A Realizar esta tarefa com todos os interruptores
desligados.
Caso contrdrio, pode ocorrer um movimento subito
da maquina e causar ferimentos.
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Limpeza depois do final da operacao

5. Escove os residuos para baixo, para a bandeja de residuos, a partir 6. Remova o residuo que foi coletado na bandeja.

we |

da posicao indicada na figura abaixo.
[ ]
S ——
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ITroca das pecas consumiveis

Cuidado e observa¢do para a troca de pe¢as consumiveis

« Ha vérias pecas consumiveis nesta maquina. Para solicitar alguma, entre no site da Roland DG. (http://www.rolanddg.com/)

« Em caso de duvidas, consulte o site da Roland DG (http://www.rolanddg.com/). Se ndo conseguir acessar o site, entre em contato com seu representante
autorizado da Roland DG Corp.

» Use as pecgas consumiveis especificadas.

Ciclos e métodos de troca de pecas consumiveis

Verifique a tabela abaixo quanto aos tipos de pecas consumiveis e as orientacdes do ciclo e métodos de troca para elas.

Pecas consumiveis Periodos de troca padrao Método de troca

500 horas Consulte 0 manual incluso com a peca consumivel

Motor do eixo N . "
= "Confirme o tempo de rotacao do motor" (p.97) = “Colocar o eixo em funcionamento” (p. 98)

Consulte 0 manual incluso com a peca consumivel

Unidade do eixo 1000 horas

= “Colocar o eixo em funcionamento” (p. 98)
Pinca Quando solicitado no momento da troca da ferramenta = “PASSO 4: Prenda a ferramenta” (p. 66)
Mesa Quando a mesa esta quebrada <= “Troca da mesa” (p. 99)
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Troca das pegas consumiveis

C()nﬁrme 0 tempo de rotagéo do motor 1. Clique em na parte superior esquerda de uma tela e clique em

[Manutencaol.

O tempo total de rotacao do motor pode ser verificado pelo VPanel.
E possivel consultar para saber o momento da troca. L[ =

Restore vPaneal far SEREMNM-20)
Move RML-1

Size
—  Minimize

Maximize

Exemplo de uso

About VPanel for SRM-20...

Evite paradas durante a usinagem
E possivel verificar se o eixo do motor que esta atualmente em uso tem uma 2. Verifique o tempo de rotacao do motor do eixo total

vida util suficiente remanescente para completar a operacdo planejada. E exibido o tempo total de rotacéo do eixo do motor.
Isso permite evitar situacdes em que o eixo do motor para de funcionar
durante a usinagem.

Spindle | Confim

Total Spindle Motor Rotation Time :

USO econémico [( 0 Hourfs) 0 Mirutefs) | ()Mo 0 Hourls) 0 Minutels)
E possivel verificar se ha algum eixo de motor disponivel que tenha vida O Ne. 0 Houls) | 0 M) | Mo, 0 Hourls) | 0 Minutsfs)
util suficiente para completar de modo eficiente a operacao planejada. O No. 0 Hours) | 0 Mine) | (O)MNo. 0 Hourls) | 0 Minutek)

Permite usar os eixos do motor economicamente. I No. 0 Hourly) | 0 Miutel) | C)No. 0 Hou®) | 0 Minutels)

CUIDADO

Ao trocar o eixo do motor, se esquecer de trocar o numero ou nao realizar
um reset, o tempo de trabalho atual sera adicionado ao de trabalho do

motor antes de ser trocado e nao sera possivel gerenciar o tempo de Redefinir o tempo de rotagéo do motor
trabalho.

Redefinir o tempo total de funcionamento para o nimero selecionado.
Clique em [Reset] e aparecera uma mensagem de confirmacéo. Clique em
[OK] para finalizar a reinicializacdo. Ndo é possivel desfazer a operacao de
reinicializacao.
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Troca das pegas consumiveis

4. Mova o controle deslizante para o centro

o Guia: Aprox. 5 minutos

Colocar o eixo em funcionamento

Depois de trocar a unidade e o motor do eixo, coloque o eixo em
funcionamento. Nao fazer o eixo funcionar pode causar rotacao instavel.

Spindle Speed

Lo High

Procedimento

5. Mova o controle deslizante para "Alto".
. .  Guia: Aprox. 10 minutos
2. Mova o controle deslizante para [Baixo]

Spindle Speed

1. Iniciar o VPanel.

3. Clique em m . :
Loy High

e Guia: Aprox. 5 minutos

x

VPanel for SEEM-20 6. Clique em E ,quando passar o tempo de guia.

RML-1

Set Origin Point

Uger Coordinate 5ystem W LEM BRETE
X 0.00 i, v 2 |
. 5.00 ' Recomendamos redefinir o tempo total de funcionamento ou trocar o
0'00 o ' numero de gerenciamento no VPanel depois de trocar o eixo do motor.
0

= “Redefinir o tempo de rotacdao do motor” (p. 97)

Speed

I i, Curzor Step

|@ Continue (100 (10 ()=l

Hors To Origin
&View|¥><ﬁf|21 i|
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Troca das pecas consumiveis

5. Coloque a nova mesa nos entalhes do parafuso.

Troca da mesa

1. Remova o material e a ferramenta montada na mesa.
2. Clique em [Visualizacao] do VPanel.

3. Abaixea protecao dianteira e solte os parafusos nas posicoes

indicadas na figura.

Dianteira

6. Aperte bem os parafusos e retorno a protecao dianteira para a

posicao original.
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A inicializacdo ndo é realizada / falha na inicializagao

VPanel ndo reconhece a maquina

A tampa dianteira estd aberta?

Ao ligar a maquina, veja se a tampa dianteira esta fechada. Para seguranca, a
inicializacdo nao é realizada quando a tampa fica aberta na partida.

A inicializacdo foi finalizada?
A inicializagéo foi finalizada? Antes de iniciar o VPanel, ligue a maquina.

<= “Iniciar o VPanel” (p. 11)

A protecao dianteira esta abaixada? ;
Protes 0 computador esta conectado?

Quando a protecao dianteira abaixa, a tampa nao pode fechar direito. Assim,

a maquina nao funciona. Verifique se o cabo conector esta solto. Utilize o cabo incluso.

= “Caracteristica desta maquina” (p. 8)

0 driver esta instalado corretamente?

Ha uma grande quantidade de residuos de usinagem?

Limpe todo residuo de usinagem. Limpe a drea em volta do cabecote do
eixo, principalmente, com cuidado.

<= “Limpeza dos eixos X/Z" (p. 93)

Ha uma grande quantidade de residuos na bandeja da maquina?

Limpe todo residuo de usinagem da bandeja.

= “Limpeza dos eixos X/Z" (p. 93)

Hd algo preso no cabegote do eixo ou na unidade giratdria?

Verifique se algo ficou preso e estd impedindo a inicializagao.

Se a conexao ao computador ndo for feita na sequéncia descrita, o driver
pode nao ser instalado corretamente. VPanel nao funciona normalmente
quando o driver estd configurado errado. verifique novamente para garantir
que a conexao foi feita usando o procedimento correto.

= Download "http://startup.rolanddg.com”

<= "0 Driver nao pode ser instalado” (p. 105)
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As operacdes sao ignoradas

0 cabo esta conectado? Ha uma grande quantidade de residuos de usinagem?

Verifique se o cabo conector esta solto. Utilize o cabo incluso. Limpe todo residuo de usinagem. Limpe a drea em volta do cabecote do
eixo, principalmente, com cuidado.

A mdquina foi iniciada de acordo com o procedimento correto?

= “Limpeza depois do final da operacao” (p. 93)
Antes de iniciar o VPanel, ligue a maquina.

= “Iniciar o VPanel” (p. 11) A operacdo estd pausada?
Quando a maquina esta pausada, a usinagem para e algumas operacoes
. : p sdo restritas. Quando se pressiona o botdao "RETOMAR" de VPanel, a pausa

A tampa dianteira estd aberta? & cancelada,

Esta maquina restringe algumas opera¢des quando a tampa dianteira u .

estiver aberta. Fechar a tampa dianteira. Pausa / Retomada” (p. 76)
A protecio dianteira est4 abaixada? 0 driver esta instalado corretamente?

Quando a protecao dianteira abaixa, a tampa nao pode fechar direito. sea conexaoao computador nao for feita na sequencia descrita, o driver

Assim. a maquina nio funciona pode nao ser instalado corretamente. VPanel ndo funciona normalmente

' 9 ' quando o driver esta configurado errado. Verifique novamente para garantir
= “Nomes das Pecas e Func¢oes” (p. 9) que a conexao foi feita usando o procedimento correto.

= Download "http://startup.rolanddg.com”

Ha algo preso no cabegote do eixo ou na unidade giratéria? = “Q Driver nao pode ser instalado” (p. 105)

Verifique se algo ficou preso e estd impedindo a inicializagao.

0 VPanel esta exibindo uma mensagem de erro?

= “Responder as mensagens de erro” (p. 117)
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0 eixo ndo gira/a velocidade de rotacao do eixo estd errada

A tampa dianteira estd aberta?

Ao iniciar a maquina, feche a tampa dianteira. Para seguranca, a inicializacdo
nao é realizada quando a tampa fica aberta na partida.

A protecdo dianteira estd abaixada?

Quando a protecao dianteira abaixa, a tampa nao pode fechar direito.
Assim, a maquina nao funciona.

= “Nomes das Pecas e Funcdes” (p. 9)

Ha uma grande quantidade de residuos de usinagem?

Limpe todo residuo de usinagem. Limpe a drea em volta do cabecote do
eixo, principalmente, com cuidado.

= “Limpeza depois do final da operacao” (p. 93)

E 0 tempo de troca do eixo do motor?

O eixo do motor é consumivel. Se for usado por 500 horas ou mais, troque-o
por um novo.

<= “Troca das pecas consumiveis” (p. 96)

E o tempo de troca de uma unidade de eixo?

A unidade do eixo é consumivel. Se for usado por 1000 horas ou mais,
troque-o por um novo.

= “Troca das pecas consumiveis” (p. 96)

Mesmo se trocar um motor/unidade do eixo, quando nao forem reparados

Entre em contato com seu representante autorizado da Roland DG Corp.,
onde a maquina foi adquirida.

A velocidade do eixo foi ajustada (excesso)?

Uma rotacao ajustada do eixo muda a velocidade de rotacao.

A menos que tenha uma razao especial para muda-los, deixe todos os
excessos em "Alto".

A taxa de alimentacdo estd errada

A taxa de alimentacao foi ajustada (Excesso) ?

Um excesso muda a taxa de alimentacdo. Verifique as configuracdes dos
valores de ajuste. A menos que tenha uma razao especial para muda-los,
deixe todos os excessos a 100%.

= “Ajuste da taxa de alimentacao e da velocidade do eixo durante a

usinagem” (p. 78)
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E realizado usinagem anormal.

Ha uma grande quantidade de residuos?

Limpe todo residuo. Limpe a drea em volta do cabecote do eixo,
principalmente, com cuidado.

= “Limpeza dos eixos X/Z" (p. 93)

0 local de origem esta definido corretamente?

Verifique se a origem foi definida corretamente. Um local de origem
incorreta pode resultar na usinagem em uma posicao acidental.

= “Ponto de origem do modelo/ponto de origem” (p. 36)

= “PASSO 2: Definir o ponto de origem” (p. 71)

0 comando esta ajustado corretamente?

Veja se o comando apropriado estd definido para o programa que esta
usando foi selecionado. Um modo de comando incorreto pode levar a erros,
operacao acidental ou ndo funcionara.

< “Caixa de didlogo de configuragao” (p. 15)

= “PASSO 3: Confirme o conjunto de comandos” (p. 65)

A origem estd desalinhada

Osistemade coordenadas da pecadetrabalho correta esta selecionado?

No programa NG, ha seis sistemas de coordenadas. Dependendo de

qual sistema coordenado for usado, a posicdo da origem é diferente. Por
exemplo, se o programa NC usa G55, as origens devem ser definidas com
relacao ao sistema de coordenadas da peca de trabalho G55.

= “Ponto de origem do modelo/ponto de origem” (p. 36)
= “PASSO 2: Definir o ponto de origem” (p. 71)

= "Manual de Referéncia de Cédigo NC" de volume separado

A configuracdo de EXOFS foi feita?

O EXOFS no cédigo de NC tem uma func¢ao para mudar a origem. Ajuste o
EXOFS a zero, depois, refaca as configuragdes para as origens. Se a origem
ainda for alterada, verifique o programa.

Como definir EXOFS a zero

1. selecione [Sistema de Coordenadas da Maquina] na tela do
sistema de coordenadas no VPanel.

2. Mova a ferramenta para a posicao "X: 0”, “Y: 0”, “Z: 0"
3. Selecione [EXOFS] em [Definir Ponto de Origem].

4, Clique em [X/Y] e [Z] em [Definir Ponto de Origem].
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Os resultados de usinagem nao sdo satisfatorios

A mesa estd fixada corretamente?

O parafuso da mesa pode nao estar muito bem preso.

= "“Troca da mesa” (p. 99)

0 material esta fixado corretamente?

Havera uma ma influéncia no resultado da usinagem, caso o material ndo
esteja bem preso a mesa ou a placa de sacrificio. Aumente o nimero de fita
de dupla face e prenda bem.

= “PASSO 1: Prenda o material a mesa” (p. 70)
A ferramenta esta fixada corretamente?
Aperte novamente o parafuso da pinca e prenda bem.
= “PASSO 4: Prenda a ferramenta” (p. 66)
A ponta da ferramenta esta gasta?
Se estiver, troque-a por uma nova.
= “PASSO 4: Prenda a ferramenta” (p. 66)

A condicdo estd perfeita?

Os parametros de usinagem ideais sdo determinados por um balanco
desses fatores, como dureza do material, taxa de alimentacao, velocidade
de rotacao do eixo, profundidade e capacidade da ferramenta.

Verifique os resultados e tente ajustar os parametros.

Demora para excluir os dados depois da usinagem

Dependendo do estado do computador em uso, excluir os dados de
processamento pode demorar. Exclua pelo seguinte método.

Procedimento

1. Cligue em [Dispositivo e Impressora] (ou [Impressora e FAX]) no
menu iniciar.

2. Clique duas vezes [Roland SRM-20].
3. Acaixade didlogo [Roland SRM-20] é exibida.

4. Na caixa de didlogo [Roland SRM-20], selecione os dados que
deseja excluir, clique em [Documento] - [Cancelar].

5. se osdados desaparecerem da caixa de didlogo [Roland SRM-20],
sera a finalizacao da exclusao.
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E desligado depois que a usinagem termina

A funcao de desligamento automatico esta configurada
A poténcia é automaticamente desligada depois de certo periodo, quando
a maquina nao é operada*.

* Quando a mesa e o cabecote do eixo param de se mover (esperar até o
processamento ser suspenso)

O periodo definido de uma funcao de desligamento automatico pode ser
alterado.

= “Opc¢ao de poténcia” (p. 15)

A ferramenta ndo atinge o material

Vocé estd usando uma placa de sacrificio?

Se a ferramenta nao chega ao material e ndo da para usina-la, use uma
placa sacrificicio.

= “Placa de sacrificio” (p. 24)

0 Driver nao pode ser instalado

Se a instalacao parar parcialmente, ou se o assistente ndo aparecer quando
fizer a conexao com o cabo USB, faca o seguinte.

Windows 8/8.1

1. Use um cabo USB para conectar a maquina e o computador e,
depois, ligue a maquina.

2. Se aparecer o assistente "Novo hardware localizado", clique
em [Cancelar] para fechar. Desconecte todos os cabos USB para
impressoras que nao sejam desta maquina.

3. Nabarrade tarefas, clique em [Iniciar] e, depois, [Area de
Trabalho]. Mova o mouse para o canto direito inferior para exibir
Charm e clique em [Definir].

4, Clique em [Painel de Controles], [Hardware e Som] e clique em
[Gerenciador de Dispositivo]. Quando a caixa de didlogo Controle da Conta
do Usuario for exibida, clique em [Continuar].

Aparece a janela "Gerenciador de Dispositivo".

5. Clique em [Exibir dispositivos escondidos] no menu [Visualizar].

6. Clique duas vezes em [Impressoras] ou [Outros dispositivos] na
lista. Clique no nome do modelo ou [Dispositivo desconhecido], o
que aparecer abaixo do item selecionado.

7. Clique em [Excluir] no menu [Acaol.

8. Na caixa de didlogo "Confirmar desinstalacao do dispositivo",
selecione a caixa [Excluir software do drive para este dispositivo]
e clique em [OK] para fechar o "Gerenciador de Dispositivo".
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9. Desconecte o cabo USB que esta ligado a impressora e reinicie o
Windows.

10. Desinstalar o driver para o dispositivo relevante.

11. Siga o procedimento “Desinstalar o Driver” (p. 106) para desinstalar o
driver.

12. Siga o procedimento "Instalar o driver" para instalar o driver
novamente.

< “http://startup.rolanddg.com”

Windows 7

1. Use um cabo USB para conectar a maquina e o computador e,
depois, ligue a maquina.

2. se aparecer o assistente "Novo hardware localizado", clique
em [Cancelar] para fechar. Desconecte todos os cabos USB para
impressoras que nao sejam desta maquina.

3. Na barra de tarefas, clique em [Iniciar] e, depois, clique com o
botao direito em [Computador]. Clique em [Propriedades].

4, Clique em [Gerenciador de Dispositivo]. Quando a caixa de
dialogo Controle da Conta do Usudrio for exibida, clique em
[Continuar].

Aparece a janela "Gerenciador de Dispositivo".

5. Clique em [Exibir dispositivos escondidos] no menu [Visualizar].

6. Clique duas vezes em [Impressoras] ou [Outros dispositivos] na
lista. Clique no nome do modelo ou [Dispositivo desconhecido], o
que aparecer abaixo do item selecionado.

7. Clique em [Excluir] no menu [Acao].

8. Na caixa de didlogo "Confirmar desinstalacao do dispositivo",
selecione a caixa [Excluir software do drive para este dispositivo]
e clique em [OK] para fechar o "Gerenciador de Dispositivo".

9. Desconecte o cabo USB que esta ligado a impressora e reinicie o
Windows.

10. Desinstalar o driver para o dispositivo relevante.
Siga o procedimento "Desinstalar o driver" para desinstalar o driver.

11. Siga o procedimento "Instalar o driver" para instalar o driver
novamente.

= “http://startup.rolanddg.com”

Desinstalar o Driver

Siga o procedimento apropriado abaixo para desinstalar o driver.

Windows 8/8.1

1. Desligue a maquina e desconecte o cabo que esta conectando o
computador e a maquina.

2. Registre-se no Windows como "Administrador".
3. Clique em [Area de Trabalho]

4. Mova o mouse para o canto direito inferior para exibir Charm e
clique em [Definir].
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5. Nabarrade tarefas, clique em [Painel de Controle] e, depois,
[Desinstalar um programal.

6. Selecione o driver da maquinaque deseja desinstalar e clique em
[Desinstalar].

7 . Quando uma mensagem aparecer para confirmar que deseja
desinstalar o driver, clique em [Sim].

8. Na barra de tarefas, clique em [Iniciar] e, depois, [Area de
Trabalho].

9. Iniciar o Windows Explorer para abrir o drive e a pasta onde o
driver esta localizado. (*Nota)

10. Clique duas vezes em “SETUP64.EXE” (versao de 64 bits) ou
“SETUP.EXE” (versao de 32 bits).

11. Quando a caixa de didlogo Controle da Conta do Usuario for
exibida, clique em [Continuar].
O instalador do driver inicia.

12. Clique em [Desinstalar].
Selecione a maquina que deseja desinstalar e clique em [Iniciar].

13. Quando aparecer uma caixa de didlogo para reiniciar o
computador, clique em [Sim].

14. Depois que o computador for reiniciado, exiba o Painel de Controle

e clique em [Visualizar dispositivos e impressoras].

15. seoiconedo dispositivo que deseja remover aparecer, clique com
o botao direito para clicar em [Remover dispositivo].

*Se ndo tiver o driver, volte ao Manual da Web e faca o download do driver.

= “http://startup.rolanddg.com”

Windows 7

1. Desligue a maquina e desconecte o cabo USB que esta conectando
o computador e a maquina.

2. Registre-se no Windows como "Administrador".

3. Na barra de tarefas, clique em [Iniciar], [Painel de Controle] e,
depois, [Desinstalar um programal.

4. selecione o driver da maquina que deseja desinstalar e clique em
[Instalar].

5. Quando uma mensagem aparecer para confirmar que deseja
desinstalar o driver, clique em [Sim].

6. Iniciar o Windows Explorer para abrir o drive e a pasta onde o
driver esta localizado. (*Nota)

7. Clique duas vezes em “SETUP64.EXE” (versao de 64 bits) ou
“SETUP.EXE” (versao de 32 bits).

8. Quando a caixa de didlogo "Controle da Conta do Usuario"
aparecer, clique em [Permitir].
O instalador do driver inicia.

9. Clique em [Desinstalar].
Selecione a maquina que deseja desinstalar e clique em [Iniciar].

10. Quando aparecer uma caixa de dialogo para reiniciar o

computador, clique em [Sim].
Quando o computador reiniciar, a desinstalagao esta finalizada.

*Se nao tiver o driver, volte ao Manual da Web e faca o download do driver.

= “http://startup.rolanddg.com”
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Ocorre ruido anormal

E 0 tempo de troca de uma unidade de eixo?

A unidade do eixo é consumivel. Se for usado por 1000 horas ou mais,
troque-o por um novo.

<= “Troca das pecas consumiveis” (p. 96)

E 0 tempo de troca do eixo do motor?

O eixo do motor é consumivel. Se for usado por 500 horas ou mais, troque-o
por um novo.

< “Troca das pecas consumiveis” (p. 96)

Acabou a graxa?

Se ouvir um ruido anormal quando o cabecote do eixo esta se
movimentado, aplique graxa nos eixos.

ltens para se preparar

« Graxa (6leo para maquina)

« Aplicador de graxa (esfregao, etc.)

1. Aplique a graxa

1. Se um material ou ferramenta estiver montada na maquina,

remova-a.

2. Movao cabecote do eixo.
2-1. Clique em [Visualizacao] do VPanel.

2-2. Clique na tecla do cursor [-Z] e move para a posicdo mais baixa.

x

CJRoland VvPanel for qnm-zﬂ
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Set Origin Paint

Uszer Coardinate System w

Machine Coordinate System

Speed
Cursar Step

@ Continue (%100 (w10 (sl

Splndle
I To Origin
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Spindle Speed ‘
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3. Aperte o botio [(V] (Liga).
Desligue a energia da maquina.

AADVERTENQA Realizar esta tarefa com todos os interruptores
desligados.

Caso contrério, pode ocorrer um movimento subito

da maquina causar ferimentos.

4, Aplique graxa ao eixo de X, Z.
Consulte a figura abaixo, aplique grava a cada eixo.

NOTA: Quando aplicar a graxa

Se for aplicada em excesso, o residuo ira aderir e causara problema.

2. Coloque a maquina em movimento.

1. Coloque a maquina em movimento.

= “PASSO 2: Execucao da maquina” (p. 63)

2. Limpa-se o excesso de graxa.

Se a operacao inicial for finalizada, limpe o excesso de graxa acumulada no
eixo.

3. Verifique o estado da carga do motor.

1. Clique em na parte superior esquerda de uma tela e clique em
[Manutencao].

Restore
Mowve
Size

Minimize Set Origin Paint

Maximize Uszer Coordinate System W
e

Maintenance

" About VPanel for SRM-20...

Speed
Curzar Step

|@ Continue () &100 (w10 sl

Spindle M
0 e To Origin
Tpm

0 o rmir.
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2. Clique na guia [Confirmar].

Spim‘e Confim !‘

[ 0 Houf)
OMNe2[ 0 Hourfs)
OMNe3| 0 Houf)
OMNod| 0 Houfs)

Total Spindle Motor Rotation Time :

0 Minute(s)
0 Minute(s)

0 Minute(s)

0 Minuteis)

OMNo5| 0 Hourf)
OMNo&| 0 Hourf)
OMNo7| 0 Hourk)
OMNog| 0 Houri)

0 Minute(s)
0 Minute(s)
0 Minute(s)

0 Minuteis)

3. Selecione X,YouZe clique [Iniciar].
Verifique a carga do motor do eixo selecionado. Faca verificagdesem X, Y e Z.

Spindle | Confim

Settings

Motorload : wx Oy OF

LEMBRETE

Clique em [Parar] para finalizar.

Se ocorrer um ruido incomum ou se parar no meio do
caminho, aplique graxa novamente.

Se a condicao nao melhorar, entre em contato com seu
representante autorizado da Roland DG Corp., onde a
maquina foi adquirida.
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Mudan¢a da posi¢ao de uma unidade do eixo Remova a unidade do eixo
<= “Intervalo de movimentac¢ao do Z ao mudar a posicao da unidade do eixo”
(p.27) &CUIDADO Nunca toque na unidade do eixo imediatamente

depois da usinagem.
Isso pode causar queimaduras.

1. se houver residuo dentro da tampa dianteira, remova-o.

2. Seum material, ficar fixo ou a ferramenta estiver montada na
maquina, remova-a.

3. Mova o eixo.
3-1. Clique em [Visualizacao] do VPanel.

3-2. Mova o eixo Z para a posicao inferior.

X

Yarel for SERNM-20
—Roland ) i

Uszer Coordinate System E

Cursor Step

@ Continwe () #100 (=10 () x1

smidle—mm [ Toon

mmx’mln
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4, Desligue e tire o adaptador AC da tomada. 5. Remova a unidade do eixo.

e B L
5-1. Remova os parafusos nos locais exibidos na figura, usando uma chave

@ hexagonal. (2 lugares)

o 5-2. Puxe a unidade do eixo para fora e remova-a.
A
&
i Prenda a unidade do eixo.

&ADVERTENQA Sempre tire o fio da tomada ou remover as pecas

e opcionais. Faca o procedimento 5 de “Remova a unidade do eixo” (p. 111) na ordem

Tentar essas operagdes enquanto a maquina esta inversa.

conectada a energia pode causar ferimentos ou e e = . e

choque elétrico. = “Posicao de fixacao do eixo” (p. 113)

CUIDADO

/\CUIDADO Em nenhuma circunstancia, mova a unidade do Se o residuo acumular na unidade do eixo ou na superficie de instalacio, a

€ixo ou a mesa com as maos. unidade pode ser presa no lugar ou em um angulo, causando problemas.

Isso pode causar colapsos.

Remova totalmente os residuos.
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Posicao de fixacdo do eixo

00 0000000000000 00000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000

= “Intervalo de movimentacao do Z ao mudar a posicao da unidade do eixo” (p. 27)

. 0 0 o © Alto
Pino 70 O q © O ® posicéo
Parafuso —9 o\ - Orificio ' '
| FLIHI G = ,: do pino > ° Baixo
— l' } Orificio do = O | T]J, Posicee
'— OO parafuso (]ﬂj N }D
u: | L
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Configuracdes de inicializacao desta maquina 2. Clique na guia [Confirmar].

1. Clique em na parte superior esquerda de uma tela e clique em Smndl_
[Manutencao]. Total Spindie Motor Rotation Time :
®figE 0 Hous) [ 0 M) |ONo5[ 0 Houts) | 0 Minutels)
OMNo2| 0 Hourl) [ 0 Mintely) |ONo| 0 Houg) [ 0 Minutefs)
ONo3| 0 Houl) [ 0 Mindel) |ONo?| 0 Houl) [ 0 Minutels)
ONod[ 0 Hourk) [ 0 Minuel) |ONos| 0 Hou) [ 0 Minutefs)

Restore
Move RML-1
Size

b ink

S n Paint
Uszer Coordinate System W
x| 2 |

- Minimize

Maximize

x Close Alt+F4

‘

"About VPanel for SEM-20...

Speed
Curzor Step

|@ Continue (=100 (J«0 (sl

Spindle ]
I—O ove Tao Origin
1pm

0 o/ mir.

FHFARAEFY

Spindle | Corfimm
Settings :
Clear
Motor load : wmx Oy OZ Start Stop
Idling : Start Stop

QK Cancel
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Configuracdes de exibicao desta maquina

E possivel usar o VPanel para exibir as configuracées desta maquina como
texto e também salvéa-las em arquivo de texto. Este recurso é util quando

deseja compartilhar as configuragdes entre os usuarios, quando precisa dar

informacgdes de configuracdo, quando solicita reparos para maquina com
defeito ou em circunstancias similares.

Procedimento

1. Clique em na parte superior esquerda de uma tela e clique em
[Manutencao].

Restore

Move

Size

—  Minimize

Maximize

x  Close Alt+F4

Maintenance |

"About VPanel for SRM-20...

Spesd
Cursar Step

: |@ Continue (_&100 (Jx10 Ciwd

Spindle -
I—O "m To@in
prm

0 it

&View|i><.-"‘(| Z[ Stoj

2. Clique na guia [Confirmar].

3. Clique em [Exibir] nas Configuracées.
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Settings :
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0 que fazer se...

Confirme a informacao da versao
VPanel

1. Clique em na parte superior esquerda de uma tela e clique em
[Manutencaol.

2. Clique em [Sobre VPanell.

MODELA Player 4

1. Cligue em [AJUDA] na barra do menu.

2. Clique em [Sobre MODELA Player 4].
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I Responder as mensagens de erro

A mensagem é exibida

Mensagem

Responder

Pagina

Nenhuma maquina de modelagem foi encontrada.
Se estiver desligada, ligue-a.

Se o cabo estiver desconectado, conecte-o.

Verifique a conexao de um cabo USB.

Depois de agir, como ligar e conectar o cabo, pressione
[Tentar Novamente].

= “Iniciar o VPanel” (p. 11)

= “VPanel nao reconhece a
maquina” (p. 100)

A maquina de modelagem néo estd respondendo.

Veja se o cabo estd bem conectado e a maquina estd ligada.

Verifique a conexao de um cabo USB.

Depois de agir, como ligar e conectar o cabo, pressione
[Tentar Novamente].

= “As operacdes sao ignoradas” (p.
101)

O SRM-20 realizou uma parada de emergéncia.
- Interruptor do limite X ndo encontrado.
- Interruptor do limite Y ndo encontrado.
- Interruptor do limite Z ndo encontrado.

O NVRAM nao pode ser acessado.

Desligue a maquina, depois ligue novamente.
Se a falha persistir, pode ter ocorrido um defeito.

Desligue a maquina e entre em contato com seu
representante autorizado da Roland DG Corp., onde a
maquina foi adquirida.

O SRM-20 esta pausado.

- Tampa aberta durante a operagao.

A operacgdo nao pode continuar.

Para retomar a usinagem, feche a tampa dianteira e clique
em [RETOMAR].

Clique em [PARAR], quando parar a usinagem.

< “Pausa / Retomada” (p. 76)

= “Cancele a usinagem” (p. 77)

O SRM-20 esta pausado.

- Erro de comando

E possivel ignora-lo e continuar com a usinagem, mas isso
provavelmente resulta em operacao involuntaria, entao
recomendamos parar a usinagem.

Se o comando néo corresponder ao da configuracdo da
maquina, selecione o conjunto correto.

= “PASSO 3: Confirme o conjunto
de comandos” (p. 65)

= “Cancele a usinagem” (p. 77)
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Responder as mensagens de erro

Mensagem

Responder

Pagina

A rotacdo do eixo esta parada.
- O motor do eixo teve uma corrente excessiva.

- O motor do eixo teve uma carga excessiva ou nao esta montado.

Desligue a maquina.

A usinagem pode ter excedido a capacidade da maquina.
Antes de reiniciar, revise as condi¢des de usinagem.

Provavelmente, seja hora de trocar a unidade ou motor do
eixo, entdo verifique essas pecas.

= "0 eixo nao gira/a velocidade
de rotacao do eixo esta errada”
(p. 102)

<= “Troca das pecas consumiveis”
(p. 96)

O SRM-20 realizou uma parada de emergéncia.
- O motor do eixo X teve uma sobrecarga.
- O motor do eixo Y teve uma sobrecarga.
- O motor do eixo Z teve uma sobrecarga.

Desligue a maquina.

A usinagem pode ter excedido a capacidade da maquina.
Antes de reiniciar, revise as condi¢des de usinagem.

Se o residuo acumulou e aplicou-se carga excessiva ao eixo,
limpe o lixo.

< “Limpeza dos eixos X/Z" (p. 93)

"Nome do arquivo" ndo encontrado.

Exclua o arquivo que causou o erro e selecione-o
novamente.

<= “Caixa de dialogo de usinagem”
(p.17)
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I Especificacdes

Visao Externa

Dianteira

Unit: mm

297

15

4233

321

450

Lateral
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Especificacoes

Principais Especificacdes

SRM-20
Materiais compativeis As resinas tais como madeira quimica e cera de modelar (metal nao é suportado), substratos para usinagem
Dimensées de operacao X, Y, e Z 203.2 (X) x 152.4 (Y) x 60.5 (Z) mm
Distancia da ponta da pinca a mesa Maximo 130,75 mm
Tamanho da mesa 232,2 (X) x 156,6 (Y) mm
Peso da peca para carregamento 2kg

Sistema de acionamento do eixo X,Ye Z Motor passo

Velocidade de operacéao 6 ~ 1800 mm/min
Resolugao de software 0.01 mm/passo (RML-1), 0.001 mm/passo (Coddigo NC)
Resolucao mecanica 0.000998594 mm/passo
Motor do spindle Motor tipo DC 380
Rotacdo maxima do spindle 7.000 rpm

Ferramenta Método de Pinca
Interface UsB

Grupo de comando de controle RML-1, Cédigo NC
Requisitos de Maquina DC24V, 2.5A

energia Adaptador AC dedicado| AC 100V + 10%, 50/60Hz
Consumo de energia Aprox. 55W

D t dod
urante modo de 45 dB (A) ou menos

espera
Ruido de operacao| Durante a operacdo

(quando nao esta 65 dB (A) ou menos

usinando)
Dimensoes externas 451.0 (L) x 426.6 (P) x 426.2 (A) mm
Peso 19,6 kg
Ambiente de instalacao Temperatura de 5 a 40°C, 35 a 80% de umidade relativa (sem condensacao)

Adaptador AC, cabo de forca, cabo USB, ferramenta, pinga, parafusos, chaves inglesas (7 e 10mm), chave hexagonal

Itens incluidos (tamanho 2.3 mm), pinos de posicionamento, fita de dupla face, manual de informacdes de start-up, Leia Primeiro

(Folheto)
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