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Manual para el fresado a doble cara

- Este manual describe los métodos basicos utilizados cuando se realizan
operaciones de fresado a doble cara con el software MODELA Player 4
incluido con el equipo. Para usos de MODELA Player 4 no descritos en
este manual, consulte la seccion de ayuda del MODELA Player 4, HELP.

= Consulte la secciéon "Mostrar el cuadro de dialogo Help"
del Manual del Usuario
- Para obtener informacién sobre el funcionamiento basico, el fresado
por un solo lado, el mantenimiento y otros procedimientos, consulte el
Manual del Usuario.
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I El flujo para las operaciones de fresado de doble cara

Organigrama del fresado por un lado

En este manual, los procedimientos de ejemplo se basan en el archivo "Perfume.stl". Si se sigue este procedimiento, se puede fresar tal como se indica en la siguiente figura.

“Elementos necesarios para el fresado” (pag. 4)

m=rioland

- Creardatos de fresado con MODELA Player 4" (pag. 7)

“Preparar el equipo” (pag. 42)

E “Fresado (doble cara)” (pag. 50)



I Elementos necesarios para el fresado

Aplicaciones de software necesarias para el fresado de muestras

<= Descargue "http://startup.rolanddg.com"

MODELA Player 4

Virtual MODELA

Accesorios necesarios del equipo para el fresado de muestras

%

Collar (1)

Herramienta de fresado (1)

Tornillo de presion (5)

T

Pasadores de
posicionamiento (2)

=

Llave Grande/Pequena
(una de cada tamano)

<

Llave hexagonal

)

>

Cinta adhesiva de doble
cara (1)




Elementos necesarios para el fresado

Al instalar MODELA Player 4 también se instalaran los datos para la muestra.

(Siempre que MODELA Player 4 se haya instalado en la unidad C)

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

Tamano de los datos "Perfume.stl"

< Eltamano de los datos se puede ajustar para el
tamano del material.

<= “Defina el tamaiio de los datos de fresado” (pag. 8)

70 mm

27 mm

52 mm



Elementos necesarios para el fresado

Elementos que debera preparar

* Las dimensiones siguientes sirven de referencia para la muestra. En este manual se indican los valores para cuando se trabaje con un material de las siguientes dimensiones.

Material Superficie auxiliar
El tamafo a preparar debera ser superior al de los datos de fresado. Una superficie auxiliar es una tabla que se coloca debajo del material
Sin embargo, si el material es mayor que el tamafo que se indica a durante el fresado para no fresar la mesa.
continuacion, es posible que se golpeen las piezas en movimiento, lo que Aseglrese de que la superficie auxiliar sea mas grande que el material y que
puede ocasionar Ia‘rotura.del propio material o de las plantillas y puede sea de un tamano que se pueda fijar a la mesa (150 x 200 mm). Al realizar
causar un mal funcionamiento. el fresado de doble cara utilizando los pasadores de posicionamiento, el
= Consulte la seccién "Area de fresado" del Manual del Usuario espesor de la superficie auxiliar debe ser de al menos 6 mm.

= “Proceso de inversién utilizando los pasadores de posicionamiento”

V\K)()Amm (pag. 34)
120 mm
/ 10 mm \
100 mm

<1 Eltamafio de los datos se puede ajustar para el tamafio
del material.

30 mm I

Am

= “Defina el tamaio de los datos de fresado” (pag. 8)

Otros

Calibrador Herramienta de fresado (taladro) 6




I Crear datos de fresado con MODELA Player 4 ®000000000000

PASO 1: Importar los datos de fresado

Puede |mport§r un archivo en formato IGES, DXF (3D), STL o MODELA Player IMPORTANTE
(Ver. 3 o superior).

Configure el equipo correctamente para que pueda enviar los datos sin
problemas.

PASO 2: Configurar los ajustes del equipo

= “Datos para el fresado de muestra” (pag. 5)

1. Haga clic en [File] - [Select Machine].
1. Inicie MODELA Player 4.

Cut... Ctrl+P ]
H . Dlrcaicans (Tiibbime d
aga doble clicen [as# .
= Consulte la seccion "Iniciar MODELA Player 4" del Manual del Usuario Preferences...

2. Configurar los ajustes del equipo.
2. Haga clic en [File] - [Open], y seleccione "Perfume.stl".

C:\ProgramData\Roland DG Corporation\MODELA Player 4\Sample
(Siempre que MODELA Player 4 se haya instalado en la unidad C) 2-2. Command Set: [RML-1] Spindle Unit: [Standard]

2-3. Printer Name: [Roland SRM-20]

2-1. Model Name: [SRM-20]

File name: | on\MODELA Player #\Sample\Piano.stl v | [STL Files (*.stl) v 2-4. Haga clic en [OK].

Cancel | Machine Selection | x |

Modsl Hame: | SRM-20 v

Command Set: (® BMLA NC Code
Spindle Unit: Standard v

I TH ot A LRt

ATC [Auto Tool Changer):

rlnter Marme: | Roland SRM-20 v

...... ==
w Type: Roland SR-20

Where: USBOM
Commett:
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Crear datos de fresado con MODELA Player 4

PASO 3: Defina el punto de origen del modelo y la orientacion

< Consulte la seccién "Punto de origen del modelo/Punto de origen" del

Manual del Usuario

1. Haga clicen [Model].

2. Defina [Selected Top Surface].
"Perfume.stl": Figura siguiente

(@) Length
() Scale

X |52 mm

Y. | 70.82 mm ] g v o

|27 mrm I_X
Keep XYZ ratio Selected Top Suface

1/1 Scale O 2 O
Curve Reproduction O
- — |r| 1 . " —

3. Definael punto de origen del modelo.
Haga clic en la ficha "Origin" y seleccione la posicion de origen.

"Perfume.stl": Centro del modelo = [OK]

Maodel H
Size and Orierrtati("l» Origin '_

Defina el tamaiio de los datos de fresado

1. Haga clicen [Model].

Introduzca los valores en "Model Size" para cambiar el tamano.

Haga clic en [1/1 Scale] para volver al tamafo original.

Size and Oriertation | Origin

Model Size Crientation
i@ Length
() Scale

® |52 mm i

Y: |70.82 mm ] g .

Z |27 mm I_x
Keep XYZ ratio Selected Top Surface

1/1 Scale O o9 @]
LUrve Heproguction o
Channe Rotate |0 W | dearees armnind 7 Avis

El tamafio de los datos de fresado se puede comprobar en la parte inferior derecha
de la pantalla principal.

52.00 x 70.82 x 27.00 [mm]

[;I'.-"ﬁ:x.v

W e s

Ready 52,00 x 70.82 x 27.00 [mm] I
\— 7]
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(rear datos de fresado con MODELA Player 4

PASO 4: Definir el material

Seleccione la calidad del material. Defina el tipo de material preparado.

= Consulte la secciéon "Tipo de material" del Manual del Usuario

1. seleccione el tipo de material a utilizar en el menu desplegable de
materiales.

~ SN

M aterial | Chemizal Wood [5c » |

[y

Styrenefoam
Sanmodur 55

| IEI Chemical 'ood [Soft]
Chemical Wood

F Chemical Wood [Hard)

Modeling \ ax

Wwhood [Saft]

Wwiood [Hard)

F ] Cark.

—————— Plaster
----- & T T|AES
Folpacetal

== T =T = [
Aomenlim

)

Mew |Process

U

Defina la calidad del material antes de definir el proceso. No se recomienda
cambiar la composicion después de haber definido el proceso, puesto que

al cambiar la composicion también se producen cambios en la herramienta
de fresado y en los pardmetros de fresado.

PASO 5: Defina el nimero de caras de fresado

1. Haga clicen [Cutting surfaces], seleccione el nimero de
superficies de fresado.
"Perfume.stl": @ (Fresado a doble cara)

9 Matenal  Chemical Yood [Sc

= el

[ E]’mcess '-T;'rl'

Mew Process

Se crea una ficha. @

[

@ Fresado de una cara (Solo superficie superior)
@ Fresado de doble cara (Superficie superior/Superficie inferior)

ﬂ Fresado de tres o cuatro caras (superior/inferior/delantera/trasera)
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(rear datos de fresado con MODELA Player 4

PASO 6: Definir el Margen

Defina los ajustes para el espacio alrededor del modelo para proporcionar
recorridos de aproximacion para la herramienta de fresado.

= Consulte la seccién "El area de fresado sera diferente dependiendo de
la configuracion de los margenes" en el Manual del Usuario

1. Haga clicen [Modeling Form].

2. Seleccione la configuracion de los margenes.
"Perfume.stl": [Automatic] = [OK]

Margin | Depth | Slope | Cutting Area

i 6.85

!

[Automatic]
Establece un margen superior, inferior, derecho e
izquierdo de 6,85 mm.

[Manual]

Introduzca el margen que desee.

10



000000 000000, (rear datos de fresado con MODELA Player 4

PASO 7: Defina el proceso de nivelacion de la superficie auxiliar

Nivelacion de la superficie auxiliar

Cuando use una superficie auxiliar para el fresado de doble cara, primero es necesario nivelar la superficie auxiliar. Si la superficie auxiliar no ha sido
nivelada, las superficies superior e inferior del material no seran paralelas con la herramienta de fresado, aunque previamente se haya nivelado la superficie
del material. Al nivelar la superficie auxiliar fijado a la mesa del equipo, se crea una superficie de trabajo perpendicular a la herramienta de fresado.

Superficie auxiliar

Superficie auxiliar

11



(rear datos de fresado con MODELA Player 4

2. Definael tipo de proceso.

1. Definael proceso de nivelacién de la superficie auxiliar.
Seleccione [Surfacing] y haga clic en [Next].

Seleccione la superficie superior, a continuacion, haga clic en
[New Process].

File Edit Set View Options Hel
= == = i —F Choose the type of process.

FEEEDIEEEY A L1 )

Perspective
Material ChemicalWood (Sc v

@ el o () Roughing
et E e rocess A ) Finishing
-, R |
0O O Driling

v @ T Top Surface y———

A |y B X a0y

oy X

52.00 x 70.82 % 27.00 [mm] i |

12



(rear datos de fresado con MODELA Player 4

3. Confirmela superficie de fresado. 4. seleccione la herramienta de fresado.
Compruebe que [Top[+Z] esté seleccionado y haga clic en [Next]. "Perfume.stl": [3mm Square] > [Next]

{
Select the cutting surface. Choose the toolblade) to use for the cutting in this ¢

@i

Tool:
N—JJBECI‘K [+Y] Tool: | 3mm Square v

Q; o Imm Sguare
Tool | 2mm Square F ATC {Auto Tool Changer)
4mm Si Mot installed
& i Savre ' Sar S
A T |Emm Square [|Camented Carbide

RO.5 Ball
R1Ball 3

&G R1.5 Bal i

R2 Ball

Farip R2.5 Bal
(0 Bottom 2] R3Bal
0.2mm Conical
@ |Number of cutting surfaces: 2 Blade Angle [a]:

mm

o
0 mm
1}

deq.

"3mm Square" no se visualiza en la pantalla
= “PASO 2: Configurar los ajustes del equipo” (pag. 7)

13



(rear datos de fresado con MODELA Player 4

5. Definael 4rea y la profundidad para la nivelacion de la superficie.

5-1. Defina el érea de nivelacion de la superficie.

Para nivelar la superficie auxiliar, es necesario seleccionar [Specified Area] y
especificar la zona. Introduzca las distancias X e Y desde el punto de origen
del modelo (abajo a la izquierda y arriba a la derecha), creado en “PASO

3: Defina el punto de origen del modelo y la orientacion” (pdg. 8).

Ajuste el area de fresado, de manera que el material que se va a fresar sera
horizontal.

5-2. Defina la profundidad para la nivelacién de la superficie.
* Defina un valor para la profundidad que se va a eliminar de la pendiente de la superficie auxiliar.
En la mayoria de los casos, una profundidad de alrededor de 1 mm deberia
ser suficiente. Si la pendiente es demasiado grande, midala con el calibrador y
entre una profundidad suficiente para que la superficie de fresado sea paralela.
= Consulte la seccién "Set Z0 after surface leveling" (Definir Z0 después
de nivelar la superficie) del Manual del Usuario

5-3. Haga clic en [Next].

MNew Process Creation ﬂ

Set the area and depth for surface leveling.

Surfacedevel area
e N
Lower left Upper right
X |60 mm X |60 mm
Y. |60 mm Y (60 mm
-4
[T Deptn
Y
I_ 1 mm
Set Z0 after surface leveling
j\&- QX \ .

A Lalinea roja de la pantalla de vista
previa se puede arrastrar y también

se puede especificar una posicion.

14

Ajustes de "Perfume.stl" (Superficie auxiliar: 120 (Altura) x 120

(Anchura) x 10 (Profundidad) mm)

Surfacedevel area

, Inside madeling

" fomm
Lower left
X |80 mm
Y- |60 mm
W: Depth:
1 mm

(®) Specified area

Upper right
# |60
Y- |60

Set 20 after suface leveling

mm

mm

-
Upper right (60, 60)
120
= ,
Y
Punto de origen del modelo
(0,0)
120 o
[
Lower left (-60,-60) Frontal

N

N




Crear datos de fresado con MODELA Player 4

6. Establezca el recorrido de la herramienta.

En el proceso de nivelacion de la superficie, seleccione la opcién

[Scan Lines], a continuacién, haga clic en "Next". En el

archivo "Perfume.stl”, los resultados de fresado no cambiaran

de forma significativa tanto si selecciona [X] como [Y].

Mew Process Creation ﬂ

Choose the type of tool path to create.

(

) -

L) Umiairectional x

Cortour Lines Up Cut

Cptimized Pitch
Qutline Only

Spiral Up Cut

Cutting Start Position

Lower left v

r

Recorrido de la herramienta

Recorrido de la herramienta de fresado al fresar el material. Dependiendo del software
CAM utilizado, estan disponibles distintos recorridos de la herramienta para cada
aplicacion. MODELA Player4 dispone de los siguientes recorridos de la herramienta.

Método
Nombre Previsualizacion Funcion de fresado
adecuado
Crea un recorrido de la herramienta
aralelo al eje especificado. (Paralelo | . .,
P . J€ &sp Nivelacion de
. con el eje X) .
Scan Lines ] la superficie/
El recorrido se crea de modo que
. . Acabado
Y X los movimientos de ida y vuelta se
~ realicen a lo largo del eje.
Crea un recorrido de la herramienta
paralelo al eje especificado. (Paralelo
U con el gjeY) Nivelacion de
ni- .
. El recorrido se crea de modo que la superficie/
directional / ) = _ q
Y ~_ X s6lo el movimiento de ida o el Acabado
movimiento de vuelta se realicen a lo
largo del eje.
Crea un recorrido de la herramienta
Contour que se realiza a lo largo de las lineas Desbaste/
Lines de contorno al fresar el modelo en Acabado
anillos en el plano XY.
. Crea un recorrido de la herramienta
Spiral Acabado

P>

en espiral.

N

15



(rear datos de fresado con MODELA Player 4

7. Ajuste los parametros de fresado.
"Perfume.stl": No es necesario realizar ningiin cambio = [Next]

e

\‘I’I
Las condiciones adecuadas se muestran como valores iniciales
para los ajustes seleccionados de la herramienta de fresado
y del material. Recomendamos utilizar estos ajustes (valores
recomendados), excepto si desea definir un ajuste concreto.

Set the cutting parameters.

Material:  Chemical Wood (Soft)

Toal: |3mn1 Square

XY Speed: mm./zsec
Z Speed: mm/sec

Spindle: pm

Cutting-in Amount: mm

Path Interval: E mm

Finizh Margin: M

Stay at hole battam: IEC

8. Introduzca un nombre para este proceso y establezca el recorrido
de la herramienta.
"Perfume.stl”: "Scrap board surfacing” [Right Now] — [Finish]

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

~—
Process Name: | Scrspboard sufita. >~ —| |ntroduzca "Scrap board surfacing".

"Perfume.stl" requiere dos procesos

Do you want to create the tool path in addition to the

If you dont want to create the tool path now, click | de SuperﬁCIe. Dé a cada proceso

un nombre facil de identificar para

facilitar el proceso final.

_JLater

16



(rear datos de fresado con MODELA Player 4

Se establece el recorrido de la herramienta. Y se muestra el proceso creado.

Igna Edit Set View Options Help

RO R = A e L ]
Perspective —

=& T TopSuface
£ B T Soap boad Sufasing
M Ton Sinfare

® Userdefined
% [Bmm Square
il | jean Lines
i | Jutting Parameters

Haga doble clic en cada elemento para ver la pantalla de ajustes
correspondiente. Los ajustes también se pueden cambiar después
de definir el proceso.

17



o/0/0l0/0/00] 00000 Crear datos de fresado con MODELA Player 4

PASO 8: Confirmar la vista previa del fresado 1. Hagadicen| Ta | [Cutting Preview.

Puede ver en 3Dy simular el recorrido de la herramienta y el movimiento
de la herramienta de fresado definidos en MODELA Player 4 utilizando

el software de la aplicacién Virtual MODELA incluido. También puede
comprobar el tiempo de fresado estimado.

File Edit Set View Options Help

cRe e+ als@ere s

Perspective

Material | Chemisal Wood (Sc v

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

. § Cutting Parameters

L | (x][a] ]
Fors

52,00 x 70 =) [rm]

18



(rear datos de fresado con MODELA Player 4

View Cutting Area:
acing1 v
Model —¢- : Tool Position | : Cutting Arsa
- Margin é)_) : Cutting-machine Origin
Slope @ : Model Crigin

Madel Position

[ %0 m
.

Tool Movement
-¢'— Coordinates

Spindle Rotation
Raize Tool

Movement Unit

0.1 W | mm

“Cam

Se inicia Virtual MODELA.

File Simulation View Option Help

e e L ™ e e e < e o e e e O ™ 2

Para obtener mas detalles sobre los métodos de funcionamiento, consulte

la ayuda (HELP).

Para acceder a la ayuda, haga clic en el menu en [HELP] - [Contents].

19



0]0/0/0/0/0/0/6] (0000, Crear datos de fresado con MODELA Player 4

PASO 9: Definir el proceso de nivelacion de la superficie del material

Nivelar la superficie del material

Elimina las irregularidades en la superficie para que el material quede fijado en posicién perpendicular en relacion con la cuchilla. Al realizar el fresado de doble
cara, es necesario nivelar tanto la superficie superior como la inferior. Al ajustar la profundidad de fresado de la superficie de nivelacion, realizar calculos para
asegurar que el tamafo del material no se reduce mas que el tamaro de los datos.

(Grosor del material) - (Altura de los datos de fresado) > Profundidad de la superficie de nivelacion (superficie superior + superficie inferior)

"Perfume.st|"

Material 30 mm Material
v I

Superficie auxiliar

27 mm

Superficie auxiliar

20



(rear datos de fresado con MODELA Player 4

3. Confirmela superficie de fresado.

Compruebe que esta seleccionada la superficie seleccionada en el
procedimiento 1,y haga clic en [Next].

1. Definael proceso de nivelacién de la superficie del material.

Seleccione la superficie superior, a continuacion, haga clic en
[New Process].

liew Options Help

Select the cutting surface.

po[a+ a e [@w > e &

Material | Chemical Wood [Sc v

D)

ap boaid Sufacing
op Surface
C User-defined

% 3mm Square
i W SeanLines
L. § Cutting Paramsters

@ |N|.|n'|ber of cutting sufaces: 2

/
==
=
=
===
=3
==

2. Defina el tipo de proceso.
Seleccione [Surfacing] y haga clic en [Next].

4. seleccione la herramienta de fresado.
"Perfume.stl": "3mm Square” —> [Next]

Choose the type of process.
| JOZ
Choose the toolfblade) to use for the cutting in this process.
ol ) Roughing 2
o Tool: | 3mm Squars W
A ) Finishing 1mm Square
Tool | 2Zmm Square | ATC (Auto Tool Changer)
B O Diing hIiﬁ_
Mot inztalled
e 22 S
6mm Square Cemerted Carbids
R0.5 Ball
R1Ball 3
R15 Bal mn
R2 Ball o
R2.5 Bal e
R3 Ball o
0.2mm Conical e
1} deq.

21




(rear datos de fresado con MODELA Player 4

~

N
5. Definael 4rea y la profundidad para la nivelacion de la superficie.

Ajustes de "Perfume.stl” vateriat: 100 (Altura) x 100

5-1. Seleccione el area de nivelacién de la superficie. (Anchura) x 30 (Profundidad) mm)

[Inside modeling form]: Entrada automética

[Specified area]: Entrada manual () Inside modeling

" form (@) Specified area
5-2. Defina el 4rea de nivelacion de la superficie.
Introduzca las distancias X e Y desde el punto de origen del modelo (abajo Lower left Upper right
alaizquierda y arriba a la derecha), creado en "PASO 3: Defina el punto de
origen del modelo y la orientacién" (pag. 8). X -50 mm X |90 mm

5-3. Defina la profundidad para la nivelacién de la superficie. Y. 30

Asegurese de que la profundidad de fresado de la superficie de nivelaciéon no
sea mayor que la altura de los datos.

}
@*‘“ Depth:
p

mm Y. |50 mm

(Grosor del material) - (Altura de los datos de fresado) > Profundidad de la 1.5 mm
superficie de nivelacion (superficie superior + superficie inferior) p — .
\
5-4. Haga clic en [Next]. Upper right (50, 50)
New Process Creation “ f X 100
y ]
Set the area and depth for suface leveling.
Surfacedevel area ,/’ - \\
side modeling i i
Lower left Upper right - =2 '\/\ .
X [5  Jom %[5 |mm
J ° |
Y: |-50 mm Y. |50 mm 100 " (0,0) ‘\
ﬁ: Depth: :\ ,'I
15 mm \\\ /’I
Set 70 after suface leveling \\ ___________ ,’//
4 QX .
Frontal
522 Lalinea roja de la pantalla Lower left (-50,-50)
de vista previa se puede > -

arrastrar y también se puede
especificar una posicion.

22




(rear datos de fresado con MODELA Player 4

6. Establezca el recorrido de la herramienta.

< “Recorrido de la herramienta” (pag. 15)

"Perfume.stl": [Scan Lines] = [Next]

Choose the type of tool path to create.

) Unidirectional %
Contour Lines Up Cut

Optimized Pitch
QOutline Only

Spiral Up Cut

Cutting Start Position

Lower left v

7. Ajuste los parametros de fresado.
"Perfume.stl” : No es necesario realizar ningin cambio = [Next]

7

\" ls

Las condiciones adecuadas se muestran como valores iniciales
para los ajustes seleccionados de la herramienta de fresado

y del material. Recomendamos utilizar estos ajustes (valores
recomendados), excepto si desea definir un ajuste concreto.

Set the cutting parameters.

Material:  Chemical Wood (Soft)

Tool:

=i
Iu'd'
I

Al
m

#E

|
i

|3n1n'| Square

XY Speed:

Z Speed:

Spindle:

Cutting-in Amourt:
Pathi Interval:

Firizh Margin:

Stay at hole bottann:

mm/sec
mm/sec
o

mm
mm
i

FEC

Si el material de la superficie auxiliar es mas duro que el propio material

* En MODELA Player 4, no se pueden selecciona de forma simultanea mualti-
ples materiales.

Pruebe el método siguiente en funcién de la dureza de la superficie auxiliar.
» Ajuste el pardmetro "Cutting-in Amount" a un valor pequefo
» Cambie la herramienta de fresado.

» Cree un archivo sélo para nivelar la superficie auxiliar
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(rear datos de fresado con MODELA Player 4

8. Introduzca un nombre para este proceso y establezca el recorrido

de la herramienta.
"Perfume.stl": "Material surfacing" [Right Now] - [Finish]

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

Process Namj: |ru13ten'al zurfacing

Do you wart to create the tool pathin a Introduzca "Material surfacing".

If you don't want to create the tool path now,

_JLater

Dé a cada proceso un nombre facil
de identificar para facilitar el proceso
final.

Se establece el recorrido de la herramienta. Y se muestra el proceso creado.

Igna Edit Set View Options Help

IDE‘I@ HRIFEXS=ACCE X1

Material | ChemicalWood [Sc v

S
—_—
& @

B T TopSuface
W 7 Serap baand suracing
= BT Material surfacing
0 Top Sutsce
W User-defined

\

=
—
=

% 3wm Squars
& SeanLines

i Cutting F‘arameterf'

Haga doble clic en cada elemento para ver la pantalla de ajustes
correspondiente. Los ajustes también se pueden cambiar después
de definir el proceso.

9. Compruebe la vista previa del fresado en Virtual MODELA.
= “PASO 8: Confirmar la vista previa del fresado” (pag. 18)
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000000000 (00, (rear datos de fresado con MODELA Player 4

PASO 10: Definir el proceso de desbaste 1. Defina el proceso de desbaste.
Seleccione la superficie superior y haga clic en [New
Desbaste PrOCeSS].
Esta tarea realiza un esbozo y deja marcadas las distintas partes. Se trata _
de un proceso importante para reducir el tiempo de fresado y aumentar la I DA$ e+ ds @edeH
eficiencia del proceso de acabado. R Mol [Cherioaviood e v
- Top Sulace
2 W 7 Serap hoand surfacing
= BT Material sufacing
9 Top Surfacs
= User-defined
% 3mm Sgquare
# Scanlines
§ Cutting Parameters
P [ v [m] [x] [a 1 [v]
LK R —
Ready 52.00 x70.82 x 27.00 [mm]
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(rear datos de fresado con MODELA Player 4

2. Definael tipo de proceso.
Seleccione [Roughing] y haga clic en [Next].

Choose the type of process.

W O Surfacing

A ) Firishing
B O Driling

3. Definala superficie de fresado.

Compruebe que esta seleccionada la superficie seleccionada en el
procedimiento 1,y haga clic en [Next].

Select the cutting surface.

@ |Number of cutting surfaces: 2

4. seleccione la herramienta de fresado.
"Perfume.stl": [3mm Square] - [Next]

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

Tool: |3mm Square v

Imm Sguare
Tool {Zmm Square ATC {Auto Tool Changer)
4mm Square Squar J Hat installed
6mm Square Cemented Carbids
RO.5 Ball
R1Ball 3
R1.5 Eal mn
R2 Ball i]
R2.5 Bal o
R3 Ball i]
0.2mm Conical e
Blade &ngle [a]: 0 deg.
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(rear datos de fresado con MODELA Player 4

5. Defina el 4rea y la profundidad para el proceso de desbaste.

5-1. Defina el 4rea de desbaste.
[ALL] : Entrada automatica [Partial] : Entrada manual

5-2. Entrar el 4rea de fresado.

Introduzca las distancias X e Y desde el punto de origen del modelo (abajo
a laizquierda y arriba a la derecha), creado en "PASO 3: Defina el punto de
origen del modelo y la orientacion” (pag. 8).

5-3. Defina la profundidad para el proceso de desbaste.

5-4. Haga clic en [Next].

Set the cutting area and depth.

= Start Height:

= End Height:

Depth Limit
La linea roja de la pantalla T

de vista previa se puede

arrastrar y también se puede
especificar una posicion.

N

P
Ajustes de "Perfume.stl" (Datos: 72 (Altura) x 50 (Anchura)
27 (Profundidad) mm)

Al (@) Partial

Upper right

_— Ko -27 mm xO|E7 mm
. Y. |-36 mm Y. |36 mm

@% Depth

= Start Height: |0 mm
( « \
—
Y o Upper right (26, 36)
- |
N (0,0) \
N
Lower left (-26,-36)
Frontal
e D
<«m» | Perfume.stl” asigna parte de los datos para su uso como
/@1 soportes para asegurar que el modelo no se caiga durante
=] el fresado. Por tanto, es necesario anadir "+1 mm" para
cada valor.
= “Soportes” (pag. 29)
g/

A\
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(rear datos de fresado con MODELA Player 4

6. Establezca el recorrido de la herramienta.

<= “Recorrido de la herramienta” (pag. 15)
"Perfume.stl": [Contour Lines] [Up Cut] = [Next]

Choose the type of tool path to create.

() Scan Lines i

() Unidirectional s

Up Cut

(®) Contour Lines

| ]

7 . Ajuste los parametros de fresado.

"Perfume.stl”: No es necesario realizar ningiin cambio = [Next]

7

\\|l'
‘ Las condiciones adecuadas se muestran como valores iniciales
para los ajustes seleccionados de la herramienta de fresado
y del material. Recomendamos utilizar estos ajustes (valores
recomendados), excepto si desea definir un ajuste concreto.

Set the cutting parameters.

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

A% XY Speed: mm/sec

T, ZSpeed: mm./sec

§lt  Spindle: pm

ol Cutting-in Amount: mm €
;E.[.I; Path Interval: mm

4 Finish Margin: mm

8. Introduzca un nombre para este proceso y establezca el recorrido de

la herramienta.
"Perfume.stl": “Roughing” [Right Now] — [Finish]

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

Process Mame: |Roughingl

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

(®) Right Now

\_JLaer

P
| < Back l] || Finish | ||| Cancel

Se establece el recorrido de la herramienta. Y se muestra el proceso creado.
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(rear datos de fresado con MODELA Player 4

0. Compruebe la vista previa del fresado en Virtual MODELA.
= “PASO 8: Confirmar la vista previa del fresado” (pag. 18)

\\|I'

Si desea volver a ver la simulacién, haga clicen (Volver arealizar el fresado)-

Nota: "Perfume.stl"

En este manual, el ancho de fresado se ajusta para crear soportes. Si no hay soportes, las areas de fresado no quedaran definidas y no se podra realizar la
operacién de fresado. Tras un analisis de datos desde Virtual MODELA, compruebe que las dreas en las cajas rojas estan presentes.

Eile  Simulation View Option Help

| [P ]| %ol [ || @] " g A

s Soportes
o o o o
o I R ©0000000000000000000000000000000000000000000000000000000000 ©
b o
b o Los " 0 | del | o
ooy (o) soportes son las partes e la estructura que sustentan al materia
St et et Tttt e e e et .
SRS y al objeto que se fresa. A menudo pueden verse en modelos de
S lastico y productos similares
WleteTa e e STt T e e e e Y P yp .
G e e

e

Soportes

et tete e a e e e

"

-

gt
O N LA BTN TaearS,

"

et a e e ettt e e e et
et a e et a et e e ettt
55
et a e et a et e e ettt
55
et a e et a et e e ettt
55
atatatatatatat et tetetels
Tt et e T oo e R R Ry bty
et et ata ettty
Rt
ittt
ettt
ittt
ettt
ittt
et
ittt
et
ittt
et
ittt
et
ittt
et
ittt
et
ittt
et
ettt
S
et et e ettt ettty
et a e et e et e ettt
et a e et a et e e ettt
et a e et e et e ettt
et a e et a et e e ettt
oI,
e S 2005
B I b bt
e e Ty
A A

e S 255

"

"
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OCO0000OOOOe00 (rear datos de fresado con MODELA Player 4
1. Definael proceso de acabado.

PASO 11: Definir el proceso de acabado
Haga clicen [New Process].

Acabado

0000000000000 0000000000000000000000000000000000000000000000000 © Eile Edit et View Qptions Help

El proceso de acabado fresa y afina las partes siguiendo los datos de la e0ju+ats®ed e
forma. Si utiliza correctamente los distintos tipos de herramientas de fresado
conseguird un acabado mas limpio.

€) Hateial | Chemicalwood (5c v

() 1o]

A

@ T Top Sulace

W 7 Sufacingl
W T Sufacing2
4 7. Roughing!

2. Definael tipo de proceso.
Seleccione [Finishing] y haga clic en [Next].

Choose the type of process.

W ) Sufacing

ol O Roughing “ Q
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(rear datos de fresado con MODELA Player 4

3. Confirmela superficie de fresado.

Compruebe que esta seleccionada la superficie seleccionada en el
procedimiento 1, y haga clic en [Next].

Select the cutting surface.

@ |N|.|mber of cutting sufaces: 2

4. seleccione la herramienta de fresado.
"Perfume.stl": [3mm Square] - [Next]

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

Tool:

3mm Square w

1mm Sguare
Tool | 2mm Square - ATC {Auto Tool Changer)
4mm Square Squar Mot installad

ﬁurg -EC]HEI'E  [Cemented Carbide | |

e

En este manual, "Roughing" y "Finishing" se fresan a "3mm Square".
8

Seleccione la herramienta de fresado que coincida con el
didmetro de la herramienta de fresado que se vaya a utilizar.

= Consulte la seccion "Herramientas de fresado" del Manual del
Usuario

5. Definael area y la profundidad para el acabado.

5-1. Seleccione el &rea de fresado.
5-2. Entrar el 4rea de fresado.
5-3. Defina el area para el acabado.

5-4. Haga clic en [Next].

"Perfume.stl": Introduzca los mismos valores que para el
desbaste.

= “5, Defina el area y la profundidad para la nivelacion de
la superficie.” (pag. 22)

Set the cutting area and depth.

— Start Height: D mm
= End Height: mm

[ Bxtend Depth Limit
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(rear datos de fresado con MODELA Player 4

6. Establezca el recorrido de la herramienta. 7. Ajuste los parametros de fresado.
= “Recorrido de la herramienta” (pag. 15) "Perfume.stl" : No es necesario realizar ningin cambio = [Next]
"Perfume.stl": [Contour ][Up Cut][Optimized Pitch] = [Next] (

\‘I'I
Las condiciones adecuadas se muestran como valores iniciales
para los ajustes seleccionados de la herramienta de fresado
Choose the type of tool path to create. y del material. Recomendamos utilizar estos ajustes (valores
recomendados), excepto si desea definir un ajuste concreto.

() Scan Lines X
() Unidirectional X
(®) Contour Lines Up Cut v

¥

[ Qutline Only

Set the cutting parameters.

Material: ~ (Chemical Wood (Soft)
Cutting Start Position Toal: |3rnn1 Square

Lower left v

@ £+ XY Speed: mm./zec

T, ZSpeed: 1 mm/sec
ik Spindle: 000 pm

all Cutting+n Amount: . mm ooo

Path Interval: X mm

o

4% Finish Margin: mm

ﬂ Stay at hole battom: B0

Esta funcion se activa solo en el proceso de acabado.

[Optimized Pitch]

De esta forma se reduce la profundidad del fresado para las
areas que tienen una pendiente suave, reduciendo de esta
manera las areas sin fresar. La profundidad del fresado se
ajusta automaticamente dentro de un rango que no exceda los
pardmetros especificados.

[Outline Only]

Esta funcion solo fresa el contorno del modelo. Crea solamente
los recorridos de la herramienta que definen el contorno, sin crear
trayectorias de herramientas de linea de escaneo o de creacion.
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(rear datos de fresado con MODELA Player 4

8. Introduzca un nombre para este proceso y establezca el recorrido

de la herramienta.
"Perfume.stl": [Right Now] = [Finish]

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

Process Mame: | Finishing1

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

(®) Right Now

) Later

Se establece el recorrido de la herramienta. Y se muestra el proceso creado.

0. Compruebe la vista previa del fresado en Virtual MODELA.
= “PASO 8: Confirmar la vista previa del fresado” (pag. 18)
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J;« y OOOO00000O0OeO Crear datos de fresado con MODELA Player 4

PASO 12: Definir el proceso de taladrado

Se pueden utilizar varios métodos de inversién para fresar ambos lados con precisiéon en la misma posicion. En "Perfume.stl", el material de fresado se invierte con
ayuda de los pasadores de posicionamiento.

En esta seccion, se crea el proceso de taladrado para la insercién de los pasadores de posicionamiento.

Proceso de inversion utilizando los pasadores de posicionamiento

! N



(rear datos de fresado con MODELA Player 4

1. Definael proceso de desbaste.

Seleccione la superficie superior y haga clic en [New

Process].

Igue Edit Set View QOptions Help

==X ORS¢ XeoF

Perspective

r-di=)

R

- T Top Suface

Surfscingl
. Sufacing2
Foughing!
. Finishingl

&

-6
Ak EN
R

52.00 % 70.82 % 27.00 [mm]

2. Definael tipo de proceso.

Seleccione [Drilling] y haga clic [Next].

35

Choose the type of process.
W ) Sufacing

& () Boughing

A ) Finishing




(rear datos de fresado con MODELA Player 4

3. Confirmela superficie de fresado. 5. Crear los datos de posicionamiento del agujero.

"Perfume.st” : [Top [ +Z ] - [Next] 5-1. Haga clic en [New].

Elicono < que indica la posicién de un agujero se muestra en una vista
previa.

Select the cutting sudface

Back [+Y]

Set hole location and depth.

4. seleccione la herramienta de fresado.
"Perfume.stl": [3mm Drill] > [Next]

DNEI[eY

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

Tool: | 3mm Drll W
Tmm Drill
Tool | 2mm Diill F ATC {Auto Toal Changer)
Amm Drill Diill Mat installed
&mm Dl High Speed Steel
0.8mm Drill
1.5mm Dl o
= Corner Radius [ |0 i

S En este manual, los ajustes de "Drilling" equivalen a "3mm Drill".

Seleccione la herramienta de fresado que coincida con el
diametro de la broca que se utilizara.

= Consulte la seccion "Herramientas de fresado" del Manual
del Usuario
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(rear datos de fresado con MODELA Player 4

5-2. Introduzca la ubicacion del agujero y su profundidad.
"Perfume.stl":[X:40]1[Y:0][Z:0][D:5]

Set hole location and depth.

L5

x[+]Q]

La profundidad de perforacion del agujero

Ajuste "Profundidad" a alrededor de la mitad de la longitud
(5 mm) del pasador de posicionamiento que se utiliza

al invertir el objeto.

Puntos a tener en cuenta al determinar la posicion del agujero

00 000000000000 000000000000000000000000000000000000000000000000000000 o

Que el material esté correctamente fijado.

CORRECTO INCORRECTO

Que no esté definido fuera de la anchura del material.

INCORRECTO INCORRECTO

Que no esté definido dentro del area de fresado.

INCORRECTO INCORRECTO
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(rear datos de fresado con MODELA Player 4

6. Creeel segundo grupo de datos. 7. Ajuste los parametros de fresado.

Haga c"? en “New", y entre la posicion del segundo agujeroy su "Perfume.stl": No es necesario realizar ningiin cambio = [Next]
profundidad.
"Perfume.stl" [X: -40] [Y: 0 [Z: 0] [D: 5] > [Next ] ( )
u . VLA - . . . X <Y
Q Las condiciones adecuadas se muestran como valores
iniciales para los ajustes seleccionados de la herramienta de

fresado y del material. Recomendamos utilizar estos ajustes
Set hole location and depth. . . .
(valores recomendados), excepto si desea definir un ajuste

New J Delete concreto.

1
° -(T:l' Posttion

&

Set the cutting parameters.

Material: bﬂernical Wood (Soft)
Tool: |3rnm Drill

e Y Speed: 1] i ses
T, Z5peed: mm/sec
 Spindle: pm
all Cutting+n Amount: mm

T Fath Interval ] i

%

Ml Finish Margin: 1]

ﬂ Stay at hole bottom: D 2eC

“Q" También es posible especificar una posicion arrastrando el
icono % .
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(rear datos de fresado con MODELA Player 4

8. Introduzca un nombre para este proceso y establezca el recorrido
de la herramienta.

"Perfume.stl": [Right Now] — [Finish]

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

Process Name: | Drilling1

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

(®) Right Now

i Later

N\

[ <Back ([ Fusn | )| Cacel |
\e——

Se establece el recorrido de la herramienta. Y se muestra el proceso creado.

0. Compruebe la vista previa del fresado en Virtual MODELA.
<= “PASO 8: Confirmar la vista previa del fresado” (pag. 18)

\‘III

Si desea volver a ver la simulacién, haga clic en (Volver a

ﬁ realizar el fresado).

39



OOO000OOOOOOOe (rear datos de fresado con MODELA Player 4

PASO 13: Establecer el proceso de la superficie inferior 1. Haga dlic en la pestafia de la superficie inferior.

La figura que se visualiza estd invertida.

Cree los datos para la superficie inferior de la misma manera que para la
superficie superior.

File Edit Set View Options Help

DB@ e[+ A ew® e

Perspective

Material | Chemical Wood [Sc v

Mew Process '-';’.J'
]I &

-

attomn Surface

A ¥ B (X A Y

m x| X

52.00 % 70.82 x 27.00 [mm]
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(rear datos de fresado con MODELA Player 4

2. Seleccione la superficie inferior, realice las mismas operaciones que
en la superficie superior.

* En la superficie inferior, la nivelacién de la superficie del material y el proceso de
perforacién son innecesarios.

3. Cuando haya finalizado la configuracién, vaya a la seccion “Preparar
el equipo” (pag. 42).

= “PASO 9: Definir el proceso de nivelacion de la superficie del material” (pag. 20)
= “PASO 10: Definir el proceso de desbaste” (pag. 25)
= “PASO 11: Definir el proceso de acabado” (pag. 30)

"Perfume.stl": Introduzca el mismo valor que ha introducido para la superficie superior. Cuando la configuracién se haya completado, se mostrara el
resultado siguiente.

&

&

=& -T- Bottom Surface

- Bottom Surface

. Surfacing3

| Bottorn Surface
= Uzer-defined

B 3mm Square

al Scan Lines

i Cutting Parameters
. Roughings

B Bottomn Surface
m; Partial

B 3mm Square

al Contour Lines

i Cutting Parameters
T Finizhing2

| Bottom Surface
m Partial

B 3mm Square

al Contour Lines

i Cutting Parameters

Lot e[ m] [X][a][¥]

Material | Chemical 'Wood (Sc v

File Simulation VMiew Option Help

] e T ™ s e M

Mew Process -T;-rl'
& | &

= & T Bottom Surface

= M -7 Sufacingd
Eattom Surface

i} Userdefined

3mm Square
Scan Lines

Cutting Parameters
Foughing2
Eattom Surface

- m, Partial
3mm Square

Contour Lines

Cutting Parameters
Finizhing2

Buattom Surface
1, Partial

3mm Square

Contour Lines

- R e B W @ me W v B

Cutting Parameters

52,00 % 70,82 x 27,00 [mim]
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I Preparar el equipo

Diagrama de flujo

1. “PASO 1: Activar el equipo” (pag. 43)

2. “PASO 2: Hacer el rodaje del equipo” (pag. 44)

X3, “PASO 3: Confirmar el grupo de comandos” (pag. 46)

4, "PASO 4: Colocar la herramienta de fresado” (pag. 47)

* El trabajo no es necesario en algunos casos. Para mas detalles, por favor confirme
el contenido de los procedimientos.
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Preparar el equipo

PASO 1: Activar el equipo

1. Cierre la cubierta frontal.

2. Pulse el botén [(V] (Alimentacion).
Un indicador LED se iluminara y se llevara a cabo el proceso inicial.

4 M
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Preparar el equipo

PASO 2: Hacer el rodaje del equ]po 1. sien el equipo se ha colocado material o una herramienta de fresado,

retirelos.

Cuando es necesario realizar el rodaje del equipo

0000000000000 000000000000000000000000000000000000000000000000 o 2. Inicievpanel.

» La primera vez que se configura el equipo

= Consulte la seccion "Inicie VPanel" del Manual del Usuario

o Al sustituir un consumible
» Cuando el equipo no se utiliza durante un tiempo prolongado 3. Hagaclicen en la esquina superior izquierda de una pantalla y

haga clic en [Maintenance].

Si no es necesario realizar el rodaje del equipo, vaya a “PASO 3: Confirmar
el grupo de comandos” (pag. 46).

Restore

Move

Size

—  Minimize

Maximize

x  Close Alt+F4

| .
Maintenance

“Apout veanel for SRM-20...

Speed
Curzor Step

: |@ Continue (100 (0«10«

Spindle Move
Y " " To Origin
pm

Wiew MXN| Z 1 &Stoi|

0 /it
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Preparar el equipo

4, Haga clic en la ficha [Confirm].

i)
Total Spindle Motor Rotation Time :

[ 0 Houwk) [ 0 Minuts)
ONo2[ 0 Houl) | 0 Minute)
ONe3[ 0 Houl) | 0 Minutes)
OMNod[ 0 Hourle) | 0 Minute)

ONo5[ 0 Hourls)
OMNo§[ 0 Hourlg)
ONo7[ 0 Hourls)
OMNog| 0 Hourg)

0 Minute(s)
0 Minute(s)

0 Minute(s)

0 Minute(s)

5.En "Idling", haga clic en [Start].
* Tiempo necesario: Aproximadamente. 10 minutos

Mator load :

Idling :

mx Oy Oz

Cuando la operacién se haya completado, haga clic en [OK] y cierre la
pantalla [Maintenance].
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Preparar el equipo

PASO 3: Confirmar el grupo de comandos

Seleccione el modo de comando adecuado que coincida con el software
que esté utilizando.

= Consulte la secciéon "Grupo de comandos" del Manual del Usuario

Imprimir el archivo del cédig

= Consulte la seccién "Cédigo NC" del Manual del Usuario

PRECAUCION

Si se envia un comando al equipo con un grupo de comandos distinto al
seleccionado en VPanel, se producira un error y el equipo no podra ejecutar
los comandos de fresado.

Configurar un grupo de comandos

1. Haga clic en [Setup].

int

Uszer Coardinate System v
x| 2 |

| Machine Coordinate System v |
X 10.00 -

Y 3665 ,,

z 0.00

Speed
Cursar Step

|@ Continue (1100 (w10 (Jwl

0 rarn/ e,

Spindle
To Origin

™

2. Seleccione el grupo de comandos adecuado.
"Piano.stl": [RML-1] = [OK]

Modeling Maching | Camection
Uit
(@) Milimeters

T 1

NC Code setting... () Inches
(") RML-1/NC Code B

Direction of ¥ &ds using keypad

Power Clption
Wait Time urtil the auto power off

(") Move table to desired location
(®) Move cutting tool to desired location

05 | hourfs)

==
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Preparar el equipo

PASO 4: Colocar la herramienta de fresado

Seleccione una herramienta de fresado adecuada para el propdsito.

Si utiliza la herramienta adecuada para cada tipo de trabajo, es decir, si por
ejemplo utiliza la herramienta adecuada para el "desbaste" y la adecuada
para el "acabado" del disefio, podra conseguir un acabado todavia mas
satisfactorio. —Utilice un collar que se ajusta al didmetro de la herramienta
de fresado que vaya a utilizar.

= Consulte la seccion "Tipos de herramientas de fresado" del Manual del
Usuario

APRECAUCK’)N No toque la punta de la herramienta de fresado con los dedos.

Si lo hiciera podria lesionarse.

1. Inserte una herramienta de fresado en el collar.

No inserte la herramienta ni en exceso ni demasiado poco. Cuando utilice la
herramienta de fresado, consulte la siguiente figura.

® AN

[ Objetivo de la instalacion de la herramienta de fresado |
M= e
( INCORRECTO
INCORRECTO
- _/
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Preparar el equipo

2. Apriete el tornillo de fijacion con una llave hexagonal. 4, Apriete el collar en el que ha introducido la herramienta de fresado.
Inserte el collar y apriete ligeramente.

c

©

|

3. Haga clic en [View] de VPanel.

El cabezal del rotor se situa en el centro y la mesa se desplaza hacia la parte 5. Apriete completamente el collar.

delantera. .
Apriete el collar con dos llaves .

x

rDarmal far SIERMAN =20)
—Roland PA TSRO

RML-1
User Coordinate System
0.00
% | 0.00 ,,,
. 0.00

Set Origin Point

Curzar Step

|@ Continue (=100 (0x10 ( Jxl

i o [ ToOran

mm.-"mln
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Preparar el equipo

Cambiar la herramienta de fresado por otra del mismo didmetro

APRECAUCK’)N No toque la punta de la herramienta de fresado con los dedos.

Si lo hiciera podria lesionarse.

1. Afloje el tornillo de fijaciéon con una llave hexagonal.
Sujete con cuidado la herramienta de fresado para evitar que se caiga.

Y

2. Retire la herramienta de fresado.

3. Coloque la herramienta de fresado que desee utilizar, y apriete el

tornillo de fijacion.

Cambiar la herramienta de fresado por otra del distinto didmetro

1. Retire el collar del equipo.

Consulte los pasos de 4 a 5 de “PASO 4: Colocar la herramienta de
fresado” (pag. 47) en orden inverso y retire el collar.

2. Coloque la herramienta de fresado.

Siguiendo el procedimiento descrito en “PASO 4: Colocar la herramienta
de fresado” (pag. 47), coloque la herramienta de fresado.
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I Fresado (doble cara)

“PASO 1: Coloque el material sobre la superficie auxiliar” (pag. 51)

“PASO 2: Ajustar el punto de origen” (pag. 53)
| “PASO 3: Confirmar el grupo de comandos” (pag. 46)

‘ Preparacion

“PASO 4: Nivele la superficie del material” (pag. 60)

“PASO 5: Realice el desbaste” (pag. 61)

Fresado de la “PASO 6: Realice el acabado” (pag. 63)

superficie superior

“PASO 7:Taladre el material” (pag. 65)
“PASO 8: Taladre la superficie auxiliar” (pag. 67)

“PASO 9: Dé la vuelta al material” (pag. 69)

Fresado de la “PASO 10: Fresar la superficie inferior” (pag. 71)

superficie inferior

“PASO 11: Eliminar el material fresado” (pag. 71)

“PASO 12: Desactivar el equipo” (pag. 72)
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Fresado (doble cara)

PASO 1: Co|0que el material sobre la Superﬁcie auxiliar 1. Marque la ubicacién que sera el punto de origen de la superficie auxiliar.

Dibuje la linea diagonal y marque el punto central de la superficie auxiliar.

Superficie auxiliar

Una superficie auxiliar es una tabla que se coloca debajo del material
durante el fresado para no fresar la mesa.

Se utiliza como un material temporal, accesorio al fresar el material o al
perforar agujeros para el posicionamiento durante la operacién de fresado.

= Consulte la seccion "Materiales que pueden ser fresados/Superficies ©
auxiliares" del Manual del Usuario

2. Ponga cinta adhesiva de doble cara en la superficie auxiliar.

Sea generoso con la cinta para que el material no se separe durante la
operacion de fresado.

)

>
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Fresado (doble cara)

3. Haga clic en [View] de VPanel. 5. Fije la superficie auxiliar a la mesa y coloque la mesa debajo de los tornillos.

Set Origin Poirnt

| User Coordinate System ~ | User Coordinate System v
X 0.00 : o | 2 |

% 0.00 .,
z 0.00 .,

Speed
Cursar Step

|@ Continue () &100  (Jx10 (sl

0 T i,

Spindle
Ta Origin

Parte frontal

4. Tire hacia abajo el protector delantero y afloje los tornillos en las 6. Apriete firmemente los tornillos y coloque de nuevo el protector

delantero en su posicion original.

posiciones indicadas en la figura. . |
g
f—

52



0] 000000000/,

Fresado (doble cara)

PASO 2: Ajustar el punto de origen 1. Ajuste del origen

Acerca del punto de origen

Antes de empezar a fresar, deberd ajustar la posicion del punto de origen. Al
fresar con este equipo, es necesario establecer los origenes de los ejes X, Yy Z.

Las posiciones de origen X e Y vienen determinadas por los datos de fresado

y por la posicion del material. ("X" e "Y" no se pueden ajustar de forma
individual.) Normalmente, tendrd que alinear el punto de origen Z con la

superficie del material. Tenga en cuenta el tamaro del material y la longitud

de la herramienta de fresado al seleccionar las posiciones de origen.

Ademas, las posiciones que debe especificar para los origenes depende
del programa que esté utilizando. Realice los ajustes en funcién de las
especificaciones del software de la aplicacion que esté utilizando.

<= Consulte la seccién "Punto de origen del modelo/Punto de origen" del

Manual del Usuario

1. Seleccione [Machine Coordinate System].

x

sSEeMVM-20

I:I vV Panel for
=Roland L1

Set Origin Paint

Machme Coordinate S_l,lslem Iser Coordinate System
X 10 00 -
Y | 36.65 . -
Spi eed

Cuizor Step

|@ Continue () #100 (=10 (sl

Spindle Move
I Ta Origin
0 Tpm |'

mm.-"mln

x

SENM-20

l:l \Il‘l—..‘.—_.! for
JRoland .

Machine Coordinate System
10.00 |,

v| 36.65
. 0.00 ,

Cuizor Step

|@ Continue () #100 (=10 ()=l

mm/mln

Spindle
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Fresado (doble cara)

3. Compruebe que XYZ sea "0.00 mm". 2. Ajuste el punto de origen

C_JRoland 1. Haga clic en el botéon [X] [Y] del cursor, sitiese encimay a la derecha
del punto de origen marcado en el PASO 1.

= Consulte la seccion "Direction of Y axis using keypad" del Manual del

Creed

Speed

4, seleccione [User Coordinate System], compruebe que XYZ sea "0.00 mm".

kachine Coordinate System W Usuario

—_—
- &# VPanel for SRM-20 - O

h Eﬂobnd VPanel for SF?M-ﬁS
- { 5 in Paint
. Uszer Coaordinate System
' A X| 93815, |l
Y 82.05 ,
Sino se indica "0.00 mm" para X, Yy Z, haga clic en [X/Y], luego en [Z]

z 0.00 .
i H H Spindl - ‘
debajo del punto de origen seleccionado. i 0 "m i e —
pm
Wigw B z Stay & Ci
13 u \—U L—”’ =) M) @
&# VPanel for SRM-20 - - / J _/

VPanel for SRBM-20

ursar alep

0 i

: |@ Continue (#1000 (=10 ()=l

=Roland

RML-1
(e Set Origin Point
User Coaordinate System : .
X 0.00 .
Y 0.00 .. >
z 0.00 .
‘ l \J
Speed |
0 rdmin, Curgor Step
|@ Continue w100 (=10 (%l
Spindle &
0 e Ta Origin
1pm
&VIEW | & R | zZ St0p|
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Fresado (doble cara)

2. Haga clic en el botén del cursor [-Z] para bajar la punta de la 3. Afloje el tornillo de montaje y luego ajuste la herramienta de
herramienta de fresado lo mas cerca posible de la superficie del fresado de forma que la punta entre en contacto con la superficie
material. del material de fresado.

Debe poder verse el agujero del tornillo de montaje (para aflojar el tornillo

de fijacion con la llave hexagonal).

—Roland nel for J

Set Origin Painl @ |

User Coaordinate System w E(;

X 9381 ., E |
Y 82.05 .-
z| -12.95 . Spee

YY)

Speed

S i eed
I rdmin, Curgor Step (

|@ Continue w100 (=10 (%l
Spindle o A |
I— e To Origin
0 TR =
m & Wiew | i R | Z 1 | Setup Cu 4

Ponerla en
contacto con

@\ ’@ el material de

fresado
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Fresado (doble cara)

4, Apretar de nuevo la herramienta de fresado con el tornillo de fijacién.

@E(%ﬂ
I I ___J

« 0 B

5. Haga clic en [X/Y1[Z] en Set Origin Point.

JRoland

| Uzer Coordinate System

X 93.81,,
Y 8205,
z 1295 .

Speed
Cursor Step

|@ Continue (%100 (w10 (wl

Spindle Move
Y " ° To Origin
1pm

LT

0 T,

6. Haga clicen [YES].

@ Thiz will change [X/¥] origin settings?(G54)
Continue?

7. Confirme que todas las coordenadas sean "0".

X 0.00
Y 0.00
z 0.00

56
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=l el [

Set Origin Pairt

User Coordinat

100 - A
d :
[ ]

High

/- . (
[ Cut ) WGEUES C J
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/0] (00000000, Fresado (doble cara)

PASO 3: Nivele la Superﬁcie auxiliar 1. Active solamente el proceso "Scrap board Surfacing". (Figura

siguiente)
Puntos a comprobar antes de fresar

Compruebe estos puntos antes de empezar a fresar. Si hubiera algun
problema con alguno de éstos, podria perderse el material de fresado o el 1-2. Haga clicen y [Enable/Disable Cutting].
equipo podria resultar darado. -

1-1. Haga clic en los procesos innecesarios de la lista de procesos de fresado.

1-3. Repita los procedimientos de 1-1y 1-2 y deshabilite los procesos que no

sean necesarios.
L] ¢Es correcto el archivo de datos de fresado?

(L

Sélo se enviardn al equipo los procesos marcados en
color naranja 7 .

L] ;Hay algun error con la posicién del punto de origen?

[] ;Las condiciones de fresado coinciden con el tipo de material que se va a fresar?

& =
New Frocess '-'_-'rl'
-
& &
@ @ - Top Suface
M 7 Scrap board Sufacing
M aterial Surfacing
B @ Top Surface fo
- M T Scrap board Surfacing Ty by
+- b aterial Surfacing
+- ol Roughing
[+ Finizhing
+- B Crrillirg
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Fresado (doble cara)

2. Haga clicen [Cut].

P |
‘@E]E

i ()

52.00 x 70.82 x 27.00 [mm]

< “Si se visualiza “Cutting-position Setup™ (pag. 62)

3. Haga clic en [OK].

Marme: Roland SRM-20
Statuz; Ready

Type Roland SRk-20
Where ISEOM

Cornrnent:

Cancel

4, Haga clic en [Continue].
En "Processed items", se visualiza el contenido de salida.

Proceszed ltems: Scrap board Surfacing

0

Start cutting.

Check the settings of WPanel,
and prepare for cutting,

then click [Continue].

Continue | Cancel

Pausa / Reanudar

Haga clic en [Pause] de VPanel. La pantalla de un botén cambia a
[RESUME]. Haga clic en [RESUME] para reanudar.

=Roland

|User Coordinate Systemn Y] |

X 0.00 .
Y 0.00
z 0.00 .
Speed
I 0 mrm/mir. |—
Spindle ———
l—o[pm : To Origin
i | i il
4 )
Limpieza al realizar amplias operaciones de fresado (Ejes X, Z)

Si se acumulan los residuos a lo largo de una operacién de
fresado extensa, puede verse dificultado el funcionamiento
del equipo, lo que puede dar como resultado un producto
que no cumpla con las especificaciones. Controle la
cantidad de residuos de fresado que se acumulan y haga
una pausa para eliminarlos cuando se hayan acumulado
alrededor de los ejes Xy Z. antes de que impidan los
movimientos del equipo. Elimine también los residuos de

fresado acumulados en la bandeja para polvo.
\

( \
I, Si efectlia una pausa [Pause] cuando la herramienta de
= fresado no esta en contacto con el material, es menos

probable que queden huellas de fresado en el material.

58



Fresado (doble cara)

Cancelar la operacion de fresado Precauciones a adoptar en la operacion de fresado después de una
Cuando desee cancelar la operacion de fresado, haga clic en [Cancel] de parada de emergenda yun apagado

VPanel. Se eliminan los datos de salida. . . . :
Si se produce una parada de emergencia o un cierre de emergencia
durante el fresado, retire del equipo la herramienta de fresado y el material.
Cuando se reanuda la operacién, se inicializa el equipo. En este momento,
la herramienta de fresado y el material pueden chocar dependiendo de

la posicion en que se hayan parado, lo cual puede provocar dafos en el
vPanel for SRM-20 . . e s .

— equipo mientras se reinicia.

= Consulte la seccién "Los datos tardan en borrarse después de salir del
fresado" del Manual del Usuario

& VPanel for SRM-20

Roland

User Coordinate System

0.00
000

Curgor Step
@ Continue (=100 (0x10 ( Jxl

= Consulte la secciéon "Responder a los mensajes de error" del Manual del
Usuario

Speed

mmhmn

Spindle

I—orpm Ta Origin
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Fresado (doble cara)

PASO 4: Nivele la superficie del material

Coloque el material utilizando el mismo procedimiento que la superficie
auxiliar y nivele la superficie.

1. Coloque el material sobre la superficie auxiliar.
* Marque la ubicacion que sera el punto de origen del material.

L MEMOJ

Si se coloca en una posicién situada en la parte delantera, el trabajo sera
mas facil.

Parte frontal

2. Ajuste el punto de origen para adaptarse al material.
<= “PASO 2: Ajustar el punto de origen” (pag. 53)

3. Nivelela superficie del material.

Nivele el material utilizando el mismo procedimiento que para la nivelaciéon
de la superficie auxiliar. Active el proceso [Surfacing material 2].

= “PASO 3: Nivele la superficie auxiliar” (pag. 57)

60

NOTA: Nivelar la superficie del material

* Asegurese de redefinir el punto de origen para adaptarse al
material.

Si no se realiza esta operacion, la herramienta de fresado podria
golpear el material, lo que podria provocar que el material se
soltara y dafara la herramienta de fresado.

Punto de origen Z

Superficie auxiliar

Superficie auxiliar




0000, (0000000, Fresado (doble cara)

PASO 5: Realice el desbaste 1. Active sélo el proceso de desbaste "Roughing1". (Figura siguiente)

1-1. Haga clic en los procesos innecesarios de la lista de procesos de fresado.
Puntos a comprobar antes de fresar
| [Enable/Disable Cutting].

Compruebe estos puntos antes de empezar a fresar. Si hubiera algun 1-2. Haga clicen |:¥:i
problema con alguno de éstos, podria perderse el material de fresado o el
equipo podria resultar dafado.

1-3. Repita los procedimientos de 1-1y 1-2 y deshabilite los procesos que no
sean necesarios.

~
(L

[] ¢Es correcto el archivo de datos de fresado? Q Soélo se enviaran al equipo los procesos marcados en
[] ;Hay algun error con la posicién del punto de origen? color naranja v .

[] ;Las condiciones de fresado coinciden con el tipo de material que se va a fresar?

v

\\ New Frocess '-'_-‘,-l'
&F | & -
Para cambiar la herramienta de fresado para cada S-@ 7 TopSuface
proceso, sustitlyala antes de enviar los datos. - W ¥ Soiap board Surfack
IEI @ T |:|I:| 5 L-"I:EEE —~ | ] MatenelIISurfacmg
= “PASO 4: Colocar la herramienta de fresado” (pag. 47) : o : - E::i';‘;?
"' . Scrap t":larlj o] Driling?
+- [l b aterial Surf.
+- ol -T- FRoughingl
- Finizhingl
- B Crrilling1
£ >
Car]iw o = a1 [
= -y w
‘\.” . . . . 1
‘ Si no es necesario cambiar la herramienta de fresado,
es posible ajustar "Material surfacing" de los procesos
a "Drilling" y procesarlos todos en una sola operacion.
4
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Fresado (doble cara)

2. Haga clicen [Cut].
- ‘l{EEE' ‘ Si se visualiza "Cutting-position Setup"

00 000 0000000000000 0000000000000000000000000000000000 o

Si usted no ha realizado una previsualizacion del fresado en
E[ﬁ j]l Virtual MODELA, en pantalla se visualiza "Cutting-position

52.00 x 70.82 x 27.00°[mm] g | Setup". A continuacién, haga clic en "OK".
( m
3. Haga clic en [OK].
® x o mm >
S Il
Tool Movement
M arme: Roland SRk-20 b~ Coordiates
Status: Ready i DD :: ]
Tyupe Roland SAR-20 T
[ Spinde Rotation

wihere IsBom
Comment; LY tﬁ;ﬂgm v

[ Model <4~ ool Postion [ Cutting Area Mevement Unit
[ : Margin @_, Cutting-machine Origin 0.1 i

E3: Slope ® : Model Origin

Raise Tool

oK ) cancel

4, Haga clic en [Continue].
En "Processed items", se visualiza el contenido de salida.

-
Processed ltems: Sorsp board Surfacing La velocidad de alimentacién y el nimero de rotaciones del
> Roughing 0% <, rotor se pueden ajustar durante la operacién de fresado desde
VPanel.
Start cutting. oz o .
Check the seftings of YPanel, = Consulte la seccion "Ajustar el avance y la velocidad del
ek '[ecroﬂnﬁﬂté'f ¢ rotor durante el fresado" del Manual del Usuario

Limpie los residuos de fresado con asiduidad.

<= “Pausa / Reanudar” (pag. 58)

'f| Continue ||_ii:ancel |
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Fresado (doble cara)

PASO 6: Realice el acabado

Puntos a comprobar antes de fresar

Compruebe estos puntos antes de empezar a fresar. Si hubiera algun
problema con alguno de éstos, podria perderse el material de fresado o el
equipo podria resultar dafado.

L] ¢Es correcto el archivo de datos de fresado?
L] ;Hay algun error con la posicién del punto de origen?

[] ;Las condiciones de fresado coinciden con el tipo de material que se va a fresar?

Para cambiar la herramienta de fresado para cada
proceso, sustitlyala antes de enviar los datos.

= “PASO 4: Colocar la herramienta de fresado” (pag. 47)

1. Active sélo el proceso de acabado "Finishing 1". (Figura siguiente)

1-1. Haga clic en los procesos innecesarios de la lista de procesos de fresado.

1-2. Haga clicen [Enable/Disable Cutting].

1-3. Repita los procedimientos de 1-1y 1-2 y deshabilite los procesos que no
sean necesarios.

N,

Sélo se enviaran al equipo los procesos marcados en
color naranja ™.

| \ Mew Process '-'_-',-"

e

Ay

(5 c B
== Top Surface
| | Scrap board Surfacit
- W Material Surfacin
= Top Surface P> R
---A T Firtni.shing‘l
+- Scrap board S -0 7 Dillgl
= b aterial Surfa
- ol Roughing
i+ M T Finishing
- B Crrilling1

“.” . . . .
‘ Si no es necesario cambiar la herramienta de fresado,
es posible ajustar "Material surfacing" de los procesos
a "Drilling" y procesarlos todos en una sola operacion.
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Fresado (doble cara)

2. Haga clicen [Cut].
p—

‘l[EE]@' ‘
ml )

52.00 x 70.82 x 27.00 [mm] '1

< “Si se visualiza “Cutting-position Setup™ (pag. 62)

3. Haga clic en [OK].

Marme: Roland SRM-20
Statuz; Ready

Type Roland SRk-20
Where ISEOM

Cornrnent:

LEanceI

4, Haga clic en [Continue].
En "Processed items", se visualiza el contenido de salida.

-
Processed tems: Serap board Sutacing ~b’: La velocidad de alimentacién y el nimero de rotaciones del
ishing 0% = rotor se pueden ajustar durante la operacién de fresado desde
VPanel.
Start cutting. 0z q .
Check the setings of VPare. <= Consulte la seccion "Ajustar el avance y la velocidad del
tting, .
then click [Contine], rotor durante el fresado" del Manual del Usuario

Limpie los residuos de fresado con asiduidad.

<= “Pausa / Reanudar” (pag. 58)

' | Continue ||_ipancel
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PASO 7: Taladre el material 1. Substituya la herramienta de fresado por "3mm Drill".

" . .. - . . . ” = “Cambiar la herramienta de fresado por otra del mismo diametro”
= “Proceso de inversion utilizando los pasadores de posicionamiento (pag. 49)
(pag. 34) )

2. Active sélo el proceso de taladro "Drilling1".

2-1. Haga clic en los procesos innecesarios de la lista de procesos de fresado.

2-2. Haga clicen ¥} [Enable/Disable Cutting].

2-3. Repita los procedimientos de 1-1y 1-2 y deshabilite los procesos que no
sean necesarios.

Herramienta de fresado <D
(taladro) ‘ Si no es necesario cambiar la herramienta de fresado,
es posible ajustar "Material surfacing" de los procesos

a "Drilling" y procesarlos todos en una sola operacion.

3. Haga clicen Jr [Cut].

= “Si se visualiza “Cutting-position Setup™ (pag. 62)

4, Haga clic en [OK].

5. Haga clic en [Continue].
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Fresado (doble cara)

6. Cuando se haya completado la perforacion, haga clic en [View] de
VPanel y retire el material.

7. Haga una marca en el material para no confundir la cara que se va a
dar la vuelta.

8. Mida la altura del material.

Confirme la altura del material después de la operacion de fresado. Mida de
forma exacta utilizando herramientas especificas, como un pie de rey, etc. Si
es necesario, ajuste la profundidad de nivelacién de la superficie inferior.

= “PASO 9: Definir el proceso de nivelacion de la superficie del
material” (pag. 20)

"Altura de los datos de fresado" - "Altura del material después de fresar la
superficie superior" = "Profundidad de la nivelacién de la superficie inferior"

(7 A\

"Perfume.st!"

00 00 0000000000000 00O0OOPNOCPNOCNOSGEOGOEONONONONONOSNOSNOSNONONONONONOSNOSNOSNOSNONONOSNONONOSNONONOSNOETDOS O
Si el espesor del material es "28.5 mm", no sera necesario ajustar
la profundidad de la nivelacién de la superficie inferior.
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0000006 (0000 Fresado (doble cara)

PASO 8: Taladre la Superﬁ(ie auxiliar 1. Ponga a cero el punto de origen Z en la altura de la superficie auxiliar.

u . H H ” L
Taladre agujeros en la misma posicién que las posiciones de los agujeros del = “PASO 2: Ajustar el punto de origen” (pag. 53)
material. ¥ Si no se realiza esta operacion, la herramienta de fresado no podra alcanzar ni
fresar la superficie auxiliar.

(L

Q “Si el material de la superficie auxiliar es mas duro

que el propio material” (pag. 23)

Punto de origen Z

Material

Superficie auxiliar

Punto de origen Z Material

Superficie auxiliar
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Fresado (doble cara)

2. Active sélo el proceso de taladro "Drilling1".

=2, Active sélo el proceso de taladro “Drilling1”” (pag. 65)

3. Haga clicen [Cut].
—

S Iee |
LIE )

52.00 x 70.82 x 27.00 [mm] '1

<= “Si se visualiza “Cutting-position Setup™ (pag. 62)

4, Haga clic en [OK].

Mame: Roland SAM-20
Statuz: Ready
Type Roland SRk-20

wihere JSBoO
Cornment:

Cancel

5. Haga clic en [Continue].
Empieza el fresado.

SIaM CLIng.
é Check the zettingsz of WFPanel,
and prepare for cutting,

thien click [Continue].

 r——
' | Continue |[1Eancel
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PASO 9: Dé la vuelta al material 1. Haga clic en [View] de VPanel.
Fije el material al que ha dado la vuelta con el pasador de posicionamiento. .

= “Proceso de inversidn utilizando los pasadores de posicionamiento”
(pag. 34)

&
/ E mmimin, 1T HARENE

|@5§ﬁ% =100 et Ol

Pasadores de
posicionamiento (2)

2. Coloque los pasadores de posicionamiento sobre la superficie auxiliar.

I
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Fresado (doble cara)

3. Coloque cinta adhesiva de doble cara en las zonas libres de la 5. Presiona hacia abajo desde arriba para que el material quede

superficie superior del material. firmemente inmovilizado.
La cara con la marca es la parte de atras.

u_‘
[

@
9

5 \

4. Girar el material 180° hacia usted alrededor del eje X y alinee los

pasadores con los orificios en el material.

6. Substituya la herramienta de fresado por una [3 mm Square].

= “Cambiar la herramienta de fresado por otra del mismo diametro”
(pag. 49)
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0000000000 Fresado (doble cara)

PASO 11: Eliminar el material fresado
(MEMO ]

La alimentacion se desconecta automaticamente si transcurre un cierto
tiempo sin que se utilice el equipo*.

PASO 10: Fresar la superficie inferior

1. seleccione [Bottom Surface].

Para fresar la superficie inferior consulte el procedimiento de fresado de la
superficie superior.
*Cuando se detienen la mesa y el rotor (Excepto cuando se suspende el

“PASO 4: Nivele la superficie del material” (pag. 60)
procesamiento)

“PASO 5: Realice el desbaste” (pag. 61)

“PASO 6: Realice el acabado” (pag. 63) = Consulte la seccion "Power Option" del Manual del Usuario

& &

Perfume - MODELA Player 4 = =
P
v J (oml ° i i .

Q Heloe e 1. Haga clic en [View] de VPanel
2 =7 NEW P[DCE@S '-T_-'IJ- ,/ o Material | Chemical %ood (S v 'i VPanel for SRM-20 _ - x

| - .ﬁ’ @, 2 C_Roland VPanel for SRM-ﬁﬁ

g & s -
|3 |4 ? Mew Process '_IJ'
S==——Bottom Surface

Bottom Surface

EI . Material Surfacing?
. @ Bottom Surface

r

e ) User-defined

M aterial Surfacing2

GO

Fottom Surfare

) Userdefined
- B 3mm Square
- @l Secan Lines
i Cutting Parameters

...... % 3mm Square

o T Roughing h-viAzEnE
(i A T Finisking2 |@ GER Ox100 Ox10 Cixd
AR R \
0 o V0N
kol Los)

2. Retire los residuos de material generados por la operacion fresado

y el material.
Retire la cinta adhesiva de doble cara de la parte posterior del material.

522 Cuando el material no se puede eliminar con facilidad,
pueden utilizarse espdtulas de madera, etc.
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OO0OOOOOOO0e Fresado (doble cara)

3. Elimine los elementos de soporte. PASO 12: Desactivar el equipo

1. Pulse el botén [(D] (Alimentacion).

Se apagan los LEDs. Finalizada la operacion de fresado, limpiar a fondo los
residuos de fresado.

= Consulte la seccién "Limpieza una vez finalizada la operacion de
fresado" del Manual del Usuario
4 N\
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