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Pantalla y funciones del panel integrado

¢ Qué es el panel integrado?

El panel integrado contiene las funciones usadas con mas frecuencia. Se puede utilizar para realizar operaciones mientras
se controla el comportamiento interno del equipo.
= P&g. 5 "Lista de funciones del panel integrado”

Pantalla (Ventana principal)

Muestra el sistema de coorde-

nadas actualmente seleccio-

nado. El sistema de coorde- READY El valor indicado es la
nadas esta relacionado conla  __| velocidad de rotacion
visualizacién de la posicion de MACH I NE (RM I—_ ] ) del rotor actual definida
la herramienta de fresado y con teniendo en cuenta el
el ajuste del punto de origen. =»X 0. 00mm S 12000r PM === control manual.

Visualiza la posicion actual Y 360 2 O0mm OUGDO[DDUUDU ‘— Muestra la carga del rotor

herramienta de fresado.
actual.

El elemento que se esta con-
trolando con el dial giratorio se Z 1 35 @@ITIITI

e A @ GGdeg OVERRIDE Muestra el valor de
JOG XYZA 1 @@% - control manual de la

‘ velocidad de avance.

Indica la precision de avan- —— RATE x500 S 1 @@% = Muestra el valor de la
ce del dial giratorio. [ ‘ variacion del rotor.

Teclas de funcionamiento

X Y z A RATE
COORD. OVER
ORIGIN SPINDLE
SYSTEM RIDE
z0 PAUSE/
MENU ENTER
SENSE CANCEL
Notacion utilizada en esta
Parte Nombre Detalles
documento
Teclas de Seleccione el eje que desee usar como el
seleccion del objetivo para el avance con el dial giratorio
« . , N eje y los ajustes del punt§> de origen. [X1[Y][Z] [A]
Use la tecla [A] si estd instalada la unidad
del eje rotatorio opcional.
Tecla de Seleccione el nivel de precisién de avan-
porcentaje ce por dial giratorio. Factores de escala
RATE menores provocan un movimiento mas [RATE]
lento, permitiendo conseguir una posicion
precisa.
Tecla de Pulse esta tecla para cambiar el sistema de
seleccién del coordenadas. El sistema de coordenadas
COORD. sistema de esta relacionado con la visualizacion de la [COORD.SYSTEM]
SYSTEM coordenadas posicion de la herramienta de fresado y con
el ajuste del punto de origen.
Tecla para Mantenga pulsado esta tecla para esta-
los ajustes blecer el punto de origen en la posicion
oRiGN ) P org p [ORIGIN]
del punto de actual de la herramienta de fresado del
origen eje seleccionado.
Tecla del rotor Iniciar y detener la rotacién del rotor. To-
que esta tecla para seleccionar el rotor y
SPINDLE manténgal ionad irar el [SPINDLE]
gala presionada para girar el rotor.

4 1. Funcionamiento del panel integrado (Basico)



Pantalla y funciones del panel integrado

Parte Nombre Detalles Notacion utilizada en esta
documento
Tecla Override Permite seleccionar el control manual de
OVER la velocidad de avance y de la velocidad [OVER RIDE]
RIDE de giro del rotor.
Tecla Menu Permite acceder al submenu.
MENU [MENU]
Tecla del sensor Utilice esta tecla cuando use un sensor Z0
20 Z0 para establecer el punto de origen Z. [Z0 SENSE]
SENSE
Tecla Pause/ Pausa y reanuda la operacién de corte.
PAUSE/ cancel Cuando se presiona esta tecla con la ope-
CANCEL raciéon de corte en pausa, tendrd la opcion [PAUSE/CANCEL]
de reanudar o cancelar el la operacion
de corte.
Tecla Enter Confirma las operaciones.
ENTER [ENTER]
Dial giratorio Ajusta el avance con el dial giratorio para
cada eje y aumenta/reduce los valores.
®

Lista de funciones del panel integrado

PRECAUCION: Nunca utilice el panel integrado y VPanel de forma simultanea.

Funcion Pagina

"Utilizacion de las operaciones del dial giratorio para mover la herramienta de P

. . . n ag. 41
fresado (Avance por medio del dial giratorio)
"Desplazarse rapidamente a una posicion especifica" Pag. 42
"Cambiar el sistema de coordenadas" Pag. 43
"Iniciar y detener la rotacién del rotor" Pdg. 44
"Ajustar el punto de origen" Pag. 44
"Ajustar el punto de origen Z con el sensor Z0" Pag. 44
"Funcionamiento de la funcidn de sustitucion de la fresa P4q. 45
(Cambiador automatico de herramientas)" 9
"Cémo ajustar las variaciones" Pag. 46
"Visualizar informacion acerca del trabajo/fresa durante la operaciéon de corte" Pag. 46
"Pausar/Reanudar/Cancelar la operacion de corte" Pag. 47
"Recuperacién tras un error" Pag. 48
"Apagar los indicadores de estado durante el corte" Pag. 49
"Cambiar la potencia del soplador durante el corte" Pag. 49
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2. Funcionamiento de VPanel
(Basico)
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Funcionamiento basico de VPanel

¢, Qué es VPanel?

Wb oy M % VPanel es una aplicacién especifica que puede utilizarse
Use coordinate system " RML-1/NC code para controlar este equipo de corte desde la pantalla de
2 -~ o - un ordenador. Dispone de funciones para enviar datos de
mm . . . . .
' corte, realizar operaciones de mantenimiento y realizar
v 0.00 mm distintas correcciones. También visualiza informacion
z 000 mm Override como por ejemplo el estado del equipo de corte y errores
Feed speed 100 % H H
A 0.00 deq Spindle rotation 100 % II x de funC|onamlento'
’ - . = "Guia de instalacion" ("Instalar el software”)
® Rotary axis unit T
T 0 mm/min ® 70 sensor -
T 4500 rpm !(9
00h00m
L e
Visualizar VPanel

Haga clic en ITI (icono de VPanel) en la ban-
deja de tareas del escritorio.

Se mostrard la ventana principal de VPanel. Si no
puede encontrarIT.I en la bandeja de tareas, inicie
el programa desde la pantalla de [Inicio] de Windows
(o en el menu [Iniciol).

Empezar desde la pantalla [Inicio] de Windows (o en el menu [Inicio])

Windows 10y 7
En el menu [Inicio], haga clic en [Todas las aplicaciones] (o [Todos los programas]), [VPanel for
MDX-50] y luego haga clic en [VPanel for MDX-50].

Windows 8.1

Haga clic en la pantalla [Inicio] y luego desde la pantalla Aplicaciones, haga clic en el icono
[VPanel for MDX-50] debajo de [VPanel for MDX-50].

Recomendamos configurar VPanel como software residente.

VPanel funciona como software residente que estd constantemente trabajando para gestionar el equipo de corte y enviar
correos electrénicos.* Se recomienda configurar VPanel de modo que se inicie automaticamente al activar el ordenador.
(=Pag. 57"Pestana "Operation") Al hacer clic en el botén Cerrar () de la parte superior derecha de la ventana
principal se minimizara la ventana a la bandeja de tareas. La ventana desaparecerd de la pantalla, pero no se abandonara
el programa. Mientras VPanel se estd ejecutando, laimagen ITI se visualiza de forma constante en la bandeja de tareas.
*Los correos electrénicos se envian para notificar al usuario la finalizacién de una operacién de corte o los errores que
se pudieran producir. (= Pag. 56"Pestaia "Mail"")
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Funcionamiento basico de VPanel

Dispositivo VPanel en la bandeja de tareas

Cuando se muestra el icono de VPanel en la bandeja de tareas, siempre se monitoriza el estado del equipo de corte conec-
tado. La visualizacion del icono de VPanel varia dependiendo del estado del equipo de corte. El significado de los distintos
aspectos del icono se indica a continuacion.

Indica que el equipo de corte estd activado (online).

Indica que el equipo de corte esta desactivado.

Indica que se ha producido un error en el equipo de corte.

Los mensajes se muestran automaticamente si se produce un error, durante la operacién
de corte y en situaciones similares. Incluso después de que desaparezca el mensaje, si
oM X0 se pasa el puntero del ratén sobre este icono, se mostrara el estado del equipo (por

i inished
e ejemplo, Ready, Cutting, Finished, Completed u Offline).

Salir de VPanel

Haga clic con el botén derecho del ratén en I_I en la
bandeja de tareas y luego haga clic en [Exit].

{ MEMO J

Aunque haga clic en el botén Cerrar ([x]) para cerrar la
ventana principal, no saldra de VPanel.

2. Funcionamiento de VPanel (Basico)



Ventana principal

Ventana principal

La ventana principal se utiliza para visualizar el estado del equipo de corte, para establecer operaciones y para gestionar los
trabajos. Utilice el panel integrado del equipo para las operaciones que estén directamente relacionadas con el funciona-
miento del equipo, como mover las herramientas de fresado o el ajuste de valores de control manual.

= Pag. 4";Qué es el panel integrado?"

@FPanel for MDXH-50 *
Use coordinate system - RML-1/MC code
Ready
Cutter number 0
X 0.00 mm @
@— v 0.00 mm
Z 0.00 mm Override
Feed speed
A 0.00 deg Spindle rotation
® Rotary axis unit
I;) 0 mm/min ® 70 sensor
@— % & 4500 rpm ®
00h00m
L £
N.o Elemento Detalles
@ E Realiza operaciones de la ventana y visualiza la version.
Coordinate sys- S;Iecaor.\‘e'i el S|sjcema de c.oordenadas'!:)al;a V|suaI|zar. X1, Y]y [Z]".
- RML-1: "Machine coordinate system" o "Use coordinate system
» NC: "Machine coordinate system', "EXOFS" o0 "G54" a "G59"
Visualiza la posicién actual (valor de coordenadas) de cada eje. La unidad de visualizacién
® se puede cambiar.
XY Z » Digitos de los valores: 0,01 [mm]
= Pag. 51"Unit"
Visualiza la posicion actual (dngulo de rotacién) del eje rotatorio. Sélo se puede activar si
A esta instalada la unidad del eje rotatorio (opcional).
» Digitos de los valores: 0.01 [deg]
T Visualiza la velocidad de avance actual.
4 » Unidad: [mm/min]
T Visualiza la velocidad de rotacion del rotor actual. Utilice el panel del equipo para iniciar
® LB y detener la rotacién y para ajustar la velocidad de rotacion.
La carga de corte actual se muestra como un gréfico de barras. A medida que aumenta la
T carga, las barras se hacen mas grandes y el color cambia de azul a amarillo y de amarillo
- a rojo.
Visualiza el estado de la operacién en curso del equipo. Los detalles visualizados cambian
@ | Estado dependiendo del CAM.
» Elementos: Conjunto de comandos, estado de funcionamiento, nimero de fresa, tiempo
de corte, error
@ Override ?ta:;ﬂiselsos valores de ajuste del control manual. Utilice el panel integrado para definir

2. Funcionamiento de VPanel (Basico)
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Ventana principal

N.c

Elemento

Detalles

Rotary axis unit

Visualiza la conexion y los estados de correccién automatica de la unidad del eje rotatorio.
El color cambia a gris (el color base) cuando la unidad no esta conectada, a rojo cuando
la unidad estd conectada, y a azul cuando la correccién automatica se ha completado.

Z0 sensor

Visualiza el estado de conexiéon del sensor Z0. El color cambia a gris (el color base) cuando
el sensor no est4 conectado y a verde cuando el sensor estd conectado.

Configura los ajustes de funcionamiento del equipo de corte. Aparece el cuadro de dia-
logo "Settings". Cuando el equipo esté desactivado, sélo se pueden seleccionar las fichas
[Environment], [Maintenance], y [Notification] del cuadro de didlogo "Settings"

= Pag. 47 "Cuadro de didlogo "Settings""

Gestiona las herramientas de fresado. Aparece el cuadro de didlogo "Cutter management".
= Pag. 63"Cuadro de didlogo "Cutter management™

Envia al equipo la operacién de corte. Aparece el cuadro de didlogo "Cut".
= P4g. 66"Cuadro de didlogo "Cut""

Efectua una pausa en la operacion de corte. Haga clic en este icono para reanudar el
corte cuando la operacion de corte esta en pausa.

Se cancelara la operacion de corte.

Ooh%

La parte azul del circulo indica el progreso de la operacién de corte. El tiempo de corte
restante se indica dentro del circulo.

2. Funcionamiento de VPanel (Basico)




3. Corte (Corte por un lado)

Realizar una parada de emergencia en este equipo

Parada de emMergencia ...........cooiiiiiiiiiiiee s
Parada o pausa de emergencia debida a la abertura o cierre de la cubierta............ 13
Parada de emergencia debida a la abertura o cierre de la cubierta...............cccc...... 13
Pausa debida a la abertura o cierre de la cubierta................cc.cccooiii 14
Estados del equipo indicados mediante el color del indicador de estado ................. 15
¢Qué es el indicador de estado?..........ccoiiiiiiiiiiii e 15
1. Comprobacion del area de COrte........oouiiiiiiiiiiiii e 16
Tamafio de la pieza que se puede cortar (material de corte) ..........cccceeveeieiiiienennne 16
2. Elementos necesarios para la operacion de Corte...........cccocvveiiieiiiiiiiniiee e 17
(01011 L= TP PP ST ST TR OPRPR PSPPI 17
Pieza (material de COMe) .........ooiiiiiiiiiii s 17

Superficie auxiliar

I O] = O PRSP OP S OUPRPPI
Paso 1: Preparar la herramienta de fresado ..........cccceeeieeiiiie v 18
Paso 2: Carga de la herramienta de fresado en el equipo...........cccoeeiiieiiiiiiienneene. 20
Paso 3: Coloque la pieza en €l @QUIPO ..........ieiiiiieiiiee et a e 21
Paso 4: Ajuste el punto de origen XY .......cccoiiiiiiiiiiiii e 22
Paso 5: Ajustar el punto de origen Z (Con el Sensor Z0)........c.cocveeieeiiieieeiiieeneeene 24
Paso 6: Enviar [0s datos de COMe...........coiiiiiiiiiiiiiicci e 27

Ajustar la velocidad de avance/la velocidad de rotacion del rotor durante el corte... 28
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Realizar una parada de emergencia en este equipo

Parada de emergencia

Al pulsar el botén de parada de emergencia, la operacion se detiene de inmediato.

Cancelar una parada de emergencia

Procedimiento

0 Desactive el equipo.

—

OFF

9 Gire el boton en la direccion de las flechas.

-
</

9 Active el equipo.

12 3. Corte (Corte por un lado)



Parada o pausa de emergencia debida a la abertura o cierre de la cubierta

Parada de emergencia debida a la abertura o cierre de la cubierta

Para una utilizacién segura, si se abre la cubierta frontal o la cubierta del recipiente para residuos durante la operacion de
corte o la rotacion del rotor, el equipo realiza una parada de emergencia. Siga los mensajes en pantalla para cancelar la
parada de emergencia.

Cancelar una parada de emergencia

Procedimiento

o Al cerrar la cubierta, se visualiza un mensaje en el panel integrado.

Ejemplo) Ejemplo)

BUSY READY
ERROR:1017-0000

The cover was opened. The cover was opened during
the spindle rotating.

Continue P»CancelJob »0K

0 Cuando se visualice una pantalla que le solicite que seleccione "Continue" o "Abort Cutting", haga
la seleccion y luego pulse [ENTER].
Es posible que esta pantalla de seleccion no se muestre. En este caso, pulse [ENTER].

Importante

Si se produce una parada de emergencia porque se ha abierto la cubierta durante la operacion de corte
y selecciona "Continue" para seguir con la operacion de corte, los resultados de corte pueden no ser los
deseados.

Si desea abrir la cubierta durante la operacién de corte

Si desea abrir la cubierta durante el corte, pulse [PAUSE/CANCEL] para realizar una pausa en el corte,
espere que las operaciones se detengan y abra la cubierta. Sin embargo, si ha desactivado la funcion "Tool
up in pause" en VPanel, el rotor no realizara ninguna pausa. Antes de abrir la cubierta, mantenga pulsado
[SPINDLE] en el panel integrado para detener el cabezal.

= Pag. 51 "Pestafia "Machine™
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Parada o pausa de emergencia debida a la abertura o cierre de la cubierta

Pausa debida a la abertura o cierre de la cubierta

Para mayor seguridad, si se abre la cubierta frontal o la cubierta del recipiente para residuos en el modo de espera, durante
una pausa en las operaciones o en otras situaciones en las que el rotor no esta girando, el equipo realizard una pausa en las
operaciones y se mostrara un mensaje. Cuando borre el mensaje usando el siguiente procedimiento, el equipo volverd a la
pantalla anterior.

Cancelar una pausa

Procedimiento

0 Se muestra un mensaje en el panel integrado.

READY

The cover was opened.

Please close the cover.

9 Cierre la cubierta y luego pulse [ENTER].
El equipo vuelve al estado en que estaba antes de abrir la cubierta. Si el equipo estaba realizando una correcciéon
automatica o la deteccién de Z0, la operacion se completard y se desplazard a la posicién de comprobacion.

14 3. Corte (Corte por un lado)



Estados del equipo indicados mediante el color del indicador de estado

¢ Qué es el indicador de estado?

En el interior del equipo hay instaladas luces indicadoras. El color de las luces cambia en funcién del estado del equipo.
Durante la operacion de corte se pueden apagar estas luces indicadoras.
= Pag. 49 "Apagar los indicadores de estado durante el corte"

I )

e A
N J
lluminado El equipo se encuentra en modo de espera.
Azul
Intermitente La inicializacién esté en progreso.
lluminado El equipo se encuentra en plena operacion de corte o se ha abierto la cubierta.
Blanco
Intermitente La operacion de corte estd en progreso.
Se ha producido un error desde el que se puede reanudar la operacién de corte.
El equipo estd en pausa.
Amarillo lluminado Compruebe los detalles de los errores que se visualizan en el panel integrado
o en VPanel.
= Pag. 80 "Aparece un mensaje de error"
Se ha producido un error desde el que no se puede reanudar la operacién de
corte. La operacion de corte se detendra.
lluminado Compruebe los detalles de los errores que se visualizan en el panel integrado
o en VPanel.
Rojo = P4g. 80 "Aparece un mensaje de error"
Intermitente Se ha producido un error desde el que no se puede reanudar la operacién de corte.
La operacién de corte se detendrd. Desactive el equipo y luego activelo de nuevo.
Apaga- Lo .
pdc? Los indicadores de estado estan apagados.

3. Corte (Corte por un lado) 15



1. Comprobacioéon del area de corte

Tamano de la pieza que se puede cortar (material de corte)

Direcciones XY

400 mm
J (recorrido operativo del eje X)
A
© ©
<
Q
o)
3 ) ®
- g
b g — Mesa
3 &
o} © ©
il
S
9 o o
© ©
A 4
Direccion Z
[ (@)
o o
q o o p
Superficie inferior — Pieza
del cabezal del rotor A |
130
mm 100 mm*

Superficie de la mesa

* Tenga en cuenta que una distancia superior a 100 mm puede provocar interferencias con la fresa.
* Si utiliza una superficie auxiliar, compruebe que la distancia desde la mesa (incluyendo el grosor de la
superficie auxiliar) sea como maximo de 100 mm.

= Pag. 17 "Superficie auxiliar"
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2. Elementos necesarios para la operacién de corte

Cutter

Seleccione una herramienta de fresado adecuada para este propdsito. Le recomendamos que utilice las herramientas de
fresado de forma selectiva para que coincida con los diferentes procesos de trabajo (tales como desbaste y acabado). Para
adquirir herramientas de fresado, pdngase en contacto con su distribuidor Roland DG Corp. autorizado o visite el sitio web
de Roland DG Corp. (http://www.rolanddgi.com).

Condiciones para la carga de una herramienta de fresado

De 30 a 90 mm*

3,4,6 mm

= P4g. 18 "Paso 1: Preparar la herramien-
ta de fresado"

* De 30 a 80 mm cuando se utiliza un eje rotatorio (opcional)

Pieza (material de corte)

Hay una amplia variedad de piezas y materiales de corte. Utilice piezas de trabajo de forma selectiva de acuerdo con el
objeto que se desee crear.
*Nunca utilice este equipo para cortar metal.

Superficie auxiliar

Una superficie auxiliar es un tablén que se coloca debajo de la pieza durante la operacion de corte para no dafiar la mesa.
Se utiliza como material temporal, accesorio al fresar el material o al perforar agujeros para el posicionamiento durante la
operacién de fresado.

Pieza

Superficie auxiliar

Mesa

3. Corte (Corte por un lado) 17



3. Cortar

/\ ATENCION

Paso 1: Preparar la herramienta de fresado

No toque inadvertidamente el ordenador ni el panel integrado mientras realice esta tarea.
Un funcionamiento imprevisto del equipo puede originar que quede atrapado en el equipo.

Elementos necesarios

Herramienta de
fresado

Portaherramientas*

e

Tornillo de
montaje

Posicionador de la
herramienta

Destornillador de
punta hexagonal

*Para mas detalles acerca de la herramienta utilizable, consulte la "Guia de instalacion".

El portaherramientas que se va a utilizar varia en funcién del didmetro del vastago de la herramienta

de fresado.

S|

Diametro del vastago

» Especificaciones en "mm": 6 mm

Procedimiento

>

Diametro del vastago

H Diametro del vastago

» Especificaciones en "mm": 3, 4 mm

0 Coloque el portaherramientas en el posicionador de herramientas.
Coloque el posicionador de herramientas alineando los orificios tal como se muestra en la siguiente figura.

Oriente el porta-
herramientas de
manera que el
lado con la lamina

E<,/ de plastico apun-

—

te hacia arriba.

Lamina de pléstico

3. Corte (Corte por un lado)
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3. Cortar

9 Cargue la herramienta de fresado.

PRECAUCION

Si se carga una herramienta de fresado con una longitud mayor que la que puede utilizar el equipo, se

producira un error.

Cuando se utiliza la mesa incorporada
(1) Pase la herramienta de fresado a través del portaherramientas con la orientacién mostrada en
la siguiente imagen y asegurese de que la parte del vastago esté dentro del rango indicado en

"SHANK END".
(2) Cargue la herramienta de fresado de tal manera que no se extienda mas alla de la linea de

"TABLE".
e T SHANK | AT
END
0—| o]
7 Asegurese de que
20— la herramienta de
Escala 7 fresado no se proyecta
Esta es la guia E @ fuera de este rango.
para la proyeccion 40— .
de la cuchilla. — _ 60 —
N D | TABLE = \ S

Cuando se ha instalado un eje rotatorio (opcional)

(1) Pase la herramienta de fresado a través del portaherramientas con la orientaciéon mostrada en
la siguiente imagen y asegurese de que la parte del vastago esté dentro del rango indicado en

"SHANK END".
(2) Cargue la herramienta de fresado de tal manera que no se extienda mas alla de la linea "ROTARY".

— 7@
O = I SHANK """~~~ £
END
0—i o
= Asegurese de que
Estcala s aui 20 la herramienta de
: :rg ;Sp?o%fcién - ;resaddo no fe proyecta
. E uera de este rango.
de la cuchilla. N (|| g —
RRRRRR - ______C_Q?_J ROTARY H = v
w0
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3. Cortar

20

PRECAUCION

Cuando se utiliza el portaherramientas de 3 mm, 4 mm, inserte la herramienta de fresado de 10 mm o mas desde la parte

inferior del portaherramientas.

10 mm o mas

9 Utilice el destornillador de punta hexagonal para apretar el tornillo de montaje.

 am—

o]

......

Paso 2: Carga de la herramienta de fresado en el equipo

& ATENCION Apriete con firmeza la herramienta de corte y la pieza en su sitio. Después de fijarla en
su posicion, compruebe que no se haya dejado involuntariamente una llave o algun

otro objeto.
De lo contrario, es posible que estos objetos se expulsen violentamente del equipo, lo que

podria provocar lesiones.

& PRECAUCION Tenga cuidado al manipular la herramienta de corte.
La herramienta de corte esta afilada. Las herramientas de corte dafiadas también son peli-

grosas. Para evitar lesiones, tome precauciones.

Procedimiento

o Desplace la herramienta hasta la posicion de comprobacién.
Mueva la mesa hasta la parte delantera para facilitar el trabajo.
= P&g. 42 "Desplazarse rapidamente a una posicion especifica"

9 Abra la cubierta frontal.

3. Corte (Corte por un lado)



3. Cortar

0 Compruebe que no haya desperdicio de corte u otros residuos en el compartimento y después
cargue la herramienta de fresado.
Inserte el maximo posible y de manera firme la herramienta de fresado. Puede colocar hasta 6 herramientas de

fresado.

D

Si registra la informacion de la herramienta de fresado en VPanel, puede registrar el tiempo de trabajo real
de las fresas utilizadas y comprobar los periodos estimados de reposicion.

= Pag. 65 "Registrar la informacion de la fresa"

Paso 3: Coloque la pieza en el equipo

Procedimiento

o Aplique cinta adhesiva de doble cara en la pieza.
Si es necesario, coloque una superficie auxiliar en la pieza y, a continuacién, coloque el conjunto en el equipo.

0 Coloque la pieza en la mesa.

( )

Cinta adhesiva de doble cara

' I 1 e
I oooo

Superficie inferior de la pieza \_\ /_/

0 Cierre la cubierta frontal.

0 Pulse [ENTER].

3. Corte (Corte por un lado) 21
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3. Cortar

Paso 4: Ajuste el punto de origen XY

Origen

El punto de origen es el punto de partida de las coordenadas. Es la posicién en la que las coordenadas de los ejes X, Y,y Z
tienen el valor "0" (cero). Puede ajustar libremente la posicién del punto de origen. Es una buena idea que coincida el punto
de origen con la posicidn en la que desea iniciar el corte. Sin embargo, no se puede seleccionar el punto de origen si selec-
ciona el "sistema de coordenadas del equipo” como sistema de coordenadas.

Sistema de coordenadas de usuario y Sistema de coordenadas del equipo

El sistema de coordenadas en el que la posicion del punto de origen se puede cambiar libremente se conoce como el "sistema
de coordenadas de usuario". Por otro lado, el sistema de coordenadas en el que la posicion del punto de origen es fijay no
se puede cambiar libremente se conoce como el "sistema de coordenadas del equipo”. Basicamente, el sistema de coorde-
nadas de usuario es el que se utiliza durante el trabajo real. Cuando desee saber la posicién absoluta de la herramienta de
fresado, utilice el sistema de coordenadas del equipo. En este equipo, se puede visualizar tanto las coordenadas del sistema
de coordenadas de usuario como del sistema de coordenadas del equipo.
» Puntos de origen del sistema de coordenadas del equipo de este equipo

X, Y: Parte delantera izquierda de la mesa, Z: Posicién mas alta del rotor

Procedimiento

0 Seleccionar y retener la herramienta de fresado.
@ Pulse [MENU] varias veces para seleccionar "ATC Tool Bur".
(2) Gire el dial giratorio para seleccionar la herramienta de fresado que desee retener.
(3) Pulse [ENTER].
El equipo funciona, y la herramienta de fresado se retiene. Pulse [MENU] varias veces para volver a la ventana
principal.

READY

ATC TOOL
TOOL1 RETURN
TOOLZ FORCE RELEASE
TOOL3
TOOL4
TOOL5 MENU ENTER
»TOOL6 (CURRENT TOOL f6)

9 Mueva la herramienta de fresado al punto en el que desee establecer el punto de origen.
= Pag. 41 "Utilizacion de las operaciones del dial giratorio para mover la herramienta de fresado (Avance por medio del dial giratorio)"

9 Pulse [COORD. SYSTEM] para seleccionar el sistema de coordenadas.
Cuando utilice SRP PLAYER, que se incluye con este equipo: Seleccione "Use coordinate system". Compruebe el
sistema de coordenadas en la pantalla del panel integrado.

PRECAUCION

* Si selecciona "Machine coordinate system", no podra ajustar los puntos de origen de manera
correcta.

* Si esta utilizando una aplicacion que utiliza los cédigos NC, cambiar el conjunto de comandos
de "RML-1" a "NC Code".

= Pag. 58 "Cuadro de dialogo "NC code setting™

3. Corte (Corte por un lado)



3. Cortar

READY

(ImacHINE (RML-1))

»X 55, 00mm S 12000rpm
Y 360. 00mm 000000000000 cooro.
Z 135, 00mm SYSTEN
A 0.00deg OVERRIDE

JOG XYZA 100%

RATE x500 S 100%

0 Pulse la tecla correspondiente al eje cuyo punto de origen desea mover.
Compruebe que P se visualice junto al eje cuyo punto de origen desea establecer.
*S6lo se puede utilizar A si esta instalada la unidad del eje rotatorio (opcional).

READY
MACHINE (RML-1) X Y z A
»X 55, 00mm S 12000rpm

A 360. 00mm 00000000000

135, 00mm

P s DE

Se mueve el eje cuya :

marca » esta iluminada. —l 1 B@%
100%

o Mantenga pulsado [ORIGIN].
De esta forma se establece el punto de origen. Cuando se ha establecido el punto de origen, los valores de las
coordenadas seran "0"

READY

MACHINE (RML-1)
(»x  0.00mm) S 12000rpm
Y 360. 00mm (00000000000

ORIGIN

Z 135, 00mm
A 0,00deg OVERRIDE

JOG XYZA 100%
RATE x500 S 100%

Sistemas de coordenadas en modo RML-1

» USER: Sistema de coordenadas de usuario

Sistema de coordenadas en modo de cédigo NC

» G54:Sistema de coordenadasdelapiezal > G57:Sistemade coordenadasde lapieza4  » EXOFS
» G55: Sistema de coordenadasde lapieza2 > G58: Sistema de coordenadas de la pieza 5
» G56: Sistema de coordenadasdelapieza3 > G59:Sistema de coordenadas de la pieza 6
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3. Cortar

Paso 5: Ajustar el punto de origen Z (Con el sensor Z0)

Esta funcidn resulta util para ajustar el punto de origen Z en la superficie superior de la pieza.

[ MEMO

Se puede utilizar no sélo el pin de calibracién, sino también la
herramienta de fresado para establecer el origen Z con el sensor
Z0. Sin embargo, si se utiliza una herramienta de fresado fina
puede dafarse. También tenga en cuenta que no se puede usar
el sensor Z0 con herramientas de fresado con recubrimiento
de un material no conductor. En esta seccion describe cémo
70 sensor Pin de calibracion realizar detecciones utilizando un pin de calibracion.

1. Coloque el pin de calibracién.

o Si el sensor de Z0, el pin de calibracién o la pieza estan sucios por los residuos o desechos de las
operaciones de corte, es necesario limpiarlos.
Si alguno de estos elementos esta sucio, no serd posible llevar a cabo las mediciones de forma correcta, lo que
puede impedir realizar la operacion de corte segun lo previsto.

9 Cargue el pin de calibraciéon en el compartimento nimero 6.

Correcto Incorrecto

2. Coloque el sensor Z0.

0 Conecte el cable del sensor Z0.
@ Retire el tapon de proteccion de "Z0 SENSOR/ROTARY".
(2) Conecte el cable del sensor Z0.
Coloque el cable de manera que su marca de la flecha quede situada tal como se muestra en la siguiente imagen
y luego inserte el cable hasta que encaje con un clic.

( N\

@ @

Coloque el cable sujetando la parte mostrada en la
siguiente imagen. Si sujeta una parte que no sea la
que se indica en la figura, los elementos de conexién

pueden resultar danados.

_—_

Posicion por
donde sujetar 'I

@ 0 120 SENSOR/ROTARY

\ - 5
H }:{> <1 Z0 SENSOR/ROTARY
\ = [ )
)
&) (S)
o S
9 2 3 4 5 [ o
E\ ‘@ﬂ
T = LAl 1
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9 Coloque el sensor Z0 en la posicion que desee establecer como el punto de origen Z.
Oriente el sensor de Z0 de modo que su extremo sin rosca quede hacia arriba.

El sensor Z0 tiene un
grosor de 15 mm

AN
%@

-

Pieza

0 Cierre la cubierta frontal.

0 Pulse [ENTER].

3.

Ajuste el punto de origen Z0.

0 Seleccionar y retener el pin de calibracion.
@ Pulse [MENU] varias veces para seleccionar "ATC Tool Bur".
(2) Gire el dial giratorio para seleccionar la herramienta de fresado 6.

9 Coloque el pin de calibracién sobre el sensor Z0.

3}
0

(3) Pulse [ENTER].

3. Cortar

El equipo funcionay el pin de calibracidn se retiene. Pulse [MENU] varias veces para volver a la ventana principal.

READY

ATC TOOL

TOOL1 RETURN

TOOL2 FORCE RELEASE
TOOL3

TO0L4

TOOLS

MENU ENTER

»TOOLG (CURRENT TOOL #6)

= Pag. 41 "Utilizacion de las operaciones del dial giratorio para mover la herramienta de fresado (Avance por medio del dial giratorio)"

Pulse [COORD. SYSTEM] para seleccionar el sistema de coordenadas.
Si selecciona [MACHINE] no podra establecer los puntos de origen de manera correcta.

Pulse [Z20 SENSE].
Se visualiza la pantalla mostrada en la imagen siguiente.

READY

Execute Z0 auto-sensing?

Yes »No

ED

La pantalla mostrada en la imagen de la
izquierda no se visualiza cuando:

¢ La fresa no esta retenida.
¢ El rotor gira.

3. Corte (Corte por un lado)
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3. Cortar

o

Gire el dial giratorio para seleccionar "Yes".

=)

Pulse [ENTER].
La fresa desciende lentamente hasta tocar el sensor. A continuacion, la fresa asciende. Cuando deja de moverse,
el ajuste se ha completado.

Cancelar la operacion de deteccion

Si desea detener la fresa durante su descenso, pulse [ENTER].

4. Retire el sensor Z0 y el pin de calibracién.

o Devuelva el pin de calibracion.
@ Pulse [MENU] varias veces para seleccionar "ATC Tool Bur".
@ Gire el dial giratorio para seleccionar "Return Tool Bur".
(3) Pulse [ENTER].

El equipo funciona, y se devuelve el pin de calibracién. Pulse [MENU] varias veces para volver a la ventana principal.

READY

ATC TOOL
TOOLT  »RETURN
TOOL2 FORCE RELEASE
TOOL3
T00L4
TOOLbS M ST
TOOL6 (CURRENT TOOL #6)

9 Extraiga el sensor Z0.
(1) Abra la cubierta frontal.
(2) Extraiga el sensor Z0.
@ Coloque el tapon protector "Z0 SENSOR/ROTARY".

PRECAUCION

Retire el cable sujetando la parte mostrada en
la siguiente imagen. Si sujeta una parte que no
sea la que se indica en la figura, los elementos
de conexién pueden resultar dafados.

Posicion por
donde sujetar
\

@ ( (< 20 SENSOR/ROTARY)

<1 Z0 SENSOR/ROTARY

9 Cierre la cubierta frontal.

0 Puise [ENTER].
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3. Cortar

Sistema de coordenadas en modo RML-1

» USER: Sistema de coordenadas de usuario

Sistema de coordenadas en modo de cédigo NC

» G54: Sistema de coordenadas de lapiezal  » G57: Sistema de coordenadas de la pieza4 > EXOFS
» G55: Sistema de coordenadas de lapieza2  » G58: Sistema de coordenadas de la pieza 5
» G56: Sistema de coordenadas de la pieza3  » G59: Sistema de coordenadas de la pieza 6

Paso 6: Enviar los datos de corte

Importante

Antes de empezar a cortar, compruebe los puntos detallados a continuacion. Si hubiera algun problema con
alguno de éstos, es posible que el equipo funcione de manera inesperada y provoque dafos en la pieza o
averias en el equipo.

» (El archivo de datos es correcto?

* ¢Es correcta la posicion de origen?

* ¢;Las condiciones de corte coinciden con el tipo de pieza?

* Los residuos de la operacion de corte y las piezas de trabajo son inflamables.
¢ Nunca intente cortar magnesio ni ninguin otro material inflamable.

Procedimiento

o Compruebe que la cubierta frontal y la cubierta del recipiente para residuos estén cerrados.

9 Haga clic en
Se muestra el cuadro de didlogo "Cut" de VPanel.

0 Envie los datos de corte.
@ Haga clic en [Add] para afadir un archivo de datos.
(2) Haga clic en [Output].

Cut *

CiATemp\Surfacenc
C:\Temp\Rough.nc
C:\Temp'Finish.nc

Delete | |Delete aII| |E| |E|

|| Pause at each file

Se inicia la operacion de corte.

[ MEMO

Puede hacer clicen [Test] para ejecutar el programa de linea enlinea. (Solo si el archivo de datos esta en cédigo NC)
= Pag. 66 "Cuadro de didlogo "Cut™
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3. Cortar

Una vez completado el envio de los datos de corte, puede desconectar este equipo del PC.

El equipo puede guardar temporalmente en su memoria interna los datos de corte enviados desde el PC. Por lo
tanto, una vez completado el envio de los datos de corte, puede utilizar el PC con el cable USB desconectado.

No desconecte el equipo y el PC si se muestra EI en el panel integrado.
(53)] BUSY B BUSY
UsER(NC CODE) SER(NC CODE)
0. 00mm S 12000rpm 0. 00mm S 12000rpm

360. 00mm 000000000 | ey 360. 00mm 80888000000

Si se muestra |-_‘i—| se estan
recibiendo datos y por lo tanto
no puede retirarse el cable. 00%

RATE x500 5 100% RATE x500 S 100%

Cuando ya no se muestra |-_‘i'-|
puede retirar el cable.

Ajustar la velocidad de avance/la velocidad de rotacion del rotor durante el corte

Puede utilizar el panel integrado para ajustar la velocidad de avance y el nimero de revoluciones del rotor durante el corte.

Panel integrado

= P&g. 46 "Como ajustar las variaciones"
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4. Mantenimiento

Precauciones durante el mantenimiento...........ccocvviiiiiiic i 30
Precauciones durante el mantenimiento ............ccccooiiiiiiiiiiicne e 30
Mantenimiento dIArI0..........coiiiiiiie e 31
Limpiar después de acabar la operacion de COrte...........coouverieiiiiiiiiiieenic e 31
Mantenimiento PEriOdiCO..........ccoeiiiie e 33
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Sustituir 10s CONSUMIDIES ... 33
Rodaje del rotor (Calentami€nto) ............couiiiiiiiiirie e 34
Corregir el equipo de corte (Correccion automatica)..........ccooceeeriieeeiiiiee e 35
Volver @ apretar 18 PINZA.........couiiiiiii s 37
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Precauciones durante el mantenimiento

Precauciones durante el mantenimiento

/\ ATENCION

/\ ATENCION

/\ ATENCION

/\ ATENCION

/\ ATENCION

No utilice nunca un fuelle neumatico.
Este equipo no es compatible con fuelles neumaticos. Los residuos de fresado podrian entrar
en el equipo y provocar un incendio o una descarga eléctrica.

No utilice nunca gasolina, disolvente ni alcohol para efectuar la limpieza.
Si lo hiciera podria provocar un incendio.

Realice siempre las operaciones especificadas en las instrucciones y nunca toque
ningdn area que no se especifique en las mismas.
Los movimientos repentinos del equipo podrian provocar lesiones o quemadas.

Cuando utilice un colector de aspiracion de polvo para recoger los residuos de la ope-
racion de corte, tome precauciones para evitar incendios o explosiones provocadas
por el polvo.

La recogida de virutas con un colector de aspiracion de polvo corriente puede provocar un
incendio o explosion. Compruébelo con el fabricante del colector de aspiraciéon de polvo.
Si no puede determinar la seguridad de uso, limpie el equipo con un cepillo o similar, sin
utilizar ningun colector de aspiracion de polvo.

Precaucion: Temperatura elevada. No toque la unidad del rotor ni sus zonas proximas
inmediatamente después de que haya finalizado la operacion de corte.
Si lo hiciera podria sufrir quemaduras.

& PRECAUCION Antes de realizar el mantenimiento, asegtrese de haber desmontado la herramienta

de corte.
El contacto con la cuchilla podria causarle lesiones.

» Este equipo es un dispositivo de precision. Lleve a cabo un cuidado y mantenimiento diarios.

» Limpie cuidadosamente los residuos de la operacién de fresado. Si utiliza el equipo sin limpiar los residuos de
corte es posible que no funcione correctamente.

» No utilice sustancias con silicona (aceite, grasa, spray, etc.). Silo hiciera, podria propiciar un mal contacto de los

conmutadores.

4. Mantenimiento



Mantenimiento diario

Limpiar después de acabar la operacion de corte

Al finalizar el corte, limpie el interior del equipo con un cepillo o un colector de aspiracién de polvo disponible en comercios
especializados. Limpie también la herramienta de fresado.

A ATENClC')N No toque inadvertidamente el ordenador ni el panel de operaciones mientras realice
esta tarea.

Un funcionamiento imprevisto del equipo puede originar que quede atrapado en el equipo.

1. Limpie el interior del equipo.

o Retire la pieza que ha sido cortada y vuelva a colocar la fresa en el almacén ATC.
Si el material no se puede desprender limpiamente, utilice una herramienta como una espatula para separarlo.

0 Mueva el rotor y la mesa hacia la posicion de limpieza.
= Pag. 42 "Desplazarse rapidamente a una posicion especifica”

6 Limpie el interior del equipo.
Con un cepillo, elimine los residuos del material sobrante de la operacién de fresado que haya caido en los ejes
Xy Z ejes y alrededor de la mesa.

f | Puerto de ventilacién
Retire cualquier residuo de corte de la super-

—U— ficie del cabezal del rotor. Si hay residuos de
—— corte cerca del puerto de ventilacion durante
—— un largo periodo de tiempo, es posible que la
funcionalidad del fuelle disminuya.
|- —|

— — ———\

( )
d C ~ Los residuos de
8 corte también pue-

/ \ den acumularse

'_ detras del cabezal

Oooo del rotor. Com-

[E HHH @ pruebe que no se

[— hayan acumulado

\_\ 7 A residuos de corte

en este punto.

—— N J

Importante

Limpie cuidadosamente cualquier residuo de corte de la zona préxima
al almacén, puesto que la presencia de residuos de corte en esta zona
podria afectar a los resultados de corte.

Sl

|
—
§
L
0
N
©
®
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Mantenimiento diario

0 Deseche los residuos de la operacion de corte acumulados en el recipiente para residuos.
Abra la cubierta del recipiente para residuos y luego extraiga el recipiente para residuos.

--
nL Ik )
o ©‘

i, ‘—"-E\
[=l|E ©
| L]
[ S—|

2. Limpie la herramienta de fresado.

Use el paiio incluido con el equipo para limpiar

*+*+ Zonaa limpiar la suciedad de las zonas indicadas en laimagen.
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Mantenimiento peridédico

Situaciones que requieren mantenimiento

Cuando instale el equipo = P4ag. 34 "Rodaje del rotor (Calentamiento)"

E = P4g. 35 "Corregir el equipo de corte (Correc-
Al sustituir la unidad del rotor cion automatica)

Cuando el equipo no se ha utilizado durante un
tiempo prolongado

|:> = P4g. 34 "Rodaje del rotor (Calentamiento)"

Antes de cortar cuando la temperatura
ambiente es baja

Al trasladar el equipo a un lugar diferente

D = P4g. 35 "Corregir el equipo de corte (Correc-

) ) cién automatica)"
Cuando no se pueden sujetar las herramientas

de fresado del ATC

Una vez al mes

|:> = Pd4g. 37 "Volver a apretar la pinza"

Cuando el tiempo de trabajo del rotor supere las
200 horas

Sustituir los consumibles

el el e Cuando se debe cambiar/Directrices

piezas
:@ Cuando el tiempo de trabajo del rotor sobrepasa las 2000 horas (con ligeras
0 o variaciones en funcion de la carga de trabajo).
Q Puede utilizar el VPanel para visualizar el tiempo de trabajo del rotor.
= Pag. 55 "Pestafia "Maintenance™

. * La unidad del rotor de recambio se entrega con una pinza y una correa.
Unidad del rotor 9 p y

Si la pinza esta deformada.
Si se produce un error de sobrecarga o de otro tipo, es posible que la pinza se haya

deformado.
Pinza
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Mantenimiento periédico

Rodaje del rotor (Calentamiento)

Es posible que deba hacer el rodaje del rotor (calentamiento) para estabilizar su rotacién.

Situaciones que requieren esta operacion

» Cuando instale el equipo

» Al sustituir la unidad del rotor

» Cuando el equipo no se ha utilizado durante un tiempo prolongado
» Antes de utilizar el equipo cuando la temperatura ambiente es baja

Procedimiento
0 Cierre la cubierta frontal y la cubierta del recipiente para residuos.

9 Active el equipo.

9 Visualice VPanel.

= Pa&g. 7 "Visualizar VPanel"

0 Haga clic en , en la pestaiia [Maintenance] y luego haga clic en [Spindle...].
Se muestra el cuadro de didlogo "Spindle maintenance" de VPanel.

6 Haga clic en [Start] junto a "Run-in".

™ Spindle maintenance x
To replacement position
Total work time LS 0 m

0 Cuando aparezca la ventana indicada en la siguiente ilustracién, haga clic en [OK].

™ VPanel for MDX-50 *

Spindle run-in will be started (up to 40 min.)

| OK | | Cancel |

Se iniciard el rodaje. (Dura aproximadamente 40 minutos.)

0 Cuando aparezca la ventana indicada en la siguiente ilustracién, haga clic en [OK].

™ VPanel for MDX-50 *

The aperation is completed,
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Mantenimiento periédico

Corregir el equipo de corte (Correccion automatica)

La precision del equipo de corte puede verse afectada si se utiliza durante un largo periodo de tiempo o si se producen
cambios en el entorno de trabajo. Efectuar la correccion automatica permitira corregir las posiciones del almacén ATC y del

eje rotatorio.

Situaciones que requieren esta operacion

» Cuando instale el equipo
» Al sustituir la unidad del rotor

» Cuando la posicion de corte esta desalineada (cuando se conecta un eje rotatorio opcional)
» Cuando se produce un fallo al utilizar o devolver la herramienta de fresado

Elementos necesarios

Pin de calibracién Paio de limpieza

I. Instale el pin de calibracion.

0 Limpie los residuos de corte alrededor del almacén ATC.

= Pag. 31 "Limpiar después de acabar la operacién de corte"

0 Utilice el paio incluido para limpiar cuidadosamente el pin de calibracion y los salientes a izquierda

y derecha del almacén ATC.

Si estos puntos estan sucios, es posible que la correccién no se realice correctamente.

1OE8L "o.00 S

P

o

0 Cargue el pin de calibraciéon en el compartimento nimero 6 del almacén ATC.

-

0 ok

Correcto

Incorrecto
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Mantenimiento periédico

0 Cierre la cubierta frontal.

@ Pulse [ENTER].
2. Realice la correccion automatica.

0 Visualice VPanel.

= P4&g. 7 "Visualizar VPanel"

9 Haga clic en , en la pestaiia [Correction] y luego haga clic en [Automatic correction].
Se muestra el cuadro de didlogo "Automatic correction” de VPanel.

0 Marque la casilla de verificacion [Magazine] y luego haga clic en [Start Correction].
Si utiliza la unidad del eje rotatorio opcional, puede marcar la casilla de verificacién [Rotary axis unit].

™ Automatic correction *

1.Check the item of correction.

+/| A origin at reference corner of rotary axis unit

2. Set the detection pin on the stocker #6.
3. Click [Start correction].

| Start comection Stop

Se inicia la correccién automatica.

o Cuando aparezca la ventana indicada en la siguiente ilustracion, haga clic en [OK].

VPanel for MDX-50 *

Automatic correction is completed.

6 Cuando la correccion automatica se haya completado, vuelva a colocar el pin de calibraciéon en
el almacén ATC.
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Volver a apretar la pinza

Mantenimiento periédico

Un funcionamiento continuo del equipo puede provocar que la pinza se afloje, lo que puede facilitar que la fresa se desprenda.

Periddicamente, revise el apriete de la pinza.

Intervalo recomendado para este trabajo

» Una vez al mes, o cuando el tiempo de trabajo del rotor sobrepase las 200 horas desde la ultima vez que

se apreto (con ligeras variaciones en funcion de la carga de trabajo).
= Pag. 60 "Cuadro de didlogo "Spindle maintenance™

Elementos necesarios

Pin de calibracién

Pafo de limpieza

1. Abra la pinza.

o Retire la pieza y vuelva a colocar la fresa en el almacén ATC.

= Pag. 45 "Funcionamiento de la funcién de sustitucion de la fresa (Cambiador automatico de herramientas)"

0 Limpie los residuos de corte alrededor del rotor.
= Pag. 31 "Limpiar después de acabar la operacién de corte"

0 Visualice VPanel.

= Pag. 7 "Visualizar VPanel"

0 Haga clic en y luego en la pestaina [Maintenance].
Se mostrara la pestafia "Maintenance" de VPanel.

6 Haga clic en [Open collet].

B Settings

Preferences | Machine | Correction | Crigin Malntenance Mail | Operation

Report ATC
System report... | Open collet |
| Close collet |

Maintenance and inspection

Spindle..

|Clear machine's setlings...l

x

Cancel
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Mantenimiento periédico

0 Compruebe que el trabajo que se muestra en la pantalla se haya completado y luego haga clic en
[OK].
La unidad del rotor se moverdy la pinza se abrira.

M VPanel for MDX-50 x

Remove the following items,

_['_\ 1.Workpiece
_—= 2.Detection bar

3.Detection pin

The spindle will move and open the collet.

| oK | | Cancel |

0 Cuando aparezca la ventana indicada en la ilustracion, haga clic en [OK].

™ VPanel for MDX-50 X

Gk  The operation is completed,
I /.' Perform the collet maintenance in reference to the User's

L
Manual.

2. Vuelva a apretar la pinza.

0 Apriete la pinza.
@ Coloque la llave en la pinza.
Utilice el orificio triangular central.
(2) Inserte el pin de calibracién en la pinza.
Siel pin de calibracion no se puede insertar, repita las operaciones de los pasos @ a 0 debajo de"1. Abrirla pinza"
@ Gire la llave en la direccion indicada en la imagen siguiente.

El apriete es suficiente en el momento en que la llave y la punta de la unidad del rotor comienzan a girar
conjuntamente.

@

Punta de la unidad del rotor

N

Vi
N
\-/®
-
®

/2
~
<

~

PRECAUCION

Utilice la llave incluida y mantenga el pin de calibracion insertado. Si no se inserta el pin de calibracién, es posible
que la pinza se deforme, lo que puede reducir la precision de corte.
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Retire el pin de calibracién y la llave.

Cierre la cubierta frontal.

Lo co

Pulse [ENTER].

3. Cierre la pinza.

]

Haga clic en [Close collet] en VPanel.

o]

™ VPanel for MDX-50 X

i lh The collet will be closed then the spindle move.

La unidad del rotor se mueve y cierra la pinza.

Mantenimiento periédico

Cuando aparezca la ventana indicada en la siguiente ilustracién, haga clic en [OK].

6 Cuando aparezca la ventana indicada en la siguiente ilustracion, haga clic en [OK].

B VPanel for MDX-30 >

The operation is completed.
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Funciones del panel integrado

Utilizacion de las operaciones del dial giratorio para mover la herramienta
de fresado (Avance por medio del dial giratorio)
Puede girar el dial giratorio para mover la herramienta de fresado. Seleccione el eje que desee desplazar y luego desplace
cada eje por separado de uno en uno. Esta operacién no es posible en los siguientes casos.

> Cuando la cubierta frontal o la cubierta del recipiente para residuos estan abiertas
> Durante la operacién de corte

A ATENCION Este procedimiento activa el funcionamiento del equipo.
Antes de realizarlo, asegurese de que el funcionamiento del equipo no provocara ningun

peligro.
Procedimiento
0 Pulse [MENU] para visualizar la pantalla siguiente.

0 Pulse la tecla correspondiente al eje que desea mover.
*S6lo se puede utilizar A si esta instalada la unidad del eje rotatorio (opcional).
READY
MACHINE (RML-1) X Y z A
X  0.00mm S 12000rpm
Y 360.00mm 00000000000

Z 135, 00Omm
RIDE
Se mueve el eje cuya A 100%
marca P esta iluminada. 1 0@%

0 Gire el dial giratorio.
Se mueve el eje seleccionado.

Modificar los valores de avance del dial giratorio

Puede ajustar el nUmero de pasos de movimiento realizados por cada clic en el dial giratorio. Los valores mas bajos
generan desplazamientos menores, de forma que se pueda realizar un posicionamiento mas preciso.

Procedimiento

@ Pulse [RATE].

READY

Ejemplo: Cuando es [x500], RATE
girar el dial giratorio un clic 70
provoca un desplazamiento rpm

de 0,5 . 000000

530, oot

0.00deg OVERRIDE
XYZA 100%

»RATE x500 S 100%
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Funciones del panel integrado

Desplazarse rapidamente a una posicion especifica

Utilice este procedimiento para desplazarse rapidamente a la posiciéon de comprobacién o al punto de origen. La fresa se
mantiene siempre en la posicion mas alta en el eje Z 'y sélo se desplaza a la posicion especificada a lo largo de los ejes X e .
No se puede realizar esta operacién durante la operacidn de corte ni cuando se ha realizado una pausa en el corte.

& ATENCION Este procedimiento activa el funcionamiento del equipo.
Antes de realizarlo, asegurese de que el funcionamiento del equipo no provocara ningun
peligro.

Procedimiento
0 Pulse [MENU] varias veces para visualizar la pantalla siguiente.

9 Utilice el dial giratorio para seleccionar el destino del movimiento.
La pantalla varia en funcién del conjunto de comandos seleccionado.

Modo RML

READY
MOVE MENU Pantalla Funcién
»VIEW View El cabezal del rotor se desplaza hacia la
SER-XY izquierda y la mesa se mueve hacia la parte
delantera.
ACHINE-XY
User - XY Mueve la fresa hacia el punto de origen XY
LEAN_YV - .
en el sistema de coordenadas de usuario.
La fresa se desplaza a la :
posicién cuya marca > esta Machine Mueve la fresa hacia el punto de origen XY
iluminada. Coordi- en el sistema de coordenadas del equipo.
nates - XY
Cleaning El cabezal del rotor se desplaza hacia la
- XY derecha y la mesa se mueve hacia la parte
posterior.
Rotation Gira la unidad del eje rotatorio. *Sélo se
A puede utilizar si esta instalada la unidad del

eje rotatorio (opcional).

Modo NC Modo AUTO

READY READY
MOVE MENU MOVE MENU
VIEW GH9-XY VIEW Gh9-XY
»GH4-XY EXOFS-XY Gb4-XY EXOFS-XY
Gbb-XY MACHINE-XY Gb5-XY PMACHINE-XY
Gb6-XY CLEAN-XY Gb6-XY CLEAN-XY
Gb7-XY ROTATE-A GH7-XY ROTATE-A
Gb8-XY GB8-XY
Pantalla Funcién Pantalla Funcién
View Posicion de compro- G59-XY Punto de origen 6 del sistema de coordena-
bacién das de la pieza
G54-XY Punto de origen 1 del EXOFS-XY Posicion especificada por EXOFS
sistema de coordena-
das de la pieza
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Funciones del panel integrado

G55-XY Punto de origen 2 del User Coordi- Punto de origen del sistema de coordenadas
sistema de coordena- nates - XY* de usuario
das de la pieza

G56-XY Punto de origen 3 del Machine Punto de origen del sistema de coordenadas
sistema de coordena- Coordinates del equipo
das de la pieza - XY

G57-XY Punto de origen 4 del Cleaning - XY Esta funcion se utiliza para la limpieza. El rotor
sistema de coordena- y la mesa se mueven.
das de la pieza

G58-XY Punto de origen 5 del Rotation A Gira la unidad del eje rotatorio. *Sélo se pue-
sistema de coordena- de utilizar si estd instalada la unidad del eje
das de la pieza rotatorio (opcional).

* En el modo NC, no se muestra "User Coordinates - XY".

€) Pulse [ENTER].

La operacion se inicia. Pulse [MENU] varias veces para volver a la ventana principal.

Cambiar el sistema de coordenadas

= Pag. 22 "Sistema de coordenadas de usuario y Sistema de coordenadas del equipo”
> Sistema de coordenadas de usuario: Puede ajustar libremente el punto de origen.
> Sistema de coordenadas del equipo: La posicién de origen es fija, por lo que no puede cambiar la configuracién del punto

de origen.

Procedimiento

o Pulse [MENU] varias veces para visualizar la pantalla siguiente.

9 Pulse [COORD.SYSTEM] para seleccionar el sistema de coordenadas.

Visualiza la posicion actual herramienta de fresado. (Unidad: mm)

Cada vez que se pulsa
[COORD.SYSTEM], el sistema

de coordenadas de la posicion 0@%
de la fresa muestra los cambios.
00%

READY
MACHINE (RML-1)
»X  0.00mm S 12000rpm
360. 00mm 000000000000 cooRD.

SYSTEM

Sistemas de coordenadas en modo RML-

1

» Coordenadas de usuario: Sistema de coordenadas de usuario
» Coordenadas del equipo: Sistema de coordenadas del equipo

Sistema de coordenadas en modo de cédigo NC

» G54: Sistema de coordenadas de la pieza 1
» G55: Sistema de coordenadas de la pieza 2
» G56: Sistema de coordenadas de la pieza 3
» G57: Sistema de coordenadas de la pieza 4
» G58: Sistema de coordenadas de la pieza 5
» G59: Sistema de coordenadas de la pieza 6

» EXFOS: Sistema de coordenadas especificado por EXOFS
» Coordenadas del equipo: Sistema de coordenadas del equipo
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Funciones del panel integrado

Iniciar y detener la rotacion del rotor

Puede iniciary detener la rotacion del rotor, asi como especificar la velocidad de rotacién del rotor. No se puede realizar esta
operacion durante la operacién de corte.

A ATENCION Este procedimiento activa el funcionamiento del equipo.
Antes de realizarlo, asegurese de que el funcionamiento del equipo no provocara ningun
peligro.

Procedimiento
0 Pulse [MENU] varias veces para visualizar la pantalla siguiente.

@ Pulse [SPINDLE].
Tocar: Para especificar la velocidad de rotacion.
Mantener pulsado (durante 1 segundo): Para iniciar o detener la rotacion del rotor.

4 BUSY
USER(NC CODE)
X 0.00mm S 12000rpm

Y 360.00mm 8088000000

Z 135, 00mm
0 AQdacs 0

Cuando la marca » esté ilu- 1 @@%
minada, puede especificar la
velocidad de rotacién. 100%

SPINDLE

6 Gire el dial giratorio.
La velocidad de rotacién del rotor cambia.
Cuando la marca triangular (») se ilumina junto a "S", significa que la operacién es posible.

Ajustar el punto de origen

= Pag. 22 "Paso 4: Ajuste el punto de origen XY"
= P&g. 24 "Paso 5: Ajustar el punto de origen Z (Con el sensor Z0)"

Ajustar el punto de origen Z con el sensor Z0

= Pag. 24 "Paso 5: Ajustar el punto de origen Z (Con el sensor Z0)"
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Funciones del panel integrado

Funcionamiento de la funcién de sustitucion de la fresa (Cambiador
automatico de herramientas)

Puede utilizar el panel integrado para cambiar de herramienta de fresado. Esta operacién no es posible en los siguientes casos.

» Cuando la cubierta frontal o la cubierta del recipiente para residuos estan abiertas

» Cuando se ha realizado una pausa en el corte y durante el corte

Procedimiento

0 Pulse [MENU] varias veces para visualizar la pantalla siguiente.

0 Gire el dial giratorio para seleccionar la funcién.

READY

ATC TOOL
TOOL1 RETURN

TOOL3

TOOL2  »FORCE RELEASE

TOOL4
TOOLS
TOOL6

Mueva la marca » para
seleccionar la funcion.

6)

MENU

Pantalla

Funcién

Tool Bur 1 to Tool Bur 6

Obtener la fresa del numero seleccionado. Si se estd utilizando una fresa con
un numero diferente al seleccionado, se devolvera la herramienta en uso y
luego se utilizard la fresa seleccionada.

Return Tool Bur

Vuelve a colocar la fresa en el almacén.

Forced Release

La herramienta de fresado retenida se deposita en su compartimento. Siga los
mensajes que aparecen en el panel integrado y tome las medidas pertinentes.

€) Pulse [ENTER].

El equipo esta en funcionamiento. Pulse [MENU] varias veces para volver a la ventana principal.

5. Funcionamiento del panel integrado (Uso practico)

45



Funciones del panel integrado

Coémo ajustar las variaciones

Puede ajustar la velocidad de rotacion y la velocidad de avance del rotor.
Procedimiento
@ Puise [OVER RIDE].

XYZA: Velocidad de avance del rotor
S:Velocidad de rotacién del rotor

[¥] BUSY
USER(NC CODE)
A 1V, < 19000rpm
Cuando la marca » esté ilumina- [ JJJ) R
da, puede ajustar el valor. RIDE
A 0. @e\ OVERRIDE
JOG »XYZA 100%
RATE x500 5 100%

9 Gire el dial giratorio.
La velocidad de avance del rotor o el nimero de rotaciones cambia.

Visualizar informacidén acerca del trabajo/fresa durante la operacion de corte

Procedimiento

0 Durante la operacién de corte, pulse [MENU] varias veces para visualizar la pantalla siguiente.
El nombre del trabajo y el tiempo restante estimado sélo se muestran si estéan incrustados en los datos de corte
enviados desde el PC.

[#] BUSY
JOB
AD)— RoUGH1
@ _’[ REMAINING TIME 0h@0Om
PROGRESS TIME 0h00Om
— |CURRENT TOOL il
@ [T NAME Ball P1.5
—  TIME 00h@0m/00hAOm
N.° Detalles
@ Muestra el nombre del trabajo que se esta cortando. El nombre del trabajo de los datos de procesamien-

to que se envian desde el SRP Player se convierte en un nombre de acuerdo con el tipo de proceso. El
numero asignado al orden de salida se aflade al nombre del trabajo.

Ejemplo:

- En el SRP Player: Roughing1, Finishing23, Finishing1, ...

- En el panel: ROUGHT, FINISHT, FINISH2, ...

@ Muestra el tiempo restante estimado y el tiempo transcurrido para los datos que se estan cortando.

@ Muestra informacion acerca de la fresa que se utiliza.

La fresa se muestra con su nimero de compartimento. "Name" y "Time" se muestran de acuerdo con
los detalles registrados para la fresa en VPanel y se pueden utilizar para comprobar el tiempo de trabajo
de la fresa.
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Funciones del panel integrado

Pausar/Reanudar/Cancelar la operacién de corte

Este procedimiento realiza una pausa en la operacion de corte. También puede reanudar la operacién de corte desde el
punto en que la pausé.
Procedimiento

@ Pulse [PAUSE/CANCEL].
Realiza una pausa en el equipo.

[ MEMO

Puede ajustar el funcionamiento de la fresa cuando se
ha realizado una pausa en el equipo.
= Pég. 52 "Tool up in pause"

PAUSE/
CANCEL

0 Pulse [PAUSE/CANCEL].
Aparecerd la pantalla tal como se indica en la imagen.

Yes: Se reanuda la operacion de corte.
CANCELING No: Continue para realizar una pausa en la operacion
de corte.
Cancel job: Se cancela la operaciéon de corte.

Resume cutting?

Yes No »CancelJob

0 Utilice el dial giratorio para seleccionar el elemento deseado.

0 Pulse [ENTER].

Funciones que pueden llevarse a cabo cuando se ha realizado una pausa en el corte (Panel integrado)

» Avance con el dial giratorio

» Iniciar y detener la rotacion del rotor
» Ajustar las variaciones

» Interrumpir el corte

» Reanudar el corte
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Funciones del panel integrado

Recuperacion tras un error

Los errores recuperables se pueden borrar desde el panel integrado. Compruebe el mensaje que se visualiza en el panel.
Elimine la causa del error utilizando Pag. 80 "Aparece un mensaje de error" como referencia.

Cuando se produce un error que se puede solucionar con varias opciones

Procedimiento

0 Gire el dial giratorio para seleccionar "Continue"” o "Cancel Job".
Continue: Se reanuda la operacién de corte.
Cancel Job: Se cancela la operacién de corte.

Ejemplo) Error: 1023-0000 BUSY
ERROR : 1023-0000

Command error (RML-1)

Continue »CancelJob

@ Pulse [ENTER].
El equipo se recupera del error.

Cuando se produce un error que no se puede solucionar con varias opciones (Recuperable)

Procedimiento

@ Pulse [ENTER].
El equipo se recupera del error. Sélo se puede seleccionar "OK".

Ejemplo) Error: 1006-0204 READY
ERROR:1006-0204

The Z axis position
has been shifted.

»0K

Cuando se produce un error que no se puede solucionar con varias opciones (No recuperable)

Compruebe el mensaje que aparece y luego consulte Pag. 80 "Aparece un mensaje de error" y siga las medidas correctoras
indicadas.

Ejemplo) Error: 102A-0000

FATAL ERROR

ERROR: 102A-0000

The spindle motor
experienced excessive
current.
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Apagar los indicadores de estado durante el corte

Procedimiento

0 Visualice la siguiente pantalla.

@ Pulse [MENU] varias veces para visualizar la pantalla "Set".
(2) Seleccione "Lights during Cutting" y luego pulse [ENTER].

BUSY

CUTTING LIGHT
»ON
OFF

(CURRENT SETTING: ON)

0 Gire el dial giratorio para seleccionar "Off".

€) Pulse [ENTER].

D

Cuando el equipo esta desactivado, recupera su valor por defecto ("On").

Cambiar la potencia del soplador durante el corte

Este equipo estd equipado con un soplador de aire. Se activa automaticamente durante el reemplazo de la fresa para eliminar
los residuos de corte de la parte superior del almacén. También puede activar el soplador de aire durante la operacién de
corte. Sin embargo, cuando el soplador de aire esta activado es mds probable que los residuos de corte salgan al exterior

del equipo. En los siguientes casos, desactive, posicion "off", el soplador de aire.

* Al utilizar material que genera polvo al ser cortado.
*Cuando los residuos de corte salen del equipo.

* Al sustituir la fresa, este ajuste siempre esta ajustado a "Strong".

Procedimiento

o Visualiza la siguiente pantalla.

@ Pulse [MENU] varias veces para visualizar la pantalla "Set".
@ Seleccione "Blower" y luego pulse [ENTER].

BUSY

SETTINGS MENU
»BLOW

STRONG

CUTTING LIGHT ON

Funciones del panel integrado

9 Gire el dial giratorio para seleccionar los ajustes para el soplador.

€) Pulse [ENTER].

Soplador
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Cuadro de dialogo "Settings™”

Hagaclicen en la ventana principal para visualizar el cuadro de didlogo "Settings". Puede utilizar este cuadro de didlogo
para configurar los pardmetros de funcionamiento del equipo conectado. Cuando el equipo esta desactivado, sdlo se pueden
seleccionar las pestafias "Environment', "Maintenance" y "Notification".

Pestana "Preferences"”

Puede utilizar esta pestafa para seleccionar el idioma y las unidades que se visualizan en VPanel.

™ Settings X
Preferences | Machine | Correction | Origin | Maintenance | Mail | Operation
Unit
® Millmeters
) Inches
Language
English (United States) &,
*Available after restart
Unit Seleccione la unidad que desee utilizar para los valores de coordenadas y longitudes.

» Ajuste inicial: Millimeters

Seleccione el idioma de la pantalla. Después de seleccionar el idioma, reinicie VPanel

LETEEEE habilitar esta configuracién. = Pag. 8 "Salir de VPanel"

Pestana "Machine"

En esta pestaia, puede configurar los ajustes relacionados con VPanel, el autoarranque y los cédigos NC. No se puede selec-
cionar esta pestafa si el equipo esta desactivado.

P Settings X
Preferences | Machine | Correction | Origin | Maintenance | Mail | Operation

Command set

@ RML-1

() NC code =

NC code setting...
() Selected automatically
(RML-1/NC Code)

[] Pause on return from out of range

Run VPanel at PC start-up

Tool up in pause

Command set Seleccione el conjunto de comandos.
» Ajuste inicial: Cambio automético entre los cddigos RML-1y NC
RML-1 Seleccione esta opcién cuando utilice el software incluido con
este equipo.
NC code Seleccione esta opcion si desea utilizar codigos NC.

Para mas detalles acerca de los cédigos NC, consulte Pag. 88
"Especificaciones del codigo NC"y la "Guia de referencia de
codigos NC" (manual en formato electrénico) que se entrega
con este equipo.

Selected auto- Seleccione esta opcién para que el equipo pueda recibir
matically (RML- programas de corte que utilicen conjuntos de comandos de
1/ NC code) codigo RML-1 o NC.

Haga clic en este boton para visualizar el cuadro de dialogo "NC
code setting" Utilice este cuadro de didlogo para configurar los

NC code ajustes del cédigo NC. Este botdn se activa Unicamente si se
setting selecciona "NC Code" o "Automatic switching between RML-1
and NC code"

= P4g. 58 "Cuadro de didlogo "NC code setting""
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Cuadro de dialogo "Settings"

Pause on return from out
of range

Cuando se selecciona esta casilla de verificacion, el equipo efectuara una pausa
cuando entre dentro del rango movil después de realizar una instrucciéon de mo-
vimiento fuera del rango mévil.

» Ajuste inicial: Desmarcada

Run VPanel at PC
start-up

Cuando se selecciona esta casilla de verificacion, VPanel se inicia automaticamente
al iniciar Windows y el icono VPanel se muestra en la bandeja de tareas. > Ajuste
inicial: Desmarcada

Tool up in pause

Cuando se selecciona esta casilla de verificacion, efectuar una pausa en la ope-
racion hara que el equipo desacelere y se pare, suba la herramienta de fresado
a su limite superior y par el rotor. Cuando esta casilla de verificacion no esta
marcada, la herramienta de fresado se detendra en el punto en que se encuentre

con el rotor en funcionamiento.
» Ajuste inicial: Seleccionado

Attach/detach tool

Colocar o retirar la herramienta de fresado. Haga clic en este botén para visualizar
el cuadro de didlogo "Attach/detach tool"
= Pag. 59 "Cuadro de didlogo "Attach/detach tool""

Pestana "Correction”

Puede utilizar esta pestafia para configurar los ajustes relacionados con la precision de la operacion de corte, tales como la
correccién de la posicion del equipo de corte.

™ Settings X

Preferences | Machine | Correction | Origin | Maintenance | Mail | Operation

| Automatic correction... |

Manual comrection...

Thickness of Z0 sensor

15.00( mm

Tecl-sensor location offset

52

X

¥

02 mm

Automatic correction

Permite corregir la posicion del almacén ATC o la posicion del eje rotatorio. Haga
clic en este botdn para visualizar el cuadro de didlogo "Automatic correction”. Es
aconsejable utilizar en general [Automatic correction].
= P&g. 60 "Cuadro de didlogo "Automatic correction™

Manual correction

Permite corregir la posicion del almacén ATC o la posicion del eje rotatorio. Haga clic
en este botdn para visualizar el cuadro de didlogo "Manual correction"
= P&g. 61 "Cuadro de didlogo "Manual correction""

Thickness of Z0 sensor

Ajustar el grosor del sensor Z0.
» Unidad: sélo [mm]
» Ajuste inicial: 15 mm

Tool-sensor location
offset

Ajuste la posicién inferior de la herramienta de fresado cuando se mida la posicién
de la herramienta de fresado con el sensor de la herramienta. Si el sensor de la herra-
mienta esta dafado, se puede medir la longitud de la herramienta de fresado para
evitar dafos. Si se realiza una correccién automatica, estos valores se ajustan a "0"
» Intervalo: 0,0 mm (posicién prescrita) £ 3,0 mm, pasos de: 0,1 mm

» Valor inicial: 0,0 mm
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Cuadro de dialogo "Settings"

Pestana "Origin"

Se puede utilizar esta pestafia para establecer los puntos de origen. También puede utilizar esta pantalla para mover la
herramienta de fresado u operaciones similares necesarias para ajustar los puntos de origen.

B Settings X

| Preferences | Machine | Correction | Origin | Maintenance | Mail | Operation

[A] [A]
e =R |
@ e | o e

£ o ) Low speed @ High speed

A [—"L deg {View vi

®
@
@ T 12000&‘ M || Move] [ stop —®
®

Use coordinate system *

| T Use coordinate system ¥

Set origin at this position ¥ | | XYZ ¥

Set

Seleccione el sistema de coordena- RML-1: "Machine coordinate system" o "Use

Coordinate das que se utilizara para visualizar los coordinate system"

system valores de las coordenadas. NC: "Machine coordinate system", "EXOFS"
0"G54" a "G59"

Visualiza la posicidn actual (valor de coordenadas) de cada eje.
= Pag. 51 "Pestafa "Preferences™

XYz

Visualiza la posicion actual (Angulo de rotacion) del eje rotatorio. Sélo se puede activar

e si esta instalada la unidad del eje rotatorio (opcional). > Digitos de pantalla: 0,01

Visualiza la velocidad de rotacién del rotor actual. [rpm]
T Puede utilizar esta casilla para ajustar la velocidad de rotacién. (Se ajusta en unidades
@ de 100 rpm.)

T Inicia y detiene la rotacién del rotor.

Mueve la herramienta de Mueve la herramienta de fresado

« fresado hacia laizquierda (X-). hacia atras (Y+).

XY

Mueve la herramienta de Mueve la herramienta de fresado

> fresado haciala derecha (X+). v hacia delante (Y-).

Mueve la herramienta de Mueve la herramienta de fresado

z A fresado hacia arriba (Z+). v hacia abajo (Z-).

Gira el eje rotatorio hacia

A « delante (A+).

> Gira el eje rotatorio hacia atras (A-)

Selecciona el nimero de pasos y la velocidad de desplazamiento del cursor. Al seleccio-
nar "Low speed" o "High speed", la herramienta de fresado sélo se movera si mantiene
pulsado el botén y dejara de moverse si se suelta.

» Opciones: "x10," "x100," "x500," "Low speed," "High speed" (1 =0,01 mm)

@ | steplspeed
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Cuadro de dialogo "Settings"

El cabezal del rotor se desplaza hacia la izquierda
y la mesa se mueve hacia la posicién mas avan-
Vi zada. Esta posicidn se conoce como "posiciéon de
iew il .
comprobacién". Utilice este botén cuando desee
colocar o sacar la herramienta de corte o el material
de corte.
- Mueve la herramienta de fresado al punto de ori-
XXX origin El rotor se . ;
detiene gen XY en el sistema de coordenadas seleccionado.
Movement - : -
A - antes del Use esta opcion si estd instalada la unidad del eje
destination A origin . .
desplaza- rotatorio opcional.
miento. ;
Mueve la punta de la herramienta de fresado al
Center of s -
. centro de rotacion. Sélo se puede seleccionar esta
rotation P : oo . L
opcidn sila unidad del eje giratorio estd instalada.
Seleccione esta opcién para abrir el Cuadro de
Specified didlogo "Move to user specified location".
location = P4g. 62 "Cuadro de didlogo "Move to user
specified location""
M Mueve la herramienta de fresado al punto seleccionado. Este botdn se desactiva durante
ove - .
el desplazamiento de la herramienta de fresado.
St Detiene el movimiento de la herramienta de fresado. Este botdn sélo se activa durante
o . .
P el desplazamiento de la herramienta de fresado.
Coordinate Selecciona el sistema de coordenadas para ajustar el punto de origen. Las opciones
system son las mismas que el sistema de coordenadas para Q).

Origin setting
position/
coordinate axis

gy iz
Set user origin "XY", Ajusta el punto de origen a la posicién actual.
here "XYZ", (Para RML-1)
npTE
gy iz
Set EXOFS "XY", . s
here XYZ" Ajusta EXOFS a la posicion actual. (Para NC)
np e
o gy iz
P "XY", Ajusta el punto de origen G54 a G59 a la posi-
T "XYZ" cién actual. (Para NC)
(xx: de 54 a 59) N '
Utiliza el sensor Z0 para establecer el punto de
Set origin origen Z del usuario. Se visualiza el cuadro de
using Z0 "Z" didlogo "Sensing Z origin".
sensor = Pag. 59 "Cuadro de didlogo "Sensing Z
origin""
Ajusta el punto de origen en el centro de
rotacion.
Set origin o El punto de origen se redeﬁne~a la posicion que
Y, "Z", se ha detectado con la pestafia [Correction].
at center of i ) . R .
. YZ Sélo se puede activar si estd instalada la unidad
rotation - . -
del eje rotatorio (opcional). Antes de configu-
rar este ajuste, debe realizarse una correccion
automatica.
Ajusta el punto de origen de usuario al borde
izquierdo de la pieza.
Set origin at El punto de origen se redeﬁneﬁa la posicion que
o se ha detectado con la pestafia [Correction].
the left edge of X . ; RSP -
workpiece Sélo se puede activar si estd instalada la unidad
del eje rotatorio (opcional). Antes de configu-
rar este ajuste, debe realizarse una correccién
automatica.

Set

Ajusta el punto de origen seleccionado.
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Pestana "Maintenance"

Puede utilizar esta pestaia para realizar operaciones relacionadas con el mantenimiento, tales como generar los informes

del sistema del equipo y la sustitucion del rotor.

Cuadro de dialogo "Settings"

B Settings

Report

Preferences | Machine | Correcticn -Origin L

b4

Mail | Dperat.ion
ATC

System report...|

| Open collet |

| Close collet |

Maintenance and inspection

| Spindle... |

|Clear machine's setlings...|

Cancel

Report System report }f/eli:arg;a:)n? informe del sistema. Aparecera el cuadro de didlogo "Sys-
Open collet Apra la plnz;. L:tlllce Ieste boton cualndo rgallce el mantenimiento de la
ATC pinza (cuando la vuelva a apretar o la sustituya).
Close collet Cierre la pinza.
Spindle mainte- Sustituya y realice el mantenimiento en el rotor. Se muestra el cuadro
Mainte- ngnce de didlogo "Spindle maintenance".
TETTED ST = Pag. 60 "Cuadro de didlogo "Spindle maintenance
inspaction Clear machine's Restablece todos los ajustes del equipo a sus valores originales de fabrica.
settings
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Cuadro de dialogo "Settings"

Pestana "Mail"

Los ajustes de esta pestafia se pueden configurar de modo que se envie una notificacion por correo electrénico al finalizar
la operacion de corte, cuando se produce un error o cuando se hayan completado las operaciones de mantenimiento.

™ Settings *
Preferences | Machine | Correction | Origin | Maintenance | Mail | Operation

Use mail notification

Receiver address
Sender address

Sender host name

Sender port number 465
Use S5L connection
User name
Password
Send test
Cancel
Use mail notification Marque esta casilla de verificacion para introducir todos los elementos.

Introduzca la direccién de correo electrénico del receptor. Puede introducir varias di-

Receiver address . .
recciones separandolas con comas.

Es la direccién de correo electréonico del remitente. Introduzca la direccién de correo

Sender address - e .
electrénico que se utiliza en el ordenador donde se ha instalado VPanel.

Introduzca el nombre del servidor de correo saliente (el nombre del servidor SMTP) para

Sender host name S - . . .
la direccidn de correo electrénico que ha introducido para el remitente.

Introduzca el nimero de puerto del servidor de correo saliente para la direccion de

Sender port number - - . .
P correo electrénico que ha introducido para el remitente.

Marque esta casilla de verificacion para utilizar una conexién segura y protegida (SSL).
Marque o desmarque esta casilla de verificacién en consonancia con la configuracion del
servidor de correo saliente para la direccién de correo electrénico que se haya entrado
para la direccién del remitente.

Use SSL connection

Marque esta casilla de verificacién si desea utilizar la autenticacion cuando envie correos

Use SMTP authen- electrénicos. Entre el nombre de usuario y la contrasefa para la autenticacién. Marque o
tication User name/ desmarque esta casilla de verificacion en consonancia con la configuracion del servidor
Password de correo saliente para la direccién de correo electrénico que se haya entrado para la

direccion del remitente.

Envia un correo electrénico de prueba. Si se recibe el correo electrénico siguiente en
la direccidn especificada en "Receiver address', se habra completado la configuracion.

Send test [ Asunto: <Nombre del equipo> Cuerpo: Test ]

Si no se puede enviar el coreo electrénico, se indicard con el mensaje "The email could
not be sent.". Revise el contenido de los campos de entrada.

Importante

* Existe la posibilidad que no se puedan enviar mensajes de correo electrénico debido a la configuracién del software de
seguridad. Si los correos electrénicos no se pueden enviar, compruebe la configuracion del software de seguridad que
esté utilizando, software antivirus o programas similares.

* Para obtener informacion detallada acerca de los ajustes del correo electrénico, consulte a su administrador de red.

*VPanel no admite SMTP sobre SSL (SMTPs).
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Cuadro de dialogo "Settings"

Pestaina "Operation"

Este equipo esta equipado con un soplador de aire. Se activa automaticamente durante el reemplazo de la fresa para eliminar
los residuos de corte de la parte superior del almacén. También puede activar el soplador de aire durante la operacion de
corte. Sin embargo, cuando el soplador de aire esta activado es mas probable que los residuos de corte salgan al exterior
del equipo. En los siguientes casos, desactive, posicion "off", el soplador de aire.
* Al utilizar material que genera polvo al ser cortado.

*Cuando los residuos de corte salen del equipo.

™ Settings X

Preferences | Machine | Correction | Crigin | Maintenance | Mail | Cperation

Cutting blow

Si cambia este ajuste durante el la operacion de corte, el nuevo ajuste sera el valor
inicial para la siguiente operacion de corte.

* Al sustituir la fresa, este ajuste siempre esta ajustado a "Strong".

» Valor inicial: Apagado
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Cuadro de dialogo "Settings"

Cuadro de dialogo "NC code setting"

- Pestana [Cutting Machine] - [NC code]

Pestaiia [NC code]

™ NC code setting x

NC code | Tool-diameter Offset

Teol-diameter offset type
- A

B

Walues with decimal peint
® Conventicnal

() Caleulator[all]

() Caleulator[F]

() Caleulator[JKRXYTA]

Cpticnal block skip
® Enabled
() Disabled

e

Tool-diameter offset type

Selecciona el tipo de correccion de diametro de la herramienta. Puede seleccionar
‘A"0"“B".
» Valor inicial: A

Values with decimal point

Seleccione la forma de interpretar los numeros. Si selecciona "calculator interpreta-
tion", seleccione también el ambito de la aplicacién.
» Valor inicial: Convencional

Optional block
skip

Selecciona si desea omitir bloques opcionales.
> Valor inicial: Activado

Pestaia [Tool-diameter Offset]

MC code | Tool-diameter offset

MC code setting x

Offzet

‘ Mo. Offset Mo

E 1 mm 7 Q.00 mm
Batan 2 000/ mm 8 000 mm
3 000 mm 9 0,00 mm

4 000 mm 10 Q.00 mm

5 0,00 mm 11 Q.00 mm

6 000 mm 12 Q.00 mm

Cancel

No. Visualiza el nimero del valor de correccién de didmetro de la herramienta. (1 a 12)
* Estos no estan relacionados con los nimeros de compartimento del almacén ATC.
> Valor inicial: 0

Offset Selecciona el valor de correccion del diametro de la herramienta.

» Unidad: [mm], [pulgadas]
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Cuadro de dialogo "Settings"

Cuadro de dialogo "Attach/detach tool"

- Pestaia [Cutting Machine] - [Attach/detach tool]

™ Attach/detach tool >

Tool selection

Stocker Mo, |1 ~ Iﬁmm Square

tool

Held tool to stocker

Tool force release
Held toel immediately

Selecciona el nimero de compartimento del almacén ATC de la herramienta

Stocker No. de fresado que se va a seleccionar. El nombre de la herramienta de fresado
cuyo numero se ha seleccionado se visualiza en la casilla de la derecha.
Tool selection Recoge la herramienta de fresado del almacén ATC. Si el rotor ya tiene una
Replace herramienta de fresado, ésta se devuelve al compartimentoy luego se recoge
la herramienta de fresado del compartimento seleccionado.
Return Devuelve la herramienta de fresado al almacén ATC.
Tool force Haga clic en esta opcion para liberar la herramienta de fresado en caso de
release Release emergencia. Compruebe de nuevo si es correcto liberar la herramienta de

fresado. La herramienta de fresado se deposita en su compartimento.

Cuadro de dialogo "Sensing Z origin"

- Pestaia [Origin] - [Set origin using Z0 sensor] - [Set]

™ Sensing Z origin ®

1.5et the detection pin on the stocker and grip the pin.
2.Connect the Z0 sensor and set the sensor on the workpiece.
3.Move the pin to the position above the sensor,

4.Click [Start sensing].

-

| Start sensing Abort

Start sensing

Inicia la deteccién del punto de origen Z. Cuando el punto de origen se detecta correc-
tamente, la fresa se eleva hasta su limite superior y se mueve hasta la posicion de espera.

Abort

Cancela la deteccion del punto de origen Z. Se mantiene el anterior punto de origen Z.
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Cuadro de dialogo "Settings"

Cuadro de dialogo

"Spindle maintenance"

- Pestana [Maintenance] - [Spindle maintenance]

™ Spindle maintenance

Total work time 0 K

Run-in

Te replacement position

Close

Move

Mueve el rotor hasta la posicién de substitucién.

Total work time

Muestra el tiempo de trabajo total del rotor. No se puede introducir el valor.

Reset

Después de sustituir la unidad del rotor, haga clic en [Reset] para restablecer el valora 0.

Start

Inicia el rodaje del rotor. (Tarda unos 40 minutos).

Cuadro de dialogo

"Automatic correction”

- Pestaina [Correction] - [Automatic correction]

M Automatic correction

1.Check the item of correction,
Magazine

Ratary axis unit

3. Set the detection pin on the stocker #6,
4. Click [Start correction].

Start correction Stop

A origin at reference corner of rotary axis unit

2. Attach the detection bar to the rotary axis unit.

Magazine

Marque esta casilla de verificacion para detectar el almacén y corregir su

posicién.

Rotary axis unit

Marque esta casilla de verificacion para detectar el eje rotatorio y corregir su

posicion.

A origin at reference
corner of rotary axis
unit

Marque esta casilla de verificacion para establecer el punto de origen del usuario
a la posiciéon en la que la abrazadera queda nivelada.

Start Correction

Realiza la correccién automatica. Este botén esta desactivado durante la co-

rreccion.

Stop

Cancela la correccién automatica. Este botén solo estd activado durante la

correccion.
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Cuadro de dialogo "Manual correction"

- Pestaina [Correction] - [Manual correction]

Cuadro de dialogo "Settings"

™ Manual correction
This setting is affected by the cutting precision.
S5% Use care when making this setting.
Distance Axis angle correction for the center of rotation
X 100.000| % Point1-X 50.00) mm
Y 100.000| % Amount of offset at point1
z 100.000| % Y 0.00 mm
S 0.00, mm
A axis back side
A 0.00| deg Point2-X 250.00) mm
Amount of offset at point2
v 0.00] mm
z 0.00| mm

Distance

Ajuste los valores de correccién de la distancia.

XY, Z

Ajuste el valor de correccién (escalado) para cada eje.

A axis back side

Detecte el eje rotatorio y corrija su posicion y orientacion. Sélo se puede activar si esta

instalada la unidad del eje rotatorio (opcional).

A Ajuste el valor de correccién de la inversion del eje A.

Axis angle correction
for the center of rota-
tion

Ajuste el valor de correccidn de la inclinacién del eje rotatorio. Sélo se puede activar
si esta instalada la unidad del eje rotatorio (opcional). Consulte el manual del usuario

incluido con la unidad del eje rotatorio.

Point1-X/
Point2-X

Ajuste los valores numéricos.
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Cuadro de dialogo "Settings"

Cuadro de dialogo "Move to user specified location™

- Pestana [Origin] - [Move]

™ Move to user specified location

>
Use coordinate system - Stop
(@) Coordinates iy
) Amount of relative movement AR o 5 7
¥ 0.00, mm
Z 0,00 mm

A 000 deg O

Coordinate system

Selecciona el sistema de coordenadas que se utilizara cuando se especifiquen los
valores de las coordenadas. Esta opcién esta desactivada si se selecciona "Amount of
relative movement".

Seleccione una de las siguientes opciones.

»>"Machine coordinate system"

»>"Use coordinate system" (si se ha seleccionado RML-1)

»"G54" a "G59" 0 "EXOFS" (si se ha seleccionado el cédigo NC)

Stop

Detiene el movimiento de la fresa. Este botdn solo se activa durante el desplazamiento
de la herramienta de fresado.

Coordinates

Especifica el valor de las coordenadas al que debe pasarse. (Especificacion absoluta)

Amount of relative

Especifica la cantidad de movimiento desde la posicion actual. (Especificacién relativa)

movement
XY.Z Introduzca el valor de las coordenadas del destino del movimiento o la cantidad de
’ movimiento.
» Unidad: [mm], [pulgadas]
Move Desplaza la fresa hasta la posicion especificada o a la distancia especificada (X, Yy Z).
Introduce el dngulo o la cantidad de rotacion del eje rotatorio. Sélo se puede activar si
A estd instalada la unidad del eje rotatorio (opcional).
» Unidad: Grados
Rotate Gira el eje rotatorio (A) el angulo especificado o la cantidad de rotacion.
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Cuadro de dialogo "Cutter management”

Haga clicen en la ventana principal para visualizar el cuadro de didlogo "Cutter management".

Cuadro de dialogo "Cutter management"

Cuando se utiliza este cuadro de didlogo para seleccionar las fresas a utilizar, el tiempo de trabajo de las fresas seleccionadas
se registrara automaticamente. Ademéds, cuando la fresa alcance el tiempo de sustitucion que hayamos programado, se

mostrard un mensaje de atencion.

Cutter management x
Mo, Cutter Work time/Replacement time

1 | 6mm Square “ 10h00m/110h00m
2 |- “ 0h00m/0h00m
3 [R158al - 5h00m/200h00m
4 |ZcB-150 v 0h0OM/100h00m
5 |- v 0h00m/0h00m
- v 0h00m/0h00m
Cutter registration...

No.

Registra la informacion de la fresa para que coincida con los nimeros de compartimento del
almacén ATC del equipo.
= P4g. 64 "Cuadro de didlogo "Cutter registration

nm

o ~ 2
NUmero de /
compartimento
—Q@? — 6@9%‘—,

Cutter

Haga clic en % para mostrar las fresas que se han registrado. Seleccione el nombre de una
fresa que se haya cargado en un compartimento para mostrar el nombre en la ventana prin-
cipal de VPanel. No obstante, no podra seleccionar ni cambiar fresas desde la pantalla "Cutter
management” para el compartimento cuya fresa esté actualmente en el rotor.

Igualmente, no se contara "Work time" si no selecciona una fresa.

= P&g. 64 "Cuadro de didlogo "Cutter registration™"

| VPanel for MDX-50 X

[Use coordinate system  +} RML-1

| Informacion
I Cutter number 1 (6mm square,010h/110h) I/ SObre Ia fresa

z 233.00 mm Override

Work time/
Replacement
time

Muestra el tiempo de trabajo y el tiempo de substitucion de la fresa seleccionada. Cuando la
fresa alcance el tiempo de substitucién programado, se mostrard un mensaje de atencién. Haga
clic en "Cutter registration" para cambiar el tiempo de substitucion.

= Pag. 64 "Cuadro de didlogo "Cutter registration""

Reset

Después de substituir la fresa por una nueva, haga clic en [Reset] para ajustar el tiempo de
trabajo a"0"

Cutter
registration

Haga clic en este botdn para registrar una fresa cuyo tiempo de trabajo desee gestionar, o para
eliminar fresas que ya no desea gestionar. Aparecerd el cuadro de didlogo "Cutter registration".
= P&g. 64 "Cuadro de didlogo "Cutter registration™
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Cuadro de dialogo "Cutter management"

Cuadro de dialogo "Cutter registration”

Puede cambiar la informacion de registro de una fresa para cambiar el tiempo de trabajo o el tiempo de substitucion.

- [Cutter registration]

| B Cutter registration x
Cutter name Work time Replacement time
bmm square 10h00m 110h00m
@ R1.5 Ball 5h00m 200h00m
ZCB-130 0h00m 100h00m
1mm Square Oh00m 150h00m
Cutter info
@ Cutter name Wark time Replacement time
Bmm sguare 10/h|  00im 110]h|  00|m
| Reset | | Save |
@—\ | Add cutter | | Copy cutter | | Remaove cutter |

@ Tool bur list registradas.

Muestra los nombres, los tiempos de trabajo y los tiempos de substitucion de las fresas

Cutter name

Muestra el nombre de la fresa. También puede seleccionar el
nombre.

Work time

Muestra el tiempo de trabajo de la fresa. También puede selec-
cionar el tiempo de trabajo.

Replacement
time

Tool bur
@ information

Muestra el tiempo de substitucion de la fresa. También puede
seleccionar el tiempo de substitucion. Si selecciona "0" no se
mostrara el mensaje de atencién cuando se alcance el tiempo
de substitucion.
» Valor inicial: 0

Reset

Reajusta el tiempo de trabajo de la fresa a "0"

Save

Puede editar el nombre, el tiempo de trabajo y el tiempo de susti-
tucion de la fresa seleccionada en la lista. Haga clic en [Save] para
guardar el contenido editado (se sobrescribe el contenido actual).
Debido a que los tiempos de substitucién dependen del tipo de
fresa o de la pieza, asi como de las condiciones de corte, ajuste el
valor del tiempo de substituciéon segun sea necesario.

Add cutter Registra una fresa adicional. Puede registrar hasta 20 fresas.

® | Copy cutter

Duplica la fresa seleccionada. Escriba un nombre diferente para "Cutter name".
"Work time" estd ajustado a "0"y "Replacement time" se duplica.

Remove cutter Elimina la fresa seleccionada en la lista.
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Cuadro de dialogo "Cutter management"

Registrar la informacion de la fresa

Si registra la informacién de la herramienta de fresado en VPanel, puede registrar el tiempo de trabajo real de las fresas
utilizadas y comprobar los periodos estimados de reposicion. Para las fresas que se utilizan con CAM, también deben con-

figurarse los ajustes desde CAM.
Procedimiento

o Haga clic en

y luego en [Cutter registration].

Aparecerd el cuadro de didlogo "Cutter registration”.

B Cutter registration

x

Work time
10h00m 1
5h00m
0h00m 1
0h0Om 1

Cutter name
fmm square
R1.5 Ball
7C8-150

1mm Square

Cutter info

Cutter name Work time

10fh 00m

| [ Copycutter | [ Remove cutter |

Bmm square

Add cutter

Replacement time

200h00m

10h00m

00h00m
30h00m

Replacement time
110} 00jm

9 Registre la fresa.

(1) Introduzca los valores para "Cutter name", "Work time" y "Replacement time".
Cuando registre una nueva fresa, introduzca "0 h 00 m" para "Work time".

@ Haga clic en [Add cutter].
(3) Haga clic en [Close].

= Pag. 63 "Cuadro de didlogo "Cutter management™

Cutter info
Cutter name Work time Replacement time
Bmm square Okl 00jm 110h| 00|m
| Reset | | Save |

| Add cutter H

Copy cutter

| | Remove cutter |

9 Seleccione una fresa en el cuadro de didlogo "Cutter management".
Haga clicen %, en el cuadro de didlogo "Cutter management" de VPanel, para seleccionar la fresa que desea
utilizar. Las fresas que no se hayan registrado en el cuadro de didlogo "Cutter registration” no se mostraran.
= Pag. 63 "Cuadro de didlogo "Cutter management™

™ Cutter management X
Ne. Cutter Work time/Replacement time

1 [6mm square 10h00m/110h00m
2 [ - 0h00m/0hO0m
3 [R15Eal - 5h00m/200h00m Resel

4 [ZCB-150 v 0h00m/100h00m
5 [— v 0h0OM/0h00m
6 [ v 0h00m/0hO0m
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Cuadro de dialogo "Cut"

Haga clicen en la ventana principal para visualizar el cuadro de didlogo "Cut".

Cuadro de dialogo "Cut"

Utilice este cuadro de didlogo para enviar datos de corte al equipo.

Cut .

CATempiSurface.nc
CATempi\Rough.nc
CATemphFinish.nc

| Add.. | | Delete | [Delete ail [a] [¥]

[] Pause at each file

@ Output file Muestra una lista de los archivos de datos. Los archivos se envian en orden, empezando
list por la parte superior de la lista.

Muestra el cuadro de didlogo "Open', que puede utilizarse para afadir un archivo que
Add desee enviar a la lista de archivos de datos indicados con @ También puede afadir
archivos arrastrandolos a la lista de archivos de datos.

Delete Borra el archivo seleccionado de la lista.
Delete all Borra todos los archivos de la lista.
allw Desplaza el archivo seleccionado hacia arriba o hacia abajo en la lista.

Comprueba las operaciones del programa en el mismo equipo. Se muestra el cuadro
de didlogo "Test cut"

Este botdn solo estd activado en el modo NC.

< Pag. 67 "Cuadro de didlogo "Test cut™

Test

Marque esta casilla de verificacion para hacer una pausa en el envio de cada archivo.

Pause at each file > Valor inicial: Desmarcada

Envia los archivos de la lista al equipo empezando por la parte superior. Si hace clicen

Output este botdn, se cierra este cuadro de didlogo.
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Cuadro de dialogo "Cut"

Cuadro de dialogo "Test cut"

Utilice este cuadro de didlogo para realizar la prueba de corte para el cédigo NC especificado.

- [Test]
Test cut ot
File
»h QutPutpm (@RML SET TOTALTIME= 969, 454
Finish1.nc (@RML SET PROGRESSTIME= 34,
(@RML SET JOBNAME=FINISH1)
MINAMCO; LE— @
(@RML SET PROGRESSTIME= 85,
V50,0, PAIZMO;1RC15000;MC1;
IZEX3685Y-3031;
73685,-3031,440;
V40.0:73685,-3031,440;
73685,-3031,-3420;
V20.0,Z3685,-3031,-3720;
Cow ] [n | [ [
Change Coordinate-system View Override L— @
Machine coordinate system Feed speed lIl 100 % lIl
Spindle rotation lIl 100 % lIl
| Quit cutting | | Clase |
Muestra una lista de los archivos y el progreso de la comprobacion. El archivo que se
File esta comprobando actualmente queda resaltado y se muestra F'F a la izquierda del
nombre del archivo. Se muestra * a la izquierda de los nombres de los archivos que
ya han sido comprobados.
0) Code Muestra el cédigo NC escrito en el archivo. La linea (bloque) que se esta ejecutando

actualmente queda resaltada.

1.3

Ejecuta el siguiente bloque y luego realiza una pausa en la operacion.
Durante la ejecucion, tanto este botén como los botones| » |y| = estdndesactivados.

Realiza una pausa en el equipo de corte. Vuelva a hacer clic en este botdn para reanudar
la operacion. Este botdn solo esta activado durante la operacién.

Realiza la operaciéon normal (una pasada) sin realizar ninguna pausa después de cada
bloque. Sin embargo, se realizard una pausa en la operacion en los bloques que contienen
elcomando "MO01" Para reanudar la operacién, hagaclicen| » o = | Esteboténestd
desactivado durante una pasada.

Realiza las operaciones a la méxima velocidad en todo momento (un simulacro). Sin em-
bargo, se realizard una pausa en la operacion en los bloques que contienen el comando
"MO1". Para reanudar la operacién, haga clic en [Run] o [Dry Run].

Este botdn esta desactivado durante el simulacro.

Coordinate System
Display

Selecciona el sistema de coordenadas de los valores de las coordenadas mostrados en
el panel integrado y en la ventana principal.
> "G55" a "G59," "EXOFS"

Ajusta el control manual.

Feeding Ajusta el control manual de la velocidad de avance (durante la operacion
speed de corte). Cada vez que se pulsa uno de los botones de flecha, el valor
disminuye o aumenta en 10.

Override > Rango: 10 a 200 [%]
Spindle Ajusta el control manual de la velocidad de rotacion del rotor.
rotation Cada vez que se pulsa uno de los botones de flecha, el valor disminuye
oaumentaen 5.
» Rango: 25 a 200 [%)]
Canceled Cancela (o continua) el corte. Se muestra el cuadro de didlogo "Paused".
Sale del modo de prueba de corte y cierra este cuadro de didlogo. Los bloques restantes
End Test se envian con normalidad, y el equipo sigue funcionando. Si ha utilizado [Canceled] para

cancelar las operaciones, el equipo pasa al modo de espera.
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Problemas con el equipo/VPanel

El equipo no se activa

¢Ha pulsado el botéon de parada de
emergencia?

Cuando se pulsa el botén de parada de emergencia, el equipo no
se activa. Suelte el botén de parada de emergencia.

= Pag. 13 "Parada o pausa de emergencia debida a la abertura o
cierre de la cubierta"

Las operaciones iniciales no se inician o no ser realizan

¢ Estan abiertas la cubierta frontal y la
cubierta del recipiente para residuos?

>

Mantenga cerradas la cubierta frontal y cubierta del recipiente
para residuos al activar el equipo. Por razones de seguridad, las
operaciones iniciales no se realizan alguna de las cubiertas esta
abierta al activar el equipo.

¢ Se aprecia una gran cantidad de
residuos de corte?

v

Limpie los residuos de fresado. Limpie el drea alrededor del
cabezal del rotor con especial cuidado.

= Pag. 31 "Limpiar después de acabar la operacién de corte"

¢Hay algun objeto atrapado en el
cabezal del rotor o en la tabla?

v

Compruebe si hay algun objeto atrapado en el interior del equipo
impida su funcionamiento.

¢La herramienta de fresado ha
quedado bloqueada con algun
objeto?

Es posible que el equipo no pueda realizar las operaciones inicia-
les sila herramienta de fresado acoplada a la unidad del rotor esta
bloqueada en la unidad del eje rotatorio o en la pieza de trabajo.
Trate de separar la herramienta de fresado utilizando la funcion
de parada de emergencia desde el panel integrado.

= Pag. 71 "Si el equipo se detiene con la fresa insertada en la pieza"

VPanel no se inicia correctamente

¢Se han completado las operaciones
iniciales?

Antes de iniciar VPanel, active el equipo.

= Pag. 7 "Visualizar VPanel"

¢ Esta el ordenador conectado al
equipo?

Compruebe si el cable del conector se ha aflojado.

¢El controlador esta instalado
correctamente?

Si la conexiéon con el ordenador no se ha realizado siguiendo el
procedimiento indicado, es posible que el controlador no se haya
instalado correctamente. VPanel no funcionara con normalidad si
el controlador no se ha configurado correctamente. Compruébelo
de nuevo para asegurarse de que la conexiéon se ha realizado
siguiendo el procedimiento correcto.

= "Guia de instalaciéon" ("Instalar el controlador de Windows")

¢El ordenador esta conectado a varios
equipos?

VPanel no puede controlar mas de un equipo a la vez. No conecte
varios modelos de este equipo a un Unico ordenador.
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Problemas con el equipo/VPanel

Las operaciones se ignoran

¢El cable esta conectado?

¢El equipo se inicié siguiendo el
procedimiento correcto?

¢Estan abiertas la cubierta frontal y la
cubierta del recipiente para residuos?

¢El controlador esta instalado
correctamente?

¢El ordenador esta conectado a varios
equipos?

¢ Se visualiza algun mensaje de error
en VPanel o en el panel integrado?

¢El equipo esta en pausa?

¢VPanel reconoce el equipo?

¢La correa del rotor esta danada o se
ha desconectado?

¢(Esta utilizando una herramienta de
fresado fina?

¢Esta utilizando una herramienta de
fresado no conductora?

¢(El sensor Z0 esta sucio?

¢El cable esta conectado?

7. Solucionar problemas
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Conecte firmemente el cable.

= "Guia de instalacion” ("Conectar los cables")

No basta con accionar el conmutador de alimentacién para que
el equipo funcione. Inicie el equipo utilizando el procedimiento
correcto.

= "Guia de instalacion”

Si la cubierta frontal o la cubierta del recipiente para residuos
estan abiertas, el equipo noiniciara el la operacién de corte aun-
que haya recibido los datos de corte. Cierre todas las cubiertas.

Si la conexion con el ordenador no se ha realizado siguiendo el
procedimiento indicado, es posible que el controlador no se haya
instalado correctamente. Compruébelo de nuevo para asegurarse
de que la conexién se ha realizado siguiendo el procedimiento
correcto.

= "Guia de instalacion” ("Instalar el controlador de Windows")

VPanel no puede controlar mas de un equipo a la vez. No conecte
varios modelos de este equipo a un Unico ordenador.

VPanel o el panel integrado muestran una descripcion del error.

= Pag. 80 "Aparece un mensaje de error"

Cuando el equipo esté en pausa, el corte se detiene y no pueden
realizarse ciertas operaciones.
Cancele el estado de pausa.

= Pag. 4 "Teclas de funcionamiento”

Compruebe que "Offline" no se muestre en VPanel.

= Pa&g. 7 "Visualizar VPanel"

Compruebe el interior de la cubierta de mantenimiento. Si la
correa del rotor estd dafiada, sustituyala.

= P4&g. 33 "Mantenimiento periédico"

La deteccion con el sensor Z0 falla

Si utiliza una herramienta de fresado fina o una no conductora,
es posible que no pueda realizar detecciones correctamente.
Utilice el pin de calibracion.

Limpie cualquier tipo de suciedad del sensor Z0. La suciedad a
causa de los residuos de la operacién de corte o similar en este
elemento puede impedir un funcionamiento correcto del sensor,
con lo cual serd imposible realizar la deteccion.

Conecte firmemente el cable.




Falla la correccion automatica

Problemas con el equipo/VPanel

¢Estan sucios el pin de calibracién o :>
el almacén ATC?

Limpie cualquier resto de suciedad que pueda haber en el pin
de calibracién o el almacén ATC. La suciedad a causa de los resi-
duos de la operacion de corte o similar en este elemento puede
impedir un funcionamiento correcto del sensor, con lo cual sera
imposible realizar la deteccién.

= Pag. 24 "Paso 5: Ajustar el punto de origen Z (Con el sensor Z0)"

¢Esta correctamente colocado el pin :>
de calibracion?

Compruebe que el pin de calibracidn esté correctamente colo-
cado. Compruebe la posicion del portaherramientas en el pin
de calibracién.

= "Guia de instalacion”

El corte realizado no es normal

¢Se han seleccionado las posiciones :>
correctas de los puntos de origen?

Compruebe que los puntos de origen se hayan ajustado correcta-
mente. Si las posiciones del punto de origen no son correctas, la
operacion de corte puede producirse en una posicion no deseada
o con una profundidad incorrecta.

= Pag. 22 "Paso 4: Ajuste el punto de origen XY"
= Pag. 24 "Paso 5: Ajustar el punto de origen Z (Con el sensor Z0)"

¢El conjunto de comandos es el :>
correcto?

Compruebe que se haya seleccionado un conjunto de comandos
compatible con el software de la aplicacion que esta utilizando. Si
el conjunto de comandos no es compatible, se pueden producir
errores, es posible que el equipo no funcione o que se produzcan
operaciones no deseadas.

= Pag. 51 "Pestafia "Machine™

Si el equipo se detiene con la fresa insertada en la pieza

Procedimiento

0 Desactive el equipo.

9 Realice una parada de emergencia en la herramienta de fresado.
@ Active el equipo y pulse [SPINDLE] cuando aparezca la pantalla siguiente.

MODELA
MDX-50

Hit [ENTER] key.
V100

SPINDLE

7. Solucionar problemas

71



Problemas con el equipo/VPanel

(2) Cuando aparezca la pantalla siguiente, utilice el dial para seleccionar "Yes" y luego pulse [ENTER].

Are you sure you want to
emergency release?

Yes »No

La fresa se coloca en su posicion actual.
(3) Abra la cubierta y retire la fresa.
@ Cuando "Please hit [ENTER] key." se visualice en el panel integrado, pulse [ENTER].

El equipo no recibe datos o no funciona a pesar de haber recibido datos

Compruebe que los puntos de origen se hayan ajustado correcta-
mente. Si las posiciones del punto de origen no son correctas, la
operacion de corte puede producirse en una posicion no deseada

¢Se han seleccionado las posiciones :> cundidad .
O CONn una prorundidad Incorrecta.

correctas de los puntos de origen?

= Pa&g. 22 "Paso 4: Ajuste el punto de origen XY"
= Pag. 24 "Paso 5: Ajustar el punto de origen Z (Con el sensor Z0)"

Compruebe que se haya seleccionado un conjunto de comandos
compatible con el software de la aplicacion que esta utilizando. Si
el conjunto de comandos no es compatible, se pueden producir
errores, es posible que el equipo no funcione o que se produzcan
operaciones no deseadas.

¢El conjunto de comandos es el :>
correcto?

= Pag. 51 "Pestafia "Machine™"

Puntos de origen desalineados

En el programa NG, existen seis sistemas de coordenadas. Depen-
diendo del sistema de coordenadas que utilice, las posiciones de
los puntos de origen van a diferir. Por ejemplo, si el programa NC
utiliza G55, deberd ajustar los puntos de origen seguin el sistema
de coordenadas de la pieza G55.

¢Ha seleccionado un sistema de :>
coordenadas correcto para la pieza?

= "Manual de referencia de cddigos NC" (manual en formato electrénico)

EXOFS en el codigo NC tiene la funcién de desplazar el punto
de origen. Ajuste EXOFS a cero y luego ajuste de nuevo el
punto de origen.

Procedimiento para ajustar EXOFS a cero

1.Seleccione [MACHINE] en la pantalla del sistema de coorde-

¢Se ha ajustado EXOFS? |:> nadas de VPanel.

2.Mueva la posicidn de la herramienta de fresado a "X: 0", "Y: 0"
y"Z:0"

3.Seleccione [EXOFS] para [Setting Reference Point].

4.Seleccione [Set X-, Y-, and Z-origins here] para [Setting Reference

Point] y luego haga clic en [Set].
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Problemas con la calidad

Los resultados del corte no son satisfactorios

Las condiciones de corte éptimas vienen determinados por un
equilibrio de factores como la dureza de la pieza, la velocidad
de avance, la velocidad de rotacién del rotor, la profundidad
¢Las condiciones de corte son ==> | del cortey la capacidad de la herramienta de fresado. Defina los
optimas? ajustes poco a poca a la vez que comprueba los resultados de la
operacién de corte.

Si se utiliza la misma fresa para cortar durante un largo periodo
de tiempo, ésta se desgastard y afectara al corte final. Intente

¢La punta de la fresa esta gastada? |:> sustituir la fresa por una nueva. El tiempo de trabajo de la fresa
también puede gestionarse desde VPanel.

EXOFS en el codigo NC tiene la funcién de desplazar el punto
de origen. Ajuste EXOFS a cero y luego ajuste de nuevo el
punto de origen.

Procedimiento para ajustar EXOFS a cero

1.Seleccione [MACHINE] en la pantalla del sistema de coorde-
nadas de VPanel.

2.Mueva la posicion de la herramienta de fresado a "X: 0", "Y: 0"
y"Z:0"

3.Seleccione [EXOFS] para [Setting Reference Point].

¢Se ha ajustado EXOFS? =>

4.Seleccione [Set X-, Y-, and Z-origins here] para [Setting Reference
Point] y luego haga clic en [Set].

Compruebe cémo esté colocada. Si la pieza no se ha colocado

¢ Esta correctamente colocada la correctamente sobre el equipo, es posible que se desalinee
pieza? D durante el corte.
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Instalar el controlador por separado

En este equipo, puede instalar el controlador, el software y el manual en formato electrénico de una sola vez. Para
conocer el método que debe seguir para la instalacion de todos estos elementos de manera simultanea, consulte
la "Guia de instalacion".

Importante

e Compruebe que conecta el equipo a un ordenador siguiendo el procedimiento. Si no sigue el
procedimiento correcto la instalaciéon no se podra llevar a cabo.
* Sise hainstalado una versiéon antigua de SRP Player, desinstalela y luego instale la version nueva.

Procedimiento

0 Antes de iniciar la instalacion, aseguirese de que el equipo y el ordenador no estén conectados
mediante el cable USB.

0 Inicie sesion en Windows como administrador del ordenador (o con la cuenta de "Administrador").

9 Inserte el CD Software de Roland DG en la unidad de CD-ROM del ordenador.
Cuando aparezca la ventana de reproduccién automatica, haga clic en [Run menu.exe]. Si aparece una ventana
de "Control de cuentas de usuario”, haga clic en [Permitir] o en [Si] y luego contintie con la instalacién. Aparece
automaticamente la pantalla del menu de configuracion.
Si el controlador ya estd instalado, desinstélelo.
= PA&g. 78 "Desinstalar el controlador"

Si el controlador no ha sido instalado o si se ha desinstalado, vaya al paso 0

0 Haga clic en [Custom Install].
Siga las instrucciones en pantalla para continuar con la instalacion.

(&) Roland DG Software Package for MDX-50 X
—Roland

MDX-50

Roland DG Software Package

e

http:/fwww.rolanddg.com/

9 Haga clic en [Install] para el "Windows Driver".

Reland DG Software Package for MDX-50 X
MDX-50 Driver FeET)
VPanel for MDX-50 Install | Readme |
SRP Player Install | Readme |
ClickMILL Install |  Readme |
MDX-50 Manuals Install

Windows 10

X

[E=] Windows Security

Cuando aparezca la ventana indicada en la imagen, haga
clic en [Instalar].

Would you like to install this device software?

Name: Roland Printers
=3 Publisher: Roland DG Corporation

[ Biways trust software from “Roland DG ‘ Install ’ Don't Install
c 5

orporation’

@ VYou should only install driver software from publishers you trust, How can | decide which
device software is safe to install?
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Windows 8.1

Cuando aparezca la ventana indicada en la imagen, haga
clic en [Instalar].

Would you like to install this device software?

 Name: Roland Printers
2% Publisher: Roland DG Corporaticn

[ Ahways trust software from *Roland DG
Corporation”.

@ You should anly install driver ;w)ﬂw:re from publishers you trust. How can | decide which
Windows 7
(= windows secury &= Cuando aparezca la ventana indicada en la imagen, haga
Would you like to install this device software? CliC en [Instalar].

, Name: Roland Printers
g Publisher: Roland DG Corporation

[7] Always trust software from "Reland DG Install Don't Install

Corporation’,

[# You should only install driver software from publishers you trust. How can I decide which
device software is safe to install?

Siga las instrucciones en pantalla para continuar con la instalacion.
Cuando la instalacion se haya completado, retire el CD Software de Roland DG del ordenador.

Active el equipo.

<o oo I~ I =

Conecte el equipo al ordenador utilizando el cable USB.
» Utilice el cable USB incluido.
» No utilice nunca utilice un concentrador USB. Es posible que la conexion no resulte factible.

\

)

asn

e < 2]

El controlador se instalara de forma automatica.

@ Asegure el cable USB con una abrazadera para cables.

® - R
AN

Abrazadera para cables
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Instalar el software y los manuales electrénicos por separado

Importante

Si se ha instalado una version antigua de SRP Player, desinstalela y luego instale la versiéon nueva.

Procedimiento
0 Inicie sesion en Windows como administrador del ordenador (o con la cuenta de "Administrador").

9 Inserte el CD Software de Roland DG en la unidad de CD-ROM del ordenador.
Cuando aparezca la ventana de reproduccion automatica, haga clic en [Run menu.exe]. Si aparece una ventana
de "Control de cuentas de usuario”, haga clic en [Permitir] o en [Si] y luego continde con la instalacion. Aparece
automaticamente la pantalla del menu de configuracion.

9 Haga clic en [Custom Install] para "MDX-50 Software".

(&) Roland DG Software Package for MDX-50 X
—Roland

MDX-50

Roland DG Software Package

(+C)

http://www.rolanddg.com/

o Haga clic en [Install] para "MDX-50 Manuals".

Roland DG Software Package for MDX-50 X
MDX-50 Driver Install |  Readme |
VPanel for MDX-50 _ Install |  Readme |
SRP Player Install | Readme |
ClickMILL Install |  Readme |

MDX-50 Manuals

6 Siga las instrucciones en pantalla para continuar con la instalacion.

0 Cuando la instalacion se haya completado, retire el CD Software de Roland DG del ordenador.

En este equipo, puede instalar el controlador, el software y el manual en formato electrénico de una sola vez.
Para conocer el método que debe seguir para la instalacién de todos estos elementos de manera simulténea,
consulte la "Guia de instalacion".
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No es posible instalar el controlador

Sila instalacion no se completa o si VPanel no reconoce el equipo, es muy probable que el controlador no se haya instalado
correctamente. En estos casos, lleve a cabo los procedimientos siguientes. (Si el procedimiento A no resuelve el problema,
lleve a cabo el procedimiento B.)

Windows 10 y 8.1 (Procedimiento A)

1. Conecte el equipo al ordenador con el cable USB y active el equipo.

2. Haga clic en [Escritorio].

3. Haga clic con el botén derecho del ratén en el botén [Inicio] y luego haga clic en [Panel de control].

4. Haga clic en [Ver dispositivos e impresoras] o [Dispositivos e impresoras].

5. Compruebe que el modelo que esta utilizando se visualice como "Sin especificar”.

6.Haga clic con el botén derecho del ratén en el icono del modelo que esta utilizando y luego haga clic en [Quitar dispositivo].

7.Si se muestra el mensaje ";Esta seguro de que desea quitar este dispositivo?', haga clic en [Si].

8. Compruebe que el icono del modelo que esta utilizando ya no se visualiza bajo "Sin especificar".

9. Desconecte temporalmente el cable USB que conecta el equipo con el ordenador y, a continuacion, vuelva a conectar
estos dispositivos. Si el icono de la impresora del equipo que estd utilizando se visualiza en el apartado "Impresoras”,
indicara que el controlador se ha instalado correctamente.

Sino ha podido resolver el problema siguiendo este procedimiento, realice el procedimiento descrito en "Windows 10y 8.1
(Procedimiento B)."

Windows 10 y 8.1 (Procedimiento B)

1. Conecte el equipo al ordenador con el cable USB y active el equipo.

2.Si aparece el mensaje [Nuevo hardware encontrado], haga clic en [Cerrar] para cerrarlo. Desconecte todos los cables USB
de las impresoras y demas equipos distintos a éste.

3. Haga clic en [Escritorio].

4. Haga clic con el botdn derecho del ratén en el botén [Inicio] y luego haga clic en [Administrador de dispositivos].

5. Si se muestra la ventana [Control de cuentas de usuario], haga clic en [Continuar]. Se mostrara el [Administrador de
dispositivos].

6. Haga clic en [Mostrar dispositivos ocultos] en el menu [Ver].

7.Enlalista, busque [Impresoras] u [Otros dispositivos] y haga doble clic sobre uno de ellos. Bajo el elemento seleccionado,

haga clic en el nombre del modelo que esté utilizando o sobre [Dispositivo desconocido].

8. Haga clic en [Desinstalar] del menu [Accién].

9.En laventana "Confirmar la desinstalacion del dispositivo’, haga clic en [Aceptar]. Cierre el [Administrador de dispositivos].

10. Desconecte el cable USB del ordenador y reinicie Windows.

11. Desinstale el controlador. Ejecute el procedimiento desde el paso 3 de la pagina 75 “Desinstalar el controlador (Windows
10y 8.1)" para desinstalar el controlador.

12.Vuelva a instalar el controlador siguiendo el procedimiento descrito en la "Guia de instalacion" ("Instalar el software") o
en Pag. 74 "Instalar el controlador por separado”.

Windows 7 (Procedimiento A)

1. Conecte el equipo al ordenador con el cable USB y active el equipo.
2. Desde el men [Inicio], haga clic en [Dispositivos e impresoras].
3. Compruebe que el modelo que esta utilizando se visualice como "Sin especificar".
4. Haga clic con el botén derecho del ratén en el icono del modelo que esté utilizando y luego haga clic en [Solucionar
problemas].
5. Cuando se visualice una pantalla con el mensaje "Instalar un controlador para este dispositivo", haga clic en [Aplicar esta
correccion].
6. Si se visualiza el mensaje "Establecer como impresora predeterminada’, haga clic en [Omitir esta correccién].
7.Cuando se muestre el mensaje "Se completd la solucién de problemas’, haga clicen [Cerrar el solucionador de problemas].
Sielicono de laimpresora del equipo que esta utilizando se visualiza en el apartado "Impresoras', indicard que el controlador
se ha instalado correctamente.
Si no ha podido resolver el problema siguiendo este procedimiento, realice el procedimiento descrito en "Windows 7 (Pro-
cedimiento B)."

Windows 7 (Procedimiento B)

1. Si aparece el mensaje [Nuevo hardware encontrado], haga clic en [Cerrar] para cerrarlo.

2. En el men [Inicio], haga clic con el botén derecho del ratén en [Equipo]. Haga clic en [Propiedades].

3. Haga clic en [Administrador de dispositivos]. Aparecera la ventana [Control de cuentas de usuario]. Haga clic en [Conti-
nuar]. Se mostrara el [Administrador de dispositivos].

4. Haga clic en [Mostrar dispositivos ocultos] en el menu [Ver].
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5.En lalista, busque [Otros dispositivos] y luego haga doble clic. Bajo el elemento seleccionado, haga clic en el nombre del
modelo que esté utilizando o sobre [Dispositivo desconocido].

6. Haga clic en [Desinstalar] del ment [Accién].

7.Enla ventana "Confirmar la desinstalacion del dispositivo", seleccione [Eliminar el software de controlador de este dispo-
sitivo] y luego haga clic en [Aceptar]. Cierre el [Administrador de dispositivos].

8. Desconecte el cable USB del ordenador y reinicie Windows.

9. Desinstale el controlador. Ejecute el procedimiento desde el paso 3 de la pagina 75 "Desinstalar el controlador (Windows
7)" para desinstalar el controlador.

10.Vuelva a instalar el controlador siguiendo el procedimiento descrito en la "Guia de instalacion” ("Instalar el software") o
en Péag. 74 "Instalar el controlador por separado”.

Desinstalar el controlador

Siga este procedimiento para desinstalar el controlador.

Windows 10y 8.1

* Si desinstala el controlador sin seguir el procedimiento descrito a continuacion, es posible que no pueda volver a instalar
el controlador.

1. Desactive el equipo y desconecte el cable que lo conecta al ordenador.

2. Inicie sesién en Windows como administrador del ordenador.

3. Haga clic en [Escritorio].

4. Haga clic con el botén derecho del ratén en el botén [Inicio] y luego haga clic en [Panel de control].

5. Haga clic en [Desinstalar un programa] (o [Programas y caracteristicas]).

6. Seleccione el controlador del equipo para eliminarlo haciendo clic sobre el mismo y luego haga clic en [Desinstalar]. Si
se muestra la ventana [Control de cuentas de usuario], haga clic en [Permitir].

7. Aparecera el mensaje de confirmacién de eliminacion. Haga clic en [Si].

8. Haga clic en [Inicio] y luego en [Escritorio].

9. Inicie el Explorador de Windows para abrir la unidad y la carpeta donde se encuentra el controlador. (¥)

10. Haga doble clic en "SETUP64.EXE" (version de 64 bits) o en "SETUPEXE" (version de 32 bits).

11. Si se muestra la ventana [Control de cuentas de usuario], haga clic en [Permitir]. Se inicia el programa de configuracién
para el controlador.

12. Haga clic en [Desinstalar]. Seleccione el equipo que desea eliminar y luego haga clic en [Iniciar].

13. Si es necesario reiniciar el ordenador, aparecera una ventana indicandolo. Haga clic en [Si].

14. Una vez reiniciado el ordenador, vuelva a abrir el Panel de control y haga clic en [Ver dispositivos e impresoras] o [Dis-
positivos e impresoras].

15. Si ve el icono del equipo que desea eliminar, haga clic en él con el botén derecho y haga clic en [Quitar dispositivo].

(*) Al utilizar el CD-ROM, especifique la carpeta tal como se indica a continuaciéon. (Asumiendo que su unidad de CD-ROM
sea la unidad D).

D: \Drivers\WINX64 (versién de 64 bits)

D: \Drivers\WINX86 (versién de 32 bits)

Sino utiliza el CD Software de Roland DG, visite el sitio web de Roland DG Corporation (http://www.rolanddg.com/) y des-
cargue el controlador para el equipo que desea eliminar y, a continuacién, especifique la carpeta donde desea extraer el
archivo descargado.

Windows 7

* Si desinstala el controlador sin seguir el procedimiento descrito a continuacion, es posible que no pueda volver a instalar
el controlador.
1. Antes de iniciar la desinstalaciéon del controlador, desconecte los cables USB del ordenador.
2. Inicie sesién en Windows como administrador del ordenador.
3.En elmenu[Inicio], haga clicen [Panel de control]. Haga clic en [Desinstalar un programal] (o [Programas y caracteristicas]).
4. Seleccione el controlador del equipo para eliminarlo haciendo clic sobre el mismo y luego haga clic en [Desinstalar].
5. Aparecera el mensaje de confirmacion de eliminacién. Haga clic en [Si].
6.Desde el menu [Inicio], seleccione [Todos los programas], luego [Accesorios] y [Ejecutar] y finalmente haga clic en [Examinar].
7. Seleccione el nombre de la unidad o de la carpeta donde se encuentre el controlador. (¥)
8. Seleccione "SETUP64.EXE" (versidn de 64 bits) o "SETUP.EXE" (versidn de 32 bits), haga clic en [Abrir] y en [Aceptar].
9. Aparecera la ventana [Control de cuentas de usuario]. Haga clic en [Allow].
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10. Se inicia el programa de configuracion para el controlador.

11.Haga clicen [Desinstalar] para seleccionar esta operacion. Seleccione el equipo que desea eliminar y haga clic en [Iniciar].

12.Si es necesario reiniciar el ordenador, aparecera una ventana indicandolo. Haga clic en [Si].

13. La desinstalacion finalizard una vez reiniciado el ordenador.

*)

Al utilizar el CD-ROM, especifique la carpeta tal como se indica a continuacién. (Asumiendo que su unidad de CD-ROM sea
la unidad D).

D: \Drivers\WINX64 (version de 64 bits)

D: \Drivers\WINX86 (version de 32 bits)

Si no utiliza el CD Software de Roland DG, visite el sitio web de Roland DG Corporation (http://www.rolanddg.com/) y des-

cargue el controlador para el equipo que desea eliminar y, a continuacion, especifique la carpeta donde desea extraer el
archivo descargado.

Desinstalar VPanel

Siga este procedimiento para desinstalar VPanel.

Windows 10y 8.1

1. Salga de VPanel. (Haga clic con el botén derecho del ratén en ITI (icono de VPanel) en la bandeja de tareas y seleccione
[Exit].)

2. Haga clic con el botén derecho del ratén en el botén [Inicio] y luego haga clic en [Panel de control]. Haga clic en [Desins-
talar un programa] (o [Programas y caracteristicas]).

3. Seleccione "VPanel for MDX-50" y haga clic en [Uninstall].

4. Para desinstalar el programa, siga las instrucciones que se visualizan en pantalla.

Windows 7

1. Salga de VPanel. (Haga clic con el botén derecho del ratén en ITI (icono de VPanel) en la bandeja de tareas y seleccione
[Exit].)

2. Desde el men [Inicio], haga clic en [Panel de control] y luego haga clic en [Desinstalar un programa] (o [Programas y
caracteristicas]).

3. Seleccione "VPanel for MDX-50" y haga clic en [Uninstall].

4. Para desinstalar el programa, siga las instrucciones que se visualizan en pantalla.
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Aparece un mensaje de error

En esta seccion describiremos los mensajes de error que pueden aparecer en la pantalla del equipo y cémo
realizar las acciones necesarias para solucionar el problema. Si la accion descrita no soluciona el problema,
o si aparece un mensaje de error no especificado en esta seccién, pongase en contacto con su distribuidor
Roland DG Corp. autorizado.

Continuar/Interrumpir

Para los errores de la tabla que indiquen YIIIMYZAITY, que puede seleccionar si se desea reanudar o
cancelar el trabajo después de aplicar la accion para corregir el error. Utilice el panel integrado para selec-
cionar "Continue” o "Canceled". No puede garantizarse la calidad del producto si se reanuda el corte.

Numero de |Mensaje de error L. L
. Causa Accion/procedimiento
error (panel integrado)
Procedimiento
(1) Desactive el equipo.
% limit switch was (2) Retire los objetos que bloquean el funcio-
not found. namiento del equipo y también los residuos
(% is "X,""Y,""Z," or "A") La operacién puede dete- acumulados de la operacion de fresado.
1000-**** ) nerse debido a los residuos
*"A’, s6lo se muestra de corte o una obstruccion. | (3)  Active el equipo y luego reanude o detenga
cuaqdo estd cpnectado la operacion.
un eje rotatorio.
Consulte con su distribuidor Roland DG Corp. auto-
rizado.
Reinicie el equipo.
1001-0000 | T NVRAM cannot :
be accessed.
Consulte con su distribuidor Roland DG Corp. auto-
rizado.
Seleccione "OK" en el panel integrado y luego
Es posible que las condicio- @ p g’ yueg
) pulse [ENTER]. Esta accion borrara el error.
nes de corte sean excesiva- ) o
% axi " mente estrictas (2) Revise la configuracién CAM y la forma espe-
The % axis position ’ cificada en los datos CAD.
has been shifted.
(% is "X "Y" "Z" or "A") (1) Desactive el equipo.
1006_**** ! ! !
o (2) Retire los objetos que bloquean el funcio-
*"A" s6lo se muestra . iento del . también | id
cuando esta conectado Es posible que se haya per- namiento ael equipo y ‘alm ien los residuos
un eje rotatorio. dido la posicién del motor. acumulados de la operacion de fresado.
@ Active el equipo y reanude la operacion.
The A-axis unit was
connected or dis-
1006-0008 : - Reinicie el equipo.
connected with the aue
power on.
Durante la rotacién del rotor,
se han abierto la cubierta
The cover was frontal y la cubierta del reci-
op_ened dur“’_]g the piente para residuos. Nunca abra la cubierta frontal ni la cubierta del reci-
1017-0000 |Spindle rotating. (Por motivos de seguridad, el | piente para residuos mientras gira el rotor.
Continuar/Cancelar equipo realizard una parada | Si lo hiciera podria influir en el corte final.
de emergencia si se abre una
cubierta mientras el rotor
esté girando).
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Numero de [Mensaje de error ‘. .
A Causa Accion/procedimiento
error (panel integrado)
Reinicie el equipo.
1018-0000 The chucking sensor } Si ocurre el error tras las operaciones anteriores
was not found.
Consulte con su distribuidor Roland DG Corp. auto-
rizado.
The chucking sensor
1019-0000 |[is in an incorrect -
status.
The chucking motor
101A-0000 |experienced exces- -
sive current. Reinicie el equipo.
The ChUCking motor Si ocurre el error tras las operaciones anteriores
control circuit expe-
101B-0000 |¢ xP : o
rienced excessive Consulte con su distribuidor Roland DG Corp. auto-
current. rizado.
The tool sensor was
101C-0000 -
not found.
Procedimiento
(1)  Seleccione "OK" en el panel integrado y luego
y pulse [ENTER]. Esta accién borrara el error.
Ha fallado la operacién de
devolucién de la fresa. El Retire la herramienta de fresado.
interior de la pinza o el alma- @ < Pag. 45 "Funcionamiento de la funcion de
cén ATC pueden estar sucios. sustitucion de la fresa (Cambiador automatico de
The #% cutter can- herramientas)"
101D-**** | not be released. © Limpie el almacén ATC.
(%oes"1"a"6"). < Pag. 31 "Limpiar después de acabar la ope-
racion de corte"
Vuelva a apretar la pinza.
La pinza y la fresa estan ad- < Pag. 37 "Volver a apretar la pinza"
heridas entre siy no pueden | JEK N CE GG E R EEE LT E IR CHIES
separarse. El interior de la|Es posible que la pinza esté deformada. En este
pinza puede estar sucio. caso, substituya la pinza y luego realice la correccion
automatica.
. @ Seleccione "OK" en el panel integrado y luego
Es posible que la fresa se p g, ylueg
pulse [ENTER]. Esta accion borrara el error.
haya roto. @ o . o
Sila fresa esta rota, sustitiyala por una nueva.
Es posible que las condicio- . . .
) pd 9 . Revise la configuracion CAM y la forma especificada
The #% cutter might |nes de corFe sean excesiva-| s CAD.
1 01 E_**** be broken. mente estrictas.

(% es n—l " a "6").

La pinza puede haberse
aflojado.

Vuelva a apretar la pinza.
= Pag. 37 "Volver a apretar la pinza"

Si ocurre el error tras las operaciones anteriores

Es posible que la pinza esté deformada. En este caso, substituya la pinza y luego
realice la correccién automatica.
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Aparece un mensaje de error

Numero de |Mensaje de error L . L
. Causa Accion/procedimiento
error (panel integrado)
Procedimiento
Es posible que las condicio- @ Seleccione "OK" en el panel integrado y luego
nes de corte sean excesiva- pulse [ENTER]. Esta accidn borrard el error.
mente estrictas.
The #% cutter (2) Revise la configuracion CAM y la forma espe-
101 - chucking has slipped cificada en los datos CAD.
?’Ut' . La pinza puede haberse Vuelva a apretar la pinza.
(%es™1"a"6"). aflojado. = Pag. 37 "Volver a apretar la pinza"
Si ocurre el error tras las operaciones anteriores
Es posible que la pinza esté desgastada y que se haya deteriorado su capacidad
para retener la fresa. En este caso, substituya la pinza y luego realice la correccién
automatica.
Cuando se esta cortando
o ) Seleccione "Continue" en el panel integrado y
. The #% cutter is too @ luego pulse [ENTER]. Se reanuda la operacion
1020- long. de corte.
(%es"1"a"6"). E ibl | N
S posible que la posicion Cuando no se esta cortando
del portaherramientas no
sea correcta. Seleccione "OK" en el panel integrado.
Sustituya la fresa por otra de la longitud ade-
The #% cutter is too @ cuada (de 30 a 80 mm). Compruebe también
1021-**** short. la posicién del portaherramientas.
(oes"1"a"6"). = Pag. 17 "Condiciones para la carga de una
herramienta de fresado"
Cuando se esta cortando
@ Seleccione "Continue" en el panel integrado y
luego pulse [ENTER]. Se reanuda la operacién
de corte.
La fresa no se ha configura-
do o es posible que se haya Cuando no se esta cortando
colocado en un nimero de o )
compartimento incorrecto. Seleccione "OK" en el p.a,nel |nteg,rado y luego
pulse [ENTER]. Esta accién borrara el error.
The #% cutter was
not found. (2) Configure la fresa en la posicion correcta.
1022_**** (% es"1"a "6").
Continuar/Cancelar Hay una posibilidad de que | Realice la correccién automatica.
elalmacén ATC esté fuerade [= Pag. 35 "Corregir el equipo de corte (Correccion
posicion. automatica)"
Si el error se produjo durante el corte
Lleve a cabo los pasos , cierre la cubierta fron-
y
tal y luego utilice el panel integrado par seleccionar
"Continue". Se reanuda la operacién de corte.
La pinza puede estar des-|Substituya la pinza y luego realice la correccién
gastada. automatica.
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Aparece un mensaje de error

Numero de |Mensaje de error

. Causa Accion/procedimiento
error (panel integrado)

[Cutting data]
The number of the

parameters is incor-
1023-0000 |rect.

Continuar/Cancelar

Procedimiento

[Cutting data]

Seleccione "Canceled" en el panel integrado y

The parameter is out @ luego pulse [ENTER]. Se cancelara la operacién
1024-0000 |©f range. de corte.
Continuar/Cancelar @
Compruebe los datos de corte.
[Cutting data]
A wrong command is Si no existen problemas con los datos de corte
1025-0000 detected.
Continuar/Cancelar Puede haber un problema Salga de todos los programas innecesarios y luego
con los datos de corte reci- vuelva a llevar a cabo la operacién de corte.
(Cutting data] bidos del ordenador.
Th? address is not Reinicie el ordenador y vuelva a llevar a cabo la ope-
1026-0000 |defined. racién de corte.
Continuar/Cancelar

[Cutting data]
The parameter is not

1027-0000 | defined.

[Cutting data]
The operation can-
1028-0000 not be executed.

Continuar/Cancelar
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Aparece un mensaje de error

Numero de |Mensaje de error L . L
. Causa Accion/procedimiento
error (panel integrado)
The spindle experi-
1029-0000 p P
enced an overload.
The spindle experi El rotor se ha detenido como @ Desactive el equipo.
| X 1- .
102A-0000 encedpovercurant consecuencia de una carga Compruebe la fresa, la pieza, la configuracion
" |elevada en la operacion de @ CAM y la forma especificada en los datos de
corte o por un motivo simi- corte.
lar. Posibles razones. Es posible que el motor se haya sobrecalen-
- La fresa esta desgastada. ® tado. Deje el equipo en reposo durante un
+ Se utiliza una pieza que el tiempo antes de volver a llevar a cabo las
. equipo no puede cortar. operaciones.
102B-0000 |The spindle motor |\ . 1 diciones del corte
temperature is high. son demasiado estrictas. @ Active el equipo.
A communication
error occurred
102C-0000 |between the spindle -
control circuit and
the motor. Reinicie el equipo
El rotor se ha detenido como quipe-
. consecuencia de una carga
102D-0000 The spindle can not elevada en la operacién
be turned. }
de corte o por un motivo
similar.
Procedimiento
(1) Reinicie el equipo.
102E-0000 |The spindle crashed. - @ Compruebe la pieza, la configuracion CAMy la
forma especificada en los datos de corte.
@ Limpie los residuos de fresado.
10315+ The error occurred in i
the control board. Reinicie el equipo.
A communication
error occurred
1036-**** between the spindle - Consulte con su distribuidor Roland DG Corp. auto-
control circuit and rizado.
the MAIN firmware.
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Aparece un mensaje de error

Numero de [Mensaje de error ‘. .
A Causa Accion/procedimiento
error (panel integrado)
(1) Seleccione "OK" en el panel integrado y luego
Es posible que el corte se pulse [ENTER]. Esta accion borrara el error.
haya iniciado sin antes reali- (2) Realice la correccion automatica hasta su
zar la correccién automadtica. finalizacion.
=Pag. 35 "Corregir el equipo de corte (Correccion
. automatica)"
The automatic )
103B-0000 C_O_rrecnon is not yet (1) Actualice tanto el firmware como VPanel a la
finished. altima version.
Es posible que la version del < "Guia de instalacion"
firmware no corresponda ) » o
con la version de VPanel. @ Real.lce .Ia correcciéon automatica hasta su
finalizacién.
= Pag. 35 "Corregir el equipo de corte (Correcciéon
automatica)"
Procedimiento (Modo RML)
(1) Pulse [COORD. SYSTEM] para cambiar al sistema
de coordenadas de usuario.
You cannot set
the origin with the (2) Vuelvaa ajustar el punto de origen.
machine coordinate
system. Procedimiento (Modo NC)
Pulse [COORD. SYSTEM] para cambiar al sistema
de coordenadas para el cual desea ajustar el
punto de origen.
(1) Seleccione "OK" en el panel integrado y luego
Posibles razones. pulse [ENTER]. Esta accion borrara el error.
« El sensor Z0 no se ha co-
nectado (2) Vuelvaa conectar el cable del sensor Z0.
The automatic set- e i ibracion di
1044-0000 i £ 70 failed . La superficie del sensor Z0 @ Coloque el pin de calibracion directamente
Ing o ailed. est4 sucia. sobre el sensor Z0.
- La superficie del pin de @ Utilice el boton [Z0 SENSE] para volver a ajus-
calibracién esta sucia. tar automaticamente el punto de origen del
usuario Z.
Reinicie el equipo.
The error occurred | Se ha producido un error | gm . .
1045- during synchronizing |durante la sincronizacion del
the control board. tablero de control. Consulte con su distribuidor Roland DG Corp. auto-
rizado.
The combination of . L
) . No es valida la combinacién
firmware version of de las versiones de firmware
1046-**** the main board and Actualice el firmware a su Ultima version.

the sub board is
invalid.

de la placa principal y de la
placa secundaria.
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Aparece un mensaje de error

Numero de

Mensaje de error

Causa

Accién/procedimiento

from the external
input terminal.

error (panel integrado)
Seleccione "OK" en el panel integrado y luego pulse
[ENTER]. Esta accion borrara el error.
* Pueden enviarse datos de corte. Sin embargo, no
The machine's inter- desconecte el cable USB durante la operacion de
1047-**** nal memory cannot corte.
be accessed.
Consulte con su distribuidor Roland DG Corp. auto-
rizado.
Compruebe el estado del equipo conectado al
Detected an emer- (1) |puerto de ampliacion 2.
1048-0000 |9€"cY stop signal < "Guia de instalacién”

(2) |Reinicie el equipo.

*kkk Kkkk

An unknown error
occurred.

Reinicie el equipo.
Si ocurre el error tras las operaciones anteriores

Consulte con su distribuidor Roland DG Corp. auto-
rizado.
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Especificaciones del codigo NC

Lista de ajustes relacionados con los cédigos NC

En esta seccion se indican los ajustes relacionados con la interpretaciony la ejecucion de los cddigos NC que se pueden llevar
a cabo desde este equipo. Realice todos los demas ajustes desde el programa NC.
= "Manual de referencia de cédigos NC" (manual en formato electrénico)
* Para configurar los ajustes relacionados con los codigos NC, ajuste el grupo de comandos a "NC code" o "Automatic swit-

88

ching between RML-1 and NC code".

= Pag. 51 "Pestafia "Machine

Ajuste

Método de ajuste

Observaciones

Numeric value inter-
pretation method

En VPanel, abra el cuadro de didlogo "Settings", el
cuadro de didlogo "NC code setting" y luego utilice
la pestaia [NC code] para configurar los ajustes.

Seleccione el método de inter-
pretacion para los valores nu-
méricos con un punto decimal
yelrango deinterpretacion de
calculo.

Workpiece origin
offset

Utilice [Setting Reference Point] de VPanel para
seleccionar el sistema de coordenadas de destino y

Este ajuste esta relacionado
con las posiciones del punto

(G54 to G59) luego establezca el punto de referencia. Sin embargo, de origen del sisterna de coor-
también puede utilizar G10 y G92 para configurar el 9 .
. denadas de la pieza.
ajuste en un programa CN.
EXOFS 1. Ajuste la visualizacién del sistema de coordenadas

en VPanel a [Machine coordinate system].

2. Especifique los valores de las coordenadas X, Yy
Z en el cuadro de didlogo "Moving to an Arbitrary
Location".

3. Seleccione [EXOFS] para [Setting Reference Point].
4. Seleccione [Set X-, Y-, and Z-origins here] y luego
haga clic en [Set].

Sin embargo, también puede utilizar G10 para con-
figurar el ajuste en un programa CN.

Tool diameter cor-
rection values

En VPanel, abra el cuadro de didlogo "Settings", el
cuadro de didlogo "NC code setting" y luego utilice
la pestaia [Tool-diameter offset] para configurar los
ajustes. Sin embargo, también puede utilizar G10
para configurar el ajuste en un programa CN.

Tool-diameter offset

type
(G41 and G42)

En VPanel, abra el cuadro de didlogo "Settings", el
cuadro de didlogo "NC code setting" y luego utilice
la pestaia [NC code] para configurar el ajuste.

Seleccione el tipo A o el tipo B.

Optional block skip-
ping (/)

En VPanel, abra el cuadro de didlogo "Settings", el
cuadro de didlogo "NC code setting" y luego utilice
la pestaia [NC code] para configurar el ajuste.

Activa o desactiva la omision
opcional del bloque.

Overrides

Puede ajustar la velocidad de avance (F) y la velocidad
del rotor (S). Utilice el panel integrado para ajustar
estos valores.

8. Especificaciones del cédigo NC




Especificaciones del céodigo NC

Elementos relacionados con las especificaciones mecanicas del equipo

Esta seccion describe los cédigos NC que dependen de las especificaciones mecénicas del equipo.

= "Manual de referencia de cddigos NC" (manual en formato electrénico)

Ajuste

Método de ajuste

Dimension word

De las variables dimensionales X, Y, Zy A, sélo X, Y y Z son compatibles con la confi-
guracion estandar. A es compatible cuando estd instalada la unidad del eje rotatorio.

Data setting
(G10)

Los rangos para el parametro G10 son los siguientes.

> Pardmetro: radio

> Funcién: Valores de correccién del
diametro de la herramienta

» Rango aceptable: rango 1

> Rango vélido: de 0 a 10 mm

> Pardmetro: nimero

> Funcién: nimero de correccién
» Rango aceptable:de 1a 12

> Rango vélido:de 1a 12

Tool diameter cor-
rection
(G41 and G42)

Los rangos de los pardmetros G41 y G42 son los siguientes.
» Parametro: nimero

> Funcién: nimero de correccién

» Rango aceptable: de 0 a 12

» Rango valido:de 0a 12

Spindle speed (S)

Los rangos para el pardmetro S cuando se coloca un rotor estandar son los siguientes.
» Pardmetro: velocidad de giro
> Funcién: velocidad del rotor
> Rango aceptable: rango 2
» Rango vélido: de 4500 a 15000 (especificaciones en rpm)
de 73 a 84 (especificaciones en c6digo numérico)

Feeding speed (F)

Los rangos para el parametro F son los siguientes.
» Parametro: velocidad de avance
» Funcién: velocidad de avance
> Rango aceptable: rango 1
» Rango vélido:
Ejes X e Y:de 7 a 3600 mm/min
Eje Z: de 7 a 3000 mm/min

La velocidad de avance del eje A depende de las especificaciones de la unidad del eje
rotatorio instalada. Para mas informacion, consulte el manual del usuario de la unidad
del eje rotatorio.

Interpretaciones cuando se omiten los cédigos NC

Este equipo interpreta los cédigos NC omitidos como se muestra a continuacién. La capacidad de interpretar los cédigos NC
omitidos es una caracteristica de este equipo. Si su objetivo es crear programas de uso general, no debe omitir los cédigos
imprudentemente.

= "Manual de referencia de cddigos NC" (manual en formato electrénico)

Ajuste

Método de ajuste

Unit setting
(G20 and G21)

Siestos cddigos no se especifican, la entrada se interpretara siempre en milimetros (G21).

Tool diameter cor-
rection
(G41 and G42)

Siestos cédigos no se especifican, se utilizard el valor de correccion ajustado en el cuadro
de didlogo "Tool-diameter offset" de VPanel.

Workpiece coordi-
nate system
(G54 to G59)

Si estos cddigos no se especifican, el sistema de coordenadas de la pieza siempre se
interpretara como un sistema de coordenadas 1 de la pieza (G54).

Dimension
(G90 and G91)

Si estos cddigos no se especifican, los valores siempre se interpretardn como absolutos
(G90).

Feeding speed (F)

Si no se especifica F, la velocidad de avance sera 120 mm/min.

Spindle speed (S)

Sino se especifica S, se utilizara la velocidad de rotacion indicada en el panel integrado.

8. Especificaciones del codigo NC
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Especificaciones del cédigo NC

Lista de palabras admitidas por este equipo

Funciones preparatorias (Funciones G)

Nombre del grupo Palabra [Funcién Funcién continua
Posicionamiento/ G00 Posicionamiento
interpolacién
I polad GO1 Interpolacion lineal
Interpolacién circular en sentido Modal
G02 horari
orario
Interpolacion circular en sistema
GO3 - .
antihorario
G04 Tiempo de parada Un movimiento
G10 Ajuste de datos Un movimiento
Seleccién del plano G17 Seleccién de superficie XY
G18 Seleccion de superficie ZX Modal
G19 Seleccion de superficie YZ
Especificaciones de la G20 Entrada en pulgadas
unidad - Modal
G21 Entrada en milimetros
G28 Regresar al punto de referencia Un movimiento
G39 Interpolacpn circular del . Un movimiento
desplazamiento en las esquinas
Correccion del diametro Cancela la correccién del diametro
. G40 .
de la herramienta de la herramienta
G4 Correcc_lon del .dlanjetro dela Modal
herramienta—izquierda
Correccion del didmetro de la
G42 .
herramienta—derecha
G53 Movimiento bajo el 5|.stema de Un movimiento
coordenadas del equipo
Sistema de coordenadas Seleccion del sistema 1 de
. G54 .
de la pieza coordenadas de la pieza
Seleccion del sistema 2 de
G55 .
coordenadas de la pieza
Seleccion del sistema 3 de
G56 .
coordenadas de la pieza Modal
Seleccion del sistema 4 de
G57 .
coordenadas de la pieza
Seleccion del sistema 5 de
G58 -
coordenadas de la pieza
Seleccion del sistema 6 de
G59 .
coordenadas de la pieza
Ciclo fijo G80 Cancela el ciclo fijo
G81 Ciclo fijo
G82 Ciclo fijo
G83 Ciclo fijo Modal
G85 Ciclofijo
G86 Ciclo fijo
G89 Ciclo fijo
Dimensién G90 Absoluto
Modal
GI1 Incremental
G92 Ajuste del sistema de coordenadas Un movimiento
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Especificaciones del céodigo NC

Nombre del grupo Palabra |Funcién Funcién continua
Punto de retorno G98 Regresar al nivel inicial
- Modal
G99 Regresar al nivel del punto R

No se admite G43 / G49 (correccion de la longitud de la herramienta). En el caso de la MDX-50, la correccién de la longitud
de la herramienta se lleva a cabo utilizando la longitud de la herramienta que el sensor de la herramienta midié automati-
camente al cambiar de herramienta.

Funciones miscelaneas (Funciones M)/Funcién de avance (Funcion F)/Funcion del rotor (Funcién S)

Palabra | Funcion Inicio de la funcién Continuacién de la funcién
Al mismo tiempo | Después de Se mantiene hasta | Vélido sélo dentro
que la operacion completar la que se cancela o se | del bloque de
que se indica con el | operacion que cambia indicado
bloque se indica con el
bloque

Mo02 Fin del programa O O

Mo03 Gira el rotor O O

MO05 Detiene el rotor O O

MO6 Seleccic:)n dela o o

herramienta

M30 Fin del programa O O

F Funcién de avance O O

S Funcién de rotor O O

Otros
Palabra Funcién

A Variable dimensional

I Variable dimensional

J Variable dimensional

K Variable dimensional

N Numero de secuencia

o Ndmero de programa

R Variable dimensional

T Numero de compartimento

X Variable dimensional

Y Variable dimensional

z Variable dimensional

/ Omisién opcional de bloque

% Inicio de los datos/Fin de los datos

<EOB> Final del bloque

() Comentario

8. Especificaciones del codigo NC 91
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