LJRoland

GX-300

DESKTOP ENGRAVER

MODE D'EMPLOI

Merci beaucoup d’ avoir choisi I'EGX-300

e Pour une utilisation correcte et sans danger avec une
parfaite compréhension des possibilités de cette
machine, veuillez lire ce manuel dans satotaité et le
conserver ensuite en lieu sOr.

« Lacopieou letransfert non autorisés de ce manuel, en
totalité ou partie, sont interdits.

e Lecontenu de ce manuel et les caractéristiques de ce
produit sont sujets a modification sans préavis.

e Lemanud et I'appareil ont été congus et testés avec le
plus grand soin. Si vous rencontriez toutefois une
erreur ou faute d’ impression, merci de nous en
informer.

¢ Roland DG Corp. n’assume aucune responsabilité
concernant toute perte ou tout dommage direct ou
indirect pouvant se produire suite al’ utilisation de ce
produit, quelle que soit 1a panne qui puisse concerner
une partie de ce produit.

* Roland DG Corp. n" assume aucune responsabilité
concernant tout dommage ou perte, direct ou indirect,
pouvant survenir sur tout article fabriqué al’ aide de ce
produit.

Roland DG Corporation



——  Pour lesUSA

FEDERAL COMMUNICATIONS COMMISSION
RADIO FREQUENCY INTERFERENCE
STATEMENT

This equipment has been tested and found to comply with the
limitsfor aClass A digital device, pursuant to Part 15 of the
FCC Rules.

These limits are designed to provide reasonable protection
against harmful interference when the equipment is operated
in acommercial environment.

This equipment generates, uses, and can radiate radio
frequency energy and, if not installed and used in accordance
with the instruction manual, may cause harmful interference
to radio communications.

Operation of this equipment in aresidential areaiis likely to
cause harmful interference in which case the user will be
required to correct the interference at his own expense.

Unauthorized changes or modification to this system can void
the users authority to operate this equipment.

REMARQUE
Instructionsdemisealaterre

Ne modifiez paslafiche d’'alimentation fournie—si elle ne
rentre pas dans votre prise, faites installer une prise adéquate
par un éectricien qualifié.

Faites les vérifications avec un électricien qualifié ou du
personnel de maintenance si lesinstructions de mise alaterre
ne sont complétement comprises ou en cas de doute d’ une
mise alaterre correcte de ce produit.

N’ utilisez que des rallonges afil triple ayant une broche de
mise alaterre et des prises femelles trois broches acceptant la
fiche d’ alimentation de ce produit.

Réparez ou remplacez immédiatement un cordon
endommagé.

The 1/0 cables between this equipment and the computing
device must be shielded.

— Pour le Canada

CLASSA NOTICE

This Class A digital apparatus meets al requirements of the
Canadian I nterference-Causing Equipment Regulations.

CLASSE A AVIS

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

Instructions de mise en cauvre

GARDER PROPRE LA ZONE DE TRAVAIL. Des surfaces
et des abords encombrés sont sources d’ accidents.

NE PASUTILISER DANS UN ENVIRONNEMENT
DANGEREUX. Ne pas utiliser d’ appareils électriques dans
des lieux humides, ne pas les exposer alapluie. Lazone de
travail doit étre bien éclairée.

DEBRANCHER LES APPAREILS avant de les réparer; lors
d'un changement d’ accessoires, tels que lames, bits, cutters,
et autres.

REDUIRE LE RISQUE DE DEMARRAGE INTEMPESTIF.
Veérifier quel’interrupteur est en position “off” (Arrét) avant
de procéder au branchement.

UTILISER LES ACCESSOIRES RECOMMANDES,
Consulter le mode d’ emploi pour savoir quels sont les
accessoires recommandés. L’ utilisation d' accessoires

inadaptés peut provoquer des risques de blessures.

NE JAMAIS LAISSER L’APPAREIL SANS
SURVEILLANCE PENDANT SON FONCTIONNEMENT.
LE METTRE HORS TENSION. Ne pas quitter son poste
tant que I’ appareil N’ est pas complétement arrété.

ROLAND DG CORPORATION

1-6-4 shinmiyakoda, Hamamatsu-shi, Shizuoka-ken, JAPAN 431-2103

NOM DU MODELE

: Voir lamention “MODEL” sur la plague des caractéristiques électriques.

DIRECTIVE CONCERNEE : DIRECTIVE CEE SUR LA MACHINERIE (98/37/EC)
DIRECTIVE CEE SUR LESBASSES TENSIONS (73/23/EEC)
DIRECTIVE CEE SUR LA COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE (89/336/EEC)

AVERTISSEMENT

Produit de Classe A. Dans un environnement domestique ce produit peut provoquer des interférences
radio, auquel cas c'est a l'utilisateur de prendre les mesures adéquates.
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To Ensure Safe Use

About AWARNING and AWARNING Notices

AWARNING

Used for instructions intended to alert the user to the risk of death or severe
injury should the unit be used improperly.

ACAUTION

pets.

Used for instructions intended to alert the user to the risk of injury or material
damage should the unit be used improperly.

* Material damage refers to damage or other adverse effects caused with
respect to the home and all its furnishings, as well to domestic animals or

About the Symbols

£\

"danger of electrocution."

The /\ symbol alerts the user to important instructions or warnings. The specific meaning of
the symbol is determined by the design contained within the triangle. The symbol at left means

®

The ® symbol alerts the user to items that must never be carried out (are forbidden). The
specific thing that must not be done is indicated by the design contained within the circle. The
symbol at left means the unit must never be disassembled.

<

The . symbol alerts the user to things that must be carried out. The specific thing that must
be done is indicated by the design contained within the circle. The symbol at left means the
power-cord plug must be unplugged from the outlet.

AWARNING

®

Do not disassemble, repair, or
modify.

Doing so may lead to fire or abnormal
operation resulting in injury.

Use only with the power cord
included with this product.

Use with other than the inculuded power
cord may lead to fire or electrocution.

Ground the unit with the ground
wire.

Failure to do so may result in risk of
electrical shock in the even of a mechanical
problem

N

Do not use while in an abnormal
state (i.e., emitting smoke, burning
odor, unusual noise, or the like).
Doing so may result in fire or electrical
shock.

Immediately switch off the power, unplug
the power cord from the electrical outlet,
and contact your authorized Roland DG
Corp. dealer or service center.

O

Do not use with any electrical power
supply that does not meet the
ratings displayed on the unit.

Use with any other power supply may lead
to fire or electrocution.




ACAUTION

O

Do not use with a damaged power
cord or plug, or with a loose
electrical outlet.
Use with any other
power supply may
lead to fire or
electrocution.

€

When not in use for extended
periods, unplug the power cord from
the electrical outlet.
Failure to do so may
result in danger of
shock, electrocution,

or fire due to
deterioration of the
electrical insulation.

O

Do not injure or modify the electrical
power cord, nor subject it to
excessive bends, twists, pulls,
binding, or pinching, nor place any
object of weight on it.

Doing so may

damage the

electrical power N\

cord, leading to

electrocution or

fire.

When unplugging the electrical
power cord from the power outlet,
grasp the plug, not the cord.
Unplugging by pulling the cord may damage
it, leading to fire or electrocution.

Do not allow liquids, metal objects
or flammables inside the machine.
Such materials
can cause fire.

Install on a stable surface.

Failure to do so /

may result in

falling of the unit,
leading to injury.

Unpacking, installation, and moving
must be carried out by two or more
persons.

Failure to do so may result in falling of the
unit, leading to injury. (The machine weighs
28.5 kg (62.8Ib.). )

Do not block the ventilation holes.
Blocking the ventilation holes at the rear of
the unit may prevent heat radiation and
cause fire.

Do not carelessly insert the hands
while in operation.

Doing so may result in injury (during manual
operation.).

Perform dry cutting with no cutting

oil.
Such materials can )3
@

cause fire.

When you're finished,

wash your hands to

rinse away all B
cuttings. i

<>Q
=

=

N
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ACAUTION

Before attempting to replace the
motor brushes or the spindle motor,
stop cutting operations on the EGX-
300 and allow to stand for an hour or
so.

Failure to do so may result in burns from the
hot motor.

Please use a vacuum cleaner to
remove cutting dust.

Do not use any blower like airbrush.
Otherwise, dust spread in the air may harm
your health.

O

Do not operate if a transparent cover
is cracked or broken.

If the transparent cover at the front or the
side of the unit is cracked, contact a service
agent immediately for repairs.

o
G

O

Do not attempt to unplug the power
cord with wet hands.

Doing so may
result in electrical
shock.

Use a commercially available brush
to remove metal cuttings.

Attempting to use a
vacuum cleaner to
take up metal
cuttings may cause
fire in the vacuum
cleaner.

V7
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About the Labels Affixed to the Unit

These labels are affixed to the body of this product.
The following figure describes the location and content of these messages.

Do not insert your fingers between the heads
and the main unit during operation.

K2
72—‘

Aal>

Handle tool with care.

ACAUTION

Please use a vacuum cleaner to remove cutting dust.
Do not use any blower like airbrush. Otherwise, dust
spread in the air may harm your health or damage this
machine.

APRECAUCION

Por favor, utilice un aspirador para limpiar Ia viruta y el
polvo.

No utilice aire a presion para la limpieza, podria averiar la
maquina, y no seria conveniente para su salud respirar el
polvo.

APRUDENCE

Veuillez utiliser un aspirateur pour enlever la poussiére.
Ne jamais utiliser de projecteurs d'air. La poussiére
soufflée dans I'air peut causer des problemes de

AVORSICHT

Bitte entfemen Sie Staub mit einem Staubsauger.

Niemals ein Geblase verwenden. Der dadurch freigesetzte
Staub ist gesundheitsschadlich und kann die Funktion
Ihers Gerits beeintrachtigen.

ACAUTELA

Usare un aspiratore per rimuovere polvere o trucioli da
lavorazione.

Non usare compressori, altrimenti la polvere diffusa
nell'aria potrebbere essere nociva alla salute o danneggiare
la macchina.

Aizs
DHBEBRVABBOL Y —F—E AL TRELTFEL,
RERILT LT O REALANTTEL,

respiration et endommager votre machine.

il ElCokY., BRICRAL
BROBRELBYES.

Please use a vacuum cleaner to remove cutting

dust.

Do not use any blower like airbrush. Otherwise,
dust spread in the air may harm your health or

damage this machine.

Model name
Rating plate

Use a rated power supply.

CAUTION

Be sure to determine that the machine is

not moving at all, when opening the cover.

VORSICHT

Schauen Sie erst nach, ob sich alle

beweglichen Teile im Ruhestand befinden,

bevor Sie die Haube abnehmen.

PRUDENCE

Veérifiez d'abord si la machine est a I'arrét
avant d'ouvrir le couvercle.

PRECAUCION

Asegurese de que la maquina no esta en
movimiento al levantar la cubierta.

CAUTELA

Siate sicuri che la macchina sia ferma prima
di aprirlo.

IR
F7EMI 3 BAHBRAERICEETUS
CEEBTRRLTCES D,

Be sure to determine that the machine is not
moving at all, when operating the cover.

In addition to the AAWARNING and AACAUTION symbols, the symbols shown below are also used.

NOTICE
&

=

: Indicates a handy tip or advice regarding use.

: Indicates information to prevent machine breakdown or malfunction and ensure correct use.




Consignes de sécurité

Avis sur les avertissements

C ATTENTION Utilisé pour avertir I'utilisateur d'un risque de déces ou de blessure grave en
cas de mauvaise utilisation de I'appareil.

domestiques.

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

&PRU DENCE * Par dommage matériel, il est entendu dommage ou tout autre effet

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

A propos des symboles

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

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

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

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

doit étre débranché de la prise.

Le symbole . prévient l'utilisateur sur ce qu'il doit faire. La chose spécifique a faire est
indiquée par le dessin a l'intérieur du cercle. Le symbole a gauche signifie que le fil électrique

AATTENTION

Ne pas démonter, réparer ou
modifier.

Le non-respect de cette consigne pourrait
causer un incendie ou provoquer des
opérations anormales entrainant des
blessures.

prise de terre.

Le non-respect de cette consigne pourrait
entrainer des décharges  électriques en
cas de probléme mécanique.

9 Mettre I'appareil a la masse avec une

Utiliser seulement avec une

® alimentation de mémes
caractéristiques électriques que
celles indiquées sur I'appareil.
Une utilisation avec toute autre alimentation

électrique pourrait provoquer un incendie
ou une électrocution.

N'utilisez que le cordon
d'alimentation fourni avec ce
produit.

L'utilisation avec un autre cordon
d'alimentation que celui fourni pourrait
entrainer un risque d'incendie ou
d'électrocution.

O

Utiliser seulement avec une
alimentation de mémes
caractéristiques électriques que
celles indiquées sur I'appareil.

Une utilisation avec toute autre alimentation
électrique pourrait provoquer un incendie
ou une électrocution.



APRUDENCE

O

Ne pas utiliser avec une fiche ou un
fil électrique endommagé ou avec
une prise mal fixée. _

Une négligence a
ce niveau pourrait
provoquer un
incendie ou une
électrocution.

Débrancher le fil lorsque I'appareil
reste inutilisé pendant une longue
période.

Une négligence a ce niveau pourrait
provoquer des décharges électriques,
une électrocution ou
un incendie di a une
détérioration de
l'isolation électrique.

O

Ne pas endommager ou modifier le
fil électrique. Ne pas le plier, le
tordre, I'étirer, I'attacher ou le serrer
de facon excessive. Ne pas mettre
d'objet ou de poids dessus.

Une négligence a

ce niveau pourrait

endommager le fil

électrique ce qui

risquerait de Nq
provoquer une

électrocution ou un

incendie.

Saisir la fiche et non le fil électrique
lorsque vous débranchez.
Débrancher en tirant sur le fil pourrait
I'endommager et risquer de provoquer un
incendie ou une électrocution.

Ne pas introduire de liquide, d'objet
métallique ou inflammable dans
I'appareil.

Ce genre de

matériel peut

MY

Installer ’appareil sur une surface
stable.
Une négligence a /

ce niveau pourrait /
p !/// ///:

provoquer la chute

de I'appareil et
entrainer des
blessures.

Lorsque vous déplacez I'appareil, le
saisir par sa base en aluminium et le
transporter a 2 personnes ou plus.
Si l'appareil est
saisi par la
plaque du
dessus, il peut
tomber et
entrainer des
blessures.

(Le poids total de
la machine est de 28.5 kg.)

Ne pas obstruer les trous de
ventilation.

Bloquer les trous de ventilation a I'arriére de
I'appareil peut empécher la dispersion de la
chaleur et provoquer un incendie.

o 1
ff;ﬁg\
[

Faire attention de ne pas insérer ses
mains pendant le fonctionnement.
Ne pas respecter

cette consigne
peut provoquer
des blessures
(pendant le
fonctionnement
manuel).

Faire des coupes a sec,

sans huile de coupe.
L'huile de coupe peut d
provoquer un incendie.
Quand vous avez

terminé d'utiliser

I'appareil, laver vos —
mains pour bien e
enlever tous les -
copeaux.

v
S
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A\PRUDENCE

Avant de tenter de remplacer les
balais de moteur ou le moteur a axe,
interrompre les opérations
d’usinage de '’EGX-300 et attendre
au moins une heure.

Ne pas respecter cette consigne peut
causer des brulures car le moteur est tres
chaud.

Utiliser un aspirateur pour nettoyer
les copeaux. N'utiliser aucun
appareil soufflant de I'air comme un
séche-cheveux.

La poussiere répandue dans l'air pourrait
nuire a votre santé.

Ne pas utiliser si un couvercle
transparent est fissuré ou brisé.

Si le couvercle transparent a I'avant ou sur
le c6té de l'appareil est fissuré,
communiquer immédiatement avec un
agent de service pour le faire réparer.

O

Ne pas essayer de débrancher le fil
avec des mains mouillées.

Une négligence a
ce niveau pourrait
provoquer des
décharges
électriques.

Utiliser une brosse du commerce
pour retirer les rognures de métal.
Tenter de retirer les
rognures de métal a
I'aide d’'un aspirateur
peut faire naitre un
incendie dans
I'aspirateur.

Vs

// \\\"\\\\
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A propos des étiquettes collées sur I'appareil

Ces étiquettes sont collées a I'extérieur de I'appareil.

Les dessins suivants indiquent 1'endroit et le contenu des messages.

Ne pas insérer les doigts entre les tétes
d'impression et I'unité principale lorsque
I'appareil fonctionne.

0l
"B A

!

Manipuier I'outil
avec précaution.

‘T:
ACAUTION

Please use a vacuum cleaner to remove cutting dust.
Do not use any blower like airbrush. Otherwise, dust
spread in the air may harm your health or damage this
machine.

APRECAUCION

Por favor, utilice un aspirador para limpiar Ia viruta y el
polvo.

No utilice aire a presion para la limpieza, podria averiar la
maquina, y no seria conveniente para su salud respirar el
polvo.

APRUDENCE

Veuillez utiliser un aspirateur pour enlever la poussiére.
Ne jamais utiliser de projecteurs d'air. La poussiére
soufflée dans I'air peut causer des problemes de

AVORSICHT

Bitte entfemen Sie Staub mit einem Staubsauger.

Niemals ein Geblase verwenden. Der dadurch freigesetzte
Staub ist gesundheitsschadlich und kann die Funktion
Ihers Gerits beeintrachtigen.

ACAUTELA

Usare un aspiratore per rimuovere polvere o trucioli da
lavorazione.

Non usare compressori, altrimenti la polvere diffusa
nell'aria potrebbere essere nociva alla salute o danneggiare
la macchina.

AxE

DHREBOABEDS Y —F—£ERLTRELTTEL,
W?ﬂili?‘l7ﬁ‘/!1ﬁm LZWTFE0,

respiration et endommager votre machine.

il ElCokY., BRICRAL
BROBRELBYES.

Veuillez utiliser un aspirateur pour enlever la

poussieére.

Ne jamais utiliser de projecteurs d'air. La
poussiére soufflée dans I'air peut causer des
problémes de respiration et endommager votre

machine.

===

o

'IIIIID

Nom du modéle

Etiquette des caractéristiques électriques
Utiliser I'alimentation appropriée

CAUTION

Be sure to determine that the machine is

not moving at all, when opening the cover.

VORSICHT

Schauen Sie erst nach, ob sich alle

beweglichen Teile im Ruhestand befinden,

bevor Sie die Haube abnehmen.

PRUDENCE

Vérifiez d'abord si la machine est a I'arrét
avant d'ouvrir le couvercle.

PRECAUCION

Asegurese de que la maquina no esta en
movimiento al levantar la cubierta.

CAUTELA

Siate sicuri che la macchina sia ferma prima
di aprirlo.

TR
F7ERATSEAIE#EATLICLEFO> TS
CEERTHRBLTCESL,

Vérifiez d'abord si la machine est a I'arrét
avant d'ouvrir le couvercle.
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Chapitre 1 Prise en main

1-1 Controle des accessoires

Vérifiez les €léments suivants pour vous assurer que vous avez bien regu tous les accessoires fournis avec la machine.

ALY

BT
T Eﬂ‘!’l’_‘,’

Ly i
=»

Cordon d’alimentation Nez régulateur de Fraise
profondeur (diamétre 3,175 mm)
(avec porte-fraise)

Collet Collet
(pour fraises de (pour fraises de Tournevis hexagonal Clé hexagonale
diamétre 3,175 mm) diamétre 4,36 mm)

ol £
O
Vis de sécurité de la Feuille adhésive Pinces Kit d’aspiration

fraise

Balais de moteur Logiciel Roland sur Mode d’emploi
CD-ROM

1



Chapitre 1

1-2 Noms et fonctions des pieces

Vue latérale gauche Capot
Ouvrir le capot durant le fonctionnement entraine un arrét d’urgence.
Toutes les données en cours sont alors perdues et la découpe ne peut pas
U &tre poursuivie. Si vous devez ouvrir le capot durant la découpe, pressez
.. d’abord la touche [ENTER/PAUSE] pour mettre en pause I’EGX-300,
se connecte ici. . . . b
@ puis ouvrez le capot. Une fois le capot refermé, la découpe reprend

Connecteur série
Le céble série (RS-232C)

Connecteur paralléele — quand vous quittez le
Le cable parallele mode Pause. La fraise ne tourne pas tant que le capot est ouvert.

(imprimante) se connecte ici. ‘

Connecteur de 19

sortie externe \

Téte
Déplace la fraise dans I’axe vertical. Elle produit les
mouvements dans les axes X, Y et Z.

Graduation (pour contréle de la profondeur de
découpe)

Cette graduation sert a contrdler la prodondeur de
découpe dans I’axe Z. La plage de découpe dans I’axe
Z est de 30 mm. En fonction de la graduation, la plage
de découpe va de 5 a 35 mm quand le nez

régulateur de profondeur est installé, et de 0 a 30 mm
quand il ne I’est pas.

| Décrit en page
Vis de réglage de Z Table suivante
Desserrez la vis de réglage de La table maintient la piéce a travailler.
Z s’il est nécessaire d’ajuster le
nez régulateur de profondeur Vue de |’arriére
pour graver.
= Porte-fraise
10% C’est ici que la fraise E——Interrumeur
20= est montée. secteur
= | @
q o 3 — Prise secteur
o — Le cordon secteur fourni
5 avec la machine se
/ connecte ici.
Graduation (pour controler la

position Z1)

Quand vous utilisez le nez régulateur de
profondeur, elle sert a vérifier que la
L Ry, Molette
position Z1 a été réglée. . - —
| micrométrique
b I’lll © m||l
LARUANREAS - 0 TR
TR Ecrou de (o2 o)
AR rétention a — L GOONIORY)
1 molette —=
. Nez régulateur
Nez régulateur de profondeur

11 doit étre réglé quand vous gravez un
matériau dont I’épaisseur n’est pas uniforme
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Chapitre 1

Bouton EMERGENCY STOP

A L. . Annulation d’un arrét d’urgence
Ce bouton d’arrét d’urgence coupe 1’alimentation

NN . Tournez la portion A
et force la machine a s’arréter, quelle que soit la =
c I . rouge dans le sens =
procédure en cours. Pressez-le immédiatement si S i
O | . des aiguilles d’une
1 . un fonctionnement dangereux ou anormal se montre
< &0 produit.
STOP RELEASE

Molette Splindle Control

Sert a fixer la vitesse de rotation.

Afficheur a cristaux liquides
Les réglages et sélections (ou valeurs) de 'EGX-300 s’affichent ici. Les messages
d’erreur apparaissent également ici en cas de probleme.

SPINDLE CONTROL

— Touche MENU
Cette touche passe en revue le menu dans I’afficheur (c’est-a-dire qu’elle change les
parametres affichés).

: ; Touche ENTER/PAUSE

MENU E%:] SPINDLE ! | Cette touche sert a confirmer les réglages, valeurs et sélections faits dans I’afficheur a
cristaux liquides.

Quand elle est pressée durant la découpe, la procédure est mise en pause.

Cette touche sert a lancer et a arréter le moteur de fraise. La fraise ne tournera pas si le
capot est ouvert.

} E — Touche SPINDLE TEST ON/OFF

Touche +Z (Fraise haute)
Cette touche fait remonter la fraise (direction positive sur I’axe des Z). Le mouvement est
toujours a vitesse constante.

Touche -Z (Fraise vers le bas)
Cette touche fait descentre la fraise (direction négative sur 1’axe des Z). Le mouvement
est toujours a vitesse constante.

Touches fleches

Presser une touche fleche entraine un déplacement dans les coordonnées XY de la table.
Tenir enfoncée une touche rend le déplacement plus rapide (excepté durant la rotation de
la fraise, car la vitesse de mouvement ne change alors pas). Les touches fleches servent
également, conjointement a I’afficheur a cristaux liquides, pour manipuler les réglages,
sélectionner des parametres, afficher d’autres choix, et changer les valeurs.

Faire les réglages avec I’afficheur a cristaux liquides

Lorsque les valeurs de coordonnées sont affichées :

Utiliser les touches E] et E]se déplacer sur l'axe X.
Utiliser les touches E] et E] se déplacer sur l'axe Y.

Utiliser les touches et se déplacer sur l'axe Z.
- Utiliser les touches [Z] et E] pour déplacer le curseur

u clignotant (“1 ) et sélectionner la fonction a exécuter.

X-30500 ¥-23000 Pressez la touche pour l'exécuter.
7-3000

Pressez les touches E] Pressez les touches E]

t ur déplacer | £
et (> ] pour déplacer le * Pressez @ pour [CLEARE et [ » ] pour déplacer le

curseur clignotant (“11”) et ) . . S L
>e! g : 07 afficher le menu suivant. 1/0 OTHERS curseur clignotant (“1”) et choisir
choisir une option.

un réglage pour l'option. Pressez

XY-SPEED Z-SPEED 7
<60mm/s><30mm/s> . * la touche pour confirmer.
i Sl

et E] pour changer la valeur ) Pressez les touches [Z]
La valeur (OU le choix de PARA SERI<AUTO> et E] pour déplacer le

ou le choix effectué), puis sélection) entre crochets
pressez pour confirmer. (“<>") indique le réglage curseur clignotant (“1”) et choisir
actuel. un réglage pour l'option. Pressez

la touche pour confirmer.

Pressez les touches E]
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1-3 Installation et connexions

Installation I

APRUDENCE

Installer I’'appareil sur une surface Le déballage, I'installation et le
0 stable. 0 déplacement de la machine doit

Une négligence a // s’effectuer au moins a 2 personnes.

ce niveau pourrait [ o 7 Le non respect de cette consigne risque de

provoquer la chute — / provoquer la chute de la machine et

de 'appareil et d’entrainer de blessures. (La machine pese

entrainer des

blessures.

REMARQUE  Utilisez cette machine & une température de 5 2 40°C et dans une plage d’hygrométrie de 35 a 80%.

Pour prévenir les accidents, n’installez pas la machine dans les types d’environnements suivants.

« Evitez de 'utiliser dans des lieux sujets 2 de forts parasites électriques.

« Evitez de I'utiliser dans des lieux sujets 2 une haute humidité ou a de la poussiére.

* [’EGX-300 génere de la chaleur quand elle est utilisée, vous ne devez pas I'installer dans un lieu ayant une
faible ventilation.

* N’installez pas la machine dans un lieu soumis a de fortes vibrations.

L’espace total représenté ci-dessous est nécessaire a 1’installation. Si vous désirez utiliser la machine avec un aspirateur, consultez le
§ “1-7 Connexion d’un aspirateur” et assurez-vous que vous avez un espace libre suffisant.

685
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Connexions I

AATTENTION

Mettre I'appareil a la masse avec une
prise de terre.

Le non-respect de cette consigne pourrait
entrainer des décharges
cas de probléme mécanique.

Utiliser seulement avec une
alimentation de mémes
caractéristiques électriques que
celles indiquées sur I'appareil.

Une utilisation avec toute autre alimentation
électrique pourrait provoquer un incendie
ou une électrocution.

N

électriques en

N'utilisez que le cordon
d'alimentation fourni avec ce
produit.

L'utilisation avec un autre cordon
d‘alimentation que celui fourni pourrait
entrainer un risque d'incendie ou
d'électrocution.

REMARQUE

Veillez a ce qu’a la fois I’ordinateur et la machine soient éteints lorsque vous faites la connexion par ce céble.

Connectez de fagon sire le cordon d’alimentation, le cable d’interface avec 1’ordinateur et tous les cables
nécessaires pour qu’il n’y ait pas de risque de débranchement et donc de panne durant le fonctionnement. Ne

pas faire cela risque d’entrainer un fonctionnement anormal, voire une panne.

Le cable de connexion a I’ordinateur est optionnel. Veuillez acquérir le cable approprié aux types d’ordinateur et de

logiciel utilisés.

Coté gauche Coté droit
Vis [
C ble s rie (RS-232C = o
(vendu s (par ment)) 1 d I _’F Interrupteur @
N = @ secteur -
Utiliser soit un cable | —r ] a
------ ) — mp
paralléle, soit un ! “"-

cable série pour la
connexion

C ble parall le (Centronics)
(vendu s par ment) .i|| []

- <= Vis |~
O A |—— I%—lllj 1 cipde
“g é verrouillage [e) L— Cordon secteur
O mmsmdse o
1

Connecteur Imprimante

Connecteur RS-232C |
sur 'ordinateur

sur 'ordinateur
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1-4 Installation du logiciel

Le CD-ROM fourni contient plusieurs éléments logiciels destinés a faire fonctionner I'EGX-300.

Environnement opérationnel

Applications MODELA Dr. Engrave 3D Engrave Virtual MODELA
Ordinateur Ordinateur personnel avec Windows 95, Windows 98, Windows Me, Windows NT 4.0 ou Windows 2000
CPU Unité centrale recommandée pour votre systéme d’exploitation Windows

Mémoire systtme| Mémoire RAM recommandée pour votre systeme d’exploitation Windows

7 Mo ou plus 10 Mo ou plus 10 Mo ou plus 5 Mo ou plus

Disque dur d’espace libre d’espace libre d’espace libre d’espace libre

Configurer le programme I

*  SiI’installation s’effectue sous Windows NT 4.0 ou Windows 2000, vous devez avoir un acces total aux réglages d’impression.
Entrez dans le systtme Windows en tant que membre du groupe des “Administrateurs” ou des “Utilisateurs avertis”.
Pour plus d’informations sur les groupes, reportez-vous a la documentation de Windows.

Allumez I’ ordinateur, Windows démarre. Placez le CD contenant le logicel Roland dans le
lecteur de CD-ROM.
Le menu Setup apparait automatiquement.

Lorsque I’écran figurant ci-dessous apparait, cliquez sur W dans la case [Click here], puis choisissez [EGX-300].

Cliquez sur [Install].

Pour afficher la description d’un programme, cliquez sur le bouton (i). Pour afficher le mode d’emploi, cliquez sur (Z).
(Les modes d’emploi des programmes accessibles par le bouton () sont au format PDF. Acrobat Reader est nécessaire pour
visualiser les fichiers PDF).

@ Roland Software Package Menu

==Roland Roland Software Package

for PICZA, MODELA, CAMM-2, CAMM-3

@
Vil

step 1 | 5 s

Clickthe drop-down artow for [Click | S’il y a des programmes que vous ne désirez pas

here] and choose the model name. I . .
installer, ne cochez pas leur case avant de cliquez sur

Step 2

Click [Install i [Install].

Toview the description of & program,

M clickthe ()] button. Toview the manual,
click the [?] buttan
(There are manuals in PDF format for the
programs thatthe [7] button refarences
Acrobat Reader is required to wiew PDF
files)

Go to Roland Di omepage
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Chapitre 1

Le programme d’installation (Setup) démarre. Suivez
les messages pour procéder a I’installation complete du
programme.

Welcome x|

‘wielcome to the Dr.Engrave Setup progiam. This program will
install Dr.Engrave on your computer

It is srongly recommended that you exit all Windows programs
betfore running this Setup program.

Click Cancel to quit Setup and then close any programs you have
nning. Click Mest to continue with the Setup pragram,

WARNIMNG: This program is protected by copyright law and
international treaties.

Unautharized reproduction or distribution of this program, or any
portion of it, may result in severe civil and criminal penalties, and
will be prosecuted o the maximum extent possible under law.

<Back [‘ Hes— )] concal
N

Si I’écran suivant apparait durant I’installation du driver,
cliquez sur la fleche du menu déroulant et choisissez le
port pour le cable connecté a I’ordinateur.

Pour un cable RS-232C (série)
[COM1:] ou [COM2:]

Pour un cable d’imprimante (paralléle)
[LPT1:] ou [LPT2:]

¥& EGX-200 Diiver Install
Part

|com:

Lorsque I’installation est terminée, I’écran suivant
apparait.
Cliquez sur [Close].

Install x|

Cornplete.

Enlevez le CD-ROM du lecteur.

Lorsque I’installation d’un programme est
terminée, celle du suivant commence.

Dans I’intervalle entre les deux, un dialogue
indiquant la progression de I’installation est
affiché.

Install |

“wait...

Cancel

Les réglages du driver apparaissent.

Lorsque vous faites les réglages des parametres de
communication de I’EGX-300, vérifiez que ces
parametres correspondent aux valeurs indiquées ici.
Cliquez sur [Close] pour achever ’installation du driver.

Settings:[ EGX-200 |

Port: COM1:

Timeout[zeconds]: ’38007
Bit per second: ’98007
Data bit: ’87
Farity: ’F
Stop bits: ’17
Flows contral: ’W

Apres étre revenu a 1’écran du menu d’installation,
cliquez sur X | .

ftware Package
LA, STIKA, CAMM-2, CAMM-3

Install
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Comment se servir de I'aide I

Si vous rencontrez des probleme au cours de I’utilisation du programme ou de son driver, consultez les écrans d’aide. Cette aide contient
des informations telles que des descriptions des opérations logicielles, des explications des commandes et des conseils pour utiliser plus

efficacement le logiciel.

Depuis le menu [Help], cliquez sur [Contents].

it Help
Contents
Ahout...

Cliquez sur une zone d’image contenant une explica-
tion pour afficher celle-ci.

Commands - [Edif] menu

Click on any itern to learn more about it

File Miew Object Help

Undo Chil+Z
Cut Chel+
LCopy Chil+C
Paste Chil+
Delete  Del

Select Al Chil+a

S’il y a un bouton [?] sur I’écran

Le fait de cliquer sur le [?] dans le coin supérieur gauche de
la fenétre transforme le pointeur en un point d’interroga-
tion ( [}3? ). Vous pouvez alors déplacer le pointeur %‘? sur

une option dont vous désirez en savoir plus, puis cliquer
sur cette option pour afficher 1’explication la concernant.

on LPT1: Properties ‘ﬂ ’ﬂ

Cliquez sur le texte en vert souligné (d’un trait plein
ou pointillé) pour afficher une explication.

Qontenls| Index | | Frint | |

Contents - Help

B Overview
M Names and Functions of Screen ltems

M Operation Procedures

Step 1: Introduction
Step 2: Setthe area
Step 3: Set the conditions

Conseil
@ Si le pointeur est placé sur un texte en vert souligné, il

devient un main désignant un objet ({L_")).

@ Si le pointeur est placé sur un endroit ol se trouve une

explication, il devient un main désignant un objet ({E’}).

S’il y a un bouton [Help] sur
I’écran.

Le fait de cliquer sur [Help] permet d’afficher 1’aide
concernant la fenétre ou le logiciel.

| Qbout.J

(teptd)_|

oK | Cancel | |

18
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1-5 Réglage des parametres de connexion

Pressez la touche [MENU] pour faire apparaitre

I’affichage suivant a I’écran.

-

CLEAR
1/0

REPEAT
OTHERS

Pressez la touche [»] pour déplacer le curseur
clignotant (“”) sur “AUTO,” puis pressez [ENTER].

PARA SERI<AUTO>

INPUT

Pressez une fois la touche [MENU].

Faites les réglages de bits de données (Data bits) puis

pressez [ENTER].

=

Connexion série seulement

Pressez une fois la touche [MENU].

Faites les réglages pour la vitesse de transfert (Baud

rate), puis pressez la touche [ENTER].

=

BAUDRATE
<9600> 4800

—

Connexion série seulement

La connexion par un cable parallele est appelée “connexion parallele”, la connexion par un cable série est appelée “connexion série”.
Faites les réglages appropri€s sur I’ordinateur et sur I’EGX-300 pour configurer I’équipement en fonction du type de connexion qui a été
faite. Normalement, le réglage effectué sur I’EGX-300 doit correspondre aux réglages de 1’ordinateur. Les étapes ci-dessous décrivent
comment régler les parametres de connexion sur I’EGX-300. Pour faire les réglages sur I’ ordinateur, référez-vous au mode d’emploi de
I’ ordinateur ou du logiciel utilisé.

Pressez la touche [»] pour déplacer le curseur
clignotant (“ ) sur “I/O,” puis pressez [ENTER].

e

CLEAR
I/0

REPEAT
OTHERS

I E=

Pressez une fois la touche [MENU].
Faites les réglages pour le bit d’arrét (Stop bit) puis
pressez la touche [ENTER].

-

STOP
<1> 2

A

ENTE
O\USE
nt

Connexion série seuleme

Pressez une fois la touche [MENU].
Faites les réglages de controle de parité (Parity), puis
pressez la touche [ENTER].

-

PARITY
<NONE>ODD EVEN

[:350;! Ei!?c)%ié!

Connexion série seulement

Pressez une fois la touche [MENU].
Faites les réglages pour 1’échange bidirectionnel
(Handshake), puis pressez la touche [ENTER].

=

HANDSHAKE
<HARD> XON/OFF

= EE

Connexion série seulement
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1-6 Mise en place du matériau

REMARQUE Fixez I’outil et le matériau de fagon sire.

Pour mettre en place un matériau, utilisez la feuille adhésive ou les pinces fournies avec la machine.

Lorsque vous faites une gravure qui soumet le matériau a une charge, utilisez les pinces pour maintenir le matériau en place. Lorsque
vous gravez le bord du matériau, utilisez la feuille adhésive. Les matériaux de grand format (c’est-a-dire ayant quasiment la méme taille
que le plateau de ’EGX-300) ne peuvent pas étre fixés de facon siire sur le plateau en n’utilisant que la feuille adhésive ou les pinces.
Dans ce cas, utilisez de I’adhésif double face du commerce pour fixer le matériau en place.

N—
|§ Une table aspirante (ZV-23A) et un étau auto-centreur (ZV-23C) sont disponibles en option et peuvent étre acquis si
nécessaire.

Fixation du matériau avec la feuille adhésive I

REMARQUE Nessayez pas de laver la feuille adhésive a I’eau. Car cela détériore la surface adhésive et rend impossible le
maintien du matériau.

Placez la feuille adhésive sur le plateau, et appuyez Placez le matériau a graver sur la feuille adhésive, et
dessus. fixez-le en appuyant dessus.

4

o
==
Matériau
Feuille
adhési

Rangez la feuille adhésive a 1’abri de la poussiere.

Fixation du matériau avec les pinces I

Placez le matériau sur le plateau. Faites glisser la portion carrée dépassant sous la pince

dans un des rails du plateau pour fixer le matériau en
place.

10 mm du bout
g delack

(
)
Serrez
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Fixation du matériau a I’aide d’adhésif double-face I

Appliquez 1’adhésif double-face sous le matériau et fixez celui-ci sur le plateau.

Adhésif double- 4
face

1-7 Mise en place d’une fraise

Installation du porte-outil et du collet I

REMARQUE Pour installer une fraise de finition a I’aide du kit mandrin optionnel (ZC-23), détachez le porte-fraise. Si vous
décidez d’accomplir un usinage avec le porte-fraise installé, les vibrations peuvent le desserrer et le faire tomber.

Veuillez utiliser la clé fournie avec la machine. L’utilisation d’une autre clé que celle-ci peut entrainer un
serrage trop important, rendant impossible le retrait du collet ou endommageant la broche.

Installez un porte-fraise et un collet adaptés a 1’outil que vous Installez le porte-outil et le collet pour I’outil utilisé.
allez utiliser. La combinaison de 1’outil, du porte-outil et du . I
collet est correcte si le diametre de I’outil tient juste dans le trou Téte Porte-outil

du porte-outil et du collet.

Clé

(21 mmdu bout

A \
Collet —Q Clé

(10 mm du bout de la clé)
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Lorsque vous utilisez le nez régulateur de profondeur I

L utilisation du nez régulateur de profondeur rend possible la gravure a profondeur constante de matériaux d’épaisseur non homogene.

Tournez le nez régulateur de profondeur dans le sens de
la fleche 2 pour completement le serrer.

Bas de la téte

I )
S,

(X X
QLR

[IITTTTTY 1
XX

[
(-

Desserrez la vis de réglage Z.

Vis de
réglage Z

Si le nez régulateur de profondeur ne touche pas la surface du matériau
méme quand la touche [-Z] est tenue enfoncée, tournez la molette
micrométrique dans la direction représentée par la fleche du schéma pour
faire ressortir le nez régulateur de profondeur en direction de la surface
du matériau.

Si I'extrémité du nez régulateur de profondeur n’atteint pas la surface du
matériau parce que ce dernier est trop fin, placez ce matériau sur une base
qui le surélevera.

Cela détermine la profondeur de gravure (protrusion de
la fraise). L’échelle sur la molette micrométrique a 25
encoches, chacune correspondant a une profondeur de
gravure de 0,0254 mm (0.001"). (Une rotation
complete de cette graduation correspond a une
profondeur de gravure de 0,635 mm (0.025").) Faites
tourner cette graduation dans le sens de la fleche
figurant ci-dessous d’une quantité correspondant a la
profondeur de gravure voulue. Par exemple, lorsque
vous gravez a une profondeur de 0,5 mm (0.0197"), la
graduation doit étre tournée de 20 encoches (environ 1
tour complet). Pour graver a une profondeur de

1,5 mm (0.0591"), tournez la graduation de 59
encoches (environ 3 tours).

Bas de la téte

g ] y
COORNTRR

(L
P Gy,
=

-

Pressez les touches fleches et la touche [-Z] pour
amener I’extrémité du nez régulateur de profondeur a
la surface du matériau.

Bas de la téte

Surface du_
matériau

Plateau

Bas de la téte
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Utilisez le réglage de valeur réalisé a 1’étape 4 pour
régler Z0. Z0 est le point de reference pour monter
ou abissez la fraise.

Référez-vous au § “Réglage de la position Z0”.

Remontez la fraise a 1’aide de la touche [+Z].

A R ]

Bas de la téte

Surface - -
du matériau

Lorsque vous réglez la profondeur de gravure depuis le logiciel,

fixez une profondeur de 2 mm de plus que celle qui sera réglée
sur la molette micrométrique (en d’autres termes, 2 mm de plus
que la profondeur réelle de gravure).

La gravure peut étre faite a une profondeur standard en augmen-

tant la force appliquée sur la surface du matériau.

Si vous utilisez le nez régulateur de profondeur pour réaliser
une gravure, le point Z1 (position de 1’outil abaiss¢) est réglé a

une hauteur inférieure a celle de la réelle profondeur de gravure.

Résultat : le point Z1 peut étre fixé légerement plus bas que la
surface de la table.

A cet instant, le message d’erreur “Bad Parameter” apparait
durant la gravure et la procédure stoppe. Pour sortir du mode
d’erreur, éteignez la machine.

Pour éviter les erreurs, placez un matériau de base sous le
matériau a usiner pour le surélever.

Utilisez un matériau ayant I’épaisseur suivante.

Epaisseur du matériau placé pour surélever
> [Z1] - [épaisseur du matériau a usiner]

Une épaisseur d’environ 5 mm (0,2") est appropriée. Si le
support est trop €pais, les valeurs autorisées dans 1’axe Z

(30 mm) peuvent étre dépassées, ce qui rendra la gravure

impossible.

Insérez la fraise dans le trou du porte-fraise, et utilisez
le tournevis hexagonal fourni avec la machine pour
serrer la vis de fixation.

Téte

T
RN
R

i
Surface
du matériau

Faites tourner la molette dans le sens de la fleche pour
faire ressortir la fraise et augmenter la profondeur de
gravure.

Faites sortir la fraise de la valeur exacte voulue pour
la profondeur de gravure.

Les lignes imprimées sur la molette correspondent a
0,0254 mm

(0.001") pour une encoche. Par exemple, pour obtenir
une profondeur de gravure de 0,5 mm (0.0197"),
faites une rotation de 20 encoches.

T
Bas de la téte

Profondeur de gravure

,,@:—| Profondeur de gravure
) AoE B R M

Epaisseur du matériau
N

- Surface de la table
Table

L

- Z1 (position de I'outil baissé)
Ne pas la régler plus bas que
la surface de la table

~V_ 2= Profondeur de gravure

—y 1=t --;----Z0
Matériau
==Y Z1 de l'outil b
= = _ N\ = - - - osition de I'outil baissé
=(\Iaw/mu/f ‘sliréle g gray o ® )
. - - Surface de la table
Table
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Si vous n’utilisez pas le nez régulateur de profondeur I

[E

Si vous n’utilisez pas le nez régulateur de profondeur, prenez une plaque de plastique ABS d’environ 10 mm (1/2")
d’épaisseur, placez-la sur le plateau, et effectuez un rabotage. En utilisant ensuite ce matériau comme surface de base,
vous obtiendrez une gravure de profondeur constante.

Desserrez la vis de réglage Z. Pressez les touches fleches et la touche [-Z] pour

amener I’extrémité de la t€te a une position proche de
la surface de travail.

Vis de réglage Z

Bas de la téte
d

T
du matériau

n -

CURSOR > ]

| <

Insérez la fraise dans le trou du porte-fraise et positionnez Utilisez la facade de commande pour régler Z0.
I’extrémité de la fraise pour qu’elle affleure la surface du Référez-vous au § “Réglage de la position Z0”.
matériau. Ultilisez le tournevis hexagonal fourni avec la

machine pour serrer la vis de fixation.

Téte e I
D
v
Surface —I
du matériau  ----- I
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Réglage de la position Z0

“Z0” est le point d’origine pour I’axe Z. Il est normalement fixé & une position qui correspond a la surface du matériau fixé lors du
montage de la fraise.

Pressez la touche [MENU] pour faire apparaitre Pressez [ENTER] pour faire apparaitre 1’écran
I’écran suivant. suivant.
Clad 0. | £-30500 ¥-23000 . | _POSITION SET
Z-3000 XY-Axis Z-Axis
Pressez la touche [»] pour amener le curseur cligno- Assurez-vous que le curseur clignotant est sur “Z0” et
tant (“1.”") sur “Z-Axis”, puis pressez [ENTER]. pressez [ENTER].
POSITION SET
&) i o B mes
XY-Ax1s Z-Ax1s SET 721 Z0 72
f = SURFACE -2500
Assurez-vous que le curseur clignotant est sur “Y” Le fait de sélectionner “Y” affiche le message suivant.
puis pressez [ENTER]. Sélectionner “N” vous ramene a I’affichage des

coordonnées (écran présenté a 1’étape 1).

Are you sure ¥/N SET 71 20 Z2
SURFACE -2500 SURFACE<-2500>

) )
Il faut que <> apparaisse.
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1-8 Connexion de I'aspirateur
APRUDENCE

Utiliser une brosse du commerce
pour retirer les rognures de métal,
Tenter de retirer les A
rognures de métal a y \\\*\\
I'aide d’'un aspirateur
peut faire naitre un
incendie dans
I'aspirateur.

A\

REMARQUE  Utilisez un aspirateur permettant de régler la puissance d’aspiration et doté d’une protection contre la sur-
charge.

Laissez toujours un espace minimum de 30 cm sur le coté ol sort le conduit d’évacuation. Si celui-ci ne peut
pas se déplacer librement, cela peut entrainer des dysfonctionnements ou des erreurs de fonctionnement.

§4§ Lorsque les diametres des embouts a connecter ne correspondent pas ou lorsque 1’embout du conduit d’évacuation ne
| peut pas étre inséré dans le tube de I’aspirateur, utilisez un adhésif fort du commerce (pour le tissu ou I’électricité) afin
d’étanchéifier le raccord.

Aspirez les copeaux ou poussieres de découpe qui sont produits durant le fonctionnement a 1’aide du kit d’aspiration et d’un aspirateur du
commerce.

Avant d’installer le kit d’aspiration

1) Mettez sous tension et pressez la touche [ENTER] (la téte se déplace a I'intérieur et vers la gauche).
2) Pressez la touche [ Y] pour amener la téte sur la gauche et vers 1’avant.
3) Eteignez la machine.

Aspirateur du
commerce

Passez le tuyau d’aspiration
au-dessus du rail en direction
de l'arriere de la machine.

Laissez environ 20 cm
d’espace libre derriere
la machine.

Embout
d’aspirateur

Attachez le kit

Kit d’aspiration d’aspiration.
3
. Fixez I'évacuation
Arriére . ] on place. Serrez

Aspirateur du 4.

commerce \ I\-\\ v- | NG v
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1-9 Reéglage de I'origine (point de départ)

La position de départ est le point d’origine dans la direction XY. Habituellement, ce point est fixé dans le coin avant gauche de la plaque
de matériau fixée. La méthode de réglage expliquée ici utilise le coin avant gauche (vers 1’opérateur) du matériau comme position de

départ.

* Les points de départ sont enregistrés dans la mémoire de I"’EGX-300 juste apres la mise sous tension et avant extinction.

Pressez la touche [MENU] pour faire apparaitre
I’écran suivant.

Ol . | X-30500 ¥-23000
2-3000

Pressez la touche [ENTER] pour faire apparaitre
I’écran suivant.

POSITION SET

L XY-Axis Z-Axis

L’ affichage change pour indiquer le message suivant.

Appuyez sur la touche [ENTER].

SET HOME POS.
30500 20500

Pressez les touches fleches et CUTTER UP/DOWN
pour amener 1’outil dans le coin avant gauche du
matériau.

Bas de la téte

Pressez la touche [» ] pour amener le curseur
clignotant (“ ) sur “XY-Axis,” puis pressez [ENTER].

POSITION SET
© XY-Axis Z-Axis

— =2

Vérifiez que le curseur clignotant est placé sur “Y” et
pressez la touche [ENTER].

X axis Y axis

L\ére you sure ¥Y/N
30500 20500

Sélectionner “Y” affiche le message suivant.
Sélectionner “N” vous ramene a I’affichage des
coordonnées (écran présenté a 1’étape 1).

SET HOME POS.
<30500> <20500>

) LK} )
Make sure that “< >” appers.
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1-10 Reéglage des conditions d’usinage

Avant de commencer le réel processus d’usinage, les conditions de travail, telles que la vitesse de rotation du moteur et le déplacement
dans chacun des axes doivent étre fixés en fonction du type de matériau et d’outil utilisés. Il y a plusieurs facteurs a prendre en compte
lorsque vous fixez ces conditions d’usinage.

1. La qualité du matériau 4. La méthode d’usinage

2. Le type d’outil utilisé 5. La forme de la découpe

3. Le diametre de I’outil utilisé

Définissez les conditions de travail en tenant compte des facteurs précédents par les trois processus de réglage suivants de I’EGX-300.
1. Vitesse de rotation du moteur (vitesse de rotation de 1’outil)
2. Vitesse de déplacement (de 1’ outil)
3. Quantité de matiere usinée (profondeur d’usinage en un passage)
Note : Quand les réglages ont été faits, a la fois sur le logiciel et sur ’EGX-300, ce sont les derniers réglages effectués qui ont
priorité.
Dans ce mode d’emploi, ces trois conditions sont appelées conditions d’usinage. Les caractéristiques et points considérés pour chacune
de ces conditions sont les suivants.

Elément Caractéristiques/points a considérer

Plus cette valeur est grande, plus la vitesse de rotation est €levée. Toutefois, si cette valeur est trop élevée, la
surface du matériau peut fondre ou briiler en raison d’une friction excessive. A I’opposé, si cette valeur est trop
Vitesse de rotation | faible, la durée nécessaire a I’'usinage devient trop longue. D’une fagon générale, la vitesse d’usinage est

du moteur déterminée par la vitesse tangentielle a I’ outil, aussi plus le diametre de 1’outil est petit, plus la vitesse de
rotation nécessaire sera élevée (lorsque vous accomplissez une gravure sans rotation de 1’outil, réglez
REVOLUTION sur OFF). Vitesse de rotation : 5000 - 15000 tours par minute (tpm).
Lorsque la vitesse de déplacement est élevée, 1’usinage devient plus grossier et il peut rester des irrégularités sur
la surface usinée. D’un autre coté, lorsque la vitesse est trop faible, le travail prend plus de temps. Il faut faire
un test, car une vitesse trop faible ne donne pas toujours une meilleure finition.

Vitesse de
déplacement

Lorsque 1’usinage est plus profond, la vitesse de travail augmente par diminution du nombre de passages, mais
I’épaisseur attaquée dépend du type de matériau. Si la profondeur requise ne peut pas étre usinée en une seule
fois, répétez I’usinage par plusieurs passages ayant chacun une profondeur ne dépassant pas la limite permise.

Profondeur de
travail

Réglage manuel des conditions d’usinage

Les conditions d’usinage peuvent étre réglées manuellement grace a la méthode décrite ci-dessous.
Si les conditions d’usinage peuvent étre réglées avec votre logiciel actuel, c’est une méthode plus rapide et plus efficace que le réglage

manuel. Il n’y a pas de différence en ce
qui concerne la construction d’un programme. La méthode suivante est appropriée pour faire des réglages intermédiaires délicats par

rapport aux conditions préalablement réglées depuis le logiciel.

Feeding Speed

Pressez la touche [MENU] pour faire apparaitre Pressez la touche [ -] ou [» ]Jpour amener le curseur

I’écran suivant. clignotant (/") sur la valeur pour les axes X et Y. Pour
fixer la vitesse de déplacement de la téte, amenez le
curseur clignotant ("") sur la valeur pour 1’axe Z.

0 —1—|
o jus~ | X{-SPEED Z-SPEED
<6[0mm/s><30mm/ s> \

XY-SPEED Z%-SPEED
<60mm/s><30mm/s>
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Pressez la touche [4] ou [ Y] pour fixer la vitesse. Pressez la touche [ENTER].

XY-SPEED Z-SPEED
<10mm/s><30mm/s>

XY-SPEED Z-SPEED
@ 10mm/s <30mm/s>
=) )

Plage de réglage
Axes XetY :0,5a60 mm/sec
AxeZ : 0,5 a 30 mm/sec

T T
Il faut que < > apparaisse.

Vitesse de rotation du moteur I

Tournez la molette de commande pour fixer la vitesse de rotation.

o)

LOW Low IGH HIGH
5000 Trs/mn 15 000 Trs/mn
Lorsque vous gravez Lorsque vous gravez
un matériau tel que de des matériaux tels que
I’acrylique qui ramollit I’aluminium ou le

si la chaleur est élevée. laiton.

Plage de réglage : 5000 a 15 000 Trs/mn

* Parfois indiqué par RPM : Revolutions Per Minute

Profondeur d'usinage I

La profondeur d’usinage est réglée par le parametre Z1.
“Réglez la profondeur d’usinage” signifie “fixez le point Z1”.
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Exemples de réglage de conditions d’usinage

Le tableau ci-dessous contient des exemples de conditions d’usinage appropriées pour différents types de matériau. Dans le cas ou ces
conditions sont programmées a 1’aide d’un logiciel ou lorsque vous construisez vos propres programmes, réglez les conditions d’usinage
en vous référant a ce tableau. Toutefois, comme ces conditions different en fonction de 1’aiguisage de I’outil et de la dureté du matériau,
les performances d’usinage peuvent ne pas étre toujours optimales si vous vous cantonnez aux conditions décrites ci-dessous. Dans un tel

cas, un ajustement devra étre accompli au moment de 1’usinage réel.

Matériau Ouitil Vitesse de Profondeur Vitesse de déplac. | Vitesse de déplac.
(Option) rotation (RPM) d’'usinage (mm) | axes XY (mm/sec.) | axe Z (mm/sec.)

Résine acrylique ZEC-A4025 10000 0,2 15 5
ZEC-A4380 10000 0,2 15 5

Aluminum ZEC-A4025-BAL 12000 0,05 5 1
ZDC-A2000 Sans rotation 0,1 10 1

ZDC-A4000 Sans rotation 0,1 10 1

Laiton ZEC-A4025-BAL 12000 0,05 5 1
ZDC-A2000 Sans rotation 0,1 10 1

ZDC-A4000 Sans rotation 0,1 10 1
Bois synthétique ZEC-A4025 10000 0.4 30 10
ZEC-A4380 10000 0,5 30 5

Cire de modéli- ZEC-A4025 10000 0,5 30 10
sation (Option) ZHS-A4380 10000 0,8 30 5
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1-11 Reéglage des positions Z1 et Z2

La position haute (point Z2) et la position basse (point Z1) de
I’outil sont normalement réglées avec le logiciel. S’ils ne
peuvent I’étre avec votre logiciel actuel, alors réglez-les
manuellement & 1’aide des touches de la facade.

* Les points Z0, Z1, et Z2 peuvent étre mémorisés en

réglant “Z0/Z1/Z2 MEMORY” sur “ON".

Pressez la touche [MENU] pour faire apparaitre
I’écran suivant.

s | X-30500 ¥-23000
2-3000

Pressez la touche [»] pour amener le curseur

clignotant (*° ) sur “Z-Axis,” puis pressez la touche
[ENTER].

POSITION SET
G XY-Axis Z-Axis

— &

Pressez les touches fleches et les touches de montée/
descente de 1’outil (+Z/-Z) pour amener 1’outil a la
hauteur voulue pour Z1 (ou Z2). Quand vous réglez
71, amenez I’outil a I’extérieur du matériau mis en
place.

Bas de la téte

Outil
Positon haute 22
20— L]
Positon basse 21 | Matériau &

Pressez la touche [ENTER] pour faire apparaitre
I’écran suivant.

POSITION SET

- XY-Axis Z-Axis

Pressez la touche [ -] pour amener le curseur
clignotant (“ ) sur “Z1.”

Lorsque vous réglez le point Z2, pressez la touche
[» ] pour amener le curseur clignotant (“ ) sur “Z.2.”

o ‘
SET 1Z1 z0 Z2
DOWN <-3000>

Assurez-vous que le curseur clignotant est sur “Z1” et
pressez la touche [ENTER].

SET Z1 Z0 Z2
DOWN - 200
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Assurez-vous que le curseur clignotant est sur “Y” et

pressez la touche [ENTER].

Are you sure ¥/N
DOWN - 200

Sélectionner “Y” affiche le message suivant.
Sélectionner “N” vous ramene a I’affichage des
coordonnées (I’écran affiché a I’étape 1).

SET Bl 20 22
DOWN <- 200>

T T
Il faut que <> apparaisse.

1-12 Envoi des données d’usinage

REMARQUE

Ne faites pas fonctionner la machine au-dela de ses capacités et ne soumettez pas 1’outil a des forces anorma-
les. L’ outil pourrait se briser. Si une demande de fonctionnement dépassant les capacités est lancée par
inadvertance, pressez immédiatement le commutateur d’arrét d’urgence (EMERGENCY STOP).

Si le couvercle doit étre ouvert durant 1’usinage, pressez d’abord la touche [ENTER/PAUSE] pour mettre en
pause ’EGX-300, puis ouvrez le capot. Une fois le capot refermé, 1’usinage reprend lorsque vous désactivé le

mode Pause (le moteur de rotation est arrété quand le capot est ouvert).

L’EGX-300 accomplit ’usinage apres réception de données d’usinage de I’ordinateur (d’une application). Des données peuvent ainsi étre
envoyées, par exemple, apres avoir été créées a 1’aide d’un certain nombre d’applications, ou depuis un driver. Dans cette section, les

informations générales concernant la production des données sont expliquées. Référez-vous a cette section lorsque vous effectuez 1’envoi
de données. Pour des détails sur la méthode de production des données d’usinage, référez-vous au mode d’emploi du logiciel ou du driver

utilisé.

Réglage de la machine de production

Veuillez sélectionner un des modeles ci-dessous lorsque vous faites vos réglages pour la machine de production dans le logiciel.

Modele de Jeu Réglage de commande Réglage des unités des coordonnées
production d’instructions sur ’'EGX-300 sur ’'EGX-300
EGX-300 CAMM-GL I AUTO 0.01 mm
PNC-2300A CAMM-GLI AUTO 0.01 mm
CAMM-2 Series CAMM-GL II AUTO 0.01 mm
CAMMS-3 Series CAMM-GL I AUTO 0.01 mm

* Avec un réglage sur “AUTO”, la machine détermine automatiquement si c’est le jeu d’instructions de mode 1 ou mode 2 qui est utilisé.

32



Chapitre 1

1-13 Fin du travail

/A\PRUDENCE

Faire attention de ne pas insérer ses
mains pendant le fonctionnement.
Ne pas respecter cette consigne peut

provoquer des blessures (pendant les
opérations manuelles).

Utiliser un aspirateur pour nettoyer
les copeaux. N'utiliser aucun
appareil soufflant de I'air comme un
séche-cheveux.

La poussiere répandue dans l'air pourrait
nuire a votre santé.

Faire des coupes a sec,
sans huile de coupe.

L'huile de coupe peut
provoquer un incendie. J

Tenter de retirer les A
rognures de métal a Y \\\*\\\
I'aide d’'un aspirateur
peut faire naitre un
incendie dans
I'aspirateur.

Utiliser une brosse du commerce
0 pour retirer les rognures de métal,
.

N

Quand vous avez
terminé d'utiliser
I'appareil, laver vos

mains pour bien NI
enlever tous les = <
copeaux. N

=

Une fois I’'usinage terminé, détachez 1’ outil, retirez le matériau travaillé et enlevez les copeaux.

Pressez la touche [MENU] pour faire apparaitre
I’écran suivant.

Ol 0. | ¥-30500 ¥-23000
2-3000

Pressez les touches fleches et la touche [+Z] pour
amener la téte a I’écart afin de pouvoir aisément
retirer le matériau et 1’outil.
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Ouvrez le capot et retirez 1’ outil.

Téte

Utilisez un aspirateur du commerce pour retirer les
copeaux sur la surface de travail.

Retirez le matériau.

Si le matériau a été mis en place a ’aide d’une feuille
adhésive ou d’adhésif double face, décollez-le du
plateau.
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Guide de référence

2-1 Zone d’usinage

La zone d’usinage maximum de I’EGX-300 est de 305 mm (X) x 230 mm (Y) x 30 mm (Z). Une fois convertie en valeurs de coordon-
nées, cela donne (X, y, z) = (30500, 23000, 3000) quand 1’unité de coordonnée est 0,01 mm, ou (X, y, z) = (12200, 9200, 3000) quand
I’unité de coordonnée est 0,025 mm. Changer 1’unité de coordonnée n’agit que sur les axes x et y. [’unité de coordonnée sur I’axe z est
toujours de 0,01 mm par pas.

Le volume d’usinage réellement disponible est sujet a restriction en fonction de la longueur de 1’outil utilisé et de la hauteur du matériau
travaillé ; et dans certains cas, cela peut donner des valeurs supérieures a celles du volume maximal de fonctionnement.
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2-2 Emploi de chaque fonction

Faire les réglages avec I’afficheur a cristaux liquides

Lorsque les valeurs de coordonnées sont affichées :

Utiliser les touches E] et E] se déplacer sur l'axe X.
Utiliser les touches E] et E] se déplacer sur l'axe Y.

Utiliser les touches et se déplacer sur l'axe Z.
- Utiliser les touches E] et E] pour déplacer le curseur

u clignotant (“11 ”) et sélectionner la fonction a exécuter.

s
X-30500 ¥-23000 Pressez la touche | enter | pour I'exécuter.
7-3000

Pressez les touches E] Pressez les touches E]

et : our déplacer le 4
p p * Pressez pour BLEAR REPLOT et E] pour déplacer le

curseur clignotant (“1”) et ) ) : g -
eur clignot: 87 afficher le menu suivant. I/0  OTHERS curseur clignotant (“1”) et choisir
choisir une option.

un réglage pour l'option. Pressez

XY-SPEED Z-SPEED . .
<60mm/s><30mn/s> * la touche pour confirmer.
L]

et E] pour changer la valeur E ) Pressez les touches E]
La valeur (ou le choix de PARA SERI<AUTO> ot E] pour déplacer le

ou le choix effectué), puis o
) sélection) entre crochets lianotant (1 et choisi
pressez pour confirmer. (“<>”) indique le réglage curseur clignotant (“1”) et choisir
un réglage pour l'option. Pressez

actuel.
la touche pour confirmer.

Pressez les touches E]

Passer a une autre langue pour afficher les messages a I’écran

Mettez sous tension en tenant enfoncée la touche Pressez la touche [ -] pour amener le curseur
[MENU]. clignotant (“/”") sur “Japanese” (japonais) ou
“English” (anglais) puis pressez la touche [ENTER].

(@)
Mettez sous tension ;

English Japanese

Tout en appuyant sur
la touche [MENU].

Les messages apparaissent alors dans la langue * Pour retourner a I’affichage des messages dans 1’autre langue,
choisie. reprenez 1’étape 1. Lorsque le menu de sélection de langage
apparait (comme celui ci-dessus, mais en japonais si vous
avez choisi Japanese la fois précédente), amenez le curseur
sur “I{ 1" et pressez la touche [ENTER].

ENTER$- 7
1798 44
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Répétition d’un usinage

La mémoire tampon de données est I’endroit ol les données sont stockées temporairement a réception depuis I’ ordinateur (les données de
cette mémoire tampon peuvent étre effacées par extinction de la machine ou lancement de la fonction “CLEAR”).

Le fait d’exécuter la répétition (Repeat) rappelle les données d’usinage stockées dans la mémoire tampon de I"’EGX-300 et relance donc
la méme procédure d’usinage. Lorsque vous relancez un tel travail, la totalité du contenu des données de la mémoire tampon est appelée.
Lorsque vous prévoyez d’utiliser cette méthode, effacez donc toute donnée de la mémoire tampon avant d’envoyer depuis votre ordina-
teur les données destinées a étre rappelées.

Pressez la touche [MENU] pour faire apparaitre
I’écran suivant.

Pressez la touche [» ] pour amener le curseur cligno-
tant (/) sur “CLEAR” puis tenez enfoncée la touche
[ENTER] durant au moins 0,5 seconde. Cela fait
clignoter “CLEAR”.

LN

-

CLEAR
1/0

REPEAT
OTHERS

CLEAR
1/0

REPEAT
OTHERS

Installez I’outil et mettez en place le matériau. Apres
avoir refermé le capot, utilisez le logiciel pour
envoyer les données d’usinage.

Pressez la touche [MENU] pour faire apparaitre
I’écran suivant.

Apres la fin de 1'usinage, retirez le matériau travaillé
et mettez en place une nouvelle plaque. Réglez le
point d’origine si nécessaire.

Pressez la touche [» ] pour amener le curseur
clignotant (“ ") sur “REPEAT” puis pressez la
touche [ENTER].

LN

In-

CLEAR
1/0

REPEAT
OTHERS

CLEAR
I1/0

REPEAT
OTHERS
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Changement de la vitesse de déplacement ou de rotation en cours de travail

La vitesse de déplacement et la vitesse de rotation fixées par le logiciel peuvent étre changées en cours de travail. Cela peut étre effectué
en mettant d’abord en pause I'EGX-300, puis en changeant la vitesse de déplacement. Toutefois, si I’ordinateur envoie ensuite une
commande pour changer la vitesse de déplacement, celle-ci aura priorité. Que le réglage soit fait par le logiciel ou directement sur
I’EGX-300, c’est le dernier réglage qui est pris en compte. La vitesse de rotation peut étre changée a tout moment. Utilisez la molette de
commande pour la modifier.

Changement de la vitesse de déplacement

Pressez la touche [ENTER/PAUSE] pendant la
procédure d’usinage. Un dernier pas d’usinage est
accompli apres lequel la procédure s’arréte, puis
I’affichage change comme ci-dessous.

Pause On
Wait a Moment

{

Pause On
CONTINUE STOP

In-

Pressez la touche [MENU] pour faire apparaitre
I’écran suivant.

ME|

©\aad |, | XY-SPEED Z-SPEED
<60mm/s><30mm/s>

Pressez la touche [ «] ou [»] pour amener le curseur
clignotant (“ ) sur “XY-SPEED”.
Pour régler la vitesse de déplacement vertical de la

téte, amenez le curseur clignotant (*”) sur “Z-
SPEED”.

0
I vl

XY-SPEED Z-SPEED
<60mm/s><30mm/s>

Pressez la touche [4] ou [¥] pour régler la vitesse.

Pressez la touche [ENTER].

XY-SPEED Z-SPEED
A 10mm/s <30mm/s>

—__}

Plage de réglage
Axes XetY : 0,5 2 60 mm/sec
AxeZ : 0,5 230 mm/sec

XY-SPEED Z-SPEED
<10mm/s><30mm/s>
T T

Il faut que <>
apparaisse.
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Annulation du mode Pause pour reprendre I'usinage

Apres avoir changé la vitesse du déplacement, annulez le mode Pause. L’usinage reprend alors avec la nouvelle vitesse de déplacement
ou de rotation.

Pressez la touche [MENU] pour faire apparaitre Pressez la touche [» ] pour amener le curseur
I’écran suivant. clignotant (“.") sur “CONTINUE,” puis pressez la
touche [ENTER].

5 _l
Pause On

CONTINUE STOP

Pause On
CONTINUE STOP

Arrét du processus d’usinage I

S’il arrive qu’apres avoir commencé I’usinage vous vous apercevez que vous n’avez pas envoyé les bonnes données, exécutez la
procédure suivante.

Pressez la touche [ENTER/PAUSE] en cours Utilisez les commandes de votre logiciel pour stopper
d’usinage. Un dernier pas d’usinage est accompli, I’envoi de données.

apres quoi la procédure s’arréte. L’ affichage change

comme ci-dessous.

Pause On
Wait a Moment

{

Pause On
CONTINUE STOP

Pressez la touche [»] pour amener le curseur
clignotant (“° ) sur “STOP” puis pressez la touche
[ENTER].

Pause On
O CONTINUE |STOP

—
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2-3 Explication des menus affichés

X-30500 Y-23000
Z2-3000

POSITION SET
XY-Axis Z-Axis

SET HOME POS.
30500 20500

SET 1zl Zz0 Z2
DOWN  -3000

XY-SPEED Z-SPEED
<60mm/s><30mm/s>

HOME VIEW
Z1 Z0 Z2

CLEAR REPEAT
I/0 OTHERS

Acces aux sous-menus
pour “I/0” (entrée/sortie).

Acces aux sous-menus

pour “OTHERS” (Divers).

Indique la position actuelle de I’outil (en coordonnées). Les valeurs de coordonnées
indiquent la position de base comme point d’origine sur les axes X et Y et le point Z0
comme point d’origine sur 1’axe Z.

Il est possible d’accéder depuis ce menu aux sous-menus de réglage de point d’origine des
axes X et Y (position de base), du point d’origine sur 1’axe Z (Z0), de la position de 1’outil
relevé (Z2), de la position de 1’outil abaissé (Z1).

Définit le point d’origine sur les axes X et Y (position de base). Utilisez les touches
fleches pour amener 1’outil a I’emplacement voulu comme position de base, puis pressez
la touche [ENTER].

Pour des détails, voir le § “Réglage de 1’origine (Position de départ)”.

Définit le point d’origine de ’axe Z (Z0), la position de I’outil relevé (Z2) et la position
de I’outil abaissé (Z1). Amenez le curseur clignotant (“/”) sur les parametres “Z0”, “Z1”
ou “Z2”, alignez la pointe de I’outil sur le niveau de hauteur désiré, puis pressez la
touche [ENTER].

Pour des détails, voir les § “Réglage de la position Z0” ou “Réglage des positions Z1 et
72",

Affiche la vitesse de déplacement sur les axes X/Y et la vitesse de déplacement sur

I’axe Z.

Amenez le curseur clignotant (“/”) sur I’affichage de la valeur pour les axes X-Y ou pour
celle de I’axe Z, utilisez les touches [A] ou [¥] pour régler la vitesse de déplacement, puis
pressez [ENTER].

Pour des détails, voir le § “Vitesse de déplacement”.

“HOME”
Ramene I’outil a la position de base actuelle (point d’origine XY).

s

“VIEW”
Remonte I’outil au maximum et I’amene sur la partie avant gauche du plan XY.

“z1”
Lance le moteur de rotation et amene 1’outil a sa position basse actuelle. La rotation et le
déplacement de 1’outil ne se déclenchent pas si le capot est ouvert.

“70”
Amene I’outil sur le point d’origine actuel dans 1’axe des Z.

wgo
Amene I’outil a sa position relevée actuelle.

“CLEAR”
Supprime toutes les données d’usinage stockées dans la mémoire tampon.

“REPEAT”

Lit les données d’usinage stockées dans la mémoire tampon et lance 1’usinage correspon-
dant. I1 est ainsi possible d’usiner plusieurs exemplaires a partir des mémes données.
Pour des détails, voir le § “Répétition d’usinage”.

“1/O”
Passe au menu pour le réglage de I’interface de connexion et des parametres de commu-
nication en cas de liaison série.

“OTHERS”
Passe au menu permettant de faire d’autres réglages.
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I/0
A INPUT Vo .
PARA SERI<AUTO> Par défaut : AUTO
Définit le type d’interface utilisé pour la liaison avec I’ordinateur. Avec un réglage sur
“AUTO”, le type d’interface (parallele ou série) est automatiquement déterminé. Toute-
fois, les parametres de communication en série (vitesse de transmission, contrdle de
parité, bit d’arrét, bit de donnée et réglage de communication croisée (Handshake)) ne
sont pas déterminés et doivent étre fixés.
STOP “ST(),P”
<1> 2 Par défaut : 1
Fixe le nombre de bits d’arrét lorsque vous utilisez une connexion série. Vous pouvez
choisir 1 ou 2.
DATA “DA’I:A”
7 <g> Par défaut : 8
Fixe la longueur en bits de donnée lorsque vous utilisez une connexion série. Une
longueur de 7 ou 8 bits peut étre sélectionnée.
PARITY “PAR,ITY”

<NONE>ODD EVEN Par défaut : NONE
Fixe le réglage de controle de parité lorsque vous utilisez une connexion série. Les choix
possibles sont : pas de parité (“NONE”), paire (“EVEN”), impaire (“ODD”).

SAUDRATE “BAI{DRATE”
<9600> 4800 Par défaut : 9600
Fixe la vitesse de transmission quand vous utilisez une connexion série. Les choix
possibles sont 9600 et 4800 bps.
HANDSHAKE “HAI\,IDSHAKE”
<HARD> XON/OFF Par défaut : HARD

Fixe le mode d’échange bi-directionnel lorsque vous utilisez une connexion série.
Sélectionnez une communication matérielle (HARD) ou par commande Xon/Xoft.
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OTHERS
REVOLUTION REYOLU_TION
<ON> OFF Par défaut : ON
Avec un réglage sur “OFF”, I’usinage peut étre accompli sans rotation de 1’outil.
OVER AREA OVE}R AI?EA
<CONTINUE>PAUSE Par defz}ut : CQNTINUE . . .
Détermine I’action lorsque 1’outil revient d’une coordonnée hors de la zone d’usinage a
une coordonnée a I’intérieur de celle-ci (I’outil ne peut pas réellement sortir de la zone
d’usinage, mais le traitement interne de I'EGX-300 fait comme s’il le pouvait).
“CONTINUE”: La procédure n’est pas mise en pause au retour dans la zone d’usinage.
“PAUSE” : La procédure est mise en pause au retour dans la zone d’usinage.
CONTINUE | | PAUSE |

Surface d'usinage
305 mm x 230 mm
(12" x 9")

Surface d'usinage
305 mm x 230 mm

A

—» 0

(12" X 9n)

=== : Trajet de l'outil

+X' +X'

lLa procédure continue|

| Procédure en pauseJ @® O : Point de coordonnée

SMOOTHING
<ON> OFF

70/21/%22 MEMORY
ON <QFF>

RESOLUTION
<0.01lmm>0.025mm

COMMAND MODE
1 2 <AUTO>

REVOLUTION TIME
10 hours

“SMOOTHING”
Par défaut : ON
C’est une fonction qui permet de lisser les tracés courbes.

Le réglage est sur “ON” a la sortie d’usine. Pour désactiver le lissage, réglez-le sur
“OFF”.

“Z0/7Z1/22 MEMORY”

Par défaut : ON

Active/désactive la mémorisation des points Z0, Z1 et Z2. Avec un réglage sur “ON”, les
points Z0, Z1 et Z2 restent en mémoire méme apres extinction.

“RESOLUTION”

Par défaut : 0.01 mm/step

Détermine I’unité servant aux coordonnées. Vous pouvez sélectionner 0,01 mm par
pas ou 0,025 mm par pas. Changer 1’unité des coordonnées ne concerne que les axes
X et Y. L’unité des coordonnées sur I’axe des Z est toujours 0,01 mm par pas.

“COMMAND MODE”

Default : AUTO

Détermine le jeu d’instructions pour les données envoyées par 1’ ordinateur. Avec un
réglage sur “AUTO”, le jeu d’instructions est automatiquement déterminé. Si le choix
automatique n’est pas satisfaisant, identifiez le jeu d’instructions utilisé€ par le logiciel (ou
le driver) pour envoyer les données et réglez-le sur “1” ou “2”. Référez-vous au manuel
du logiciel pour déterminer le jeu d’instructions des données envoyé.

“REVOLUTION TIME”

Indique le temps de rotation de la broche. Le temps de rotation ne peut pas étre
ramené a 0.

Pour des détails, voir le § “Affichage du temps de rotation de la broche”.

42



Chapitre 2

2-4 Maintenance

ACAUTION

Utiliser un aspirateur pour nettoyer
les copeaux. N'utiliser aucun
appareil soufflant de I'air comme un
séche-cheveux.

La poussiere répandue dans l'air pourrait
nuire a votre santé.

Utiliser une brosse du commerce
pour retirer les rognures de méta).
Tenter de retirer les
rognures de métal a
I'aide d’'un aspirateur
peut faire naitre un
incendie dans
I'aspirateur.

// \\\"\\\\

AW

Avant de tenter de remplacer les
balais de moteur ou le moteur a axe,
interrompre les opérations
d’usinage de 'EGX-300 et attendre
au moins une heure.

Ne pas respecter cette consigne peut
causer des brulures car le moteur est tres
chaud.

NOTICE

Lorsque vous nettoyez I'’EGX-300, assurez-vous que 1’alimentation secteur est coupée.

Lors du remplacement des balais de moteur, touchez d’abord la table pour vous décharger de toute électricité
statique. La présence d’électricité statique peut provoquer une panne.

Nettoyage de la machine I

Lorsque la machine devient sale, utilisez un chiffon sec pour la nettoyer.

Nettoyage sous le capot I

Apres un usinage, utilisez un aspirateur pour nettoyer I’EGX-300 et
son environnement de toute poussiere ou tout copeau d’usinage. Si
une grande quantité de poussiere d’usinage s’accumule en cours de
travail, appuyez sur la touche [ENTER/PAUSE] pour mettre la
procédure d’usinage en pause, ouvrez le capot et nettoyez la surface a
I’intérieur de la machine. Lorsque vous avez fini le nettoyage,
refermez le capot et pressez a nouveau la touche [ENTER/PAUSE]

pour reprendre la découpe.
Nettoyez également cette zone

Nettoyage de I'intérieur des soufflets I

Une grande quantité de copeaux peut s’accumuler lorsque vous faites
un usinage de finition ou équivalent. Une fois ’'usinage terminé,
nettoyez I’intérieur des soufflets.

Desserrez les vis gauche et droite de la téte et faites glisser les
soufflets d’un coté. Utilisez un aspirateur pour enlever les résidus dans
les soufflets.

Soufflet

Utilisez le tournevis
hexagonal pour
dévisser cette vis.
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Remplacement des balais du moteur I

Les balais du moteur doivent étre remplacés périodiquement. A titre indicatif, un remplacement toutes les mille heures de rotation est
suggéré. Pour une explication sur la fagcon de contrdler le temps de rotation, voir le § “Affichage du temps de rotation”.
La durée de vie d’un moteur prend fin lorsque le second jeu de balais de moteur est usé (soit apres approximativement 2000 heures de

rotation).

Quand cela arrive, remplacez votre moteur par une nouvelle unité (disponible en option).

Eteignez la machine.

oy |1

Utilisez un tournevis plat du commerce pour retirer
les capots de balais avant et arriere.

Retirez le capot de
balai également du
coté opposé <o

il

's 2

Refixez les capots de balai.

Fixez également
le capot de balai
du c6té opposé <o

i

's 2

Desserrez les vis situées a gauche et a droite et retirez
le capot de moteur.

Téte

Capotdu ————
moteur

B Ry

Utilisez le tournevis
hexagonal pour
dévisser cette vis.

Retirez 1’ancien balai et remplacez-le par un neuf.

Balai de
moteur

Refixez le capot de moteur.

Téte '

Capotdu ———
moteur

C o A B A

Les tAches de maintenance qui peuvent étre effectuées par I'utilisateur sont le nettoyage de la machine, le
nettoyage de l'intérieur du capot, le nettoyage dans les soufflets et le remplacement des balais du moteur. Une
vidange ou toute autre procédure de maintenance ne sont pas nécessaires.
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Controle du moteur de broche I

Faites fonctionner le moteur de broche seul, sans outil installé ni matériau mis en place. Si la vitesse de rotation est inégale, ou si vous
entendez un bruit inhabituel, veuillez consulter votre revendeur agréé Roland DG ou un service de maintenance agréé.

Mettez la machine sous tension. Affichez I’écran ci-dessous et assurez-vous que
“REVOLUTION” est réglé sur “ON".

()
( REVOLUTION
<ON> OFF
Fermez le capot. Pressez la touche [SPINDLE ON/OFF] pour faire
tourner la broche.

SPINDLE
ON/OFF
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Affichage du temps de rotation

L’EGX-300 dispose d’une fonction pour afficher le temps de rotation total du moteur. La durée de vie de celui-ci peut étre prolongée par

une inspection périodique. A titre indicatif, cette inspection doit étre effectuée toutes les 500 heures d’utilisation.

Pressez la touche [MENU] pour faire apparaitre

I’écran suivant.

-

Pressez la touche [»] pour amener le curseur
) sur “OTHERS,” puis appuyez sur

clignotant (
[ENTER].

s

CLEAR
1/0

REPEAT
OTHERS

(@

Pressez la touche [MENU] pour faire apparaitre

I’écran suivant.

CLEAR  REPEAT
1/0 QTHERS

1

o

ME|

-

REVOLUTION TIME

81 hours

L)
Check the total rotation time

of the spindle.

Controle de maintenance recommandé

L’EGX-300 est une machine de précision. De fagon a la maintenir en état de fonctionnement le plus longtemps possible, nous vous

recommandons de la faire vérifier par un technicien qualifié. Veuillez noter que ce service est payant.

Maintenance devant étre accomplie par un technicien

- Inspection et maintenance toutes les 500 heures de rotation (reportez-vous au § “Affichage du temps de rotation”).

- Contrdle et réglage de la courroie de broche.

- Remplacement des parties consommables (courroie de broche, moteur de broche, broche).
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2-5 Deépannage

Si TEGX-300 ne fonctionne pas... I

Le capot est-il ouvert ? L’EGX-300 ne fonctionnera pas si le capot est ouvert. Refemez-le et ré-
essayez.
La procédure est-elle mise en pause ? Si la touche [ENTER/PAUSE] est pressée alors que la machine est en

cours de fonctionnement, le message “Pause On” apparait dans 1’affi-
cheur et la procédure est mise en pause. Choisissez “CONTINUE” et
pressez la touche [ENTER/PAUSE] pour quitter le mode Pause.

Les réglages des paramétres de connexion de Référez-vous au § "Réglage des paramétres de connexion” pour faire les
FEGX-300 correspondent-ils a ceux de I'ordinateur ? réglages corrects.

L’EGX-300 est-elle sous tension ? Assurez-vous que I’EGX-300 est sous tension.

Le cable de connexion s’est-il détaché ? Assurez-vous que le céble de connexion est enfoncé bien a fond a aucune

de ses deux extrémités.

Le bon cable de connexion est-il utilisé ? Le type de cible de connexion varie en fonction de 1’ordinateur utilisé. De
plus, certains logiciels nécessitent 1I’emploi d’un cable spécial. Assurez-
vous que le cable correct est utilisé.

Le réglage correct d’unité de sortie (ou sélection Référez-vous a la documentation du logiciel utilisé pour faire le bon

de driver) a-t-il été fait dans le logiciel ? réglage d’unité de sortie (ou sélection de driver) pour ce logiciel.
Quand la broche ne tourne pas... I

“REVOLUTION” est-il réglé sur “OFF” ? Si “REVOLUTION?” est réglé sur “OFF”, la broche usinera sans rotation.

Réglez le parametre “REVOLUTION” sur “ON”.

La machine ne s’allume pas... I

Le bouton d’arrét d’'urgence (EMERGENCY Si ce bouton a été pressé, la machine ne se remettra pas sous tension tant
STOP) est -il enfoncé (O)? que vous ne relacherez pas ce bouton.
Remettez le bouton EMERGENCY STOP en position RELEASE ( | ).

Le céble de connexion s’est-il débranche ? Assurez-vous que le cordon secteur est enfoncé bien a fond a aucune de
ses deux extrémités.

La profondeur de gravure varie selon ’emplacement (découpe irréguliére)I

Le matériau est-il tordu ? Vérifiez le montage et la fixation du matériau.

La hauteur du matériau est-elle inégale a cause Vérifiez comment le matériau est fixé, et replacez-le si nécessaire.
de I'adhésif double-face servant a le fixer ?

* Un usinage a profondeur constante, méme avec des matériaux d’épaisseur variable, peut étre obtenu grace au nez
régulateur de profondeur.
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Les tracés d’usinage bougent I

Le matériau vibre-t-il en raison d’'une mauvaise Vérifiez que 1’adhésif double-face tient bien et fixez solidement le
adhérence de I'adhésif double face ? matériau.

La gravure ne peut pas étre effectuée a ’'emplacement désiré I

Y-a-t-il une erreur dans le réglage de position de Référez-vous au § “Réglage de 1’origine (point de départ)”. Utilisez ces
base ? procédures pour régler correctement la position de base.
Y-a-t-il eu une erreur de position lors du replace- Vérifiez que le réglage de position du matériau est correct.

ment du matériau ?

Les lettres ont été coupées trop profondément (ou pas assez) et ne peuvent étre lues I

La fraise est-elle bien montée ? Référez-vous au § “Montage d’un outil” pour installer correctement la
fraise.
Y-a-t-il une erreur de position Z ? Augmentez (ou diminuez) le réglage “Z1” si nécessaire.
Quand I’'outil se releve, il touche encore le matériau I
Y-a-t-il une erreur de position Z ? Référez-vous au § “Réglage des positions Z1 et Z2”. Augmentez le

réglage “Z2” si nécessaire.

Les rainures faites a I’'usinage ne sont pas parfaitement ébarbées I

La fraise est-elle bien montée ? Référez-vous au § “Montage d’un outil” pour installer correctement la
fraise.

Lextrémité de I'outil est-elle émoussée ? Lorsque la pointe de 1’outil est émoussée, remplacez 1’ outil par un neuf.

La vitesse de déplacement de I'outil est-elle trop Référez-vous au § “Vitesse de déplacement” pour trouver la bonne vitesse

élevée (ou la vitesse de rotation de la broche trop de déplacement “XY-SPEED” et “Z-SPEED”, et ajustez la vitesse de

basse) ? rotation en vous référant au § “Vitesse de révolution du moteur de
broche”.

La finition n’est pas satisfaisante I

Séparer le processus de gravure d’un matériau en deux étapes améliore la qualité de la gravure. Apres avoir dégrossi la forme générale
par un premier usinage, la finition est accomplie pour donner le résultat final.

Par exemple, pour découper des lettres sur une une épaisseur de 0,3 mm, faites d’abord un usinage a une profondeur de 0,25 mm. Puis
reprenez exactement le méme travail a une profondeur de 0,3 mm.
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2-6 Messages d’erreur

Un message d’erreur apparaitra si des données recues comportent une des erreurs mentionnées dans le tableau. Comme 1’erreur est

affichée a but informatif, le transfert de données se poursuit, et vous étes autorisé a effectuer la procédure suivante. Pour faire disparaitre

le message d’erreur, pressez la touche [MENU].
Notez que méme si un message d’erreur ne s’affiche plus apres avoir pressé la touche [MENU], I’EGX-300 conservera en

mémoire le fait qu’une erreur s’est produite. Pour véritablement effacer cette trace interne d’erreur, éteignez pluis rallumez la machine.

L’occurrence d’une erreur peut rendre impossible 1’obtention d’une gravure correcte.

Message d’erreur Signification

Command Not
Recognized

Apparait si une instruction que I’EGX-300 ne peut pas interpréter est recue. Cette erreur est générée si
une instruction du mode 2 est envoyée alors que ’unité a été réglée pour reconnaitre le mode 1 ou
vice-versa. Changez le réglage du jeu d’instructions reconnues a 1’aide de la fagade et cette erreur ne
se produira plus.

Wrong Number
of Parameters

Apparait si le nombre de parametres differe du nombre autorisé.

Bad Parameter

Apparait si la valeur spécifiée pour un parametre est hors de la plage permise.

Unknown
Character Set

Apparait si un caractere inutilisable est spécifié.

Position
Overflow

Apparait si la mémoire tampon de polygone est saturée.

I/0 Err: Output
Request Overlap

Apparait si une instruction de sortie est envoyée par 1’ordinateur durant 1’exécution d’une autre
instruction de sortie. Plus précisément, il y a un certain laps de temps entre le moment ol une instruc-
tion de sortie est donnée et le processus réel de sortie. Ce message d’erreur apparait si la nouvelle
demande de sortie arrive durant ce laps de temps (qui peut étre réglé a I’aide de I’instruction [ESC].M)

I/0 Err: Command
Not Recognized

Apparait si une instruction de commande de machine que ’EGX-300 ne peut pas interpréter est regue.

I/0 Err: Wrong
Parameter

Apparait si un parametre non valide a été spécifi€ pour une instruction de commande de machine.

I/0 Err: Out of
Parameter range

Apparait si la valeur d’un parametre d’instruction de commande de machine est hors de la limite
permise.

I/0 Err:Termiva-
tin Error

Apparait si le nombre de paramétres d’une instruction de commande de machine est supérieur a celui
permis.

I/0 Err:Framing/
Parity Error

Apparait si une erreur de trame, de parité, ou de débit se produit a la réception des données (il y a un
probleme avec un de ces réglages : Baud Rate, Parity, Stop Bits ou Data Bits). Les réglages de
protocole pour I'EGX-300 doivent étre faits correctement pour correspondre aux réglages de votre
ordinateur.

I/0 Err: Buffer
Overflow

Apparait si la mémoire tampon d’entrée/sortie (I/O) est saturée (c’est un probleéme avec le cable de
connexion ou les réglages pour I’échange de données “Handshake”). Assurez-vous que vous utilisez
un cable appropri€ a I’ordinateur utilisé€. Vérifiez également que le réglage Handshake est correct.

I/0 Err:Indeter-
minate Erro

Apparait si une erreur de communication indéterminée autre que les erreurs I/O décrites ci-dessus est
détectée.
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2-7 Autres messages

En plus des messages d’erreur concernant les commandes ou parametres de communication, les messages suivants peuvent également
s’afficher.

Message Signification

CAN'T REPEAT Ce message apparait si une répétition d’usinage est demandée alors que les données dépassent 1 Mo.
TOO BIG DATA Les dpnnées ne pouvant pas toutes tenir dans la mémoire de données de I’EGX-300, la répétition du
travail ne peut étre obtenue.

e message arait si vous tentez de lancer un usinage alors que le capot est ouvert.
CAN'T REPEAT C 4ge app a ag ! P

COVER OPEN

; Ce message apparait si vous tentez de répéter un usinage alors que la mémoire tampon est vide.
CAN'T REPEAT E des d <es d’usi de d der la répétition d lui-ci
BUFFER EMPTY nvoyez des données d’usinage avant de demander la répétition de celui-ci.

L’EGX-300 s’arréte automatiquement si une opposition excessive est rencontrée par la broche

durant I’'usinage. Le message ci-contre apparait a cet instant. La surcharge peut étre dlie a un matériau
trop dur, a une profondeur d’usinage trop importante, ou a une vitesse de déplacement trop élevée.
Recherchez la cause du probleme et éliminez-la.

Ce message apparait également quand les balais de moteur sont usés ou lorsque la durée de vie du
moteur arrive a la fin. Quand cela se produit, référez-vous au § “Contrdle du moteur de broche” et
faites fonctionner le moteur tout seul, sans outil installé ni matériau mis en place.

Si la broche ne tourne pas, c’est que les balais du moteur sont hors service ou que le moteur lui-méme
est us€. Si les balais de moteurs n’ont pas €té remplacés, cela signifie que ce sont eux qui sont en
cause. Remplacez-les par des neufs (voir le § “Remplacement des balais de moteur”).

La durée de vie du moteur correspond a I’utilisation de 2 jeux de balais de moteur (environ 2 000
heures de rotation). Lorsqu’il est temps de le faire, remplacez le moteur par un neuf (disponible en
option).

L’erreur peut étre annulée par mise hors puis sous tension de la machine.

EMERGENCY STOP
SPINDLE LOCK

OPERATING ERROR A/la1 mise sous tinmf)n, un message peut s’afficher, indiquant qu’un obstacle a empéché le
CAN'T FIND LIMIT déplacement de la tet.e.

Nettoyez tous les résidus pouvant étre en cause.

Eteignez la machine puis rallumez-la pour annuler I’erreur.

Ce message peut s’afficher lorsque le matériau est trop difficile a usiner.

Eteignez la machine puis rallumez-la pour annuler I’erreur. Si vous 1’ utilisez avec la vis de réglage Z
desserrée (si par exemple vous utilisez le nez régulateur de profondeur), serrez cette vis avant de
remettre la machine sous tension.

EMERGENCY STOP
Z AXIS ERROR
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2-8 Liste des instructions CAMM-GL |

Un manuel du programmeur CAMM-GL [ est disponible séparément pour ceux qui désirent créer leur propre programme pour cette
machine. Pour plus d’informations, veuillez contacter le revendeur Roland DG le plus proche ou votre distributeur.

#1: -(225-1) & +(2%-1)
#2: 02 +(2%-1)
#31 -(226-1)° & +(2%5-1)°

mode 1
Instruction Format Parametre Valeurs [Par défaut]
@ InputZl &Z2 @Z71,72 Z1 Position on Z1 -3000a0 [O]
72 Position on Z2 0 to +3000 [0]
H Home H None
D Draw Dxl,yl,x2,y2, ...... , XN, yn xn, yn _ Absolute coordinate *1
M Move Mxl, yl, x2,y2, ...... , Xn, yn xn, yn _ Absolute coordinate * 1
I Relative Draw I Ax1, Ayl, Ax2, Ay2, ...... , Axn, Ayn Axn, Ayn Relative coordinate *1
R Relative Move R Axl, Ayl, Ax2, Ay2, ...... , Axn, Ayn Axn, Ayn Relative coordinate *1
L Line Type Lp p Line pattern -5a+5 [Ligne pleine]
B Line Scale Bl 1 Pitch length *2  [1.5% de (P2-P1)]
X Axis Xp,qr p Coordinate axis 0,1
q Tick interval *1
r Repeat number 1232767
P Print Pclc2....cn cn Character string
S Alpha Scale Sn n Character size 0al127 [3]
Q Alpha Rotate Qn n Rotation angle 0a3 [0]
N Mark Nn n Number of special symbol 1al5
U User Un n 1a2 [1]
C Circle Cx,y,1,ql,q2(, qd) X,y Center coordinate *1
r Radius *1
ql Start angle *3
q2 Completion angle *3
qd Resolution *3 [5°]
E Relative Circle Er,ql,q2 (, qd) r Radius *1
ql Start angle *3
q2 Completion angle *3
qd Resolution *3 [5°]
A Circle Center AXx,y X, Y Center coordinate * 1 [x=0, y=0]
G A +Circle Gr,ql,q2(, qd) r Radius *1
ql Start angle *3
q2 Completion angle *3
qd Resolution *3 [5°]
K A+% Kn,I1,12 n Angle of segment line *1
11 Length to end of segment line | * 1
12 Length to beginning of *1
segment line
T Hatching Tn x,y,d, t n Hatching pattern 0a3
X,y Length of rectangle side *1
d Intervals between hatching lines | * 1
t Hatching angle 1a4
V_ Velocity Z-axis Vi{ f Feed rate for Z axis 0430 [mm/sec] [2 [mm/sec]]
F  Velocity X, Y-axis Ff f Feed rate for X and Y axis 0460 [mm/sec] [2 [mm/sec]]
7 XYZ Axis Zxl,yl,z1, .. , Xn, yn, zn xn, yn XY coordinate *1
Simultaneous Feed zn Z coordinate *1
O Output Coordinate [6) None
W  Dwell Wt t Dwell time 0232767 [msec] [0 [msec]]
! 'n n Turns or stops the spindle motor | -32767 a +32767 [0]
A Call mode2 " [mode2] [parametre] ...... [parametre] [;]
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mode 2
Instruction Format Parameétre Valeurs [Par défaut]
AA Arc Absolute AAX,y, qc (,qd); X,y Center coordinate *1
qc Center angle *3
qd Chord tolerance *1 [5°]
AR Arc Relative AA Ax, Ay, qc (, qd); Ax, Ay  Center coordinate *1
qc Center angle *3
qd Chord tolerance *1 [5°]
CA Alternate Character Set CAn; n Character set No. 02a59,99 [0]
CA
CI Circle Clr(,qd); r Radius *1
qd Chord tolerance *3 [5°]
CP Character Plot CPnx, ny ; nx,ny  Number of character *1
CP; in X or Y-axis direction *1
CS Standard Character Set CS n; n Character set No. 02a59,99 [0]
CS;
DF Default DF ; None
DI  Absolute Direction DI run, rise ; run X-axis direction vector -128 a+128 [1]
DI; rise Y-axis direction vector -128 a+128 [0]
DR Relative Direction DR run, rise ; run X-axis direction vector -128 a+128 [1]
DR; rise Y-axis direction vector -128 a+128 [0]
DT Defined Label Terminator |[DT t; t Label terminator [ [ETX] (03h) ]
EA Edge Rectangle Absolute |EA X,y ; X,y Absolute coordinates of rectangle | * 1
ER Edge Rectangle Relative | ER Ax, Ay ; Ax, Ay  Relative coordinates of rectangle | * 1
EW Edge Wedge EWr,ql,qc(,qd); r Radius *1
ql Start angle *3
qc Center angle *3
qd Chord tolerance *3 [5°]
FT Fill Type FTn(,d(q); n Pattern las [1]
FT; d Spacing *2  [1% de (P2x-P1x)]
q Angle *3 [0°]
IM  Input Mask IMe; e Error mask value 0a255 [223]
IM ;
IN Initialize IN ; None
IP  Input P1 & P2 IP P1x, Ply (, P2x, P2y) ; P1x,Ply XY coordinates of P1 *1
P2x, P2y XY coordinates of P2 * 1
IW  Input Window IW LLx, LLy, URx, URy ; LLx, LLy Lower left coordinates *1
URx, URy Upper right coordinates *1
LB Label LB clc2.....cn [label terminator] cn Character string
LT Line Type LTn(D; n Pattern number 0to 6 [Ligne pleine]
LT, 1 1 pitch length *21[%] [1.5% de (P2-P1)]
OA  Output Actual Position OA; None
OC  Output Commanded Position | OC ; None
OE Output Error OE ; None
OF Output Factor OF ; None
OH Output Hard-Clip Limits OH ; None
OI  Output Identification Ol ; None
OO Output Option Parameter | OO ; None
OP Output P1 & P2 OP; None
OS  Output Status oS ; None
OW  Output Window oW ; None
PA  Plot Absolute PAx1,yl (,x2,y2....... , Xn, yn) ; xn, yn  Absolute XY coordinates *1
PA ;
PD Pen Down PD x1, y1 (, x2,y2....... , Xn, yn) ; xn, yn XY coordinates *1
PD;
PR Plot Relative PR Ax1, Ayl (, AX2, Ay2....... , Axn, Ayn) ; | Axn,Ayn Relative XY coordinates *1
PR ;
PT Pen Thickness PTd; d Tool width (diameter) 0aS5[mm] [0.3[mm]]
PT;
PU Pen Up PUx1, y1 (, x2,y2....... , XN, yn) ; xn, yn XY coordinates *1
PU;
RA Shade Rectangle Absolute |RA X,y ; X,y Absolute coordinates of rectangle | * 1
RR Shade Rectangle Relative | RR Ax,Ay ; Ax,Ay  Relative coordinates of rectangle | * 1
SA Select Alternate Set SA; None
SC  Scaling SC Xmin, Xmax, Ymin, Ymax ; Xmin, Ymin User XY coordinates of P1 *1
SC; Xmax, Ymax User XY coordinates of P2 *1
SI  Absolute Character Size SIw.h; w Character width -30 2 +30 [cm] [0.19 [cm]]
SI; h Character height -302+30 [cm] [0.27 [cm]]
SL  Character Slant SL tanq; tanq Character slant *1 [0]
SL;
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Instruction Format Paramétre Valeurs [Par défaut]
SM  Symbol Mode SM s ; S Character or symbol 21h to 3Ah, 3Ch to 7Eh
SM ; [Clears symbol mode]
SR Relative Character Size SRw,h; w Character width -128 to +128 [%]  [0.75 [%]]
SR ; h Character height -128 to +128 [%] [1.5 [%]]
SS Select Standard SS;
TL Tick Length TL1p (,In); Ip Tick length in positive direction | -128 to +128 [%] [0.5 [%]]
TL ; In Tick length in negative direction | -128 to +128 [%] [0.5 [%]]
UC User Defined Character UC (c,) Ax1, Ayl (,(c,) Ax2, Ay2...Axn, Ayn) ; C Tool control value -128 t0 -99, +99 to +128
UucC; Axn,Ayn Units of movement -99<Axn, Ayn<99
VS Velocity Select VSs; S Feed rate for X and Y axis 0to 60 [mm/sec] [2 [mm/sec]]
VS ;
WD Write to Display WD clc2 ... cn; cn Character CHRS (32) to CHRS (127),
WD; CHRS$ (160) to CHR$ (223)
WG Shade Wedge WGr, ql,qc(,qd); r Radius *1
ql Start angle *3
qc Center angle *3
qd Chord tolerance *3 [5°]
XT X-Tick XT; None
YT Y-Tick YT; None

Instructions communes aux modes 1 et 2

Instruction Format Parametre Valeurs [Par défaut]
'DW Dwell 'DW t [terminator] t Dwell time 0a 32767 [0]
IO Input Home Position 10 X, y [terminator] X,y Coordinates of home position | * 1
(designate by machine coordinate)
!MC Motor Control IMC n [terminator] n Motor ON/OFF switching -32768 4 32767 [motor ON]
IMC [terminator]

INR Not Ready INR [terminator] None
!0Z Output Z-coordinate !0Z [terminator] None
'PZ  SetZ1&72 'PZ z1 (, z2) [terminator] z1 71 coordinates -3000a0 [0]

72 7?2 coordinates 0243000 [0]
'VZ Velocity select Z-axis I'VZ s [terminator] S Feed rate (Z axis) 0230 [mm/sec] [2 [mm/sec]]
1ZM XYZ Axis 1ZM 7z [terminator] z Z coordinate -3000 a0

Simultaneous Feed

170 Set Z0 170 z [terminator] z Z machine coordinate -300020
177, 7 177 x1,yl,z1, ...... , Xn, yn, zn [terminator]| xn,yn XY coordinate *1

zn 7 coordinate * 1
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2-9

Instructions de commande de la machine

Les instructions de commande de la machine déterminent comment la communication entre I’EGX-300 et 1’ordinateur sera traitée par
I’interface RS-232C; et serviront également a renvoyer a I’ordinateur le statut de I'’EGX-300. Certaines d’entre elles peuvent servir a
formater la sortie pour les instructions CAMM-GL 1.

Une instruction de commande de machine est composée de 3 caracteres : ESC (1Bh), un .

@9

types d’instructions de commande de machine : I’un véhicule les parametres et 1’autre non.

Les parametres peuvent étre omis. Les points virgules

@,

;7 servent de séparateurs entre parametres. Un “;

et une lettre majuscule. I1 y a également deux

[T

sans parametre signifie que les

parametres ont €té omis. Les instructions de commande de machine avec parametre nécessitent une terminaison (Terminator) pour
indiquer la fin de I’instruction.
Le signe deux points
commande machine sans parametre.

@,

:” sert de terminaison et ne doit pas &tre omis. Aucune terminaison n’est nécessaire pour les instructions de

Specifications (1)

P4:
P5:
P6:

Output terminator
Output terminator
Output initiator

Instruction | Format Parametre | Valeurs ([ ] = par défaut) | Explication
Instructions Handshake
ESC .B [ESC].B None Donne a I’ordinateur la capacité restant disponible
Output Remaining en mémoire tampon.
Buffer Capacity
ESC .M [ESC].M<P1>;<P2>; P1: Delay time 0-32767 (msec) [0 (msec)] | Fixe les caractéristiques de sortie Handshake.
Set Handshake <P3>;<P4>;<P5>; P2: Output trigger character [0 (Pas de réglage)]
Output <P6>: P3: Echo terminator [0 (Pas de réglage)] Note: Quand vous spécifiez certaines valeurs a

[13 ([CRDI
[0 (Pas de réglage)]
[0 (Pas de réglage)]

<P4> et <P5>, réglez toujours <P6> sur 0. Quand
vous spécifiez une valeur pour <P6> réglez

toujours <P5> sur 0.

ESC.N
Set Handshake
Output
Specifications (2)

[ESC].N<P1>;<P2>;
<P3>; eeeee <P ]>:

P1: Intercharacter delay

P2-P11

: Xoff character (for Xon/Xoff)
Immediate response character
(for ENQ/ACK)

0-32767 (msec) [0 (msec)]
[All O (Pas de réglage)]

Fixe I’intervalle entre chaque caractere, ainsi
caractere Xoff pour accomplir I’échange
Handshake Xon/Xoff.

ESC .H [ESC].H<P1>;<P2>; P1: The number of bytes for 0-15358 (byte) [80 (byte)] | A réception du caractere ENQ fixé par <P2>,
Sets ENQ/ACK <P3>; seeseese <P[2>: data block [0 (Pas de réglage)] compare la valeur fixée par <P1> et la capacité
Handshake Model P2: ENQ character [All O (Pas de réglage)] restante en mémoire tampon, et renvoie le caractere
P3-P12 ACK al’ordinateur si la capacité encore disponible
: ACK character (only when est supérieure. La commande [ESC].H sans
<P2> is set) parametre accomplit un faux Handshake.

ESC .1 [ESC].I<P1>;<P2>; P1: Limit of the remaining 0-15358 (byte) [80 (byte)] | Sert a accomplir I’échange Handshake Xon/Xoff et
Set Xon/Xoff <P3> ; eesesses :<P12>: | buffer capacity (for Xon/Xoff) ENQ/ACK mode 2. L’instruction [ESC].I sans
Handshake et The number of data block bytes parametre donne un faux Handshake. Dans ce cas,
ENQ/ACK (for ENQ/ACK (mode2)) retournez toujours le caractere ACK a I’ordinateur,
Handshake Mode2 P2: ENQ character [0 (Pas de réglage)] quelle que soit la capacité restant disponible en

(for ENQ/ACK (mode2)) mémoire tampon, a réception du caractere ENQ.
0 (for Xon/Xoff)
P3-P12 [All O (Pas de réglage)]
: Xon character(for Xon/Xoff)
ACK character
(for ENQ/ACK (mode2))

ESC.@ [ESC].@ P1;P2: P1: Ignored Commande le signal DTR (broche n°20 de la RS-

Controls DTR P2: DTR signal control 0-255 [1] 232C). Un parametre de numéro pair (par ex. 0)

regle toujours le signal DTR sur High sans accom-
plir I’échange matériel (Hardware Handshake). Un
parametre de numéro impair (par ex.1 ) accomplit
I’échange et commande le signal DTR en fonction

de la capacité disponible en mémoire tampon.

Instructions de statut

ESC.O
Outputs the Status
of Buffer, Pause

[ESC].O

None

Produit les codes de statut de I’EGX-300 présentés
dans le tableau ci-dessous.

Code Signification

0 | Des données restent dans la mémoire tampon.

8 | Mémoire tampon vide.

16 | Données dans la mémoire tampon.
EGX-300 en pause (Pause On est affiché))
24 | Mémoire tampon vide. EGX-300 en

pause (Pause On est affiché).
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Instruction Format Parametre Valeurs ([ ] = par défaut) Explication

ESC .E [ESC].E None Produit un code d’erreur relatif a I'interface RS-232C
Output RS-232C (voir tableau ci-dessous) et élimine simultanément
Error Code I’erreur. En méme temps, 1’erreur affichée est

annulée.
Code Cause possible
erreur et action

0 Pas d’erreur entrée/sortie (1/0).

10 | Cause: Apres exécution d’une commande
de sortie, d’autres instructions ont été
envoyées avant que les 1° ne soient finies.
Action: laissez 1’ordinateur lire la sortie
de ’EGX-300 , puis envoyez une
autre instruction de sortie.

11 | Cause: Une erreur s’est produite dans une
instruction de commande de machine.
Action: Corrigez votre programme.

13 | Cause: Les parametres se superposent.
Action: Corrigez votre programme.

14 | Cause:Le nombre de parametres réglé est
supérieur a celui spécifié ou le symbole
“:” a été omis a la fin d’une instruction.
Action: Corrigez votre programme.

15 | Cause: Erreur de trame, de parité ou de
débit a réception des données.

Action: Faites correspondre les protocoles|
de communication de I’ordinateur et de
I’EGX-300 (débit, longueur de bits de
donnée, longueur de bits d’arrét).

16 | Cause: Le tampon d’E/S est saturé.
Action: Cette erreur ne se produit pas lors
d’un “Hardware Handshake”, mais lors
d’unn “Software Handshake”. Si cette
erreur se produit, contr6lez la mémoire
restant libre dans la mémoire tampon de
I’EGX-300 et envoyez moins de données
que ce qui reste de mémoire libre.

ESC .L [ESC].L None Envoie la taille de la mémoire tampon d’E/S a
Output I/O buffer I’ordinateur a réception de cette instruction.
size Envoie normalement 1024 (octets).

Abort Instructions

ESC.J [ESC].J None Annule a la fois I’instruction de commande de
Abort Device machine actuellement exécutée et I’envoi.

Control Instruction

ESC .K [ESC].K None Poursuit I’instruction CAMM-GL I en cours, annule
Abort CAMM-GL I les autres instructions CAMM-GL I recues et efface
Instruction les données de la mémoire tampon.

ESC R [ESCI.R None Initialise tous les réglages établis par les instruc-
Initialize Device tions de commande de machine. L’exécution de
Control Instruction [ESC].R rameéne au méme statut que si les

instructions suivantes étaient exécutées.
[ESC].J, [ESC].M:, [ESC].N:, [ESC].H:,
[ESC].I: and [ESC].@:
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2-10 Synoptique des menus

MISE SOUS TENSION

v

EGX-300
Roland DG Corp.

v

Hit “ENTER”

* ENTER

Just a Moment
Please

\

Mettre sous tension tout en
appuyant sur la touche [MENU]

v

X-30500 Y-23000
7-3000

MENU

\l

XY-SPEED Z-SPEED
<60mm/s><30mm/s>

* MENU

HOME VIEW
71 z0 72

* MENU

CLEAR  REPEAT
1/0 OTHERS

English Japanese Avec[ > ]ou[ - ]ch0151ssezlalange

qui sera affichée, puis pressez | ENTER

Avec[ > ]ou[ -« ]déplacez le curseur clignotant

ENTER . - .
sur “XY-Axis” ou “Z-Axis”, puis pressez | ENTER
. POSITION SET
<—— | XY-Axis Z-Axis
MENU A
Axes XY Axe Z
SET HOME POS. SET Z1 70 Z2
30500 20500 DOWN  -3000
Curseur clignotant
sur Z0
SET 1Z1 70 Z2
SURFACE -3000

* Curseur clignotant

sur Z2
SET Z1 70 Z2
MENU UP -3000

Avec[ > ]ou[ « ]déplacez le curseur clignotant
sur “I/0” ou “OTHERS”, puis pressez

ENTER

1
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MENU

AN

C

110
vous améne a A

OTHERS
vous amene a B




vous améne a C

AN

-

Réglez “1/O”, sur

MENU

A
/0 ¢

INPUT
PARA SERI<AUTO>

“PARALLEL” puis pressez ‘

Réglez “1/0”, sur
“SERIAL” ou “AUTO”
puis pressez

MENU

STOP

2

MENU

<8>

<1>
DATA
7

MENU

PARITY
<NONE>ODD EVEN

w

OTHERS

REVOLUTION

MENU

<ON> OFF

OVER AREA
<CONTINUE>PAUSE

MENU

-

SMOOTHING

<ON> OFF

MENU

-

%20/21/22 MEMORY
ON <QFF>

-

MENU

RESOLUTION
<0.01lmm>0.025mm

Pressez la touche [ENTER/PAUSE]

pendant la procédure d'usinage

v

Pause On
Wait a Moment

\

Pause On
CONTINUE STOP

Synoptique des menus en mode pause

* MENU * MENU
BAUDRATE COMMAND MODE
<9600> 4800 1 2 <AUTO>
* MENU * MENU
HANDSHAKE REVOLUTION TIME
<HARD> XON/OFF 10 hours
‘ MENU | MENU
CAPOT OUVERT
Pause On
COVER OPEN

CAPOT FERME

MENU

\

XY-SPEED Z-SPEED
<60mm/s><30mm/s>

MENU

Chapitre 2
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2-11

Liste des

options

Outils
Article N° Description
Outil de gravure ZEC-A2013 Carbure $3.175x 114 (L) x 0.127 (W)
ZEC-A2025 cémenté ®3.175x 114 (L) x 0.254 (W)
ZEC-A2051 ¢ 3.175x 114 (L) x 0.508 (W)
ZEC-A2076 ¢ 3.175x 114 (L) x 0.762 (W)
ZEC-A4013 $4.36 x 165 (L) x 0.127 (W)
ZEC-A4025 0 4.36 x 165 (L) x 0.254 (W)
ZEC-A4051 $4.36 x 165 (L) x 0.508 (W)
ZEC-A4076 ®4.36 x 165 (L) x 0.762 (W)
Outil de gravure ZEC-A2013-BAL Carbure $3.175x 114 (L) x 0.13 (W)
(aluminum ou laiton) ZEC-A2025-BAL cémenté $3.175x 114 (L) x 0.25 (W)
ZEC-A4013-BAL $4.36 x 165 (L) x 0.13 (W)
ZEC-A4025-BAL $4.36 x 165 (L) x 0.25 (W)
Outil de gravure ZEC-A2013-QR Carbure $3.175x 114 (L) x 0.13 (W)
(quart de rond) ZEC-A2025-QR cémenté $3.175x 114 (L) x 0.25 (W)
ZEC-A4013-QR 0 4.36x 165 (L) x 0.13 (W)
ZEC-A4025-QR 0 4.36 x 165 (L) x 0.25 (W)
Outil plat ZEC-A2150 Carbure $3.175x 114 (L) x 1.52 (W)
ZEC-A2190 cémenté $3.175x 114 (L) x 1.91 (W)
ZEC-A2230 $3.175x 114 (L) x 2.29 (W)
ZEC-A2320 0 3.175x 114 (L) x 3.175 (W)
ZEC-A4150 $4.36 x 165 (L) x 1.52 (W)
ZEC-A4190 $4.36x 165 (L) x 1.91 (W)
ZEC-A4230 ®4.36 x 165 (L) x 2.29 (W)
ZEC-A4320 0 4.36x 165 (L) x 3.175 (W)
ZEC-A4380 0 4.36 x 165 (L) x 3.81 (W)
ZEC-A4430 0 4.36 x 165 (L) x 4.34 (W)
Rayure au diamant ZDC-A2000 Diamant $3.175x 127 (L)
ZDC-A4000 $4.36x 178 (L)
Fraises ZMD-A2080 Acier $3.175x 110 (L) x 0.8 (D) x 5.0 (2)
ZMD-A2100 grande vitesse $3.175x 110 (L) x 1.0 (D) x 5.0 (Q)
ZMD-A2150 $3.175x 110 (L) x 1.5 (D) x 6.0 ()
Unité : mm
[0} : Diametre de I'outil
L : Longueur de tige
W  :Largeurde lalame
D : Diametre de la lame
0 : Longueur utile de la lame
Divers
Article N° Description
Jeu de collets 7C-23 Diametre 6 mm, 5 mm, 4 mm, et 3 mm : 1 de chaque
7C-23-6 Diametre 6 mm : 1
7C-23-6.35 Diametre 6.35 mm : 1
Table aspirante ZV-23A Table aspirante : 1
Etau auto-centreur ZN-23C Etau auto-centreur : 1
Mandrin 7S-23 Mandrin : 1
Moteur de broche ZM-23 Moteur de broche : 1
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2-12 Caractéristiques techniques

EGX-300

Plateau de travail

305 mm x 230 mm

Volume maxi. d’'usinage

305 mm (X) x 230 mm (Y) x 30 mm (Z)

Vitesse de déplacement

Axes X, Y : Max. 3600 mm/mn. Axe Z : Max. 1800 mm/mn.

Résolution logicielle

0.01 mm/pas ou 0,025 mm/pas (Axes XY uniquement)

Résolution mécanique

Axes X, YetZ:0,00125 mm/pas (commande micro-pas)

Moteur de broche

30 W (moteur courant continu)

Vitesse de rotation

5000 a 15 000 tours/mn

Maintien de I'outil

Porte-outil et systeme de collet

Interface

Parallele (conforme aux caractéristiques Centronics)

Série (au standard RS-232C)

Mémoire tampon

1 Mo (960 Ko pour la mémoire tampon de répétition d’usinage)

Systéme d’instructions

CAMM-GL 1 (model, mode2)

Touches de commande

MENU, ENTER/PAUSE, SPINDLE TEST ON/OFF, A ,V , <« » 17 .7,
SPINDLE CONTROL, Interrupteur EMERGENCY STOP

Alimentation

1.8A/117V 09A/220a230V 09A/230a240V

Niveau de bruit acoustique

Fonctionnement sans matériau : 70 dB (A) ou moins  Mode Attente : 30 dB (A) ou moins

(Conformément a la norme ISO 7779)

Dimensions ext.

598 mm (L) x 545 mm (P) x 357 mm (H)
Capot ouvert : 598 mm (L) x 545 mm (P) x 685 mm (H)

poids

28,5 kg

Température de fonct.

52a40°C

Humidité de fonct.

35 a 80 % (sans condensation)

Accessoires

Cordon secteur : 1, Nez régulateur : 1, Outil de découpe ¢ 3.175 mm (avec porte-outil) : 1, Clés : 2,
Collet (pour ¢ 4.36 mm) : 1, Collet (pour ¢ 3.175 mm) : 1,

Tournevis hexagonal : 1, Cl€ hexagonale : 1, Vis de fixation d’outil : 1, Feuille adhésive : 1,

Pinces : 3, Kit d’aspiration : 1, Balais de moteur : 2, Mode d’emploi : 1,

Logiciel Roland sur CD-ROM : 1

Caractéristiques de I'interface

[ Parallele ]
Standard
Signal d’entrée
Signal de sortie
Niveau du signal E/S
Méthode de transmission

Conforme aux caractéristiques Centronics
STROBE (1BIT), DATA (8BIT)

BUSY (1BIT), ACK (1BIT)

Niveau TTL

Asynchrone

[ Série ]

Standard

Méthode de transmission
Vitesse de transmission
Contréle de parité

Bits de données

Bits de Stop

Caractéristiques RS-232C

Asynchrone, transmission des données en duplex

4800, 9600 (Sélectionnée au moyen des touches de fagcade)

Odd (impair), Even (pair), None (aucun) (Sé€lectionné au moyen des touches de facade)
7 ou 8 bits (Sélectionné au moyen des touches de fagade)

1 ou 2 bits (Sélectionné au moyen des touches de facade)
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Chapitre 2

Connecteur paralléle (a la norme

Connecteur série (RS-232C)

Centronics)
N° de N° de N° de Céablage du N° de N° de N° de Cablage du
signal broche signal connecteur signal broche signal connecteur
NC 36 18 HIGH** NC 25 13 NC
HIGH* | 35 | 17 GND NC 24 | 12 NC
NC 34 | 16 | GND 1 %g;% 19 NC 23 | 11 NC
1 \r\
GND 33 |15 NC NC 22 |10 NC o()///14
HIGH* | 32 | 14 | NC NC |21 ] 9| NC 8€
NC 31 13 HIGH* DTR 20 8 NC 8 (e}
o
GND 30 | 12 GND NC 19 | 7 SG 80
29 | 11 BUSY NC 18| 6 DSR 88
28 | 10 | ACK = NC 17 | 5 CTS 0g
o
27 1 9 D7 18 % 36 NC 16 | 4 RTS o 8
26 | 8 D6 NC 15 3 | RxD 13— J =25
25 7 D5 NC 14 2 TXD
GND 24 6 D4 1 FG
23 5 D3 +5V
3.3KQ
22 4 D2 *=
21 3 D1 —R/OV(\)/Q—T +5V
20 | 2 DO =
19 1 STROBE
Connecteur de sortie externe
+27V l
240/3W Broche 1 Broche 2 . .
T W—s—@ A 5 Prise compatible
\U N
Port d’extension
«~—14 mm 25 mm
If (max)=1A
1 | s
S 3w 13
LT B
SPINDLE ON Ic (max)=150mA
Utilisez uniquement un jack a triple contact de
la taille mentionnée ci-dessus.

/77

Ce circuit est activé quand le moteur de broche tourne.

REMARQUE

Utilisez uniquement avec les valeurs

mentionnées ci-dessus.

N’appliquez pas a la prise une tension

supérieure a 25 V.

Ne raccordez pas cette

prise a la terre.

REMARQUE Nutilisez pas le contact (3).

N’utilisez que les contacts

(1) et (2).

Aucune responsabilité n’est assurée quant aux effets occasionnés a tout équipement connecté a cette prise.
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Index

<A>

ACCESSOITES ...evvvieeirieeeiieeeie e et e et eete e e e e e eeeteeeaeeeeaae e 11
Adhésif double-face... .21
Afficheur LCD........... .13
ATAE .o 18
Application logicielle ..........oceiririieiieninininineneeeeee 32
Aspirateur (adaptateur) .........ceceeeeieeesierienenenenenene 11,26
<B>

Balais de MOtEUT .........coeevvviiiiiiieeeeeceeeee e 11, 44
“BAUDRATE” .....oooviiiieeieeeeeeeeeeeeeeee e 19, 41
Bits de données ...........ccoevieeeiiieiiieeiieeeeeeee e 19, 41
Bits de Stop .
“BUFFER EMPTY” ...ooooiiiiieieeeeeeeeeeeeeee e 50
<C>

CADLE SEIIE ...ttt 15
CAMM-GLI......cooevieiernnnn. ...32,51
CAMM-GL I (Mode d’emploi) .......ccecvevuereereneneneneennene 51
CAPOL ettt 12
CaracteriStiqUES .......c.ceeovruieieuirieireiieereeeeieeete e 59
CD-ROM

Centronics

“CLEAR”

CIES ..o

COLIBE ..

“COMMAND? ..ottt
Compatible (logiciel)
Conditions d’usinage

Connecteur de Sortie eXterne ..........cceeeevveeeveeeiveeenenn.
CONNEXION ..eiiviieeiiieeiie et eete e et e eetreeeteeeeteeeeaeeeesaeeeaeeanns

- Connexion a un ordinateur ...........c.cccveeeveeeireeeereeeennnnn.

- Connexion du cordon secteur

- Connexion du kit d’aspiration ...........cccceeeverererenennen. 26
Connexion (Parametres) .........cecverveereeerieeceeseeseesieeneeennes 19
“CONTINUE” (Mode Pause) ......c.cccevverrrerueereeeenrenerenne 39
Coordonnées (VAleurs) ........cceeevveeeeuiieeiieeeiiee e e e 40
COrdOn SECLEUT ......uvveeeieeeeiiee e e 11, 15
<D>

CDATA” e 19, 41
Débit (Baud rate) .... 19, 41

DEPannage .........ccoceveveiinirieieeeeee e 47
DIIIVET oo 17,18
<E>

EATACET e 37,40
EMERGENCY STOP (interrupteur) .........cceceeeeeeeereeneene 13
“EMERGENCY STOP” .....ccccovvveuenunnn ... 50
ENTER/PAUSE (touche) ........ 13
Etiquette des caractéristiques .............coo.erveerrrerrrenennens 5,9
BHQUELES ...vvvoovveeveeveeeeeeeeveeeveee e 5,9

<F>

Feed rate (vitesse de déplacement) .............ccceuenee 28, 30, 40
Feuille adhésive

<G>
Graduation (contrdle de la zone d’usinage de I’axe Z) .... 12
Graduation (contrdle de la position Z1) ........cccceceverennenne 12

<H>

“HANDSHAKE” .....ccooiiiiinineenceereceeeee 19, 41
“HOME”

<>

CTIO7 ettt
INStAllation ......ccveeveeieiieeiece e
Installation du logiciel
- Installation du DRIVER .......ccccccoviiiiiiiiiiicieeee 17
INterruPteur SECLEUT ...ovveuviiiiiiieiieiieieeeee e 12, 15
Instructions de commande de la machine...............c......... 54
Interface (caractéristiques) .........ceoveveevuerienienienienenenenene 59
Interface (Lype) ....eceeveveeveeeuericineicieceeeceeee 15,19, 41

<L>
LangUe ...ccveeiieieriieieect e

Lissage des courbes (Smoothing)
Logiciel Roland sur CD-ROM .......c.ccccevivininininne

<M>

MaINENANCE ...ttt
MALETIAU ...t
M¢émoire tampon
Menus (SYNOPLUE) ...eevereereerririieiieiieieiesieniesiesee e 56
Menus affiChés .....cooouvviiiiiiiiieceeeeeeeeeeeee e 40, 56
MENU (t0UChE) ..cevviiiiieiieceeeeeee e 13
MesSaZeS A’ ITEUT .......cuvuireiiieiieiiieieeeeeeteeeie e 49
Mise en place

- Mise en place de 1a fraise ........ccocevvevereeienenicncncnene

- Mise en place du matériau...
MOAET .o

Moteur de broche (vitesse de rotation)
Moteur de broche (temps de rotation)

<N>

NELOYAZE ettt
- Nettoyage a la fin d’un travail ....
- Nettoyage de la machine ..........cccoeceeveeenienenenenenennn.
Nettoyage des COPEAUX .......c.eeevruerrererueerveneerereeennenss
Nez régulateur de profondeur ...................

NOMS AES PIECES ..vevvenierieveriiriieiieiieiieie ettt
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<0>

OPLIONS .ottt
OFIZINE 1.ttt
“OTHERS” ..ottt
Outil abaissé (touche) .......

Outil abaissé (position)

Outil relevé (touche) .........

Outil relevé (position)

“OVER AREA” ..ottt
<P>

CPARA ettt 19, 41
Parallele (CADIE) ....ocovviiieiieiiecieeeeeeeee s 15
Paralléle (CONNEXION) .....c.eeeviieeuvieeiieeiie e eeiee e 15,19
Paralléle (CONNECLEUr) ......ccccvvieeeiiieiieeieeciee e, 12,15
“PARITY”

Parité (Controle) .......cc.eeeveeeiiiieiieeieeecee e 19, 41
CPAUSE” oottt 38, 39
PINCES 1.ttt 11, 20
POrte-0util ..c..oeveeiieieeieceeeee e 11, 21
- Installatin du porte-outil et du collet ..........ccccoevennennen. 21
Position de départ .......cc.ceceeeeeerenennenn .27
Power (CONNECLEUT) .......ccveevuiiieiieeiie e 12,15
Profondeur d’usinage ...........ccceeeeeeenereennee. 23,28, 29, 30
Programme ........c.ccoceeeieieiiiniiniinineeeeeeccce e 19
<R>

“REPEAT” ..ottt nne e 37, 40
REPELition d’USINAZE ...c..eevveuviriririniieieicicrcrcecrcneree 37
Remplacement des balais mOteur ...........cccecvevvevcrerennenne 44
“RESOLUTION ....ocuiiieiieieieiieteereeeeieeeesesse e sseseeseens 42
“REVOLUTION TIME” .. 42,46
“REVOLUTION ....ccutiieieieieieetieeeeeeeteeesie st see e eeens 42
RPM .ottt 29
RS-232C oot 15,59
<S>

“SERI” .ottt 19, 41
SEIIE (CADIR) v.vvevvenieieiieiieieeeeetee ettt 15
SErie (CONNEXION) ...ccuviieiiieiieeeiiieeieeeeieeeereeereeeeneens 15,19
SErie (CONNECLEUT) .....veievieeiieeeiiie et evee e 12,15
“SMOOTHING” ....ooviiieiieieieieieseee et 42
Spindle Control (molette) . .13,29
“SPINDLE LOCK? ....ccteieieieieiesieereereeeeeeeeseesie e 50
SOUFTIELS .ot 43
SPINDLE TEST ON/OFF (touche) ........ccoeevvieeieeeieeenns 13
“STOP” (I/O) oottt 19, 41
“STOP” (Mode Pause) .......ccccccoveeeieeeiiieecieeeieeereeeieeens 38
Synoptique (des MENUS) ....cc.ccververrirerereeiereieneneneneene 56
Systeme d’eXploitation .........ccccoeeervererieierienenenenenene 16
Systeme d INSIrUCtIONS ......cceevvevverrirererieieieienenenee 32,51
<T>

TADIE ..o
Table (dIMENSIONS) ...ccveeeevrieeiieeiie et
TerminaiSON ....c.eeveeierieriereeteeieeteeee e nee e
TEtE oo

“TOO BIG DATA” ....

Touches Fleches ........ccccevvevevriieiennene

“AUTO” (sélection de COMMAND) ......c.cccerveruenene 32,41
“AUTO” (sélection de I/O) .....occeevveeveieieienienienens 19, 41
Tournevis hexagonal ...........ccccceveniincnencnnne 11, 23, 24, 34

<V>

CVIEW? oottt ae e sra e 40
Vitesse de déplacement (Feed rate) .........c..ccceeee. 28, 30, 40
Vitesse de rotation ..........cceeeeveeeeveeeieeeeeeeeeeeennen. 28,29, 30

<W>
WINAOWS ..ottt 16

<X>
X (AXE) cuvvreeureeereeesiteeeie e et e et e e eee e e veeeaeeestaeeeaeeeaeeenanaens
“XY-SPEED”

<Z>
Z, (X)) cuvveeeereeereeeeiee e et e et e e e e e et e et e e e e ae e eaaeenaaa e 35

“ZOIZ1/Z2 MEMORY™ ..ot 42
Z0 (position) ......ccceeeueeee.

V72 AU
Z1 (POSILION) ...veviiiiiiiciicicieiceec e
727 e
Z2 (position) .............

Z (vis de réglage)
-Z (touche) ................

FZ (LOUCHE) .ot
Z0N€ A USINAZE ..cevvvveniiiiiinieniieieee ettt
Zone d’usinage maximum ........c.ccceeverrerierereneenennens 35,59
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Veuillez lire attentivement le contrat ci-dessous avant d’ouvrir
I’emballage de la machine ou I’enveloppe contenant les disques

Le fait d'ouvrir le carton d'emballage ou I'enveloppe contenant le logiciel est une preuve d'acceptation des termes et
conditions de ce contrat.

Contrat de Licence Roland

Roland DG Corporation (“Roland”) vous donne le droit non-assignable et non-exclusif d' utiliser les
programmes informatiques de cette enveloppe (“Logiciels’) par ce contrat, selon les termes et les conditions
décrits ci-dessous.

1. Entrée en vigueur Ce contrat entre en vigueur lorsque vous achetez et ouvrez |I'emballage de la
machine ou I’ envel oppe contenant les disques.
La date effective d entrée en vigueur de ce contrat est la date a laquelle vous
rompez les scellés de I’ emballage ou de |’ envel oppe contenant |es disques.

2. Propriété Les droits et la propriété de ce logiciel, logo, nom, mode d’ emploi et tout écrit
concernant ce logiciel appartiennent a Roland et ses partenaires licenciés.

Est interdit ce qui suit :

(1) Faireune copie non autorisée de celogiciel oud un quelconquede sesfichiers
d’ aide, programme ou écrit.

(2) Décompiler, désassembl er ou toute tentative pour découvrir les codes sources
decelogicidl.

3. Limites de ce contrat Roland ne vous autorise pas apréter, louer, céder ou transférer lesdroits autorisés
par ce contrat ou le logiciel lui-méme (y compris un des accessoires
I’ accompagnant) a une tierce personne.
Vous ne pouvez pas donner |’ usage de ce logiciel a un service en temps partagé
€t/ ou sur un réseau a une quelcongue troisiéme partie qui ne serait pas indivi-
duellement autorisée a utiliser ce logiciel.

Une seule personne peut utiliser celogiciel sur un ordinateur unique sur lequel il
est installé.

4. Reproduction Vous pouvez faire une copie de secoursde celogiciel . Lapropriété de cette copie
appartient a Roland.
Vous pouvez installer celogiciel sur le disque dur d’ un seul et unique ordinateur.

5. Annulation Roland segardeledroit derésilier ce contrat immédiatement et sans préavis dans
les cas suivants :
(1) Si vousviolez I’un des articles de ce contrat.
(2) Si vous étes déloyal envers ce contrat.

6. Limites de responsabilité  Roland peut changer les caractéristiques du produit ou du logiciel sans préavis.

Roland ne peut étre tenu pour responsabl e des dommages causés par | utilisation
du logiciel ou par I’ application des droits donnés par ce contrat.

7. Systeme légal Ce contrat est soumis a la loi du Japon, et les différentes parties doivent se
soumettre alajuridiction de la cour japonaise de justice.

R1-010528
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