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MODELA Pro

MDX-650
MDX-500

MODE D'EMPLOI 1

Installation & Maintenance

* Alire en premier *

Merci beaucoup d’ avoir choisi la MDX-650/500.

Pour vous assurer une utilisation correcte et sans danger avec une parfaite compréhension
des prestations de ce produit, veuillez lire latotalité de ce manuel et conserver ce dernier
enun lieu sOr.

» Lacopieet letransfert non autorisés de ce manuel, en totalité ou partie sont interdits.

» Lecontenu de ce manuel et les caractéristiques de ce produit sont sujets a modifications
sans préavis.

e Lemoded emploi et le produit ont été préparés et testés au mieux. Si vous rencontriez
toute faute d’'impression ou erreur, merci de nous en informer.

* Roland DG Corp. n’assume aucune responsabilité concernant toute perte ou tout dom-
mage direct ou indirect pouvant se produire suite al’ utilisation de ce produit, quelle que
soit la panne qui puisse concerner une partie de ce produit.

* Roland DG Corp. n’assume aucune responsabilité concernant toute perte ou tout dom-
mage direct ou indirect pouvant se produire suite al’ utilisation de ce produit.

Roland DG Corporation



——  Pour lesUSA

FEDERAL COMMUNICATIONS COMMISSION
RADIO FREQUENCY INTERFERENCE
STATEMENT

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

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

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

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

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

REMARQUE
Instructionsde misealaterre

Ne modifiez pas lafiche d’alimentation fournie—si elle ne
rentre pas dans votre prise murale, faitesinstaller la bonne
prise par un électricien qualifié.

Consultez un éectricien qualifié ou un personnel de
maintenance si les instructions de mise alaterre n’ ont pas été
totalement comprises, ou si vous ' étes pas sir que le produit
soit correctement mis alaterre.

N’ utilisez que des cordons de rallonge a trois cébles ayant
trois prises dont celle de mise & laterre pour recevoir le
cordon d’ alimentation du produit.

Réparez ou remplacez immédiatement un cordon endom-
mageé.

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

— Pour le Canada

CLASSA NOTICE

This ClassA digital apparatus meets all requirements of the
Canadian I nterference-Causing Equipment Regulations.

CLASSE A AVIS

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

I nstructions de fonctionnement

LIBEREZ LA ZONE DE TRAVAIL. Les zones encombrées
et le mobilier peuvent entrainer des accidents.

PASD’EMPLOI EN ENVIRONNEMENT DANGEREUX.
N’ utilisez pas d’ appareil électrique dans des emplacements
humides ou sujets al’ humidité et ne les exposez pas ala
pluie. Travaillez dans une zone bien éclairée.

DECONNECTEZ LES OUTILS avant toute intervention :
lorsque vous changez d’ accessoire, tel que lames, couteaux,
€etc.

REDUISEZ LE RISQUE DE DEMARRAGE INOPPOR-
TUN. Assurez-vous que le commutateur est en position OFF
avant tout branchement.

UTILISEZ LESACCESSOIRES RECOMMANDES.
Consultez le mode d' emploi pour connaitre |es accessoires
recommandés. L’ emploi d’ accessoires incorrects peut blesser
les utilisateurs.

NE LAISSEZ JAMAIS UN APPAREIL FONCTIONNER
SANS SURVEILLANCE. ETEIGNEZ-LE . Ne laissez pas
|'appareil sans surveillance tant qu’il N’ est pas totalement
arrété.

AVERTISSEMENT

Il s’agit d’'un appareil de Classe A. Dans un environnement domestique ce produit peut provoquer des
interférences radio pouvant obliger I'utilisateur a prendre les mesures adéquates.
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To Ensure Safe Use

About AWARNING and ACAUTION Notices

AWARNING

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

ACAUTION

pets.

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

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

About the Symbols

£\

"danger of electrocution."

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

®

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

<

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

AWARNING

®

Do not disassemble, repair, or
modify.

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

O

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

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

Ground the unit with the ground
wire.

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

Use only with the power cord
included with this product.

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

O

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

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




ACAUTION

O

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

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

or fire due to
deterioration of the
electrical insulation.

O

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

Doing so may

damage the

electrical power q

cord, leading to

electrocution or

fire.

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

Do not attempt to unplug the power
cord with wet hands.
Doing so may
result in electrical
shock.

Do not connect the power cord with
other electrical loads on a single
electrical outlet.

Doing so may generate heat and cause fire.

Install on a stable surface.

Failure to do so /

may result in

falling of the unit,
leading to injury.

Unpacking, installation, and moving
are operations that must be carried
out by five or more persons for the
MDX-650 and by four or more
persons for the MDX-500.

Failure to do so may result in falling of the
unit, leading to injury.

(The MDX-650
weighs 120 kg
(264.5 1b.), and
the MDX-500
weighs 92 kg
(202.8 1b.).)

When moving, grasp the aluminum
base portion at the bottom portion of
the unit, and carry out the operation
with five or more persons for the
MDX-650 or with four or more
persons for the MDX-500.

If grasped by the
rear cover, the
unit may fall,
resulting in injury.

Do not touch the tip of the blade
with your fingers.
Doing so may result in injury.

Fasten the spindle, tool, and
material securely in place.
Otherwise they may come loose during
cutting, resulting in injury.




ACAUTION

O

Do not insert the fingers between
the XY table and base or between
the head and Z cover.

Doing so may result in injury.

Do not insert the fingers between
the T-slot table and arms or between
the head and Z cover.

The fingers may be pinched, resulting in
injury.

Arm

Do not place anything within the
moving area of the T-slot table.
The object may bump into the T-slot table
and fall, resulting in injury.

r——

: I I— Moving area of
=T the T-slot table

Q0

Wear dust goggles and mask during
use.

Cutting dust may scatter, causing bodily
injury.

Use a commercially available brush
to remove metal cuttings.
Attempting to use a

vacuum cleaner to Q
take up metal // \\\*\
cuttings may cause

fire in the vacuum 4
cleaner.

//

Do not wear gloves, a necktie or
wide-sleeved clothing.

They may become
caught in the tool, 1
resulting in injury./

T

Do not allow liquids, metal objects
or flammables inside the machine.

Such materials % >(

can cause fire.

Do not operate beyond capacity or
subject the tool to undue force.

The tool may break or fly off in a random
direction. If cutting beyond capacity is
mistakenly started, immediately turn off the
EMERGENCY STOP switch.

Perform dry cutting with no cutting
oil.

Such materials can
cause fire. 4



ACAUTION

Do not touch the tool immediately
after cutting operating stops.
The tool may have become hot due to

friction heat and may cause burns if
touched.

Switch off the machine and unplug
the power cord from the electrical
outlet before performing cleaning or
maintenance.

Failure to do so may result in injury or
electrical shock.

When you're finished,
wash your hands to
rinse away all _

cuttings.

Please use a vacuum cleaner to
remove cutting dust.

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

About the Labels Affixed to the Unit

These labels are affixed to the body of this product.

The following figure describes the location and content of these messages.

m
i

<

Model name
Rating label

Q.

§ Use a rated power supply.




Handle tool with care.

Do not insert fingers
between the head and Z
- cover during operation.

(U]

Do not insert fingers
between the T-slot table
and arms during opera-

tion.
Ce=2== O
— e ] o —
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 Gebléase verwenden. Der dadurch freigesetzte
spread in the air may harm your health or damage this Staub ist gesundheitsschadlich und kann die Funktion
machine. lhers 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 averiar la Non usare compressori, altrimenti la polvere diffusa
maquina, y no seria conveniente para su salud respirar el nell'aria potrebbere essere nociva alla salute o danneggiare
polvo. la macchina.
APRUDENCE AxE
Veuillez utiliser un aspirateur pour enlever la poussiére. IEIEROABEID S 1) —F—EERLTRELTTE,
Ne jamais utiliser de projecteurs d'air. La poussiére MERIETITFHZERLEVWTTFE,
soufflée dans I'air peut causer des problémes de VHEIBHSROBY REOREIC/ oY, BRITBAL
respiration et endommager votre machine. BEOREEELYET,

In additiontothe ANWARNING and AACAUTION symbols, the symbols shown below are also used.

NOTICE : Indicatesinformation to prevent machine breakdown or malfunction and ensure correct use.

: Indicates a handy tip or advice regarding use.




Consignes de sécurité

Avis sur les avertissements

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

domestiques.

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

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

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

A propos des symboles

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

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

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

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

doit étre débranché de la prise.

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

AATTENTION

Ne pas démonter, réparer ou
modifier.
Le non-respect de cette consigne pourrait

causer un incendie ou provoquer des
opérations anormales entrainant des
blessures.

O

Utiliser seulement avec une
alimentation de mémes
caractéristiques électriques que
celles indiquées sur l'appareil.
Une négligence a ce niveau pourrait
provoquer un incendie ou une
électrocution.

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

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

N'utilisez que le cordon secteur
fourni avec ce produit.
Lutilisation avec un cordon secteur autre

gue celui fourni pourrait entrainer un risque
d’incendie ou d’électrocution.

O

Ne pas utiliser si I'appareil est dans
un état anormal (c'est-a-dire s'ily a
émission de fumée, odeur de brilé,
bruit inhabituel etc.).

Le non-respect de cette consigne pourrait
provoquer un incendie ou des décharges
électriques.

Couper immédiatement I'alimentation
secondaire et ensuite |'alimentation
principale. Débranchez le fil électrique et
contacter votre revendeur ou votre centre
de service de la société Roland DG
autorisé.




A\PRUDENCE

O

Ne pas utiliser avec une fiche ou un
fil électriqgue endommagé ou avec
une prise mal fixée.
Une négligence a
ce niveau pourrait
provoquer un
incendie ou une
électrocution.

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

Une négligence a ce niveau pourrait
électriques,

provoquer des décharges
une électrocution ou

un incendie dd a une
détérioration de
I'isolation électrique.

O

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

Une négligence a

ce niveau pourrait

endommager le fil

électrique ce qui

risquerait de q
provoquer une

électrocution ou un

incendie.

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

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

Une négligence a
ce niveau pourrait
provoquer des
décharges
électriques.

Ne pas brancher d'autres appareils
sur la méme prise.
Cela pourrait engendrer une surchauffe et
provoquer un incendie.

Installer I'appareil sur une surface
stable.
Une négligence a /

ce niveau pourrait /
p [ o /};

provoquer la chute

de I'appareil et
entrainer des
blessures.

Il faut cing personnes ou plus pour
déballer, installer et déplacer le
MDX-650, et quatre personnes ou
plus pour le MDX-500.

Sinon, I'appareil pourrait tomber et entrainer
des blessures.

(Le poids du MDX-650 est de 120 kg, et
celui du MDX-500 est de 92 kg.)

Pour déplacer I'appareil, saisir la
base en aluminium sous I'appareil. Il
faut cinq personnes ou plus pour
déplacer le MDX-650, et quatre
personnes ou plus pour déplacer le
MDX-500.

Si l'appareil est
saisi par la
plaque du
dessus, il peut
tomber et
entrainer des
blessures.

O

Ne pas toucher a I'’extrémité de la
lame avec vos doigts.

Vous risqueriez de vous blesser en 'y
touchant.



A\PRUDENCE

Fixer fermement le mandrin, 'outil et
le matériel a leur place.
Sinon, ces éléments risquent d'avoir du jeu

lors des coupes, ce qui entrainerait des
blessures.

Ne pas insérervos doigts entre le
plateau XY et la base ou entre la téte
et le plateau Z.

Cela pourrait entrainer des blessures.

Ne pas insérer vos doigts entre le
plateau rainuré et les bras ou entre
la téte et la plaque Z.

Vous pourriez vous pincer les doigts et vous
blesser.

Plateau =
rainuré
—

Bras

O

Ne rien placer dans lI'espace mobile
du plateau rainuré.

L'objet pourrait se heurter contre le plateau
rainuré et tomber, ce qui pourrait entrainer
des blessures.

..\IﬂIlIllIllllll|IIIlIIIlllIIIIlllllllllllllllllllllllml///,,'
r——— — %
]
: — L'espace
Tl mobile du
plateau
| | rainuré
L 2 ° _I
OO0

Porter des lunettes de travail et un
o masque durant I'utilisation.

Des copeaux pourraient étre projetés et

vous blesser.

Utiliser une brosse du commerce
o pour retirer les rognures de métal.
Tenter de retirer les 7
rognures de métal a
I'aide d'un aspirateur //
peut faire naitre un
incendie dans
I'aspirateur.

Ne pas porter de gants, de cravate
ou de vétement a manches amples.
lls pourraient se

prendre dans
l'appareil et
entrainer des
blessures.

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

Ce genre de N

matériel peut

provoquer un
incendie.

Ne pas utiliser I'appareil au-dela de
ses capacités ou le soumettre a une
force excessive.

L'outil pourrait se briser ou étre projeté
dans une direction indéterminée. Si vous
commencez par inadvertance une coupe
au-dela de la capacité de I'appareil,
I'éteindre immédiatement a I'aide du bouton
d'urgence.
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/APRUDENCE

O

Ne pas toucher I'outil
immédiatement aprés une coupe.
L'outil pourrait avoir chauffé avec la friction
et vous causer des brdlures.

Eteindre la machine et débrancher le
cordon secteur de la prise de
courant avant de procéder au
nettoyage ou a l’entretien de
I'appareil.

Une négligence a ce niveau pourrait
provoquer des blessures ou une
électrocution.

Quand vous avez
terminé d'utiliser
I'appareil, laver vos
mains pour bien
enlever tous les
copeaux.

A propos des étiquettes collées

Ces étiquettes sont collées al'extérieur de I'appareil.
Les dessins suivants indiquent I'endroit et le contenu des messages.

m
i

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

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

sur l'appareil

Nom du modele
Etiquette des caractéristiques
électriques

Utiliser I'alimentation appropriée

Q.

R




Ve
‘Ts Manipuler I'outil
avec précaution.

(U]

Ne pas insérer vos
doigts entre la téte et la

plaque Z quand l'appareil

est en marche.

Ne pas insérer vos doigts
entre le plateau rainuré et

les bras quand l'appareil
est en marche.

2 =8= O
— — = —

ACAUTION

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

APRECAUCION

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

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

APRUDENCE

Veuillez utiliser un aspirateur pour enlever la poussiére.
Ne jamais utiliser de projecteurs d'air. La poussiére
soufflée dans I'air peut causer des problémes de
respiration et endommager votre machine.

AVORSICHT

Bitte entfemen Sie Staub mit einem Staubsauger.

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

ACAUTELA

Usare un aspiratore per rimuovere polvere o trucioli da
lavorazione.

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

AxE

PEIR IR VABERD S Y —F—£FALTRELTTE L,
RERIETTTHBEALANTTE,

PHIBHSRUE Y REOBEICH oY, BBICRAL
HEROREEAVET,

11
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Organisation des modes d’emploi

Les modes d’emploi de la MDX-650/500 sont organisés comme suit. Référez-vous a celui correspondant a votre emploi.

MODE D'EMPLOI 1
“Installation & Maintenance”

Ce mode d’emploi décrit I'installation, la connexion, les
préparatifs pour lancer le travail et le soin et la maintenance
aapporter alamachine.

Pour la découpe
utilisant le langage
RML-1

MODE D'EMPLOI 2
"Usinage a I'aide des logiciels fournis"

Ce manuel décrit les méthodes de fonctionnement
lorsgue vous utilisez leslogiciels fournis pour piloter
lamachine.

Pour la découpe
utilisant les codes NC

MODE D'EMPLOI 3
"Cutting Using NC Codes"

Ce manuel décrit les méthodes de fonctionnement
lorsque vous utilisez les codes NC.

NC code
PROGRAMMER'S MANUAL

Ce manuel décrit les codes NC acceptés par laMDX-650/
500. Il explique les bases de programmation, ainsi que
chaque code.

* Si vous utilisez laMDX-650 avec |'unité optionnelle d' axe rotatif (ZCL-650), lisez également le “Mode d’ Emploi de laZCL-650"

fourni avec cette option.

13
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Chapitre 1 Installation

1-1 Vérification des accessoires

L es éléments suivants sont fournis avec la machine.

=

Pinces pour rainureen T : 4 Clé (10 mm) Détecteur de position Z0
(Pour fixer le matériau a usiner) (Pour serrer les pinces)

Courroie pour broche haute Bague de Ferrite Clé Allen
puissance * MDX-650 uniquement

A

Connecteur de sécurité Cordon secteur Logiciel Roland sur
* Lamachine ne fonctionne pas si CD-ROM
un connecteur de ce type n’ est
pasinsere.

MODES D’EMPLOI NC Code
(1 Installation & Maintenance) PROGRAMMER'S MANUAL
(2 Usinage a I'aide des logiciels fournis) (Manuel du programmeur)

(3 Cutting Using NC codes)

14



Chapitre 1 Installation

1-2 Noms des pieces

Face avant
Capot du ventilateur L
du moteur i
N2 Téte
Capot de broche jg Cache a
* Lorsque le capot de —1 soufflets
broche est ouvert, la -

MDX-650/500 ne |
fonctionne pas (Voir 1-4 Bras

Description dela

broche).
N\ ! A = Carter de base
Bras
- \— Plateau rainuré
(table XY)
‘EI —
Facade de E:}I:IEIE%E @
commande

15



Chapitre 1 Installation

Coteé droit

m
i

<

Interrupteur secteur

%— Prise secteur

Coté gauche

Connecteur d’extension

(EXT.1)
-
Y. h
Connecteur série @ T
Connecteur parallele /
5 11/l
J i
3 ;
o M
Connecteur d’extension
(EXT.2) o J=—
Connecteur d’extension ~ | |
(EXT.3)
\
A\
|\
A\
\
I \
L '/ 8
4
@ i
el f)
Prise pour détecteur
de position Z0
16




Chapitre 1 Installation

Facade de commande de la MDX-650

Touche de descente d’outil

Afficheur a .
Touche de montée
Touche [COPY] cristaux liquides d’outil Touche [JOG] Touche [ENTER]

i | .
‘ (A O I

] I—ENEI é ?@9
,r—m, — = @

ORIGIN SET o A
L PAUSE ‘ %‘VGENC‘( <>

=]

+1¢+J

| EXIT I

Touche [PAUSE] Touche Touche [Z] Touche Touche [EXIT] Molette Interrupteur
[XY/A] d’accélération d'arrét d’'urgence
Touche [SPINDLE]  Touches fleches
(IAI[V] [=] [»])

Molette Sert a changer la sélection dans le menu affiché ou, durant la visualisation des coordonnées, a effectuer un
déplacement de latable XY ou del’outil (axe Z) ou encore & changer la vitesse de la broche.

Touche [JOG] Lorsque les coordonnées sont al’ écran, cette touche change I’ option que vous désirez régler, alternant entre
latable XY, I’ outil [axe Z] ou lavitesse delabroche.Si le mode d'instructions est réglé sur le code NC, cette
touche sélectionne également le systéme de coordonnées affiché.

Permet aussi de passer del’axeY al’axe A lorsque |’ axe rotétif (en option) a été installé.

Touche [ENTER] Pressez cette touche pour confirmer une sélection dans |’ afficheur, une valeur qui a été réglée, ou une
autre sélection. Utilisez la molette pour choisir une option de menu, puis pressez [ENTER] pour passer au
niveau suivant.

Lorsque vous désirez changer la valeur d’un réglage ou d' une sélection, faites la sélection avec la molette,
puistournez [ENTER]. Lavaleur de réglage ou la sélection confirmée est affichée entre crochets.

Touche [EXIT] Pressez cette touche pour retourner au menu principal ou pour alterner entre la visualisation des coordon-
nées et celle du menu.

Touches fleches Lestouches [ A1 [ 'V ] déplacent vers|’avant et I'arriére latable XY et lestouches [ <q] [ ]
déplacent latéte a gauche et adroite.

Touche de montée d'outil  Cette touche déplace I’ outil (lalame fraise) dans une direction positive sur I’ axe des Z (vers le haut).
Touche de descente d’outil Cette touche déplace |’ outil (lalame fraise) dans une direction négative sur I’ axe des Z (vers le bas).

Touche d’accélération Lorsque vous la pressez en méme temps qu’ une touche fleéche, la touche de montée d' outil ou la touche de
descente d' outil, cela accélére le mouvement.

Touche [Z] Détermine le point d'origine sur I’ axe des Z pour les coordonnées de la piéce a usiner.

Touche [XY/A] Détermine le point d'origine des axes X et Y pour les coordonnées de la piéce a usiner.
Détermine aussi le point d' origine de |’ axe A lorsque I’ axe rotatif (en option) a été installé.

Touche [SPINDLE] Lance et arréte la rotation de la broche. Pour lancer larotation, tenez enfoncée la touche durant au moins
une seconde. Lorsgue le capot de broche est ouvert, la broche ne peut pas tourner, par sécurité.

Touche [PAUSE] Lorsque vous la pressez durant I’ usinage, la procédure est mise en pause.
Touche [COPY] Cette touche relance un travail al’ aide des données présentes dans la mémoire tampon.

Interrupteur d'arrét d'urgence  Coupe I’ alimentation et force lamachine a s arréter, quelle que soit la procédure en cours. Pressez-le si un
phénomene dangereux ou anormal se produit.

17



Chapitre 1 Installation

Facade de commande de la MDX-500

Touche de descente d’outil

Afficheur a Touche de montée
Touche [COPY] cristaux liquides d’outil Touche [JOG]  Touche [ENTER]
[_]I 106 | ENTER I
[copy|[w||z||+z'| m
_
t I PAUSE I e | SPINDLE I | EXIT I O

Touche [PAUSE] Touche Touche [Z] Touche Touche [EXIT] Molette Interrupteur
[XY] d’accélération d’arrét d’'urgence
Touche [SPINDLE]  Touches fleches
(IAT[V] [=] [»])

Molette Sert a changer la sélection dans le menu affiché ou, durant la visualisation des coordonnées, a effectuer un
déplacement de latable XY ou del’outil (axe Z) ou encore a changer la vitesse de la broche.

Touche [JOG] Lorsque les coordonnées sont al’ écran, cette touche change I’ option que vous désirez régler, aternant entre
latable XY, I’outil [axe Z] ou lavitesse de la broche.

Touche [ENTER] Pressez cette touche pour confirmer une sélection dans |’ afficheur, une valeur qui a été réglée, ou une
autre sélection. Utilisez la molette pour choisir une option de menu, puis pressez [ENTER] pour passer au
niveau suivant.

Lorsque vous désirez changer la valeur d’un réglage ou d'une sélection, faites la sélection avec la molette,
puis tournez [ENTER]. Lavaleur de réglage ou la sélection confirmée est affichée entre crochets.

Touche [EXIT] Pressez cette touche pour retourner au menu principal ou pour alterner entre la visualisation des coordon-
nées et celle du menu.

Touches fleches Lestouches[ A ] [ ¥ ] déplacent versl’avant et I arriére latable XY et lestouches| <@ ] [ ]
déplacent latéte a gauche et adroite.

Touche de montée d’'outil  Cette touche déplace I’ outil (lalame fraise) dans une direction positive sur I'axe des Z (vers le haut).
Touche de descente d’outil Cette touche déplace |’ outil (lalame fraise) dans une direction négative sur I’ axe des Z (versle bas).

Touche d’accélération Lorsque vous la pressez en méme temps qu’ une touche fleche, la touche de montée d’ outil ou la touche de
descente d’ outil, cela accélére le mouvement.

Touche [Z] Détermine le point d'origine sur I’ axe des Z pour les coordonnées de la piéce a usiner.
Touche [XY] Détermine le point d'origine des axes X et Y pour les coordonnées de la piéce a usiner.
Touche [SPINDLE] Lance et arréte larotation de la broche. Pour lancer la rotation, tenez enfoncée la touche durant au moins

une seconde. Lorsgue le capot de broche est ouvert, la broche ne peut pas tourner, par sécurité.
Touche [PAUSE] Lorsque vous la pressez durant I’ usinage, la procédure est mise en pause.
Touche [COPY] Cette touche relance un travail al’ aide des données présentes dans la mémoire tampon.

Interrupteur d’arrét d'urgence Coupe I’ dlimentation et force lamachine a s arréter, quelle que soit la procédure en cours. Pressez-le si un
phénomene dangereux ou anormal se produit.
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Chapitre 1 Installation

1-3

Installation et connexion

Installation

APR

UDENCE

Installer I'appareil sur une surface

_ﬁ%\q - }7

Une négligence a

ce niveau pourrait
provoquer la chute
de I'appareil et
entrainer des
blessures.

O

Ne rien placer dans I'espace mobile
delatable afenteen T.

L'objet pourrait se heurter contre la table &
fente en T et tomber, ce qui pourrait
entrainer des blessures.

- | 1— Espace mobile
de la table &
fenteen T

Il faut cinq personnes ou plus pour
déballer, installer et déplacer le
MDX-650, et quatre personnes ou
plus pour le MDX-500.

Sinon, I'appareil pourrait tomber et entrainer
des blessures.
(Le poids du
MDX-650 est de
120 kg, et celui
du MDX-500 est
de 92 kg.)

Pour déplacer I'appareil, saisir la
base en aluminium sous I'appareil. Il
faut cinq personnes ou plus pour
déplacer le MDX-650, et quatre
personnes ou plus pour déplacer le
MDX-500.

Si l'appareil est
saisi par la
plaque du
dessus, il peut
tomber et
entrainer des
blessures.

REMARQUE

Faites fonctionner la machine dans une plage de températures allant de 5 240°C (et avec un taux d’ hygrométrie

compris entre 35 a 80%.

Ne placez pas d’ objet sur la téte de lamachine.

Lorsque la machine est montée sur un stand a roulettes, veillez a verrouiller de fagon siire les roul ettes.

Pour prévenir tout accident, n’'installez pas la machine dans aucun des types de lieu suivants.
* Lieux soumis a de forts bruits ou parasites é ectriques.

* Lieux sujets a haute humidité ou ala poussiére .

» LaMDX-500 génére de lachaeur quand on I’ utilise, elle ne doit pas étre employée dans une zone faiblement

ventilée.
« Lieux sujets ade fortes vibrations.
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Chapitre 1 Installation

MDX-650

L’ espace d'installation nécessaire ala MDX-650 est représenté ci-dessous.
L’ espace de maintenance” est I’ espace nécessaire a un technicien pour intervenir lors d’ une procédure de maintenance.

— Espace de maintenance i

900 mm

Espace d'installation y
Arriere
2600 mm

Avant
y

1200 mm

l«—— 1300Mm —

Y

- 2200 mm

Lorsgque vousintallez laMDX-650 sur un stand, utilisez un stand ayant des caractéristiques équival entes a celles données ci-dessous.

40
(175) 175 Unité : mm
5
&
N~
FIG 2 Ro
] L—
ElS X X
o = —~
icffsc £ —
S e | ~
Q9 |
Lo
)
FIG1 Moment secondaire en coupe

IXx=75.3 ly=12.2 (cm?)

- 5 FIG 2
Charge nominale : 1500 kgf ) Moment secondaire en coupe
Charge nominale : 100 kgf o Ix=3.53 ly=3.53 (cm?)
* Structure soudée = 1
(=] \V4
S X X
\ .
&
175 .
20 Unite : mm
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Chapitre 1 Installation

MDX-500

L’ espace d'installation nécessaire ala MDX-500 est représenté ci-dessous.
L’'" espace de maintenance” est I’ espace nécessaire a un technicien pour intervenir lors d’ une procédure de maintenance.

— Espace de maintenance I

900 mm

Espace d’'installation ]

Arriére
f 2300 mm

900 mm
MDX-500

Avant

l«——— 1100mMmM —

Y

- 2000 mm

Lorsque vous intallez laMDX-500 sur un stand, utilisez un stand ayant des caractéristiques équivalentes a celles données ci-dessous.

40
W 175) 175 Unité : mm
(31_1/ ’77 35:”1 5 .
Sin, S Q&
N~
FIG 2 Ro
- 1
gl e
Sl X X ©
o = —~
3 IS | ~
o+ NGl
Lo
N
FIG1 Moment secondaire en coupe

IXx=75.3 ly=12.2 (cm?)

, 5 FIG 2
Charge nominale : 1500 kgf ) Moment secondaire en coupe
Charge nominale : 100 kgf o Ix=3.53 ly=3.53 (cm?)
* Structure soudée & 1
g Ix X
\ .
)
Nz
175 .
20 Unité : mm
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Chapitre 1 Installation

Connexion

A\ATTENTION

O

Utiliser seulement avec une alimen-
tation de mémes caractéristiques
électriques que celles indiquées sur
['appareil.

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

N'utilisez que le cordon secteur
fourni avec ce produit.

Lutilisation avec un cordon secteur autre
gue celui fourni pourrait entrainer un risque
d’incendie ou d'électrocution.

/A\PRUDENCE

O

Ne pas brancher d'autres appareils
sur la méme prise.
Cela pourrait engendrer une surchauffe et
provoquer un incendie.

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

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

REMARQUE

Veillez a ce que I’ ordinateur et ala machine soient tous deux éteints lors de la connexion du céble.

Connectez de fagon sire le cordon d’ alimentation, |e céble d' interface informatique et tout autre autre c&ble
pour qu'il n'y ait pas de débranchement pouvant entrainer de pannes durant le fonctionnement. Négligez cela
pourrait entrainer un mauvais fonctionnement ou une panne.

Coté droit

i
i i <

[

d.r”

Prise murale

Prise secteur

¢

&/

= e |

Cordon secteur
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Chapitre 1 Installation

7

Insérez le connecteur de
sécuritéici. S'il n’est pas
inséré, laMDX-650/500

Coteé gauche

L

:DII]‘ 1K)
b

LTI

N’ acceptera pas les
données envoyées
et sabroche ne
tournera pas.

> 111l

Ji_ |

Connecteur paralléle

Pour compatibles IBM PC ou PC

Connecteur parallele  Connecteur série

Connecteur série

Détecteur de position Z0

@é@”

Prise pour détecteur
de poFmon

Connecteur série

Connecteur paralléle

Sécurisez la
connexion avec
lesclips.

Sécurisez la
connexion avec
lesvis.

Céable interface parallele (cable d'imprimante)

Cable se_rle avec filtre _(F_{S;. _2_32(_:)_

* Les cables sont disponibles séparément.

’
< MDX-650 uniquement >

Fixez la bague de ferrite fournie sur le cable de connexion a
I"endroit mentionné sur cette figure.

20 a 30 mm du connecteur de la
MDX-650

Choisissez-en un qui corresponde au modéle
d’ordinateur que vous utilisez.
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Chapitre 1 Installation

1-4 Description de la broche

A propos du capot de broche

REMARQUE  Lorsqu’une procédure d' usinage est en cours, n' ouvrez pas le capot de broche. L’ ouverture du capot durant le
fonctionnement entraine un arrét d’ urgence. Les données utilisées pour I’ usinage sont alors invalidées et
I" usinage ne peut se poursuivre.

LaMDX-650/500 posséde un capot couvrant la zone de la broche. Ouvrez-le pour accomplir des tachestelles quel’installation ou le
changement d’outil. Commeil y aun risque d’ accident au cas ou les mains entreraient en contact avec la portion rotative, lamachine ne
peut pas fonctionner quand le capot de broche est ouvert. Non seulement le moteur de broche ne tourne pas, maislatéte et e plateau
rainuré sont également immobilisés.

Capot de broche
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Chapitre 1 Installation

Broche haute puissance et broche haute fréquence

LaMDX-650/500 peut utiliser deux types de broche ; une broche haute fréguence et une broche haute puissance (ces broches sont

vendues séparément).

Le réglage du type de broche install ée (haute puissance ou haute fréquence) doit étre fait sur laMDX-500 (référez-vous au § “1-6 Choix

du type de broche”).

Broche haute puissance

Cette broche est congue pour les travaux de modélisation.
Savitesse vade 3 000 a 12 000 tours par minute.

Elle est principalement adaptée al’ usinage par fraise. Il existe
différents modéles pour laMDX-650 et pour laMDX-500.

! "

=

Spindle belt o

=1 o o

® oPp °©
(2]
=]
® )
—

Broche haute puissance

Options des différentes broches

Broche haute fréquence

Cette broche est congue pour des vitesses de 5 000 & 20 000

tours par minute.

Sa puissance n’'est pas aussi élevée et elle est principalement
adpatée alagravure al’aide d un outil approprié.

o d

B | Spindle belt
‘G,-—:lmtr] / o 9
] i f—':’-\’-—% o

Broche haute fréquence

Pince de réduction Outil Kit d’aspiration
Brc_;che haute @6 mm @6 mm *7 AD-500T
puissance En standard avec la broche Fraise
*ZS-650T
(Pour la MDX-650) | 210, 28, 26.35, @5, &4, 23.2, 23 mm 210, 28, 96.35, @5, #4, 83.2, 3 mm
*ZS-500T *ZC-500T (jeu de pinces) Fraise
(Pour la MDX-500)
26.35, 24.36 mm 26.35, 84.36 mm
*ZC-500TE (pince et porte-outil) Couteau de gravure
24.36 mm 24.36 mm *7 AD-500S
Brloche haute Standardly included with the spindle Couteau de gravure
fréquence
*ZS-500SH

@6, @5, 24, 83 mm

26, 25, 24, 3 mm

*ZC-23 (Collet set) Fraise
26.35 mm 26.35 mm
*7C-23-6.35 Fraise

* |Indique laréférence de I’ option. Pour les références d' outil, consultez |e catalogue d’ accessoires.
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Chapitre 1 Installation

Kit (optionnel) broche haute puissance

Assurez-vous que |l es é éments suivants sont fournis avec votre broche haute puissance (ZS-500T).

=] I

Pince de réduction Clés
(24 mm, 13 mm)

Broche Vis: 4 Tournevis hexagonal

Installation de la broche haute puissance (ZS-650T/ZS-500T)

APRUDENCE

Fixer fermement le mandrin, 'outil et
0 le matériel a leur place.
Sinon, ces éléments risquent d'avoir du jeu

lors des coupes, ce qui entrainerait des
blessures.

1 Alignez lestétons situés al’ arriére de la broche avec les
trous situés sur le panneau coulissant et soutenez la
broche avec lamain.

% Panneau coulissant
q
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Chapitre 1 Installation

2

4

5

Insérez une vis al’ emplacement représenté dansle
schéma puis serrez-laal’ aide du tournevis hexagonal
fourni.

Passez la courroie autour du galet d’ entralnement et
autour du galet de la broche.

En appuyant sur la sangle du cdté de la broche, tournez le
galet de moteur dans la direction de la fléche pour que la
courroie s enroule bien autour des deux galets.

Tournez le galet de moteur plusieurs fois de fagon a
positionner la courroie sur les deux galets comme
représenté dans le schéma.
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Chapitre 1 Installation

Installation de I'outil

A\PRUDENCE

Ne pas toucher alI’extrémité de la Fixer fermement le mandrin, I'outil et
® lame avec vos doigts. 0 le matériel a leur place.
Vous risqueriez de vous blesser en'y Sinon, ces éléments risquent d'avoir du jeu
touchant. lors des coupes, ce qui entrainerait des
J blessures.
)

Ne pas toucher I'outil immédiate-
® ment aprés une coupe.

L'outil pourrait avoir chauffé avec la friction

et vous causer des brdlures.

REMARQUE Utilisez le bon outil pour le matériau a usiner et laméthode choisie.

Lorsque vous installez une fraise, montez d’ abord la pince de réduction sans|’ outil et ne serrez pas al’aide de
laclé Celarendrait impossibleI’installation d’un outil par la suite.

Lorsque vous installez une fraise, détachez e porte-outil. Si vous essayez d' effectuer un usinage avec le porte-
outil installé, la vibration peut le faire se desserrer et tomber.

Veillez a utiliser la clé fournie avec lamachine. L' emploi d’ une autre clé peut entrainer un serrage trop
important rendant impossible le retrait des pinces de réduction ou risquant d’ endommager la broche.

Prenez soin d’ empécher la chute de |’ outil sous peine de I'’endommager.

Veillez ane pas faire tomber la pince de réduction.
Ceci pourrait la déformer ou la casser, et il serait alorsimpossible d’installer un outil.
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Chapitre 1 Installation

Installation d’une fraise

Installez une pince de réduction correspondant au diameétre de queue de la fraise. La combinaison de lafraise et de la pince de réduction
est correcte si le diametre de la fraise glisse juste dans |e trou de la pince de réduction.

La pince de réduction fournie avec la broche haute puissante a un diamétre de 6 mm. Lorsgue vous utilisez une fraise ayant un diamétre
autre que 6 mm (c' est-a-dire un diametre de 10, 8, 6.35, 5, 4, 3.2, ou 3 mm), le jeu de pinces de réduction optionnel (ZC-500T) est
nécessaire.

1 Insérez lafraise dans la pince.

Pince

e

Fraise

ne pas lalaisser tomber, tournez le galet de broche pour la =
fixer en place. [

2 Insérez I’ensemble créé al’ étape 1 dans la partie infé- u
rieure de la broche. En soutenant lafraise delamain pour ( % % p é Galet de broche
]

a ¢

a|le o

3 Utilisez les clés fournies pour serrer le galet de broche et

la pince de réduction (150 4200 kgf/cm). |
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Chapitre 1 Installation

Installation d’un outil de gravure

Installez un porte-outil et une pince de réduction adaptée al’outil utilisé. La combinaison de |’ outil et de la pince de réduction est
correcte si le diametre de |’ outil tient juste dans le trou de la pince.
L’emploi d’un outil de gravure avec la broche haute puissance nécessite un ensembl e pince de réduction et porte-outil optionnel (ZC-

500TE).

1

Installez le porte-outil et la pince de réduction.

Utilisez les touches fléches et la touche de descente
d'outil pour positionner I’ extrémité de la téte a environ 20
mm de la surface du matériau a usiner.

* Lorsque vous cherchez a déplacer la téte, fermez
d’abord le capot de broche.

Insérez I’ outil dans le trou du porte-outil et positionnez
son extrémité de fagon a ce qu’ elle touche juste la surface
du matériau a usiner. Utilisez |e tournevis hexagonal
fourni avec I’ option ZC-500TE pour serrer lavisdu
porte-outil maintenant I’ outil.

Utilisez lafagade de commande pour fixer le point
d'originesur I'axe Z. L’ origine en Z est le point de
référence pour monter ou baisser la broche. Pour des
informations sur lafacon de faire le réglage, référez-vous
au mode d’ emploi 2 ou au mode d’emploi 3 selonlejeu
de commandes que vous utilisez.

_Ij

I

Porte-outil \6

LR B S 7

o r—r

~

5

—

; Clé
ek i o |

20 mm

. Matériau 7

e}

|

D

3

o |

[¢

Q

V Matériau A
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Chapitre 1 Installation

Fixation du kit d’aspiration pour la broche haute puissance (ZAD-500T)

APRUDENCE

Utiliser une brosse du commerce
pour retirer les rognures de métal.
Tenter de retirer les 7
rognures de métal a
I'aide d’'un aspirateur
peut faire naitre un
incendie dans
I'aspirateur.

REMARQUE

Utilisez un aspirateur permettant d' ajuster
la puissance d' aspiration et qui soit doté
d'une protection contre la surcharge.

Laissez toujours un espace minimum de
30 mm sur le cbté d ou sort le tube

d aspiration. Ce dernier doit avoir un
espace suffisant pour bouger. S'il ne peut
pas bouger librement, cela pourrait
entrainer des mauvais fonctionnements ou
erreurs de fonctionnement.

est de 32 mm.

Lorsque les diametres des tuyaux d’ aspiration ne correspondent pas entre I’ évacuation et I’ aspirateur, utilisez un
adhésif puissant (pour tissu ou électricité) afin de solidariser les deux tuyaux. Le diametre d' évacuation du ZAD-500T

Attacher le kit d’ aspiration optionnel (ZAD-500T) ala broche haute puissance (ZS-500T) rend possible I’ aspiration des poussiéres
d'usinage par votre aspirateur durant I’ usinage. Cela sert principalement lorsque vous faites un usinage profond al’ aide d' une fraise

(modelage).

Eléments fournis
avec le ZAD-500T

E—

I
INERNRRANEAR

n
L

e e |
[ [

|

Ll

PP

Vis: 2

Tuyau d’aspiration

Rideau d’aspiration

Fixez lerideau sur I’ adaptateur destiné a I’ aspira-
tion des résidus.

1 2

Installez le kit sur la broche de la machine.

Broche haute puissance

* Méme quand le kit d’ aspiration est monté sur la
machine, vous pouvez changer d’ outil en
détachant le rideau.
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Chapitre 1 Installation

Kit haute fréguence (optionnel)

Assurez-vous que | es é éments suivants sont fournis avec la broche haute fréquence (ZS 500SH).

O T

Courroie de broche Clés
(24 mm et 10 mm)

&>
Tournevis hexagonaux Vis: 4
Broche Ces éléments sont
- . ) >
installés sur la
broche.
Pince de réduction Porte-outil
(4.36 mm) (4.36 mm)

Installation de la broche haute fréquence (ZS-500SH)

/A\PRUDENCE

Fixer fermement le mandrin, I'outil et
le matériel a leur place.
Sinon, ces éléments risquent d'avoir du jeu

lors des coupes, ce qui entrainerait des
blessures.

_""”//’EJ:IL
7
N

S
Q\i.f\r‘;;/ —
DN i

1 Alignez les tétons situés al’ arriére de la broche avec les { ¢
trous situés sur le panneau coulissant et soutenez la
broche avec lamain.
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Chapitre 1 Installation

2 Insérez une vis al’ emplacement représenté dansle
schéma puis serrez-laal’ aide du tournevis hexagonal
fourni.
3 En_gagez la courroie dans le rainurage du galet de moteur, - : v e
puistirez-la pour qu’ elle encercle le galet de broche. ‘ l I J— Galet de broche
(s}

Rainurage
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Chapitre 1 Installation

Installation de I'outil

A\PRUDENCE

Ne pas toucher a I'extrémité de la Fixer fermement le mandrin, I'outil et
lame avec vos doigts. le matériel a leur place.
Vous risqueriez de vous blesser eny Sinon, ces éléments risquent d'avoir du jeu
touchant. lors des coupes, ce qui entrainerait des
J blessures.
]
“
‘\\\\
-
Ne pas toucher I'outil immédiate- //,J;%
ment apreé — /
pres une coupe. _—
L'outil pourrait avoir chauffé avec la friction W \
IS~ >

et vous causer des brQlures.

REMARQUE Utilisez le bon outil pour le matériau & usiner et laméthode choisie.

Lorsque vous installez une fraise, montez d’ abord la pince de réduction sans|’ outil et ne serrez pas al’aide de
laclé Celarendrait impossibleI’installation d’un outil par la suite.

Lorsque vous installez une fraise, détachez e porte-outil. Si vous essayez d’ effectuer un usinage avec le porte-
outil installé, la vibration peut le faire se desserrer et tomber.

Veillez a utiliser la clé fournie avec lamachine. L' emploi d’ une autre clé peut entrainer un serrage trop
important rendant impossible le retrait des pinces de réduction ou risquant d’ endommager la broche.

Prenez soin & empécher la chute de I’ outil sous peine de I’ endommager.
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Chapitre 1 Installation

Installation d’un outil de gravure

Installez un porte-outil et une pince de réduction adaptée a Installez le porte-outil et la pince de réduction.
I’outil utilisé. La combinaison del’ outil et dela pince de Porte-outil

réduction est correcte si le diamétre de |’ outil tient juste dans ‘ Clé
le trou de la pince. { E , q\? (24 mm)

La pince de réduction et le porte-outil fournis avec la broche | I
hate fréquence ont un diamétre de 4,36 mm. ==

_

* Si vous utilisez le nez régulateur de profondeur

L’emploi du nez régulateur de profondeur rend possible la gravure d’ un matériau d’ épai sseur hétérogene en conservant la méme profon-
deur. (Comme la gravure est effectuée lorsque la nez régulateur de profondeur touche le matériau, la surface du matériau peut s'en
trouver marquée).

1 Tournez le nez régulateur de profondeur dans la direction Bas de la téte
delafléche 2 du schéma pour totalement le serrer.

o

T,

(X
(X X
bw!’lw ‘X’" {

&

Celadétermine la profondeur de gravure (longueur de

2 dépassement). Les graduations de la molette micrométri- Bas de la téte
que ont 25 rainurages, chacun correspondant a une
profondeur de gravure de 0,0254 mm (1 tour complet de
lamolette correspond a une profondeur de gravure de
0,635 mm). Tournez la molette dans la direction de la
fléche représentée dans |e schéma d’ une quantité égale ou
supérieure ala profondeur de gravure voulue.
Par exemple, lorsgque vous gravez a une profondeur de 0,5
mm, vous devez faire une rotation de 20 graduations
(environ 1 tour complet). Pour une profondeur de gravure
de 1,5 mm, tournez la molette de 59 graduations (environ
3tours).

;:'i'

e,
o o “"}
fzg@%‘”&y&

=D

3 Tournez la molette dans la direction de la fléche pour
totalement la desserrer.
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Chapitre 1 Installation

A4

)

Utilisez les touches fléches pour positionner la téte au-
dessus du matériau.

* Pour déplacer la téte, fermez d’abord le capot de
broche.

Pressez latouche de descente d’ outil pour amener le nez
régulateur de profondeur au contact de la surface du
matériau.

* Pour déplacer la téte, fermez d’abord le capot de
broche.

4

Matériau /

Si le nez régulateur de profondeur ne touche pas la surface du matériau méme lorsque
I’ on maintient enfoncée la touche d’ abaissement d’ outil (-Z), tournez la molette
micrométrique dans la direction de la fléche ci-contre pour baisser |e nez régulateur de
profondeur jusqu-a ce qu'il touche la surface du matériau.

Si I’ extrémité du nez régulateur de profondeur ne touche pas la surface du matériau
parce que ce dernier est trop fin, placez un € ément pouvant suréever le matériau par
rapport au plateau. Sinon, vous pouvez utiliser les entretoises optionnelles pour le
plateau rainuré (ZA-500) afin de remonter la hauteur de celui-ci.

[

© A

A
9]
TR

)

N

£

Y

Réglez le point d’ origine de I’ axe des Z a I’ emplacement
choisi al’étape 5. L' origine en Z est le point de référence
pour monter ou baisser la broche.

Pour des informations sur lafacon de faire le réglage,
référez-vous au mode d’ emploi 2 ou au mode d’emploi 3
selon e jeu de commandes que vous utilisez

Insérez I’ outil dans le trou du porte-outil et utilisez le
tournevis hexagonal (le petit) fourni avec la machine pour

serrer lavisdefixation. 7

Matériau

o)
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Chapitre 1 Installation

10

Montez la broche avec la touche de remontée (+Z).

* Pour déplacer la téte, fermez d’abord le capot de
broche.

Tournez lamolette dans le sens de la fléche ci-contre afin
d’augmenter le déplacement de I’ outil et donc la profon-
deur de gravure.

Faites sortir I outil de la profondeur voulue pour la
gravure.

Les lignes marquées sur la molette correspondent a
0,0254 mm chacune. Par exemple, pour obtenir une
profondeur de gravure de 0,5 mm, vous devez faire une
rotation de 20 graduations.

Bas de la téte

Profondeur de gravure __

Utilisez un programme ou la fagade de commande de la MDX-650/500 pour fixer la position basse de I’ outil. Choisissez une
valeur de gravure environ 2 a 3 mm plus importante que la valeur déterminée par la molette micrométrique. C'est cette derniére

valeur qui seralaréelle valeur de gravure).

Vous devez choaisir une valeur qui corresponde & la différence de hauteur entre les parties hautes et |es parties basses du matériau
afin que la partie basse du nez régulateur de profondeur vienne constamment presser contre la surface du matériau, permettant

ainsi une gravure de profondeur uniforme.

* Le débattement de la broche di a la molette est d’environ 5 mm.
Il n’est pas possible d’absorber des différences de hauteur supérieures a 5 mm.

v,v
X
5
5
5

%
o

=

3%
5
3
oS

ot
0%t

,
X
S5
X

o3

o
33

50
3

s

X

Matériau

- - Différence de hauteur entre la
position la plus haute et la

position la plus basse
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Chapitre 1 Installation

* Si vous n'utilisez pas le nez régulateur de profondeur

§_
|§ Si vous N’ utilisez pas le nez régulateur de profondeur, prenez un matériau plat en plastique ABS d' environ 10 mm
d’ épaisseur. Fixez-le en place sur le plateau et accomplissez un surfagage pour le mettre de niveau. En utilisant ce
matériau comme surface de base pour votre travail, vous pourrez effectuer une gravure de profondeur uniforme.

1 Tournez lamolette dans la direction de la fleche pour la
serrer de fagon slire.

2 Utilisez les touches fléches et la touche de descente
d'outil (-Z) pour amener la pointe de latéte presdela

surface du matériau.

* Pour déplacer la téte, fermez d’abord le capot de

broche. ;)

(¥

V. wmatériau %

Insérez I’ outil dans le trou du porte-outil et positionnez

3 son extrémité pour qu’lle touche juste la surface du
matériau. Utilisez le tournevis hexagonal fourni avec le
ZC-500TE pour serrer lavis de fixation.

V / l\ﬁatériau A

Utilisez lafagade de commande pour déterminer le point
4 d'origineenaxe Z. L' origine en Z est le point de réfé-

rence pour monter ou baisser la broche.

Pour des informations sur lafacon de faire le réglage,

référez-vous au mode d’ emploi 2 ou au mode d’emploi 3

selon le jeu de commandes que vous utilisez.
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Chapitre 1 Installation

Installation d’une fraise

Installez une pince de réduction correspondant au diameétre de queue de la fraise. La combinaison de lafraise et de la pince de réduction

est correcte si le diametre de la fraise glisse juste dans |e trou de la pince de réduction.

L’emploi d’une fraise avec la broche haute fréquence nécessite I’emploi du jeu de pinces optionnel (ZC-23) ou des pinces optionnelles

(2C-23-6.35).

1 Insérez lafraise dans la pince.

2 Insérez I’ensemble créé al’ étape 1 dans la partie infé-
rieure de la broche et tournez la pince pour lafaire tenir

en place et empécher la fraise de tomber.

3 Utilisez les clés fournies pour serrer le galet de broche et
la pince de réduction (150 4200 kgf/cm).

N0
Galet de broche
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Chapitre 1 Installation

Fixation du kit d’aspiration a la broche haute fréquence (ZAD-500S)

/A\PRUDENCE

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

Tenter de retirer les
rognures de métal a

I'aide d’'un

aspirateur peut faire Vs
naitre un incendie

dans l'aspirateur.

N\

REMARQUE  Utilisez un aspirateur permettant d gjuster

la puissance d' aspiration et qui soit doté
d'une protection contre la surcharge.

Laissez toujours un espace minimum de
30 mm sur le coté d ou sort le tube

d’ aspiration. Ce dernier doit avoir un
espace suffisant pour bouger. Lorsqu’il ne
peut pas bouger librement, cela pourrait
entralner des mauvais fonctionnements ou
erreurs de fonctionnement.

D
|§ Lorsque les diamétres des tuyaux d’ aspiration ne correspondent pas entre I’ évacuation et I’ aspirateur, utilisez un
adhésif puissant (pour tissu ou électricité) afin de solidariser les deux tuyaux. Le diameétre d’ évacuation du ZAD-500T

est de 32 mm.

Attacher le kit d’ aspiration optionnel (ZAD-500S) ala broche haute fréquence (ZS-500SH) rend possible I’ aspiration des poussieres

d'usinage par votre aspirateur durant I’ usinage.

Cela sert principalement lorsque vous faites un usinage profond al’ aide d’ une fraise (modelage).

Eléments fournis
avec le ZAD-500S

Tuyau d’aspiration

Tuyau d’'aspiration
Adaptateur

Crochets : 2

1) Retirez le capuchon et 2) Sécurisez letuyau
insérez le crochet. d aspiration en place

<

<

t

3 1) Retirez le capuchon et insérez
le crochet.

Capuchon

2) Sécurisez letuyau d aspiration

en place Q’
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Chapitre 1 Installation

1-5 Selection du jeu d’instructions

Avec laMDX-650/500, la premiére chose afaire est de sélectionner le jeu d'instructions & utiliser.

Pour effectuer un travail a partir du programme Windows viale pilote, choisissez "RML-1."
Le pilote (driver) est installé a partir du CD ROM contenant le logiciel Roland. Pour de plus amples informations sur lamaniére
del’installer, reportez-vous au “Mode d' Emploi 2 - Emploi deslogicielsfournis’.

Sélection du jeu d’instructions sur la MDX-650/500

Immeédiatement apres la mise sous tension, utilisez I’ afficheur pour choisir RML-1 ou NC Code. Suivez |es étapes ci-dessous pour choisir
lejeu d'instructions. Une fois e jeu d'instructions sélectionné, il ne peut étre changé que par extinction de la machine et réallumage.
Quand vous alumez la machine, I’ afficheur vous présente |le dernier jeu d' instructions sélectionné en mode clignotant. Si vous ne désirez
pas changer cette sélection, pressez latouche [ENTER].

1 2 Tournez la molette pour amener lafleche sur lejeu
d'instructions a utiliser, puis pressez latouche [ENTER].
S o Ht "ENTER' >RML-1 7 o\
5 Sel ect MODE NG CODE
o [RML-1] ou
l [NC-CODE]
Ecran affiché ENTER
o
MDX- 500

Rol and DG Cor p.

La méthode de fonctionnement en usinage différe selon les instructions sélectionnées. Si vous sélectionnez RML-1, reportez-vous au
“Mode d'emploi 2 - Usinage al’aide des logiciels fournis’. Si vous sélectionnez NC Code, reportez-vous au “Mode d’ emploi 3 —
Cutting Using NC Codes”.
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Chapitre 1 Installation

1-6 Choix du type de broche

Cela détermine le type de broche installé dans |a MDX-650/500.

Cela détermine le type de broche installé dans la MDX-500.

Si une broche haute puissance est installée, choisissez [HIGH TORQUE]. Si une broche haute fréguence est installée, choisissez [HIGH
SPEED]. Une sélection incorrecte peut entrainer une puissance insuffisante apportée au moteur et rendre I’ usinage impossible, ou a
I’inverse risque d’ appliquer une puissance trop importante au moteur et entrainer une erreur qui s affichera durant I’ usinage.

1 Si I’ afficheur présente les coordonnées, pressez la touche *X 0 Y 0
[ENTER] pour afficher le menu principal. Z 1500 5000 RPM ENTER

1

>1 SPEED SETTI NG

2 SPI NDLE RPM
Tournez la molette pour amener lafléche sur [OTHERS], Vi \
2 puis pressez latouche [ENTER]. (@) >%g %Hgscs)rdi nat e

1

Tournez lamolette pour amener lafléche sur [SPINDLE V4 N
3 UNIT], puis pressez latouche [ENTER]. (@) 10>§ SEIZQEF_QE UNT
Tournez la molette pour amener lafléche sur [HIGH Vi \
4 TORQUE] ou [HIGH SPEED], puis pressez latouche O 10-2 SPLHIDLGE -l#%a
[ENTER].
Le mode sélectionné est représenté entre crochets. 1 ou HIGH SPEED

* Pour revenir au menu principal, pressez plusieursfoisla
touche [EXIT].
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Chapitre 1 Installation

1-7 Volume d’usinage

MDX-650

Le volume d’ usinage maximal de laMDX-650 est de 650 mm x 450 mm x 155 mm. Si vous avez sélectionné RML-1 comme jeu
d'instrcutions, puis que vous convertissez en valeurs de coordonnées (chague unité : /100 mm), (x, Y, z) = (50,000, 33,000, 10,500).
Levolumeréel d'usinage de laMDX-650 différe en fonction du type de broche installé.

Utilisation d’une broche haute puissance (ZS-650T)

Lorsqu’ une broche haute puissance (ZS-650T) est installée, |e volume que vous pouvez réellement usiner (dans ladirection de la
hauteur) est sujet aux restrictions suivantes et est inférieur au volume maximal décrit précédemment.

- Longueur de I’ outil installé
- Position ou est placé le matériau sur latable XY
- Si vous utilisez I’ entretoise pour le plateau rainuré (ZA-600/500), la hauteur d’ entretoise

57

155 mm
(Plage de déplacement en Z)

Plancher du
c rail en X
€
wn
o
-

- - - - - - - - Haut du plateau
£ rainuré avec
IS c entretoise
N E| (zA-508)

o
[o0)

I Haut du plateau
rainuré sans
| | entretoise
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. ______________________________________________________________________________________________________________________________|

Utilisation d’une broche haute fréquence

Lorsqu’ une broche haute fréquence est installée, le volume que vous pouvez réellement usiner (dans la direction de la hauteur) est sujet
aux restrictions suivantes et est inférieur au volume maximal.

- Longueur de I’ outil installé

- Position ou est placé le matériau sur latable XY

- Si vous utilisez I’ entretoise pour le plateau rainuré (ZA-600/500), la hauteur d’ entretoise

- Si vous utilisez un nez régulateur de profondeur, le débordement de la broche d & la molette (env. 5 mm)

Si vous utilisez un nez régulateur Si vous n'utilisez pas de nez régulateur
de profondeur (molette desserrée) de profondeur (molette serrée)

& 1S
<t E | E
= I [qV]
D e
£l ¢ Eg| H
1S GE) [«)] [T g_
E8 = L] 0 3 = e Plancher du
@ § ;., £ rail en X
3 < IS
@ [ [Te)
& p [Te)
o
== — - - - - - - Haut du plateau
c rainuré avec
E S g entretoise
E N S| (@A613
& g
A,

Haut du plateau
| | rainuré sans
| | entretoise
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MDX-500

Le volume d’ usinage maximal de laMDX-500 est de 500 mm x 330 mm x 105 mm. Si vous avez sélectionné RML-1 comme jeu
d'instreutions, puis que vous convertissez en valeurs de coordonnées (chague unité : /100 mm), (x, y, z) = (50,000, 33,000, 10,500).
Levolumeréel d'usinage de laMDX-500 différe en fonction du type de broche installé.

Utilisation d’une broche haute puissance (ZS-500T)

Lorsqu’ une broche haute puissance (ZS-500T) est installée, le volume que vous pouvez réellement usiner (dans ladirection de la
hauteur) est sujet aux restrictions suivantes et est inférieur au volume maximal décrit précédemment.

- Longueur de I’ outil installé
- Position ou est placé le matériau sur latable XY
- Si vous utilisez I’ entretoise pour le plateau rainuré (ZA-600/500), la hauteur d’ entretoise

57 L

105 mm
(Plage de déplacement en Z)

Plancher du

£ rail en X

IS

n

Tl

- - - - - - - - Haut du plateau

€ rainuré avec
€ c entretoise
N IS (ZA-508)

o

[e6]

I I Haut du plateau
rainuré sans
| | entretoise
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. ______________________________________________________________________________________________________________________________|

Utilisation d’une broche haute fréquence

Lorsqu’ une broche haute fréquence est installée, le volume que vous pouvez réellement usiner (dans la direction de la hauteur) est sujet
aux restrictions suivantes et est inférieur au volume maximal.

- Longueur de I’ outil installé

- Position ou est placé le matériau sur latable XY

- Si vous utilisez I’ entretoise pour le plateau rainuré (ZA-600/500), la hauteur d’ entretoise

- Si vous utilisez un nez régulateur de profondeur, le débordement de la broche d & la molette (env. 5 mm)

Si vous utilisez un nez régulateur Si vous n'utilisez pas de nez régulateur
de profondeur (molette desserrée) de profondeur (molette serrée)

<
S IS
<! E 5| E
S =B = o
z © I3 ©
g2| ¢ g
£ § - s =] § - s w] Plancher du
[=% = .
§ k5 o £ rail en X
<2 < 1S
= o
E ) B
o
a = - - - - - - Haut du plateau
- = rainuré avec
£ € IS entretoise
o~ €
< N (ZA-508)
0 3
A,

| | Haut du plateau
rainuré sans
| | entretoise
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Chapitre 1 Installation

1-8 Installation d’'un matériau pour l'usinage

A\PRUDENCE

Fixer fermement le mandrin, I'outil et
le matériel a leur place.
Sinon, ces éléments risquent d'avoir du jeu

lors des coupes, ce qui entrainerait des
blessures.

REMARQUE  Lorsque vous montez un étaul ou installez un matériau alors qu' un outil est déjainstallé, prenez garde ane pas
vous blesser avec I’ outil.

Cette section décrit comment installer un matériau al’ aide des broches pour les rainurages du plateau fournies avec I’ unité.

Qe
|§ Une entretoise pour le plateau rainuré (ZA-500) est disponible en option et peut étre acquise si nécessaire. Pour plus
d'informations sur lafagon de I’ installer sur I unité, reportez-vous au* Chapitre 3 - Annexes”.

1 Placez le matériau sur la plateau rainuré. } \—/{_[

/ Matériau .-
-
(=]

— n —

\J/
[
\

— o8
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Chapitre 1 Installation

2 Placez |atéte des gros boul ons dans le rainurage comme
indiqué dans |e schéma.

Coté table de I'étau

3 Fixez les gros boulons comme indiqué dans le schéma

pour que le matériau soit pris en étau. Coté matériau de
I'étau

Gros boulon
~

\

4 Tournez les petits boulons jusqu’ a ce que I’ angle de la
pince soit parallele au matériau, ou au pire, que labarre
soit |égérement surélevée du coté du petit boulon.

Petit boulon

5 Utilisez la clé fournie avec la machine pour serrer.

/7% T | N
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Chapitre 2 Maintenance

2-1 Nettoyage

/APRUDENCE

Eteindre la machine et débrancher le
cordon secteur de la prise de
courant avant de procéder au
nettoyage ou a I'entretien de
I'appareil.

Une négligence a ce niveau pourrait
provoquer des blessures ou une
électrocution.

Quand vous avez
terminé d'utiliser
I'appareil, laver vos
mains pour bien
enlever tous les
copeaux.

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

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

Nettoyage de la machine

Lorsque lamachine devient sale, utilisez un chiffon sec pour I essuyer.

Nettoyage aprées utilisation

Apreés avoir effectué un usinage, utilisez un aspirateur pour nettoyer la
MDX-650/500 et la zone périphérique de toute poussiére ou débris
d'usinage. Soyez particulierement attentif aretirer les chutes des

soufflets couvrants.

Si nécessaire, déplacez le plateau rainuré vers|’avant et I’ arriére et
nettoyez latotalité du capot. Dans ce cas, ne remettez la machine sous
tension que pour déplacer le plateau rainuré et éteignez-la avant de

poursuivre le nettoyage.

Utiliser une brosse du commerce

pour retirer les rognures de mé;ﬁl.

Tenter de retirer les
rognures de métal a
I'aide d'un aspirateur
peut faire naitre un
incendie dans
I'aspirateur.

Vs
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Chapitre 2 Maintenance

Nettoyage avec capot de base ouvert

Si vous utilisez le capot de sécurité (ZBX-650/500A), vous devez d'abord détacher la partie avant de ce capot. Pour de plus amples
informations sur la maniére de détacher |e capot, reportez-vous au Mode d'Emploi du “ Capot de sécurité ZBX-650/500A".

1 Mettez sous tension, faites reculer le plateau au maximum
et éteignez lamachine ; puis débranchez le cordon
secteur de la prise électrique.

Retirez les vis situées aux quatre coins au capot de base.
2 q @ Avant

o K

3 En levant |égérement la partie avant du capot de base,
tirez-le vers vous pour leretirer.

4 Utilisez un aspirateur pour enlever tous les détritus restant
dans la zone de déplacement de |’ axe Y.
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Nettoyage a l'intérieur des soufflets

Comme indiqué sur le schéma, tirez délicatement les soufflets et Sur 'axe X -
utilisez un aspirateur pour enlever tout résidu dans les zones de <

déplacement des axes X ou Z.

*

Lorsque vous déplacez la téte, il vous faut mettre sous

tension et utiliser les touches de commande pour obtenir
ce mouvement. Aprés déplacement de la téte, veillez a >
éteindre la machine et effectuez le nettoyage.

Cache des soufflets

Sur l'axe Z

Cache des soufflets

Nettoyage du filtre du ventilateur (MDX-500 uniguement)

Retirez lagrille du filtre, puis enlevez tous les résidus adhérant au
filtre lui-méme.

* Installez la grille du filtre avec la surface convexe vers le

haut. Si vous l'installez en sens contraire, elle peut devenir
impossible & retirer.
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2-2 Controle de la broche

X
|§ Des données indicatives de durée de vie de la broche sont données ci-dessous. Nous vous recommandons une
inspection et un remplacement régulier.

-Moteur debroche: 8000 heures
-Broche: Haute puissance.....5 000 heures Haute fréguence.....1 500 heures
-Courroie de broche: 1500 heures

Contrdle du moteur de broche

Faites fonctionner le moteur de broche seul, sans outil installé ni matériau posé. Si larotation est irréguliére ou si un bruit marqué se
produit, veillez a contacter un technicien de maintenance.

Affichage du temps de rotation de la broche

La MDX-650/500 a une fonction permettant d’ afficher le temps de rotation total de la broche.

1 Pressez latouche [EXIT] plusieurs fois pour afficher le

menu principal. v
Tournez la molette pour amener lafléche sur [OTHERS], Vi \
2 puis pressez le touche [ENTER]. (&) >i2 %Hgsgrdi nat e
Tournez la molette pour amener la fleche sur [REVOLU- V4 A
3 TION TIME], puis pressez le touche [ENTER]. ® 10>$ .'?CE)V %}Jg' SE\'NL' MVE
4 Vérifiez |e temps de rotation total de labroche. 10-6 REVOLUTI ON TIME
125 Hour
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Réglage de latension de la courroie de broche

Ce réglage n' est nécessaire que pour la courroie de broche haute puissance (ZS-650T/ZS-500T). Nous vous recommandons ce controle
environ toutes les 1 000 heures de travail. Contrélez d'abord la tension de la courroie de broche. Si latension est hors de laplage
permise, aors ajustez-la

Deux outils spéciaux, une jauge de tension (ST-001) et un gjusteur de tension (ST-040), sont nécessaires pour cela. Ces outils sont vendus
séparément comme piéces détachées. Contactez votre revendeur Roalnd DG ou un service de maintenance agrée.

1 Retirez les vis indiquées dans le schéma et détachez le
capot de moteur de broche.

Cela nécessite un tournevis a téte plate du commerce. Capot du moteur
de broche

]
dd
=%
“““

Desserrez d' un demi-tour chacune des quatre vis
2 maintenant e moteur de broche.
Cela nécessite une clé six pans ou hexagonale du
commerce detaille 4 mm.
Utilisez un outil ayant au moins 100 mm de longeur.

3 Placez I’ ajusteur de tension (ST-040) al’ emplacement
indiqué dans |e schéma.

Ajusteur de tension

(ST-040)
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Chapitre 2 Maintenance

4 Pressez avec lajauge de tension (ST-001) jusqu’ & ce que Vue de dessus
I’ gjusteur de tension (ST-040) touche le galet du moteur Galet du moteur

et que vous puissiez lire lavaleur sur lajauge de tension. Galet de broche

Courroie de

Ajusteur de tension
(ST-040)

Jauge de tension
(ST-001)

5 Utilisez la molette représentée dans e schéma pour

repositionner le moteur de broche afin que lavaleur de Coté gauche
tension soit entre 200 et 600 gf (2.45 et 5.88 N).
(Celanécessite une clé ou un tournevis hexagonal i

ordinaire detaille 5,5 mm).

> L[]

g i _ / Moteur de broche \
@ | J
%

N 1

\ ~—

- S—
=

Serrez ces vis.

6 Remettez bien en place le moteur de broche en serrant les
vis que vous aviez desserrées al’ étape 2.
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2-3 Lubrification de la courroie crantée

A\PRUDENCE

Eteindre la machine et débrancher le
cordon secteur de la prise de
courant avant de procéder au
nettoyage ou a l'entretien de
I'appareil.

Une négligence a ce niveau pourrait
provoquer des blessures ou une
électrocution.

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

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

Quand vous avez
terminé d'utiliser
I'appareil, laver vos
mains pour bien
enlever tous les
copeaux.

Utiliser une brosse du commerce
pour retirer les rognures de métal.
Tenter de retirer les 7
rognures de métal a Q
laide d’un aspirateur /7 W
peut faire naitre un
incendie dans
I'aspirateur.

A\

Pour conserver votre machine en ordre de fonctionnement normal, lubrifiez la courroie crantée environ toutes les mille heures de travail.
Utilisez la graisse Shell AlvaniaNo. 0.

Axe X, axe Z

Comme indiqué dans |e schéma, tirez délicatement e cache des
soufflets et appliquez la graisse directement sur lacourroie
crantée. Appliquez de lagraisse sur latotalité de lacourroie, en
déplagant la téte pour rendre accessibles les zones non encore
Iubrifiées. Enfin, déplacez |atéte sur toute sa course dans |’ axe X
ou l’axe Z, et retirez tout excés de graisse.

*

Pour déplacer la téte, mettez la machine sous tension et
utilisez les touches de commande. Pour cela, il vous faut
d’abord remettre le cache des soufflets a sa position
d’origine. Aprés avoir déplacé la téte, veillez a éteindre la
machine avant de poursuivre la lubrification.

Axe X

Axe Z

]

N

Courroie crantée (X)

N

~ -~ N o kel

7
/

Cache des soufflets

Cache des soulfflets
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AxeY

1 Référez-vous au § 2-1 “Nettoyage - Nettoyage avec capot
de base ouvert” et détachez le capot de base.

Appliquez directement la graisse sur lacourroie crantée.

2 Appliquez la graisse sur latotalité dela courroie en
déplacant le plateau pour rendre accessibles les parties
encore non lubrifiées. Ensuite, déplacez le plateau sur
toute sacourse dans|’axe Y et enlevez tout exces de
graisse.

* Lorsque vous déplacez le plateau, il vous faut
d’abord mettre sous tension la machine et utiliser
les touches de commande. Apres ce déplace-
ment, veillez a éteindre la machine avant de
poursuivre la lubrification.

|§ Nous vous recommandons également de retirer simultanément tout amas de résidus sur lesaxes X, Y et Z lorsque vous
faiteslalubrification. (Dans “2-1 Nettoyage”, référez-vous a “ Nettoyage avec le capot de base ouvert” et a“Nettoyage
al'intérieur des soufflets’.
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Part 2 Maintenance

2-4 Controle de maintenance recommandé

LaMDX-650/500 est une machine de précision. Pour lui permettre de vous servir trés longtemps, nous vous recommandons de lafaire
contr6ler par un service de maintenance qualifié. C'est un service payant dont il vous faut tenir compte al’ avance.

Maintenance devant étre effectuée par un technicien qualifié

- Controle, nettoyage et lubrification de la zone de mouvement (courroie crantée et rail de déplacement linéaire)

- Contrdle des parties consommables (courroie de broche, moteur de broche, broche et filtre pour le ventilateur de moteur de broche)
- Contr6le du fonctionnement
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Chapitre 3 Annexes

3-1 Entretoise ZA-600/500 pour plateau rainuré (option)

Contrble des accessoires

Clé hexagonale Vis: 6 Entretoises : 2

Installation sur la MDX-650/500

1 Mettez sous tension puis pressez latouche [ ¥ ] amener
le plateau le plus en avant possible.

2 Eteignez lamachine et et débranchez le cordon secteur de
laprise électrique.

O "amod |
/ i OE I

58



Utilisez la clé hexagonale fournie avec le ZA-500 pour
retirer les vis des six emplacements indiqués dans le
schéma, puis détachez le plateau rainuré.

* Ne jetez pas les vis. Elles seront nécessaires
pour réutiliser le plateau rainuré sans entretoise.

Alignez les tétons des entretoises avec les trous des
potences latérales, puis placez les entretoises sur la
gauche et sur la droite.

Alignez le plateau rainuré retiré a |’ étape 3 avec les trous
présents dans | es entretoises et posez-le en place.

Fixez-le en 6 points al’aide des vis fournies avec les
entretoises.

Chapitre 3 Annexes

latérale

l
\ ~— ~

\ ateau rainuré -

U
K O Téton
N NS
- Téton / !
¥ Entretoise \
I\Entretoise
—~

59



Chapitre 3 Annexes

3-2 Autres élements optionnels

Zone de la broche

Pince de réduction Outil Kit d’aspiration
quche haute @6 mm 26 mm *7AD-500T
puissance En standard avec la broche Fraise
*ZS-650T

(Pour la MDX-650) | 210, 28, 26.35, 25, 94, 3.2, 3 mm @10, 28, 96.35, 25, #4, 23.2, @3 mm
*ZS-500T *ZC-500T (jeu de pinces) Fraise
(Pour la MDX-500)

6.35, 24.36 mm 26.35, 24.36 mm

*ZC-500TE (pince et porte-outil) Couteau de gravure

24.36 mm 24.36 mm *7ZAD-500S

Broche haute Standardly included with the spindle | Couteau de gravure

frégquence
*ZS-500SH 26, 25, o4, 83 mm 26, 25, o4, 63 mm
*ZC-23 (Collet set) Fraise
26.35 mm 26.35 mm
*ZC-23-6.35 Fraise
Autres
Entretoises pour le *ZA-503 3cm
plateau rainuré
*ZA-505 5cm
*ZA-508 8cm
*ZA-613 13cm
Etau auto-centreur *ZV-500C
Plateau aspirant *Z\V/-500A
Unité d'Axe Rotatif *ZCL-650 M DX-650 uniquement
Capot de sécurité *ZBX-650 pour laMDX-650 (Poids: 68 kg)
*ZBX-500 pour laMDX-500 (Poids: 53 kg)

* |ndique les é éments optionnels. Pour les références des outils, consultez | e catal ogue d’ accessoires.
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3-3 Caractéristiques

Machine MDX-650

MDX-650

Taille du plateau rainuré XY

700 mm x 480 mm

Volume max d'usinage

650 mm(X) x 450 mm(Y) x 155 mm(Z) ( 25-9/16(X) x 17-11/16(Y) x 6-1/16(Z) in.)

Moteurs en XYZ

Servo moteur CA

Vitesse de déplacement

Axes X, Y, Z: Max. 85 mm/sec.

Accélération

0.3G, 0.1G, 0.05G

Résolution logicielle

[Quand RML-1 est sélectionné]
[Quand les codes | SO sont sélectionnés)

0.01 mm/pas
0.001 mm/pas

Notez que I’ unité de mesure pour |es coordonnées de positionnement est de 0,01 mm.

Résolution mécanique

0.001 mm/pas

Moteur de broche

Moteur brushless CC Max. 400W (avec broche haute puissance)

Vitesse de rotation

[Broche haute puissance] 3000 & 12000 rpm [Broche haute fréquence] 5000 & 20000 rpm

(Variable manuellement ou par instructions)

Maintien de I'outil

Pince de réduction ou systéme porte-outil

Précision du positionnement

+0.1 mm /300 mm (sans charge)

Précision de répétition

+0.05 mm (sans charge)

Reproductibilité du point

d’origine (apres extinction)

+0.08 mm

Charge max du plateau

[0.3G] 12 kg ou moins [0.05G] 20 kg ou moins

Interface

Paralléle (conforme auix caractéristiques Centronics)
Série (au standard RS-232C)

Mémoire tampon

2 Moctets
(mémoire derenvoi d’usinage: [RML-1] 2 Mo [codesiso] Max. 2 Mo (réglage par I’ utilisateur))

Jeu d'instructions

RML-1 (mode 1, mode 2) ou codes | SO supportés par laMDX-650 (commutable dans |’ afficheur)

Touches de commandes

COPY, XY/A, Z, +Z (montée d' outil), -Z (descente d’ outil), PAUSE, SPINDLE, A, ¥, <, » , Accélération, JOG
EXIT, ENTER, molette, commutateur d' arrét d’ urgence EMERGENCY STOP

Consommation électrique 6.5A/117V 35A/220a240V 35A/240V
Dimensions 930 mm(W) x 1085 mm(D) x 870 mm(H)

Poids 120 kg

Température d’emploi 5a40°C

Hygrométrie d’emploi

35 &80% (sans condensation)

Accessoires

Pinces pour plateau rainuré : 4, Clé: 1(10 mm), Détecteur de position Z0 : 1, Cordon secteur : 1, Courroie pour broche
haute puissance : 1, Connecteur de sécurité: 1, Logiciel Roland sur CD-ROM : 1, CléAllen: 1, Baguedeferrite: 1,
Modes d’Emploi : 3 (1 Installation & Maintenance, 2 Usinage &’ aide des logiciels fournis, 3 Cutting Using NC
codes), NC-code PROGRAMMER'S MANUAL (Manuel du programmeur - Codes NC) : 1

61



Chapitre 3 Annexes

Machine MDX-500

MDX-500
Taille du plateau rainuré XY 550 mm x 360 mm
Volume max d’usinage 500 mm(X) x 330 mm(Y) x 105 mm(Z)
Moteurs en XYZ Servo moteur CA

Vitesse de déplacement

Axes X, Y, Z : Max. 85 mm/sec.

Accélération

0.3G, 0.1G, 0.05G

Résolution logicielle

[Quand RML-1 est sélectionné]

[Quand les codes | SO sont sélectionnés]

0.01 mm/pas
0.001 mm/pas
Notez que I’ unité de mesure pour les coordonnées de positionnement est de 0,01 mm.

Résolution mécanique 0.001 mm/pas
Moteur de broche DC brushless motor  Max. 400W (when with high-torque spindle)
Vitesse de rotation [Broche haute puissance] 3000 & 12000 rpm [Broche haute fréquence] 5000 & 20000 rpm

(Variable manuellement ou par instructions)

Maintien de I'outil

Pince de réduction ou systéme porte-outil

Précision du positionnement

+0.1 mm/ 300 mm (sanscharge)

Précision de répétition

+0.05 mm (0.00197 in.) (sanscharge)

Reproductibilité du point
d’origine (aprés extinction)

+0.08 mm

Charge max du plateau

[0.3G] 12 kg ou moins [0.05G] 15 kg ou moins

Interface

Paralléle (conforme aux caractéristiques Centronics)
Série (au standard RS-232C)

Mémoire tampon

2 Moctets
(Mémoire de renvoi d' usinage: [RML-1] 2 Mo [codes iso] Max. 2 Mo (réglage par I’ utilisateur))

Jeu d'instructions

RML-1 (mode 1, mode 2) ou codes | SO supportés par laMDX-500 (commutable dans |’ afficheur)

Touches de commandes

COPY, XY, Z, +Z (montée d' outil), -Z (descente d’ outil), PAUSE, SPINDLE, A, ¥, -4, »  Accélération, JOG
EXIT, ENTER, molette, commutateur d’ arrét d’ urgence EMERGENCY STOP

Consommation électrique 6.5A/117V 35A/220a240V 35A/240V
Dimensions 740 mm(W) x 840 mm(D) x 670 mm(H)

Poids 92 kg

Température d’emploi 5a40°C

Hygromeétrie d’emploi

35 &480% (sans condensation)

Accessoires

Pinces pour plateau rainuré: 4, Clé: 1(10 mm), Détecteur de position ZO0 : 1, Cordon secteur : 1, Courroie pour broche
haute puissance: 1, Connecteur de sécurité: 1, Logiciel Roland sur CD-ROM : 1, CléAllen: 1,
Modes d’Emploi : 3 (1 Installation & Maintenance, 2 Usinage al’ aide deslogiciels fournis, 3 Cutting Using NC
codes), NC-code PROGRAMMER'S MANUAL (Manuel du programmeur - Codes NC) : 1,
Logiciel Roland sur CD-ROM : 1, Cordon secteur : 1
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Caractéristiques de l'interface

Paralléle

Standard
Signal entrant

Signal sortant

Conforme aux caractéristiques Centronics
STROBE (1 BIT), DATE (8 BITE)
BUSY (1BITE), ACK (1BIT)

Niveau du signal entrée/sortie Niveau TTL
Méthode de transmission Asynchronue
Série
Standard Caractéristiques RS-232C

Méthode de transmission
Vitesse de transmission

Contréle de parité

Asynchrone, transmission de données en duplex
4800, 9600, 19200, 38400 (a sélectionner en fagade)
Odd, Even, None (a sélectionner en fagade)

Bits de données 7 ou 8 hits (a sélectionner en facade)

Bits d’arrét 1 ou 2 hits (a sélectionner en fagade)

Connecteur parallele (conforme aux carac-
téristiques Centronics

Connecteur série (RS-232C)

N° de N° de N° de Céblage des broches Signal N° de N° de Céblage des broches
signal broche signal number broche signal
NC 36 18 HIGH** 25 13 NC
HIGH* 35 17 GND 24 12 NC
NC 34 16 GND NC 23 11 NC
GND 33 15 NC 22 10 NC
HIGH* 32 14 NC 21 9 NC
NC 31 13 HIGH* DTR 20 8 NC
36 19
30 12 GND 19 7 SG
29 | 11 | BUSY 18 | 6 DSR 25 14
28 10 ACK NC 17 5 CTS
27 9 D7 16 4 RTS
26 8 D6 BV 15 | 3 RXD
e 1
GND 25 7 D5 *= 14 2 TXD
24 6 D4 +5V 1
23| 5 D3 o= j?f/f,z_T
22 4 D2
21 3 D1
20 2 DO
19 1 | STROBE

63



Chapitre 3 Annexes

A propos du connecteur d’extension

EXT.2
+24V l
100/3W 1 pin 2 pin Pri mpatibl
-|— M—e—@ ® 5 se compatible
Port d’extension 39 mm
—14 mm —| 25 mm
If (max)=1A

| S JIE
el & L] — £
2 Stk [ e

N’ utilisez qu’ une broche a triple contact de la

taille décrite ci-dessus

/7T

Cecircuit est activé lorsque le moteur de broche est en fonction.

REMARQUE N’ utilisez pas la connexion (3).
N’ utilisez que les connexions
Q) et (2).

REMARQUE  Utilisez dansla plage délimitée ci-dessus.

N’ appliquez pas de tension supérieure a 25V
alaprise.

Ne court-circuitez pas laconnexion ala
masse.

Aucune responsabilité n’ est assumée quant aux effets découlant de la connexion de tout équipement connecté a ce connecteur de
sortie externe.

EXT.1 et EXT.3

Les connecteurs d’ extension EXT.1 et EXT.3 (sont prévus pour des utilisations futures par Roland DG Corporation. Leurs caractéris-
tiques sont la propriété de Roland DG Corp. qui n’ assume aucune responsabilité quant a tout effet découlant de la connexion d’un

équipement al’un de ces ports.
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Cotes dimensionnelles de la MDX-650

Chapitre 3 Annexes
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DETAIL:T-SLOT TABLE
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Cotes dimensionnelles de la MDX-500

*Unité : mm
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DETAIL:T-SLOT TABLE
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Veuillez lire attentivement le contrat ci-dessous avant d’ouvrir
I’emballage de la machine ou I’enveloppe contenant les disques

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

Contrat de Licence Roland

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

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

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

Est interdit ce qui suit :

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

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

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

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

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

5. Annulation Roland se gardeledroit derésilier ce contrat immédiatement et sans préavisdans
les cas suivants :
(1) Si vousviolez I'un des articles de ce contrat.
(2) Si vous étes déloyal envers ce contrat.

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

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

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

R1-010626
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MODELA Pro

MDX-650
MDX-500

MODE D'EMPLOI 2

Usinage a l'aide des logiciels fournis

Merci beaucoup d’ avoir choisi la MDX-650/500.

»  Pour vous assurer une utilisation correcte et sans danger avec une parfaite compréhension
des prestations de ce produit, veuillez lire latotalité de ce manuel et conserver ce dernier
enun lieu sOr.

» Lacopieet letransfert non autorisés de ce manuel, en totalité ou partie sont interdits.

» Lecontenu de ce manuel et les caractéristiques de ce produit sont sujets a modifications
sans préavis.

* Lemoded emploi et le produit ont été préparés et testés au mieux. Si vous rencontriez
toute faute d’impression ou erreur, merci de nous en informer.

» Roland DG Corp. n’assume aucune responsabilité concernant toute perte ou tout dom-
mage direct ou indirect pouvant se produire suite al’ utilisation de ce produit, quelle que
soit la panne qui puisse concerner une partie de ce produit.

* Roland DG Corp. n’assume aucune responsabilité concernant toute perte ou tout dom-
mage direct ou indirect pouvant se produire suite al’ utilisation de ce produit.

Roland DG Corporation
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Introduction

Ce document décrit e fonctionnement lorsque vous effectuez un usinage avec laMDX-650/500 en utilisant le langage RML-1.

Pour un usinage al’ aide du langage RML-1, la sélection du langage d' instructions doit &re RML-1 alamise sous tension de la
MDX-650/500.

Pour des informations sur lafacon de sélectionner ce langage d’instructions, voir “Mode d’ emploi 1 - Installation et Maintenance”.
Si vous utilisez laMDX-650 avec I’ unité optionnel d'axe rotatif (ZCL-650), lisez également le “Mode d Emploi delaZCL-650" qui
accompagne cette unité.

Choix de RML-1 comme jeu d’instructions

Cette procédure permet de choisir le jeu d’instructions immédiatement aprés la mise sous tension. Lorsgqu’ un jeu d’instructions a été
choisi, il ne peut pas étre modifié a moins de refaire démarrer la machine.

1 Mettez sous tension.

Apres le message d' accueil, I écran de sélection de jeu 3 (@)
d’instructions apparait. 1 E
O
2 Tournez la molette pour amener lafléche sur [RML-1], — : Vi N
puis pressez latouche [ENTER]. 2 Ht "ENTER" >RM.-1 @

Sel ect MODE NC- CODE

1

Choix du type de broche

Cette procédure détermine le type de broche install ée dans la MDX-650/500.

Si une broche haute puissance est installée, choisissez [HIGH TORQUE]. Si une broche haute fréguence est installée, choisissez [HIGH
SPEED]. Une sélection incorrecte peut entrainer une insuffisance de puissance du moteur et rendre |’ usinage normal impossible, ou a
I’inverse appliquer une puissance au-dela de la capacité du moteur et par [a méme, causer une erreur qui s affichera durant I’ usinage.

1 Si I’ écran affiche des coordonnées, pressez latouche *X 0 Y 0
[ENTER] pour revenir au menu principal. Z 0 5000 RPM ENTER

!

>1 SPEED SETTI NG
2 SPINDLE RPM




>10 OTHERS
11 To Coordinate

1

2 Tournez la molette pour amener lafléche sur [OTHERS], V4 A
puis pressez latouche [ENTER]. o

Tournez lamolette pour amener lafléche sur [SPINDLE Vi N

3 UNIT], puis pressez latouche [ENTER]. ® 10>§ SE’ZE'EEE UNIT
ENTER
(@)

Tournez la molette pour amener la fléche sur [HIGH V4 A -
4 TORQUE] ou [HIGH SPEED], puis pressez latouche o 10-2 SP|< HPLGE -LI-J%E

[ENTER].

Le mode sélectionné est alors entouré par des crochets. 1 OL

[HIGH SPEED]

*Pour revenir au menu principal, pressez la touche
[EXIT] plusieursfois.
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Chapitre 1 installer le logiciel
—————————————————————————————

Le CD ROM Software Package contient différents types de logiciels. Vous pouvez voir les logiciels qui peuvent étre utilisés avec la
MDX-650/500 en affichant le menu de configuration du CD ROM et en choisissant comme modele laMDX-650 ou laMDX-500 .
Voyez ci-dessous les grandes lignes et bréves descriptions de I’ utilisation des logiciels s' affichant en menu de configuration

1-1 Logiciels utilisables avec la MDX-650/500

Logiciel

Descriptif

Driver Windows

Il est nécessaire pour envoyer les données depuis un programme basé sous Windows a la
MDX-500. Si vous utilisez Windows, veillez ainstaller ce driver.

Programmes MODELA

Les versions Windows de MODELA Player, MODELA 3D DESIGN, et MODELA 3D
TEXT ne peuvent pas étre install és indépendamment.

MODELA Player

Détermine les parametres nécessaires a |’ usinage d’ objets solides et envoie les données
d'usinage ala MDX-650/500.

Il peut importer non seulement les objets créés par des programmes 3D de Roland DG
Corp., mais également ceux créés par d’ autres programmes 3D du commerce (au format
DXF ou STL).

MODELA 3D DESIGN

Permet de choisir une forme de base telle qu’ un cylindre ou une sphere et de modifier
pour créer un objet tridimensionnel.

Vous pouvez intuitivement créer des objets avec des courbes lisses.

Vous pouvez utiliser laMDX-650/500 pour usiner ces objets, et vous pouvez aussi
sauvegarder les données au format DXL 3D.

MODELA 3D TEXT

Ajoute de I’ épai sseur au texte pour créer des caractéres tridimensionnels. 11 est également
possible d' éditer un texte pour le mettre en gras, en italique ou autre. Vous pouvez faire un
cadre autour du texte d’ un simple clic — fonction pratique pour |es plagues d’ identifica
tion. Vous pouvez utiliser laMDX-650/500 pour usiner ce texte tridimensionnel ou bien
sauvegarder les données au format DXL 3D.

Virtual MODELA

Simule le parcours de I’ outil avant que vous ne fassiez I’ usinage réel avec la MDX-650/
500. Vous pouvez |’ utiliser pour contrdler laformefinie ainsi que des paramétres tels que
la profondeur d’ usinage souhaitable ou encore connéitre |e temps nécessaire au travail.
Cela peut réduire la perte de temps et de matiére.

Dr.Engrave

Permet de concevoir des plagues et d’ envoyer les données de gravure ala MDX-650/500.
Vous pouvez réaliser un grand nombre de plagues ayant la méme composition avec une
grande efficacité. Vous pouvez utiliser les polices TrueType fournies avec Windows pour
le texte. Vous pouvez méme faire des polices monotraits depuis les polices TrueType.
Puisque vous pouvez obtenir le contour d’ une image et le convertir en segments, il est
également possible d'inclure des logos de sociétés ou d’ organisations dans | es plagues que
vous créez.

3D Engrave

Ajoute de I’ épai sseur a un graphisme plat (2D) pour créer un relief (gravure en relief).
Vous pouvez également gjouter cette profondeur a des images telles que desiillustrations.

al



Chapitre 1 Installer le logiciel

1-2 Installation du logiciel

Ce chapitre décrit I’ installation et la configuration de laMDX-500. Si vous utilisez laMDX-650, a chaque fois que lamention “MDX-
500" apparait dans le texte, lisez “MDX-650" alaplace.

Systeme requis

La configuration systéme nécessaire pour les programmes que vous pouvez utiliser avec laMDX-650/500 (Applications MODELA, 3D
Engrave, Virtual MODELA, et Dr. Engrave) est la suivante.

- Systéme d’ exploitation Microsoft® Windows® 95, Windows 98, Windows Me, Windows NT® 4.0, ou Windows 2000
- Unité centrale minimum requise pour le systéme d’ exploitation (Pentium® ou plus puissant recommandé)

- Quantité de RAM minimum reguise pour le systéme d’ exploitation (32 Moctets ou plus recommandé)

- 32 Moctets ou plus d’ espace libre sur le disque dur est nécessaire pour I'installation de tous les programmes.

*Pour de plus amples informations sur e systéme requis pour chagque programme, reportez-vous au fichier “Readme’.
* S vousinstallez sous Windows NT 4.0 ou Windows 2000, vous devez disposer d' autorisations d’ acces totales aux réglages de
I"imprimante.

Identifiez-vous (Log on) sous Windows en tant que membre du groupe des “ Administrateurs” ou des “ Utilisateurs autorisés’.
Pour en savoair plus sur les groupes, reportez-vous ala documentation de Windows.

Configuration

1 Mettez sous tension |’ ordinateur et lancez Windows.

2 Placez le CD ROM Roland Software Package dans le
lecteur de CD.
Le menu de configuration apparait automatiquement. 2

3 Quand I’ écran ci-contre apparait, cliquez la fenétre [Click s
here], puis choisissez [MDX-500].
Cliq]uer) sur [Install]. [ ] ==Roland  Roland Software Package

Pour visualiser la description d’ un programme, cliquez —————
sur le bouton [T). Pour visualiser le manuel, cliquez sur le
bouton 7).

(Il'y ades manuels au format PDF pour les programmes
qui disposent d’un bouton [7)). Acrobat Reader est
nécessaire pour visualiser les fichiers PDF).

Chck hnrm.

S'il y ades programmes que vous ne désirez pas installer,
alors décocher leur case avant de cliquer sur [Install].

Lo Lo B and DG Hbrmrsepsge




Chapitre 1 Installer le logiciel

4 Le programme de configuration est lancé. Suivez les =

messages pour effectuer la configuration et terminer
I"installation du programme.

* Lorsque la configuration d’un programme est
terminée, la configuration du programme suivant
commence. Dans |'intervalle, une fenétre de dialogue
indiquant la progression du processus est affichée.

Si I écran suivant apparait durant I’installation du driver,
cliquez sur le menu déroulant et choisissez le port
correspondant ala connexion par cable a votre ordinateur.

Lorsque vous utilisez un cable RS-232C (série)
[COM1:] ou[COM2]

Lorsque vous utilisez un cable imprimante
[LPTL1:] ou[LPT2]

Les réglages de driver apparaissent.

Lorsque vous faites les réglages des parameétres de
communication de laMDX-500, faites que les paramétres
correspondent aux valeurs affichéesici.

Cliquez sur [Close] pour terminer I’installation du driver.
Les réglages de driver apparaissent aors.

Lorsque I’installation est terminée, |’ écran de droite
apparéit. Cliquez sur [Closg].

Apres étre revenu al’ écran menu d'installation, cliquez
sur lacase de fermetureﬂ

Retirez le CD-ROM du lecteur.
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Chapitre 1 Installer le logiciel

Réglages des applications

Lorsque vous avez fini I’ installation des applications, poursuivez en faisant les réglages suivants. Veillez afaire les réglages avant
utilisation.

=& MODELA Player

1

Cliquez sur [Démarrer].
Pointez sur [MODELA App Group] et cliquez sur
[mdx3p].

Depuisle menu [Options] cliquez sur [Machines...].
Ledialogue [Model Selection] apparait.

Cliquez sur [MDX-500 (RML-1)], puis cliquez sur [OK].

Depuisle menu Fichier [File], cliquez sur Configuration
d'impression [Print Setup...].

Lafenétre de dialogue de configuration d'impression
[Print Setup] apparait.

= Froges: b= ADCessDiEsh k |

_'i [ ocumants ¥ _j HODE LA fipe G img k a Sddangn
[} Setings v M5 005 Prompt aq et
) b 3] ‘Windows Ewplorer & mddp
4} Help T uniestal
3 Fun
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T et
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Cliquez sur le menu déroulant correspondant au nom et
cliquez sur [Roland MODELA MDX-500 (RML-1)].
Cliquez enfin sur [OK].

Dr.Engrave

Cliquez sur [Démarrer].
Pointez sur [Roland Dr.Engrave] et cliquez sur
[Dr.Engrave].

Depuis le menu Fichier [Fil€], cliquez sur Configuration
d'impression [Print Setup...].

Lafenétre de dialogue de configuration d'impression
[Print Setup] apparait.

Cliquez sur le menu déroulant correspondant au nom et
cliquez sur [Roland MODELA MDX-500 (RML-1)].
Cliquez enfin sur [OK].
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Chapitre 1 Installer le logiciel

ﬂ 3D Engrave

1

2

Cliquez sur [Démarrer].
Pointez sur [Roland 3D Engrave] et cliquez sur [3D
Engrave].

Dansle menu [Cut], cliquez sur [Machines...].
Lafenétre de dialogue [Model Selection] apparait.

Cliquez sur [MDX-500 (RML-1)], puis cliquez sur [OK].

Depuisle menu Fichier [File], cliquez sur [Output Device
Setup].

Lafenétre de dialogue de configuration d'impression
[Print Setup] apparait.

Cliquez sur le menu déroulant correspondant au nom et
cliquez sur [Roland MODELA MDX-500 (RML-1)].
Cliquez enfin sur [OK].
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Chapitre 1 Installer le logiciel

1-3 Comment utiliser I'aide en ligne

Si vous avez des problemes a utiliser le programme ou le driver, consultez les écrans d’ aide. Ces écrans contiennent des informations
telles que les descriptions de fonctionnement du logiciel, explications des commandes et | es astuces pour utiliser plus efficacement le

logiciel.

1

Depuisle menu d' aide [Help], cliquez sur Sommaire
[Contents].

Cliquer sur un texte vert et souligné (par un trait plein ou
pointillé) fait s afficher I’ explication.

Cliquer sur une zone image contenant une explication fait
s afficher cette explication.

Astuce :

ik Help

Contents
About...

Eu:untents| Inde= | | Prrint | |

Contents -Help

B Overview

B Names and Functions of Screen ltems

M Operation Procedures
Step 1: Introduction
Step 2: Setthe area
Step J: Set the conditions

Commands - [Edit] menu

Click on any item to learn more aboot it

File Wiew Object Help

Urdo Chr+
Cuit Chrl
Copy Chrl+C
Pazte Chel+yf
Delete  Del

Select Al Chri+d,

- Lorsgue la souris passe sur un texte souligné vert, il change en une main al’index pointeur (::1“1).

- Lorsgue la souris passe au-dessus d’ un emplacement contenant une explication, son icone se change en main al’index pointeur (-::1"*1).

11



Chapitre 1 Installer le logiciel

Lorsqu’il y aun bouton [?] al’écran

Cliquer sur [?] dans le coin supérieur droit de lafenétre fait se on LPT1: Properties
transformer le pointeur de la souris en un point d’interrogation

(Q? ). Vous pouvez alors amener le pointeur sur tout élément qui !

nécessite plus d’information, et en cliquant sur cet élément, vous
obtiendrez une explication plus détaillée.

Lorsgu’il y a un bouton d’aide apout.. |
[Help] a I’écran |
Cliquer sur le bouton d'aide [Help] vous permet de visualiser une —

aide pour lafenétre ouverte ou le logiciel. TI Cancel | |

12



Chapitre 1 Installer le logiciel

1-4 Survol du guide d’utilisation

Le CD ROM Roland Software Package fourni en standard contient les fichiers PDF suivants.

- Astuces d’usinage (Cutting Tips)
Cela décrit les trucs et astuces pour un usinage double face et les méthodes servant a maintenir le matériau en place.

Emplacement des guides d’utilisation

Les guides d utilisation se trouvent aux emplacements suivants.
Visualiser lefichier suivant directement depuisle CD ROM ou copiez-le sur votre disque dur et lisez-le depuis cet emplacement.

- Astuces d’'usinage (Cutting Tips)
[Document] - [Cuttips] - [Cuttip-e.pdf]

Installation d’Acrobat Reader (lecteur de fichiers PDF)

Acrobat Reader est nécessaire pour visualiser les fichiers PDF.
Si Acrobat Reader n'’ est pasinstallé sur votre ordinateur, vous devez I'installer.
Le CD ROM fourni contient également Acrobat Reader.

[Acrobat] - [English] - [ar405eng.exe]
(Celafonctionne sous Windows 95, Windows 98, Windows Me, Windows NT 4.0, ou Windows 2000.)

13
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Chapitre 2 Opérations de base

2-1 Faire des réglages al'aide de I'afficheur LCD

* X 0Y 0 Presser la touche [ENTER] a ce

5000 RPM | moment-ia affiche le menu Vous pouvez déplacer 1'outil ou changer la vitesse de la broche en

touranent la molette pendant 1'affichage des coordonnées.
Pour déplacer l'outil, utilisez la touche [JOG] pour choisir un axe ([X],

z 0
[Y], ou [Z]), puis tournez la molette. Pour changer la vitesse de
(@) broche, choisissez [??700 RPM], puis tournez la molette.
A cet instant, un [*] apparait a c6té de 1'option choisie.

»1 SPEED SETTI NG Menu principal
2 SPINDLE RPM

/ \ Tourner la molette pour placer
(@) la fléche ( pp) devant l'option

que vous désirez réglée.

»8 SERI AL PARAMETER » 8pl STOP BIT

9 COVPENSATE 2 DATABIT

A w / \4 Tourner la molette pour placer
1 O (@) la fleche () devant l'option La valeur (ou le choix) affiché
. Presser latouche que vous désirez réglée. entre des crochets (< >) indique
: [ENTER]. le réglage actuel.
|
|
| p—
1 83 PARITY BIT 8-3 PARITY BIT
""""""""" 4 BAUD RATE — < E>—‘

Presser la touche [EXIT] pour
revenir a I'écran précédent.

w / \ Tourner la molette pour
O O modifier le réglage.
Presser la

touche [ENTER].

8-3 PARITY BIT

EVEN
"""""""" | eyen | Pesmle
Presser la touche [EXIT] pour O touche [ENTER].
© revenir a I'écran précédent.

8-3 PARITY BIT
<EVEN>

’_l

Les crochets (< >) sont affichés.

-




Chapitre 2 Opérations de base

2-2 Reéglage des parametres de connexion

La connexion par cable paralléle est appelée “ connexion paralléle” et la connexion al’ aide de cébles série est appelée “ connexion série”.
Faites les réglages appropriés sur I’ ordinateur et la MDX-650/500 afin de configurer I’ équipement en fonction du type de connexion qui
aété fait. Normalement, le réglage de |’ ordinateur doit étre fait pour correspondre au réglage de la MDX-650/500.

L es étapes ci-dessous décrivent comment régler les paramétres de connexion sur laMDX-650/500. Pour faire les réglages sur I’ ordina-
teur, référez-vous au manuel de celui-ci ou du logiciel utilisé.

1 Pressez latouche [EXIT] pour afficher le menu principal .

2 Tournez la molette pour amener la fléche sur >7 CONNECTI ON
[CONNECTION], puis pressez latouche [ENTER]. 8 SERI AL PARAMETER

3 Tournez lamolette pour choisir [AUTQO], puis pressez la 7 CONNECTI ON

touche [ENTER]. <AUTO>
4 Pressez latouche [EXIT] une fois pour retourner al’ écran >7 CONNECTI ON

de droite. 8 SERI AL PARAVETER
5 Tournez la molette pour amener lafléche sur [SERIAL >8 SERI AL PARAVETER

PARAMETER], puis pressez latouche [ENTER]. 9 COVPENSATE

POUR LA

6 Tournez la molette pour amener la fléche sur I’ option 8>1 STOP BI T CONNEXION

voulue, puis pressez latouche [ENTER]. 2 DATABIT | SERIE

UNIQUEMENT

7 Tournez lamolette pour choisir une valeur (ou une 8-1 STOPBIT

sélection), puis pressez latouche [ENTER]. <1>
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Chapitre 2 Opérations de base

2-3 Réglage des conditions d’usinage

Avant de commencer le processus d' usinage réel, les conditions d’ usinage telles que la vitesse de rotation de la broche et la vitesse de
déplacement sur chaque axe doivent étre choisies en fonction du matériau usiné et du type d' outil utilisé. Il y aplusieurs facteurs de
décision a prendre en compte pour choisir les conditions de découpe.

La qualité du matériau  Le type d’outil utilisé Le diametre de I'outil utilisé
La méthode d'usinage  La forme d'usinage

Choisissez les conditions de travail en fonction des facteurs ci-dessus en effectuant les trois procédures de réglage de la MDX-650/500
suivantes.

1. Lavitesse de rotation de la broche (vitesse de rotation de I’ outil)
2. Lavitesse de déplacement (la vitesse de déplacement de I’ outil)
3. Laprofondeur d’ usinage (épaisseur de matiére enlevée a chaque passage)

Note : Quand des réglages ont été faits alafois danslelogiciel et sur laMDX-650/500, ce sont ces derniers qui ont priorités.

Dans ce manuel, cestrois conditions sont appel ées conditions d’ usinage. L es caractéristiques et points a considérer pour chacune de ces
conditions sont les suivantes.

Eléments Caractéristiques/points a considérer
Vitesse de rotation de la Plus ce nombre est grand, plus larotation est rapide. Toutefois, si cette valeur est trop élevée,
broche la surface du matériau peut fondre ou brdler en raison d’ une friction excessive. A I'inverse, si

cette valeur est plus basse, le temps nécessaire au travail s allonge. D’ une fagon générale, le
temps nécessaire au travail s allonge, et la vitesse d’ usinage totale est déterminée par la vitesse
tangentielle au pourtour de I’ outil, aussi plus petit est le diamétre de I’ outil et plus haute est la
vitesse de rotation nécessaire (lorsque vous faites une gravure sans rotation de I’ outil, réglez
[SPINDLE CONTROL] sur [OFF]).

Vitesse de rotation
Quand [SPINDLE UNIT] est réglé sur [HIGH SPEED] : 5000 & 20 000 rpm
Quand [SPINDLE UNIT] est réglé sur [HIGH TORQUE] : 3000 & 12 000 rpm

Vitesse de déplacement Lorsque la vitesse de déplacement est élevée, |e traitement devient plus grossier et des résidus
tendent arester sur la surface usinée. D’ un autre coté, lorsque la vitesse de déplacement est
lente, I’ usinage prend plus de temps. Veillez a bien régler ce paramétre car une vitesse de
déplacement plus lente ne donne pas toujours une meilleure finition.

Profondeur d’ usinage Lorsque la profondeur d’ usinage est plus importante, la vitesse d’ usinage augmente, maisla
profondeur peut étre limitée par la qualité du matériau. Dans les cas ou la profondeur néces-
saire ne peut étre obtenue en unefois, répétez |’ usinage plusieursfois (plusieurs passages)
jusqu’ a obtenir la profondeur voulue.
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Chapitre 2 Opérations de base

Réglage des conditions d’usinage

Cette section décrit comment déterminer les conditions d’ usinage al’ aide de I’ afficheur de la MDX-650/500.

* Si les conditions d'usinage peuvent étre réglées avec le logiciel, il est plus rapide et plus efficace d'utiliser ce dernier
plutét que de faire un réglage manuel. Il n’y a pas de différence lorsque vous étes amener a développer un programme.

Vitesse (Speed)

1 Pressez latouche [EXIT] pour afficher le menu principal .

2 Tournez la molette pour déplacer lafléche sur [SPEED >1 SPEED SETTI NG
SETTING], puis pressez latouche [ENTER]. 2 SP| NDLE RPM
3 Tournez la molette pour amener lafléche sur I’ option que 1>1 XY CUT SPEED

vous désirez régler, puis pressez latouche [ENTER]. 2 Z DOM SPEED

* Réglez lavitesse de déplacement durant I’ usinage
avec [XY CUT SPEED] et [Z DOWN SPEED], et
réglez la vitesse de déplacement quand I’ outil est
relevé avec [XY MOVE SPEED] et [Z UP SPEED].

Tournez la molette pour changez lavaleur, puis pressez la 1-1 XY CUT SPEED
4 touche [ENTER]. < 2 mis>

17



Chapitre 2 Opérations de base

Vitesse de rotation de la broche

Faire le réglage a I’aide du menu de I'afficheur

1 Pressez latouche [EXIT] pour afficher le menu principal .

2 Tournez lamolette pour amener lafléche sur [SPINDLE >2 SP| NDLE RPM
RPM], puis pressez |a touche [ENTER]. 3 MECHA MOVI NG

RPM : Revolutions Per Minute

3 Tournez la molette pour changer la valeur, puis pressez la 2 SPI NDLE RPM
touche [ENTER]. < 5000 RPW>

* Lavitesse ainsi fixée est mémorisée méme si vous
éteignez I’ alimentation, et reste choisie jusqu’ a ce que
vous fassiez un nouveau réglage.

Faire le réglage quand les valeurs de coordonnées sont affichées

1 Pressez latouche [EXIT] pour afficher I’ écran de * X 0 Y 0
visualisation des coordonnées. Z 0 5000 RPM
2 Pressez latouche [JOG] pour déplacer [*] sur [?200 X 0 Y 0
RPM]. z 0 * 5000 RPM
3 Tournez la molette pour changer la vitesse. Vi A X 0 Y 0
_ ) ) o © z 0 * 5000 RPM
*  Lorsgue vous éteignez |la machine, la vitesse ainsi f
réglée est perdue et revient au réglage fait pour
[SPINDLE RPM].

TPM : Tours par minute

Profondeur de passe

Laquantité de matiere enlevée est déterminée par le réglage Z1. Pour plus d’informations sur le réglage Z1, voir le § “2-5 Réglage des
positionsZ1 et Z2".
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Chapitre 2 Opérations de base

Exemples de réglages de conditions d’usinage

Le tableau ci-dessous contient des exemples de référence des conditions d’ usinage appropriées pour différents types de matériau. Si ces
conditions sont programmées depuis un logiciel ou lorsque vous fabriquez vos propres programmes, servez-vous de ce tableau comme
référence. Toutefois, comme les conditions différent en fonction de I’ aiguisage de |’ outil et de la dureté du matériau, les performances
peuvent ne pas étre toujours optimal es lorsque vous suivez | es conditions données ci-dessous. Dans un tel cas, un réglage précis doit étre
effectuélorsde |’ usinage réel.

Matériau Outil Vitesse de rotation | profondeur de passe | Avance surI'axe XY | Avance sur 'axe Z
de la broche [RPM] [mm] [mm/sec.] [mm/sec.]
Cire de modélisation ZUS-600 8000 2 18 18
(option) ZEC-H4032 10000 05 30 10
ZHS-H4400 10000 0.8 30 5
Bois de synthése ZUS-600 8000 2 20 20
ZEC-H4032 10000 0.4 30 10
ZHS-H4400 10000 05 30 5
Résine acrylique ZUS-600 8000 0.37 16 16
ZEC-H4032 10000 0.2 15 5
ZHS-H4400 10000 0.2 15 5
Plastique ABS ZUS-600 8000 0.37 24 24
Aluminium ZUS-600 8000 0.2 14 3
ZEC-H4032 12000 0.05 5 1
ZHS-H4400 Sans rotation 0.1 10 1
ZDC-D2000 Sans rotation 0.1 10 1
Laiton ZUS-600 8000 0.2 14 3
ZEC-H4032 12000 0.05 5 1
ZHS-H4400 Sans rotation 0.1 10 1
ZDC-D2000 Sans rotation 0.1 10 1
Sanmodur SS (option) ZUS-600 12000 3 40 30
ZUS-300 12000 2 40 30
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Chapitre 2 Opérations de base

2-4 Reéglages des points d’origine (XY et Z0)
I faut faire les réglages d' origine en XY (le point d'origine pour les axes XY) et le point Z0 (point d' origine sur I’ axe Z).

A propos du point d’origine XY

Vous pouvez choisir parmi trois types en fonction de ce que vous désirez faire.

Ils se divisent globalement entre les points placés ol vous le désirez (USER) et des point qui sont fixés mécaniquement (LIMIT et
CENTER). Pour ces dernier, vous pouvez aussi choisir entre avant gauche ou centre.

Ces sections décrit les sélections. Pour des informations sur lafacon de faire la sélection, voir «Choix del’ origine XY » dans la section
suivante).

USER Plateau

Celafixele point d’ origine ou vous le désirez. Surface maximale d'usinage
Choisissez ce réglage pour fixer le point d’ origine en une position

ou se trouve le matériau. Le réglage est normalement fait dansle

coin avant gauche du matériau. e b .
E Matériau :
LAY E
E X E
: 1 - :
Point d'origine XY (USERp) + |
L
LIMIT Plateau
C'’ est un point fixé mécaniquement sur laMDX-500 et situé dans Surface maximale d’usinage
le coin avant gauche de la surface maximale d’ usinage.
— S :
Y E
Point d’origine XY X :
([LIMIT]) | @ - - oo oo oo oo
CENTER Plateau
C' est un point fixé mécaniquement sur laMDX-500 et placé au Surface maximale d’usinage
centre de la surface maximale d’ usinage. Toutefois, vous pouvez
décaler ce point central pour utiliser un étau auto-centreur. Pour
plus d'informations, voir «Décalage du point central». e L ..........................
Y :
X |

. Point d’origine XY
| ([CENTER]) 1

........................................
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Chapitre 2 Opérations de base

Réglage du point d’origine XY

Choix du point d’origine XY

1 Pressez latouche [EXIT] pour afficher le menu principal.

2 Tournez la molette pour dépasser la fléche sur [ORIGIN >4 ORI G N CHANGE
CHANGE], puis pressez latouche [ENTER]. 5 MOVI NG MODE
3 Tournez la molette pour déplacer lafléche sur I’ option 4 ORIG N CHANGE
désirée, puis pressez latouche [ENTER]. <USER>

Si vous choisissez [USER], alors poursuivez la procédure
de “Réglage de |’ origine ou vous le désirez”. Pour choisir
[CENTER] et décaler le point central pour I’ aligner avec
le centre de I’ éau auto-centreur, voir “Décalage du point
central”.

Réglage du point d’origine ou vous le désirez

Si vous choisissez [USER] avec [ORIGIN CHANGE], aors vous pouvez fixer le point d’ origine ou vous le désirez sur e matériau mis
en place. La section suivante décrit comment déterminer le point d’ origine. Ces sections considérent que le point d’ origine XY est fixé
dans e coin avant gauche du matériau.

1 Pressez latouche [EXIT] pour afficher I’ écran de *X 0 Y 0
visualisation des coordonnées. z 0 5000 RPM

2 Pressez | es touches fléches et les touches TOOL UP/
DOWN pour amener I’ outil prés du coin avant gauche du
matériau.

Pressez latouche [JOG] pour déplacer le symbole [*] a
3 I"écran sur [X] ou [Y].
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Chapitre 2 Opérations de base

A4

Tournez la molette pour déplacer trés précisément I’ outil .

Répétez les étapes 3 et 4 pour aligner le centre de I’ outil

avec le coin avant gauche du matériau.

Pressez les touches [XY] pour faite s afficher I’ écran
représenté a droite.

Pressez latouche [ENTER].

L’ écran clignote une fois puis revient al’ affichage des

coordonnées.

Set User Origin
Ht "ENTER' key
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Chapitre 2 Opérations de base

Décalage de la position centrale

Quand I’ option [ORIGIN CHANGE] est réglée sur lavaleur [CENTER], le point d’ origine est fixé au centre du bloc monté dans I étau
auto-centreur.

1 Tournez la molette pour amener la fléche sur [MECHA >3 NVECHA MOVI NG
MOVING], puis pressez latouche [ENTER]. 4 ORI G N CHANGE
2 Tournez lamolette pour amener lafleche sur [Go 3 >8 Go CENTER Pos
CENTER Pos.], puis pressez latouche [ENTER]. 9 G LIMT Pos

L’ outil se déplace aors au centre de la zone d’ usinage.

3 Sans matériau installé, serrez complétement |’ étau auto-
centreur.

4 Pressez latouche [EXIT] pour afficher I’ écran de * X 0 Y 0
visualisation des coordonnées. Z 0 5000 RPM

5 Utilisez les touches fléches et |es touches de descente et
montée d’ outil pour amener I’ outil & proximité dela
surface supérieure de |’ étau auto-centreur.

* |ci, s lapointe de |’ outil est exactement au centre de
I” étau auto-centreur, vous N’ avez pas afaire les
réglages suivants. Le centre de la zone d’ usinage
correspond alors alaposition centrale de |’ étau auto-
centreur.

6 Utilisez la molette pour aligner lapointe de |’ outil avec le
centre de |’ étau auto-centreur.

7 Pressez latouche [XY] pour faire s afficher I" écran de Set Center Position
droite. Hit "ENTER' key
8 Pressez latouche [ENTER]. * X oY 0
L’ écran clignote unefois puis revient al’ affichage des Z 0 5000 RPM
coordonnées.

* Laposition centrale ainsi gjustée est conservée en mémoire
méme apres extinction de la machine.
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Chapitre 2 Opérations de base

Réglage de la position Z0

La position Z0 est le point qui devient I’ origine dans |’ axe des Z (axe vertical). Habituellement, ce point est fixé ala surface du matériau
utilisé (ce qui suit explique la méthode pour choisir comme position Z0 la surface du matériau.

Pressez latouche [EXIT] pour afficher I’ écran de * X 0 Y 0
1 visualisation des coordonnées. Z 0 5000 RPM

2 Pressez | es touches fléches et les touches de montée et de
descente d’ outil pour amener I’ outil prés de la surface du
matériaul.

3 Tournez lamolette pour amener I extrémité de I’ outil ala
surface du matériau.

»
4 Pressez latouche [Z].
5 Tournez la molette pour déplacer lafleche sur [Set Z0 >1 Set Z0 Pos. HERE
Pos. HERE], puis pressez latouche [ENTER]. 2 Set 71 Pos. HERE
L’ écran clignote une fois puis revient al’ affichage des
coordonnées.
* Lavaleur ainsi réglée reste mémorisée méme apres extinction
delamachine
Ne=
|§ La méthode suivante peut étre utilisée pour déterminer la position Z0 encore plus précisément. Cette méthode est

applicable lorsque I’ endroit ou vous faites |la marque avec un feutre est ensuite usiné.
Fixez Z0 &I’ endroit o |’ encre a été éliminée.

D’ abord, faites un marquage a
la surface du matériau avec un
feutre, etc.

/_1 Pressez latouche [SPINDLE] pour faire
tourner labroche. Placez I’ outil ala position

ainsi marquée, puis baissez-le jusqu’ a ce que

I’ encre disparaisse. Le marquage d’encre sur le

matériau a une certaine épaisseur, aussi

pouvez-vous ne retirer que I’ encre et avoir

ainsi un réglage précis.

Workpieace
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Chapitre 2 Opérations de base

Réglage de Z0 a I'aide du détecteur de position Z0 (fourni
avec la machine)

Le capteur ZO0 fourni avec lamachine sert afixer le point Z0 ala
surface du matériau. Le capteur Z0 est placé sur I’ emplacement
qui sert adéterminer le point Z0, et ce point est automatiquement

déterminé. /

Z0

Détecteur de position Z0

1 Installez e capteur de position ZO0. \\‘/\%O}% -

Prise pour détecteur de
© position ZO

REMARQUE Ne connectez pas le capteur Z0 alaprise

EXT2. Celaendommagerait |e capteur. Détecteur de position Z0

@é//W

2 Placez |e capteur de position Z0 au-dessus du matériavl.

7

3 Utilisez les touches fléches et les touches de descente et
montée de I’ outil pour approcher I’ outil & une position
située 2 a2 mm au-dessus de la surface du capteur Z0.

4 Pressez latouche [EXIT] pour afficher le menu principal.

5 Tournez la molette pour déplacer lafléche sur >10 OTHERS
[OTHERS], puis pressez latouche [ENTER]. 11 SELF MODE
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6

v

* Lavaleur ainsi réglée est mémorisée méme aprés extinction de

Tournez la molette pour déplacer lafléche sur [SENSOR
MODE], puis pressez latouche [ENTER].

Si le capteur Z0 n' est pasinstallé, I’ afficheur présente
I’ écran de droite durant quelques secondes, puis revient &
I’ écran précédent.

Installez |e capteur Z0, assurez-vous que la fléche est sur
[SENSOR MODE], puis pressez latouche [ENTER].

Utilisez les touches de descente et montée d’ outtil et la
molette pour abaisser I’ outil jusgu’ a ce que son extrémité
entre au contact du détecteur de position ZO0.

Pressez la touche de descente d outil ou tournez la
molette pour afficher I’ écran de droite.

Lorsque I’ outil entre en contact du détecteur Z0, le
mouvement s arréte et I’ écran de droite apparait.

L’ outil remonte et I’ affichage revient al’ écran précédent.

Retirez le détecteur de position Z0.

lamachine.

10>1 SENSOR MODE
2 SPINDLE UNI'T

10-1 SENSOR MODE
Z0 SENSCR NOTHI NG

\

10>1 SENSOR MODE
2 SPINDLE UNI'T

10-1 SENSOR MODE
Pl ease Cursor Mve

o
*X 0 Y 0
z 0 [SENSOR]

10>1 SENSOR MODE
SET Z ORIG NI

Q_
|§ Le détecteur Z0, une fois retiré du matériau, doit étre placé hors de la zone de découpe. Autrement, le cable pourrait
étre accroché durant I’ usinage, ce qui endommagerait e détecteur.
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2-5 Reglage des positions Z1 et Z2

Les positions haute (point Z2) et basse (point Z1) de I’ outil seront
normalement déterminées par lelogiciel. Si elles ne peuvent I’ étre,
alors fixez-les manuellement al’ aide des touches de la fagade.

1 Pressez latouche [EXIT] pour afficher I’ écran de
visualisation des coordonnées.

Pressez |es touches fléches et |es touches de descente et

2 de montée de I’ outil pour approcher I’ outil du point ou
doit étre fixé Z1. Lorsgue vous réglez Z1, placez I’ outil
sur le coté du matériau a usiner afin de pouvoir descendre
plus bas que sa surface supérieure.

3 Tournez la molette pour progressivement amener |’ outil a
la hauteur ou doit étre fixé le point Z1.

4 Pressez latouche [Z].

Tournez la molette pour déplacer lafléche sur [Set Z1
5 Pos.HERE] pour Z1 ou sur [Set Z2 Pos.HERE] pour Z2.

Puis pressez latouche [ENTER].

L’ écran clignote unefois, puis retourne al’ affichage des

coordonnées.

* Lavaleur ainsi réglée est mémorisée, méme apres extinction
delamachine.

Position haute de | outil

7 Outil
L
Point d origine 20
delaxez = | L .
] Mat riau

Z1
Position basse de | outil

*X 0Y 0
z 0 5000 RPM
Y
Z1

>2 Set Z1 Pos. HERE
3 Set 72 Pos. HERE

z2

>3 Set Z2 Pos. HERE
- <END>-
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2-6 Envoi des données d’'usinage

)

A\PRUDENCE

O

Ne pas insérer vos doigts entre la
table XY et la base ou entre la téte et
la plaque Z.

Cela pourrait entrainer des blessures.

Ne pas insérer vos doigts entre le
plateau rainuré et les bras ou entre
la téte et la plaque Z.

Vous pourriez vous pincer les doigts et vous
blesser.

Bras

Ne pas porter de gants, de cravate
ou de vétement a manches amples.
lls pourraient se

prendre dans
l'appareil et
entrainer des
blessures.

Porter des lunettes de travail et un
masque durant I'utilisation.

Des copeaux pourraient étre projetés et
vous blesser.

Ne pas utiliser I'appareil au-dela de
ses capacités ou le soumettre a une
force excessive.

L'outil pourrait se briser ou étre projeté
dans une direction indéterminée. Si vous
commencez par inadvertance une coupe
au-dela de la capacité de I'appareil,
I'éteindre immédiatement & I'aide du bouton
d'urgence.

Effectuer I'usinage a sec, sans
utiliser d’huile.

Ce type de produit
pouvant s’enflammer. d

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

[

Pour empécher les copeaux de s éparpiller, nous vous recommandons d’ utiliser un aspirateur domestique pour aspirer
les copeaux durant I usinage. Pour des informations sur la fixation d’' un aspirateur, consultez le Mode d’ Emploi 1

“Installation et maintenance”.
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Lorsque vous faites un usinage a |’ aide de données tridimensionnelles créées par un logiciel du commerce (au format DXF ou STL),

I’ usinage est lancé par le logiciel MODELA Player fourni. Ce document décrit quel ques exemples d' usinage al’ aide de MODELA
Player. Référez-vous au “ Chapitre 3 du Guide logiciel - 3-2 Usinage avec MODELA Player”.

Lorsque vous faites une gravure & partir du programme Dr. Engrave fourni ou depuis un programme de dessin du commerce, utilisez le
driver 2.5D fourni (Windows seulement). Pour plus d’ informations sur le driver 2.5D, consultez |es écrans d' aide de ce driver sur le CD-
ROM fourni et le “Chapitre 3 du Guide Logiciel - 3-1 Driver Windows”.

Pour lafagon d' utiliser les programmes fournis, consultez |e “ Chapitre 3 du Guide logiciel” et les écrans d' aide de chacun des program-
mes.

Lorsque I’ usinage commence, |’ écran représenté a droite apparait. LOAD M n[ >>>>>>>] MAX

20000RPM

- Vous pouvez changer |a vitesse de rotation en tournant la molette. Notez que la vitesse de rotation ainsi modifiée n’est prise en
compte que durant I’ usinage.
- Pressez latouche [EXIT] pour afficher |’ écran de visualisation des coordonnées uniquement lorsque la touche est maintenue enfon-
cée. (Afficher les coordonnées en cours d’ usinage peut ralentir le processus).

Arrét du processus d’'usinage

Si vous désirez changer laforme a usiner et refaire |’ usinage depuis le début, ou si les données sont différentes de ce que vous vouliez
obtenir, alors suivez les étapes ci-dessous pour interrompre la procédure.

1 Pendant I’ usinage, pressez latouche [PAUSE]. PAUSE>CONTI NUE
Le mouvement de I’ outil et du plateau cesse. Notez que STOP

comme ce N’ est pas un arrét d’ urgence, un mouvement
peut se poursuivre durant deux ou trois secondes avant
I"arrét total. L’ écran représenté a droite apparait.

2 Arrétez I'envoi des données depuis |’ ordinateur.

3 Stoppez I’ exécution du programme. PAUSE>STOP
X'Y CUT SPEED
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Changement de la vitesse de déplacement ou de rotation

durant l'usinage

Lavitesse de déplacement et la vitesse de rotation déterminées par le logiciel peuvent étre changées en cours d’ usinage. Cela se fait en
mettant d’abord en pause la MDX-650/500 durant |’ usinage, puis en changeant |a vitesse de déplacement ou la vitesse de rotation.
Toutefois, si |’ ordinateur envoie par la suite une commande pour changer |a vitesse de déplacement ou d' usinage, ce réglage aurala
priorité. Qu'un réglage soit fait par le logiciel ou directement sur laMDX-650/500, ¢’ est ce dernier réglage qui est pris en compte.

La méthode suivante est appropriée pour faire des réglages précis en cours d' usinage par rapport a des conditions préal ablement détermi-

nées depuislelogiciel, etc.

Pour plus d’informations sur la vitesse de rotation de la broche et la vitesse de déplacement, référez-vous au § 2-3 “ Réglage des condi-

tions d’' usinage”.

1

Pendant I’ usinage, pressez |la touche [PAUSE].

Le mouvement de I’ outil et du plateau cesse. Notez que
comme ce N’ est pas un arrét d’ urgence, un mouvement
peut se poursuivre durant deux ou trois secondes avant
I"arrét total. L’ écran de droite apparait.

Tournez lamolette pour amener lafléche sur I’ option
voulue, puis pressez latouche [ENTER].

Tournez lamolette pour changer la valeur, puis pressez la
touche [ENTER].

Pour modifier un autre réglage, pressez la touche [EXIT],
puis répétez les étapes 2 et 3.

Pressez latouche [EXIT] pour retourner I’ écran repré-
senté adroite.

Tournez la molette pour amener lafleche sur [CONTI-
NUE], puis pressez la touche [ENTER].
La pause est annulée et I’ usinage reprend.

PAUSE>CONTI NUE
STOP

PAUSE>X/ Y CUT SPEED
Z DOMN SPEED

PAUSE: X/ Y CUT SPEED
< 2 s>

PAUSE>CONTI NUE
STOP
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2-7 Finition

APRUDENCE

Ne pas toucher a I'’extrémité de la
® lame avec vos doigts.

Vous risqueriez de vous blesser en'y

touchant.

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

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

Ne pas toucher I'outil
immédiatement aprés une coupe.
L'outil pourrait avoir chauffé avec la friction
et vous causer des brdlures.

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

Unefois que I’ usinage est terminé, détachez I’ outil, retirez le matériau et retirez les copeaux.

1 Pressez latouche [EXIT] pour afficher le menu principal.

2 Tournez lamolette pour amener lafléche sur [MECHA
MOVING], puis pressez latouche [ENTER].

3 Tournez lamolette pour amener lafleche sur [Go LIMIT
Pos.], puis pressez latouche [ENTER].

4 Détachez I’ outil.

>3 MECHA MOVI NG
4 ORI G N CHANGE

3>9 G LIMT Pos.
10 To Main MENU
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5

Tournez la molette pour amener la fléche sur [Go VIEW
Posl], puis pressez latouche [ENTER].

Retirez |e matériau.

Utilisez un aspirateur domestique pour retirer les
copeauXx.

32




—

Chapitre 3 Guide logiciel

—

Ce chapitre décrit les procédures générales concernant les logiciels que vous utilisez avec la MDX-650/500.

Pour des explications détaillées, consultez les écrans d’ aide des différentslogiciels.

Ce chapitre décrit le fonctionnement de laMDX-500. Si vous utilisez laMDX-650, a chaque fois que lamention “MDX-500" apparait
dansletexte, lisez “MDX-650" alaplace.

3-1 Driver pour Windows

Driver pour Windows 95/98/Me

Ce driver, ou pilote ou encore gestionnaire envoie les données ala MDX-650/500 depuis une application logicielle sous Windows.
Lorsque vous envoyez des données depuis Dr. Engrave ou un programme de dessin du commerce, le driver détermine les paramétres de
gravure tels que vitesse de | outil, profondeur de passe et précision de balayage. Lorsque vous envoyez |es données depuis MODEL A
Player ou 3D Engrave vers la MDX-650/500, |es données sont envoyées au port de sortie du driver. A cet instant, tous les réglages de
driver autres que celui du port sont ignorés et n’ affectent pas |’ usinage, la priorité étant prise par le logiciel MODELA Player ou 3D
Engrave.

Ce paragraphe explique comment faire les réglages pour les paramétres de gravure.

Affichage de I’écran de réglage du driver

Pour faire les réglages du driver, ouvrez Propriétés (Properties). Vous pouvez utiliser une des deux méthodes décrites ci-dessous pour
cela

Méthode 1

Pour sauvegarder les valeurs que vous avec changées dans |a fenétre Propriétés (Properties), utilisez cette méthode pour faire les
réglages.

1 Cliquez sur [Démarrez]. Pointez sur [Paramétres)] et = .
cliquez sur [Imprimantes] . -} Brogram:
Lafenétre [Imprimantes] s ouvre. —i Document:  *
:;} 5 efirgs F | Corhol Panel
é".l Fared E ] Firbeis
& Help B Takba
£ B
B Shit Diows
r,ﬂGtut
2 Cliquez avec e bouton de droite de la souris sur I'icone
[Roland MODELA MDX-500 (RML-1)] puis cliquez sur Pilid
[Propriétés] (Properties). HODELA Dpsn
WOH=-5001R.
Paaise Prindng
Puigs Firl Job:
Sl fug Dal
Craahe §horcul
[
Rensims
Fropeiie:
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Méthode 2

Si vous avez ouvert Propriétés (Properties) depuis un programme, les valeurs que vous déterminées ne sont alors que temporaires et non
sauvegardées. Pour sauvegarder ces réglages dans le driver, utilisez la méthode 1

1
2

Lancez le programme et ouvrez un fichier.

Depuis le menu [Fichier], cliquez sur [Configuration de
I"impression ...].

Lafenétre de dialogue [Configuration d’impression]
souvre.

Réglez I'imprimante sur [Roland MODELA MDX-500
(RML-1)], puis cliquez sur [Propriétés].

Programmation de la zone d’usinage
Programmez lataille du matériau installé sur la MDX-500.

1

2

Cliquez sur I'onglet [Size] (Taille).

Programmez les valeurs pour [Width] (Largeur) et
[Length] (Longueur).

Fie Edi ‘iew Formaj Shag

M. Ciah J
Dipse (=N I
Bave CH+5
Sy iz,
Ll

_————————
Firl SaHug

Prir Salup 1x

Privks
Haws || olored MODELS WG SO0RHL | =l |
Slahe H ok,

T s e WAOIDE L W [0SR 1AL -1

Whese  COM
Cipararesnd
e T oo
Siga | s Dot Siza = = Pt
Al
I _I I Lgrehraps
[T ] cews

P (WODELS MO-S00(RML-1] on COM1: Pioperties 7| ®|

e B 1LY

el - ETT
Leegth:  [3m0
Lind

& Hilmeten

O echies

Aladand HODELA MOG-SO000RML-1) on COM1: Popeties T |
[See | 1o | Dptioes |
Emaars dues

/it - (4000 \
L erugih - 3000

Lirat
% Miliesten:
 rches

el Lol
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Réglage des parameétres de gravure

Les lignes sont distinguées par couleur et les paramétres de gravure d’ une ligne de la couleur correspondante peuvent étre réglés.

1 Cliquez sur I'onglet [Tool] (Outil).

2 Cliquez sur I’ onglet de la couleur arégler.
Le numéro apparaissant a coté de la couleur est le numéro
d outil qui est maintenant réglé.

Cliquez sur la fléche de menu déroulant [Tool], puis
3 cliquez sur le numéro d’ outil.
Si vous ne désirez pas graver de ligne de cette couleur,
cliquez sur [None] (Aucun).

4 Pour [Z Down Position] (position Z2), entrez la
profondeur d’ usinage.
L’ usinage sefait ala profondeur déterminée par [Z Down
Position], éventuellement en plusieurs passages dont la
profondeur est déterminée par [Z Engraving Pitch].

Aoland Boms\g MD-S00[RML-1] on COM1: Propefies 3] |

Sies I |

F#llngS==Ziing 7 |Seltng 3 | Selting 4 |

i 2] 3] 4|m 5]

Alaland HODELA MOG-SO000RML-1] on COM1: Popeties T |

Sigs | Tod || Opiior |
Seling 1 | Satting 2 | Setting 3 | Setting 4 |

ilm 2] a]l” a|m s|W g]™ 7] |]

Hi|w 2w z|™g|ms|me|m 7| 8|

ok 1 =]

Aedand WODELS MDX-SO0(RML-1] on COM1: Properties 7| *|

Sigs | Tod || Do |

Seling 1 | Setting 2 | Setting 3 | Setting 4 |

W 2] 3] a|ms|m )T 2] -
Hi|m 2o = 4|ms|me|m7|

Tods [1 |

Aedand HWODELS MDM-SO0RML-1] on COM1: Propeties T | x|

Sigs | Tod | Opiiore |

S#lng 1 | Setting 2 | Setting 3 | Setting 4 |
18 2] 3] a|ms|mg] 2] -
LR AL S L L A
Toids |'| "I
E rui ar=w'a] Ciwuldnirn
A Spead & Spesd
|: Ill [rrive's] IE ﬂ et
 F Z Up Prsition
Fd Pach, R
- =
0.2 =l [rmm] 2 D\ 'zsiion
Spirdis APM - r =
:rd-u_Fj [407 )4 e
||] =l — ,--ﬂl'\"'“SIF.-d'
1 =l
Dafm o =) [
e Ny
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N
|E Si laposition basse d' outil (Z1) est fixée aun emplace- Bad Par anet er
ment inférieur alaplage d'usinage sur I'axe Z
(105 mm), I’ écran de droite apparait en cours d’ usinage
et laprocédure s arréte.
Lorsqu’ un matériau a usiner d' épaisseur inégale est employé avec le nez régulateur de profondeur, réglez la
position basse d outil a plus faible hauteur que laréelle profondeur de d’ usinage (voir le Mode d’ emploi “Installa-
tion et maintenance”). Il en résulte une position basse d' outil (Z1) inférieure ala plage d’ usinage permise sur I’ axe
Z (105 mm).
Pour effacer le message d' erreur, éteignez la machine.
Pour éviter les erreurs, placez une cale sous le matériau pour relever celui-ci.
5 Pour [Fill E’itCh], entrez le diametre de la pointe de I’ outil. Fetand WODELA MDX-S000RML-1] on COM1: Properties 7| |
Pour obtenir une finition correcte, programmez une )
valeur légérement plus éroite que le diamétre réel, ce qui Sise [ Tool | Opior |
permettra un balayage d' évidement avec un léger P el L e
recouvrement. - |'H"M|""g'|""g !
12 al” el s|w ] 2] -
CIRET AL T S W L L
Tools 1 ll
Eswgidrswng Cirlilains
WA Spead Z Gpesd
::|I [rriis] |E ﬂ et
Z LUp Proition
/. [
||J A | v Z Doy Posiion
5 AP =l
Spanadies Fil . A0 3 [run
0 j Z Engearving Fiich
—

Driver pour Windows NT 4.0

Ce driver, ou pilote ou encore gestionnaire envoie les données ala MDX-650/500 depuis une application logicielle sous Windows.
Lorsque vous envoyez des données depuis Dr. Engrave ou un programme de dessin du commerce, le driver détermine les paramétres de
gravure tels que vitesse de |’ outil, profondeur de passe et précision de balayage.

Lorsque vous envoyez les données depuis MODELA Player ou 3D Engrave versla MDX-650/500, les données sont envoyées au port de
sortie du driver. A cet instant, tous les réglages de driver autres que celui du port sont ignorés et n’ affectent pas I’ usinage, la priorité étant
prise par lelogiciel MODELA Player ou 3D Engrave.

Cette section explique comment faire les réglages pour les paramétres de gravure.

Pour faire le réglage d’ un driver d' imprimante, vous devez avoir toutes |es autorisations d’ acces a la configuration d’ imprimante.

Pour cela, identifiez-vous (Log on) sous Windows en tant que membre du groupe des “ Administrateurs’ ou des “ Utilisateurs autorisés’.
Pour de plus amples informations sur ces groupes, reportez-vous a la documentation de Windows.

La description des procédures suivantes fait référence a des écrans issus de Windows 2000.

Affichage de I’écran de réglage du driver

Pour faire les réglages de driver, ouvrez Propriétés (Properties). Vous pouvez utiliser une des deux méthodes décrites ci-dessous pour
cela
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Méthode 1

Pour sauvegarder les valeurs que vous avec changées dans |a fenétre Propriétés (Properties), utilisez cette méthode pour faire les
réglages.

1

Cliquez sur [Démarrer]. Pointez sur [Parametres] et
cliquez sur [Imprimantes).
Lafenétre [Imprimantes] s ouvre.

Si vous utilisez Windows 2000, faites un clic droit sur
I"icdne [Roland MODELA MDX-500 (RML-1)], puis
cliquez sur [Printing Preferences] (Préférences d' impres-
sion).

Le dialogue [Printing Preferences] apparait. Cliquez sur
[Advanced] (Avancées).

Si vous utilisez Windows NT 4.0, faites un clic droit sur
I"icdne [Roland MODELA MDX-500 (RML-1)], puis
cliquez sur [Document Defaults] (Réglages par défaut du
document).

Méthode 2

Si vous avez ouvert Propriétés (Properties) depuis un programme, les valeurs que vous déterminées ne sont alors que temporaires et non
sauvegardées. Pour sauvegarder ces réglages dans le driver, utilisez |la méthode 1

1
2

Lancez |le programme et ouvrez un fichier.

Depuisle menu [Fichier], cliquez sur [Configuration de
I"impression ...].

Réglez I'imprimante sur [Roland MODELA MDX-500
(RML-1)], puis cliquez sur [Propriétés].
Si vous utilisez Windows 2000, |e dialogue [Properties)]

(Propriétés) apparait. Cliquez sur [Advanced] (Avancées).
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Programmation de la surface d’'usinage

Vous devez programmer |la surface du matériau installé dans la M DX-650/500.

1

3

Cliquez sur I’ option de document [Work Size Settings]
(Réglage de lataille du travail).

Sous Windows 2000, cliquez sur [Properties] (Propriétés).
Sous Windows NT 4.0, cliquez sur [Work Size Settings].
Le dialogue [Work Size Setting] apparait.

Cliquez sur [Add New Work Size] (Ajout d’ une nouvelle
taille de travail), puis pour [Work Size] (Taille du travail),
programmez les valeurs de largeur [Width] et de longueur
[Length].

Saisissez le nom de cette nouvelle surface de travail

[Work Size Name], puis cliquez sur [OK].

* Pour le nom [Work Size Name], n’ utilisez que des
caractéres al phanumeériques.
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Réglage des parameétres de gravure

Faites les réglages adaptés a la composition du matériau a graver, ainsi que le choix de la profondeur de gravure.

Choisir lacomposition d' un matériau entraine la sélection automatique des paramétres de gravure adaptés a celui-ci. Toutefois, [Tool
Down Position] (Position basse de I’ outil) et [Fill] - [Tool Width] (Finesse du balayage par I’ outil) sont des paramétres qui n’ont pas de
relation avec la composition du matériau. Aussi, se reglent-ils séparément. Pour [Tool Down Position], ¢’ est la profondeur de gravure que
vous alez saisir. Pour [Fill] - [Tool Width], vous programmerez le diamétre de I’ outil.

Les valeurs de réglage autres que [Tool Down Position] et [Fill] - [Tool Width] ne sont de plus que des indications suggérées. Si le
résultat de lagravure n’ est pas celui espéré, modifiez les valeurs en conséquence.

Les lignes sont distinguées par couleur, et les paramétres sont réglés pour lagravure d’ une ligne de la couleur correspondante.

1 Cliguez sur n’importe quel outil (Tool) de 1 a4 pour " Roland MODELS MDE-SO{RNL 1) Advamced Hption 7] %)
afficher le plus bas niveau. Cliquez sur [Material] i
(Matériau), puis choisissez la matiére correspondante ala = g Dooarant Optom |
composition de votre matériau a usiner. WhorhSiaSatigi. ..

Engrir=m rity Spanclla O O
Sap Sparalla Biver Mat: [
Chariga Teod: Oy

Sl O ik ¢ LDpanr <L gft
Saferiet ool Togl |

* x|
il |
2 Double-cliquez sur [Color] (Couleur) pour afficher Posdained MODELA MOE-SOO(AML- 1) Advanced Detions 7]
le contenu de ce dossier. Cliquez sur lacouleur arégler
puis sur e numéro d' outil. Si vous ne désirez pas graver = Tosld A
les lignes d’ une certaine couleur, choisissez [None] i il Wised( 5l
(Aucune) pour cette couleur. = [
glad= Mol =
Fesd; MAde i
areery Mas 2
Vesoay [PH:3
Mo
T
Pugsd- Wkt Pci. B
B : | Mz 7
wheitm ; | H
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]
¥ | MNeLE
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D, Cancel |

39



Chapitre 3 Guide logiciel

3 Double-cliquez sur le numéro d outil pour afficher les Posdand MODELA MIE-S00(RML-1 ] Advanced Dptions 7] 2]
€éléments compris dans ce fichier.
Cliquez sur [Tool Down Position] (Position basse de = fasla =]
' outil) et saisissez la profondeur de gravure voulue. La s e

gravure se feraala profondeur déterminée par [Z Down
Position], avec des passages successifs ayant chacun la

- > M " - gon Al Oy
profondeur déterminée par |le paramétre [Z Engraving Tood Whath; (30 Dran]
Pitch]. I-speed; )2 [mansac]

o S

>

e ——till
Spinedie Revecdition; 1
I Ergraving Fibce 1 200 pen

£ || R
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o Cocel |

§ Xy
|§ Si laposition basse d' outil (Z1) est fixée aun emplace- Bad Par anet er

ment inférieur alaplage d'usinage sur I'axe Z

(105 mm), I’ écran de droite apparait en cours d’ usinage
et laprocédure s arréte.

Lorsqu’ un matériau a usiner d' épaisseur inégale est employé avec le nez régulateur de profondeur, réglez la
position basse d outil a plus faible hauteur que laréelle profondeur de d’ usinage (voir le Mode d’ emploi “Installa-
tion et maintenance”). Il en résulte une position basse d’ outil (Z1) inférieure alaplage d’ usinage permise sur I’ axe
Z (105 mm).

Pour effacer le message d' erreur, éteignez la machine.

Pour éviter les erreurs, placez une cale sous le matériau pour relever celui-ci.

4 Pour [Fill] (Précision du balayage), cliquez sur [Tool Rosland FIODELA MDE-S00(AML-1 ) Advanced Options 7%
Width] (Largeur d’ outil), et saisissez le diamétre de la
pointe de I’ outil. L Tosl 3 =]
[ T L = o
" I:I (= . o
| Ma.1
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Fol T ey
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|§ Pour les réglages autres que [Tool Down Position] et [Fill] - [Tool Width], des val eurs adaptées sont automati quement
choisies en fonction du matériau que vous avez indiqué al’ éape 1. Toutefois, ces valeurs ne sont que des suggestions.
Si lerésultat de |’ usinage n'est pas celui espéré, modifiés les réglages en conséquence.
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i@ MODELA 3D DESIGN

Celogiciel vous permet de choisir une forme de base telle qu’ un cylindre ou une sphére et de la modifier pour créer un objet tridimen-

sionnel. Vous pouvez intuitivement créer des objets complexes avec des courbes bien lisses et progressives.

Choix de la forme de base

1

Cliquez sur

[

Le dialogue [Primitives] (Formes de base) apparait.

Cliquez sur laforme de base la plus proche de laforme
gue vous désirez obtenir. Programmez lataille puis

cliquez sur [OK].

3-2 Application logicielle

Parsmetani] (1
Bemwchius

Choix du nombre de lignes de référence

Les lignes de référence sont des poignées de commande pour modifier laforme del’ objet.

Pour déterminer le nombre de lignes de référence, cliquez sur les commandes représentées ci-dessous.

LA : 4lignes

1241 7 lignes

-

: 10 lignes

r
7}
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Manipulation des lignes de référence pour changer une forme

Pour changer la hauteur d’ une ligne de référence, positionnez le
pointeur sur laligne de référence et faites-la monter ou descendre.

. ~

________

Pour changer lataille du périmétre extérieur correspondant a une
ligne de référence, positionnez le pointeur sur laligne de référence
et tirez-la vers la gauche ou la droite.

Pour changer laforme du périmétre extérieur, cliquez avec le P a—— |

bouton droit de la souris sur une ligne de référence. .

Le dialogue de sélection de section [Select section] apparait. Sechion =l

Faites les réglages pour obtenir laforme désirée Ok
Cance
Cplion

AR
| Elipae

Trackimd

m Hzight 7 a:

Pour changer le point central du périmétre extérieur, cliquez sur

’!i’* et déplacez les lignes de référence. PP . \
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Contrdle de la forme

1 Cliquez sur @ .

Le dialogue de Rendu [Rendering] apparait.

2 Déplacez les curseurs des valeurs X, Y ou Z.
L’ objet tourne alors, permettant de le visualiser sous
différents angles.

Pour colorer I objet, cliquez sur le bouton [Start] (Lan-
cer).

Save the data

Cliquez sur E .

Le dialogue [Enregistrer sous...] (Save As) apparait.
Donnez un nom au fichier et cliquez sur [Enregistrer] (Save).

Fin E Yo [wcr Bewhien

i (=31 = T T = Y = = = = oz a|
Ut 110 =

|
Pusads
Hralarg
| |
P | |
-] | |
Sawve At e d 1|
Swair [ dPugen A ®© =) = ml

Flpars  |drsthed E]
Garwe 3 e | Jddangn ies” tha E Lot |
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Description des commandes

[

N AT

e

Ouverture d’ un nouveau fichier.
Ouverture d’'un fichier existant.

Sauvegarde du fichier avec remplacement des
données préal ablement sauvegardées sous ce nom.

Déplacement vertical d’une ligne de référence.
Quand est sélectionné, I’ emplacement du
point central monte ou descend.

Déplacement vertical d’une ligne de référence.
Quand est sélectionné, I’ emplacement du
point central se déplace entre gauche et droite

Quand cette icone est sélectionnée, faire glisser
une ligne de référence change lataille de son
périmétre extérieur.

Quand cette icone est sélectionnée, faire glisser
une ligne de référence déplace le point central du
périmétre extérieur.

7

L
% o

Transformation des données en fichier DXF.

Lancement de MODELA Player.

Annulation de la derniére procédure.

'El Zoom avant ou arriére.

Affichage des coordonnées des lignes de réfé-
rence.

Changement du point de vue.

Ajoute couleurs et ombres aux surfaces de |’ objet.

L

. - Choix du nombre de lignes de
10 (L5 référence.

Affichage de I’ aide pour 3D DESIGN.
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8% MODELA 3D TEXT

Celogicidl permet d' extruder des caractéres pour leur apporter de |’ épaisseur et créer des lettres en trois dimensions.
Vous pouvez utiliser les polices TrueType fournies avec Windows pour créer le texte.

Programmation du texte
iy lraskd ETan Fai= k|

Cliquez sur le champ d édition de texte [Edit] (Edition) , puissaisissez le B s fup push ben b
texte. Assurez-vous que votre saisie est correcte, puis cliquez Fon [ 2 soiacfwr ] Jea -“—lil]_
sur [Go'] (Valider).

N - S

It
|
'] I" \
5 2
k!
Ex
M
B| /|0 AlA IF-I 1 et
| Pl ol el
Choix de la police et de la taille du texte
1 Cliquez sur le menu déroulant des polices [Font] (Police) File Edt Fontp Depth Wi
puis cliquez sur un nom de police. -
Fant ;| &rial
Arial
Courier Mew
b arlett
Syrnbal
Times Mew Roman
Wingdings
2 Cliquez sur le menu déroulant des tailles [Scal€]
et choisissez unetaille. Scale ;|60 @
2III
a0
40
50
=]
|§ - Vous ne pouvez pas choisir une taille de police non affichée.
- Sivousdésirez connaltre lataille de votre chaine de caractéres, cliquez sur I’ affichage d'informations [ Show
Information].
Sauvegarde des données F—. |

Gyee |_1 SETT = 5
Cliquez sur IE ! H E“_!J

Le[Enregistrer sous...] (Save As) apparait.
Donnez un nom au fichier et cliquez sur [Enregistrer] (Save).

Rlepwse  [Dresd E@]
Swm nz oy | 34T o Firt [, 300 = Nt | :
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Description des commandes

=] bl & D

i

Ouverture d’ un nouveau fichier.

Ouverture d’'un fichier existant.

Sauvegarde du fichier avec remplacement des

données préal ablement sauvegardées sous ce nom.

Changement de lafagon dont I’ objet est affiché.

Lancement de MODELA Player.

4

>

Inclinaison du texte dansle sensde la
hauteur.

nup

dova

Changement de la hauteur du texte

-]

|Fina

Sélection du lissage des portions courbes
du texte.

N

Inversion de la couleur de fond.

& MODELA Player

Pour des informations sur lafagon d' utiliser le logiciel MODELA Player, voir le § “3-3 Usinage avec MODELA Player.”

Sélection de la couleur de |’ objet parmi 10
couleurs disponibles.

Assignation de la couleur désirée al’ objet.

Affichages des cotes de I’ objet.

Sauvegarde des données sous forme de fichier
DXF.

A‘ Inclinaison de chague caractére

individuellement sur la gauche ou ladroite.

= [N R @ B B E [E

Ajout d’un cadre autour du texte.
Rotation individuelle de chaque caractére de 90°
dans le sensinverse des aiguilles d’ une montre.

Texte enitalique.

Transformation en caractére gras.
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Virtual MODELA

Vous pouvez utiliser un tracé d’ outil créé avec MODELA Player ou 3D Engrave pour vérifier le processus d’ usinage et les résultats a
I écran sans effectuer réellement I’ usinage.

Pour cela, il vous faut lancer ce programme directement depuis MODELA Player ou 3D Engrave. Pour plus d'informations, reportez-
vous au 8§ 3-2 “Application logicielle 3D Engrave’.

Avec Virtual MODELA, vous pouvez afficher |e processus d’ usinage et |es résultats obtenus de nombreuses fagons.

Animation de I'’écran durant la simulation

—
Cliquez sur , pour activer ce bouton. Lorsque ce bouton n’ est pas activé, seule s affiche laforme aprés simulation.

Passer de la vue plate a la vue tridimensionnelle durant la simulation

» Cliquer sur pour passer d’ une vue plate a une vue tridimensionnelle.
Quand ce bouton est sélectionné, la vue est tridimensionnelle durant et aprés la simulation.

e Cliquer sur pour passer d une vue tridimensionnelle a une vue plate.
Quand ce bouton est sélectionng, |’ affichage présente une vue de dessus de la piéce usinée durant et aprés la simulation.

Changement de perspective en écran de simulation (seulement en vue 3D)

Vous pouvez utiliser les boutons suivants seulement quand a été cliqué pour affiché une vue 3D.
e Cliquer sur fait tourner I’ objet dans le sensinverse des aiguilles d' une montre autour de |’ axe Z, par paliers de 90°.

e Cliquer sur fait tourner I’ objet dans le sens des aiguilles d’ une montre autour de I’ axe Z, par paliers de 90°.

Contrble de la forme apres simulation

Vous pouvez utiliser les boutons suivants seulement quand a été sélectionné.

Rotation Zoom avant ou arriére
Vous pouvez utiliser les boutons suivants seulement quand a Cliquez sur , puis faites glisser votre souris sur I’ écran.
été sélectionné.

Zoom avant

Glissement versle haut del’ écran.

Changement d’emplacement Zoom arriére

. . . , i Glissement versle bas de I’ écran.
Cliquez sur , puis faites glisser votre souris sur I’ écran.
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Description des commandes

Création d’ une nouvelle piece non usinée.

Ouverture d'un fichier de configuration d’ usinage
existant.

Sauvegarde de laforme actuelle dans un fichier.

Reprise du processus de simulation al’ aide du
tracé d' outil actuellement importé. Sert lorsque
vous désirez a nouveau contréler le mouvement de
I" outil.

Pour quitter lasimulation.

Lancement de |’ usinage.
Si I’ usinage a été préalablement interrompu, cela
entraine sareprise.

Affichage du temps estimé d’ usinage. Ce temps
est une estimation générale. En plus, vous pouvez
également vérifier la distance de déplacement
d’outil et la plage de mouvement.

Affichage de I’ écran de simulation en vue plate
(2D).

Affichage de I’ écran de simulation en vue
tridimensionnelle (3D).

j Changement de la perspective en affichage

de simulation tridimensionnelle.

Contréle de laforme aprés simulation d’ usinage.

Affichage du mouvement de |’ outil avec anima-
tion.

Alternance entre ajout ou non d’ une couleur ala
surface du matériau. Pour spécifier une couleur,
cliquez sur [Optiong] - [Surface Color].

Restriction de la plage de visualisation 3D.
Détermine également la zone d'impression lors
d'une simulation 2D.

Restreint la plage. Accélére la prévisualisation 3D
par rapport al’ affichage de latotalité du matériau.

Collage d’ une image ala surface du matériau. En
collant une image de bois ou métal, vous rendez
votre piece plus réaliste visuellement. Pour
sélectionner I'image a coller, cliquez sur [Options]
- [Texture Setup].

Rotation de I’ objet avec changement de perspec-
tive. Accessible uniquement en visualisation
3D.

Zoom avant et arriere d’ un objet.

Accessible uniquement en visualisation 3D.

Changement de I’ emplacement al’ écran d’un
objet. Accessible uniquement en visualisation 3D.

Agrandissement ou réduction de ce qui est affiché
pour remplir I’ espace de tragage.

Sélection de lafagon dont I’ objet
est affiché en écran 3D lorsgue

aucune procédure n’est accomplie.

Sélection de I'image a coller en surface du
matériau.

Changement de ladirection et de labrillance de la
lumiére incidente, ce qui modifie aussi les ombres.
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Dr. Engrave

Celogiciel sert aéaborer des plaques puis a envoyer les données de gravure ala MDX-650/500.
Vous pouvez faire un grand nombre de plaques ayant le méme gabarit (telles que des plaques d’identification) avec une grande efficacité.

Choix de la zone de gravure

Les explications suivantes correspondent a Windows 95/98/Me. Si vous utilisez Windows NT ou Windows 2000, reportez-vous aux
explications figurant dans|e 8 "3-1 Driver pour Windows - Driver pour Windows NT 4.0/2000 - Programmation de la surface d' usi-
nage’.

1 Dansle menu fichier [File] (Fichier), cliquez sur configu- Fin Ed Yiw Fomel Sha
ration d’impression [Print Setup...] (Configuration de [Ty CHaH
I"impression). Dipar.. Tl J
Le dialogue apparait. Eave Cides
Sui fis.
It
Selnct Souce...
Byint ., CH+F
Frmit Prasymess
Fyint Sestug..
2 Assurez-vous que [Roland MODELA MDX-500 (RML- Prirk Satup Aix
1)] est spécifié comme imprimante, puis cliquez sur Privar
[Properties] (Propriétés). = - =
Le dialogue [Roland MODELA MDX-500 (RML-1)] B [Fird EELANGARL 1) ] ([ Bvpwtes) |
apparait. st L
Tase  Aolesd WODELS WITS-SXHRMLA)
Wi DOM1
Coaranr
3 Définissez latailledela plaque, puis cliquez sur [OK]. Nodand HODELS MDE-SO00RML-1] on COM1: Poperties ilil
Ensuite, cliquez sur [OK] pour fermer le dialogue [Printer S—
Setup]. [Se || Toa | optiorss |
Ermglarmg Al
/i - fann \ 4
Lergn:  \(3000 /4
Lirsl
% Millmesten
T |nches
4 La portion blanche de I’ écran est lazone a graver. Flsllrditlsd - Du Eagrass
Positionnez les formes et textes voulus dans cette zone. Ele E& Yow Foeg Shaps Laved Help
Dls(@|a| |- |e][v nla] Alojo|o]s]-lE
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Saisie d'un texte Fis Uit - s Engraee
[la Ed Yea Fowsl Shapn Lawsd Help
Cliquez sur ,puiscliquezal’endroitoUvousdésirezsaisirIe Dls(@|x| | |e|[v n|a] Alojo|c|#]~|E

texte.
Deéslors, vous pouvez saisir le texte avec le clavier.

Dessin d'une forme i Uit - 4 Engravs
Cliguez sur les commandes de dessin de formes pour accéder aux e Hm. e M
outils de dessin. D|ﬁ|ﬂ|.|_| | |"'”T-'lrl":'-.ljlll:llc'lcz'lﬂﬁl[!ﬂ

Changer la taille et ’'emplacement d’une forme ou d’un texte

Cliquez sur IE , puis cliquez sur laforme ou le texte.

Des poignées en forme de carrés () et detriangles ( A ) apparaissent autour de laforme du texte. Pour changer lataille, faites glisser
CEes poignées.

<Changer la taille>

Déplacez cette poignée pour changer la
Vouspouvez librement changerla g l taille verticalement.
taille de I’ objet en faisant glisser ces
poignées. Pour conserver |e rapport
vertical/horizontal (miseal’ échelle
homothétique), lorsgue vous changez q
detaille, tenez enfoncée la touche

Majuscule durant le glissement.

Déplacez cette poignée pour changer la
taille horizontalement.
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<Rotation et inclinaison>

Cliquer anouveau sur I’ objet ou le texte, fait changer les poignées en cercles (@) et diamants( @ ).

Faites glisser cette poignée pour Faites glisser cette poignée “ @
tourner laforme. incliner laforme.

(O S—

<Déplacement> = -

Pour changer son emplacement, / -

saisissez I’ objet entre les poignées.

Sauvegarde des données Sarvs s x|

Cliquez sur . Swaj | dPeoe A & o = ml

Lafenétre de dialogue [Enregistrer sous...] (Save As) apparait.
S
bR L L I[lElrgmﬂr D emtrarmrd |* k] j

Programmez |e nom du fichier et cliquez sur [Enregistrer] (Save).
Lt

Lancement de la gravure Prink 11
Prirds
Cliquez sur - Piwes  |[Foterd MODELS MO SORRHL ] e |
Pour lancer la gravure avec laMDX-500, cliquez sur [OK]. Stshr  Fmady
Trpe  Folared MODELS MG SINAML
Whese  DON1
Cipnngai I Prind i e
Prind Lyge o
ol Husrdwsy o Coimes | 3
E J [ -5
- golctin e
O =
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Description des commandes

LJ

B [

2
L)
A

e

W

(B

=)

Ouverture d’ un nouveau fichier.

Ouverture d’' un fichier existant.

Sauvegarde du fichier avec remplacement des
données préal ablement sauvegardées sous ce nom.

Envoi des données de gravure ala MDX-650/500.

Couper (suppression de I’ objet sélectionné et copie
dans le presse-papier).

Copier (copie de I’ objet sélectionné dans le presse-
papiers).

Copie des données du presse-papier al’ écran.

Sélection d’une forme ou d’ un texte.

Outil de repositionnement des points d’un
polygone, pour changer saforme.

Zoom avant ou arriere.

Saisie de texte.

Of (O

Outils de dessin de formes

0] (=] |2

thy

=]

-

=

Création de cadres pour un texte.

Transformation de la chaine de caractéres choisis
en

caractéres monotraits.
Remplissage (évidement) de I’intérieur d’une

forme ou d’un texte.
Eﬂ Changement de position avant/arriere d’ un
1 objet.
= Choix de ladirection d' une chaine de
caractéres.
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ﬂ 3D Engrave

Celogicidl donne de la profondeur a un graphisme plat (en 2D) afin de créer un relief.
Vous pouvez également donner un relief a des imagestelles que desiillustrations.

3D Engrave est un programme permettant de créer des reliefs et des gravures sur surfaces courbes.

Cette section décrit les étapes d’ usinage d' un relief.

Pour une description détaillée des différentes étapes de la création et de pus amples informations sur la création de données destinées ala
gravure,

Sélection de I'appareil de sortie

Choisissez laMDX-650 ou laMDX-500 comme appareil de sortie. Pour plus d’informations, consultez le Chapitre 1 “Installation du
logiciel - 1-2 Configuration de la version Windows du programme - Réglages de I’ application”.

Choix de la taille du relief

1 Dansle menu [Relief], cliquez sur [Relief Size] (Taille du 2= Untitled - J0E nagaws
relief). ) Fle Edt Wew [mage Shape Feer Cub Help
L e dialogue apparait Freief 5ize.
[rebate Fishel
Smoothing
Définissez lataille du relief et larésolution (le degré de -
2 détail du relief), puis cliquez sur [OK]. Alelief Size e

Size Honzonlal |HI'.I mm E
votce f Gl |
Fesobuation |I:I.2 i
[F =guaired
Mlamaony |333KE}*’“

3 L’ écran représenté a droite apparait. e — B
Lazone blanche est celle ol vous pouvez créer le relief. e e R L
L’ écran affiché a cet instant est appelé “écran 2D”. C'est Q@) oo [= = o]l )x)

I’ écran permettant de saisir le texte et créer les formes.

. Lo [ o] ] ] | I I I = v |=||__,_|_||_ﬂ

D | THE 40N Cortbsamt Ermmas - A b e

Py L]
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Création de formes et saisie de

textes

Pour créer une forme, cliquez sur un des boutons de dessin de
formes et faites glisser la souris aprés avoir pointé sur le docu-
ment.

Pour saisir du texte, cliquez sur le bouton d’ entrée de texte, puis
cliquez sur I’ emplacement oul vous désirez insérer le texte. Dés
lors, vous pouvez saisir le texte avec le clavier.

Pour changer lataille d’une forme ou d’ un texte, référez-vous a
“Dr. Engrave - Changer lataille et I'emplacement des formes et
destextes’.

Création d’'une gravure en relief
Ajoutez de |’ épaisseur aux formes et aux textes pour créer un relief.

1 Cliquez sur laforme ou la chaine de caractéres alaquelle
vous désirez donner de I’ épaisseur.

L
2 Cliquez sur [==].

Le dialogue de création de relief [Create Relief] apparait.

Ce dialogue peut différer en fonction du type d’ objet que vous avez sélectionné. L’ écran suivant représente le dialogue qui

Ml - B e
B ia e s Bela [0 pew

IIII__=I|||||I|

[8]]%] 2l |=.|F_,__|I-_.-i|_

B | 1HTAME  Covtiss) (- - A
Plaardy

apparait lorsque vous créez un relief pour une forme ou un texte.
Faites les réglages nécessaires pour créer le relief, puis cliquez sur [OK].

Saisissez la hauteur inférieure du relief.

Saisissez |’ épaisseur du relief.

Groate Reliof x
Bt Srfoce [r———__ —Ta—
e —= Cancal _|

| AR REE

b ==

(= 2l=l

R e ]

Cesicones déterminent comment se positionne le
relief (versle haut ou le bas).

__ Ces icones déterminent la méthode de mise en
relief.

aété sélectionné.

Quand cette case est cochée, lerelief de
I’ objet choisi est lissé.

I ) . )
Cesicones déterminent si lerelief seraen creux ou
en surépaisseur avec lavaleur de hauteur saisie
précédemment.

Cette zone sert afixer I’ angle de la base quand

Cette zone sert asaisir ladirection deI'inclinaison
des pans. Vous pouvez programmer une valeur

quand un bouton autre que @ ha été sélectionné.
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3 L’ affichage change automati quement pour représenter Ty p— =
I écran figurant & droite et une visualisation tridimension- B ey e R i Hep
nelle de laforme en relief apparait. Dla] swim] =f= aliule)] _
Cet écran s appelle “ Ecran 3D et il affiche alafoisla || @@k [ ]S ]efe o+ K -] m)w] J_.;.,

formedu relief et le trgjet de I’ outil. Vous ne pouvez y
éditer ni lesformes ni les textes.

Dawa | THE 48N Cortiat Ermmas - A b e
PFisary L]

Création d’un trajet d’outil

Un trajet d’ outil (Tool Path) est le trajet suivi par lapointe de |’ outil. Ce trajet est calculé a partir des paramétres d’ usinage qui ont été
saisis. Avant de créer letrajet d’ outil, il faut effectuer les réglages des paramétres d’ usinage, qui concernent le type de matériau, le type
d outil et le processus d' usinage.

1 Dansle menu d’ usinage [Cut], cliquez sur les paramétres
d'usinage [Cutting Parameters). L e dialogue concernant

Ces parametres apparait.
Faites les réglages pour les éléments nécessaires a
I"usinage, puis cliquez sur [OK]. Cuting Passmetes =
Choix du matériau a usiner. Hasial |Stanamn =l | T3 |
Hiarmrn
Choix de la profondeur d usinage. Degn [© rn _ Carcal |
Priditss
Choix du processus d’ usinage. (¥ DrakCubing ™ Firching jor Engurving]
Réglages correspondant aux caractéristiques T?:_
del’outil. P TesiDia [ o

 pisl Erd 10 mnm-luﬁ T

* EngwrgTeel | pmdeswge F12 g
Carvirg Corchions

”P-Ihl L5 . 5:;:"1:. T
mll o 2 [B —

i

R TTr S T e - F-1]
Bl i Yee e s See [o pew

O]l snlml == ]l
|| ] ) ) |F~|'t|--"’|“x’3|r£||_JL|J_|J__;_I

2 Cliquez sur H"\ . Quand le tragjet de |’ outil
apparalt, il apparait en rose dans |’ écran 3D.

D | THE 40N Cortiamt Ermmas - A b e
PFisary L]
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Contrble des résultats d’usinage

Si Virtual MODELA aétéinstallé et configuré, vous pouvez contrdler laforme qui sera produite al’ écran avant de lancer I’ usinage
réel.

1 Depuis le menu [Fil€] (Fichier), cliquez sur [Output Fi= Eclt “ew Imape Shape Febef Cut Help
Preview] (Apercu delasortie). Hew CH+M
Virtual MODELA démarre. Open T+
E.M Ll
Savw it
= e o
Dl Prayesy
Output Desice St
2 Les données d’ usinage de 3D Engrave sont importées B WUt - Wirtuad MO
dans Virtual MODELA. Fla Simiste 'Sew [phon He

Un affichage avec animation de I’ outil apparait et la | | | |.| | |

forme est progressivement usinée al’ écran commeellele

serait sur lamachine.

[ Pour plus d’informations sur la
' fagon d’ usiner avec Virtua
— i MODELA, consultez I'aide en
. ligne de Virtual MODELA.

Sauvegarde des donnees Sawn he x|
Fawi —i I Ergrawm J ﬂ ;I I_-_:M

—
Cliquez sur . A
Lafenétre de dialogue [Enregistrer sous...] (Save As) apparait. = Sl

Programmez |e nom du fichier et cliquez sur [Enregistrer] (Save).

Flepame:  [Lraked 3o |:]

TS T ———T = ~— |

Lancement de I'usinage 3DEnerave |

.c I
Cliquez sur @ . . ' Start cuttine.
Quand I’ écran représenté a droite apparait, cliquez sur [OK]. *

L’ usinage commence sur laMDX-500.

Cancel |
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Description des commandes

i

2D

2>

Ouverture d’ un nouveau fichier.

Ouverture d' un fichier existant.

Sauvegarde du fichier avec remplacement des
données préal ablement sauvegardées sous ce nom.

Couper (suppression de I’ objet sélectionné et copie
dans le presse-papiers).

Copier (copie de I’ objet sélectionné dans | e presse-
papiers).

Copie des données du presse-papiers al’ écran.

Changement de |a perspective en vue plate.

Pour passer & un affichage en trois dimensions
(3D).

Affichez cet écran lorsgue vous désirez vérifier le
trajet d'un outil ou laforme d’un relief.

Ajout de relief a desformes, textes, images ou
autres objets plats (gravure en relief)

Création d' un trajet d’ outil pour usiner les formes
et textes sélectionnés

Letrajet d' outil apparait en écran 3D sous forme
d’une ligne rouge.

Création d' un trajet de la pointe de I’ outil (trajet
d outil).

Letrajet d’ outil pour I" usinage apparait en écran
3D sous forme d’ une ligne rose.

Envoi du trgjet d’ outil a une MDX-650/500 et
lancement de I’ usinage.

Saisie de texte

[]

Dessin de formes
][O

-__..1.
5

L

Sélection d'une forme ou d' un texte

Outil de repositionnement des points d’ un
polygone, pour changer saforme

.,.ﬁ? @ Outils de retouche d’'images

importées

Zoom avant et arriere.
L’emploi delasouris est différent en écran 2D et
en écran 3D.

Changement de la zone d’ affichage de I’ objet.
Permet le déplacement al’ écran pour voir des
zones invisibles situées hors de la fenétre.

Changement de perspective du relief quand vous
glissez lasourisal’ écran.
Accessible uniquement en écran 3D.

Cette commande agrandit ou réduit lataille de
I objet affiché pour qu’il remplisse I’ écran.

Sélection de lataille du crayon
pour retoucher une image.

[

Eﬂ Changement de plan d’ un objet (premier/

arriére plan).

1=2=

Choix de ladirection d' une chaine de
caracteres.

Whi=
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3-3 Usinage avec MODELA Player

Ce chapitre donne une explication pas & pas des procédures de base nécessaires pour usiner des objets avec la M DX-650/500.
Dans cette section, il est supposé que vous avez déja créé les données tridimensionnelles pour I’ objet. 1l est également supposé que les
données tridimensionnelles que vous avez créées sont au format DXF.

- Ouvrez les données tridimensionnelles avec MODELA Player et réglez les parametres d’usinage.
- Installez 'outil et montez la piece a usiner sur la MDX-650/500.

- Fixez le point de référence pour l'usinage.

- Effectuez un surfagage et lancez I'usinage.

Cette explication prendra les données exemples des programmes MODELA atitre d’ exemple d’ objet a usiner.

1. Création des données d’'usinage

Préparez les données servant al’ usinage avec la MDX-650/500, et réglez |es parametres d’ usinage avec MODELA Player.

B Ouverture du fichier

1 Depuis le menu [Fil€e] (Fichier), cliquez sur [Open] Unditled - MODELA Plager

(Ouvrir). Cie Elt W H
Le dialogue d’ ouverture de fichier apparait. ”f“ e Ok

2 Choisissez lefichier désiré et cliquez sur [Ouvrir] (Open). pen 1%
Lok, iy 1 Sarmpke j E EJI_'EJ
] ey o
TR sl
Flagme [ (==)1

Flaral b [Puoectlain Fies | mde= i o] | =7 |
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B Réglage des paramétres d’usinage

L es paramétres d’ usinage sont |es paramétres déterminant la fagon dont se ferale travail sur I’ objet.
Pour MODELA Player, faites ces réglages:

Cutting surface : La surface du solide a usiner

Size: La taille de I'objet fini

Depth : Profondeur d’usinage

Workpiece : Composition du matériau a usiner

Cutting process : Etape d'usinage

Tool : Diameétre de I'outil et forme de son extrémité

Lorsque vous fixez ces paramétres, |es valeurs optimal es de déplacement, passe et autres paramétres sont sélectionnés pour un
usinage sous ces conditions.

Lorsque vous utilisez des matériaux et des outils pour lesquelsil existe des choix préétablis, il n'y aalors aucun risque de briser

I’ outil, a moins qu’ une sélection erronée ait été faite. Choisissez le matériau qui a été chargé et I outil qui aétéinstallé.

Lorsque vous utilisez des matériaux et des outils pour lesquels aucun choix préétabli n’ est disponible, vous devez programmer avec
soin les paramétres d' usinage. Un réglage incorrect peut entrainer une surcharge empéchant la poursuite de I’ usinage et, au pire, peut
faire se briser I outil.

Faites les réglages de conditions d’ usinage.

o merem = MODELA Plaper - MDE-500 (RML-11 = RS

Cliquez sur [Suivant] (NEXT) pour passer B Eed ywm Opliom Hep
al’écran suivant selon un ordre de A aD. ¥ +
Faites les réglages dans |’ ordre de A aD et T— A
(cliquez sur A, B, C ou D danslafenétre ]-
pour afficher |’ écran de réglage correspon- | g B
dant, maisil ' est pas nécessaire d’ utiliser R - LN -
cette procédure de clic direct amoins de Ea— [
vouloir faire indépendamment des réglages | 1 -—T—¢C
pour un des paramétres. Chamica Mo

Drwft 1 b

Affiche letracé d’ outil en -
cours d’ usinage. Tool path |

Cliquez ici pour passerau | || Ttart cutting by (S TAAT] Eution | macx | (B

réglage suivant. :

A) Sélection de I'orientation de I'objet

Sélectionnez I’ orientation utilisée pour usiner I’ objet. Dansle =10l =l
gcherr)a de droite, ¢’ est un usinage par le dessus qui est sélec- Sakct the direetion
tionné. o o
/ N\ »
-
L L]
| sack [[rET ] sTART|

\
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B) Définir la dimension

Faitesle réglage de lataille de I’ objet. Faites tourner lagrande
molette vers le haut ou le bas ou cliquez sur une valeur et saisissez
lavaleur voulue au clavier. Cliquer sur le bouton de
redimensionnement [Resize] permet de spécifier une valeur de
mise al’ échelle pour les dimensions.

C) Réglage de la profondeur d'usinage maximale

Faitesici le réglage de la profondeur d’ usinage maximale. Faites
tourner lamolette vers le haut ou le bas, ou cliquez sur une valeur
et entrez la valeur voulue depuis le clavier.

Cliquer sur le bouton [Center] (Centre) fixe une profondeur
proportionnelle ala hauteur (& mi-chemin).

D) Diamétre d’outil/Matériau/Finition

Tool (Outil)
Déterminez le type et le diamétre de I’ outil installé.

Material (Matériau)
Déterminez la composition du matériau utilisé.

Finish (Finition)

Lorsque vous usinez un objet solide sur une machine de model age,
une finition satisfaisante peut étre obtenue en accomplissant

d’ abord un usinage grossier (Ebauche) puis en faisant des
passages plus fins. Choisissez donc un réglage grossier [ Draft]
pour obtenir une ébauche au premier passage et un réglagefin
[Fine] pour le second passage.

=101 =

St e ol b ez by

Haight

B | HEAT |‘-TT.!.F:T|

=101 =

St tha maxmum
outtirg dagih

f

i

Lasft

mlm
| Cammbar I

j BACE | MEXT I‘-?T.!.F:Tl

\

ol

Tedl dia

mE

Patertal

Finish

Craft

Bk | REXT | =1ART |
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|E MODELA Player affiche les valeurs numériques par paliers de 0,1 mm. Lorsgue vous ouvrez un fichier contenant des

valeurs de réglages ayant des unitésinférieures a 0,1 mm, les valeurs affichées sont arrondies au dixieme de millime-
tre le plus proche. Toutefois, bien que MODELA Player n' affiche les valeurs que par paliersde 0,1 mm, il utiliseles
véritables valeurs d' origine pour I’ usinage. Aussi, la MDX-650/500 peut afficher des valeurs de coordonnée par
unités de 0,01 mm. Cela signifie que les valeurs de coordonnées affichées durant I’ usinage peuvent différer de celles
représentées dans MODELA Player.

B Controle des résultats d’usinage

Si Virtual MODELA est installé et configuré, alors avant d’ accomplir un usinage réel avec la MDX-650/500, vous pouvez controler le
résultat du travail produit par I’ usinage.

1 Depuisle menu fichier [File], cliquez sur Prévisualisation Fie Edl ‘iess [Dpion Help
[Print Preview]. Cipsern... Clrte
Virtual MODELA est automatiquement lancé. ave Ciles
Save fis
Clutgt
Cliggidl Poicinad
2 L es données d' usinage de MODELA Player sont impor- S Unditled - Virtusl MODELA <
tées dans Virtual MODELA. Fie Simuste Yew (phon Help
Un affichage animé du mouvement de | outil apparait et = = =
laforme obtenue apres usinage est progressivement & |F§|'~ﬂ| | | | I [
produite.

* Pour plus d’informations sur lafagon d' utiliser Virtual
MODELA, consultez I’ aide de Virtual MODELA.
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[l Sauvegarde du fichier

1 Depuis le menu [Fil€] (Fichier), cliquez sur [SaveAs...]

(Enregistrer sous).
Le dialogue apparait.

2 Choisissez I’ emplacement ou sauvegarder lefichier.
Donnez-lui un nom et cliquez sur [Enregistrer] (Save).

L’extension du fichier sera“.mdj”.

_o Urtitled - HODELA Plager - MOX-S
Fi= Ed Wiew Cpon Hep

[l pen [mi{ ]
S iz
Sawm A 2=
S I A Fragram j EI al I_EI

Fin parea I::-Il-l I:J
v e popm |'«'l.'|:E.=="|-an—=‘--'-'r widl j Peri |

2. Installation d’un outil et mise en place du matériau

Référez-vous au Mode d’ Emploi 1 “Installation et maintenance” pour installer un outil et placez le matériau sur la MDX-650/500.

3. Définir le point d’origine de I'axe des Z

Définissez le point Z0 (point d'origine de |’ axe des Z) sur la surface du matériau installé.
Pour plus d’informations sur lafagon de déterminer Z0, consultez le § 2-4 “Réglage des points d origine (XY et Z0) - Réglage de la

position Z0)”.
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4. Déterminez la position d’usinage

Alignez la position du matériau a usiner avec la position d’ usinage de I’ objet.

1 Depuis le menu [Options], cliquez sur [Layout...] (Mise
en page).

Le dialogue [Layout/Surfacing] (Mise en page/Surface)
apparait.

Le rectangle bleu correspond alataille de |’ objet.

2 Déplacez cette zone pour établir la position d’ usinage de
I’ objet. Le point inférieur gauche du rectangle orange est
le point d'origineen X et en'Y pour la MDX-650/500.

3 Double-cliquez sur un des cercles noirs situés aux quatre
coinsde I’ objet afin d’ abaisser I outil a cet emplacement.
Celavous permet de visualiser I’ emplacement d’ usinage.

Poursuivez en effectuant un surfacage. Voir le 8suivant : 5 “Lance-
ment d’ un surfagage’.

Pour n' effectuer que le réglage de position d’ usinage sans
surfagage, cliquez sur [OK].

o, sonew - HODELS Plape
Fie Ed Yiew Opon Help

[ITET
Bhshact 3
Crasioret Paamsie
Fisiy [imchion...
[l mcires
g | el irwy
ibmw J4 T i [ T Tt o 1

Rectangle bleu o [

lopmd | Saalairny
ibmw J4 o - b T i P i

Cercles noirs e
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En plus de la méthode permettant de déterminer la position d’ usinage avec MODELA Player, il existe une autre
méthode pour régler le point d origineen X et Y avec MDX-650/500. Pour plus d’ informations sur la fagon de
déterminer le point d origineen X et Y, voir le § “2-4 Réglages du point d origine (XY et Z0)”.

Le point d origine XY (0O, 0) de laMDX-650/500 correspond au point inférieur gauche du rectangle orange dans le
dialogue [Layout/Surfacing] (Mise en page/Surface) de Modela Player. Celasignifie que la plage d' usinage maximale
delaMDX-650/500 correspond & la portion orange uniquement lorsque la valeur du parametre [ORIGIN CHANGE]
est [UNIT].

Quand [UNIT] est choisi pour [ORIGIN CHANGE]

Point d’origine machine de la MDX-650/500
(0,0

Quand le point d'origine XY est fixé ou vous le désirez

Cette portion est affichée en écran MODELA
Player, mais est hors de la surface d'usinage.

Point d’origine personnalisé sur la —‘
MDX-650/500 (0, 0)
Surface d’'usinage maximale de la
MDX-650/500
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5. Effectuer le surfacage

A\PRUDENCE

N

Ne pas insérer vos doigts entre la
table XY et la base ou entre la téte et
la plaque Z.

Cela pourrait entrainer des blessures.

N

Ne pas insérer vos doigts entre le
plateau rainuré et les bras ou entre
la téte et la plaque Z.

Vous pourriez vous pincer les doigts et vous
blesser.

Bras

Ne pas porter de gants, de cravate
ou de vétement a manches amples.
lls pourraient se
prendre dans
l'appareil et
entrainer des
blessures.

Porter des lunettes de travail et un
masque durant l'utilisation.

Des copeaux pourraient étre projetés et
vous blesser.

Ne pas utiliser I'appareil au-dela de
ses capacités ou le soumettre a une
force excessive.

L'outil pourrait se briser ou étre projeté
dans une direction indéterminée. Si vous
commencez par inadvertance une coupe
au-dela de la capacité de I'apparell,
I'éteindre immédiatement & I'aide du bouton
d'urgence.

Effectuer I'usinage a sec, sans
utiliser d’huile.
Ce type de produit

pouvant s’enflammer. 4@
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Le surfagage est le processus qui consiste a usiner la surface du matériau pour le doter d' une surface extérieure plane.
Le surfacage sert a éliminer lesirrégularités présentes ala surface du matériau.
Lors du surfagage, fixez le point de référence de profondeur ala partie la plus haute du matériau.

Dans le menu [Options] de MODELA Player, cliquez sur [Layout...] (Mise en page). Le dialogue [Layout/Surfacing (Mise en page/
Surface) apparait.
* Le surfacage n' est pas possible tant qu’ un fichier n’est pas ouvert.

La zone hachurée correspond a la zone de surfacage.

Layosl | Sweriauong =
Fkbrirart I Tedda! A0 pey Moow Crarmcal oo | Sl (KT ]
(-
Lol 2 |5
Lrwale
M g .
Saisissez la profondeur de surfagage. Cela
i fixe la profondeur d’'usinage a partir du point
. de référence pour la profondeur.
Sarlserg L,
otk Pour changer la zone de surfacage, décochez
. cette case. Vous pouvez chang,er en.suite la
— taille en faisant glisser les carrés noirs autour
ot de la zone hachurée. Vous pouvez également
P changer la taille en saisissant des valeurs de
P largeur [Width] et longueur [Length].
cece | | [l v Hagn weeg | s ————— Cliquez sur [Start] pour lancer le surfagage.
Une fois le surfagage terminé, le plan qui
S vient ainsi d'étre créé devient le nouveau
Quand le surfagage est terminé, cliquez sur [OK]. . "
point de référence de profondeur.

Quand le surfagage est terminé, MODELA Player fixe automatiquement Z0 ala surface du matériau apres surfagage. Toutefois, la
visualisation des coordonnées sur laMDX-650/500 présente toujours le point Z0 comme avant le surfacage (0). Celasignifie que la
nouvelle coordonnée Z0 correspond & cette valeur diminuée de la profondeur d’ usinage lors du surfagage.

6. Accomplir 'usinage

Un objet tridimensionnel se modéle en deux étapes ; usinage grossier et finition.

Premier passage Usinage grossier  Usinage haute vitesse laissant une marge de sécurité pour lafinition
Second passage Finition Usinage de haute précision consistant a enlever la matiéere laissée par |’ usinage grossier

Unefoislafinition terminée, I’ usinage est terminé.

Selon la composition du matériau, toutefais, la finition peut ne pas toujours produire un résultat directement utilisable. Dans de tels cas,
utilisez du papier de verre ou équivalent en fonction du matériau pour finir le polissage alamain.

Cliquez sur [Start] (Commencer) pour lancer I’ usinage “I_ E
mie

Tool path = =_|

BACK | @
N
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Il Mise en pause ou arrét de la procédure

Pendant la procédure d’ usinage, pressez la touche [PAUSE].

Le mouvement de I’ outil et du plateau s arréte. Notez que comme
cen'est pas un arrét d’ urgence, le mouvement peut nécessiter 2 a
3 secondes avant I’ arrét. L’ écran de droite apparait.

Pour reprendre l'usinage

Tournez la molette pour amener la fléche sur [CONTINUE], puis
pressez latouche [ENTER].

Pour interrompre l'usinage
Cessez d'envoyer les données depuis MODELA Player.

1 Cliquez sur [Démarrer] .
Pointez sur [Parameétres) et cliquez sur [Imprimantes].

2 Double-cliquez sur I'icone [Roland MODELA MDX-500
(RML-1)].

Dans le menu [Printers] (Imprimantes), choisissez [Purge
3 Print Jobs] (Purger les travaux d’impression) ou [Cancel]

(Annuler) pour cesser d’ envoyer les données.

Si vous utilisez Windows 2000, choisissez [Cancel All

Documents] (Annuler tous les Documents).

4 Tournez la molette pour amener le fléche sur [STOP],
puis pressez latouche [ENTER].

PAUSE>CONTI NUE

STOP
PAUSE>CONTI NUE
STOP
= Programs k
% Dipcumenis [
g{; 5 efirgs F | Corhol Panel
=I|'|: Fared E ] Firbeis
& Helo B Takba
B
B Shut Down
[H5tan
........ H:llaru:l
. MODELA |
MDL-BO0NR.
PAUSE>STCOP
XI'Y CUT SPEED

REMARQUE En fonction du modele et des réglages de I’ ordinateur que vous utilisez, la transmission des données peut ne

pas s arréter immédiatement et la MDX-650/500 continue alors a fonctionner.
Si cela se produit, vous pouvez soit attendre que I’ opération s arréte définitivement, soit appuyez sur latouche
[PAUSE], amener lafléche sur [STOP], puis appuyer sur latouche [ENTER].
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4-1 Volume d’usinage

MDX-650

Le volume d’ usinage maximal de laMDX-650 est de 650 mm x 450 mm x 155 mm. Si vous avez sélectionné RML1 comme langage de
commande, celadonne, une fois converti en valeurs de coordonnées (chague unité : /100 mm), (x, y, z) = (50,000, 33,000, 10,500).
Levolumeréel d'usinage de laMDX-650 différe en fonction du type de broche installé.

Avec une broche haute puissance (ZS-650T)

Lorsgqu’ une broche haute puissance (ZS-650T) est installée, le volume que vous pouvez réellement usiner (dans le sens de la hauteur) est
sujet aux restrictions suivantes et est inférieur au volume maximal décrit précédemment.

- Longueur de I’ outil installé
- Position ou est placé le matériau sur latable XY
- Si vous utilisez I entretoise pour le plateau rainuré (ZA-600/500), la hauteur d’ entretoise

<
s
S
£
EE
o) .
-3 Plancher rail
[<5)
=3 I= en X
& 1S
8
—
- - - - - - - - Haut du plateau
c rainuré avec
€ I entretoise
N g (ZA-508)
[¢6]
| | Haut du
plateau rainuré
| | sans entretoise
| |
————— = @
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Utilisation d’une broche haute fréquence

Lorsqu’ une broche haute fréquence est installée, le volume que vous pouvez réellement usiner (dans la direction de la hauteur) est sujet
aux restrictions suivantes et est inférieur au volume maximal.

- Longueur de I’ outil installé

- Position ou est placé le matériau sur latable XY

- Si vous utilisez I entretoise pour |e plateau rainuré (ZA-600/500), la hauteur d’ entretoise

- Si vous utilisez un nez régulateur de profondeur, le débordement de la broche d & la molette (env. 5 mm)

Si vous utilisez un nez régulateur Si vous n'utilisez pas de nez régulateur
de profondeur (molette desserrée) de profondeur (molette serrée)

& IS
< 1S ; €
s| £ gee| Y
S| < Eg| -
1S GE) o [T g_
E3 J K 0 8 = el Plancher du
12 §_ 2 £ rail en X
— o & 1S
@ [ 0
s+ 4 n
[a
o — - - - - - - Haut du plateau
c rainuré avec
E S E entretoise
S N = (ZA-613)
& g
A,

Haut du plateau
rainuré sans
| | entretoise
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MDX-500

Le volume d' usinage maximal de laMDX-500 est de 500 mm x 330 mm x 105 mm. Si vous avez sélectionné RML-1 comme jeu
d'instructions, puis que vous convertissez en valeurs de coordonnées (chaque unité : /100 mm), (x, y, z) = (50,000, 33,000, 10,500).
Levolumeréel d'usinage de laMDX-500 différe en fonction du type de broche installé.

Utilisation d’une broche haute puissance (ZS-500T)

Lorsqu’ une broche haute puissance (ZS-500T) est installée, |e volume que vous pouvez réellement usiner (dans ladirection de la
hauteur) est sujet aux restrictions suivantes et est inférieur au volume maximal décrit précédemment.

- Longueur de I’ outil installé
- Position ou est placé le matériau sur latable XY
- Si vous utilisez I’ entretoise pour le plateau rainuré (ZA-600/500), la hauteur d’ entretoise

57 L

- - - - - - - - Haut du plateau
rainuré avec
entretoise
(ZA-508)

Plancher du
rail en X

105 mm
(Plage de déplacement en Z)

55 mm

22 mm
80 mm

I I Haut du plateau
rainuré sans
| | entretoise
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Utilisation d’une broche haute fréquence

Lorsqu’ une broche haute fréquence est installée, le volume que vous pouvez réellement usiner (dans la direction de la hauteur) est sujet
aux restrictions suivantes et est inférieur au volume maximal.

- Longueur de I’ outil installé

- Position ou est placé le matériau sur latable XY

- Si vous utilisez I entretoise pour |e plateau rainuré (ZA-600/500), la hauteur d’ entretoise

- Si vous utilisez un nez régulateur de profondeur, le débordement de la broche d & la molette (env. 5 mm)

Si vous utilisez un nez régulateur Sivous n'utilisez pas de nez régulateur
de profondeur (molette desserrée) de profondeur (molette serrée)

<
5 S
S| E E| £
> © ES R
5| < Es
Eg| ey
E3 - s S8 - o Plancher du
§:§ ;, £ rail en X
L2 < 1S
= [aN
E ) B
o
a = - - - - - - Haut du plateau
c = rainuré avec
£ € I entretoise
o~ IS ZA-508
< o ( )
5 3
A,

Haut du plateau
rainuré sans
| | entretoise
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4-2 Systeme de coordonnées

LaMDX-650/500 emploie trois systémes de coordonnées indépendants (décrits ci-dessous) en fonction de I’ application ou des besoins

del’ utilisation.

Coordonnées machine

Avec le systéme de coordonnées machine, les coordonnées sont
déterminées mécaniquement par laMDX-500. Ce systéme forme
la base des coordonnées de travail qui sont expliquées
ultérieurement; Quand [Go LIMIT Pos.] est choisi pour [MECHA
MOVING] en menu al’ écran. Le point jusqu’ auquel I’ unité se
déplace est I’ origine du systéme de coordonnées de la machine (x,
y,2) =(0, 0, 0). (L' origine est fixe)

L’ unité de base du systéme de coordonnées machine correspond &
1/100 mm.

Coordonnées de travail

L’ origine du systéme de coordonnées de la machine est fixe, mais
il y aun systéme de coordonnées dans lequel | origine peut étre
déplacée par rapport au systéme de coordonnées de lamachine. Ce
systeme est appel é systéme de coordonnées de travail. Dans le
systeme de coordonnées de travail, la position de repos est le point
d’origine XY et de coordonnée Z0 dans|’axe Z. L origine des
coordonnées de travail peut étre déterminée en réglant I’ origine
sur

lesaxes XY et ZO (I'origine de |’ axe Z).

L’ origine des coordonnées de travail est le point standard pour
usiner le matériau fixé. L' unité de base du systéme de coordonnées
detravail est de 1/200 mm.

—

Origine des

coordon-
nées
machine

Origine des
coordon-
nées
detravall

z
A v
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4-3 Description de chaque fonction

Afficher les messages en Japonais sur I'afficheur LCD

Vous pouvez choisir un affichage en anglais (English) ou en japonais (Japanese) pour I’ écran.

1 Mettez sous tension en tenant enfoncée latouche [EXIT].
o
S =
T
" 7
2 Tournez lamolette pour amener la fléche sur >2 JAPANESE
[JAPANESE], puis pressez latouche [ENTER]. - <END>-
3 Les messages de |’ écran apparaissent maintenant en ENTERE— 7 DRML-1
Japonass. 1Y79% ¥4 NC-CODE

*  Pour revenir a I'affichage des messages en anglais, refaites a nouveau I'étape 1. Lorsque le menu de sélection de la
langue apparait (similaire a celui de I'étape 1, mais en japonais), amenez la fleche sur [ENGLISH] et pressez la touche
[ENTER].

Pour répéter un usinage

Lamémoire tampon est I’ endroit ot les données provenant de I’ ordinateur sont temporai rement stockées (les données de lamémoire
tampon peuvent étre effacées par extinction de la machine, ou vidage des données).

Presser latouche [COPY] rappelle les données d’ usinage ainsi conservées dans |la mémoire tampon de la M DX-650/500 et lance donc &
nouveau la procédure d’ usinage. L orsgue vous désirez effectuer ainsi une répétition d’ usinage, effacez d' abord toute donnée de la
mémoire tampon avant d’ envoyer pour la premiére fois les données depuis I’ ordinateur.

Pressez latouche [COPY]. >1 COPY START
1 L’ écran représente a droite apparéit. 2 CLEAR COPY BUFFER
2 Tournez lamolette pour amener lafléche sur [CLEAR >2 CLEAR COPY BUFFER
COPY BUFFER], puis pressez latouche [ENTER]. - <END>-

Cette procédure effacerales données d’' usinage de la
mémoire tampon.
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3 Installez I’ outil (lame) et mettez en place le matériau.
Utilisez le logiciel pour envoyer les données d' usinage.

4 Une fois |’ usinage terminé, retirez votre matériau et
placez-en un nouveau. Fixez le point d' origine si

nécessaire.
5 Pressez latouche [COPY]. >1 COPY START
Tournez lamolette pour amener la fléche sur [COPY 2 CLEAR COPY BUFFER

START], puis pressez latouche [ENTER].

Changer la vitesse de déplacement ou de rotation de la
broche durant l'usinage

La vitesse de déplacement et de rotation de la broche déterminée par le logiciel peut étre changée en cours d' usinage.

Cela sefait d' abord en mettant en pause laMDX-650/500 durant I’ usinage, puis en changeant |a vitesse de déplacement ou la vitesse de
rotation.

Toutefois, si |’ ordinateur envoie par la suite une commande destinée a changer la vitesse de déplacement ou la vitesse de rotation, ce
dernier réglage aurala priorité. Qu'il soit fait par logiciel ou directement sur laMDX-650/500, c'est le dernier réglage effectué qui a
priorité. La méthode suivante est appropriée pour faire en cours d’ usinage des ajustements plus précis des réglages préalablement
déterminés al’aide du logiciel, etc. Pour plus d’informations sur la vitesse de rotation de la broche et la vitesse de déplacement, référez-
vous au 8§ 2 - 3 “Réglage des conditions d’ usinage”.

En cours d' usinage, pressez latouche [PAUSE]. PAUSE>CONT! NUE
1 Le mouvement de |’ outil et du plateau. Notez que, comme STOP

ce n’est pas un arrét d’ urgence, le mouvement peut se

poursuivre 2 & 3 secondes avant arrét complet. L’ écran

représenté a droite apparait.
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2 Tournez la molette pour amener lafléche sur I option PAUSE>X/ Y CUT SPEED
voulue, puis pressez latouche [ENTER]. Z DOWN SPEED
Tournez la molette pour changer la valeur, puis pressez la PAUSE: X/ Y CUT SPEED

3 touche [ENTER]. < 2 mmis>

Pour changer un autre parameétre, pressez latouche
[EXIT] puis répétez les étapes 2 et 3.

4 Pressez latouche [EXIT] pour retourner a1’ écran PAUSE>CONT| NUE
représenté a droite. STOP

5 Tournez la molette pour amener la fleche sur [CONTI-
NUE], puis pressez latouche [ENTER].
La pause est annulée et I usinage reprend.

*  Vous pouvez également changer la vitesse de rotation de la broche pendant I’ usinage en tournant la molette. Notez que le changement
ains effectué n’est actif que pour cet usinage.

Arrét du processus d’'usinage

Si vous désirez changer laforme ausiner et refaire |’ usinage depuis le début, ou si |es données sont différentes de ce que vous vouliez
obtenir, alors suivez les étapes ci-dessous pour interrompre |e processus.

1 En cours d' usinage, pressez latouche [PAUSE]. PAUSE>CONTI NUE
Le mouvement de |’ outil et du plateau. Notez que, comme STOP

cen'est pas un arrét d’ urgence, le mouvement peut se
poursuivre 2 & 3 secondes avant arrét complet. L' écran
représenté a droite apparait.

2 Arrétez |I’envoi des données depuis |’ ordinateur.

3 Interrompez I’ exécution du programme. PAUSE>STOP
X'Y CUT SPEED
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4-4 Description des menus affichés

1 VITESSE

1-1 X/Y CUT SPEED

1-1 XY CUT SPEED Mémorisé

Description

< 2 s> Oui

Réglage par défaut

C'est la vitesse de déplacement sur les axes XY durant I’ usinage. Pour
des détails, voir “Réglage des conditions d' usinage”.

2
Valeurs
0.5,1a85
Unités
1
1-2 Z DOWN SPEED
1-2 Z DOMN SPEED Mémorisé Description
< 2 mis> Oui

Réglage par défaut

Détermine la vitesse de déplacement sur I’ axe Z durant I’ usinage.
Pour
des détails, voir “Réglage des conditions d’' usinage”..

Description

2
Valeurs
0.5,1a85
Unités
1
1-3 X/Y MOVE SPEED
1-3 X/'Y MOVE SPEED Mémorise
< 80 M s> Oui

Réglage par défaut

2

Valeurs
0.5,1a85

Unités
1

Détermine la vitesse du déplacement sur lesaxes X et Y quand I’ outil
est relevé.
Pour des détails, voir “ Réglage des conditions d’ usinage” ..
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1-4 Z UP SPEED

1-4 Z UP SPEED Mémorisé Description
< 80 mm s> Oui Détermine |a vitesse du mouvement sur I’ axe Z quand I’ outil est
relevé.
Réglage par défaut poyr des détails, voir “Réglage des conditions d usinage’.

2

Valeurs

0.5,1a85

Unités

1

2 SPINDLE RPM

2 SP| NDLE RPM Mémorisé Description

< 5000 RPW> Oui Détermine |a vitesse de la broche.
Pour des détails, voir “Réglage des conditions d’ usinage”.
Réglage par défaut
3000
(Haute puissance)

5000
(Haute fréquence)

Valeurs
3000 a 12000
(Haute puissance)

5000 to 20000
(Haute fréquence)

Unités
100
3 MECHA MOVING
3 >1 Go ORIGA N Pos. Description
2 & Pos. Il s agit d’ une commande de déplacement mécanique qui améne

(O
Z0
S I’outil al’ emplacement désiré.
3 9 G LIMT Pos.

10 To Main MENU
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4 ORIGIN CHANGE

4 ORIG N CHANGE Mémorisé Description
<USER> Oui Détermine I’ emplacement du point d’ origine pour les axes X et Y. Voir
le § “2-4 Réglages des point d origine (XY et Z0)".
Réglage par defaut
USER

Choix possibles
USER, LIMIT,

CENTER

5 MOVING MODE
5-1 SPINDLE CONTROL

5-1 SPI| NDLE CONTROL Mémorisé Description
<ON\> Oui Détermine la méthode de commande du moteur de broche,
ON Quand une commande de rotation de la broche est

Réglage par défaut

regue, un signal de rotation est envoyé alabroche

ON interne. Un signal est également envoyé simultanément
. . au connecteur EXT2.
Choix possibles R ) )
ON, OFF, OFF Méme si une commande de rotation de broche est recue,
EXTERNAL ONLY aucun signa de rotation n’est envoyé au circuit de

broche interne. De méme, aucun signal n’est envoyé au
connecteur EXT2.

EXTERNALONLY Méme lorsgu’ une commande de rotation de broche est
regue, aucun signal de rotation n’ est envoyé au circuit
interne de la broche. Un signal est envoyé uniguement

5-2 OVER AREA au connecteur EXT2.
5-2 OVER AREA Mémorisé Description
<CONTI NUE> Oui Détermine |’ action lorsque I’ outil revient dans la plage de coordon-

nées acceptables apres avoir été a des coordonnées situées hors de la
Reéglage par défaut  zone d' usinage (I’ outil ne peut pas réellement aller au-dela de la zone
CONTINUE d usinage, mais le traitement interne de la MDX-650/500 considére
cependant qu'il I’ avirtuellement fait).
Choix possibles ~ CONTINUE Laprocédure n'est pas mise en pause au retour dans la

CONTINUE, zone d’ usinage. L’ usinage se poursuit sans interrup-
PAUSE tion.
PAUSE La procédure est mise en pause quand I’ outil revient

dansla zone d' usinage.

| " CONTI NUE" | | "PAUSE" |
Surface d usinage Surface d usinage
(500 mm x 330 mm) (500 mm x 330 mm)
+Y§/. +Y§/. :
1 4 ’ : 1 ‘—'"’
_____ 2 i 2
O © FN 0
B X _| X
’ L'opération reprend ‘ ’ L'opération est en pause
= : Trajet de | outil
® O : Point de coodonnées
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5-3 SMOOTHING

5-3 SMOOTHI NG Mémorisé

Description

<O\ Oui

Réglage par défaut
ON

Choix possibles

Smoothing est une fonction servant alisser les courbes et les cercles.
Ce paramétre détermine le type de lissage. || peut également étre
désactivé (OFF). A la sortie d’ usine, ce paramétre est réglé sur [ON.]
Si les courbes ne sont pas correctement usinés avec ce réglage,
essayez avec lavaleur [OFF].

Détermine |’ accélération du déplacement de I’ outil et du plateau.
Normalement, lavaleur par défaut (0,3 G) peut étre laissée inchangée.
L orsque vous usinez des matériaux qui entrainent une forte charge,
dans de trésrares cas, |’ accél ération peut rendre impossible I’ usinage.
Dans ce cas, vous devez choisir une valeur inférieure.

OFF, ON
5-4 ACCELERATION

5-4 ACCELERATI ON Mémorisé Description

<0. 3G Oui

Reglage par défaut
0.3
Choix possibles
0.05,0.1,0.3

6 COVMAND SET Mémorisé Description

<AUTO> Oui

Réglage par défaut
AUTO

Choix possibles

Détermine le mode de commande RML-1. Avec un réglage sur
[AUTO,] [MODE-1] ou [MODE-2] est automatiquement déterminé.
Si la détermination automatique ne se fait pas correctement, cherchez
quel systeme d'instructions votre logiciel (ou driver) utilise pour les
données envoyées, et choisissez [MODE-1] ou [MODE-2]. Pour
déterminer quel mode utilise votre logiciel pour envoyer les données,
référez-vous ala documentation de celui-ci.

Description

MODE-1,
MODE-2,
AUTO
7 CONNECTION
7 CONNECTI ON Mémorisé
<AUTO> Oui

Réglage par défaut

AUTO

Choix possibles
AUTO, SERIAL,

PARALLEL

Détermine le type d' interface utilisée pour la connexion al’ ordinateur.
Avec un réglage sur [AUTQ], le port est automati quement déterminé.
Les paramétres de communication actifs quand une connexion série
est utilisée sont ceux établis par les réglages des paramétres de la
facade. Si I'interface n’ est pas automati quement déterminée en mode
[AUTO], vous devez faire | e réglage manuellement.
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8 SERIAL PARAMETER

8-1 STOP BIT
8-1 STOPBIT Mémorisé Description
<1> Oui Détermine le nombre de bits d' arrét pour |les parametres de communi-
cation.
Réglage par défaut
1
Choix possibles
1,2
8-2 DATA BIT
8-2 DATA BIT Mémorisé Description
<8> Oui Détermine le nombre de bits de données pour les paramétres de

] ) communication.
Réglage par défaut

8
Choix possibles
7,8
8-3 PARITY BIT
8-3 PARTY BIT Mémorisé Description
<NONE> Oui Réglage du contréle de parité pour les paramétres de communication.

Réglage par défaut
NONE

Choix possibles
NONE, ODD, EVEN

8-4 BAUD RATE

3-4 BAUD RATE Mémorisé Description

<9600> Oui Détermine le débit (vitesse de transmission) des hits pour les parame-

] ] tres de communication.
Réglage par défaut

9600

Choix possibles
4800, 9600, 19200,

38400
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8-5 HAND SHAKE

8-5 HAND SHAKE
<HARD- W RE>

9 COMPENSATE

9-1 X- COVPENSATE
<100. 00 %

9-2 Y- COVPENSATE
<100.00 %

9-3 Z- COVPENSATE
<100.00 %

10 OTHERS

10-1 SENSOR MODE

10-1 SENSOR MODE
Pl ease Cursor Mve

10-2 SPINDLE UNIT

10-2 SPINDLE UNI T
<H GH TORQUE>

Chapitre 4 Guide de Référence

Description

Détermine le type de protocol e d' échange (handshake) pour les
paramétres de communication.

Mémorisé
Oui

Réglage par défaut

HARD-WIRE

Choix possibles
HARD-WIRE,

XON/XOFF

Mémorisé
Oui

Description

Compensation de la différence entre lalongueur spécifiée par le
] ] programme et lalongueur réelle d’ usinage. Cela permet de corriger
Réglage par défaut yne erreur due & latempérature ou &I’ humidité, ainsi que des erreurs

100 dues a des différence d’ une machine a I’ autre. Si vous avez modifié
cette valeur de compensation, alors éteignez la machine et rallumez-la.
Valeurs Lanouvelle valeur de compensation ne sera prise en compte qu’ apres

99.70 2100.30  remise soustension de lamachine.

Unités

0.01
Description
Le détecteur Z0 fourni avec la machine sert a déterminer le point Z0 a
I’ exacte surface du matériau.
Pour des détails, voir le § “2-4 Réglages des points d’ origine (XY et
Z0), Réglage de Z0 avec le détecteur de position Z0".

Mémorisé Description
Oui

Détermine le type de la broche install€ dans |la M DX-650/500.

Si une broche haute puissance est installée, choisissez [HIGH
TORQUE]. Si une broche haute fréquence est installée, choisissez
[HIGH SPEED].

Réglage par défaut
HIGH TORQUE

Choix possibles
HIGH TORQUE,

HIGH SPEED
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10-3 BUZZER

Description

10- 3 BUZZER Mémorise
<ON> Oui

Réglage par défaut

ON

Choix possibles

Commutation On/Off du son de confirmation entendu lorsqu’ une
touche de commande est pressée.

Description

ON, OFF
10-4 SENSOR HEIGHT
10-4 SENSOR HEI GHT Mémorise
<15000 un» Oui

Réglage par défaut

15000

Valeurs
0 a 30000

Unités
10

10-5 REVOLUTION TIME

10-5 REVOLUTION TI ME
0 Hour

11 SELF MODE

11-1 SURFACE CUT

11-1 SURFACE CUT
Are You Sure?[ ENTER]

L’ épaisseur du détecteur Z0 peut |égerement varier en fonction des
conditions de température ou d humidité. Ce paramétre permet
d'gjuster |’ épaisseur du détecteur afin qu’ elle corresponde a sa
véritable valeur.

Description

Affichage du temps de rotation total de la broche. Le temps de rotation
ne peut pas étre ramené a[0] (zéro).

Le temps affiché doit servir d’indicateur pour effectuer la maintenance
périodique. Pour plus d’information sur la maintenance, référez-vous
au livret séparé “Installation et maintenance”.

Description

Cette option de menu permet d’ accomplir le surfacage du plateau

aspirant pour la table aspirante optionnelle ZV-500A. Pour plus

d'informations, référez-vous au mode d’ emploi de celle-ci.

*  Cette option ne doit pas étre utilisée pour accomplir e surfagage
d'un autre matériau.
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12 Rotary Control

12 ROTARY CONTRCL

13 To Coordinate

*X 0 Y 0
VA 0 5000 RPM

Description

Cette option de menu est disponible lorsque vous employez I unité
d'axerotatif optionnelle. Si cet axerotatif n'a pas éé installé, vous
N’ aurez pas acces a ce menu.

Description
Affiche |’ emplacement actuel de I’ outil et lavitesse de rotation.
L’ unité de mesure est exprimée en unités machine (unité = 0,01 mm).
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4-5 Que faire si...

La MDX-650/500 ne fonctionne pas...

La procédure est-elle mise en pause ?
La MDX-650/500 est-elle sous tension ?
Les codes ISO (NC Codes) ont-ils été choisis

comme
jeux d'instructions ?

La broche ne tourne pas...

Le capot de broche est-il ouvert ?

Le paramétre [SPINDLE CONTROL] est-il réglé sur
[OFF] ou [EXTERNAL ONLY] ?

Annulez le statut de pause.
Assurez-vous que la MDX-650/500 est bien allumée.

Choisissez comme commande RML-1. Pour plus d’ informations sur la
fagon de faire le réglage, voir le § “Introduction” dans ce manuel.

Fermez le capot de broche.

Référez-vous ala“ Description des menus affichés’ et réglez le
parametre “ SPINDLE CONTROL” sur “ON”.

Les données ne peuvent pas étre envoyees

Si vous utilisez une connexion série, les parametres
de communication de la MDX-650/500 correspon-
dent-ils aux réglages de I'ordinateur ?

Le cable de connexion s’est-il débranché ?

Le bon cable de connexion est-il employé ?

Le bon appareil de sortie a-t-il été choisi pour
I'application ou le driver ?

Référez-vous au § “ 2-2 Réglage des paramétres de connexion” pour
faireles réglages corrects.

Assurez-vous que le cable de connexion est bien branché, sansjeu, a
aucune des deux extrémités.

Letype du céble de connexion varie en fonction de I’ ordinateur
utilisé. De plus, certainslogiciels nécessitent I utilisation d’un cable
spécial. Assurez-vous que le bon cable est employé.

Référez-vous au manuel de I’ application ou du driver pour déterminer
correctement |’ appareil de sortie. Si vous utilisez le driver “2.5D
DRIVER” fourni, référez-vous alaPartie 1 “Installation du logiciel”.

La machine ne s’allume pas...

Le cordon d’alimentation est-il débranché ?

Assurez-vous que le cordon d' alimentation est bien branché sansjeu a
chacune de ses deux extrémités.
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Le message “Unusable Parameter” apparait et la
procédure s’arréte

Ce message apparait lorsqu’ une valeur de paramétre demandée est hors de la plage permise.

En particulier, cela apparait lorsque la position basse d outil (Z1) est inférieure ala position la plus basse permise dans |’ axe des Z
(105 mm). Lorsque vous usinez un matériau d’ épaisseur inégale al’ aide du nez régulateur de profondeur, réglez la position basse de
I’ outil @ une hauteur inférieure a celle de la profondeur réelle de gravure (voir le Mode d’ Emploi 1 “Installation et maintenance”).
Résultat : la position basse (Z1) est située plus bas que la plage d’ usinage permise sur I’axe Z (105 mm).

Pour effacer ce message d' erreur, éteignez lamachine.

Pour éviter les erreurs, placez une cale sous le matériau afin de relever celui-ci

Le changement de la vitesse de déplacement et de
rotation du moteur de broche en cours d’usinage n’a pas
été pris en compte

Méme si laMDX-650/500 est mise en pause pendant I’ usinage afin de modifier le réglage de la vitesse de déplacement et de rotation du

moteur de broche al’ aide des menus affichés, ce nouveau réglage ne sera pas pris en compte.

Ceci est d0 aux deux causes suivantes.

- Apreslamodification du réglage, une commande pour la vitesse de rotation ou de déplacement de la broche contenue dans les
données a déja été exécutée.

- Apreslamodification du réglage, une commande de changement de la vitesse de rotation ou de déplacement de la broche a été
envoyée par |’ ordinateur.

Dans ces deux cas, il faut modifier le réglage sur I’ ordinateur.
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4-6 Messages d’erreur

Un message d’ erreur apparait lorsque les données envoyées contiennent une erreur expliquée dans la colonne Description de ce tableau.
Toutefois, seule une information concernant I’ erreur s affiche, I’ envoi des données n'’ est pas interrompue et la procédure suivante n' est
pas empéchée. Presser latouche [ENTER] efface le message d’ erreur de I’ afficheur et met e processus en pause.

Si une erreur se produit, I’ usinage correct peut devenir impossible. Nous vous recommandons d’interrompre |’ usinage et de vérifier les

réglages.

Message d’erreur

Description

of Paraneters

Conmand Not Apparéit si uneinstruction non interprétable par la MDX-650/500 est envoyée. Cette erreur est
Recogni zed générée si une instruction du mode [MODE-2] est envoyée alors que la machine est réglée pour
ne reconnaitre que le [MODE-1] ou vice-versa. Changez le réglage du jeu d' instructions reconnu
al’aide de la fagade de commande et cette erreur ne se produira plus.
Wong Nunber Appardit si e nombre de parametres différe du nombre autorisé.

Bad Par anet er

Apparait si lavaleur spécifiée pour un paramétre est hors de la plage autorisée.

Unknown
Character set

Apparait si un caractére inutilisable est spécifié.

Position Overflow

Apparait si les coordonnées sont au-dela de la plage permise.

Buf fer Overflow

Apparéit si lamémoire tampon de polygone est saturée.

/O Err: CQutput
Request COverlap

Apparait si une instruction de sortie est envoyée par I’ ordinateur durant I’ exécution d’ une
instruction de sortie préalable. Plus précisément, il y a un certain temps de latence entre le
moment ou une instruction de sortie est donnée et le moment ou la sortie réelle commence. Ce
message d’ erreur apparait si la nouvelle demande arrive durant ce temps de latence (le temps de
latence peut étre réglé al’ aide de |’ instruction [ESC].M).

/O Err: Conmand
Not Recogni zed

Apparéit si uneinstruction de commande de machine non interprétable par la MDX-650/500 est
envoyeée.

Paraneter range

[/OErr: Wong Apparéit si un parametre erroné a été spécifié dans une instruction de commande machine.
Par amet er
I/O Err: Qut of Apparéit si une valeur de paramétre d'instruction de commande machine dépasse les limites

permises.

I/O Err: Term nation
Error

Apparait si le nombre de paramétres d' une instruction de commande machine est supérieur &
celui autorisé.
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Message d’erreur Description
I/ 0O Err: Fram ng/ Par - Apparéit si une erreur d’ encadrement, de parité ou de superposition se produit lors de la récep-
ity Error tion des données (il y aun probléeme avec un de ces réglages : Baud Rate, Parity, Stop Bitsou

Data Bits. Les réglages de protocole de la MDX-650/500 doivent étre faits correctement pour
correspondre aux réglages de |’ ordinateur que vous utilisez).

[/OErr: Buffer Apparait s lamémoire tampon d’ entrée/sortie (I/O) a été saturée (il y aun probléme avec les
' Overfl ow cébles de connexion et les réglages d échange bidirectionnel (handshake)). Assurez-vous que
vous utilisez un cable approprié pour I’ ordinateur utilisé. Vérifiez également que le réglage
Handshake est correct).
/O Err: | ndet er ni na- Appardit si une erreur de communication indéfinie se produit.
te Error
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4-7 Autres messages

Message d’erreur

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

Description

EMERGENCY STCP
EXT1 I'S NOT CONNECT

Apparait lorsque le cable reliant le capot de sécurité et la machine ou le connecteur de substitu-
tion sont déconnectés.

Lefait d' éteindre la machine effacera ce message.

Faites les connexions correctement puis rallumez la machine.

EMERGENCY STCP
MOTOR LOCK  XYZS

LaMDX-650/500 s arréte automatiquement si une charge excessive est appliquée alabroche
durant I’ usinage. Le message indiqué a gauche apparait a cet instant.

Lefait d' éteindre la machine effacera ce message.

La surcharge peut étre due & une résistance excessive du matériau, une passe trop importante, ou
une vitesse de déplacement trop élevée. Prenez les mesures nécessaires afin d’ éliminer le
probléeme (modifier les réglages des parametres d’ usinage, nettoyer la machine, etc).

EMERGENCY STOP
SP/ SFTY COVER OPEN

Apparait lorsque e capot de broche ou le caisson de sécurité est ouvert durant le fonctionnement.
SP: Capot de broche SFTY: Caisson de sécurité

Lefait d’ éteindre la machine effacera ce message.

Refermez le capot puis remettez la machine sous tension

CAUTI ON!
SP COVER OPEN

Apparait lorsque le capot de broche est ouvert durant une période de non activité de lamachine.
SP: Capot de broche
Fermer ce capot efface e message et raméne |’ affichage des coordonnées.

10-1 SENSOR MODE
Pl ease Cursor Move

Apparait lorsque vous étes passé en mode de détection de Z0.

10>1 SENSOR MODE
ZOSENSOR NOTH NG

Cette erreur apparait si le détecteur Z0 n’ est pas connecté alors que vous étes passé en mode
Sensor. L affichage présente le message durant quel ques secondes puis revient al’ écran
précédent. Connectez |e détecteur Z0 avant de passer en mode Sensor.

10>1 SENSOR MODE
SET Z ORIG N

Apparait quand Z0 est déterminé en mode Sensor.

Comp. Effect After
Power On Again

Apparait quand la valeur du paramétre [COMPENSATE] a été changée.
Apres avoir fixé lavaleur de compensation de distance, éteignez |la machine et rallumez-la pour
valider le changement.

Quand la quantité de données d’ usinage excéde |a capacité de |la mémoire tampon de laMDX-

CAN T COPY o . o o

TOO Bl G DATA 650/500, ce message apparait si vous essayez de relancer un usinage al’aide des données ainsi
conservées dans lamémoire tampon. Les données ne pouvant pas toutes tenir dans lamémoire
tampon de la M DX-650/500, une répétition de I’ usinage ne peut étre accomplie.

CAN T COPY Ce message apparait Si une répétition d’ usinage est tentée alors que la mémoire tampon est vide.

BUFFER EMPTY

Envoyez des données d’ usinage avant de demander une répétition de ce dernier.
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Message d’erreur

Description

CAN T COPY
COVER OPEN

Apparait quand la touche [COPY] est pressée pour tenter d’ accomplir une copie alors que le
capot de broche ou le caisson de sécurité est ouvert. Fermer le capot mettrale processus en

pause. Pour accomplir la copie, choisissez [CONTINUE]. Pour stopper la copie, choisissez
[STOR].
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4-8 Liste des instructions RML-1

*1:-(225-1) & +(2-1)

model
Instruction Format Parametre Valeurs [par défaut]
@ InputZl& Z2 @271,22 Z1 Position en Z1 -10500 a0 [0]
z2 Position en Z2 0a+10500 [0]
H Home H None
D Draw D x1,y1,x2,y2, ..., xn, yn Xn, yn Coordonnées absolues *1
M Move M x1,y1, x2,y2, ....., Xn, yn xn, yn Coordonnées absolues *1
| Relative Draw I Ax1, Ayl, Ax2, Ay2, ..., Axn, Ayn Coordonnées relatives *1
Axn, Ayn
R Relative Move R AX1, Ayl, Ax2, Ay2, ..., Axn, Ayn Coordonnées relatives *1
Axn, Ayn
Velocity Z-axis V f f Vitesse de déplacement sur Z | 0a85 [mm/sec] [2 [mm/sec]]
Velocity X,Y-axis Ff f Vitesse de déplac. sur X et Y 0a85 [mm/sec] [2[mm/sec]]
XYZ-axis Zx1,yl,71, ..., xn,yn, zn XN, yn Coordonnées XY *1
Simultaneous Feed Zx1,y1,z71,..,xn,yn, zn zn Coordonnée Z *1
W  Dwell Wt t Temps 02432767 [msec] [2[msec]]
AN Cdl mode2 A [mode2] [parametre].....
[parametre] []]
mode2
Instruction Format Parametre Valeurs [par défaut]
DF Default DF; None
IN Initialize IN; None
PA  Plot Absolute PAX1,y1(,X2,y2, ..., Xn,yn); XN, yn Coordonnées XY absolues *1
PA;
PD Pen Down PD x1, y1 (X2, y2, ....., Xn, yn); xn, yn Coordonnées XY *1
PD;
PR Plot Relative PR Ax1, Ayl (,/AX2, Ay2, ....., Axn, Ayn Coordonnées XY relatives *1
Axn, Ayn);
PR;
PU PenUp PU x1, y1 (X2, y2, ....., Xn, yn); XN, yn Coordonnées XY *1
PU;
VS Velocity select VSs, s Vitesse de déplac. sur X et Y 0a85 [mm/sec] [2[mm/sec]]
VS,
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Instructions communes aux Mode 1 et au Mode 2

Instruction Format Parametre Valeurs [par défaut]
IDW Dwell IDW t [terminaison] t Dwell time 0432767 [Q]
IMC Motor Control IMC n [terminaison] n Commut. On/Off du moteur -32768 432767 [motor ON]
IMC [terminaison]
INR Not Ready INR [terminaison] None
IPZ SetZ71&72 IPZ 71 (,z2) [terminaison] z1 Coordonnées Z1 -10500 a0 [0]
72 Coordonnées 72 02410500 [0]
IRC Revolution IRC n [terminaison] n Vitesse de rotation du 0ais
moteur de broche
IVZ Velocity Select IVZ s [terminaison] s Vitesse de déplacement (2) 0a85 [mm/sec] [2[mm/sec]]
Z-axis
1ZM Z-axis Move 1ZM z [terminaison] z Coordonnée Z -10500 a0
1ZO Set Z0 1Z0 z [terminaison] z Coordonnée Z delamachine | -10500 &0
1ZZ XYZ-axis 177 x1,y1, 71, ....., Xn, yn Coordonnées XY *1
Simultaneous Feed zn Coordonnées Z *1
IZE ExtentionAxisMove |!ZE Xx1,Yy1l, Zz1, Aal, Xx2, ...., | XY,Z,A Nom de |’ axe (alphabet) AaZouaaz
Xxn, Yyn, Zzn, Aan [terminaison] | xn, ynzn Coordonnées *1
zn

91



Chapitre 4 Guide de Référence

4-9

Instructions de commande machine

Les instructions de commande machine déterminent comment seront traitées |es communications entre la MDX-650/500 et I’ ordinateur
vial’interface RS-232C. Elles sont également employées pour envoyer al’ ordinateur le statut de laMDX-650/500. Certaines d’ entre
elles peuvent servir aformater la sortie pour lesinstructions RML-1.
Uneinstruction de commande machine est composée de trois caractéres : ESC (1Bh), un “.”, et une lettre majuscule. 1l y a également
deux types d' instruction de commande machine; I’ une véhicule les paramétres et |’ autre non.

Les parameétres peuvent étre omis. Des points virgules (;) servent de séparateurs entre les parametres. Un point virgule sans parametre
signifie que les parametres ont été omis. Les instructions de commande machine avec paramétre nécessitent une terminaison pour
indiquer lafin del’instruction. Les deux points (:) servent de terminaison et ne doivent pas étre oubliés.

Aucune terminaison n’ est nécessaire pour |es instructions de commande machine sans paramétre.

Instruction | Format | Parametre | Valeurs ([ ] par défaut) | Explication
Instructions bidirectionnelles (Handshake)
ESC .B [ESC].B Aucun Envoie la capacité mémoire tampon restant
Buffer Capacity disponible a1’ ordinateur.
ESC .M [ESC].M<P1>;<P2>; P1: Temps de latence 0-32767 (msec) Définit les caractéristiques de sortie Handshake.
Set Handshake <P3>;<P4>;<P5>;<P6>: [0 (msec)]
Output P2: carac. de décl. de sortie| [0 (nereglerien)]
Specifications (1) P3: terminaison d’écho | [0 (nereglerien)]
P4: terminaison de sortie | [13 ([CR])] Note: Quand vous spécifiez des valeurs pour <P4>
et <P5>, réglez toujours <P6> sur 0. Quand vous
P5: terminaison de sortie| [0 (ne réglerien)] spécifiez des valeurs pour <P6>, réglez toujours
P6: Initiateur de sortie [0 (nereglerien)] <P5> sur 0.
ESC .N [ESC].N<P1>;<P2>; P1: latence inter-caract. |0-32767 (msec) Détermine une latence intercaractére, ainsi qu’un
Set Handshake [0 (msec)] caractére Xoff pour accomplir I’ échange.
Output <P3>; esese '<P11>: P2-P11 [All O (neréglerien)] bidirectionnel Handshake Xon/Xoff.
Specifications (2) : caractére X off
(pour Xon/Xoff)
caractéere de réponse
immeédiate
(pour ENQ/ACK)

ESC .H
Sets ENQ/ACK
Handshake Model

[ESC].H<P1>;<P2>;
<P3>; esessees - <P12>:

P1: Nombre d’ octets
du bloc données
P2: caractére ENQ
P3-P12
: caractere ACK (quand
<P2> est réglé)

0-15358 (octets)

[80 (octets)]

[0 (neréglerien)]
[All O (neréglerien)]

A réception du caractére ENQ fixé par <P2>,
comparaison de lavaleur déterminée par <P1> et
de la capacité mémoire tampon restant disponible,
puis envoi du caractere ACK al’ ordinateur
lorsgue la capacité mémoire tampon restant
disponible est suffisamment importante.
Le[ESC].H sans paramétre accomplit un

échange bidirectionnel (Handshake) neutre.
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Instruction Format Parametre Valeurs ([ ] par défaut) | Explication
ESC .| [ESC].I<P1>;<P2>; P1:Limite delacap. mém. |0-15358 (octets) Sert aaccomplir I’ échange Handshake X on/X off
Set Xon/Xoff <P3> ; eesesese '<P12>: | tampon disponible [80 (octets)] et I échange ENQ/ACK mode 2.
Handshake and (pour Xon/Xoff) L'instruction [ESC].| sans paramétre
ENQ/ACK Nbre d’ octets de blocs effectue un échange bidirectionnel (Handshake)
Handshake Mode2 de données (pour ENQ/ neutre. Dans ce cas, il y toujours renvoi du
ACK (mode2)) caractere ACK al’ ordinateur quelle que soit la
P2: caractére ENQ [0 (neréglerien)] capacité mémoire tampon restant disponible, &
(pour ENQ/ACK (mode2)) réception du caractére ENQ.
0 (pour Xon/Xoff)
P3-P12 [All O (nereglerien)]
: caractére Xon (pour Xon/Xoff)
caractere ACK
(pour ENQ/ACK (mode2))
ESC.@ [ESC].@ P1;P2: P1: Ignoré Commande du signal DTR (broche 20 RS-232C).
ControlsDTR P2: commande de signal | 0-255 [1] Un paramétre de n° pair (par exemple 0) régle

DTR

automatiquement le signal sur High (Haut) sans
accomplir d’ échange (Handshake) matériel (hardware).
Un parameétre impair (par ex. 1) accomplit cet
échange et controlele signal DTR en fonction de

la capacité mémoire tampon disponible.

Instructions de statut

ESC.O
Outputs the Status
of Buffer, Pause

[ESC].0

Aucun

Envoi des codes statuts de la MDX-650/500

donnés dans |l e tableau ci-dessous.

Code | Signification
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Instruction Format Parametre Valeurs ([ ] par défaut) | Explication

ESC .E [ESC].E Aucun Envoie d'un code d' erreur relatif al’interface RS-232C
Output RS-232C (voir tableau ci-dessous) et efface simultanément
Error Code I"erreur. Auméme moment, |’ erreur affichée est

annulée.

Code| Cause possible et action

erreur

0 Pas d' erreurs d’ entrée/sortie

10 | Cause: Aprésexécution d' une commande
de sortie, d’ autres instructions ont été
envoyées avant qu’ elle ne soit terminée.
Action: Laissez I’ ordinateur lire la sortie
delaMDX-500 par instructions de sortie|
puis envoyez I instruction.

1 Cause: Une erreur s'est produite dans une
instruction de commande de la machine.
Action: Corrigez votre programme.

13 | Cause: Paramétres hors normes.

Action: Corrigez votre programme.

14 | Cause: Le nombre de paramétres fixés est
supérieur acelui spécifiéou ‘' aété
omis pour terminer |’ instruction.

Action: Corrigez votre programme.

15 | Cause Erreur d' encadrement, de parité ou
de superposition ala réception des données.
Action: Faites correspondre | es protocoleg
de communication de |’ ordinateur et de
laMDX-650/500.

16 | Cause: Saturation dela mémoire tampon.|
Action: Cette erreur ne se produit pas quand
on établit une communication handshake
hardware, mais peut arriver quand une
communication logicielle est établie.
Dans ce cas, contrdlez lamémoire tampon
disponible dans la MDX-650/500 et
envoyez moins de données que de
mémoire restante.

ESC .L [ESC].L Aucun LaMDX-500 envoie lataille de lamémoire tampon
Output /O buffer buffer d’ entrée/sortie al’ ordinateur a réception de cette
size instruction (habituellement 1024 (octets)).

Instructions d’interruption

ESC .J [ESC].J Aucun Interrompt alafois|’instruction de commande
Abort Device machine actuellement utilisée et la sortie.

Control Instruction|

ESC K [ESC].K Aucun Continue d’ exécuter I’instruction RML-1 en cours
Abort RML-1 interrompt toute instruction RML-1 entrante et
Instruction vide lamémoire tampon de données.

ESC .R [ESC].R Aucun Initialise tous |l es réglages établis par les
Initialize Device instructions de commande machine. L’ exécution de
Control Instruction| [ESC].R rameéne au méme statut que lorsque les

instructions suivantes sont exécutées.
[ESC].J, [ESC].M:, [ESC].N:, [ESC].H:,
[ESC].I: et [ESC].@:

94



Chapitre 4 Guide de Référence

4-10 Synoptique des menus affiches

MDX-650

MISE SOUS TENSION

v

MVDX- 650
Rol and DG Cor p.

v

Ht "ENTER' >RML-1
Sel ect MODE NC- CODE

* [ENTER]

MDE : RML-1
SPI NDLE: HI GH TORQUE

v

*X 0 Y 0

Z 0 5000 RPM
[EXIT] *

* [ENTER]
>

SPEED SETTI NG
SPINDLE RPM

VECHA MOVI NG

ORI G N CHANGE
MOVI NG MODE
COVWAND SET
CONNECTI ON

SERI AL PARAMETER
COVPENSATE

10 OTHERS

11 SELF MODE

12 ROTARY CONTROL
13 To Coordi nate

- <RML/ MODELI NG>-

OO~ UlT:WINE

Menu principal

Mise sous tension en
tenant la touche [EXIT]

1 ENGLI SH
>2 JAPANESE Choisir "ENGLISH"
[ENTER] - <END>-
Choisir "RML-1"
SPEED XIY CUT
SETTING SPEED
1>1 X/'Y CUT SPEED 1-1 X/'Y CUT SPEED
< > 2 Z DOMN SPEED > < 2mms> | |
(EXIT] 3 X/'Y MOVE SPEED 0.5/1 - 85 mms
4 Z UP SPEED 7 DOWN (Paliers de 1 mmy/s)
- <END>- - DOMN
—> < 2mis>| T |
\ 0.5/1- 85 mm/s
X/Y MOVE (Paliersde 1 mm/s)
SPEED
1-3 X'Y MOVE SPEED
> <85 mMmis> |~ |
0.5/1 - 85 mm/s
7 UP (Paliers de 1 mm/s)
SPEED
1-4 Z UP SPEED
> <85 mMmis> |~ |
0.5/1 - 85 mm/s
(Paliersde 1 mm/s)
SPINDLE (EXIT]
RPM
2 SPINDLE RPM
— < 5000 RPW>
Mode [HIGH TORQUE] sélectionné : 3 000 a 12 000 RPM
Mode [HIGH SPEED] sélectionné : 5 000 2 20 000 RPM  (Paliers de 100 RPM)
MECHA
MOVING
3 >1 Go ORIA N Pos.
> 2 Go Z0 Pos.
3 Go VI EW Pos.
4 G Z1 Pos.
5 Go Z2 Pos.
6 Go MAX Pos.
° 7 Go USER Origin
° 8 Go CENTER Pos.
° 9 Go LIMT Pos.
® 10 To Main MENU
° - <END>-

Page suivante
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. ______________________________________________________________________________________________________________________________|

Page précédente
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
ORIGIN
CHANGE
4 ORIGN CHANGE
— <USER>
USER/LIMIT/CENTER
MOVING
MODE
5>1 SPINDLE CONTROL
— | 2 OVER AREA
3 SMOOTHI NG

4 ACCELERATI ON

SPINDLE CONTROL

_>_

5-1 SPINDLE CONTRCOL
<ON> | T

ON/OFF/EXTERNAL ONLY

5 To Main MENU %EE > R AR
- <END>- -
— <CONTI NUE> | —]
\ CONTINUE/PAUSE
SMOOTHING
5-3 SMOOTHI NG
_> <O\> p—
ON/OFF
ACCELERATION
5-4 ACCELERATI ON
> <0.3G | T |
0.05G/0.1G/0.3G
COMMAND [EXIT]
SET
6 COVMAND SET
> <AUTO>
MODE-1/MODE-2/AUTO
CONNECTION
7 CONNECTI ON
— <AUTO>
AUTO/SERIAL/PARALLEL
SERIAL PARAMETER STOP
BIT
8>1 STOP BIT 8-1 STOP BIT
— 2 DATABIT —T1 <1> | ™
3 PARTY BIT 12
4 BAUD RATE
o D SHAKE B'AFTA 8-2 DATABIT
6 To Main MENU -
- <END>- > <8>| 7|
7/8
\ PARITY
BIT
8-3 PARTY BIT
> <NONE> | —
NONE/ODD/EVEN
BAUD
RATE
8-4 BAUD RATE
° > <9600> | — |
: 4800/9600/19200/38400
. HAND
. SHAKE
. 8-5 HAND SHAKE
Page suivante — <HARD- W RE> | —

HARD-WIRE/XON/XOFF

[EXIT]
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Page précédente
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
COMPENSATE X-COMPEN-
SATE
9>1 X- COVPENSATE 9-1 X- COVPENSATE
P> ) Y.COWENSATE |— TP <100.00 % | —]
3 Z- COVWPENSATE 99.70 - 100.30%
4 To Main MENU Y-COMPEN- (Peliers de 0.01%)
- <END>- SATE
9-2 Y- COVPENSATE
\ — <100. 00 % | —
99.70 - 100.30%
7.-COMPEN- (Paliers de 0.01%)
SATE
9-3 Z- COVPENSATE
— <100. 00 % | —]
99.70 - 100.30%
(Peliers de 0.01%)
[EXIT]
OTHERS SENSOR
MODE
10>1 SENSOR MODE 10- 1 SENSOR MODE
B> > SPINDLE NT [T TP | Please CQursor Move | ]
3 BUZZER
4 SENSOR HEI GHT
5 REVOLUTI ON TI ME S,F\]'#DLE
6 To Main MENU 10-2 SPINDLE UNIT
- <END>- — <H GH TORQUE> | ]
\ HIGH TORQUE/HIGH SPEED
BUZZER
10- 3 BUZZER
— <ON> | T
ON/OFF
SENSOR
HEIGHT
10-4 SENSOR HEl GHT
— <15000 unp | —
0 - 30000 um
REVOLUTION (Paliers de 10 um)
TIME
10-5 REVOLUTI ON TI ME
> 0 Hour 1
[EXIT]
SELF SURFACE
MODE ' 1151 SURFACE cuT CUT  1-1 SURFACE oUT
> 2 To Main Menu P> | Are You Sure?[ ENTER] _|
ROTARY CONTORL [EXIT]
12 ROTARY CONTROL
-
Coordonnées
*X 0 v 0
P> | 7 1500 5000 RPM
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Presser latouche [PAUSE]

\4

PAUSE>CONT| NUE
STOP

X'Y CUT SPEED
Z DOM SPEED
X'Y MOVE SPEED
Z UP SPEED
SPI NDLE RPM

- <END>-

*_

CONTINUE

__>

STOP

Reprendre l'usinage

_>

XY CUT
SPEED ;
> PAUSE: X/ Y CUT SPEED
< 2 mms>
0.5/1 - 85 mm/s
Z DOWN (Peliers de 1 mm/s)
SPEED
> PAUSE: Z DOMN SPEED
< 2 mis>
0.5/1 - 85 mm/s
XY MOVE (Pdliers de 1 mm/s)
SPEED -
> PAUSE: X/ Y MOVE SPEED
< 85 mi s>
0.5/1- 85 mm/s
ZUP (Paliers de 1 mm/s)
SPEED ;
> PAUSE: Z UP SPEED
< 85 mi s>
0.5/1 - 85 mm/s
SPINDLE (Pdliersde 1 mmy/s)
RPM

PAUSE: SPI NDLE RPM
< 5000 RPW>

Mode [HIGH TORQUE] sélectionné : 3000 - 12000 RPM
Mode [HIGH SPEED] sélectionné : 5000 - 20000 RPM
(Paliers de 100 RPM)

—» Arréter le processus d’usinage

[EXIT]
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MDX-500

MISE SOUS TENSION

v

MDX- 500
Rol and DG Cor p.

v

Ht "ENTER' >RML-1
Sel ect MODE NC- CCDE

* [ENTER]
MCDE RML- 1

SPINDLE: HI GH TORQUE

v

*X 0 Y 0

Z 0 5000 RPM
[EXIT] *

* [ENTER]
>

SPEED SETTI NG
SPINDLE RPM

MECHA MOVI NG

ORI G N CHANGE
MOVI NG MCDE
COVWAND SET
CONNECTI ON

SERI AL PARAMETER
COVPENSATE

10 OTHERS

11 SELF MODE

12 To Coordinate

- <RWL/ MODELI NG>-

OO~ UTEEWINE

Mise sous tension en
tenant la touche

Menu principal

1 ENG.I SH
>2 JAPANESE Choisir "ENGLISH"
[ENTER] - <END>-
Choisir "RML-1"
SPEED XIY CUT
SETTING SPEED
1>1 X/'Y CUT SPEED 1-1 X/'Y CUT SPEED
< > 2 Z DOMN SPEED > < 2mis>| T |
(EXIT] 3 X/'Y MOVE SPEED 0.5/1- 85 mm/s
4 Z UP SPEED 7 DOWN (Paliers de 1 mm/s)
5 To Main MENU SPEED 57 SED
- <END>- - DOWN
> < 2mis>| T |
\ 0.5/1- 85 mms
X/Y MOVE (Paliersde 1 mm/s)
SPEED
1-3 X'Y MOVE SPEED
— <85 Mmis>| " |
0.5/1 - 85 mm/s
7 UP (Paliers de 1 mm/s)
SPEED
1-4 Z UP SPEED
> <85 mMmis>|~ |
0.5/1 - 85 mm/s
(Paliers de 1 mm/s)
SPINDLE [EXIT]
RPM
2 SPI NDLE RPM
— < 5000 RPW>
Mode [HIGH TORQUE] sélectionné: 3 000 a 12 000 RPM
Mode [HIGH SPEED] sélectionné: 5 000 2 20 000 RPM  (Paliers de 100 RPM)
MECHA
MOVING
3 >1 Go ORIG N Pos.
> 2 G Z0 Pos.
3 Go VI EW Pos.
4 Go Z1 Pos.
5 Go Z2 Pos.
6 Go MAX Pos.
. 7 Go USER Origin
° 8 Go CENTER Pos.
° 9 G LIMT Pos.
e 10 To Main MENU
° - <END>-

Page suivante
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. ______________________________________________________________________________________________________________________________|

Page précédente
[ ]
[ ]
[ )
[ ]
[ ]
ORIGIN
CHANGE
4 ORIRG N CHANGE
> <USER>
USER/LIMIT/CENTER
MOVING SPINDLE CONTROL
MODE
5>1 SPI NDLE CONTRCL 5-1 SPI NDLE CONTROL
> 2 OVER AREA ] > <ON> | T
3 SMOOTHI NG ON/OFF/EXTERNAL ONLY
4 ACCELERATI ON OVER
5 To Main MENU AREA 5 OVER AREA
- <END>- -
> <CONTI NUE> | = |
\ CONTINUE/PAUSE
SMOOTHING
5-3 SMOOTHI NG
_> <O\> p—
ON/OFF
ACCELERATION
5-4 ACCELERATI ON
> <0.3G | T |
0.05G/0.1G/0.3G
COMMAND [EXIT]
SET
6 COWAND SET
> <AUTO>
MODE-1/MODE-2/AUTO
CONNECTION
7 CONNECTI ON
> <AUTO>
AUTO/SERIAL/PARALLEL
SERIAL PARAMETER STOP
BIT
8>1 STOP BIT 8-1 STOCP BIT
> 2 DATA BIT ] > <1>| 7]
3 PARITY BIT 1/2
4 BAUD RATE
2 o Min M SGTAI 8-2 DATA BI T
6 To Main MENU -
- <END>- <8>| 7
7/8
\ PARITY
BIT
8-3 PARITY BIT
> <NONE> | ™
NONE/ODD/EVEN
BAUD
RATE
8-4 BAUD RATE
° > <9600> | — |
: 4800/9600/19200/38400
. HAND
i SHAKE
. 8-5 HAND SHAKE
Page suivante — <HARD- W RE> | —
HARD-WIRE/XON/XOFF

[EXIT]
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[ ]
[ ]
[ ]
[ ]
COMPENSATE X-COMPEN-
SATE
9>1 X- COVPENSATE 9-1 X- COVPENSATE
—> | 2 Y.COWPENSATE |— T % <100.00 % | —
3 Z- COVPENSATE 99.70 - 100.30%
- <END>- SATE
9-2 Y- COVPENSATE
\ — <100.00 % | —
99.70 - 100.30%
7-COMPEN- (Paliers de 0.01%)
SATE
9-3 Z- COVPENSATE
— <100.00 % |~
99.70 - 100.30%
(Paliers de 0.01%)
[EXIT]
OTHERS SENSOR
MODE
10>1 SENSOR MODE 10-1 SENSOR MODE
ease rsor ve
—®> | 2 SPINDLE UNIT — | p Qu b —
3 BUZZER
4 SENSOR HEI GHT
5 REVOLUTI ON TI ME SE‘#DLE
6 To Main MENU 10-2 SPINDLE UNI T
- <END>- — > <H GH TORQUE> | ]|
\ HIGH TORQUE/HIGH SPEED
BUZZER
10- 3 BUZZER
— <O | T
ON/OFF
SENSOR
HEIGHT
10- 4 SENSOR HEI GHT
— <15000 unmp | ]
0 - 30000 um
REVOLUTION (Paliers de 10 um)
TIME
10-5 REVOLUTI ON TI ME
— 0 Hour |
[EXIT]
SELF SURFACE
MODE 7751 SURFACE cUT CUT 111 SURFACE auT
> 2 To Main Menu P> Are You Sur e?[ ENTER] _|
[EXIT]
Coordonnées
*X 0 Y 0
—®| 7 1500 5000 RPM
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Presser latouche [PAUSE]

\4

CONTINUE
PAUSE>CONTI NUE
STOP —— P Reprendre l'usinage
X'Y CUT SPEED
Z DOMN SPEED
SPI NDLE RPM —» Aréter le processus d'usinage
- <END>-
\ XIY CUT
SPEED )
PAUSE: X/ Y CUT SPEED
> < 2 mms>
0.5/1 - 85 mm/s
Z DOWN (Paliersde 1 mm/s)
SPEED
PAUSE: Z DOAN SPEED
> < 2 mis>
0.5/1 - 85 mm/s
X/Y MOVE (Paliers de 1 mmy/s)
SPEED )
PAUSE: X/ Y MOVE SPEED
- < 85 mm s>
0.5/1 - 85 mm/s
Z UP (Paliers de 1 mmy/s)
SPEED .
PAUSE: Z UP SPEED
- < 85 mm s>
0.5/1 - 85 mm/s
SPINDLE (Paliersde 1 mm/s)
RPM )
PAUSE: SPI NDLE RPM
> < 5000 RPM>
Mode [HIGH TORQUE] sélectionné : 3000 - 12000 RPM
Mode [HIGH SPEED] sélectionné : 5000 - 20000 RPM
(Paliers de 100 RPM)

[EXIT]
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