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Muchas gracias por adquirir este producto.

Para garantizar una utilizacién correcta y segura con una plena comprension de las prestaciones de este producto, lea este
manual atentamente y gudrdelo en un lugar seguro.

La copia o transferencia no autorizada de este manual, en su totalidad o en parte, queda terminantemente prohibida.
El contenido de este manual y las especificaciones de este producto estdn sujetos a cambios sin previo aviso.

El manual de funcionamiento y el producto han sido preparados y revisados exhaustivamente. Si localiza alguna falta
tipo grafica u otro tipo de error le agradeceriamos que nos informase del mismo.

Roland DG Corp. no se responsabiliza de la pérdida y dafios directos o indirectos que se puedan producir durante el uso
de este producto, excepto en caso de un fallo en el funcionamiento del mismo.

Roland DG Corp. no asume ninguna responsabilidad de ninguna pérdida ni dafio directo o indirecto que se pueda producir
con cualquier articulo al utilizar este producto.
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——  For the USA

FEDERAL COMMUNICATIONS COMMISSION
RADIO FREQUENCY INTERFERENCE
STATEMENT

This equipment has been tested and found to comply with
the limits for a Class 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 a commercial environment.

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

Operation of this equipment in a residential area is 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.

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

—— For Canada

CLASS A NOTICE

This Class A digital apparatus meets all requirements of the
Canadian Interference-Causing Equipment Regulations.

CLASSE A AVIS

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

Canada.
ROLAND DG CORPORATION i
1-6-4 Shinmiyakoda, Hamamatsu-shi,Shizuoka-ken, JAPON 431-2103
NOMBRE DEL MODELO : Consulte el MODELO dado en la placa de caracteristicas.
DIRECTIVAS RELEVANTES: EC MACHINERY DIRECTIVE (98/37/EC)
EC LOW VOLTAGE DIRECTIVE (73/23/EEC)
EC ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY DIRECTIVE (89/336/EEC)
ATENCION
Este es un producto de clase A. En un entorno doméstico puede producir interferencias de radio en cuyo
caso el usuario debe adoptar las medidas adecuadas.




NORMAS GENERALES DE SEGURIDAD

i ATENCION ! Lea y entienda todas las instrucciones. Si no sigue las instrucciones como se indica a
continuacion, se podria producir una descarga eléctrica, un incendio y/o dafos personales graves.

CONSERVE ESTAS INSTRUCCIONES.

Area de trabajo

Mantenga su area de trabajo limpia y bien iluminada. Las
mesas desordenadas y las areas oscuras favorecen los
accidentes.

No utilice herramientas eléctricas en ambientes peligrosos,
con la presencia de liquidos, gases o polvo inflamables. Las
herramientas eléctricas producen chispas que podrian encender
el polvo o los humos.

Mantenga a los espectadores, los ninos y las visitas alejados
mientras utilice una herramienta eléctrica. Las distracciones
podrian causar una pérdida de control.

Seguridad eléctrica

Las herramientas derivadas a masa se deben conectar a una
toma de corriente y se deben derivar a masa segun los
cédigos y las ordenanzas. Nunca extraiga los contactos ni
modifique el conector de ninguna forma. Nunca utilice
adaptadores para conectores. Péngase en contacto con un
electricista cualificado para saber si la toma de corriente esta
bien derivada a masa. Si las herramientas sufren alguna averia
eléctrica, la derivacion a masa proporciona una ruta de baja
resistencia para evitar que la electricidad llegue al usuario.

Evite el contacto fisico con las superficies derivadas a masa
como las tuberias, los radiadores, las cocinas y las neveras.
Elriesgo de descarga eléctrica aumenta si su cuer po esta derivado
amasa.

No exponga las herramientas eléctricas a la lluvia, ni las
utilice en ambientes humedos. Si entra agua en una
herramienta eléctrica aumentara el riesgo de descargas.

Nunca tire del cable. No utilice el cable para tirar de la
herramienta ni tire del cab le conectado a la toma de corriente.
Mantenga el cable alejado de fuentes de calor,aceite, bordes
agudos y de piezas en movimiento. Sustituya los cables
danados de inmediato. Los cables dafiados incrementan el
riesgo de descargas eléctricas.

Cuando utilice una herramienta eléctrica en el e xterior, utilice
una extension con las indicaciones “W-A” o “W.” Estas
extensiones son para uso exterior y reducen el riesgo de
descargas eléctricas .

Seguridad personal

Vaya con cuidado, preste atencion a lo que realice y utilice
su sentido comun al utilizar una herramienta eléctrica. No
utilice la herramienta si se encuentra cansado o bajo la
influencia de drogas, alcohol o medicamentos. Una pequefa
distraccién al utilizar herramientas eléctricas puede provocar
danos personales graves.

Vista con laropa adecuada. No lleve prendas sueltas ni joyas.
Recdjase el pelo. Mantenga su pelo, ropa,y guantes lejos de
las partes en movimiento. Las prendas sueltas, los joyas o el
pelo largo se podrian enganchar en las partes en movimiento.

Evite que se ponga en marcha por accidente. Aseglrese de
desactivarlo antes de conectarlo a la toma de corriente. El
transporte de las herramientas con el dedo sobre el interruptor o
conectar las herramientas si ya estan activadas puede provocar
accidentes.

Extraiga las llaves de ajuste o los conmutadores antes de
activar la herramienta. Una llave que se haya dejado en una
parte giratoria puede provocar dafos personales.

No fuerce la posicion. Mantenga los pies bien colocados y
el equilibrio en todo momento. Una buena postura de los pies
y el equilibrio aseguran un mejor control de la herramienta en
situaciones inesperadas.

Utilice equipos de seguridad. Utilice en todo momento gafas
protectoras. Para trabajar con las condiciones adecuadas deberia
utilizar mascarilla, calzado antideslizante, casco protector y
proteccién auditiva.

Uso y cuidado de las herramientas

Utilice abrazaderas u otros métodos practicos para asegurar
y sujetar la pieza en una plataforma estable. La sujecion de la
pieza con la mano o contra el cuerpo es inestable y puede
provocar una pérdida de control.

No fuerce la herramienta. Utilice la herramienta correcta para
su aplicacién. La herramienta correcta trabajara mejor y de forma
mas segura en el intervalo para el que se haya disehado.

No utilice la herramienta si el conmutador de activacion/
desactivacion no funciona. Cualquier herramienta que no se
pueda controlar con el conmutador es peligrosa y se debe reparar.

Desconecte el conector de la fuente de alimentacion antes
de realizar ninguin ajuste,cambiar los accesorios o almacenar
la herramienta. Estas medidas de seguridad preventivas reducen
el riesgo de activar la herramienta por accidente.

Guarde las herramientas fuera del alcance de los nifios y de
personas no preparadas para utilizarlas. Las herramientas son
peligrosas en manos de usuarios no preparados.

Mantenga las herramientas con cuidado. Mantenga las
herramientas de corte afiladas y limpias. Las herramientas
bien conservadas y con bordes de corte afilados es menos
probable que se doblen y son mas faciles de controlar.

Compruebe que las piezas méviles no estén desalineadas,
dobladas, rotas, o en cualquier otro estado que pueda afectar
al funcionamiento de las herramientas. Si estan danadas,
repare las herramientas antes de utilizarlas. Muchos
accidentes estan provocados por herramientas mal conservadas.

Utilice sélo accesorios recomendados por el fabricante de
su modelo. Los accesorios que pueden ser adecuados para una
herramienta, pueden ser peligrosos cuando se utilizan con otra.

SERVICIO TECNICO

El servicio técnico sdlo lo puede realizar personal
cualificado. El servicio o el mantenimiento realizado por personal
no cualificado puede suponer un riesgo de lesiones.

Para reparar una herramienta, utilice sélo recambios
idénticos. Siga las instrucciones en la seccion Mantenimiento
de este manual. El uso de piezas no autorizadas o el no
seguimiento de las instrucciones de mantenimiento puede
suponer un riesgo de descarga eléctrica o de dafios personales.




Lea atentamente este acuerdo antes de abrir el paquete sellado
o el sobre que contiene el disco sellado.

Abrir el paquete sellado que contiene el disco implica la aceptacién de los términos y condiciones de este acuerdo.

Acuerdo de Licencia Roland

Roland DG Corporation (“Roland”) le garantiza el derecho no asignable y no exclusivo de utilizar los
PROGRAMAS INFORMATICOS de este paquete (“Software”) segiin lo descrito en este acuerdo y en los
siguientes términos y condiciones.

1. Entrada en vigor Este acuerdo entra en vigor al adquirir y abrir el paquete sellado o el sobre
que contiene el disco sellado.
La fecha efectiva de este acuerdo es la fecha en que se ha abierto el paquete
sellado o el sobre con el disco sellado.

2. Propiedad El Copyright y la propiedad de este Software, logotipo, nombre, manual y
toda la documentacién de este Software pertenecen a Roland y a su
licenciatario.

Queda prohibido:

(1) La copia no autorizada del Software o de los archivos de soporte, médulos
de programas o documentacion.

(2) Ingenieria inversa, desensamblado, descompilado u otro tipo de intento
para desvelar el cédigo de fuente del Software.

3. Limites de licencia Roland no da derecho a sublicenciar, alquilar, asignar o transferir el derecho
recibido segin este acuerdo ni el propio Software (incluyendo los elementos
que lo acompafian) a terceras partes.

No se puede utilizar el Software a través de servicios de tiempo compartido
y/o sistemas de red a terceros que no estén licenciados para la utilizacién de
este Software.

Este Software puede ser utilizado por una sola persona en un solo ordenador
en que se haya instalado el Software.

4. Reproduccién Puede realizar una copia de seguridad del Software. La propiedad del Soft-
ware copiado es de Roland.
Puede instalarse el Software en el disco duro de un dnico ordenador.

5. Cancelacion Roland conserva el derecho de terminar este acuerdo sin previo aviso y de
forma inmediata en los siguientes casos:
(1) Si se ha violado alguno de los articulos de este acuerdo.
(2) Si se ha faltado a la confianza contemplada en este articulo.

6. Limitaciones de
responsabilidad Roland puede cambiar las especificaciones de este Software o de su materal
sin previo aviso.

Roland no serd responsable de los dafios causados por la utilizacién del Soft-
ware o por el ejercicio del derecho licenciado por medio de este acuerdo.

7. Ley vinculante Este acuerdo se rige por las leyes de Japdn, y las partes se someterdn a la
jurisdiccion exclusiva de los Tribunales Japoneses.

R2-020220
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Acerca de la documentacion para este equipo

Documentacién incluida con el equipo

Manual del Usuario (este manual)

Describe notas importantes para garantizar una utilizacidén segura, y explica como instalar el equipo y coémo
instalar y configurar los programas incluidos. Léalo en primer lugar.
No describe cémo utilizar el ordenador ni los programas.

Manual del Usuario de Dr. Engrave (manual en formato electronico)

Este manual explica cémo utilizar el programa de grabado incluido. Describe los procedimientos, desde cémo
disefiar una placa identificativa o similar a las operaciones de grabado. Léalo si utiliza este programa.

El manual se encuentra en formato electrénico, y no se incluye ningin documento impreso. Se encuentra en el
CD-ROM Roland Software Package adjunto.

Manual del Usuario de 3D Engrave (manual en formato electrénico)

Este manual explica cémo utilizar el programa incluido para el grabado tridimensional y para crear relieves.
Describe los procedimientos, desde coémo disefiar relieves y similares a las operaciones de corte. Léalo si utiliza
este programa.

El manual se encuentra en formato electrénico, y no se incluye ningiin documento impreso. Se encuentra en el
CD-ROM Roland Software Package adjunto.

Sugerencias de corte (manual en formato electrénico)

Se trata de una coleccién de sugerencias y consejos para los procedimientos de corte tridimensional. Léalo como
referencia cuando deba cortar objetos tridimensionales.

Al igual que el resto de los manuales en formato electrénico se trata de un documento PDF, y para consultarlo es
necesario el programa Acrobat Reader. Puede encontrarlo en el CD-ROM Roland Software Package, dentro de
[Document] en la carpeta [Cuttips].

Otra informacion
Para mds descripciones de otros programas y controladores, consulte la ayuda on-line.

Acerca de la documentacion para este equipo



Acerca de la documentacion para este equipo

Consultar manuales en formato electronico

Puede consultar los manuales en formato electrénico en un ordenador que utilice Windows (Windows 95 o posterior).

Procedimientos para consultar manuales en formato electronico

1 Coloque el CD Roland Software Package en la (0 Foland G EEIREER A
unidad de CD-ROM. Aparece automaticamente E=Roland Roland Software Package

for PIGZA, MODELA, CAMM-2, CAMM-3

la pantalla de menu.

2 Haga clic en el mensaje [Click here] y
seleccione el nombre del modelo utilizado

Step 1

(EGX_600 0 EGX_400) virtual MO[;E‘_LA' i < Click the drop-down arrow for [Click
Dr.Engrave”l :
3 Haga clic en el botdn [?]. Se inicia Acrobat i 30 Engrave |

click the [)] button. To view the manual,
clickthe [7] button.

(There are manuals in PDF format for the
programs that the [?] button references.
Acrobat Reader is required to view PDF
files.)

Reader y se visualiza el manual del usuario. © Windows Driver B oo dsctononra oo,

Cuando haga clic en el botédn por primera vez, es
posible que se inicie el programa para instalar y
configurar Acrobat Reader. Siga las instmucciones en
pantalla para continuar con la instalacién y
configuracién.

4 Puede utilizar las teclas de flecha izquierda y
derecha del teclado del ordenador para avanzar
a la pagina siguiente o volver a la pagina
anterior.

También puede hacerlo utilizando los botones [«] y
[] en pantalla.

( @ Idea

Acerca de Adobe Acrobat Reader

Acrobat Reader es un programa necesario para ver archivos en formato PDE Si instala y configura Acrobat Reader
4.0, en el CD-ROM adjunto, podra consultar el manual ficilmente en cualquier ordenador. Acrobat Reader 4.0 esta
disponible en versiones para Windows 95 o posterior.

* Acrobat Reader es un producto de Adobe Systems Incorporated. Si desea informacién detallada acerca de cémo
utilizarlo, vaya al mend Acrobat Reader y seleccione [Help] para visualizar la ayuda on-line.

Acerca de la documentacion para este equipo



Para una utilizacién segura

Acerca de los avisos ZNATENCION y AAPRECAUCION

/AN\ATENCION

Se utilizan en las instrucciones que pretenden alertar al usuario del riesgo de
muerte o heridas graves si se utiliza el equipo de forma inadecuada.

/\PRECAUCION

Se utilizan en las instrucciones que pretenden alertar al usuario del riesgo de
heridas o dafios materiales si se utiliza el equipo de forma inadecuada.

* Dafnos materiales se refiere a dafos u otros efectos adversos causados al
hogary al mobiliario, asi como a animales domésticos y mascotas.

Acerca de los simbolos

LN

El simbolo /\ alerta al usuario de instrucciones importantes o avisos. El significado especifico
del simbolo viene determinado por el disefio contenido dentro del triangulo. El simbolo de la
izquierda significa“peligro de electrocucion.”

®

El simbolo  alerta al usuario de acciones que nunca deberia llevar a cabo (estan prohibidas).
La accién especifica que no debe realizarse se indica en el dibujo del interior del circulo. El
simbolo de la izquierda significa que nunca debe desmontar el equipo.

<

El simbolo @ alerta al usuario de acciones que si debe efectuar. La accién especifica que debe
efectuar se indica en el dibujo contenido en el circulo. El simbolo de la izquierda significa que
debe desconectar el conector del cable de alimentacion de la toma.

/AN\ATENCION

®

No desmonte, repare ni modifique el
equipo.
Silo hiciera podria provocar un incendio o un
funcionamiento anormal, con resultado de
lesiones.

Derive el equipo a masa con el cable
de masa.
Si no lo hiciera correria el riesgo de sufrir
descargas eléctricas en caso de un problema
mecanico.

N

No utilice ninguna fuente de
alimentacion eléctrica que no cumpla
con las caracteristicas que aparecen
en el equipo.

El uso con cualquier otra fuente de
alimentacion puede provocar un incendio o
electrocucién.

Utilice sélo el cable de alimentacion
que incluye este producto.

El uso de cualquier otro cable de alimentacion
que el incluido puede provocar un incendio o
electrocucion.

Para una utilizacion segura

N

No utilice el equipo si observa un
estado anormal (por ejemplo, si
desprende humo, olor a quemado,
ruido anormal o similar).

Silo hiciera podria provocar un incendio o una
electrocucion.

Desconecte inmediatamente la alimentacion,
desconecte el cable de alimentacion de la
toma eléctrica y consulte su distribuidor
Roland DG Corp. autorizado o centro de
servicio.




/N\PRECAUCION

Para una utilizacion segura

N

No utilice un cable de alimentacidén
dafado o una toma de corriente floja.
Si lo hiciera podria
provocar un
incendio, una
descarga eléctrica o
una electrocucion.

N

No daine ni modifique el cable de
alimentacion, ni lo doble, retuerce,
tire de él, empalme o pise, ni coloque
ningun objeto pesado sobre él.

Si lo hiciera podria

dafiar el cable de

alimentacion,

Si no va a utilizarlo durante un
tiempo, desenchufe el cable de
alimentacion de la
toma.

En caso contrario, hay
riesgo de incendio o
electrocucién debido al
deterioro del aislamiento
eléctrico.

provocando un g
incendio, una

descarga eléctrica

0 una electrocucion.

Al desconectar el cable de

alimentacidn de la toma de corriente,
sujete el conector, no tire del cable.

Sidesconecta el
cable tirando de él
puede dafarlo,
provocando un
incendio, una
descarga eléctrica o
una electrocucion.

No intente desconectar el cable de
alimentacion con las manos
humedas.

Silo hiciera podria
sufrir una descarga
eléctrica o
electrocutarse.

No introduzca liquidos ni objetos
metalicos o inflamables en el equipo.
Estos materiales

podrian provocar

Instale el equipo en una superficie
estable. /

Si no lo hiciera, el /g’
/// /}

equipo podria caerse y

provocar lesiones.

incendios.
Efectiie un corte seco sin aceite de

conte.
Estos materiales podrian 4@
provocar incendios. @

Al terminar, lavese las manos para
eliminar las virutas.

Utilice una aspiradora para limpiar el
polvo resultante de la operacion de
corte.

No utilice ningun tipo de fuelle ni
cepillos de aire.

En caso contrario, el polvo esparcido en el aire
puede resultar perjudicial para la salud.

Para una utilizacion segura



Para una utilizacion segura

/N\PRECAUCION

Utilice un cepillo para limpiar las
virutas de metal.
Si utiliza una
aspiradora para

El desembalaje, la instalacion y el
traslado son operaciones que deben
realizarse con cuatro o mas personas.
Si no lo hiciera, el equipo podria caerse y

recoger las virutas de
metal puede provocar
unincendio en la
aspiradora.

Nunca coloque las manos cerca del
equipo mientras esté en uso.
Silo hiciera podria lesionarse.

provocar lesiones.

Apriete el rotor, la herramienta y el
material para que queden bien
sujetos.

En caso contrario podrian aflojarse durante
el corte, provocando lesiones.

No toque la punta de la herramienta
con los dedos.

Silo hiciera

podria

lesionarse. (

No haga funcionar la herramienta mas
alla de sus capacidades ni aplique una
fuerza excesiva sobre ella.

La herramienta podria romperse y salir
despedida en cualquier direccion. Si por error
se inicia un corte mas alla de las capacidades
de la herramienta, desactive inmediatamente
el conmutador EMERGENCY STOP.

Durante el funcionamiento, utilice
gafas protectoras y mascarilla.

El polvo que se produce con el corte se puede
esparcir y provocar dafios.

Desactive el equipo y desconecte el
cable de alimentacion de la toma
eléctrica antes de efectuar la limpieza
0 mantenimiento.
Sino lo hiciera podrian producirse lesiones o
descargas eléctricas.

No lleve guantes, corbata ni ropa con
mangas anchas.

La herramienta podria pillarlos y provocar
danos.

No toque la herramienta
inmediatamente después de finalizar
una operacion de corte.

La herramienta puede haberse calentado
debido al calor de la friccidn, por lo que si la
toca puede quemarse.

No utilice la unidad si la cubierta del
rotor esta agrietada o rota.

Si el rotor esta agrietado, pongase en contacto
de inmediato con el servicio técnico para
repararlo.

Para una utilizacion segura

No toque el motor del rotor
inmediatamente después de finalizar
una operacion de corte.

Silo hiciera podria sufrir quemaduras.



Para una utilizacion segura

Acerca de las etiquetas fijadas en el equipo

Estas etiquetas se fijan en el equipo.
La siguiente ilustracidon describe la posicién y el contenido de estos mensajes.

Precaucion: altas temperaturas.
No lo toque inmediatamente
después de finalizar una
operacion de corte.

Tenga cuidado con no pillarse las
manos. Manténgalas alejadas du-
rante el funcionamiento.

Tome precauciones al manejar la
cuchilla o trabajar con ella. Un
manejo negligente podria provocar

lesiones.
ACAUTION AVORSICHT
Please use a vacuum cleaner to remove cutting dust. Bitte entfemen Sie Staub mit einem Staubsauger.
Do not use any blower like airbrush. Otherwise, dust Niemals ein Geblése verwenden. Der dadurch freigesetzte
spread in the air may harm your health or damage this Staub ist gesundheitsschadlich und kann die Funktion
machine. Ihers Geréts beeintrachtigen.
APRECAUCION ACAUTELA
Por favor, utilice un aspirador para limpiar la viruta y el Usare un aspiratore per rimuovere polvere o trucioli da
polvo. lavorazione.
No utilice aire a presion para la limpieza, podria averiarla  Non usare compressori, altrimenti la polvere diffusa
magquina, y no seria conveniente para su salud respirar el nell'aria potrebbere essere nociva alla salute o danneggiare
polvo. la macchina.
APRUDENCE AEE
Veuillez utiliser un aspirateur pour enlever la poussiére. DHBERVABRDS ) —F—2EALTRELTFEL,
Ne jamais utiliser de projecteurs d'air. La poussiére RERETTT H o RERLEVTFEL,
soufflée dans I'air peut causer des problémes de YHBDSROBY RROBECZLY, BECEAL
respiration et endommager votre machine. BEOFRAEZYET.

Nombre del modelo

Placa de caracteristicas
Utilice la fuente de
alimentacion indicada.

Ademads de estos simbolos, también se utilizan los siguientes.
@ Aviso : Informacién para evitar fallos en el equipo y para conseguir que el equipo funcione correctamente.

@ Idea : Sugerencias o consejos para la utilizacién del equipo.

Para una utilizacion segura
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1. Primeros pasos

En este capitulo describiremos los procedimientos que abarcan desde
el desembalado del equipo hasta la instalacion del mismo, y también
explica aspectos tales como la terminologia necesaria y otros
conocimientos previos.



1-1. Elementos incluidos y accesorios

Siga los pasos descritos en la seccién “Desembalar y reembalar” acerca del embalaje de carton para extraer los
elementos incluidos y los accesorios. Antes de empezar la instalacién, compruebe que disponga de todos los
elementos.

|I|||I||I

VXA
ey

ZATTTITN
i;i;!{ofoﬁ"‘"“” )
V'

\

N

0
Y

Sistema regulador

Panel de operaciones : 1 Cable del conector del  Cable de alimentacion : 1 s
de profundidad : 1

panel de operaciones : 1

Tuerca

[

Collar sélido : 1 (*1) Abrazaderas: 4 (*2) Llaves Destornillador hexagonal
(17 mm: 1, 10 mm: 1) (2mm):1

Llave hexagonal CD-ROM Roland Manual del usuario
(3 mm) : 1 Software Package : 1 (este manual) : 1

*1 Para cutters de caracteres de 4,36 mm de didmetro y cutters planos. No puede utilizarse con rascadores de
diamante o fresadoras de acabado.

*2 Los tornillos y las tuercas estdn instalados en el equipo. (Se utilizan para sujetar los topes del embalaje.)

* Este equipo no se entrega con un cutter ni con su soporte.

Capitulo 1 - Primeros pasos 11



1-2. Nombres y funciones

B Parte frontal

Cubierta del rotor

Tuerca de
bloqueo

Motor del rotor

Unidad del rotor

Sistema regulador de
profundidad (Unidad
reguladora)

Tapadelrail Rail del eje X

Cabezal del rotor

T
|

Brazo
Rarnura T
Fondo
Tabla
Tapa de la anura

Conector del

panel de Conmutador de

operaciones parada de.
Ranura de latarjetade  Tornillos de emergencia
memoria fijacion de la guia

Ranura para una tarjeta
multimedia (se vende por
separado). Se utiliza para
guardar informacién de
aprendizaje.

l | | “ Dial del micrémetro

¥

"@m&m@"

1Z

Unidad reguladora
de profundidad

(Unidad {T———Cono regulador

reguladora)

Tuerca de
sujecion

12 Capitulo 1 - Primeros pasos



1-2. Nombres y funciones

Bl Parte posterior

Conector del cable de alimentacion ~ Conmutador de alimentacion

Conector de expansion 1

Este conector sirve pama transmitir la
rotacion del rotor a un dispositivo

externo. \

Conector de expansion 2

Sirve para comunicarse con un
dispositivo externo utilizando la
funcién de aprendizaje.

(b=

iF

Conector parale

Este conector sirve para
la conexi6n al puerto de
impresora del ordenador.

Bl Panel de operaciones

Botén Menu
Visualiza el mend principal.

lo Conector serie

Botén ENTER/PAUSE

Este conector sirve para
la conexién al puerto
COM del ordenador.

Activa los valores introducidos. Si lo pulsa
durante la operacién de corte interrumpird el

funcionamiento.

Botén del rotor
Inicia y detiene la rotacién del motor.

Conector \

Botdn de ajuste del origen del eje X/Y
Ajusta el punto de referencia para la

posicién de corte.

Botdn de ajuste del origen del eje Z J .

Define ajustes como para el punto de

referencia para alinear el cutter.

\l Pantalla
E=Roland
Dial
O ) Ajusta la velocidad de rotacién
del rotor. También se utiliza
para operaciones de mend.

Botén Copy
Invoca el menu para la funcién de
copia.

Botones de movimiento

Desplazan el cabezal del rotor
adelante, atrds, a izquierda y a
derecha. También se utilizan para
operaciones de mend.

Botén Feed

Botones de movimiento del eje Z

Mueven el cabezal del rotor arriba y abajo.

Se utiliza en combinacién con
los botones de mo vimiento.

Capitulo 1 - Primeros pasos
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1-3. Instalacion y conexiones de cables

Lugar de instalaciéon y entorno operativo

Instale el equipo en una superficie estable.
Sino lo hiciera, el equipo podria caerse y provocar lesiones.

o El desembalaje, la instalacion y el traslado son operaciones que deben realizarse con cuatro o mas perso-
nas.

Utilice este equipo en un entorno que cumpla las siguientes condiciones.

» Temperatura de 5 a 40°C y una humedad relativa del 35 al 80% (sin condensacién).

* Una posicién plana y estable.

* Poco polvo.

* Pocas vibraciones.

* Buena ventilacién y disipacién del calor.

* Pocas interferencias eléctricas. Por ejemplo, evite instalarlo cerca de un motor eléctrico.

Compruebe también que deja el siguiente espacio.

Espacio de mantenimiento

A EGX-600/EGX-400

900 mm /900 mm
(88,90 cm /88,90 cm)

Espacio de instalacion

2600 mm /2500 mm

(Parte posterior)

1.200 mm/1.000 mm

Unidad principal |\ -5 o5 ./ 101,60 cm)

(Parte frontal)

je——1.200 mm/ 1.000 mm ——>{
(121,92cm /101,60 cm) ]

2.100 mm/1.900 mm —>
(210,82 cm /190,50 cm)

| @ Aviso

Si el motor del rotor funciona a alta velocidad y la temperatura es baja, la otacién puede volverse inestable durante un
tiempo. En estos casos, deje que se caliente a unas 15.000 rpm sin cargar ninguna pieza durante unos 15 minutos.

14 Capitulo 1 - Primeros pasos



1-3. Instalacion y conexiones de cables

Conectar los cables

Derive el equipo a masa con el cable de masa.
Sino lo hiciera correria el riesgo de sufrir descargas eléctricas en caso de un problema mecanico.

Utilice sélo el cable de alimentacion que incluye este producto.
El uso de cualquier otro cable de alimentacion que el incluido puede provocar un incendio o electrocucién.

® No utilice ninguna fuente de alimentacidn eléctrica que no cumpla con las caracteristicas que aparecen en
el equipo.

@ Aviso

Compruebe que el equipo esté desactivado antes de conectar o
desconectar los cables. Conecte los cables con firmeza para
garantizar que no se desconecten accidentalmente durante el
funcionamiento.

Conecte el panel de operaciones y el cable de alimentacién. Si utiliza un ordenador, conecte también un cable de
impresora o serie.
Los cables de impresora o serie se venden por separado. Utilice un cable compatible con el ordenador.

Cable de impresora

Utilice un cable de impresora disponible en el mercado.

Cable serie

Si el ordenador personal es compatible con IBM AT, utilice un cable XY-RS-34 (o equivalente), disponible
opcionalmente. Un cable recto, como los cables de médem, no funcionara.

( @ Idea

Cuando la conexién utiliza un cable serie, deberd comprobar que los pardmetros de comunicacién del equipo coincidan
con los del ordenador. Si desea mds informacién acerca de los pardmetros de comunicacién del ordenador, consulte la
documentacién del programa. Los valores por defecto para los programas incluidos con este equipo estdn configurados
para coincidir sin modificacién.

Configurar los pardmetros de comunicacién para el equipo
= Consulte la seccién “Submenus de [E/S]”, en la p.93.

Capitulo 1 - Primeros pasos




B Parte frontal

1-3. Instalacién y conexiones de cables

@ Aviso

No inserte un cable Ethernet ni conecte
a un jack modular.

Insértelo hasta que

Bl Parte posterior

16

encaje en su -
posicién con un clic.

Cable del conector
del panel de
operaciones

Conector de J
alimentacién o Lo\

a=an dl)
Conector Conector : |:|

paralelo serie

Sujételo con
los clips.

Puerto de impresora Puerto serie

i Sujételo con
=~ lostornillos.

Tomade

alimentacion

t

T'f

Cable de impresora
Cable de

alimentacion

Conecte un cable de impresora o
un cable serie.

Capitulo 1 - Primeros pasos
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2. Funcionamiento basico

Este capitulo describe lo que deberia saber antes de intentar utilizar
el equipo, como las operaciones basicas y los procedimientos para
una utilizacién y un manejo seguro. Asegurese de leer este capitulo
antes de pasar al siguiente paso.

Utilizando los botones hara que el equipo se desplace. Cuando utilice
los botones, asegurese de mantener las manos lejos del equipo.

No deje que su pelo, corbata o similar entre en contacto con el equipo.
Existe el peligro que se enganche en el rotor o en otras partes en movimiento.




2-1. Parada de emergencia para mas seguridad

Como realizar una parada de emergencia

Para detener el equipo en caso de emergencia para evitar peligros, pulse el conmutador de parada de emergencia.
El equipo se detiene inmediatamente y deja de cortar. El corte no se puede reanudar.

Cancelar una parada de emergencia

Para cancelar una parada de emergencia, gire el conmutador de parada de emergencia en la direccién de la flecha.
El equipo volverd al estado en que se encontraba inmediatamente después del arranque.

o

Abrir y cerrar la cubierta del rotor

Por seguridad, el funcionamiento se detiene de inmediato cuando se abre la cubierta del rotor mientras se realice
el corte. Durante las operaciones de corte deje la cubierta del rotor cerrada.

Cuando la cubierta del rotor estd abierta, puede desplazar el cabezal del rotor utilizando el panel de operaciones,
pero no puede girar el rotor.

Capitulo 2 - Funcionamiento bdsico 19



2-2. Activar y desactivar el equipo

Activar el equipo

Mantenga las manos lejos del equipo al activar el equipo. Igualmente, no coloque ningun objeto que pueda
obstaculizar el funcionamiento del cabezal del rotor, el rail del eje X,el fondo, u otros componentes.

Activar el equipo

1 Active el conmutador de alimentacion, situado
en la parte posterior del equipo.
La pantalla muestra el nombre del modelo, y mientras

se visualiza, se realiza la inicializacion interna. Este
proceso tarda unos diez segundos.

EGX-600
Roland DG Corp.

2 Cuando aparezca la pantalla de la derecha, Hit “ENTER” key
pulse .

En este momento el equipo entrard en funcionamiento.
El cabezal del rotor se desplazard a la izquierda y hacia
atrds (a la posicion VIEW), y se detendra.

3 .S.e-vll_sua_ljzaradlat pzn,talla superior y la X 40700 Y 0
inicializacion se detendra. 7 0 8000RPM

Desactivar el equipo

Desactive el conmutador de alimentacidn, situado en la parte posterior del equipo. No utilice el conmutador de
parada de emergencia para activar y desactivar el equipo en su utilizacién cotidiana.

20 Capitulo 2 - Funcionamiento bdsico



2-3. Desplazar el cabezal del rotor

® No pulse el panel de operaciones en el equipo mientras esté en funcionamiento. Silo hiciera podrian producirse

Desplazar el cabezal del rotor

El cabezal del rotor se mueve en las tres direcciones, a través de los ejes X, Y, y Z. Cuando aparezca la pantalla
principal, al pulsar los botones se efectia el movimiento en las direcciones comespondientes.

( @ Idea

Asegurese de que se visualice la pantalla principal. No puede realizar X 0 Y 0
movimientos mientras se visualice otra pantalla. Pulse varias veces 7 0 8000RPM
para que aparezca la pantalla principal.

| J

La velocidad de los movimientos se determina segun la forma en que se pulsan los botones de movimiento, como
se describe a continuacidn.

Si pulsa y mantiene pulsado un botén de movimiento Movimiento continuo lento

Manteniendo pulsado y manteniendo pulsado Movimiento continuo rdpido
un botén de movimiento

Si pulsa brevemente un botén de movimiento Movimiento de 0,01 mm por pulsacién

Manteniendo pulsado y manteniendo pulsado Movimiento de 0,1 mm por pulsacién
un botén de movimiento

Direccidén del eje Y

al-I=1-
PAUSE
ORIGIN SET|
= [e]~] >Direccién del eje Z

— n

Direccion del eje X
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2-3. Desplazar el cabezal del rotor

Apartar rapidamente el cabezal del rotor del recorrido

Esta funcién desplaza el cabezal del rotor directamente a la posicién posterior izquierda de la tabla (la posicidon
VIEW). Es prictico cuando cargue o retire una pieza.

Desplazarse a la posicion VIEW

1 Pulse hasta que aparezca la pantalla Eove ViEw

de la derecha. 71 70 70
2 Puse 3. HovME JJEW

El cursor intermitente se desplaza a [VIEW]. Z1 Z0 Z2

ENTER _
3 Pulse g .

El cabezal del rotor se levantard al maximo y a

continuacién se desplaza a la posicién VIEW.
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2-4. Iniciar y detener la rotacion del rotor

Utilizar botones para iniciar y detener la rotacion

Mantenga pulsado unos 0,5 segundos o mds para que el rotor gire. Si lo vuelve a pulsar la rotacién se

detiene.

@ Idea

Cuando la cubierta del rotor estd abierta, el rotor no girard.

Ajustar la velocidad de rotacion del rotor

Para ajustar la velocidad de rotacién del rotor, puede utilizar el dial en el panel de operaciones. La pantalla supe-

rior visualiza la velocidad de rotacion del rotor.

[ [x oYy oO \ \ w
Z O 8000RPM]J | Velocidad de rotacién del rotor
L —_Roland
5 & E

) 4
z
n Qs

a%owx Réapido
B\ ‘

@ Aviso
No gire el dial durante la operacién de corte. El intervalo de avance

decae momentdneamente, y los resultados finales del grabado
pueden verse afectados ne gati vamente.
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2-4. Iniciar y detener la rotacion del rotor

Parada forzada de la rotacion del rotor

Con este equipo, puede seleccionar si el rotor girard o no. Si selecciona que gire, la rotacién se inicia
automdticamente al recibir un comando desde el ordenador y se detiene al finalizar la operacién de corte. Si
selecciona que no gire, no se produce ninglin tipo de rotacién. (La rotacién no se produce aunque pulse )
Esta funcién se utiliza en ocasiones como al realizar un trazado utilizando un rascador de diamante.

Definir el ajuste para la rotacion del rotor

OTHERS
TEACHING SELF

1 Pulse hasta que aparezca la pantalla Mo
de la derecha.

2 Pulse IED.

e} ®YHERS
El cursor intermitente se desplaza a [OTHERS]. TEACHING SELF
REVOLUTION
Aparece la pantalla para ajustar la rotacién del rotor. <ON> OFF

4 Utilice (& @3 para mover el cursor
intermitente a [ON] u [OFF]. Pulse @53 .

[ON] define el ajuste para la rotacién, y [OFF] define
el ajuste para la parada forzada.
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2-5. Operaciones del menu

Visualizar los menus

Todos los ajustes para este equipo se definen utilizando menus. Si pulsa los siguientes botones se visualizardn las
pantallas de mend.

XY . . .
MENU Mend principal Mend de ajuste del punto de origen del eje X/Y
ORIGIN SET
ORIGIN SET
ENTER
Ment Pause (durante el corte) Meni de ajuste del punto de origen del eje Z

Menu Copy
@ Idea

Para informacién detallada acerca de la utilizacién de los ments
= Consulte la seccion “Diagrama de flujo de los menus”, en la p.89
1z Consulte la seccion “Descripcion detallada de los menus”, enla p.92

Operaciones basicas del menu

Cuando visualice los ments, los botones funcionan de la manera siguiente.

Desplazarse a la siguiente pantalla

Si pulsa este botén varias veces finalmente volverd a la pantalla principal.

n D Desplazar el cursor intermitente

REVOLUTION

El cursor intermitente se utiliza para seleccionar elementos. En el
<ON> E:F

ejemplo de la derecha, por ejemplo, puede seleccionar [ON] u
[OFF].

@Y @B Aumentar y disminuir valores numéricos

Si pulsa cualquiera de estos botones mientras mantiene pulsado aumenta o disminuye el valor en
cantidades mds grandes. Si mantiene pulsado el botén el valor cambiard rdpidamente.

Confirmar y ejecutar el elemento seleccionado

Las operaciones con n u “ n no activan los ajustes, inicamente seleccionan los valores de
éstos. El ajuste sélo se activa al pulsar . Al activar un ajuste, el elemento se visualiza encerrado
entre “< > Este boton también se utiliza para ejecutar elementos y submenis de pantalla.
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3. Preparaciones

Este capitulo describe como instalar un cutter, como cargar una
pieza, y otras preparaciones antes de realizar el corte.



3-1. Seleccionar el método de instalacion del cutter

Tipos de cutters y su utilidad

Puede instalar una amplia varedad de herramientas en este equipo. También puede seleccionar si utilizar el sistema

regulador de profundidad (unidad reguladora). Seleccione una herramienta apropiada para la tarea a realizar, y
decida si utilizar la unidad reguladora.

Herramienta

Con unidad reguladora

Sin unidad reguladora

Cutter de caracteres |® Graba placas acrilicas y otras (*1)

Cutter plano

placas de plastico

= .28 “Método de instalacion 17

\

@ Graba placas de aluminio o latén
€ Grabado tridimensional y creacién de
relieves utilizando materales de pléstico

= .33 “Método de instalacion 2”

Rascador de
diamante (+2)

@ Inapropiado

@ Traza placas de aluminio o latén (+2)

= p.37 “Método de instalacion 3”

Fresadora de
acabado (+3)

@ Inapropiado

@ Crear relieves y realizar cortes en 3D
utilizando materiales de plastico

= p.42 “Método de instalacion 4”

La utilizacién de la unidad reguladora puede que no sea apropiada para realizar el grabado con realce de texto o el corte

de arrastre plano en un drea de superficie extensa. En estos casos, no utilice la unidad reguladora.

Es adecuado para texto de tamafio relativamente pequefio, y permite conseguir un acabado mds atractivo y con menos

rebabas que el grabado con un cutter de caracteres. Para instalar un rascador de diamante es necesario un collar sélido,
disponible como opcidn.

*3 Para instalar una fresadora de acabado es necesario un grupo de collar, disponible como opcidn.

Capitulo 3 - Preparaciones
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3-2. Método de instalacion 1 (con unidad reguladora)

Este método sirve para realizar el grabado utilizando la unidad reguladora en una placa acrilica o similar. La punta
del regulador traza la superficie del material, lo que facilita la obtencién de una profundidad de corte uniforme. La
herramienta utilizada es un cutter de caracteres o cutter plano.

Este método no es apropiado para aluminio, latén, u otros materiales que se rayan facilmente.

Tuerca de bloqueo: Afloje
[AUTO Z CONTROL] : ON
[REVOLUTION] : ON

")

/ Cutter de caracteres o cutter plano

Soporte del cutter
(incluido con un cutter de caracteres o cutter plano)

“‘ Tornillo de
seguridad de la
herramienta
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3-2. Método de instalacion 1 (con unidad reguladora)

Instalar un cutter de caracteres (con unidad reguladora)

de operaciones, mantenga las manos alejadas de las areas de movimiento del equipo. Un funcionamiento

® Mientras instala el cutter, no toque el panel de operaciones de forma involuntaria. Cuando utilice el panel
inesperado del equipo puede suponer el riesgo de quedar enganchado.

® No toque la punta del cutter. Silo hiciera podria lesionarse.

o Apriete con firmeza el cutter y la pieza en su sitio. En caso contrario podrian aflojarse durante el corte, provocando
lesiones.

1. Instalar el soporte del cutter y el collar

1 Abra la cubierta del rotor.

2 Mientras utiliza una llave (17 mm) para
mantener inmovil el rotor, apriete con firmeza
el soporte del cutter.

@ Idea

El soporte del cutter tiene los cables al revés (asi que,
para apretarlo gire en sentido antihorario). Girelo en
la direccién correcta.

3 Inserte el collar sélido incluido desde abajo.
Mientras sujeta suavemente el collar en su
sitio, gire el rotor con la mano hasta que quede
apretado con los dedos.

4 Utilice la llave incluida para apretar el collar.
El ajuste correcto del torque es de 32 kgf-cm.
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3-2. Método de instalacién 1 (con unidad reguladora)

2. Instalacién de la unidad reguladora y ajustes de menu

5 |Instale la unidad reguladora. Apriétela con NTE  &EE=1"
firmeza, y a continuacion afldjela dos veces. p = p

[
g __ __ O [@)
O

m .
N
Q
7\

6 Afloje totalmente la tuerca de bloqueo.

@ Aviso

Asegurese de aflojar la tuerca de bloqueo.

7 Utilice los menus para ajustar [AUTO Z CONTROL] a ON.

(1) Pulse varias veces para visualizar la pantalla mostrada a la
derecha.

(2) Pulse @SB para desplazar el cursor intemitente a [OTHERS], y a
continuacién pulse .

o) RITHERS
TEACHING SELF

(3) Pulse varias veces para visualizar la pantalla mostrada a la
derecha. AUTO Z CONTROL
<ON> OFF

(4) Pulse @ para desplazar el cursor intermitente a [ON], y a
continuacién pulse Gk .

8 Utilice el menu para ajustar [REVOLUTION] a ON.

(1) Pulse varias veces para visualizar la pantalla mostrada a la
derecha. /0 WHERS

TEACHING SELF

(2) Pulse @3 para desplazar el cursor intemmitente a [OTHERS], y a
continuacién pulse )

REVOLUTION
(3) Pulse @& para desplazar el cursor intermitente a [ON], y a <ON> OFF
continuacién pulse EEE.
9 Pulse varias veces para volver a la pantalla principal. X 0 v 0
4 0 8000RPM
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3-2. Método de instalacion 1 (con unidad reguladora)

3. Instalacién y alineacidn del cutter

10

11

12

13

Baje el rotor hasta que la punta de la unidad
reguladora toque la tabla.

Cuando el regulador toca la tabla, la operacién se
detiene automaticamente.

Inserte el cutter (diametro 4.36 mm), a
continuacion mueva ligeramente la punta hasta
que entre en contacto con la tabla.

Cuando inserte el cutter, oriéntelo de manera que no
se enganche en el collar.

Utilice el destornillador hexagonal incluido para
apretar el tornillo de seguridad de la
herramienta. Levante el rotor.

Apriete la unidad reguladora de 4 a 8 marcas
de la escala.

@ Idea

Segtlin como apriete la unidad reguladora determinard
la profundidad de corte. Ajuistela segtn la tarea. Una
cantidad de 4 a 8 marcas de la escala equivale a 0,1-0,2
mm. Una marca de la escala es 0.0254 mm, y un giro
completo son 25 marcas de la escala, o 0.635 mm.

14

Cierre la cubierta del rotor.

Yo il
Qe

S
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3-2. Método de instalacion 1 (con unidad reguladora)

Parametros de corte al utilizar la unidad reguladora

Cuando utilice el método descrito anteriormente, no hay ninguna necesidad de ajustar la profundidad de corte o la
distancia de corte mediante un software o el panel de operaciones. La profundidad de corte se determina
mecédnicamente por la cantidad de tension al apretar la unidad reguladora.

( () 1dea

Para mas informacién acerca de cémo ajustar los pardmetros de corte
= Consulte la seccion “Ajustar los parametros de corte”, en la p.50
= Consulte la seccidn “Ejemplos de ajustes para parametros de corte’enlap.113

Para mds detalles acerca de la unidad reguladora
1= Consulte en “Descripcion detallada de los menus,” la seccion “AUTO Z CONTROL” en la p.94
iz Consulte la seccion “Descripcion detallada de la unidad reguladora” en la p.88
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3-3. Método de instalacion 2 (sin unidad reguladora)

Este método sirve para realizar el grabado sin utilizar la unidad reguladora. La heramienta utilizada es un cutter
de caracteres o cutter plano.
Este método no arafa la pieza, asi que es apropiado para aluminio, latén y otros materiales que se rayan facilmente.

Observe, sin embargo, que para obtener una profundidad de corte uniforme, el grosor de la pieza también debe ser
uniforme.

Tuerca de bloqueo: Apretar
[AUTO Z CONTROL] : OFF
[REVOLUTION] : ON A

/ Cutter de caracteres o cutter plano

Soporte del cutter
(incluido con un cutter de caracteres o cutter plano)

“‘ Tornillo de
seguridad de la
herramienta
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3-3. Método de instalacion 2 (sin unidad reguladora)

Instalar un cutter de caracteres (sin unidad reguladora)

Mientras instala el cutter, no toque el panel de operaciones de forma involuntaria. Cuando utilice el panel
de operaciones, mantenga las manos alejadas de las areas de movimiento del equipo. Un funcionamiento
inesperado del equipo puede suponer el riesgo de quedar enganchado.

No toque la punta del cutter. Silo hiciera podria lesionarse.

lesiones.

o Apriete con firmeza el cutter y la pieza en su sitio. En caso contrario podrian aflojarse durante el corte, provocando

1. Instalar el soporte del cutter y el collar

1 Abra la cubierta del rotor.

Mientras utiliza una llave (17 mm) para
mantener inmovil el rotor, apriete con firmeza
el soporte del cutter.

@ Idea

El soporte del cutter tiene los cables al revés (asi que,
para apretarlo gire en sentido antihorario). Girelo en

la direccién correcta.

3 Inserte el collar sélido incluido desde abajo.
Mientras sujeta suavemente el collar en su
sitio, gire el rotor con la mano hasta que quede
apretado con los dedos.

4 Utilice la llave incluida para apretar el collar.
El ajuste correcto del torque es de 32 kgf-cm.
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3-3. Método de instalacion 2 (sin unidad reguladora)

2. Ajustes del menu

5 Apriete totalmente la tuerca de bloqueo.

6 Utilice los menus para ajustar [AUTO Z CONTROL] a OFF.

(1) Pulse varias veces para visualizar la pantalla mostrada a la
derecha.

(2) Pulse @Z para desplazar el cursor intemitente a [OTHERS], y a
continuacién pulse .

(3) Pulse varias veces para visualizar la pantalla mostrada a la
derecha.

(4) Pulse @& para desplazar el cursor intermitente a [OFF], y a
continuacion pulse

@ Aviso

Asegirese de ajustar [AUTO Z CONTROL] a OFF.

7 Utilice el menu para ajustar [REVOLUTION] a ON.

(1) Pulse varias veces para visualizar la pantalla mostrada a la
derecha.

(2) Pulse @ZD para desplazar el cursor intemitente a [OTHERS], y a

ENTER

continuacién pulse .

(3) Pulse @& para desplazar el cursor intermitente a [ON], y a
continuacién pulse Bk .

8 Pulse varias veces para volver a la pantalla principal.

/0 ®THERS
TEACHING SELF

AUTO Z CONTROL
ON <OFF>

/0 ®THERS
TEACHING SELF

REVOLUTION
<ON> OFF
X 0 Y 0
Y4 0 8000RPM
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3-3. Método de instalacién 2 (sin unidad reguladora)

3. Instalacioén y alineacidn del cutter

9 Cargue la pieza, y a continuacién mueva el
rotor por encima de la pieza. Baje el rotor hasta
que la punta del collar quede ajustada a una
altura de 12 a 13 mm desde la superficie del
material.

De 12a13 mm
@Idea

Para informacién acerca de cdmo cargar el material

= Consulte la seccion “Cargar material y ajustar el punto de
inicio del corte” en la p.46

10 Inserte el cutter (diametro 4.36 mm), a
continuacién mueva ligeramente la punta hasta
que entre en contacto con la pieza. Cuando
inserte el cutter, oriéntelo de manera que no
se enganche en el collar.

Si el cutter no llega a tocar la pieza, baje mds el rotor.

( Tope
@ Idea

Los dafios en la pieza se pueden evitar colocando una
hoja de papel fino por encima de la misma. Cuando lo
haga, es una buena idea aumentar la profundidad de
corte segun el grosor del papel (unas 0,002 pulgadas.).

| J

1 1 Utilice el destornillador hexagonal incluido para
apretar el tornillo de seguridad de la
herramienta.

12 Utilice los menus para ajustar el punto de

referencia de la altura (Z0). SET 21 a) 22

SURFACE < 0>

(1) Pulse Y.

(2) Compruebe que el cursor intermitente esté en la posicién de [Z0], y

ENTER

a continuacién pulse G .

(3) Pulse para volver a la pantalla principal.

13 Cierre la cubierta del rotor.
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3-4. Método de instalacion 3 (rascador de diamante)

Este método sirve para trazar placas de aluminio o latén. La herramienta utilizada es un rascador de diamante, y el

rotor no se gira. El grabado se realiza rascando la pieza, de forma que se consiguen unos resultados del acabado
atractivos con pocas rebabas, pero no se obtienen cortes profundos.

Se precisa de un collar sélido disponible opcionalmente para instalar un rascador de diamante.

Tuerca de bloqueo: Afloje
[AUTO Z CONTROL] : ON
[REVOLUTION] : OFF

D

/ Rascador de diamante

Soporte del cutter (incluido con un rascador de diamante)

Tornillo de
seguridad de la
herramienta

\I
Tuerca de bloglieo —y
—

E_/— Collar sélido para un rascador de diamante (opcional)
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3-4. Método de instalacién 3 (rascador de diamante)

Instalar un rascador de diamante

Mientras instala el cutter, no toque el panel de operaciones de forma involuntaria. Cuando utilice el panel
de operaciones, mantenga las manos alejadas de las areas de movimiento del equipo. Un funcionamiento
inesperado del equipo puede suponer el riesgo de quedar enganchado.

No toque la punta del cutter. Si lo hiciera podria lesionarse.

lesiones.

o Apriete con firmeza el cutter y la pieza en su sitio. En caso contrario podrian aflojarse durante el corte, provocando

1. Instalar el soporte del cutter y el collar

1 Abra la cubierta del rotor.

Mientras utiliza una llave (17 mm) para
mantener inmovil el rotor, apriete con firmeza
el soporte del cutter.

@ Idea

El soporte del cutter tiene los cables al revés (asi
que, para apretarlo gire en sentido antihorario).
Girelo en la direccién correcta.

3 Inserte el collar solido disponible
opcionalmente para los rascadores de
diamante desde abajo. Mientras sujeta
suavemente el collar en su sitio, gire el rotor
con la mano hasta que quede apretado con los
dedos.

4 Utilice la llave incluida para apretar el collar.

El ajuste correcto del torque es de 32 kgf-cm.
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3-4. Método de instalacién 3 (rascador de diamante)

2. Ajustes del menu

5 Afloje totalmente la tuerca de bloqueo.

@ Aviso

Asegirese de aflojar la tuerca de bloqueo.

7 T

6 Utilice los menus para ajustar [AUTO Z CONTROL] a ON.

(1) Pulse varias veces para visualizar la pantalla mostrada a la
derecha.

/0 STHERS
TEACHING SELF

(2) Pulse @Z para desplazar el cursor intemitente a [OTHERS], y a
continuacién pulse .

AUTO Z CONTROL

(3) Pulse varias veces para visualizar la pantalla mostrada a la <ON> OFF
derecha.
(4) Pulse @& para desplazar el cursor intermitente a [ON], y a
continuacion pulse .
7 Utilice los menus para ajustar [REVOLUTION] a OFF.
(1) Pulse varias veces para visualizar la pantalla mostrada a la /O @THERS

derecha. TEACHING SELF

(2) Pulse @ZD para desplazar el cursor intemitente a [OTHERS], y a
continuacién pulse EEE.

REVOLUTION
(3) Pulse @& para desplazar el cursor intermitente a [OFF], y a ON <OFF>
continuacién pulse Bk .
8 Pulse varias veces para volver a la pantalla principal. » 0 v 0
Z 0 8000RPM
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3-4. Método de instalacién 3 (rascador de diamante)

3. Instalacion del cutter

Baje el rotor hasta que la punta del collar quede
ajustada a una altura de 5 a 10 mm desde la
superficie de la tabla.

mueva ligeramente la punta hasta que entre
en contacto con la tabla.

10 Inserte el rascador de diamante, a continuacién
De5a 10 mm

1 1 Utilice el destornillador hexagonal incluido para
apretar el tornillo de seguridad de la
herramienta.

12 Cierre la cubierta del rotor.
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3-4. Método de instalacién 3 (rascador de diamante)

Parametros de corte para el rascador de diamante

Cuando utilice el método descrito anteriormente, no hay ninguna necesidad de ajustar la profundidad de corte o la
distancia de recorte. La profundidad de corte se determina por la presion del corte. (EI método descrito anteriormente
produce una fuerza del cutter uniforme para el equipo.)

( () 1dea

Para mds informacién acerca de como ajustar los pardmetros de corte

x Consulte la seccidn “Ajustar los parametros de corte”, en la p.50
= Consulte la seccidn “Ejemplos de ajustes para parametros de corte”enlap.113

Para mds detalles acerca de la profundidad y la distancia de recorte
1= Consulte en “Descripcion detallada de los menus,” la seccion “AUTO Z CONTROL” en la p.94
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3-5. Método de instalacion 4 (fresadora de acabado)

Este método se utiliza para realizar un corte tridimensional en relieves y similares utilizando una fresadora de
acabado. Se precisa de un grupo de collar disponible opcionalmente para instalar una fresadora de acabado. Es
posible instalar elementos que tengan un didmetro de mango de 6 mm, 5 mm, 4 mm, o 3 mm.

Tuerca de bloqueo: Apretar
[AUTO Z CONTROL] : OFF
[REVOLUTION] : ON

ﬁ./ Collar para fresadoras de acabado (opcional)

Fresadora de acabado
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3-5. Método de instalacion 4 (fresadora de acabado)

Instalar una fresadora de acabado

Mientras instala el cutter, no toque el panel de operaciones de forma involuntaria. Cuando utilice el panel
de operaciones, mantenga las manos alejadas de las areas de movimiento del equipo. Un funcionamiento
inesperado del equipo puede suponer el riesgo de quedar enganchado.

® No toque la punta del cutter. Si lo hiciera podria lesionarse.

0 Apriete con firmeza el cutter y la pieza en su sitio. En caso contrario podrian aflojarse durante el corte, provocando
lesiones.

1. Instalar el collar y la fresadora de acabado

1 Abra la cubierta del rotor.

Inserte la fresadora de acabado en el collar de
la fresadora disponible opcionalmente.

/\
\ De 20 225 mm

3 Inserte la fresadora de acabado y el collar
desde abajo. Mientras sujeta suavemente el
collar en su sitio, gire el rotor con la mano hasta
que quede apretado con los dedos.

4 Utilice la llave incluida para apretar el collar.

El ajuste correcto del torque es de 32 kgf-cm.
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3-5. Método de instalacion 4 (fresadora de acabado)

2. Ajustes del menu

5 Apriete totalmente la tuerca de bloqueo.

7 T

6 Utilice los menus para ajustar [AUTO Z CONTROL] a OFF.

(1) Pulse varias veces para visualizar la pantalla mostrada a la
derecha.

/0 @THERS
TEACHING SELF

(2) Pulse @@ para desplazar el cursor intemmitente a [OTHERS], y a
continuacioén pulse

AUTO Z CONTROL

(3) Pulse varias veces para visualizar la pantalla mostrada a la ON <OFF>
derecha.
(4) Pulse @ para desplazar el cursor intermitente a [ON], y a
continuacién pulse
@ Aviso
Asegtirese de ajustar [AUTO Z CONTROL] a OFE.
7 Utilice el menu para ajustar [REVOLUTION] a ON.
(D Plllllse varias veces para visualizar la pantalla mostrada a la /O @THERS
derecha. TEACHING SELF
(2) Pulse @3B para desplazar el cursor intemmitente a [OTHERS], y a
continuacién pulse EEE.
REVOLUTION
(3) Pulse &P para desplazar el cursor intermitente a [OFF], y a <ON> OFF
continuacién pulse EEE.
8 Pulse varias veces para volver a la pantalla principal. X 0 v 0
z 0 8000RPM
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3-5. Método de instalacion 4 (fresadora de acabado)

3. Alinear el cutter

9 Cargue una pieza y mueva la fresadora de
acabado hasta la parte superior de la superficie
del material.

( @ Aviso

Para informacién acerca de cémo cargar el material

= Consulte la seccion “Cargar material y ajustar el punto de inicio del
corte” enla p.46

10 Cierre la cubierta del rotor.

7171 Mantenga pulsado durante 0,5
segundos 0 mas.

El rotor gira.

1 2 Baje un poco el rotor poco a poco, y deténgalo
cuando apenas corte la superficie de la pieza.
Pulse para detener el rotor.

13 Utilice los menus para ajustar el punto de referencia de la
altura (Z0).

(1) Pulse . SET zZi b 22
SURFACE < 0>

(2) Compruebe que el cursor intermitente esté en la posicion de [Z0], y

ENTER

a continuacién pulse B .

(3) Pulse para volver a la pantalla principal.
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3-6. Cargar material y ajustar el punto de referencia para el corte

o Apriete con firmeza el cutter y la pieza en su sitio. En caso contrario podrian aflojarse durante el corte, provocando
lesiones.

Cuando utilice una abrazadera u otra plantilla, preste suficiente atencion a la colocacion de forma que la
herramienta y la unidad del rotor no colisionen durante la operacidon.La herramienta puede romperse y salir
despedida, provocando lesiones. También podria provocar una averia.

Cargar material

Utilice el siguiente método para cargar una pieza. La tabla dispone de ranuras T, y también puede instalar otras
plantillas. Existe también un guia para colocar en el lateral de la tabla.

Abrazadera

Se incluye con el equipo. Pase el tornillo a través de una ranura T y apriete la tuerca.

Hoja adhesiva

Este método utiliza una hoja adhesiva disponible opcionalmente para la instalacién. Es adecuado para tareas que
implican una carga relativamente ligera, como por ejemplo el grabado de placas.

Tornillo de banco central

Este método utiliza un tornillo de banco central disponible opcionalmente para asegurar en su sitio.
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3-6. Cargar material y ajustar el punto de referencia para el corte

La posicion de carga de la pieza

Puede cargar la pieza en cualquier sitio de la tabla.
Para garantizar que la pieza se cargue siempre en la misma posicidn, resulta ttil hacer topar la pieza contra la gufa.
Ajuste la altura de la guia de forma que coincida con el grosor de la pieza.

Ajustar el punto de referencia para la posicion de corte

Este equipo le permite cambiar libremente la posicién de corte. El lugar donde deberia ajustarse el punto de
referencia para la posicién de corte cambia seglin como se crearon los datos con el programa. El hecho de cargar
siempre el material en la misma posicién y mantener el punto de referencia fijo para la posiciéon de corte en el
equipo facilita la colocacién.

El punto de referencia para el corte es la posicidn cero de las coordenadas de los ejes X e Y (esto es, el punto de
origen de los ejes X e Y). Se conoce como la posicién inicial. Estd inicialmente ajustada en la parte superior
izquierda de la tabla.

Ajustar la posicion inicial

1 Mueva el rotor a la posicién que desea que
sea el punto de referencia para la posicién de

corte.
2 Ppulse v luego G- SET HOME POS
< 0> < 0>
3 Pulse para volver a la pantalla principal. X0 Yo
Z 0 8000RPM
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4. Cortar utilizando
un ordenador

Este capitulo describe cémo realizar un corte utilizando un ordenador.
Explica notas importantes al enviar comandos desde un ordenador,
las diferencias entre los programas a la hora de definir el ajuste para
los parametros de corte, y los procedimientos para instalar y
configurar los programas incluidos.



4-1. Procedimientos para cortar utilizando un ordenador

Antes de enviar comandos de corte desde un ordenador, primero debera ajustar los pardmetros de cotte. Debe definir los ajustes
para la profundidad de corte, el intervalo de avance, la velocidad del rotor, y otros valores para que coincidan con el cutter y la
pieza. El método utilizado para definir los ajustes depende del programa utilizado.

() 1dea

Para mas informacién acerca de cdmo ajustar los pardmetros de corte

= Consulte la seccion “Ajustar los parametros de corte”, en la p.50

Este equipo empieza a funcionar inmediatamente cuando recibe comandos desde un ordenador. No obstante, deberia cerrar la
cubierta del rotor antes de enviar comandos. Por motivos de seguridad, el equipo no funciona con la cubierta abierta.

Capitulo 4 - Cortar utilizando un ordenador 49



4-2. Ajustar los parametros de corte

Tipos de parametros de corte

Puede definir los ajustes para los siguientes cinco pardmetros de corte en este equipo.

¢ Velocidad de rotacion del rotor

* Intervalo de avance en las direcciones de los ejes X e Y

¢ Intervalo de avance en la direccién del eje Z

¢ Profundidad de corte (Z1)

¢ Distancia de recorte durante el avance con el cutter levantado (Z2)

Puede definir estos ajustes en el equipo utilizando los ments, o utilizando el programa. Cuando defina un ajuste
tanto en el equipo como en el programa, serd efectivo el ajuste del programa. Esto significa que no tiene sentido
definir el mismo ajuste tanto en el equipo como en el programa.

Diferencias al ajustar elementos entre distintos programas

Los programas pueden diferir en el nimero de los cinco pardmetros de corte que permiten ajustar. Algunos
programas pueden permitir definir los ajustes para los cinco, pero con otros serd necesario definir algunos en el
equipo. Para mds informacion acerca de los ajustes que deben definirse en el equipo, consulte la documentacidén
del programa.

Igualmente, con algunos programas para cortar sélidos tridimensionales, los pardmetros planos como la profundidad
y la distancia de corte no tienen sentido.

Parametros de corte Dr.Engrave 3D Engrave Ejemplo de otro
(controlador 2.5D) programa

Velocidad de rotacién del rotor | Programa Programa Equipo

Intervalo de avance de los ejes | Programa Programa Programa

XeY

Intervalo de avance del eje Z Programa Programa Equipo

Profundidad de corte Programa * No vélido Equipo *

Distancia de recorte Programa * No vilido Equipo *

* Este ajuste generalmente no es necesario si utiliza la unidad reguladora o un rascador de diamante.
= Consulte la seccion “Parametros de corte al utilizar la unidad reguladora”, en la p.32
1z Consulte la seccidn “Parametros de corte para el rascador de diamante”, en la p.41
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4-2. Ajustar los parametros de corte

Definir los ajustes en el equipo

B velocidad de rotacién del rotor

Ajustar la velocidad de rotacion del rotor

Pulse varias veces para visualizar la SPINDLE REM
pantalla mostrada a la derecha. < 8000RPM >

Utilice @ @& para ajustar la velocidad
ENTER
del rotor, y luego pulse .

@ Idea

También puede cambiar la velocidad del rotor desde la pantalla principal, girando el dial.
Tenga en cuenta, no obstante, que cuando el equipo estd desactivado la velocidad del rotor
vuelve al valor ajustado utilizando el procedimiento descrito anteriormente.

B Intervalo de avance

Ajustar el intervalo de avance

Pulse varias veces para visualizar la XY.SPEED Z-SPEED
pantalla mostrada a la derecha. < Broms> < 2mms>

2D Pulse &P € para mover el cursor
intermitente a [XY-SPEED] o [Z-SPEED].

[XY-SPEED] ajusta el intervalo de avance de los ejes
X e Y, y [Z-SPEED] ajusta el intervalo de avance del
eje Z.

3 Utilice @ @& para ajustar el intervalo de

avance, y luego pulse giEH .

( @ Idea

Puede cambiar el intervalo de avance durante la operacién de corte. Siga los pasos descritos a continuacién para
realizar el cambio.

“PAUSE

(1) Durante la operacién de corte, pulse @iwd. Se interrumpe el corte.
(2) Pulse . Aparece la pantalla mostrada en el paso 2 desciito anteriormente. Defina el ajuste correspondiente.
(3) Pulse @&, y luego . La operacién de corte se reanuda segin el nuevo intervalo de avance.
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4-2. Ajustar los parametros de corte

Bl Profundidad de corte y distancia de recorte

Ajustar la profundidad de corte

Pulse . Pulse @& para desplazar el cursor SET 20 72
intermitente hasta [Z1].
DOWN < 0>

2 Utilice para ajustar la profundidad de corte. Si
el valor es [——], mantenga pulsado hasta que
cambie a un valor numérico.

En este momento el rotor se desplaza arriba y abajo, y se visualiza la
posicién cuando se realiza el corte (la posicién Z1). Puede ajustar la
profundidad de corte mientras verifica la posicion Z1 real.

ENTER _
3 puse @B
'

@ Idea

Notas importantes acerca del ajuste de la profundidad de corte

La profundidad de corte es un ajuste que indica la profundidad desde el punto de referencia del eje Z (la posicién Z0).
Si cambia la posicién Z0, la posicién de corte (la posicién Z1) también cambia en consonancia.

La posicién Z1 no puede ajustarse por encima de la posicién Z0. Cuando el rotor se encuentra por encima de la posicién
70, el valor visualizado es [ ], lo cual indica que el ajuste no puede definirse en esta posicién.

Unidad de medida para los valores numéricos

La unidad de medida para los valores visualizados es de 0,01 mm. Si se visualiza [-20], por ejemplo, la profundidad de
corte es de 0,2 mm.

Ajustar la distancia de recorte

7 Puise EE5. Puise @ para desplazar el cursor SET 71 720 B
intermitente hasta [Z2]. UP < 0>

2 \Utilice para ajustar la distancia de recorte. Si
el valor es [——], mantenga pulsado hasta que
cambie a un valor numérico.

En este momento el rotor se desplaza arriba y abajo, y se visualiza la
posicion de recorte (la posicion Z2). Puede ajustar la distancia de recorte
mientras verifica la posicion Z2 real.

ENTER
3 Pulse :

( @ Idea

Notas importantes acerca del ajuste de la distancia de recorte

La distancia de corte es un ajuste que indica la elevacién desde el punto de referencia del eje Z (la posicién Z0). Si
cambia la posicién Z0, la posicién de recorte (la posicién Z2) también cambia en consonancia.

La posicién Z2 no puede ajustarse por debajo de la posicién Z0. Cuando el rotor se encuentra por debajo de la
posicién Z0, el valor visualizado es [ ], lo cual indica que el ajuste no puede definirse en esta posicién. Esto
significa que no podrd ajustar una distancia de recorte cuando la posiciéon Z0 sea el punto mds alto del eje Z.

Unidad de medida para los valores numéricos

La unidad de medida para los valores visualizados es de 0,01 mm. Si se visualiza [100], por ejemplo, la distancia de
recorte es de 1 mm.
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4-3. Instalacion y descripcion del software incluido

Software incluido con el equipo

El CD-ROM Roland Software Package adjunto contiene los siguientes programas. Instdlelos y configirelos segin

convenga.

Dr.Engrave Este programa sirve para el grabado plano de placas de nombres y similares. Puede
utilizar cualquier fuente TrueType registrada con Windows. También se entrega con sus
propias fuentes perfiladas. Incluso puede importar imdgenes y grabar elementos, como
logotipos. Incluso dispone de una funcién que permite importar datos desde una lista
de nombres y grabar placas de nombres de manera consecutiva.

3D Engrave Este programa sirve para diseflar y grabar relieves (grabados con realce). Permite

afiadir facilmente grosor a texto, formas e imdgenes importadas, y crear relieves
tridimensionales.

MODELA Player

Este programa sirve para cortar libremente formas tridimensionales. El disefio no puede
realizarse utilizando sélo este programa. También se incluyen MODELA 3D Design y
MODELA 3D Text.

Controlador 2.5D

Se trata de un controlador basado en Windows, necesario para enviar datos desde un
ordenador al equipo. Instdlelo cuando utilice cualquiera de los programas que
acabamos de describir.

Virtual MODELA

Este programa sirve para realizar simulaciones antes de llevar a cabo la auténtica
operacion de corte utilizando 3D Engrave o MODELA Player. Permite verificar los
resultados finales para las formas, el tiempo necesario para el corte, y otros factores.
Esto puede ayudar a reducir pérdidas materiales y de tiempo.

Este documento no explica cdmo utilizar estos programas. Si desea mds infomacién acerca del funcionamiento
de los programas, consulte el resto de la documentacién, como los manuales en formato electrénico que se
encuentran en el CD-ROM.

= Consulte la seccidn “Documentacion incluida con el equipo”, enla p.4

Instalaciéon y configuracién

Bl Requisitos del sistema

Sistema operativo Windows 95/98/Me/NT4.0/2000
Ordenador Ordenador con Windows (se recomienda un procesador Pentium o superior)
Unidad Unidad de CD-ROM
Monitor Monitor compatible con Windows, con una capacidad de visualizacién
minima de 256 colores
Memoria (RAM) 32 MB o mads recomendados
Espacio en disco duro 32 MB
necesario para la
instalacion
Interface Puerto de impresora o puerto COM

Capitulo 4 - Cortar utilizando un ordenador 53



4-3. Instalacién y descripcidn general del software incluido

B Instalacién y configuracién

Instalacién y configuracion

Si esta efectuando la instalacion en Windows 2000 o Windows NT 4.0, necesitard permisos de acceso completos
para los ajustes de la impresora.

Registrese en Windows como miembro del grupo “Administradores” o “Usuarios avanzados”.

Para méas informacién acerca de estos grupos, consulte la documentacién de Windows.

1 Active el ordenador e inicie Windows.

2 Inserte el CD Roland Software Package en la x|
unidad de CD-ROM. E=Roland Roland Software Package
El ment Setup aparecerd automdticamente. o A

3 Haga clic en w en [Click here], y seleccione
[EGX-600] o [EGX-400]. Haga clic en [Install].

Si hay programas que no desea instalar, desmarque las
casillas de verificacién antes de hacer clic en [Install].

! Step 1
Virtual MODELA Clickthe drop-dawn arrow far [Click
Wi o here] and choose the model name.

Dr.Engrave B
: o Step 2
3D Engrave Click [Install]. i

CE ) . 1 To view the description of a program,

Windopt By B Cickhe [ button. To view the manual,
click the [7] hutton i
(There are manuals in PDF format for the @ |
rograms that the [7] button references
Acrobat Reader is required to view PDF
files.)

Go to-Rpland DG.Corporation Homepage

4 Se inicia el programa de Instalacién. Siga los
mensajes para realizar la instalacion y terminar
los ajustes del programa. sl

wfait...

Cuando finaliza la instalacién de un programa, se inicia
la del siguiente. En el intervalo hasta que se inicia la
siguiente instalacién, aparecerd un cuadro de didlogo
que muestra el progreso del procesamiento.

45 si aparece la siguiente pantalla durante la = il [X]

instalacion del controlador, haga clic en la
flecha desplegable y seleccione el puerto para
el cable conectado al ordenador.

Si utiliza un cable serie: [COM1:] o [COM2:]
Si utiliza un cable de impresora: [LPT1:]

6 Apareceran los ajustes del controlador. Si de- Aiustes:[ECXE00]
fine los ajustes para los parametros de Fort COMT;

comunicacion de este equipo, haga que los
parametros coincidan con los valores
visualizados aqui.

Timeout[zeconds): 3600
Bit per zecond: 3600

Data bit: g
Haga clic en [Close] para finalizar la instalacion - —
del controlador. 5

Stop bits: 1

Flows control: Hardware

(Continda en la péagina siguiente)
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4-3. Instalacion y descripcion general del software incluido

7

Cuando finalice toda la instalacién, aparecera
la pantalla mostrada a la derecha. Haga clic
en [Cerrar].

Después de volver a la pantalla de menus para
la instalacién, haga clic en x|.

Extraiga el CD de la unidad de CD-ROM.

Install E3

Complete.

—

ftware Package |

LA, STIKA, CAMM-2, CAMM-3

e, Install
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5. La funcion Te eaching

En este capitulo describiremos cémo utilizar la funciéon de aprendizaje.
Ofrece explicaciones detalladas acerca de como crear y guardar
secuencias, cdOmo ejecutar las secuencias creadas, los comandos
utilizados, y mucho mas.



5-1. Descripcion general de la funcion Teaching

¢ Qué es la funcion Teaching?

Esta funcién le permite “ensefiarle” instrucciones de funcionamiento directamente al equipo, sin utilizar un
ordenador. Para introducir las instrucciones de funcionamiento se utiliza el panel de operaciones. Cada instruccién
de funcionamiento introducida se conoce como “comando”, y un grupo reunido de comandos se conoce como
“secuencia”. Puede guardar las secuencias creadas en la memoria integrada o en una tarjeta de memoria. Una vez
creada una secuencia, puede hacer que el equipo se mueva de la forma especificada siempre que lo desee.

La funcién de aprendizaje le permite hacer cosas como las descritas a continuacidn.

Posibles operaciones basicas con comandos
* Movimiento lineal hacia coordenadas especificadas (es posible el movimiento simultdneo de los tres ejes)
* Movimiento de arco
* Iniciar y detener la rotacién del rotor

e Control del equipamiento externo utilizando el conector de ampliacién 2 (monitorizacién del puerto de entrada
y control del puerto de salida)

Funciones de colocacién

* Registrar un origen opcional y recuperarlo en una secuencia
e Ajustar un nivel I y un nivel R

Funciones para crear secuencias

* Especificar etiquetas
* FEjecutar ramas condicionales en programas utilizando comandos de salto
* FEjecucién de subrutinas mediante comandos de llamada

Notas importantes al utilizar la unidad reguladora

Si utiliza la funcién de aprendizaje para trabajar con el equipo, la funcién [AUTO Z CONTROL] esta desactivada.
Tenga en cuenta que la profundidad de corte y la distancia de recorte no se ajustan automdticamente aunque
utilice una unidad reguladora o realice un trazado utilizando un rascador de diamante. La profundidad de corte y
la distancia de recorte deben especificarse totalmente dentro de una secuencia.
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5-2. Pasos basicos para crear y ejecutar una secuencia

En esta seccidon aprenderd los principios bdsicos de la utilizacién de la funcién de aprendizaje, gracias a una
explicacién de los pasos para crear y ejecutar una secuencia muy sencilla. Para mds detalles acerca de las funciones
de cada comando y acerca de otras funciones y caracteristicas, consulte las secciones posteriores.

Paso 1 Decidir el modo de operacién y los puntos de origen

En primer lugar, decida qué movimiento desea realizar. En este ejemplo intentaremos cortar un cuadrildtero, y
después apartar el rotor del recorrido.

El aspecto mds importante es decidir de antemano los puntos de origen para los ejes X, Y, y Z. La posicion de corte
cambia segun la posicion inicial y la posicién Z0. Puede que no resulte posible realizar la misma operacién de
corte cada vez, a menos que se decida por puntos de origen definitivos. La direccién del acercamiento a la pieza
también es importante. Debe desplazarse hasta el punto de inicio evitando la plantilla (o similar) utilizada para
fijar la pieza en su posicion. Es decir, deberd considerar por adelantado el tipo de plantilla que se utilizard para
fijar la pieza.

Posicidn inicial: Borde frontal izquierdo de la tabla (punto de origen del equipo)
Posicién Z0: Superficie de la pieza
Profundidad de corte: 0,2 mm

Intervalo de avance de los ejes X e Y: 15 mm/s
Intervalo de avance del eje Z: 2 mm/s
Velocidad del rotor: 20.000 rpm

Fin

<« === Intervalo de avance especificado

e : |ntervalo de avance maximo

Inicio %
-— }

Punto de origen del equipo

-~ ‘#-
\! & e,
1,2mm ‘ ’." -"'~---- /
. 7000, 4000
\( oo \( )

20 mm e,
j .N"V (2000, 1000)
Posicion inicial

-~
---
e g
e
e
e g -
- e
e 4

(7000, 1000)
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5-2. Pasos basicos para crear y ejecutar una secuencia

Paso 2 Crear la secuencia

Ahora es cuando realmente vamos a crear la secuencia. En primer lugar, realice las operaciones sin cargar ninguna
pieza. Supondremos que la posiciéon Z0 estd ajustada en la superficie de la pieza.

Ejemplo de creacidon de secuencias

1 Pulse varias veces para visualizar la pantalla
mostrada a la derecha, y a continuacion desplace el

i i ENTER
cursor intermitente a_[TEAC_HING]. Pulse .
Desplace el cursor intermitente a [EDIT], y a v

1 1A ENTER
continuacion pulse .

/0 OTHERS
QEACHING SELF

RUN  DELETE
Epir SETTING

2 Especifique la creacién de una nueva secuencia. . .
. . Edit New File ?
Compruebe que el cursor intermitente se encuentre Bs

i 16 ENTER
en [Yes], y a continuacion pulse @i .

Aparece la pantalla de edicién de secuencias.

No

3 Gire el dial para que la pantalla cambie a [1 MOVE-

1:
LIMIT]. Pulse El=R .
] <1 MOVE-LIMIT >

Ahora hemos terminado de introducir los comandos para
desplazar el rotor hasta el punto de origen del equipo a la
maxima velocidad como primer paso. Una vez finalizadas las
entradas para el primer paso, la pantalla cambia a la pantalla
de entrada para el segundo paso.

4 Gire el dial para que la pantalla cambie a [10 SP
OFF]. Pulse @& , luego gire el dial para visualizar
[ON]. Pulse Q@ de nuevo, luego gire el dial para
visualizar [200]. Pulse .

Ahora hemos introducido los comandos para girar el rotor.

[200] significa una rotacién a 20.000 pm. Ahora aparece la
pantalla de entrada para el tercer paso.

2:
<10 SP ON 200 >

5 Gire el dial para visualizar [3 MOVE-ZM]. 3

Pul ENTER 8 :
uise 3 MOVE-ZM
La pantalla cambia a la visualizacién de las coordenadas.

6 Pulse @9 &8 &P D =12 mover los ejes
XeY hasta el primer punto de corte (X 2000, Y 1000).
A continuacién, pulse para desplazar el eje Z
hasta una posicion a 1 milimetro de la superficie de
la pieza (Z 100). Pulse E=E

PAUSE I
Compruebe las coordenadas visualizadas a medida que realiza
el movimiento. Ahora hemos introducido los comandos para
desplazar los ejes X e Y hasta la posicion especificada, y bajar
el eje Z a la maxima velocidad hasta una posicién cercana a
la superficie de la pieza. A continuacién, aparece la pantalla
de entrada para el cuarto paso.

X 2000 Y 1000
Y4 100 8000RPM
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10

11

12

13

14

5-2. Pasos basicos para crear y ejecutar una secuencia

Gire el dial para visualizar [8 CUT-3 2]. Pulse (E,
luego gire el dial para visualizar [3].
Pulse EE8.

La pantalla cambia a la visualizacién de las coordenadas.

Pulse para desplazar el eje Z hasta el punto
donde corta la pieza unos 0,2 mm (Z -20).
Pulse Ele

—PAUSE
Ahora hemos introducido los comandos para cortar la pieza a
un intervalo de avance de 3 mm/s. A continuacién, aparece la
pantalla de entrada para el quinto paso.

Gire el dial para visualizar [8 CUT-3 2]. Pulse @D,
luego gire el dial para visualizar [15].

ENTER
Pulse Bl .

La pantalla cambia a la visualizacién de las coordenadas.

Puise @ @B &P €D para desplazar los
ejes X e Y hasta el punto (X 7000, Y 1000).
Pulse EE8.

A continuacién, aparece la pantalla de entrada para el sexto
paso.

De la misma forma que para los pasos 9 y 10,
introduzca los comandos para desplazarse hasta (X
7000, Y 4000), hasta (X 2000, Y 4000), y hasta (X
2000, Y 1000).

Ahora hemos introducido los comandos para cortar un
cuadrildtero a un intervalo de avance de 15 mm/s. A
continuacidén, aparece la pantalla de entrada para el noveno
paso.

Gire el dial para visualizar [3 MOVE-ZM].

Pulse .

La pantalla cambia a la visualizacién de las coordenadas.

Pulse para levantar el eje Z hasta su limite
superior. A continuacion, pulse @) para desplazar
el eje Y por completo hasta la parte posterior de la
tabla. Pulse .

PAUSE
Ahora hemos introducido los comandos para elevar el eje Z
hasta el limite superior, y para apartar el rotor del recomrido. A
continuacién, aparece la pantalla de entrada para el décimo
paso.

Gire el dial para que la pantalla cambie a [10 SP
OFF]. Pulse @& .

Ahora hemos introducido el comando para detener la rotacién
del rotor. Aparece entonces la pantalla de entrada para el

undécimo paso, pero el procedimiento ha finalizado. El paso
final siempre debe ser [22 FINISH].
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8 CUT3 3
X 2000 Y 1000
Z -20 8000RPM
5:
8 CUT-3 15
X 7000 Y 1000
Z -20 8000RPM
6:
8 CUT-3 15
9:
3 MOVE-zZM
X 2000 Y 40700
Z 4128 8000RPM
10:
<10 SP OFF >




5-2. Pasos basicos para crear y ejecutar una secuencia

Paso 3 Guardar la secuencia

A continuacién, guarde la secuencia que ha creado.

Procedimiento para guardar una secuencia

Mantenga pulsado un breve intervalo de
1 ini ENTER
tiempo (1 segundo como minimo). Pulse .
Saldrd de la pantalla de edicién de secuencias y
visualiza la pantalla para guardar una secuencia.

Save Sequence ?
nes No Cancel

Asigne un nombre de archivo. Pulse @ para Soloct Fio
desplazar el cursor intermitente. Gire el dial nt. TES
para seleccionar un caracter, y pulse &3 '

para desplazarse hasta el siguiente caracter.

Puede repetir este procedimiento para asignar un
nombre de archivo de hasta ocho caracteres.

ENTER_
3 Pulse .
La secuencia se guarda y el equipo vuelve al ment de
aprendizaje.

Paso 4 Ejecutar la secuencia

Vamos a intentar ejecutar la secuencia que ha creado. En primer lugar, para verificar el funcionamiento, ejecutémosla
sin instalar un cutter ni cargar una pieza.

Procedimiento para ejecutar una secuencia

1 Pulse varias veces para visualizar la /o OTHERS
pantalla mostrada a la derecha, y a BEACHING SELF
continuacion desplace el cursor intermitente a
[TEACHING]. Pulse . Desplace el cursor v
intermitente hasta [RUN], y a continuacién
pulse GEB. RN DELETE

S EDIT SETTING
Select File
It TeEsT

2 Recupere la secuencia guardada. Gire el dial
para seleccionarla. Vamos a intentar
seleccionar el [TEST] que ha creado

anteriormente. f )
@ Idea
ENTER BT 4 . : .
3 Pulse . La indicacién [Int.] a la izquierda del nombre de archivo

significa que la secuencia se ha guardado en la memo-
ria integrada. Las secuencias guardadas en una tarjeta
de memoria aparecen con la indicacién [Ext.].

Se inicia el funcionamiento. La pantalla visualiza
sucesivamente los comandos que se estdn ejecutando.
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5-3. Corregir una secuencia

Si comete un error en la introduccion

Puede volver al paso anterior y revisarlo en cualquier momento si descubre un error de introduccién al crear una

secuencia. También puede insertar pasos y eliminar pasos Unicos.

Corregir un paso anterior

Pulse @S para desplazar el cursor
intermitente hasta el nimero de pasos.

2 Gire el dial para visualizar el paso que desee
revisar.

3 Pulse &D para desplazar el cursor
intermitente a la siguiente linea. Siga el mismo
procedimiento que para introducir nuevos
comandos.También puede cambiar los valores
de los comandos. Cuando haya terminado de
realizar las revisiones, pulse .

4 Pulse @ para desplazar el cursor
intermitente hasta el numero de pasos. Gire el
dial para desplazarse al ultimo paso. Pulse
@ B para desplazar el cursor intermitente a
la siguiente linea, a continuacién prosiga con
el funcionamiento de introduccién habitual.

Insertar un paso

1 Fulse @ para desplazar el cursor
intermitente hasta el nimero de pasos.

2 Gire el dial para desplazarse a la ubicacion
donde desee insertarlo.

El nuevo paso se insertard justo antes del paso
visualizado.

3 Pulse @M para desplazar el cursor
intermitente a la siguiente linea. Gire el dial
para visualizar [INSERT NEW STEP]. Pulse

PAUSE 2
Se insertard el nuevo paso. Gire el dial para seleccionar

el comando que desee. El comando ajustado
inicialmente es [23 DO NOTHING].
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<22 FINISH >

<8 CUT-3 78>

5:
Bcurs 1 :
I I

Cambiar Cambiar
un comando un valor

11:
<4 2 FINISH >

< 22 FINISH >

<10 SP OFF >

9
IINSERT NEW STEP




5-3. Corregir una secuencia

Eliminar un paso

Pulse @ para desplazar el cursor intermitente i
hasta el numero de pasos. < 22' FINISH >
2 Gire el dial para visualizar el paso que desee E
eliminar. <15 BREAK>
3 Puise @& para desplazar el cursor intermitente o
a la siguiente linea. Gire el dial para visualizar '
ELETE THIS STEP
[DELETE THIS STEP]. Pulse EEER . E

“PAUSE

El paso se eliminarj.

@ Idea

No es posible eliminar el dltimo paso. Cada secuencia debe tener al menos un comando [FINISH].
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Revisar una secuencia guardada

5-3. Corregir una secuencia

Puede recuperar una secuencia guardada, revisarla y guardarla de nuevo.

Recuperar y revisar una secuencia

1 Pulse varias veces para visualizar la
pantalla mostrada a la derecha, y a
continuacion desplace el cursor intermitente a
[TEACHING]. Pulse . Desplace el cursor
intermitente a [EDIT], y a continuacion pulse

ENTER
PAUSE

2D Pulse @D para desplazar el cursor
intermitente hasta [No]. Pulse .

PAUSE

3 Gire el dial para seleccionar la secuencia que
desee revisar. Pulse .

PAUSE
Aparece la pantalla de edicién de secuencias.

/0 OTHERS
QEACHING SELF

Y

RUN  DELETE
Epir SETTING

Edit New File ?

Yes u>

Select File
Bt TEST

( @ Idea

La indicacién [Int.] a la izquierda del nombre de archivo
significa que la secuencia se ha guardado en la memoria
integrada. Las secuencias guardadas en una tarjeta de memo-
ria aparecen con la indicacién [Ext.].

4 Utilice el mismo procedimiento descrito
anteriormente en la seccién “Si comete un er-
ror en la introduccidon” para revisar la
secuencia.

5 Mantenga pulsado durante un breve
intervalo de tiempo (1 segundo como minimo),
H 1A ENTER
y a continuacién pulse .

6 Gire el dial para seleccionar el archivo a

sobrescribir, y a continuacién pulse EEER .

7 Compruebe que el archivo a sobrescribir es el
ENTER
correcto y pulse .
Si desea cancelar la operacion de guardar y sobrescribir,
utilice @ para mover el cursor intermitente hasta

[Nol, y pulse GiEm.
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Save Sequence ?

S No Cancel
Select File
It TeEST

OverWrite File ?

ﬂes No




5-4. Descripcion de la pantalla de edicion de secuencias

En esta seccién describiremos con detalle las operaciones de botones del mend [EDIT], y también explicaremos
otras funciones précticas.

Distribucién de la pantalla y operaciones de los botones

Bl Distribucion basica de la pantalla de edicién de secuencias

Numero de paso Nombre de la etiqueta
Muestra el niimero del paso. Puede introducir hasta Puede asignar nombres a los pasos segiin convenga. Estos
1.000 pasos por secuencia. nombres se llaman “etiquetas”. Las etiquetas se utilizan
\ con comandos como [JUMP] y [CALL].
N 7
2: LABEL

<40 SPONED>

Comando / Valor

Esta es la instruccién para la operacién. Al
seleccionar un comando, desaparecen los signos

>”. Si pulsa para confimarlo y finalizar
la entrada, apareceran de nuevo los signos.

Un comando puede tener uno o mas valores.
También existen comandos que tienen pantallas
independientes y detalladas que permiten
especificar incluso mds valores.

B Funciones principales de los botones de control

Estas son algunas funciones tipicas de los botones utilizados para la operacién. Segiin el comando seleccionado,
los botones también pueden tener funciones especiales. Si desea mds informacién acerca de las operaciones de
los botones para cada uno, consulte la seccién “Lista de comandos” en la p.72.

@9 8B &P T | Desplazan el cursor intermitente

Se utiliza para aumentar o disminuir el valor o para seleccionar el comando de la
Dial posicién del cursor intermitente. Si gira el dial manteniendo pulsado , el valor
aumentard o disminuird 100 unidades.

Si lo pulsa mientras se visualiza un nimero de paso, la pantalla cambia a la
visualizacién de las coordenadas. En esta pantalla, puede mover el cabezal del ro-
tor y girar el rotor con las mismas operaciones de botones que cuando se encuentra
en la pantalla principal. También se utiliza en ocasiones como al verificar la posicién
del cabezal del rotor al crear una secuencia.

Igualmente, si lo mantiene pulsado un breve intervalo de tiempo (1 segundo como
minimo) finaliza la creacién de la secuencia.

Si pulsa este botén en cualquier otra pantalla se cancelard la entrada.

ENTER Activa lo introducido. También se utiliza para ir a una pantalla detallada, segtn el
comando.
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5-4.Descripcién de la pantalla de edicidén de secuencias

Ajustar una etiqueta

Una etiqueta se utiliza para especificar el destino de salto para los comandos [JUMP], [J], [CALL], y [C]. Si utiliza
cualquiera de estos comandos, debe asignar siempre una etiqueta. Si intenta guardar una secuencia sin asignar
una etiqueta necesaria, el equipo visualiza [INPUT LABEL NAME] y luego vuelve a la pantalla de edicién de
secuencias.

Ajustar una etiqueta

1 En la pantalla de edicién de secuencias,
visualice el paso donde desea asignhar una <10SP ON 200 >
etiqueta.

2 Utilice @D para mover el cursor intermitente > B

hasta la posicion mostrada en la figura. <10SP ON 200 >

3 Gire el dial para seleccionar un caracter, y
pulse @3 para desplazarse hasta el
siguiente caracter. Puede asignar un nombre
de etiqueta de hasta cinco caracteres
repitiendo esta operacion.

2:LABER}
10 SP ON 200

4 Puise . 2: LABEL

<10 SP ON 200 >
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5-5. Informacion detallada para guardar secuencias

Tarjetas de memoria y destinos para guardar secuencias

Puede guardar secuencias en la memoria integrada del equipo o en una tarjeta de memoria. Puede guardar hasta
diez secuencias en la memoria integrada. El nimero de secuencias que puede guardar en una tarjeta de memoria
depende de la capacidad de dicha tarjeta. Tenga en cuenta que el miximo es de 512.

| @ Aviso

Nunca intente insertar o extraer una tarjeta de memoria en estos casos

* Mientras se accede a la tarjeta de memoria (como cuando la pantalla muestra [Now Processing..]).
* Si se encuentra en una pantalla para recuperar o guardar archivos (como cuando la pantalla muestra [Select File]).
* Después de activar el equipo y antes de finalizar el arranque (hasta que aparezca la pantalla principal).

Si intenta insertar o extraer una tarjeta de memoria en estos casos puede perder los datos o provocar que los nombres de
archivo no se visualicen correctamente. Igualmente, no desactive el equipo si estd accediendo a una tarjeta de memoria.

( @ Idea

Tarjetas de memoria

Puede utilizar tarjetas de memoria de terceros. Utilice una tarjeta compatible con Multi Media Card™ estdndar y tiene una
capacidad de 16MB, 32MB o 64MB.

Especifique la memoria integrada o una tarjeta de memoria para guardar o recuperar un archivo. Un archivo que
muestre [Int.] se encuentra en la memorna integrada del equipo, y uno visualizado con [Ext.] se encuentra en una
tarjeta de memoria.

Al guardar un archivo, si desea guardarlo como un archivo nuevo con un nombre diferente, seleccione [new file]
y escriba el nombre del archivo. Si desea guardarlo sobrescribiendo el archivo existente, seleccione el nombre del
archivo existente. Al hacerlo, se visualiza un mensaje para confirmar que desea sobrescribir el archivo.

Select File '
Int. new file Int. newfile ...oooeeeeeeeiiiiii o Guardar como nuevo archivo
Memoria integrada .......... Int. File name 1
.................... Guardar
Int. File name 2 sobrescribiendo el
. archivo existente
Ext. newfile ....ccoooveeeeiiiiifennn, Guardar como nuevo archivo
Tarjeta de memoria .........}...] Ext. File name 1
.................... Guardar
Ext. File name 2 sobrescribiendo el
. archivo existente
Dial

OverWrite File 2 Se visualiza un mensaje para confirmar la sobrescritura.

Yes No
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5-5. Informacion detallada para guardar secuencias

Guardar copias de seguridad de una secuencia

Puede guardar copias de seguridad de secuencias grabadas en la memoria integrada del equipo en una tarjeta de
memoria. Realice copias de seguridad de los datos importantes en una tarjeta de memoria.

Realizar copias de seguridad de la memoria integrada a una tarjeta de memoria

68

1

2

Inserte una tarjeta de memoria en la ranura
correspondiente del equipo.

Pulse varias veces para visualizar la
pantalla mostrada a la derecha, y a
continuacion desplace el cursor intermitente a
[TEACHING]. Pulse . Desplace el cursor
intermitente a [EDIT], y a continuacién pulse

ENTER.
PAUSE S8

Pulse @ para desplazar el cursor
i H ENTER
intermitente hasta [No]. Pulse .

Gire el dial para seleccionar una secuencia
guardada en la memoria integrada. Pulse
PAUSE J

Aparece la pantalla de edicién de secuencias.

Mantenga pulsado durante un breve
intervalo de tiempo (1 segundo como minimo),
y a continuacion pulse . Gire el dial para
seleccionar la tarjeta de memoria como destino
de la grabacion. Asigne también un nombre de
archivo.

ENTER_
Pulse :
Se guarda una copia de seguridad de la secuencia en la
tarjeta de memoria.
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QEACHING SELF
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RUN DELETE

EoiT SETTING
Edit New File ?
Yes

Select File

Select File
@ new file

Y

Select File
Ext. BACKUg




5-5. Informacién detallada para guardar secuencias

Borrar una secuencia

Puede borrar secuencias guardadas.

Borrar una secuencia

1 Pulse varias veces para visualizar la
pantalla mostrada a la derecha, y a
continuacion desplace el cursor intermitente a
[TEACHING]. Pulse . Desplace el cursor
intermitente a [DELETE], y a continuacién

pulse GiEm.

2 Gire el dial para seleccionar la secuencia que
ENTER
desee borrar. Pulse .

Se borra la secuencia seleccionada.

/0 OTHERS
QEACHING SELF

Y

RUN BELETE
EDIT  SETTING

Select File
Int. TEST
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5-6. Sistemas de coordenadas utilizados con Teaching

Posiciones de corte utilizadas con la funcion Teaching

Los puntos de origen utilizados con la funcién de aprendizaje son bdsicamente los mismos que los utilizados para
efectuar el corte con un ordenador. Es decir, la posicién de corte se basa en la posicién inicial y la posicién Z0
(origen de la pieza) ajustadas con el equipo. Las coordenadas para destinos de movimiento especificados por
comandos como [MOVE-ZM] y [CUT 3] son todo coordenadas de la pieza.

( @ Idea

Acerca de las coordenadas de la pieza

N\

= Consulte la seccion“Sistemas de coordenadas y puntos
de origen” en lap.87

Origenes opcionales

Ademds del punto de origen de la pieza existe un punto de origen especial utilizado sélo con la funcién de
aprendizaje. Se denomina “origen opcional.” Al seleccionar un origen opcional con el comando [SEL ORG] la
posicion de corte cambia, y las operaciones posteriores utilizan el origen opcional como el punto de referencia.
Deberd registrar un origen opcional antes de continuar. Puede registrar hasta 99, desde el N° 2 al N° 100.

Una cuestién importante a la que deberd prestar atencién acerca de los origenes opcionales es que la posicién de
un origen opcional se determina utilizando el punto de origen de la pieza como punto de referencia. Si cambia la
posicion inicial o la posicién Z0, en consecuencia también se cambia la ubicacién del origen opcional. Esto significa
que puede modificar las posiciones de los 99 origenes opcionales de una vez.

Registrar un origen opcional

1 Pulse varias veces para visualizar la
pantalla mostrada a la derecha, y a
continuacion desplace el cursor intermitente a

/0 OTHERS
QEACHING SELF

[TEACHING]. Pulse . Desplace el cursor v

intermitente a [SETTING], y a continuacion RUN  DELETE
ulse ENTER )

P EDIT BETTING

2 Gire el dial para seleccionar el nimero para el
origen opcional que desea registrar. Pulse
:
La pantalla cambia a la visualizacién de las
coordenadas. Estas son coordenadas relativas
(coordenadas de la pieza) que toman como referencia
la posicién inicial y la posicién Z0.

( () 1dea

Puede comprobar los valores de coordenadas de los
origenes opcionales registrados en este momento
pulsando @3 en lugar de . Para volver a la
pantalla original, pulse @ . Si no se ha registrado
nada, la pantalla muestra (X 0, Y 0, Z 0). Es decir, es lo
mismo que la posicién del punto de origen de la pieza.

OPTIONAL ORIGIN
No.2
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5-6. Sistemas de coordenadas utilizados con Teaching

3 utilice D &8 & X 3000 Y 4000
para mover los ejes X, Y, y Z a la posicion en Z -15 8000RPM
la que desee establecer el origen opcional.

ENTER _
Pulse EE8.
De esta forma, se registra un unico origen opcional.
Para cancelar y volver, pulse en lugar de EER.

4 Repita los pasos 2 y 3 para registrar un
segundo y tercero origen opcional. Una vez
haya finalizado, pulse varias veces para
retroceder a la pantalla principal.

Nivel | y nivel R

Son puntos especiales utilizados para posicionar el eje Z. Utilicelos sélo con la funcién de aprendizaje. Se utilizan
con los comandos [MOVE-ZI], [CUT-ZM], y [CUT-ZI]. Cuando utilice cualquiera de estos comandos, debera reg-
istrar el nivel I y el nivel R de antemando.

El nivel I y el nivel R toman la posicién Z0 como su punto de referencia. Si la posicién Z0 cambia, las posiciones
del nivel I y nivel R también cambian en concordancia. Ademads, si selecciona un origen opcional en una secuencia
utilizando el comando [SEL ORG] provoca que el nivel I y el nivel R cambien a posiciones que toman como
referencia el origen opcional seleccionado.

Si los utiliza, el cambio de elementos como la distancia para utilizar el eje Z a la velocidad mas alta es mas facil, y
le permite definir ajustes precisos para ejecutar operaciones con menos esfuerzo. Como resultado, le ayuda a
efectuar un corte mas eficaz.

Registrar el nivel | y nivel R

1 Pulse varias veces para visualizar la
pantalla mostrada a la derecha, y a
continuacion desplace el cursor intermitente a

/0 OTHERS
QEACHING SELF

[TEACHING]. Pulse . Desplace el cursor v

intermitente a [SETTING], y a continuacion

pulse (EIER . RUN  DELETE
EDIT BETTING

2 Pulse varias veces para visualizar la
pantalla mostrada a la derecha. Desplace el
cursor intermitente a [| LEVEL] o [R LEVEL], y

luego utilice @'Y @ rara aumentar o
disminuir el valor.

| LEVEL R LEVEL
< 0> < 0>

Este valor indica el nimero de pasos por encima (valor
positivo) o por debajo (valor negativo) de la posicion
Z0. Igual que con los valores de coordenadas, un paso
es 0,01 mm.

3 Pulse EE3.

Se registran las posiciones del nivel I y el nivel R.
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5-7. Lista de comandos

Esta seccién describe de forma detallada todos los comandos que puede utilizar con la funcidén de aprendizaje.
Consulte esta seccién cuando desee obtener mas detalles acerca de como mostrar en pantalla un comando,
incluyendo las visualizaciones en pantalla y las operaciones del botdn.

B 1 MOVE-LIMIT

Funcidn Desplaza el cabezal del rotor al punto de origen del equipo.
Valor Ninguno

Mueve el rotor a la velocidad madxima. Eleva el rotor hasta el limite superior y luego lo desplaza hasta la parte
frontal izquierda de la tabla. Este comando no tiene funcién para girar o detener el rotor.

B 2 MOVE-ORG

Funcidn Desplaza el cabezal del rotor a la posicién inicial.
Valor Ninguno

Mueve el rotor a la velocidad médxima. Eleva en primer lugar el rotor hasta el limite superior. A continuacidn, lo
desplaza a la posicion inicial (el punto de origen de la pieza para los ejes X e Y). (Si ha seleccionado un origen
opcional utilizando el comando [SEL ORG], no obstante, los ejes X e Y se desplazan a dicha posicion.) Este
comando no tiene funcién para girar o detener el rotor.

Bl 3 MOVE-zZm
Funcidn Desplaza el cabezal del rotor a las coordenadas X, Y, y Z especificadas.
Valor Las coordenadas X, Y, y Z para el destino de movimiento
4si n @ Pantalla detallada 1
4 Pantalla basica
1: < B> X 1000 Y 1000
3 MOVE-ZM - Z -500 8000RPM

A para cancelar

4 Pantalla detallada 2
" u X 1000 Y 1000

™12 500 Dest.

Mueve el rotor a la velocidad més alta. La operacidn se describe a continuacidn.
1. Desplaza el eje Z hasta el limite superior.

2. Se desplaza a las coordenadas de X eY especificadas.

3. Se desplaza a la coordenada de Z especificada.

Este comando no tiene funcién para girar o detener el rotor.

€ Pantalla detallada 1

Especifica las coordenadas X, Y, y Z para el destino de movimiento. En esta pantalla, puede utilizar las operaciones
de los botones para mover o girar el rotor. Determine el destino de movimiento mientras verifica los valores de
coordenadas y la posicidn actual en pantalla. Para ajustar la posicidn actual del rotor como el destino de movimiento,
pulse el botén [ENTER/PAUSE]. Para cancelar y volver, pulse el botén [MENU].

¢ Pantalla detallada 2

Visualiza las coordenadas X, Y, y Z del destino de movimiento ajustado. Utilice esta pantalla para verificar los
ajustes.
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B 2 MOVE-zI

Funcion Desplaza el cabezal del rotor a las coordenadas X, Y, y Z especificadas (a través del nivel I).
Valor Las coordenadas X, Y, y Z para el destino de movimiento

& Pantalla basica & Pantalla detallada 1

1: | X 1000 Y 1000
4 MOVE-ZI Z -500 8000RPM

g
-

para cancelar

& Pantalla detallada 2

oo _[x 1000 ¥ 1000

Z -500 Dest.

Mueve el rotor a la velocidad més alta. La operacién se describe a continuacidn.

1. Desplaza el eje Z a la altura especificada para [I LEVEL] en el submend [SETTING].
2. Se desplaza a las coordenadas X e Y especificadas aqui.

3. Se desplaza a la coordenada Z especificada aqui.

Este comando no tiene funcién para girar o detener el rotor.

& Pantalla detallada 1

Especifica las coordenadas X, Y, y Z para el destino de movimiento. En esta pantalla, puede utilizar las operaciones
de los botones para mover o girar el rotor. Determine el destino de movimiento mientras verifica los valores de
coordenadas y la posicién actual en pantalla. Para ajustar la posicién actual del rotor como el destino de movimiento,
pulse el botén [ENTER/PAUSE]. Para cancelar y volver, pulse el botén [MENU].

¢ Pantalla detallada 2

Visualiza las coordenadas X, Y, y Z del destino de movimiento ajustado. Utilice esta pantalla para verificar los
ajustes.
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B 5 MOVE-3

Funcion Desplaza el cabezal a las coordenadas X, Y, y Z indicadas, desplazando los tres ejes a la vez.
Valor Las coordenadas X, Y, y Z para el destino de movimiento

& Pantalla basica & Pantalla detallada 1
PAUSE,

1: g} B ¥ 1000 Y 1000
5 MOVE-3 g Z -500 8000RPM

para cancelar

4 Pantalla detallada 2

— > X 1000 Y 1000

2 500 Dest.

Mueve el rotor a la velocidad mads alta. Desplaza los tres ejes simultdneamente a las coordenadas X, Y, y Z
especificadas. A diferencia de [MOVE-ZM], efectia un movimiento lineal hacia las coordenadas X, Y, y Z
especificadas. Este comando no tiene funcién para girar o detener el rotor.

& Pantalla detallada 1

Especifica las coordenadas X, Y, y Z para el destino de movimiento. En esta pantalla, puede utilizar las operaciones
de los botones para mover o girar el rotor. Determine el destino de movimiento mientras verifica los valores de
coordenadas y la posicién actual en pantalla. Para ajustar la posicién actual del rotor como el destino de movimiento,
pulse el botén [ENTER/PAUSE]. Para cancelar y volver, pulse el botén [MENU].

¢ Pantalla detallada 2

Visualiza las coordenadas X, Y, y Z del destino de movimiento ajustado. Utilice esta pantalla para verificar los
ajustes.
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Bl 6 cUT-Zm
Funcion Desplaza el cabezal del rotor a las coordenadas X, Y, y Z especificadas (en el intervalo de avance especificado
y a través del nivel R).
Valor Intervalo de avance del eje Z (de 0 a 50 mm/s)
Valor Las coordenadas X, Y, y Z para el destino de movimiento
& Pantalla basica & Pantalla detallada 1
PAUSE
1: & B X 1000 Y 1000 "
6 CUT-ZM 50 B Z -500— 8000RPM

para cancelar

& Pantalla detallada 2

[ <} >
p| X 1000 Y 1000

Z -500 Dest.

Mueve el rotor. La operacién se describe a continuacion.

1. Se desplaza a la velocidad mds alta hasta el limite superior del eje Z.

2. Se desplaza a la velocidad més alta hasta las coordenadas X e Y especificadas aqui.

3. Desplaza el eje Z a la velocidad mds alta hasta la altura especificada para [R LEVEL] en el submeni [SET-
TING].

4. Se desplaza a la velocidad especificada hasta la coordenada Z especificada aqui.
Este comando no tiene funcién para girar o detener el rotor.

& Pantalla basica

Especifica el intervalo de avance del eje Z para utilizar cuando se desplace desde el nivel R hasta la coordenada
del eje Z especificada. Si especifica [0] se ajusta una velocidad de 0,5 mm/s. Una vez haya introducido la velocidad,
pulse el botéon [ENTER/PAUSE] para avanzar hasta los ajustes de la Pantalla detallada 1.

¢ Pantalla detallada 1

Especifica las coordenadas X, Y, y Z para el destino de movimiento. En esta pantalla, puede utilizar las operaciones
de los botones para mover o girar el rotor. Determine el destino de movimiento mientras verifica los valores de
coordenadas y la posicion actual en pantalla. Para ajustar la posicion actual del rotor como el destino de movimiento,
pulse el botén [ENTER/PAUSE]. Para cancelar y volver, pulse el botén [MENU].

& Pantalla detallada 2

Visualiza las coordenadas X, Y, y Z del destino de movimiento ajustado. Utilice esta pantalla para verificar los
ajustes.
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Bl 7 cuTzI
Funcion Desplaza el cabezal del rotor a las coordenadas X, Y, y Z especificadas (en el intervalo de avance
especificado y a través de los niveles I y R).
Valor Intervalo de avance del eje Z (de 0 a 50 mm/s)
Valor Las coordenadas X, Y, y Z para el destino de movimiento
4 Pantalla basica ENTER 4 Pantalla detallada 1
PAUSE
1: g B X 1000 Y 1000
7 CUT-ZI 50 Bl Z -500— 8000RPM

para cancelar

@ Pantalla detallada 2

e O X 1000 Y 1000

Z -500 Dest.

Mueve el rotor. La operacién se describe a continuacion.

1. Desplaza el eje Z a la velocidad mds alta hasta la altura especificada para [I LEVEL] en el submenud [SETTING].
2. Se desplaza a la velocidad més alta hasta las coordenadas X e Y especificadas aqui.

3. Desplaza el eje Z a la velocidad mds alta hasta la altura especificada para [R LEVEL] en el submeni [SET-
TING].

4. Se desplaza a la velocidad especificada hasta la coordenada Z especificada aqui.

Este comando no tiene funcién para girar o detener el rotor.

¢ Pantalla basica

Especifica el intervalo de avance del eje Z para utilizar cuando se desplace desde el nivel R hasta la coordenada
del eje Z especificada. Si especifica [0] se ajusta una velocidad de 0,5 mm/s. Una vez haya introducido la velocidad,
pulse el botéon [ENTER/PAUSE] para avanzar hasta los ajustes de la Pantalla detallada 1.

€ Pantalla detallada 1

Especifica las coordenadas X, Y, y Z para el destino de movimiento. En esta pantalla, puede utilizar las operaciones
de los botones para mover o girar el rotor. Determine el destino de movimiento mientras verifica los valores de
coordenadas y la posicion actual en pantalla. Para ajustar la posicion actual del rotor como el destino de movimiento,
pulse el botéon [ENTER/PAUSE]. Para cancelar y volver, pulse el botén [MENU].

& Pantalla detallada 2

Visualiza las coordenadas X, Y, y Z del destino de movimiento ajustado. Utilice esta pantalla para verificar los
ajustes.
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Bl s cuT-3
Funcion Desplaza el cabezal del rotor a las coordenadas X, Y, y Z especificadas, desplazando los tres ejes
simultdneamente (en el intervalo de avance especificado).
Valor Intervalo de avance (de 0 a 50 mm/s)
Valor Las coordenadas X, Y, y Z para el destino de movimiento

4 Pantalla detallada 1

B x 1000 Y 1000
Z -500— 8000RPM

4 Pantalla basica
1:
8 CUT-3 50

A

para cancelar

@ Pantalla detallada 2

e X 1000 Y 1000

™12 500 Dest.

Mueve el rotor en el intervalo de avance especificado. Desplaza los tres ejes simultdneamente a las coordenadas
X,Y, y Z especificadas. A diferencia de [CUT-ZM] y [CUT-ZI], efectia un movimiento lineal hacia las coordenadas
X, Y, y Z especificadas. Este comando no tiene funcién para girar o detener el rotor.

¢ Pantalla basica

Especifica el intervalo de avance. Si especifica [0] se ajusta una velocidad de 0,5 mm/s. Una vez haya introducido
la velocidad, pulse el botén [ENTER/PAUSE] para avanzar hasta los ajustes de la Pantalla detallada 1.

€ Pantalla detallada 1

Especifica las coordenadas X, Y, y Z para el destino de movimiento. En esta pantalla, puede utilizar las operaciones
de los botones para mover o girar el rotor. Determine el destino de movimiento mientras verifica los valores de
coordenadas y la posicion actual en pantalla. Para ajustar la posicion actual del rotor como el destino de movimiento,
pulse el botén [ENTER/PAUSE]. Para cancelar y volver, pulse el botén [MENU].

& Pantalla detallada 2

Visualiza las coordenadas X, Y, y Z del destino de movimiento ajustado. Utilice esta pantalla para verificar los
ajustes.
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Bl 9 ARC
Funcién Mueve el cabezal del rotor en un arco.
Valor Posicién relativa desde el punto de inicio al centro del circulo (coordenadas X e Y)
Valor — Angulo desde el punto de inicio del arco al punto final (de -360 a 360 grados)
Valor — Resolucién (de 0 a 120 grados)
Valor = Intervalo de avance (de 0 a 50 mm/s)

& Pantalla basica

1: B
9 ARC e
ENTER
& Pantalla detallada 1 *
RELATIVE CENTER para cancelar__| x  Centro
X 500 ¥ 500 © 4 --.__ Puntofinal
ENTER
& Pantalla detallada 2 * Y
SET ANGLE para cancelar
— 90
Punto de inicio
ENTER
& Pantalla detallada 3 ‘
SET TOLERANCE para cancelar
— 5
ENTER
¢ Pantalla detallada 4 ‘
SET SPEED para cancelar
— 20 7
!
PAUSE

Se desplaza desde la posicién actual en un arco del dngulo especificado. El movimiento de arco sélo es posible en
el plano X e Y.

& Pantalla detallada 1

Especifica el centro del circulo. Especifica las coordenadas relativas de la posicidén actual, que es el punto de
inicio. Tenga en cuenta que éstas no son coordenadas que tomen como referencia el punto de origen de la pieza.
Para acceder a la Pantalla detallada 2, pulse el botén [ENTER/PAUSE]. Para cancelar y volver, pulse el botén
[MENU].

¢ Pantalla detallada 2

Especifica el dngulo desde el punto de inicio al punto final. La direccién del giro se determina segun si el valor es
positivo o negativo. Un valor positivo comporta un giro en sentido antihorario y un valor negativo un giro en
sentido horario. Para acceder a la Pantalla detallada 3, pulse el botén [ENTER/PAUSE]. Para cancelar y volver,
pulse el botéon [MENU].

& Pantalla detallada 3

Especifica la resolucién (uniformidad) del arco. Los valores mds pequefios provocan una mayor uniformidad,
pero el intervalo de avance aparente es mds lento. Si selecciona [0] el equipo se ajusta a la maxima resolucidn.
Para acceder a la Pantalla detallada 4, pulse el botén [ENTER/PAUSE]. Para cancelar y volver, pulse el botén
[MENU].

¢ Pantalla detallada 4

Especifica el intervalo de avance. Si se especifica [0] se ajusta una velocidad de 0.5 mm/s. Para terminar de ajustar
el valor, pulse el botéon [ENTER/PAUSE]. Para cancelar y volver, pulse el botén [MENU].
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Bl 10sP
Funcion Define los ajustes para girar o detener el rotor, y para la velocidad de rotacién del rotor.
Valor Rotacién o sin rotacién (ON: rotacién, OFF: detenido)
Valor — Velocidad de rotacién del rotor (de 80 a 300 x 100 rpm)

1: N
10 SP ON 80

Gira el rotor a la velocidad de rotacién especificada, o detiene la rotaciéon del mismo. Los comandos para mover el
rotor, como [MOVE-ZM] y [CUT-ZM], no giran ni detienen el rotor solos. Debe especificarlos con el comando
[SP]. Un ajuste de [80], por ejemplo, establece una velocidad de rotacion del rotor de 8.000 rpm.

Mi1pP

Funcion Controla el estado de los puertos de salida para el conector de ampliacién 2.
Valor Estado del puerto de salida (1: Alto, 0: Bajo, *: Mantiene el estado)
1: })0000000\
11 P 00000000 Puerto de salida1 Puerto de salida 8

Este comando cambia el estado de los puertos de salida para el conector de ampliacién 2. Existen ocho puertos de
salida (numerados del 1 al 8), y este controla el estado (alto o bajo) de cada uno. [*] significa ningiin cambio en el
estado — es decir, dejar alto si es alto, o bajo si es bajo.

Cuando se activa el equipo, todos los puertos de salida se encuentran en un estado bajo. Cuando ejecute este
comando para ajustar un cierto puerto alto, el puerto se mantiene en dicho estado hasta que desactiva el equipo.
(EI estado no vuelve a bajo incluso cuando finaliza la ejecucién de la secuencia.) Si es necesaria la inicializacién
del puerto, resulta util insertar un comando como por ejemplo [11 P 00000000] al principio o final de la secuencia.
Para mds informacién acerca de las especificaciones del conector de ampliacién 2, consulte la seccién “Conector
de ampliacién 2” en la p.122.

B 12 waIT
Funcion Detiene la ejecucion de la secuencia para el intervalo de tiempo especificado.
Valor Tiempo de espera (de 0 a 10,000 ms)

1:
12 WAIT 10000

Interrumpe la ejecucién de la secuencia, espera segtin el intervalo de tiempo especificado, y a continuacién reanuda
la ejecucién. Un ajuste de [3000], por ejemplo, especifica un tiempo de espera de 3 segundos.
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B 13 WAIT KEY

Funcion Interrumpe la ejecucion de la secuencia y espera hasta que se pulsa cualquier botén.
Valor Ninguno

Interrumpe la ejecucién de la secuencia y pasa al estado de espera, visualizando la siguiente pantalla. Si pulsa
cualquier botén en el panel de operaciones se reanuda la ejecucion.

PUSH ANY KEY
<13WAIT KEY>

M 1aw

Funcion Interrumpe la ejecucion de la secuencia y espera hasta que los puertos de entrada en el conector
de ampliacién 2 pasan al estado especificado.
Valor Estado del puerto de entrada (1: Alto, 0: Bajo, *: Cualquiera)
/00000000\

1:

14 W 0000000 Puerto de entrada 1 Puerto de entrada 2

Pasa al estado de espera mientras monitoriza el estado de los puertos de entrada en el conector de ampliacién 2, y
reanuda la ejecucidon cuando se produce el estado especificado. Continda en el modo de espera hasta que los ocho
puertos de entrada pasan al estado especificado (alto o bajo). [*] indica que el estado puede ser alto o bajo.
Para mds informacién acerca de las especificaciones del conector de ampliacién 2, consulte la seccién “Conector
de ampliacién 2” en la p.122.

Bl 15 BREAK
Funcion Interrumpe la ejecucion de la secuencia y espera hasta que se pulsa cualquier botén.
Valor Ninguno

Interrumpe la ejecucion de la secuencia, visualizando la siguiente pantalla mientras se encuentra en el modo de
espera. Si pulsa cualquier botén en el panel de operaciones se reanuda la ejecucidn.

PUSH ANY KEY
<15 BREAK>

Este comando sélo estd disponible cuando [BREAK POINT] en el submend [SETTING] estd ajustado a [ENABLE].
Cuando se ajusta a [DISABLE], el equipo no pasa al modo de espera ni visualiza esta pantalla. Se diferencia en
este punto del comando [WAIT KEY].

B 16 JUMP
Funcion Pasa a la etiqueta especificada.
Valor Nombre de etiqueta

1:
16 JUMP Label name

Esta oscilacién cambia el orden de la ejecuciéon por pasos. La ejecucidén no continda al siguiente paso, sino que
pasa al punto al que se ha asignado el nombre de la etiqueta especificada.
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M7y

Funcion Pasa a la etiqueta especificada cuando un puerto de entrada del conector de ampliacién 2 se
encuentra en el estado especificado.

Valor Nombre de etiqueta

Valor — Niimero del puerto de entrada (del 1 al 8)

Valor — Estado del puerto de entrada (1: Alto, 0: Bajo)

1:

— —
17 J Labelname 10

Comprueba el estado de un puerto de entrada en el conector de ampliacién 2, luego realiza un salto si el puerto de
entrada se encuentra en el estado especificado o continda al siguiente paso si no lo estd. Comprueba uno de los
ocho puertos de entrada y determina si se encuentra o no en el estado especificado (alto o bajo).

Para mds informacién acerca de las especificaciones del conector de ampliacién 2, consulte la seccién “Conector
de ampliacién 2” en la p.122.

Bl 18 CALL
Funcion Pasa a la etiqueta especificada, y luego vuelve al paso original.
Valor Nombre de etiqueta

1:
18 CALL Label name

Pasa al punto al que se ha asignado el nombre de la etiqueta especificada. Si a partir de entonces se encuentra un
comando [RETURN], la ejecucién vuelve al paso donde se produjo el salto y continda con el siguiente paso. Se
utiliza para invocar una subrutina. No es posible invocar una segunda subrutina desde dentro de una primera (es
decir, no se permiten las subrutinas encajadas).

M 19C

Funcion Invoca la etiqueta especificada cuando un puerto de entrada del conector de ampliacién 2 se
encuentra en el estado especificado.

Valor Nombre de etiqueta

Valor — Niimero del puerto de entrada (del 1 al 8)

Valor — Estado del puerto de entrada (1: Alto, 0: Bajo)

1:

' — —
19 C Labelname 10

Comprueba el estado de un puerto de entrada en el conector de ampliacién 2, luego ejecuta una invocacioén si el
puerto de entrada se encuentra en el estado especificado o continda al siguiente paso si no lo estd. Comprueba uno
de los ocho puertos de entrada y determina si se encuentra o no en el estado especificado (alto o bajo).

Para més informacién acerca de las especificaciones del conector de ampliacién 2, consulte la seccién “Conector
de ampliacién 2” en la p.122.

Il 20 RETURN
Funcioén Senala el final de una subrutina invocada utilizando un comando [CALL] o [C].
Valor Ninguno

Se utiliza junto con el comando [CALL] o [C]. Cuando se ejecuta un comando [RETURN] después de un salto
realizado utilizando estos comandos, la ejecucién vuelve al paso donde se produjo el salto. No ocurre nada si se
ejecuta este comando antes de que se haya realizado un salto.
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B 21 SEL ORG

Funcidn Selecciona un origen opcional.
Valor Origen opcional (N° del 1 al 100)

1:
21 SELORG 2

Cambia el punto de origen para el posicionamiento del rotor desde el punto de origen de la pieza a un origen
opcional. Puede utilizar [OPTIONAL ORIGIN] en el submentd [SETTING] para guardar hasta 99 posiciones de
origenes opcionales (N° del 2 al N° 100) en la memoria. Si selecciona [No.1] se restaura el punto de origen de la
pieza original.

Bl 22 FINISH
Funcion Finaliza la ejecucién de una secuencia.
Valor Ninguno

Una secuencia debe contenerlo como su comando final. Normalmente es suficiente para una secuencia tener s6lo
uno, al final de la secuencia, pero no representa ningin problema si un nimero de ellos aparece durante toda la
secuencia. Si este comando aparece en la mitad de una secuencia, la ejecucién finaliza cuando se lo encuentra.

B 23 DO NOTHING

Funcion No realiza ninguna operacion.
Valor Ninguno

Se utiliza para insertar un falso paso y para propdsitos similares.

B 24 DELETE THIS STEP

No es un comando, y no se guarda en la memoria. Cuando desee eliminar un tnico paso, selecciénelo y pulse el
botén [ENTER/PAUSE]. El paso visualizado se elimina.

B 25 INSERT NEW STEP

No es un comando, y no se guarda en la memoria. Cuando desee insertar un paso nuevo, selecciénelo y pulse el
botén [ENTER/PAUSE]. El paso insertado es una operacién de [DO NOTHING].
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5-8. Secuencias de muestra

Este es un ejemplo de la creacion de secuencias. Consiltelo cuando cree sus propias secuencias.

Ejemplo de una secuencia utilizando origenes opcionales

Corta la misma forma varias veces. En casos como este, puede crear secuencias extremadamente eficientes utilizando
una combinacién de origenes opcionales y comandos [CALL].

En este ejemplo, se asume que los origenes opcionales del N° 2 al N° 5 ya estdn registrados. Ademads, se asume que
la posicion Z0 estd en la superficie de la pieza.

Posicién Z0: Superficie de la pieza
Profundidad de corte: 0,5 mm

Intervalo de avance de los ejes X e Y: 20 mm/s
Intervalo de avance del eje Z: 3 mm/s
Velocidad del rotor: 25.000 rpm

40 mm 10 m‘m
I 10 mm
Origen opcional n® 2 Ne 3 Ne 4 Ne5
20 mm
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Los pasos del 1 al 16 son la rutina principal, y los pasos del 17 al 27 son una subrutina invocada mediante el
comando [CALL]. Esta subrutina corta un tnico objeto en forma de L. Los pasos 4, 6, 8, y 10 cambian sucesivamente
el punto de referencia para cortar, y después de cada paso se invoca la subrutina.

Observe que el comando [FINISH] en el paso 16 separa la rutina principal y la subrutina. Puede aparecer
tranquilamente mds de un comando [FINISH] dentro de una secuencia.

Paso | Nombre |Comando Valor 1 Valor 2 Valor | Valor
N2 | etiqueta 3 4
1 21 SEL ORG 1
2 2 MOVE-ORG
3 10 SP ON 80
4 21 SEL ORG 2
5 18 CALL LCUT
6 21 SEL ORG 3
7 18 CALL LCUT
8 21 SEL ORG 4
9 18 CALL LCUT
10 21 SEL ORG 5
11 18 CALL LCUT
12 21 SEL ORG 1
13 2 MOVE ORG
14 3 MOVE-ZM X 0, Y 30000, Z 4000
15 10 SP OFF
16 22 FINISH
17 LCUT 2 MOVE ORG
18 3 MOVE-ZM X0,Y0,Z 100
19 8 CUT-3 3 X0,Y0,Z-50
20 8 CUT-3 20 X 2000,Y 0, Z -50
21 8 CUT-3 20 X 2000, Y 1000, Z -50
22 8 CUT-3 20 X 1000, Y 1000, Z -50
23 8 CUT-3 20 X 1000, Y 4000, Z -50
24 8 CUT-3 20 X 4000,Y 0, Z -50
25 8 CUT-3 20 X0,Y0,Z-50
26 2 MOVE ORG
27 20 RETURN
28 22 FINISH
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6. Descripcion detallada
de las funciones

Este capitulo proporciona descripciones detalladas de los sistemas
de coordenadas y puntos de origen del equipo, y también describe
todas las funciones a las que puede acceder utilizando los menus.
Utilicelo como referencia y Iéalo cuando sea necesario.



6-1. Sistemas de coordenadas y puntos de origen

Coordenadas de la pieza y coordenadas del equipo

Este equipo utiliza valores de coordenadas para los ejes X, Y, y Z para indicar la posicién y la altura del cabezal del
rotor. La pantalla superior visualiza los valores de coordenadas que sefialan la posicién del cabezal del rotor. Las
coordenadas visualizadas aqui son un tipo de coordenadas relativas que toman el “punto de origen de la pieza”
como el punto de referencia.

Puede cambiar libremente la ubicacién del punto de origen de la pieza. Si se modifica la ubicacién del punto de
origen, los valores de la coordenada visualizada también cambian, incluso si la posicion actual del cabezal del
rotor es la misma. Estas coordenadas se denominan “coordenadas de la pieza.”

La posicién en los limites de funcionamiento mecédnico del equipo, es decir, al mdximo a la izquierda a lo largo del
eje X, al maximo hacia la parte frontal a lo largo del eje Y, y al mdximo hacia la parte superior a lo largo del eje Z,
se denomina el “punto de origen del equipo.” Las coordenadas que toman esto como el punto de referencia se
denominan “coordenadas del equipo.”

La ubicacién del punto de origen del equipo se determina mecdnicamente y no es posible cambiarla. Las coordenadas
del equipo indican la posicién absoluta del cabezal del rotor. La ubicacién de un punto de origen de la pieza que
se pueda cambiar libremente sélo es posible indicarla a través de las coordenadas del equipo. Por esta razén, el
menu de ajuste del punto de origen del eje X/Y y el menu de ajuste del punto de origen del eje Z visualizan sélo las
coordenadas del equipo.

El punto de origen de la pieza del equipo

Con este equipo, una referencia exacta para “el punto de origen” o “el origen” significa el punto de origen de la
pieza. También puede dividir la ubicacién del punto de origen de la pieza en dos partes, un origen de la coordenada
X e Y y un origen de la coordenada Z, y ajustadlos por separado. Con este equipo, el punto de origen de la pieza de
la coordenada X e Y se denomina “posicién inicial,” y el punto de origen de la pieza de la coordenada Z se
denomina “posicién Z0.”

La posicion inicial sirve como punto de referencia que determina donde se efectia el corte en la tabla. Ademds, las
posiciones baja y alta de la herramienta se determinan tomando como referencia la posicién Z0. Estas deben
tenerse en cuenta ya que indican el nimero de milimetros para bajar o aumentar desde la posicién Z0.

Si cambia la posicién inicial o la posicién Z0 provocard que se cambien también la posicién del corte o profundidad
de corte, incluso cuando los comandos desde el ordenador sean exactamente los mismos.

Unidad de medida para los valores de las coordenadas

Una unidad de la coordenada es 0,01 mm. Un aumento de 100 en un valor de la coordenada produce 1 mm de
movimiento.
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6-2 Descripcion detallada de la unidad reguladora

Cantidad de desplazamiento de altura que se puede controlar

Mientras la punta del sistema regulador de profundidad (unidad reguladora) esté en contacto con la superficie de
la pieza, la profundidad de corte puede mantenerse uniforme incluso si la altura del material cambia. Es posible
controlar una pequefia curvatura de la superficie de una pieza y las variaciones en el grosor de la placa.

Sin embargo, existe un limite superior en la cantidad de desplazamiento de la altura que se puede controlar.

Limitaciones en el corte

Debe tenerse cuidado cuando realice el relleno del grabado (el corte de arrastre plano dentro de las lineas del
perfil de los caracteres y las formas) en una amplia drea de superficie. Con un relleno del grabado que sea mas
ancho que el didmetro del cono regulador, la unidad reguladora puede controlar la superficie que ya ha sido
cortada y cortar mas la superficie.
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6-3. Diagrama de flujo de los menus

EGX-600 Activar
Roland DG Corp.

Hit “ENTER” key

Just a moment

Please|
X 0 Y 40700 De ahora en adelante, pulse
z 0 8000RPM para continuar a menos
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RUN DELETE
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Es una lista de las funciones a las que puede acceder utilizando los ments del equipo.

Guardado: Muestra si el valor del ajuste estd guardado en la memoria y si persiste incluso después de desactivar
el equipo.

Ajuste: Muestra el intervalo, las selecciones, y unidades de medida disponibles para el ajuste.

Por defecto: Muestra el valor del ajuste por defecto, tal como el equipo salié de fabrica.

Menu principal

XY-SPEED Z-SPEED

Guardado Si
Ajuste XY-SPEED: de 0.5,1 a 100 mm/s Z-SPEED: de 0.5, 1 a 50 mm/s
Por defecto XY-SPEED: 2 mm/s Z-SPEED: 2 mm/s

Estos ajustan el intervalo de avance para los ejes X e Y y para el eje Z. Cuando se recibe un comando para cambiar el intervalo
de avance desde el ordenador, el valor también cambia. Cuando el intervalo de avance es 0.5 mm/s, el valor visualizado es
[0].

En el caso de un avance simultdneo de los tres ejes (la operacién segiin un comando Z o !ZZ ajustado por un comando RML-
1), el valor del ajuste [Z-SPEED] se utiliza para el intervalo de avance.

SPINDLE RPM

Guardado Si
Ajuste De 8.000 a 30.000 rpm
Por defecto 8.000 rpm

Ajusta la velocidad de rotacién del rotor por defecto. Es posible cambiar la velocidad de rotacién en cualquier momento
utilizando el dial o enviando un comando desde el ordenador, pero el valor volverd a este ajuste cuando se desactive el
equipo.

HOME VIEW Z1 Z0 Z2

Desplaza el cabezal del rotor a posiciones fijas.

[HOME] eleva el rotor hasta el limite superior y lo desplaza hasta la posicidn inicial a la velocidad mds alta. [VIEW] eleva el
rotor hasta el limite superior y lo desplaza hasta la posicién VIEW a la velocidad m4s alta.

[Z1] gira el rotor, a continuacién lo baja hasta la posicién Z1 en el intervalo de avance ajustado utilizando [Z-SPEED]. Esta
operacion se ejecuta cuando mantiene pulsado el botén [ENTER/PAUSE] durante un breve intervalo de tiempo (0,5 segundos
o mads). [Z0] baja el rotor hasta la posicién Z0 en el intervalo de avance ajustado utilizando [Z-SPEED]. [Z2] eleva el rotor
hasta la posicién Z2 a la velocidad mds alta.

/0 OTHERS TEACHING SELF

Recuperan los submenis correspondientes.
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- Submenu de [E/S]

INPUT

Guardado Si
Ajuste PARA, SERI,AUTO
Por defecto AUTO

Selecciona el conector para la conexién a un omenador. Los comandos del ordenador se reciben a través del conector que
especifique aqui. Cuando se ajusta a [AUTO], el conector a través del cual se reciben en primer lugar los comandos después
del arranque se activa automdticamente.

Cuando se ajusta a [SERI] o [AUTO], aparece el menud para ajustar los pardmetros de comunicacién en serie.

STOP
Guardado Si
Ajuste 1,2

Por defecto 1
Define el ajuste para el nimero de bits de parada, uno de los pardmetros de comunicacién en serie. Sélo se visualiza cuando
[INPUT] se ajusta a [SERI] o [AUTO].

DATA

Guardado Si
Ajuste 7,8
Por defecto 8

Define el ajuste para el nimero de bits de parada, uno de los pardmetros de comunicacién en serie. Sélo se visualiza cuando
[INPUT] se ajusta a [SERI] o [AUTO].
PARITY

Guardado Si
Ajuste NONE, ODD, EVEN
Por defecto NONE

Define el ajuste para paridad, uno de los pardmetros de comunicacién en serie. S6lo se visualiza cuando [INPUT] se ajusta a
[SERI] o [AUTO].
BAUDRATE

Guardado Si
Ajuste 4800, 9600, 19200, 38400
Por defecto 9600

Define el ajuste para la velocidad en baudios, uno de los pardmetros de comunicacién en serie. S6lo se visualiza cuando
[INPUT] se ajusta a [SERI] o [AUTO].
HANDSHAKE

Guardado Si
Ajuste HARD, XON/OFF
Por defecto HARD

Define el ajuste para el protocolo de intercambio (control del flujo), uno de los pardmetros de comunicacion en serie. [HARD]
indica protocolo de intercambio del hardware, y [XON/OFF] indica el protocolo de intercambio XON/XOFF. Sélo se visualiza
cuando [INPUT] se ajusta a [SERI] o [AUTO].
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B submend [OTHERS]

REVOLUTION

Guardado Si
Ajuste ON, OFF
Por defecto ON

Cuando se ajusta a [OFF], el rotor no gira nada. El rotor no gira incluso si se reciben comandos desde el ordenador, pero se
realiza el movimiento del cabezal del rotor.

OVER AREA

Guardado Si
Ajuste CONTINUE, PAUSE
Por defecto CONTINUE

Define el ajuste para funcionar al recibir un comando de movimiento fuera del intervalo operativo de los ejes X e Y. El cabezal
del rotor deja de moverse cuando los ejes X o Y quedan fuera del intervalo operativo. El movimiento se inicia de nuevo
cuando se recibe un comando para volver desde dicha posicién al intervalo operativo. Cuando se ajusta a [CONTINUE], la
operacién se reanuda en ese momento sin cambios. Cuando se ajusta a [PAUSE], la operacién se interrumpe y puede seleccionar
si reanudar la operacién o dejar de cortar.

COMMAND MODE

Guardado Si

Ajuste 1,2, AUTO

Por defecto AUTO

Selecciona el tipo de comandos recibidos desde el ordenador. [1] selecciona el modo 1 de RML-1 y [2] selecciona el modo

2 de RML-1. Cuando se ajusta a [AUTO], se reconoce el comando recibido en primer lugar después de activar el equipo, y el
ajuste para el modo 1 o el modo 2 se define automaticamente.

AUTO Z CONTROL

Guardado Si
Ajuste ON, OFF
Por defecto OFF

Ajustelo a [ON] en casos como al utilizar la unidad reguladora. Cuando estd ajustado en [ON], siempre que se baje la
herramienta, se detectard la altura de la superficie de la pieza y la posicién Z0 se ajustard de forma automatica.

Tenga en cuenta que esta funcién sélo estd disponible en los casos descritos a continuacién. La funcién se desactiva el resto
de veces, y la operacién es la misma que si [AUTO Z CONTROL] estd ajustado a [OFF].

* Al efectuar el corte utilizando un ordenador (no estd disponible cuando se efectda el corte utilizando la funcién de
aprendizaje).

* Al mover el cabezal del rotor utilizando el botén de movimiento del eje Z.

* Al mover el cabezal del rotor utilizando el comando D, M, I, R, PA, PD, PR, o PU en el comando RML-1 ajustado (no esta
disponible cuando se utiliza el comando Z, !ZM, o !ZZ).

Ademds, cuando esta funcién estd ajustada a [ON], el menu de ajuste del punto de origen del eje Z no se visualiza y se
ignoran los comandos 'PZ y !Z0.
Cuando apriete la tuerca de bloqueo para bloquear el cabezal del rotor, compruebe que lo ajusta a [OFF].

UP LENGTH

Guardado Si
Ajuste De 0 a 2.000 (un paso= 0,01 mm)
Por defecto 500 (5 mm)

Este se muestra cuando [AUTO Z CONTROL] estd ajustado a [ON]. Ajusta la distancia de recorte cuando [AUTO Z CON-
TROL] estd ajustado a [ON]. Recuerde que debido a las caracteristicas del equipo, la distancia de recorte real puede que no
sea necesariamente la misma que el valor del ajuste.
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ACCELERATION

Guardado Si
Ajuste 0.05G,0.1G
Por defecto 0.1 G

Define el ajuste para la calidad del grabado de texto. Cuando se ajusta a [0.05G], los tiempos de corte son superiores, pero
también se mejora la calidad del grabado de texto.
COMP-X COMP-Y

Guardado Si
Ajuste De 99.90 a 100.10%
Por defecto 100.00

Corrige la distancia de movimiento a lo largo de los ejes X e Y.

REVOLUTION TIME

Visualiza el tiempo de funcionamiento del motor del rotor. Utilicelo como guia para determinar la duracién de la unidad del
rotor.

B Submenu [TEACHING]

Invoca el menu para la funcién de aprendizaje. Consulte la seccién “Ment Teaching”.

B submenu [SELF]

SURFACE CUT

Realiza el tratamiento de la superficie para ajustar la lisura y paralelismo de la superficie de la tabla. Antes de ejecutarlo,
defina los siguientes ajustes.
* Ajuste para la posicién inicial: Ajuste la posicién inicial a la esquina frontal izquierda de la tabla (la posicién limite para los
ejes XeY).
* Ajuste para la posicién Z0: Ajuste la posicién Z0 a la superficie de la tabla.
Se asume que estd realizando esta operacién utilizando un cutter ZEC-A4430 de Roland DG Corp. La profundidad de corte
es de 0,2 mm, la distancia de recorte es de 1 mm, el intervalo de avance es de 30 mm/s, y la velocidad del rotor es de 20000
rpm.
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Menu de ajuste del punto de origen del eje X/Y

SET HOME POS

Guardado Si
Ajuste De 0 al limite de funcionamiento de los ejes X e Y (coordenadas del equipo)
Por defecto X: 0, Y: 0

Ajusta la posicién actual del rotor como la posicién inicial (punto de origen de la pieza de los ejes X e Y). Los valores
visualizados son las coordenadas del equipo para la posicién actual del rotor. Cuando se encuentre en este mend, utilice los
botones de movimiento para mover el rotor.

Menu de ajuste del punto de origen del eje Z

SET Z1 20 Z2

Guardado Si

Ajuste Z1: De -4,250 a 0 (1 paso = 0.01 mm), Z0: De -4,250 a 0 (coordenadas del equipo),
Z2: De 0 a 4,250 (1 paso = 0.01 mm)

Por defecto Z1: 0, Z0: 0, Z2: 4,250

[Z0] ajusta la posicién Z0 (el punto de origen de la pieza del eje Z) en la altura actual del rotor. El valor visualizado es la
coordenada del equipo para la altura actual del rotor.

[Z1] ajusta la profundidad de corte. El valor visualizado es la distancia entre la altura actual del rotor y la posicién Z0. La
posiciéon Z1 debe ser inferior a la posiciéon Z0, y el ajuste debe ser un valor negativo. Si la altura actual del rotor estd por
encima de la posicién Z0, se visualiza [ ], indicando que no es posible ajustar Z1 en esta posicion.

[Z2] ajusta la distancia de recorte. El valor visualizado es la distancia entre la altura actual del rotor y la posicién Z0. La
posicién Z2 debe estar por encima de la posicién Z0, y el ajuste debe ser un valor positivo. Si la altura actual del rotor estd por
debajo de la posicién Z0, se visualiza [ ], indicando que no es posible ajustar Z2 en esta posicion.

Cuando se envia un comando para ajustar la profundidad de corte o la distancia de recorte desde el ordenador, también
cambia el valor de [Z1] o [Z2].

Cuando se encuentre en este mend, utilice los botones de movimiento del eje Z para mover el rotor.

Menu Pause

Pause ON
Ajuste CONTINUE, STOP

Si pulsa el botén [ENTER/PAUSE] durante una operaciéon de corte se detiene la operacion y coloca el equipo en un estado de
espera pausado. El rotor contintia girando, pero puede detener la rotacién utilizando el botén [SPINDLE]. Si ejecuta [CON-
TINUE], provoca que se inicie de nuevo el corte. Si ejecuta [STOP], deja de cortar.

XY-SPEED Z-SPEED

Puede cambiar el intervalo de avance con la operacion pausada. Defina el ajuste de la misma manera que en el mend princi-
pal. Una vez haya definido el ajuste, utilice el botén [MENU] para volver a la pantalla anterior, y a continuacién ejecute
[CONTINUE] para iniciar el corte en el nuevo intervalo de avance.
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Menu Copy

Copy
Ajuste START, BUF-CLEAR

Esta funcién repite el mismo corte. Si ejecuta [START], se repite exactamente la misma operacién que la operacién de corte
mds reciente.

Los comandos enviados desde el ordenador se guardan temporalmente en el equipo. (El lugar donde se guardan se denomina
memoria del buffer.) Esta funcién recupera los comandos en el buffer y los ejecuta de nuevo.

El buffer guarda un grupo de datos enviados desde el ordenador. Cuando envia un grupo de datos desde el ordenador, lue go
un segundo grupo, el primer grupo de datos se elimina y s6lo permanece el segundo. Si efectda el corte durante la recepcion
de datos desde el ordenador, al utilizar el mend de pausa parm dejar de cortar provoca que los datos que se encuentran en
proceso de ser recibidos se eliminen sin ser guardados. Ademads, no es posible repetir las operaciones que utilicen datos cuyo
tamafio exceda la capacidad del bufter. Los datos guardados se pierden al desactivar el equipo.

Si ejecuta [BUF-CLEAR], se eliminan los datos de corte guardados.

La funcién de copia sélo estd disponible cuando desee repetir el corte utilizando un ordenador.

Menu Teaching

RUN
Los siguientes subments estdn disponibles.

[Select File]
Recupera y ejecuta una secuencia guardada. [Int.] indica un archivo guardado en la memoria integrada del equipo, y [Ext.]
indica un archivo guardado en una tarjeta de memoria.

[Select Label]
Cuando existe una etiqueta especificada en la secuencia y [LABEL SELECT] estd ajustado a [ON], aparece la pantalla [Select
Label]. Cuando esto ocurre, la ejecucion se inicia en la posicién de la etiqueta seleccionada aqui.

DELETE

Selecciona y elimina una tnica secuencia guardada.

EDIT

Visualiza el mend para crear una secuencia. Son pantallas pam recuperar y guardar archivos, la pantalla de edicién de la
secuencia para introducir comandos, y otras pantallas.

[Edit New File?]
Para crear una nueva secuencia, seleccione [Yes]. Para editar una secuencia existente, seleccione [No].

[Select File]
Utilicelo para especificar un nombre de archivo cuando guarde una secuencia, o para recuperar una secuencia existente que
desee editar. Ademds, [Int.] indica la memora integrada del equipo, y [Ext.] indica una tarjeta de memoria.

Pantalla de edicion de secuencias
Para mds informacién, consulte el capitulo “La funcién Teaching” en la p.56.

Menu del cursor

Para visualizarlo, pulse el boton [MENU] mientras se encuentre en la pantalla bdsica de la pantalla de edicién de secuencias.
Puede utilizar los botones de movimiento y el botén [SPINDLE] para desplazar y girar el rotor de la misma manera que
cuando estd en la pantalla principal. Para volver a la pantalla original, pulse de nuevo el botén [MENU].

SETTING

Recupera el submenu para ajustar las preferencias para la funcién de aprendizaje.
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Bl submenu [SETTING]

OPTIONAL ORIGIN

Guardado Si
Ajuste Coordenadas X, Y, y Z ajustables en el equipo
Por defecto Ninguna

Registra un punto de origen especial de la pieza referenciado por una secuencia. Puede registrar hasta 99 (Del N° 2 al 100).
Especifique los tres ejes X,Y, y Z, sin divisién para el origen de los ejes X e Y y un origen diferente para el eje Z. Un punto
de origen opcional difiere de los puntos de origen de la pieza (la posicién inicial y la posicién Z0) ajustados con el equipo, y
es exclusivo de la funcién de aprendizaje.

Puede utilizar el comando [SEL ORG] para establecer temporalmente un punto de origen opcional como el punto de referencia
para el corte. Puede ajustar y seleccionar libremente 99 puntos de referencia especificados para el corte. Cuando desee
realizar un corte idéntico sucesivamente en diferentes posiciones, utilizando este comando podré reducir el nimero de pasos
y cambiar la posicién de corte sin tener que editar la secuencia.

Recuerde que las posiciones de los origenes opcionales estdn determinadas tomando como referencia la posicién inicial y la
posicién Z0 ajustadas en el equipo. Si cambia la posicién inicial o la posicién Z0, también cambiardn las posiciones de los 99
origenes opcionales.

BREAK POINT

Guardado Si
Ajuste ENABLE, DISABLE
Por defecto ENABLE

Selecciona si se activa o se desactiva el comando [BREAK]. Cuando lo ajusta a [DISABLE], el equipo no pasa al estado de
espera si aparece un comando [BREAK] en una secuencia.

STEP RUN

Guardado Si
Ajuste OFF, ON
Por defecto OFF

Cuando lo ajusta a [ON], el equipo pasa al estado de espera después de ejecutar cada paso, luego continda con el siguiente
paso cuando pulse cualquier botén. Esto resulta ttil cuando desee verificar la operacién de una secuencia.

LABEL SELECT

Guardado Si
Ajuste OFF, ON
Por defecto OFF

Ajusta si puede seleccionar una posicion de la etiqueta para empezar la ejecucidn al ejecutar una secuencia. Cuando lo ajusta
a [OFF], no aparece la pantalla [LABEL SELECT] en el mentd RUN.

I LEVEL R LEVEL

Guardado Si
Ajuste De -4,250 a 4,250 (1 paso = 0.01 mm)
Por defecto O

Ajustan los valores especiales para especificar la altura del rotor en una secuencia. Especifique la altura del rotor como el
nimero de milimetros por encima (valor positivo) o por debajo (valor negativo) de la posiciéon Z0. Estos valores se utilizan
por los comandos [MOVE-ZI], [CUT-ZI] y [CUT-ZM].

Si selecciona un origen opcional en una secuencia utilizando el comando [SEL ORG] provoca que el nivel I y el nivel R
cambien a posiciones que toman como referencia el origen opcional seleccionado.
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Otra informacion

Select language

Guardado Si
Ajuste ENGLISH, JAPANESE
Por defecto ENGLISH

Selecciona el idioma utilizado en la pantalla. Para visualizar este mend, mantenga pulsado el botén [MENU] y active el
equipo.
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7. Mantenimiento

En este capitulo describiremos el cuidado diario y el mantenimiento.
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7-1. Cuidado diario

Limpie cuidadosamente los residuos de la operaciéon de corte. Ademdas de la tabla y el fondo, limpie también el
cabezal del rotor y el rail del eje X.

Utilice un cepillo para limpiar las virutas de metal. Si utiliza una aspiradora para recoger las virutas de metal
puede provocar un incendio en la aspiradora.

® No utilice un fuelle neumatico para limpiar. El polvo resultante de la operacidn de corte puede ser perjudicial
para la salud. También pueden producirse averias en la maquina.

0 Desactive el equipo antes de empezar la limpieza.

| @ Aviso

No lubrique este equipo. Igualmente, no utilice
disolventes como bencina o alcohol para la limpieza.

Alrededor del cabezal del rotor

Interior del rail del eje X

Tablay fondo

Alrededor del
conmutador

Alrededor del
conmutador
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102

Limpiar el interior del rail del eje X

Desplace el cabezal del rotor totalmente hacia
el lado izquierdo. Abra la cubierta del rotor.

2 Desactive el equipo.

Retire los tornillos (en cinco posiciones) que
fijan la tapa del rail, y muévala con cuidado
hacia el lado derecho para extraeda.

4 Utilice un cepillo o una aspiradora para limpiar
el interior del rail. Mueva con cuidado el cabezal
del rotor manualmente y limpie toda la anchura
del rail.

5 Siga el procedimiento anterior en sentido
inverso para colocar la tapa del rail y los tor-
nillos.
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7-2. Mantenimiento e inspeccion

Mantenimiento del rotor

La unidad del rotor y la correa son componentes consumibles. Como guia general, deberia sustituirse cada 2.000
horas. Como guia general, el motor del rotor deberia sustituirse cada 6.000 horas.

Al realizar la sustitucién, lea la documentacién incluida con la unidad de recambio o consulte con su distribuidor
autorizado de Roland DG Corp. o centro de servicio de Roland DG Corp.

Este equipo tiene una funcién que permite ver el tiempo total de funcionamiento del rotor. Consultela para
determinar el momento adecuado de sustitucién.

X0 YO
Z 0 8000RPM

\4
e} YHERS

TEACHING SELF
ENTER
\/

REVOLUTION
<ON> OFF

v MENU

REVOLUTION TIME
26 Hours
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8. Solucionar problemas

En este capitulo describiremos posibles problemas y cémo
corregirlos.
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8-1. Problemas con el grabado

La profundidad de corte no es uniforme (utilizando la unidad reguladora).

€ Vaya al submentd [OTHERS] y compruebe que [AUTO Z CONTROL] esté ajustado en [ON], asi como que la tuerca de
bloqueo esté aflojada.

@ El soporte del cutter, el tomillo de seguridad de la herramienta o el collar estdn flojos. Apriételos lo suficiente utilizando la
llave incluida para mantener el rotor inmévil.

@ Se ha aflojado la tuerca de sujecién que fija el cono regulador en su posicién. Apriete la tuerca de sujecion.

@ El intervalo de avance de los ejes X e Y es demasiado rdpido para la pieza, o la velocidad de rotacién del rotor es demasiado
lenta. Pruebe a cambiar los pardmetros de corte.

@ El cutter estd gastado. Pruebe a sustituir el cutter.

4 Si la profundidad de corte se ajusta a un valor extremadamente superficial, los efectos de los residuos del corte pueden ser
notables. Pruebe a utilizar un cutter de cuchilla estrecha, ademds de aumentar la profundidad de corte. También puede
utilizar un adaptador opcional para la aspiradora para limpiar las virutas.

La profundidad de corte no es uniforme (no utilizando la unidad reguladora).

@ Si es posible, realice el grabado utilizando una unidad reguladora.

4 Obtener una profundidad de corte uniforme en una zona extensa sin utilizar una unidad reguladora requiere un grado
considerable de preparacién. El primer requisito es que la pieza tenga un grosor unifomme y no esté torcida. La pieza
también debe estar cargada en sentido horizontal, y esto exige una precisién considerable. A partir de aqui, si la lisura y
uniformidad de la tabla son importantes, realice el tratamiento de la superficie.

@ Se ha aflojado la tuerca de bloqueo. Apriete firmemente la tuerca de bloqueo. Desde el submentd [OTHERS], ajuste [AUTO
Z CONTROL] en [OFF].

@ El soporte del cutter, el tomillo de seguridad de la herramienta o el collar estdn flojos. Apriételos lo suficiente utilizando la
llave incluida para mantener el rotor inmdvil.

El cutter deja marcas en los lugares donde empieza el corte o donde las lineas cambian de
direccion.

@ La welocidad de rotacion del rotor es demasiado rapida respecto al intervalo de avance. Pruebe a reducir la velocidad del
rotor.

@ Vaya al submeni [OTHERS] e intente ajustar [A CCELERATION] en [0.05G].
@ El cutter estd gastado. Pruebe a sustituir el cutter.

A B

Una superficie inferior grabada es desigual o presenta rebabas.

@ La welocidad de rotacion del rotor es demasiado lenta respecto al intervalo de avance. Puebe a aumentar la velocidad del
rotor o a disminuir el intervalo de avance.

@ Vuelva a fijar la pieza de manera segura, de modo que no se afloje ni patine.

@ Puebe a realizar la operacién de corte una segunda vez para realizar el acabado de la superficie inferior y eliminar cualquier

rebaba. Si la profundidad de corte es superior en unos 0,02 a 0,05 mm para la segunda pasada, pueden conseguirse mejores
resultados.

@ El cutter estd gastado. Pruebe a sustituir el cutter.

Las lineas grabadas son irregulares u onduladas.

@ El soporte del cutter, el tornillo de seguridad de la herramienta o el collar estdn flojos, y el cutter estd fuera de control.
Apriételos con firmeza.

@ Vuelva a fijar la pieza de manera segura, de modo que no se afloje ni patine.
4 Compruebe que la unidad del rotor no se haya aflojado.

A B
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Si se utiliza un rascador de diamante el corte es superficial.

@ Vaya al submentd [OTHERS] y compruebe que [AUTO Z CONTROL] esté ajustado en [ON], asi como que la tuerca de
bloqueo esté aflojada.

@ Pruebe a realizar la operacion de corte por segunda vez. Algunos materiales con una superficie extremadamente dura (como
los que han sido sometidos a un tratamiento de superficie) pueden necesitar un doble corte.

@ El intervalo de avance de los ejes X e Y es demasiado rapido para la pieza. Pmuebe a utilizar un intervalo de avance mas
lento.

@ El cutter estd gastado. Pruebe a sustituir el cutter.

El regulador raya la pieza.

@ Compruebe que la tuerca de bloqueo esté completamente aflojada.

@ La punta del cono regulador es desigual o esta dafiada. Pruebe a pulir utilizando papel de lija de grano fino o un agente
abrasivo.

@ La unidad reguladora no es adecuada para grabar aluminio o latén.
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8-2. Problemas con el funcionamiento

El equipo no se activa.

El cable de alimentacion esta conectado, pero el equipo no se activa.

@ Suelte el conmutador de parada de emergencia. Si deja pulsado el conmutador de parada de emergencia, el equipo se activa
pero no aparece nada en la pantalla y no se realiza la inicializacién.

Si activa el conmutador de alimentacidn aparecera un mensaje de error y el equipo se detendra.

@ Consulte la seccion “Responder a un mensaje de error” en la p.109.

El equipo no funciona al pulsar un botdn.

No hay ninguna respuesta al pulsar los botones.

@ Suelte el conmutador de parada de emergencia. Si deja pulsado el conmutador de parada de emergencia, no aparece nada en
la pantalla y no se realiza ninguna operacion.

El cabezal del rotor no se desplaza al pulsar los botones de movimiento.

@ Aparece la pantalla principal. Los botones de movimiento no pueden utilizarse para desplazar el rotor a cualquier pantalla
distinta de la principal.

El rotor no gira al pulsar el boton.

@ Para girar el rotor utilizando el botén, manténgalo pulsado durante un breve intervalo de tiempo (0,5 segundos o maés).
@ Vaya al submenti [OTHERS] y ajuste [REVOLUTION] en [ON].

@ Cierre firmemente la cubierta del rotor. Si no se resuelve el problema, limpie a fondo cualquier residuo de la operacién de
corte de alrededor del rotor.

No se produce ningun movimiento cuando se utilizan los menus para desplazarse a la posicion Z1.

@ En el mend principal, para [Z1] (movimiento a la posicién Z1), pulse el botén [ENTER/PAUSE] durante un breve intervalo
de tiempo (0,5 segundos o mas).

@ Cierre firmemente la cubierta del rotor. Si no se resuelve el problema, limpie a fondo cualquier residuo de la operacién de
corte de alrededor del rotor.

El equipo no funciona cuando se envian comandos de corte desde el ordenador.

No se envian datos desde el ordenador.

@ Suelte el conmutador de parada de emergencia. Si deja pulsado el conmutador de parada de emergencia, el equipo se activa
pero no aparece nada en la pantalla, y no se realiza ninguna operacion.

@ Vaya al submenu [I/O] y compruebe que [INPUT] esté ajustado correctamente. Si utiliza un cable de impresora para realizar
la conexiodn, seleccione [AUTO] o [PARA]. Si utiliza un cable serie para realizar la conexién, seleccione [AUTO] o [SERI].

€ Compruebe que el ajuste para el puerto de salida del ordenador sea el correcto. Normalmente seleccionard “LPT1:” si ha
utilizado un cable de impresora para realizar la conexién, o “COM1:” o “COM2:” si ha utilizado un cable serie. Siga las
instrucciones de la documentacién para el programa.

@ Compruebe que el cable del conector sea del tipo correcto. Para una conexion serie en particular, la conexién utilizando un
cable recto (como el de un médem) no funcionard. Utilice un cable adecuado para el ordenador, como el XY-RS-34 de
Roland DG Corp. (o equivalente).

4 Compruebe que el cable del conector no realice un contacto defectuoso ni tenga hilos rotos. Si utiliza un conmutador de
impresora o similar, pruebe a desconectarlo.

@ Si aparece en pantalla un mensaje de error, eche una ojeada a la secciéon “Responder a un mensaje de error” de la p.109.

Capitulo 8 - Solucionar problemas 107



8-2. Problemas con el funcionamiento

Se envian datos pero el equipo no funciona.

@ Cierre firmemente la cubierta del rotor. Si la cubierta estd abierta, el equipo no funciona en absoluto (excepto el control con
los botones de movimiento), y se visualiza un mensaje de error. Si al cerrar firmemente la cubierta no se resuelve el
problema, limpie a fondo cualquier residuo de la operacién de corte de alrededor del rotor.

@ Compruebe que el equipo no se encuentre pausado. Si la pantalla muestra el mensaje [Pause ON], significa que el equipo
estd pausado. Pulse el boton [ENTER/PAUSE] para que el equipo salga del estado de pausa.

@ Compruebe que el cable del conector sea del tipo correcto. Para una conexion serie en particular, la conexién utilizando un
cable recto (como el de un médem) no funcionard. Utilice un cable adecuado para el ordenador, como el XY-RS-34 de
Roland DG Corp. (o equivalente).

@ Compruebe que el cable del conector no realice un contacto defectuoso ni tenga hilos rotos. Si utiliza un conmutador de
impresora o similar, pruebe a desconectarlo.

@ Si aparece en pantalla un mensaje de error, eche una ojeada a la seccién “Responder a un mensaje de error” de la p.109.

El corte realizado no es normal.

El equipo intenta cortar a una profundidad inusual, y con el tiempo se produciran errores del motor.

@ Vaya al submenti [OTHERS] y ajuste [AUTO Z CONTROL] en [OFF]. Este ajuste deberia dejarse en [ON] solamente si ha
aflojado la tuerca de bloqueo para utilizar una unidad reguladora y un rascador de diamante. En todos los demds casos,
déjelo siempre en [OFF].

@ Si [AUTO Z CONTROL] estd ajustado en [OFF], ajuste la posicién Z0 (el punto de origen del eje Z) en una posicién
adecuada.

El equipo intenta cortar sin que el rotor gire.

@ Vaya al submeni [OTHERS] y ajuste [REVOLUTION] en [ON].

@ Segun el programa, es posible que pueda definirse un ajuste que evite que gire el rotor. Pruebe a comprobar los ajustes del
programa.

De vez en cuando se producen operaciones inusuales o sintomas irregulares.

@ Compruebe que el cable del conector no realice un contacto defectuoso ni tenga hilos rotos. Si utiliza un conmutador de
impresora o similar, pruebe a desconectarlo.

@ Si aparece en pantalla un mensaje de error, eche una ojeada a la seccién “Responder a un mensaje de error” de la p.109.

Al pulsar el boton de ajuste del origen del eje Z no se visualiza el menu.

@ Vaya al submenti [OTHERS] y ajuste [AUTO Z CONTROL] en [OFF]. Si selecciona [ON], no podrd ajustar Z0, Z1 o Z2. Esto
se realiza para evitar riesgos y ayudar a garantizar la seguridad.

La posicion de corte es diferente a la posicion prevista.

@ Defina el ajuste para la posicion inicial. La posicién de corte cambia segtin la posicion inicial. Para mas informacién,
consulte la secciéon “Ajustar el punto de referencia para la posicién de corte” en la p.47.

El sonido de rotacion del eje es anormalmente alto.

@ El soporte del cutter, el tornillo de seguridad de la herramienta o el collar estdn flojos, y el cutter estd fuera de control.
Apriételos con firmeza.

Se visualiza un mensaje de error.

@ Consulte la seccién “Responder a un mensaje de error” en la p.109.
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8-3. Responder a un mensaje de error

En esta seccion describiremos los mensajes de error que pueden aparecer en la pantalla del equipo, y cémo realizar
las acciones necesarias para solucionar el problema. Si aparece un mensaje de error no mostrado aqui, contacte
con su distribuidor Roland DG Corp. autorizado o con un centro de servicio Roland DG Corp.

1. Command Not Recognized

Se ha recibido desde el ordenador un comando que no puede interpretarse.

@ Esto sucede cuando el ajuste del programa no coincide con el grupo de comandos del equipo. Compruebe los ajustes del
programa para el modelo y similar.

€ También puede visualizarse cuando un problema (como un contacto defectuoso del cable del conector) impide la
comunicacién. Compruebe el cable del conector.

@ Para recuperarse de un error, pulse el botén [ENTER/PAUSE] para visualizar el mend de pausa, y seleccione [CONTINUE]
o [STOP]. En algunas ocasiones podrd reanudar la operacién seleccionando [CONTINUE], pero deberfa reiniciar el equipo
porque existe la posibilidad de que se produzca un funcionamiento defectuoso.

2. Wrong Number of Parameters

El nimero de parametros para un comando enviado desde el ordenador es diferente al del numero que
puede especificarse.

@ Esto sucede cuando un ajuste de programa no coincide con el equipo. Compruebe los ajustes del programa para el modelo
y similar.

4 También puede visualizarse cuando un problema (como un contacto defectuoso del cable del conector) impide la
comunicacién. Compruebe el cable del conector.

@ Para recuperarse de un error, pulse el botén [ENTER/PAUSE] para visualizar el mend de pausa, y seleccione [CONTINUE]
o [STOP]. En algunas ocasiones podra reanudar la operacion seleccionando [CONTINUE], pero deberia reiniciar el equipo
porque existe la posibilidad de que se produzca un funcionamiento defectuoso.

3. Bad Parameter

El valor de un parametro especificado para un comando enviado desde el ordenador sobrepasé el valor
permitido.

@ Esto sucede cuando un ajuste de programa no coincide con el equipo. Compruebe los ajustes del programa para el modelo
y similar.

@ Esto sucede cuando el equipo recibe un comando que intenta bajar el eje Z hasta una posicién que sobrepasa el intervalo de
corte del equipo. Compruebe los pardmetros de corte y la posicién ZO.

4 También puede visualizarse cuando un problema (como un contacto defectuoso del cable del conector) impide la
comunicacién. Compruebe el cable del conector.

@ Para recuperarse de un error, pulse el botén [ENTER/PAUSE] para visualizar el mend de pausa, y seleccione [CONTINUE]
o [STOP]. En algunas ocasiones podra reanudar la operacion seleccionando [CONTINUE], pero deberia reiniciar el equipo
porque existe la posibilidad de que se produzca un funcionamiento defectuoso.

4.1/0 Err: Output Request Overlap

Se ha recibido un comando de peticidon de salida antes de que finalizara la ejecucion de otro comando de
peticion de salida.

@ Se trata de un error asociado con un comando de control de dispositivo.

@ Esto sucede cuando un ajuste de programa no coincide con el equipo. Compruebe los ajustes del programa para el modelo
y similar.

@ Para recuperarse de un error, pulse el botén [ENTER/PAUSE] para visualizar el mend de pausa, y seleccione [CONTINUE]
o [STOP].

5.1/0 Err: Command Not Recognized

Se ha recibido desde el ordenador un comando de control de dispositivo que no se ha podido interpretar.

@ El remedio es el mismo que para el error 1.
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6. 1/O Err: Framing/Parity Error

Las senales enviadas al conector serie no pueden recibirse correctamente porque los parametros de
comunicacion no son los adecuados.

4 Compruebe que coincidan los pardmetros de comunicacidn serie para el equipo y el ordenador (los ajustes para la velocidad
en baudios, la paridad, el nimero de bits de parada, y la longitud del bit de datos).

@ Si utiliza una conexion serie, puede aparecer este mensaje de error al reiniciar el ordenador con el equipo activado. En estos
casos, reinicie el equipo o pulse el botén [ENTER/PAUSE] para solucionar el error.

@ Para recuperarse de un error, pulse el botén [ENTER/PAUSE] para visualizar el mend de pausa, y seleccione [CONTINUE]
o [STOP].

7.1/0 Err: Buffer Overflow

La memoria del buffer se ha llenado y se ha producido un desbordamiento de datos.

@ El cableado del cable del conector puede no coincidir con el equipo, o bien el cable del conector puede tener algin
problema como un contacto defectuoso o un hilo roto. Compruebe el cable.

€ Si utiliza una conexién serie, compruebe también que los pardmetros de comunicacidn para el equipo (el ajuste para el
protocolo de intercambio) coincidan con el ajuste del ordenador.

@ Para recuperarse de un error, pulse el botén [ENTER/PAUSE] para visualizar el menid de pausa, y seleccione [CONTINUE]
o [STOP].

8. 1/0 Err: Indeterminate Error

Se ha producido otro error relacionado con la comunicacion.

@ Puede haberse producido un emor esporadico causado por interferencias o similares. Reinicie el equipo y el ordenador.

@ El cableado del cable del conector puede no coincidir con el equipo, o bien el cable del conector puede tener algin
problema como un contacto defectuoso o un hilo roto. Compruebe el cable. Si utiliza una conexién serie, compruebe
también que los parametros de comunicacién para el equipo coincidan con los del ordenador.

9. CAN'T COPY DATATOO BIG

Se ha intentado utilizar la funcidon Copy para repetir operaciones con un grupo de datos de corte de un
tamano superior a los 1.9 MB.

@ La funcién Copy sélo puede repetir operaciones para un grupo de datos de corte de un tamafio igual o inferior a 1.9 MB.
Volver a enviar datos de corte desde el ordenador.

10. CAN'T COPY COVER OPEN

Se ha intentado empezar el corte utilizando la funcién Copy mientras la cubierta del rotor estaba abierta.

@ No puede cortarse con la cubierta del rotor abierta. Cierre la cubierta del rotor y contintie con la operacion.

11. CAN'T COPY BUFFER EMPTY

No hay datos almacenados para utilizar para repetir una operacién utilizando la funcion Copy.

€ No hay datos en la memoria del buffer. Vuelva a enviar los datos de corte desde el ordenador y ejecute la funcién Copy.

12. COVER OPEN

Se ha intentado empezar el corte mientras la cubierta del rotor estaba abierta.

@ No puede cortarse con la cubierta del rotor abierta. Cierre la cubierta del rotor y contintie con la operacién.
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13. EMERGENCY STOP MOTOR LOCK

El funcionamiento se ha interrumpido porque se ha aplicado una carga excesiva.

@ Se ha producido una operacién de corte bajo unas condiciones de corte excesivas, debido a que el cutter o el cabezal del
rotor se han encontrado con un obstdculo. Desactive el equipo, elimine la causa del problema, y realice de nuevo la
operacion. Si este problema sucede con frecuencia, es posible que la unidad del rotor o el motor del rotor hayan llegado al
final de su vida util, o que el cutter se haya gastado.

@ La rotacién del rotor ha quedado obstruida por una gran cantidad de polvo resultante del corte en el interior de la unidad
reguladora. Retire la unidad reguladora y limpie el polvo resultante del corte. Si el problema se produce con frecuencia,
utilice un adaptador opcional para la aspiradora.

14. EMERGENCY STOP COVER OPEN
Se ha producido una parada de emergencia porque ha abierto la cubierta del rotor en el curso de una
operacion de corte.

@ Para garantizar la seguridad, si se abre la cubierta del motor durante la operacién de corte se producird una parada de
emer gencia. No abra la cubierta del rotor durante el corte. Desactive el equipo, y vuelva a realizar la operacién desde el
principio.

15. OPERATING ERROR CAN’T FIND LIMIT

Fallé el inicio del equipo porque no pudo realizarse la inicializacion durante el arranque.

@ Esto sucede cuando la inicializacién durante el arranque queda bloqueada debido a que el cabezal del rotor se encuentra
con un obstdculo, residuos del corte, o similares. Desactive el equipo. Retire el obstdculo y limpie la zona de alrededor del
rotor, alrededor del rail del eje X, y en el interior del rail del eje X. A continuacidn, active el equipo.

16. Buffer Overflow Can’t Insert

El numero de pasos en la secuencia sobrepasé los 1.000.

@ El nimero de pasos que puede introducir utilizando la funcién de aprendizaje es de un maximo de 1.000 por secuencia.
Compruebe que el nimero de pasos sea como méaximo de 1.000.
@ El equipo visualiza este mensaje durante un segundo, y luego regresa automaticamente a la pantalla original.

17. INPUT LABEL NAME

No se ha asignado el nombre de la etiqueta necesario en ningun lugar de la secuencia.

@ Ha guardado una secuencia creada con la funcién de aprendizaje sin especificar una etiqueta referenciada por un comando
como [CALL] o [JUMP]. Especifique un nombre de etiqueta antes de guardar.
@ El equipo visualiza este mensaje durante un segundo, y luego regresa automaticamente a la pantalla de edicion de secuencias.

18. Can’t Find File

No existe un archivo de secuencia para recuperar.

@ Se ha intentado recuperar un archivo existente utilizando el submenu [EDIT], [RUN], o [DELETE] del menu de aprendizaje,
pero no se ha guardado ningtn archivo.
@ El equipo visualiza este mensaje durante un segundo, y luego regresa automaticamente a la pantalla original.

19. Input File Name

Se ha intentado guardar un nuevo archivo de secuencias sin especificar un nombre de archivo.

@ No se ha asignado ningin nombre de archivo cuando se ha intentado guardar una secuencia creada con la funcién de
aprendizaje como nuevo archivo. Especifique un nombre de archivo, y repita la operacién de guardar.
@ El equipo visualiza este mensaje durante un segundo, y luego regresa automaticamente a la pantalla original.
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9-1. Ejemplos de ajustes para parametros de corte

Ajustes de muestra para grabado

Esta es una guia sugerida para los pardmetros de corte. Puede que deba sintonizar los ajustes con precision. Ajustelos
mientras observa los resultados, buscando los pardmetros que se adapten mejor a la pieza.

Velocidad del |Profundidad Interv. Interv.

Pieza Herramienta rotor de corte avance avance

por pasada | del eje XY | delejeZ

Grabar Resina acrilica| ZEC-A4025 20.000 rpm 0,2 mm 15 mm/s 15 mm/s
ZEC-A4430 20.000 rpm 0,2 mm 15 mm/s 5 mm/s

Aluminio ZEC-A4013-BAL 22.000 rpm 0,02 mm 15 mm/s 15 mm/s
ZDC-A4000 Sin rotacién Auto 15 mm/s 15 mm/s

Latén ZEC-A4013-BAL 22.000 rpm 0,02 mm 15 mm/s 15 mm/s
ZDC-A4000 Sin rotacién Auto 15 mm/s 15 mm/s

ABS ZEC-A4025 20.000 rpm 0,5 mm 20 mm/s 20 mm/s

ZEC-A4430 20.000 rpm 0,4 mm 15 mm/s 15 mm/s

Recortar ABS ZHS-100 22.000 rpm 0,4 mm 30 mm/s 10 mm/s
ZHS-200 19.000 rpm 0,4 mm 30 mm/s 10 mm/s

ZHS-300 16.000 rpm 0,4 mm 30 mm/s 10 mm/s

Sugerencias para un ajuste preciso

Los pardmetros de corte optimos vienen determinados por un equilibrio de factores tales como la dureza del
material, el intervalo de avance, la velocidad de mtacién del rotor, la profundidad de corte, y la capacidad del
cutter. Consulte las siguientes sugerencias e intente definir con precisiéon los pardmetros.

Velocidad de rotacion del rotor

En general, a mayor rotacién mayor capacidad de corte. No obstante, un intervalo de avance demasiado lento
respecto a la velocidad del rotor puede provocar que la pieza se derrita o un mayor nimero de rebabas o de
asperezas, que también pueden aparecer porque el avance se detiene momentdneamente en los lugares donde
cambia la direccién del grabado (es decir, en las esquinas). Disminuya la velocidad del rotor. También puede
utilizar ajustes mds rdpidos para los cutters mds estrechos y ajustes mds lentos para los cutters mds anchos.

Intervalo de avance

A mayor velocidad menor tiempo de corte, pero la carga de corte también aumenta en consonancia. La carga
puede ser superior a la fuerza con la que la pieza estd fijada en su posicidn, lo cual puede provocar la aparicién de
lineas torcidas o una profundidad de corte desigual. Igualmente, un intervalo de avance demasiado rdpido para la
velocidad de rotacidn del rotor puede provocar asperezas o irregularidades. Disminuya el intervalo de avance.

Profundidad de corte

Una mayor profundidad de corte representa una mayor carga de corte, y una mayor probabilidad de apariciéon de
asperezas. Al aumentar la profundidad de corte, es una buena idea aumentar también la velocidad del rotor y
disminuir el intervalo de avance en consonancia. Tenga en cuenta, no obstante, que existe un limite para la
profundidad méaxima. Si es necesaria una profundidad de corte considerable, es una buena idea realizar una doble
operacion de corte y reducir la cantidad de corte por pasada.

@ Idea

Si no obtiene buenos resultados

1z Consulte la seccién "Problemas con el grabado”, enla p.110.
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9-2. La unidad reguladora

Consideraciones para las variaciones de grosor de la pieza

Si utiliza un cutter de caracteres, es importante mantener uniforme la profundidad de corte. Los cambios en la
profundidad de corte alteran la anchura de la linea, afectando a su aspecto. Los materiales como los paneles
acrilicos pueden presentar variaciones de grosor o ligeras curvaturas. No podrd obtener una profundidad de corte
uniforme al grabarlos tal cual.

Si utiliza la unidad reguladora del equipo, ésta sigue la trayectoria de la superficie de la pieza y permite realizar
un grabado a profundidad constante en todo momento, sin tomar en especial consideracién las variaciones del
grosor.

Estructura de la unidad reguladora

Al utilizar la unidad reguladora debe aflojar la tuerca de bloqueo para el rotor. Al aflojar la tuerca de bloqueo el
rotor queda en un estado flotante, permitiendo que todo el rotor se mueva libremente arriba y abajo. En este
estado, la unidad queda presionada contra la superficie de la pieza y el rotor se mantiene a una altura constante de
la superficie de la pieza.

La profundidad de corte se determina mecdnicamente por la extensién del cutter desde la punta de la unidad. Es
importante tener en cuenta que no viene determinada por el movimiento vertical del rotor efectuado por el motor
de avance del eje Z. El movimiento vertical debido al motor de avance del eje Z se realiza simplemente presionando
la unidad contra la pieza.

La cantidad de presion de la unidad contra la pieza se determina automdticamente (cuando la funcién [AUTO Z
CONTROL] estd [ON]), y no es necesario ajustarla de manera expresa. El equipo detecta el momento en que la
punta de la unidad entra en contacto con la pieza, y mueve automdticamente el rotor arriba o abajo una distancia
adecuada.
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9-3. Elementos opcionales

Elemento N2 Descripcion

Cutter de caracteres ZEC-A4013 ¢ 4,36 x 165 (Long.) x 0,127 (Anch.) mm

(Para uso general) ZEC-A4025 0 4,36 x 165 (Long.) x 0,254 (Anch.) mm
ZEC-A4051 0 4,36 x 165 (Long.) x 0,508 (Anch.) mm
ZEC-A4076 ¢ 4,36 x 165 (Long.) x 0,762 (Anch.) mm

Cutter de caracteres ZEC-A4013-BAL ¢ 4,36 x 165 (Long.) x 0,13 (Anch.) mm

(Para aluminio o lat6n) ZEC-A4025-BAL 0 4,36 x 165 (Long.) x 0,25 (Anch.) mm

Cutter plano ZEC-A4150 0 4,36 x 165 (Long.) x 1,52 (Anch.) mm
ZEC-A4190 ¢ 4,36 x 165 (Long.) x 1,91 (Anch.) mm
ZEC-A4230 0 4,36 x 165 (Long.) x 2,29 (Anch.) mm
ZEC-A4320 ¢ 4,36 x 165 (Long.) x 3,175 (Anch.) mm
ZEC-A4380 ¢ 4,36 x 165 (Long.) x 3,81 (Anch.) mm
ZEC-A4430 ¢ 4,36 x 165 (Long.) x 4,34 (Anch.) mm

Rascador de diamante ZDC-A4000 0 4,36 x 178 (Long.) mm

Collar solido ZC-E436 Para rascador de diamante ; ¢ 4,36 mm

Grupo de collar 7C-23 Para fresadora de acabado; ¢ 6, 5, 4, y 3 mm

Hoja adhesiva AS-10 Para montar el material; 210 x 140 mm, 10 hojas

Tornillo de banco central ZV-600C

Unidad del rotor ZS-600 Unidad del rotor de recambio

Cable serie XY-RS-34 Para ordenador compatible con IBM AT; 3 m

Conexidén de cable XY-RS-34

¢ : Didmetro
L : Longitud de la herramienta
W : Anchura de la cuchilla

D-sub de 9 patillas

©0000
O\oooo /O

D-sub de 25 patillas
EQOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOC?Q

OFG

0866008

/ 299095
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9-4. Dibujos dimensionales

Area de corte

Superficie inferior del cabezal del rotor

G itido de la pi ., 42,5 mm
rosor permitido de la pieza:
maximo de 40 mm L
E=¥=3
E=ut=3

Tabla
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9-5. Lista de comandos aceptados

Comandos RML-1

Modo 1 *1:-(28-1) a +(28-1)
Comando Fomato Parametro Intervalo [Valor por defecto]
@ InputZl & 722 @7Z1,72 Z1 Posicion en Z1 De-4250a0 [O0]

72 Posicion en 72 De 0a4250 [0]
H Home H Ninguno
D  Draw Dx1,yl,x2,y2, ... , Xn, yn , Xn, yn Coordenada absoluta *1
M Move Dx1,yl,x2,y2,..... , Xn, yn , Xn, yn Coordenada absoluta *1
I Relative Draw Dxl1,yl, x2,y2, ..... N , XN, yn Coordenada relati va *1
, XN, yn
R Relative Move Dx1,yl, x2,y2, ..... s , Xn, yn Coordenada relati va #*1
, XN, yn
Velocity Z-axis Vf f Interv. avance para eje Z De 0a50 [mm/s] [2[mm/s]]
Velocity X, Y-axis Ff f Interv. avance pana ejes X, Y De 0a 100 [mm/s] [2[mm/s]]
XYZ-axis Zxl,yl,z1, ... , Xn, yn , XN, yn Coordenadas XY *1
Simultaneous Feed Zx1,yl,zl, ... , Xn, yn zn Coordenada Z *1
W  Dwell Wt t Tiempo de parada De 0232767 [mseg] [0 [mseg]]
A Call mode2 " [modo2] [pardmetro].....
[pardmetro] [;]

Modo 2
Comando Fomato Parametro Intervalo [Valor por defecto]
DF Default DF; Ninguno
IN Initialize IN Ninguno
PA  Plot Absolute Dx1,yl,x2,y2,..... , XN, yn , Xn, yn Coordenadas XY absolutas *1

PA
PD PenDown Dx1,yl,x2,y2, ... , XN, yn , Xn, yn Coordenadas XY *1
PD
PR Plot Relative Dxl,yl, x2,y2, ..... s , XN, yn Coordenadas XY relativas *]
Xn, yn);
PR
PU PenUp Dxl1,yl,x2,y2, ..... , Xn, yn , XN, yn Coordenadas XY *1

PU

VS Velocity select

VSs;
VS

Interv. avance panra ejes X, Y

De0a 100 [mm/s] [2[mm/s]]
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9-5. Lista de comandos aceptados

Comandos comunes a los Modos 1y 2

Comando Formato Parametro Intervalo [Valor por defecto]
'DW Dwell IDW t [terminator] t Tiempo de parada De 0a32767 [ms] [0 [ms]]
IMC Motor Control IMC n [terminator] n Activar/desactivar motor De -32768 a 32767 [motor ON]
IMC [terminator]
INR Not Ready INR [terminator] Ninguno
PZ SetZ1&7Z2 'PZ z1 (,z2) [terminator] zl Coordenadas Z1 De -4250a 0 [0]
z2 Coordenadas 72 De 0a 4250 [0]
IRC Revolution IRC n [terminator] n Motor del rotor De 0 a 15, de 8000 a 30000 [rpm]
velocidad de revolucion | [8000 [rpm]]
IVZ Velocity Select IVZ s [terminator] S Intervalo de avance (eje Z) De 0a50 [mm/s] [2 [mm/s]]
Z-axis
1ZM Z-axis Move 1ZM 7z [terminator] z Coordenada Z De -4250a0
1ZO SetZ0 1ZO z [terminator] z Coordenada del equipo Z De -4250a 0
177, XYZ-axis 177 x1,yl,z1, ....., Xn, yn Coordenada XY #*1
Simultaneous Feed Xn, yn, zn [terminator] zn Coordenada Z *1
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9-5. Lista de comandos aceptados

Comandos de control de dispositivo

Los comandos de control de dispositivo determinan cémo se gestionard la comunicacién entre el equipo y el
ordenador utilizando el interface RS-232C; y también se utilizan cuando se envia al ordenador el estado del equipo.

Un comando de control de dispositivos se compone de tres caracteres: ESC (1Bh), “.”, y una letra en mayusculas.

Comando Formato Parametro Intervalo ([ ] por defecto)| Explicacion

ESC.E [ESCIL.E Ninguno Envia un cédigo de error relacionado con el
Salida RS-232C interface RS-232C (consulte la tabla siguiente),y
Cédigo de error soluciona el error simultdneamente. Al mismo

tiempo, se cancela el error visualizado.

Cdd. |Posible causa y accion
error
0 Sin errores de E/S

10 |Causa: después de la ejecucién de un
comando de salida, se envian otros
comandos antes de completarse la salida.
Accion: deje que el ordenador lea la salida
del equipo mediante el comando de
salida, y luego envie otro comando.

11 |Causa: error en un comando de control
del dispositivo.

Accion: corrija el programa.

13 |Causa: demasiados pardmetros.

Accion: corrija el programa.

14 |Causa: el nimero de pardmetros ajustadol
es superior al especificado, o no se han
utilizado dos puntos ‘:’para finalizar.
Accioén: corrija el programa.

15 |Causa: error de encuadre, de paridad o de
desbordamiento al recibir los datos.
Accioén: los protocolos de comunicacién
del ordenador y del equipo deben
coincidir (gama de baudios, longitud de
bits de datos, longitud de bits de parada)|
16 |Causa: el buffer de E/S se desborda.
Accién: compruebe que el ajuste del
protocolo de intercambio sea el correcto.

ESC K [ESC].K Ninguno Continta ejecutando el comando RML-1 en
Abort RML-1 funcionamiento, aborta otros comandos RML-1
Comando entrantes y borra el buffer de datos.
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9-6. Especificaciones

Especificaciones de la unidad principal

EGX-600 | EGX-400
Tipo de tabla Ranura T
Tamafno de tabla 610 (Anch.) x 407 (Prof.) mm 407 (Anch.) x 305 (Prof.) mm
Area de corte 610 (X) x 407 (Y) x 42,5 (Z) mm 407 (X) x 305 (Y) x 42,5 (Z) mm

Grosor permitido de la pieza

Miximo de 40 mm

Motor del eje XYZ

Servo motores CA (D AC-FFP), contol simultineo de 3 ejes

Intervalo de avance

Eje XY: 0.5, de 1 a 100 mm/s
Eje Z: 0.5, de 1 a 50 mm/s

Aceleracién

0.1G,0.05G

Resolucién del software

0,01 mm/paso

Resolucién mecanica

Eje XY: 0,003 mm/paso
Eje Z: 0,0025 mm/paso

Motor del rotor

Motor sin cepillos DC, mdximo 72 W

Velocidad del rotor

De 8.000 a 30.000 rpm

Mandril de la herramienta

Soporte del cutter (4,36 mm) y collar

Precisién de la colocacion

+ 0,1 % de la distancia recorrida o + 0,1 mm, el que sea mayor (operacién sin carga)

Repetibilidad

0,05 mm o menos

Pantalla

Panel LCD con retroiluminacién

Botones y controles

Botén Menu, botén ENTER/PAUSE, botén Spindle, botén Origin Set del eje X/Y, botén Origin Set del eje Z, botones
de movimiento, botones de movimiento del eje Z, botén Feed, botén Copy, y dial

Interface

Conector paralelo (compatible Centronics), conector serie (compatible RS-232C), ranura de la tarjeta de memoria
(compatible con Multi Media Card), conector de ampliacién 1, conector de ampliacién 2

Memoria del buffer

2MB (buffer de redibujo: 1.9MB)

Sistema de instrucciones

RML-1 (modo 1, modo 2)

Alimentacion

CA 117V,230V,240V =10 %, 50/60 Hz

Consumo

35Aall7V,1.6Aa230V,1.6 Aa240V

Nivel acustico

Funcionamiento sin carga: 75 dB (A) o inferior Espera: 45 dB (A) o inferior (Segtin ISO 7779)

Dimensiones
(unidad principal)

995 (Anch.) x 820 (Prof.) x 521 (Alt.) mm 795 (Anch.) x 719 (Prof.) x 521 (Alt.) mm

Peso (equipo principal)

64 k. 51 ke.

Dimensiones del embalaje

1370 (Anch.) x 1130 (Prof.) x 835 (Alt.) mm 1160 (Anch.) x 1010 (Prof.) x 855 (Alt.) mm

Peso del embalaje

110 kg.

86 kg.

Entorno operativo

Temperatura: 5 a40°C  Humedad: de 35 a 80 % (sin condensacion)

Accesorios

Panel de operaciones: 1, cable del conector del panel de operaciones: 1, cable de alimentacién: 1, unidad reguladora
de profundidad: 1, collar sélido: 1, abrazaderas: 4, llave (17 mm: 1, 10 mm: 1), destornillador hexagonal (2 mm): 1,
llave hexagonal (3 mm): 1, CD-ROM Roland Softw are Package: 1, Manual del usuario: 1
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9-6. Especificaciones

Especificaciones de interface

- Conector paralelo

Estandar

Senal de entrada
Sefal de salida

Nivel de sehal E/S
Método de transmisién

De acuerdo con las especificaciones de Centronics

STROBE (1BIT),DATA (8BIT)
BUSY (1BIT),ACK (1BIT)
Nivel TTL

Asincrono

- Conector serie

Estandar

Método de transmision
Velocidad de transmision
Comprobacioén de paridad
Bits de datos

Bits de parada

Especificaciones RS-232C

Asincrono, transmisién doble de datos

4800, 9600, 19200, 38400
Impar, Par, Ninguno

7 u 8 bits

16 2 bits

- Conector de ampliacion 1

Conector compatible

+24V +
100Q/2W
W—r—OD—®
Terminales
If (max.) = 1A
SPINDLE ON & Ic (max.) = 150mA

/77

Este circuito se activa cuando el motor del rotor esté funcionando.

@ Aviso

anteriormente.

€ Utilicelo dentro del intervalo que se muestra

@ No aplique un voltaje superior a 24 V al terminal.
@ No derive el terminal a masa.

T

®

©0®

Utilice sélo un conector de triple contacto

del tamafio descrito anteriormente.

| @ Aviso

No utilice el terminal 3. Utilice sélo los
terminales 1 y 2.

conector de salida externa.

No se asume ninguna responsabilidad por los efectos a que pueda verse sometido cualquier equipo conectado a este
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- Conector de ampliacién 2

9-6. Especificaciones

Este conector sirve para comunicarse con equipamiento externo. Se utiliza en combinacién con la funcién de
aprendizaje. Permite controlar el equipo utilizando sefiales de un dispositivo externo y enviar sefiales desde el
equipo a un dispositivo externo con una temporizacion especificada. Si desea mds informacién acerca de cémo
realizar el control utilizando el conector de ampliacién 2, consulte el “Capitulo 4 La funcién Teaching.”

Conexiones de patillas

te';l;(ijneal Senal te';l;(ijneal Senal Conexiones de patillas
1 PW 13 PG
2 PW 14 PG 12 !
3 IN 8 (Puerto de entrada 8) 15 OUT 8 (Puerto de salida 8)
4 IN 7 (Puerto de entrada 7) 16 OUT 7 (Puerto de salida 7)
5 IN 6 (Puerto de entrada 6) 17 OUT 6 (Puerto de salida 6)
6 IN 5 (Puerto de entrada 5) 18 OUT 5 (Puerto de salida 5)
7 IN 4 (Puerto de entrada 4) 19 | OUT 4 (Puerto de salida 4) 24 13
8 IN 3 (Puerto de entrada 3) 20 OUT 3 (Puerto de salida 3)
9 IN 2 (Puerto de entrada 2) 21 OUT 2 (Puerto de salida 2) Amphenol de 24 patillas
10 IN 1 (Puerto de entrada 1) 22 OUT 1 (Puerto de salida 1)
11 NC 23 NC
12 NC 24 NC

* No se asume ninguna responsabilidad por los efectos a que pueda verse sometido cualquier equipo
conectado a este conector de salida externa.

Especificaciones del puerto de entrada (IN1 a IN8)

Numero de puertos de entrada: 8
Voltaje de entrada: DC 24 V
Corriente de entrada: 7 mA
Método de aislamiento: Fotoacoplador aislado
Conector compatible: Salida del modo sink

Esquema del circuito interno+

ouJsjul olndIID

24V

| @ Aviso

§ 560

3.3KQ

MA—0

Puerto de entrada

Se entiende que las salidas conectadas a
los puertos de entrada son salidas sin
contactos, como transistores. Cuando
realice conexiones que utilizan un
contacto mecanico (como conmutadores
o relés), utilice dispositivos
microcorriente.

Compruebe que la corriente de pérdida
cuando un circuito sin contacto conectado
a los puertos de entrada esté desactivado
y sea de 1 mA o inferior por puerto de
entrada.
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9-6. Especificaciones

Especificaciones del puerto de salida (OUT1 a OUTS)

Numero de puertos de salida: 8 (salida en modo sink)
Voltaje de carga estimada: DC 24 V

Mixima intensidad de carga: 20 mA por puerto
Pérdida de corriente: 0.1 mA o inferior

Método de aislamiento: Fotoacoplador aislado
Conector compatible: Entrada de dispositivo externo

Esquema del circuito interno @ Aviso

Puerto de salida
O

No aplique cargas mayores a las anteriores
a los puertos de salida.

Se supone que los puertos de salida se
conectan a cargas como transistores. Si se
conectan a una carga inductiva como un
relé, conecte un diodo protector a la
g bobina para absorber la fuerza
contraelectro-motriz. Una conexién
incorrecta podria dafiar el circuito.

oulajul o)NaIID
1
™~

Ejemplo de conexidon a equipamiento externo

+24V
Conector de ampliacion 2 Equipamiento externo (PCL o similar)
(N°)  (Sefial)
1 PW Salida comtin
2 PW
3 IN8 OUT S8 3
4 IN7 OouT7
5 IN6 OuT 6 . .
6 IN5 OUT5 Salida del t_ran3|stor
7 IN4 OUT 4 del modo sink
8 IN3 OUT3
9 IN2 OuUT2
10 IN1 OUT 1 /
11 NC
12 NC
13 PG Entrada comiin
14 PG
15 OUT8 IN8 3
16 OUT7 IN7
17 OUT6 IN6
18 OUT5 IN5 Entrada del modo sink
19 OUT4 IN4
20 OUT3 IN3 7
21 OUT2 IN2 .
22 OUTI IN1 J @ Aviso
23 PG - )
24 PG Si invierte la polaridad de la fuente de
alimentacién podria dafiar el circuito.
Compruébelo siempre antes de activar el equipo.
Igualmente, no intente comprobar el aislamiento.
Proteja las clavijas no utilizadas y las no
conectadas (NC) para que no provoquen un
ov cortocircuito accidental en las otras patillas.
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